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ES 2423284 T3

DESCRIPCION

Método de soldadura por arco eléctrico con proteccion de gas con multielectrodos orientados con angulos
particulares

La presente invencion se refiere a un método de soldadura por arco eléctrico protegida con gas de multielectrodo de
acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 1 (véase, por ejemplo, el documento JP 8/309582), que usa un
alambre de nucleo fundente, y mas particularmente, a una soldadura por arco eléctrico protegida con gas que
proporciona un alambre de relleno entre electrodos multiples en soldadura de bafio Unico de multielectrodo en la cual
se forma un bafio de masa fundida por medio de electrodos muiltiples.

Para mejorar la eficiencia de la soldadura ortogonal horizontal en la construccién de barcos y la construccion de
puentes, hasta ahora se ha adoptado soldadura de bafio Unico en un método de soldadura por arco eléctrico
protegida con gas de multielectrodo. En la estructura actual, no obstante, la uniformidad y la estabilidad del bafio de
masa fundida que resultan importantes para la soldadura se ven afectados por varias alteraciones, por ejemplo (a)
las fluctuaciones de corriente y voltaje de la planta. Como resultado de ello, el arco eléctrico se vuelve inestable,
aparece con frecuencia el metalizado por bombardeo, empeoran la forma del cordén, el aspecto y la uniformidad y
surgen defectos de soldadura. Esto aumenta la necesidad de soldadura para corregir. Debido que esta tendencia es
particularmente pronunciada a una velocidad de soldadura de aproximadamente 150 a 200 cm/min, incluso cuando
se aumenta la velocidad de soldadura, la relacion de correccion aumenta. Como resultado de ello, el nimero de
horas de mano de obra de soldadura aumenta sustancialmente.

Por consiguiente, la presente solicitud ha propuesto un método de soldadura por arco eléctrico protegida con gas
multiple donde se usan alambres de nucleo fundente para soldadura por arco eléctrico protegida con gas como
electrodo delantero y electrodo trasero, se fija la distancia de electrodo entre los electrodos delantero y trasero en 15
a 50 mm, se inserta un alambre de relleno en un bafio de masa fundida entre los electrodos delantero y trasero, y se
lleva a cabo la soldadura al tiempo que se hace pasar una corriente positiva (alambre menos) a través del alambre
de relleno (Patente Japonesa N° 3759114).

En el método de soldadura descrito en la presente publicacion, se inserta el alambre de relleno como medio para
reducir la interferencia de arco eléctrico provocada entre los electrodos delantero y trasero. Desafortunadamente, la
insercion del alambre de relleno aumenta la cantidad de metal de soldadura. Como resultado de ello, el cordén
tiende a adoptar una forma convexa.

A la vista de los problemas anteriormente descritos se ha desarrollado la presente invencion, y es un objeto de la
presente invencion proporcionar un método de soldadura de arco eléctrico protegida con gas de multielectrodo
donde se inserta un alambre de relleno entre un electrodo delantero y un electrodo trasero y que mejora de forma
pronunciada la forma del cordén, reduce la interferencia de arco eléctrico provocada entre los electrodos delantero y
trasero, y permite una instalacion facil del equipo.

De acuerdo con la presente invencion, se proporciona un método de soldadura por arco eléctrico protegida con gas
de multielectrodo de acuerdo con la reivindicacion 1.

Preferentemente, el angulo y de avance o retroceso del soplete de alambre de relleno es de 0°.

En la presente memoria, la expresion "longitud de pata superior" se refiere a una longitud desde la placa inferior
hasta un extremo terminal de soldadura, es decir, una longitud de pata hacia arriba, como se muestra en la Figura 1.

En la presente invencion, electrodos multiples incluye no solo dos electrodos, concretamente, el electrodo delantero
y el electrodo trasero, sino también tres o mas electrodos. En este caso, por ejemplo, el tercer y sucesivos
electrodos se pueden colocar detras del electrodo delantero y del electrodo trasero.

