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DESCRIPCION
Procedimiento de soldadura por arco magnético para piezas de trabajo con secciones transversales abiertas.

El invento se refiere a un procedimiento para soldadura por arco magnético para materiales metalicos, en el cual al menos
una de las piezas de trabajo a soldar presenta una seccién transversal abierta. Un procedimiento semejante es conocido
por el documento JP 51-129 841.

Actualmente son conocidos procedimientos de soldadura por arco magnético en los cuales por regla general las piezas de
trabajo a unir presentan secciones transversales simétricas en rotacion. Estas piezas de trabajo la mayoria de las veces
tubulares son sujetadas alineadas en alojamientos y guiadas unas con otras en las zonas de soldadura. Tras la conexion
de un campo magnético y de la corriente necesaria para la soldadura las piezas de trabajo son llevadas a una distancia
definida y es encendido un arco voltaico. Un campo magnético de un sistema de bobinas de electroiman se encarga de
que el arco voltaico sea desplazado en rotacién. De este modo las superficies frontales a soldar se calientan
uniformemente. Acto seguido las superficies a soldar de las piezas de trabajo son presionadas una contra otra. El campo
magnético y la corriente de soldadura son desconectados.

Este procedimiento se emplea ya para piezas de trabajo con secciones transversales cerradas. Tales procedimientos de
soldadura por arco magnético estan descritos por ejemplo en el documento DE 10 2006 012 826 A1, en la publicacion
para informacion de solicitud de Patente alemana DE 2258417 y en el documento WO 2006/000330.

Sirve de base al invento el problema de proporcionar un procedimiento de soldadura por arco magnético para piezas de
trabajo a soldar con secciones transversales abiertas.

La solucion del problema es resuelta segun el invento porque las dos piezas de trabajo son sujetadas y guiadas una con
otra, siendo puenteada la seccién transversal abierta de una pieza de trabajo por medio de una pieza auxiliar metalica
apropiada formando una zona cerrada conductora, porque tras la conexién de un campo magnético de un sistema de
bobinas de electroiman y de la corriente necesaria para la soldadura las piezas de trabajo son llevadas a una distancia
definida y es encendido un arco voltaico, porque el campo magnético del sistema de bobinas de electroiman hace que el
arco voltaico se desplace en rotacion, porque las superficies frontales a soldar se calientan uniformemente, porque acto
seguido las superficies a soldar de las piezas de trabajo son presionadas una contra otra, no siendo o siendo sélo muy
débilmente apretada la zona superficial abierta (13) de la pieza auxiliar (4) contra la superficie opuesta (8) de la pieza de
trabajo (1).

El principio del procedimiento de soldadura por arco magnético es conocido desde hace tiempo. Sin embargo hasta ahora
sOlo podia emplearse para piezas de trabajo con secciones transversales cerradas. Puesto que para la aplicacion del
procedimiento de soldadura por arco magnético son necesarias secciones transversales de las piezas de trabajo cerradas,
el punto esencial del invento consiste en durante el propio proceso de soldadura cerrar de manera auxiliar la pieza de
trabajo con la seccion transversal abierta por medio de una pieza conformada a voluntad. Durante el apriete de las piezas
de trabajo a soldar la pieza auxiliar no es o es s6lo muy débilmente apretada contra la superficie frontal de la pieza
opuesta, para evitar precisamente la soldadura de la pieza auxiliar. En particular la pieza auxiliar puede ser retirada tras el
proceso de soldadura.

Otras configuraciones preferidas del procedimiento estan indicadas en las reivindicaciones subordinadas. Particularmente
la seccion transversal abierta de una pieza de trabajo a soldar asi como la forma de la pieza auxiliar no estan limitadas a
una forma circular. La configuracion de la pieza auxiliar puede ser adaptada adecuadamente a la seccidn transversal
abierta de la pieza de trabajo a soldar asimismo configurada a voluntad. Ello depende de que se produzca una zona
conductora cerrada para la formacioén de un arco voltaico rotativo debido a un campo magnético.

El procedimiento segun el invento esta representado a manera de ejemplo en los dibujos. Muestran:
La Figura 1 el principio del procedimiento de soldadura por arco magnético segun el estado de la técnica.

Las Figuras 2a y 2b una representacion esquematica de un ejemplo del procedimiento de soldadura por arco magnético
segun el invento

La Figura 1 muestra el procedimiento de soldadura por arco magnético segun el estado de la técnica. Las dos piezas de
trabajo a soldar 11 y 12 con secciones transversales circulares cerradas 10 son sujetadas y llevadas a una distancia 6
entre si, estando las superficies frontales a soldar 8 y 9 situadas una frente a otra. Alrededor de la pieza de trabajo 12 esta
dispuesto un sistema de bobinas de electroiman 5. Tras la conexion del campo magnético con los polos N y S del sistema
de bobinas de electroiman 5 y de la corriente necesaria U se enciende un arco voltaico 7. El campo magnético del sistema
de bobinas de electroiman desplaza en rotacién el arco voltaico 7, de manera que las superficies frontales a soldar 8, 9
son calentadas uniformemente. Si se alcanza la temperatura necesaria para la soldadura, las superficies frontales a soldar
8 y 9 de las piezas de trabajo 11 y 12 son presionadas una contra otra. Tras el enfriamiento el proceso de soldadura esta
terminado.
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En la Figura 2a esta representado por medio de un ejemplo analogamente a la Figura 1 el procedimiento segun el invento.
La figura 2b muestra en tres dimensiones la disposicion de las piezas de trabajo 1 y 2 asi como la pieza auxiliar 4. Aqui
tienen que ser soldadas las dos piezas de trabajo 1y 2.

