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Extracto de la descripoién

El invento presenta un tzpo perfeoclonado de una ban»_

da de apoyo particularmente adaptada para ser utilizada en solda-

dura de lado tdnico de aceros, que proporciona los medios apropia—

dos para la operaclén de soldadura tal como en lugares elevados o
en operaciones de campo rara permitir la soldadura de una superfi--
cie curva o de configufaciones complejas debido a la flexibilidad

proporcionada Yor disposiciones especialmente disefiadas, La banda

de apoyo incorporada en este invento se compone de un cuerpo ci-

lindrico fabricado de plstico sintético contréctil al calor ydel
fundente contenido en el mismo, el primero de los-buales se halla
diseflado para contraerse mediante el calor apllcado para encerrar
el fundente 1nter10r, éste consistente en una forma de polvo o
grano de 6xidos metédlicos, carbonatos metdlicos o gimilares,

Al aﬁlicar dicha banda de apoyo a la superficie infe-
rior-del surco de soldadura, ésta puede proporcionar la suficien~

te flexibilidad para compensar el desalineamiento en las superfi-

' cies inferiores del surco de soldadura o en la superficie curva,

Presentando por ende una superior adaptabilidad a la soldadura con

respecto a los métodos convencionales,

Este invento se refiere a una bahda de apoyo utilizada
rara la soldadura a'toPe‘de lado unico de los aceros bisicos que
se aplica desde un lado de las superficies metélicas, en particular ;
a la banda de apoyo apropiada para la soldadura de lado Gnico de
aquellas juntas que poseen superficies curvas y formas complicadas
y ademés a dicha soldaduravpracticada en operaciones de campo en
las cuales la altura del lugar correspondiente no permite el ﬁsoae
un dispositivo de apoyo de gran tamafio,

En la soldadura al arco de lado unico,de aceros, ha si-—

do una préictica comin soldar la plancha de acero con plancha do CO-—
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Bre,_fﬁndente, o una combinacién de plancha de cobre ¥y fundente

T adaptada a la parte inferior de la zona de soldadura,

' 7 Entre las menclonadas anterlormente, no ‘obstante, la
pr&otica de apoyo con plancha de cobre y la préctica de apoyo con
fundente resyltan ambas inapropiadas para aplicaciones:tales como
la anteriormente citada éperacién de campo de soldadura cuya pre-
cisiéh»de suréo es pobre, La préctica de combinacién de plancha
de cobre y fundente, en la cual la plancha de cobre con el funden—
te-eh polvo esparoido sobre la Superficie respectiva se adapta a
la superficie inferior del surco de soldadura, resulta ventajosa
en razén de sus méds amplios 1imités de toleranclia en cuanto a la
precisién do surco, mientras que, en la aplicacién para la citada
operacién de campo, esta préctlca no es recomendable dado el posi-

ble derramamlento del fundente extendldo sobre la plancha de apo-

,¥yo de cobre durante el transporte o en razén del rebosamiento de

las esférulas de soldadura inferiores debido a falta de alimenta-
cién de fundente a ia Junta a la cual va unida la plancha de apo-

yo de cobre,

Para meaorar estos inconvenlentes, se ha adaptado un
método en el cual 'se usa un fundente s6lido de un espesor determi~
nado en lugar del fundente en polvo adherido a la lémina de cobre,
Este método evite el derramamiento del fundente o la ausenc:a de
alimentacion respeotiva a las juntas de soldadura., Por otra parte,
esto proporciona otros inconvenientes tales como la dificultad en
alinear el fundente s6lido con las supe:ficies curvas debido a su
pobre flexibilidad y la complejidad en cuanto a la adhesidn del
fundente sélido a la superficie de la plancha de cobre en razénde
no hallarse disponible el fundente largo sélido asi como debido a

la pobre adhesividad en caso de desalineamiento de las superficies

inferiores del surco.
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"‘- Un objeto principal de este invento es broporoionar

una banda de"apoyo libre de tales deficiencias, segin se mencio-
‘na anteriormente con respecto a bandas de apoyo convencionales y,