De acuerdo con la presente invencion, se ajusta la posicion diana del alambre de relleno insertado para reducir la
interferencia del arco eléctrico sobre la placa vertical dentro del intervalo entre el extremo inferior de la placa vertical
y la posicion en la altura (altura de pata superior - 2 mm) desde el extremo inferior. Ademas, se puede minimizar un
fendbmeno donde el bafio de masa fundida cuelga hacia abajo debido a la gravedad, utilizando positivamente un
efecto del alambre de relleno para enfriar el bafio de masa fundida. Esto mejora en gran medida la forma del cordén.

Cuando se coloca el alambre de relleno en el mismo plano que el electrodo delantero y que el electrodo trasero (el
mismo angulo de soplete) con el fin de obtener el efecto de reduccion de interferencia de arco eléctrico del alambre
de relleno, el espacio entre el electrodo delantero y el electrodo trasero donde se inserta el alambre de relleno es
pequerio, y es dificil instalar el equipo. Por el contrario, en la presente invencion, se fija el angulo F de soplete del
alambre de relleno para que sea diferente al angulo L horizontal de electrodo delantero y al angulo T horizontal del
electrodo trasero. Ademas, incluso cuando no se coloca el alambre de relleno en el mismo plano que el electrodo
delantero y el electrodo trasero, no se aminora el efecto reductor de la interferencia de arco eléctrico. Por este
motivo, de acuerdo con la presente invencion, es bastante facil instalar el equipo.
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La Figura 1 es una vista frontal esquematica que ilustra un método de soldadura de arco eléctrico protegida con
gas de multielectrodo de acuerdo con una realizacion de la presente invencion;

La Figura 2 es una vista frontal esquematica que ilustra el método de soldadura;

La Figura 3 es una vista en planta esquematica que ilustra el método de soldadura; y

La Figura 4 es una vista frontal esquematica que muestra la forma del cordén.

Se describira especificamente una realizacion de la presente invencion con referencia a los dibujos adjuntos. Las
Figuras 1y 2 son vistas frontales esquematicas que ilustran un método de soldadura de arco eléctrico protegida con
gas de multielectrodo de acuerdo con la realizacion de la presente invencion, y la Figura 3 es una vista esquematica
en planta que ilustra el método de soldadura. La Figura 4 es una vista frontal esquematica que muestra la forma de
cordén. En referencia a las figuras, se coloca una placa vertical 2 perpendicularmente a la placa inferior 1 que se
extiende horizontalmente. Las partes de las esquinas definidas por medio de la placa inferior 1 y la placa vertical 2
estan sometidas a soldadura de arco eléctrico protegida con gas de multielectrodo que usa una pluralidad de
alambres de soldadura. Mientras que esta realizaciéon adopta un método de soldadura de dos electrodos que usa un
electrodo delantero y un electrodo trasero, el nimero de electrodos no esta limitado, y se pueden usar tres o0 mas
electrodos. En este caso, se puede colocar el tercer y posterior electrodos detras del electrodo trasero. En la
realizacion, se proporciona un alambre de relleno al interior de un bafio de masa fundida entre el electrodo delantero
y el electrodo trasero. Los electrodos delantero y trasero estan formados por alambres de nucleo fundente para
soldadura por arco eléctrico protegida con gas. Ademas, el alambre de relleno puede estar formado por un alambre
de nucleo fundente.

En este caso, como se muestra en la Figura 3, el electrodo delantero frontal tiene un angulo de retroceso o tal que
su extremo delantero apunta hacia atras en la direccion de soldadura en vista en planta. El electrodo trasero tiene un
angulo de avance B tal que su extremo delantero apunta hacia adelante en la direccion de soldadura. En vista en
planta, un extremo delantero del alambre de relleno apunta hacia detras o hacia adelante en la direccién de
soldadura, o es ortogonal con respecto a la direccion de soldadura. Un angulo entre el extremo delantero del
alambre de relleno y una direccién perpendicular con respecto a la direccién de soldadura es denominado angulo y
de avance o retroceso del soplete de alambre de relleno (el angulo de retroceso trasero en la direccion de soldadura
es un angulo negativo y el angulo de avance frontal en la direccién de soldadura es un angulo positivo). En este
caso, el electrodo delantero, el electrodo trasero, y el alambre de relleno se fijan para que o, B y y satisfagan las
siguientes expresiones:

4° s a s 14°

5° <= B < 15°

-5° s y s 5°

Como se muestra en la Figura 3, se fija una distancia de electrodo entre el electrodo delantero y el electrodo trasero
entre 20 y 35 mm.