La pieza de trabajo 1 esta configurada tubular con una seccion transversal circular cerrada 10. La pieza de trabajo 2 tiene
una seccion transversal semicircular abierta 3. El procedimiento se desarrolla como esta representado en la descripcion
referente a la Figura 1. Este procedimiento sin embargo sélo puede realizarse si se consigue cerrar la seccion transversal
semicircular abierta 3, para por medio del sistema de bobinas de campo magnético 5 y de la corriente aplicada U poder
formar un arco voltaico rotativo 7. Esto se efectia segun el invento por medio de la pieza auxiliar 4 aqui mostrada en el
ejemplo con superficie abierta semicircular 13. Esta pieza auxiliar 4 se coloca sobre la pieza de trabajo 2 de manera que
se forma una superficie frontal cerrada, que antes del propio proceso de soldadura es acercada con una distancia 6 a la
superficie frontal 8 de la pieza de trabajo opuesta 1. La pieza auxiliar 4 puede ser aplicada de las mas diversas maneras
segun el proceso de soldadura sobre las superficies de contacto de la zona abierta de la pieza de trabajo 2, por ejemplo
soldada por puntos, etc. Con esta pieza auxiliar 4 el arco voltaico 7 puede girar a lo largo del camino circular cerrado asi
formado. Tras el calentamiento de la superficie frontal 8 a soldar y de la superficie frontal abierta 3 de la pieza de trabajo 2
a la temperatura apropiada (hasta que esté alcanzada la fase liquida y compresible) se suelda ahora sélo la pieza de
trabajo 2 a la pieza de trabajo 1 bajo muy alta presion. La zona superficial abierta 13 de la pieza auxiliar 4 no es cargada a
presion o lo es s6lo muy débilmente, para evitar una soldadura. En caso necesario la pieza auxiliar 4 puede ser retirada
tras el proceso de soldadura.

Las ventajas asociadas con este invento consisten particularmente en que se consigue unir incluso piezas de trabajo con
secciones transversales abiertas por medio del procedimiento de soldadura por arco magnético conocido. Naturalmente
es concebible que también pueden ser soldadas con este procedimiento segun el invento piezas de trabajo que las dos
presenten secciones transversales abiertas. Asimismo el necesario sistema de bobinas de electroiman puede estar
dispuesto sobre una de las dos piezas de trabajo a unir o distribuido sobre ambas piezas de trabajo.

Lista de signos de referencia:

1 Pieza de trabajo
Pieza de trabajo
Seccion transversal abierta
Pieza auxiliar
Sistema de bobinas de electroiman
Distancia

Arco voltaico

Superficie frontal

© o0 N o o A w N

Superficie frontal

10 Seccidn transversal cerrada

11 Pieza de trabajo

12 Pieza de trabajo

13 Superficie abierta

U Tension para el arco voltaico

N Polo norte del sistema de bobinas de electroiman
S Polo sur del sistema de bobinas de electroiman
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REIVINDICACIONES

Procedimiento para soldadura por arco magnético para materiales metalicos, en el cual al menos una de las piezas
de trabajo a soldar (1, 2) presenta una seccion transversal abierta, siendo las dos piezas de trabajo sujetadas y
guiadas una con otra, siendo puenteada la seccion transversal abierta (3) de una pieza de trabajo (2) por medio de
una pieza auxiliar metalica apropiada (4) formando una zona cerrada conductora, siendo las piezas de trabajo (1,
2) tras la conexién de un campo magnético de un sistema de bobinas de electroiman (5) y de la corriente necesaria
para la soldadura llevadas a una distancia definida (6) y siendo encendido un arco voltaico (7), haciendo el campo
magnético del sistema de bobinas de electroiman (5) que el arco voltaico (7) se desplace en rotacion, siendo
calentadas uniformemente las superficies frontales a soldar (8, 9), caracterizado porque acto seguido las
superficies a soldar (8, 9) de las piezas de trabajo (1, 2) son presionadas una contra otra, no siendo apretada la
zona superficial abierta (13) de la pieza auxiliar (4) contra la superficie opuesta (8) de la pieza de trabajo (1).

Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la seccidon transversal abierta (3) forma una
periferia circular abierta.

Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la seccion transversal abierta (3) esta configurada
en forma de U.

Procedimiento segun las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque la pieza auxiliar (4) esta configurada de
manera que por medio de esta pieza auxiliar (4) la periferia circular abierta de la seccién transversal (3) es
conformada formando un circulo cerrado.

Procedimiento segun las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque la pieza auxiliar (4) esta configurada de
manera que por medio de esta pieza auxiliar (4) la seccion transversal abierta en forma de U (3) es conformada
formando un rectangulo cerrado.

Procedimiento segun las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado porque la seccion transversal abierta (3) esta
conformada a voluntad y junto con la pieza auxiliar (4) asimismo conformada a voluntad da por resultado una zona
cerrada.

Procedimiento segun al menos una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el sistema de
bobinas de electroiman (5) esta dispuesto tanto en una (1), en la otra (2) o en ambas piezas de trabajo (1, 2).

Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado porque tras el proceso de soldadura
por arco magnético terminado es retirada la pieza auxiliar (4).
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