| ﬁas particularmenfe, una de tales bandas de apoyo que pueda apli-

carse & las_operaoiones'de campo ‘en lugares elevados y'aplicarse
eficazmente a la soldadura de lado tnico de las juntas con super—

ficies curvas y formas complejas, una banda de apoyo gque propor-

‘cione 1la tolerancia més amplia en cuanto a la precisién de surco

de soldadura, evita el derramamiento del fundente durante el trans—
porte; impide el rebosamiento de las esférulas de soldadura poste-

riorés“debido a la,careﬁcia del fundente, y proporciona el mejor

_contacto del fundente en razén de la flexibilided apropiada, pese

a la presencis de desalineamiento o superficies curvas, presentan-—
do por ende una banda de apoyo para soldadura de lado vnico que

es la més apropiads para una variédad de aplicaciones respectivas,

Paia lograr }os objetos que se expresan, este invento

proporciona tales caracteristicas en las cuales la banda de apoyo
estd constitulda por un cilindro de delgado espeéor de paredes de
pldstico sintético contrdotil al calor (en forma de una pelicula),
en cuyo inferior se introduce el fundente de soldadura en forma

de polvo, grdnulo o terrén sélido, y que més tarde se contraers

" por el calor aplicado a la totalidad del cuerpo respectivo, apor~

tando de este modo la seccién requerida de la banda de apéyo rodea—
da por dicha pelicula de plaético sintético, segin se menciona an~
teriormente,

Los plésticos sintéticos contrictiles a que aqui se ha-
ce referencia son plédsticos de vinilo tales como cloruro delpolivi—
nilo, polietileno, polipropileno, o poliestireno, o los plésficos
sintéticos térumicamente plastificantes, tales como celofdn, Dicha -

pelicula cilindrica fabricada a partir de estos plésticos sintéticos




ha sido expandida déAantemano en direcoiOnes radial y longitudi-
nal, ¥ sé ha intentado que proporcionase el diamétrp y largo re-
.queridos poi medio del posterior recalentamiento. El espesor de
ia pélicula pléstica sintética que constituye el_cuerpo,cilindri—
5 -f'cd oscila entre 0,001 y 0,03 mm, en general, que nés tarde se con-
traerd a 0,02 hasta O,O4Imm'tras el recalentamiento. Este cuerpo
cilindrico se fabrica de tal forma que proporciona el didmetro y
largo correspondientes al area de secci6n transversal de la ban-~
'da de apoyo requerida la cual se contraerd més tarde al didmetro
10 Yy largo deéeados a un'indice de contraccién térmica detérminado.
El fundente utilizad6 para este invento puede componerse de cons-—
tituyentes simples o arbitrariamente combinados ampliamente usados
para fundente de soldadura; es decir, uno o una combinacién de
6xidos de metal tales como silice; rutilo, allmina o magnesia, o
15 carbonatos de metal tales como piedra oéliza ¢ dolomita, en otras
» cirqunstancias.fluoruro como por pjemplo fluorita &, en algunos
casos, puede afladirse a ios mismos polvo de hierro o polvo de alea—~
cién de hierro, segin se p:ecise.
En uﬁq u otro caso, este invento no pretende tratar
.20  de la composiciénlb'constifuyentes del fundente, y:estos factores
) deben ser determinados en aplicaciones reales segin sea necesario,
Cuando estos fundentes, bien sea en forma de polvo o de granulos,
son introducidos en un cuerpo cilindrico de pelicﬁla contréctil
al calor, conformados después con arreglo a configuraciones o di~
25 mensiones de conformidad con las condiciones de la soldadura, y
por turno térmicamente solidificados, o térmicamente contraidos a
una temperatura que produce la contraccién de la pelicula, enfonces,
incluso el fundente de buena fluidez se solidificard con la seccién
transversal del cilindro lleno de fundente mantenida intacta, y

30 por ende no dejard de romper su forms original. Por otra parte,
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aun cuando la forma de la seccitn transversal pueda estar confi-