Ademas, como se muestra en la Figura 2, el electrodo delantero, el electrodo trasero, y el alambre de relleno se fijan
de manera que L, T y F satisfagan las siguientes expresiones:

40° s L s 60°

40° = T = 60°

X+5° 5 F s X+20° o0 Y-20° s F = ¥-5*°

donde L representa un angulo horizontal de electrodo delantero formado por el electrodo delantero con la direccion
horizontal, T representa un angulo horizontal del electrodo trasero formado por el electrodo trasero con la direccion
horizontal, y F representa un angulo de soplete de alambre de relleno formado por el alambre de relleno con la
direccion horizontal. En el presente documento, la parte mas largade Ly T es X, y la parte mas pequefia es Y.

En la realizacién, como se muestra en la Figura 1, la posicién diana del alambre de relleno esta dentro de un
intervalo entre un extremo inferior de la placa vertical 2 y una posicién a una altura (longitud de pata superior - 2 mm)
desde el extremo inferior.
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Bajo las condiciones de soldadura anteriormente descritas, se lleva a cabo la soldadura de arco eléctrico protegida
con gas de multielectrodo. Debido a que se fija la posicion diana del alambre de relleno sobre la placa vertical 2,
como se muestra en la Figura 1, se puede ejercer eficientemente un efecto del alambre de relleno para enfriar un
bafio de masa fundida, y se evita que el bafio de masa fundida cuelgue debido a la gravedad, y se mejora la forma
del cordon. Incluso cuando el alambre de relleno no esta colocado en el mismo plano que el electrodo delantero y el
electrodo trasero de este modo, no se aminora un efecto sobre el alambre de relleno para reducir la interferencia de
arco eléctrico. Debido a que el alambre de relleno no esta colocado en el mismo plano que el electrodo delantero y el
electrodo trasero, es facil de instalar el equipo de soldadura.

A continuacién, se proporciona una descripcion de las razones para la limitacién numérica de la presente invencion.

(1) La posicion diana del alambre de relleno esta dentro de un intervalo entre un extremo inferior de la placa vertical
y una posicién a una altura (longitud de pata superior - 2 mm) desde el extremo inferior

Si la posicion diana del alambre de relleno es mas alta que la posicion en la altura (longitud de pata superior - 2 mm),
disminuye el efecto de reduccion de interferencia, el bafio de masa fundida es inestable, y la forma del cordon y el
aspecto son también inestables. Ademas, disminuye la resistencia a la porosidad, y aumenta el metalizado por
bombardeo. Por el contrario, cuando la posicion diana del alambre de relleno esta por debajo de la raiz (extremo
inferior de la placa vertical 2), la forma del cordon se solapa, y no se mejora. Esto reduce la uniformidad del cordén.

En la soldadura actual, se determina la longitud diana de pata superior. Se lleva a cabo la soldadura bajo
condiciones de soldadura (corriente, voltaje, velocidad) seleccionadas para obtener la longitud de pata superior
diana, y se determina la posicion diana del alambre sobre la base de la longitud diana de pata superior.

(2) X+5°<FsX+20°0Y-20°<F <Y-5°

Cuando el angulo F de soplete de alambre de relleno es mayor que X+20° o menor que Y-20°, el comportamiento de
fusion del alambre de relleno se vuelve inestable, el bafio de masa fundida se vuelve inestable, y no se obtienen un
buen aspecto y forma. Ademas, aumenta la distancia entre el alambre y la posicién del arco eléctrico del electrodo
delantero o del electrodo trasero. Esto aminora el efecto de reduccion de interferencia del arco eléctrico entre el
electrodo delantero y el electrodo trasero, y por tanto aumenta la interferencia de arco eléctrico.

Por el contrario, cuando Y-5° < F < X+5°, el espacio donde se inserta el relleno es pequefio, y por tanto es dificil
instalar el equipo.

Ademas, se fijan el angulo L horizontal de electrodo delantero, el angulo T horizontal de electrodo trasero, y el
angulo F del soplete de alambre de relleno para satisfacer cualquier condicién que X+5° xF X+20° o la condicion de
que Y-20° sF s Y-5°,

(3) Distancia de electrodo: de 20 a 35 mm

Cuando la distancia de electrodo es menor de 20 mm, el bafio de masa fundida es inestable, la forma del cordén y el
aspecto también son inestables, y la resistencia a la porosidad disminuye. Debido a que dicha distancia entre el
electrodo delantero y el electrodo trasero es corta, el espacio donde se inserta el relleno es pequefio, y por tanto es
dificil instalar el equipo. Por el contrario, cuando la distancia de electrodo supera 35 mm, la forma del cordén se
solapa, el bafio de masa fundida se vuelve pequefio, y el comportamiento de fusion del alambre de relleno se vuelve
inestable. Ademas, la distancia de electrodo se fija en 20 a 35 mm.

(4) Angulo a de retroceso del electrodo delantero: 4 © a 14 °, preferentemente de 7 a 13 °.

Cuando el angulo o de retroceso del electrodo delantero es menor de 4 °, disminuye la estabilidad del bafio de masa
fundida. Ademas, debido a que disminuye la distancia de soplete, es dificil de instalar el equipo para el método de
soldadura. Por el contrario, cuando el angulo a de retroceso del electrodo delantero es mayor de 14°, el cordén se
vuelve convexo. Por consiguiente, se fija el angulo o de retroceso del electrodo delantero en 4° a 14°,
preferentemente de 7° a 13°.

(5) Angulo B de avance del electrodo trasero: de 5° a 15°, preferentemente de 10° a 13°.

Cuando el angulo B de avance del electrodo trasero es menor de 5°, disminuye la estabilidad del bafio de masa
fundida, y el corddn se vuelve convexo. Por el contrario, cuando el angulo  de avance del electrodo trasero supera
15°, surgen facilmente defectos de soldadura, y esto deteriora el aspecto del corddn. Por consiguiente, se fija el
angulo B de avance del electrodo trasero en 5° a 15 °, preferentemente en 10° a 13°.

(6) Angulo v de avance o retroceso de soplete de alambre de relleno: -5° a 5° (retroceso 5° a avance 5°)
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Cuando el angulo y de avance o retroceso del soplete de alambre de relleno es un angulo de retroceso y el angulo
de retroceso supera 5°, disminuye la estabilidad del bafio de masa fundida, aumenta la cantidad de metalizado por
bombardeo, y es dificil instalar el equipo para el método de soldadura. Por el contrario, cuando el angulo y de avance
o retroceso del soplete de alambre de relleno es un angulo de avance y el angulo de avance es mayor que 5°,
similarmente, disminuye la estabilidad del bafio de masa fundida, aumenta la cantidad de metalizado por bombardeo
y es dificil instalar el equipo para el método de soldadura. Por consiguiente, se fija el angulo y de avance o retroceso
del soplete de alambre de relleno en -5° a 5° (retroceso 5° a avance 5°). Mas preferentemente, el angulo y de avance
o retroceso de soplete de alambre de relleno es de 0°, es decir, el alambre de relleno es perpendicular a la direcciéon
de soldadura. Cuando el angulo y de avance o retroceso de alambre de relleno es 0° y el alambre se coloca a una
distancia igual del electrodo delantero y el electrodo trasero de este modo, se puede mejorar el efecto de reduccion
de interferencias entre los campos magnéticos producidos por los electrodos.

Ejemplos
A continuacion se describen ejemplos de la presente invencion en comparacion con ejemplos comparativos que no

se incluyen en el alcance de la invencién. La Tabla 1 muestra las condiciones de ensayo de soldadura, y la Tabla 2
muestra criterios de evaluacién caracteristicos.

Tabla 1

Posicion de soldadura Soldadura ortogonal horizontal de dos electrodos

Diametro de alambre del 1,6 mm (JIS Z3313 T49J0T1-0CA-U usado)

electrodo delantero y del

electrodo trasero

Diametro de alambre de 1,2 mm (YGW17 usado)

relleno

Longitud de la protrusion del Electrodos delantero y trasero: 2,5 mm Alambre de relleno: 20 mm

alambre

Polaridad del alambre Electrodos delantero y trasero: DCEP (alambre mas) Alambre de relleno: DCEN
(alambre menos)

Angulo de soplete Electrodos delantero y trasero: de 20 a 80°. Alambre de relleno: de 0 a 90°

Angulos de avance y retroceso | Electrodo delantero: angulo de retroceso de 0 a 15°. Electrodo trasero: angulo de 0
a15°

Posicién diana Electrodo delantero: 0 mm, electrodo trasero: 2,5 mm sobre placa inferior

Distancia de electrodo de 10 a 40 mm

Velocidad de soldadura 100, 150, 200 (cm/min)

Gas de proteccion 100 % de COg, 25 1/min

Placa de acero de ensayo y Se formo una junta ortogonal con forma de T por medio de una placa de acero que

forma de la junta tenia una espesor de 12 mm, una anchura de 100 mm y una longitud de 1000 mm.

El espesor de pelicula de imprimacion es de 30 um.

Notas:

(1) JIS 23313 T49JOT1-OCA-U y YGW17 indican los tipos de alambre de soldadura especificados en los Patrones
Industriales Japoneses (JIS). JIS Z3313 T49JOT1-OCA-U es un tipo de alambre de nucleo fundente, y YGW17 es un
tipo de alambre solido.

(2) DCEP = Electrodo Positivo de Corriente Directa DCEN = Electrodo Negativo de Corriente Directa

(3) En la columna de la posicién diana, "electrodo delantero: 0 mm, electrodo trasero: 2,5 mm" significa que la
posicion diana del electrodo delantero es una parte de esquina definida por la placa vertical y la placa inferior y la
posicion diana del electrodo trasero es una posicion desplazada 2,5 mm desde la posicién de esquina hacia la
derecha sobre la placa inferior, como se muestra en la Figura 2.
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Tabla 2
Puntuacion de H/L (evaluacion Numero de Cantidad de Numero de Instalacion del
evaluacion de forma) partes metalizado por picaduras (por equipo
irregulares + bombardeo cada 1000 mm)
numero de (g/min)
defectos de
soldadura
5 ~0,12 0 ~0,8 0
4 0,12~0,14 1~2 0,8~1,5 1~2 Facil
3 0,14 ~ 0,18 3 1,5~2,0 3
2 0,18 ~ 4~ 6 20~25 4~6
1 Forrpa de 0 mas o mas 2,5~ 7~ Dificil
corddn 7 no
uniforme

Se midid la longitud de pata superior con un medidor de longitud de pata.

Se evalud la forma del corddn sobre la base de la relacién de altura H de una parte convexa de un cordén a partir de
un segmento lineal que unia una parte superior del cordén sobre la placa inferior 1 y una parte externa del cordon
sobre la placa vertical 2 con respecto a la longitud L del segmento, es decir, H/L en la Figura 4 que muestra la forma
del cordon. En otras palabras, la forma del corddn mejora a medida que disminuye H/L. En este caso, las
puntuaciones de 5 a 2 de evaluacion indican que la uniformidad de la forma del cordén en la direccion longitudinal se
mantiene incluso cuando la forma del corddn resulta pobre. La puntuacién 1 indica que la uniformidad de la forma del
cordoén en la direccion longitudinal se ve afectada.

Se evalué el aspecto del corddn sobre la base de la suma del nimero de partes irregulares y el nUmero de defectos
de soldadura (por cada 1000 mm). Se evalu6 el metalizado por bombardeo sobre la base de la cantidad de
metalizado por bombardeo. Ademas, se evaluo la resistencia a la porosidad sobre la base del nUmero de picaduras
(por cada 1000 mm) producidas sobre un lado en un ensayo de resistencia de porosidad, mas especificamente,
sobre la base del nimero de picaduras en uno de los dos cordones formados sobre ambos lados de la placa vertical
que tiene mas picaduras. En estos casos, la longitud de 1000 mm es la longitud de soldadura.

Las puntuaciones 3 a 5 indican que el resultado de evaluacion fue bueno. Las puntuaciones 1 y 2 indican que el
resultado de evaluacién es pobre. Cuando se puede garantizar un espacio suficiente donde se inserta el alambre de
relleno, se determina que la instalacion del equipo es facil. Cuando no se garantiza un espacio suficiente, se
determina que la instalacién del equipo es dificil.

Las siguientes Tablas 3-1 a 3-6 muestran las condiciones de soldadura de los ejemplos y ejemplos comparativos.
Las siguientes Tablas 4-1 y 4-2 muestran los resultados de evaluacion de las caracteristicas obtenidas.

Tabla 3-1
Condiciones de soldadura
NG Velocidad de Electrodo delantero Electrodo trasero
Umero de - :
muestra soldadura . Voltaje de . Voltaje de
(cm/min) Corriente (A) | arco eléctrico | Corriente (A) | arco eléctrico
(v) (v)
1 200 560 40 470 40
2 200 560 40 470 40
3 100 450 37 400 35
4 100 450 37 400 35
5 150 480 38 420 35
6 150 480 38 420 35
7 200 520 38 450 36
Ejemplo 8 200 520 38 450 36
Comparativo 9 150 470 38 400 35
10 150 470 38 400 35
11 150 470 38 400 35
12 150 470 38 400 35
13 150 480 38 420 37
14 150 460 36 400 35
15 200 500 37 420 35
16 200 500 37 420 35
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Condiciones de soldadura
NUmero de Velocidad de Electrodo delantero Electrodo trasero
muestra soldadgra Voltaje de Voltaje de
(cm/min) Corriente (A) | arco eléctrico | Corriente (A) | arco eléctrico
(V) ()
Ejemplo 17 150 480 38 420 37
Comparativo 18 150 460 36 400 35
Tabla 3-2
Angulo de soplete, angulo de avance o retroceso, posicion diana
Soplete de electrodo delantero Soplete de electrodo trasero Angulo de
Angulo de Angulo de Angulo de Angulo de retroceso o
N°. de retroceso (°) avance (°) retroceso (°) avance (°) avance del
muestra alambre de
relleno
4~14 40 ~ 60 5~15 40 ~ 60 Retroceso 5°
~ Avance 5°
1 2 45 7 50 0
2 15 45 7 50 0
3 7 50 4 42 0
4 7 50 20 42 0
5 10 35 13 58 0
6 10 70 13 58 Retroceso 2°
7 10 42 13 38 Avance 2°
8 10 42 13 65 Retroceso 1°
Ejemplo 9 8 47 11 55 0
Comparativo 10 8 47 11 50 0
11 4 53 15 57 Retroceso 2°
12 4 53 15 57 Retroceso 1°
13 7 50 12 50 Avance 3°
14 8 53 15 45 Retroceso 4°
15 9 57 8 45 0
16 9 57 8 45 0
17 7 50 12 50 Retroceso 6°
18 8 53 15 45 Avance 7°
Tabla 3-3
Angulo de soplete, angulo de avance o retroceso, posicion diana
Intervalo de
Ne. . Intervalq de Angulo de Longitud de 323;%?:;:;622 Posicion diana
Muestra angulo horizontal soplete de pat? relleno de alambre de
de alambre de alambre de superior 0a (longitud-2 relleno (mm)
relleno (°) relleno(®) (mm) 9
de pata
superior)
1 25-40 o0 55-70 60 5,7 0~37 2,5
2 25-40 o0 55-70 60 5,6 0~3,6 1,0
3 22-37 0 55-70 28 7,5 0~55 4,5
4 22-37 0 55-70 28 7,6 0~5,6 5,0
5 - 65 6,0 0~4,0 3,5
Eiemplo 6 - 65 5,8 0~38 3,0
Cor#pafativo ! - 25 5.5 0~35 2.5
8 - 25 5,6 0~3,6 2,5
9 27-42 0 60-75 53 55 0~35 1,0
10 27-42 0 55-70 47 54 0~34 0,5
11 33-48 0 62-77 15 5,6 0~3,6 3,0
12 33-48 0 62-77 87 55 0~35 2,5
13 30-45 0 55-70 63 5,8 0~38 4,0
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Angulo de soplete, angulo de avance o retroceso, posicion diana
Intervalo de
N°. . Intervalq de Angulo de Longitud de ggséféﬂbci;agg Posicion diana
Muestra angulo horizontal soplete de pat? relleno de alambre de
de alambre de alambre de superior — lleno (mm)
relleno (°) relleno(®) (mm) 0 ac(jlongltud 2 re
e pata
superior)
14 25-40 0 58-73 60 5,7 0~37 Lado placa
inferior 1,0
Ejemplo 15 25-40 0 62-77 37 54 0~34 2,5
Comparativo 16 25-40 0 62-77 37 5,3 0~3,3 1,5
17 30-45 0 55-70 35 5,8 0~3,8 2,5
18 25-40 0 58-73 38 5,6 0~3,6 2,8
Tabla 3-4
Condiciones de soldadura
NGmero de Velocidad de Electrodo delanterg Electrodo trasero.
muestra soldadgra Voltaje de Voltaje de
(cm/min) Corriente (A) | arco eléctrico | Corriente (A) | arco eléctrico
(V) (V)
1 200 470 38 400 35
2 200 470 38 400 35
3 200 470 38 400 35
4 200 450 37 380 33
5 150 450 37 380 33
6 150 520 38 450 36
Ejemplo 7 150 520 38 450 36
8 150 520 38 450 36
9 100 520 38 450 36
10 200 480 36 430 35
11 200 480 36 430 35
12 150 480 36 430 35
13 150 450 35 400 33
14 200 450 35 400 33
Tabla 3-5
Angulo de soplete, angulo de avance o retroceso, posicion diana
N°. de Electrodo delantero Electrodo trasero Angulo de retroceso o
muéstra Angulo de Angulo Angulo de Angulo avance del alambre de
retroceso (°) horizontal (°) avance (°) horizontal (°) relleno (°)
4~14 40 ~ 60 5~15 40 ~ 60 Retroceso 5° a Avance 5°
1 7 45 13 50 Retroceso 2°
2 6 45 13 50 Avance 1°
3 7 50 10 42 0
4 7 50 12 42 0
5 10 42 13 58 0
6 10 58 13 58 0
Ejemplo 7 10 42 13 48 Retroceso 3°
8 10 42 13 57 Avance 4°
9 8 47 11 55 Retroceso 5°
10 8 47 11 50 0
11 4 53 15 57 0
12 4 53 15 57 0
13 9 57 8 45 0
14 9 57 8 45 0
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Tabla 3-6
Angulo de soplete, angulo de avance o retroceso, posicion diana
Intervalo de
Ne. . Intervalq de Angulo de Longitud de ggséféﬂbci;ag: Posicion diana
Muestra angulo horizontal soplete de pata.\ relleno de alambre de
de alambre de alambre de superior r— lleno (mm)
relleno (°) relleno (°) (mm) 0 a (longitud-2 re
de pata
superior)
1 25-40 0 55-70 60 5,0 0~3,0 1,5
2 25-40 0 55-70 60 4.9 0~29 2,0
3 22-37 0 55-70 28 5.1 0~31 3,0
4 22-37 0 55-70 28 4.5 0~25 2,0
5 22-38 0 63-78 65 5,7 0~37 3,0
6 38-53 0 63-78 65 6,9 0~4,9 2,0
Ejemplo 7 22-37 0 53-68 25 71 0~5,1 4,0
Comparativo 8 22-37 0 62-77 25 7.1 0~51 45
9 27-42 0 60-75 65 7,3 0~5,3 3,5
10 27-42 0 55-70 70 5.1 0~31 2,0
11 33-48 0 62-77 40 4.8 0~28 1,5
12 33-48 0 62-77 35 5,7 0~37 2,5
13 25-40 0 62-77 37 5,5 0~35 2,5
14 25-40 0 62-77 37 4.6 0~2,6 1,0
Tabla 4-1
Distancia
de Evaluacion
Muestra electrodo
Ne°. Forma A Metalizado . . .,
specto Resistencia a Instalacion
20~35 del del corddn por la porosidad del equipo
cordon bombardeo
1 28 5 2 5 5 Dificil
2 28 2 3 5 4 Facil
3 30 2 1 3 5 Facil
4 30 5 1 3 4 Facil
5 25 3 2 1 4 Facil
6 25 4 1 3 4 Facil
7 32 3 2 1 4 Facil
8 32 3 2 4 4 Facil
Ejemplo 9 28 5 5 5 5 Dificil
Comparativo 10 28 5 5 5 5 Dificil
11 28 3 2 3 4 Facil
12 28 3 2 3 4 Facil
13 25 3 2 2 2 Facil
14 26 2 4 3 3 Facil
15 18 4 3 2 1 Dificil
16 42 2 2 3 5 Facil
17 28 2 2 1 2 Dificil
18 24 3 3 1 2 Dificil
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Tabla 4-2
Distancia de L
Evaluacién
electrodo
Muestra Forma
Ne. Aspecto Metalizado por | Resistencia a la Instalacion
20~35 del - . .
. del corddn bombardeo porosidad del equipo
cordén
1 25 5 5 5 5 Facil
2 25 5 5 5 5 Facil
3 30 5 5 5 5 Facil
4 30 5 5 5 5 Facil
5 25 4 5 5 5 Facil
6 25 4 5 5 5 Facil
Eiemolo 7 32 4 5 5 5 Facil
Jemp 8 32 4 5 4 5 Faoil
9 28 5 5 4 5 Facil
10 28 5 5 5 5 Facil
11 28 5 4 5 5 Facil
12 28 5 4 5 5 Facil
13 23 5 5 5 4 Facil
14 33 4 5 5 5 Facil

Como se muestra en las Tablas 4-1 y 4-2, se evaluaron los Ejemplos 1 a 14 con Puntuacion 4 6 5, y fue posible la
instalacion del equipo. Por el contrario, en los Ejemplos Comparativos 1 a 18, se evaluaron algunas de las
caracteristicas como Puntuacion 1, 2 6 3, y la instalacion fue dificil.
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REIVINDICACIONES

1. Un método de soldadura por arco eléctrico protegida con gas de multielectrodo para un listén entre una placa
inferior (1) colocada horizontalmente y una placa vertical (2) colocada perpendicularmente sobre la placa inferior (1),
donde un electrodo delantero y un electrodo trasero estan cada uno formado por un alambre de nucleo fundente
para soldadura de arco eléctrico protegida con gas,

donde se fija una distancia de electrodo entre el electrodo delantero y el electrodo trasero de 20 a 35 mm,
caracterizado por que se proporciona un alambre de relleno entre el electrodo delantero y el electrodo trasero a
continuacion del electrodo delantero, donde las variables L, T, F, X, Y, a, B y y cumplen las siguientes expresiones:

40° <L < 60°

40° < T < 60°
X+5°<F<X+20° o Y-20°<F<Y-5°

4° < o < 14°

5° < B <15°

-5°<ygb°

donde L representa un angulo horizontal del electrodo delantero entre el electrodo delantero y una direccion
horizontal, T representa un angulo horizontal del electrodo trasero entre el electrodo trasero y la direccion horizontal,
X representa la parte mas grande de L y T, Y representa la parte mas pequefia de L y T, F representa un angulo de
soplete de alambre de relleno entre el alambre de relleno y la direccion horizontal, a representa un angulo de
retroceso del electrodo delantero donde un extremo delantero del electrodo delantero apunta hacia atras en la
direccion de soldadura en vista en planta,  representa un angulo de avance de electrodo trasero donde un extremo
delantero del electrodo trasero apunta hacia adelante en la direccion de soldadura en vista en planta, y representa
un angulo de avance o retroceso de soplete de alambre de relleno donde un extremo delantero del alambre de
relleno apunta hacia adelante o hacia atras en la direccion de soldadura en vista en planta y que esta formado entre
el alambre de relleno y una direccién perpendicular a la direccién de soldadura, siendo el angulo y de avance o
retroceso de soplete de alambre de relleno uno de un angulo negativo que sirve como angulo de retroceso en la
direccion de soldadura o un angulo positivo que sirve como angulo de avance en la direccion de soldadura, y

donde una posiciéon diana del alambre de relleno esta dentro del intervalo entre un extremo inferior de la placa
vertical (2) y una posicion a una altura desde el extremo inferior, obteniéndose la altura restando 2 mm a partir de la
longitud de pata superior.

2. El método de soldadura por arco eléctrico protegida con gas de multielectrodo de acuerdo con la reivindicacion 1,
donde el angulo y de avance o retroceso del soplete de alambre de relleno es 0°.

11



ES 2423284 T3
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