_nada, existe au? cierta flex;bllldad en una dlrec016n lono:tudl—

nal o lateral, que permlte el alineamiento de la banda de apoyo
con la curvatura o desalineamiento de la zona de soldadura,

i Por.otra parte es posible solidificar de antemano el
fundénfe que serd introducido en el ocuerpo cilihdriéo. La s0lidi-~
ficacién del fundente puede lograrse con facili&ad agregando a
los materiales respectivos una cantidad apropiada'de'agiutinantes

tales como vidrio soluble, plésticos térmicamente curables o plés—~

ticos fen6licos, para dar la forma requerida, caldeédndose final-

nente hasta secarse,

M También es posible acoplar una plancha hecha de mate-
rial refractario al lado interior del cuerpo cilindrico en el cual
ha de introducirse el fundente., Usados vara tales fines, aparte
de la plancha de cobre, oxisten los materisles refractarios comu—
nes tales como mezclas conformadas en polvo o grano de silice de
magnesia, circona, o amianto, v

Adends de esto, es posible combinar el fundente con

otros materiales de ntcleo refractario., Para estos materiales de

niicleo puede usarse wna cinta, cubretejido, tela o fibra hecha de
vidrio u otra fibra ihorgénica.
Cualquiera de tales planchas refractariaé o materiales

de nucleo se introducirdn, junto con el fundente, en el interior

del cuerpo cilindrico y a su vez seradn solidificados integramente

mediante aplicagién de calor, No hay necesidad de imponer limita-
cién sobre el ancho de la banda de apoyo, Siempre que éste cubra

el de las lineas del surco de soldadura en la aplicacién proplameﬁ—
te-dicha, si bien, hablando en térmlnos generales, los limites

aproplados serian de 40 hasta 100 mm., El espesor del fundente para

formar el sub-llngote aproplado debe ser tal que aquél Se coloque
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entre la superficie inferior del metal base y un elemento de re-

tencién o refraota:io, a fin de proporcionar una éltura adecuada
de sub—reborde y .pieza. ., que por lo general oscila entre 2,5 y
4,5 mm. |

La banda de apoyo incorporada en este invento puede
mantenerse mediante tira de cobre especlificamente pieparada 0 pue-
de fijarse directamente sobre la superficie inferior de la plan-
cha de acero por medio de cintas adhesivas.

No puede_existir riesgo alguno de derramemiento del

- fundente durante el transporte o durante la preparacién de la ban-

da de apoyo, toda vez que, on la banda de apoyo incorporada en es-—
te invento, el fundéyg%spectivo se halla cubierto en su totalidad
con pelicula de pléstico sintético., Ademés de esto, dicha banda
de apoyo no precisa ser secada en el momento'de la aplicacién ni
es posible que se halle sujeta a deterioro dado que el aire absor-
be la humedad durante el almacenamiento, ya que todas las superfi-
cies de dicha banda estdn cubiertas con pelicula de pléstico sin~
tético. La‘banda de apoyo, si se utiliza fundente en forma de pol-
vo o de grano, puede estar provista de flexibilidad apropiada, y
de agui gue pueda aplicarse a zonas de soldadura incluidas super—
ficies curvas ¢ desalineadas. Segin se evidencia de cuanto antece-
de, la banda de apoyo incorporada en este invento se halla exenta
de cualesquiera defectos que pudieran hallarse en la banda de apo-
yo convencional de esta variedad y proporciona las mejores carac—
teristicas de apoyo y es aplicable con facilidad a la operacién de
soldadura de campo, '

Otros objetos y ventajas adicionales de; invent§ resul~
tardn evidentes a partir de la siguiente descripcién detallada y
planos, en los cuales:

-la fige 1 es una vista en seccidén tomada en direccién
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oblicua de la banda de apoyo incorporada en el ejemplo mds funda
mental del invento;

la fig. 2 es una vista en secclén trangversal que mu
tra la banda de apoyo en uso real;

la fig. 3 a la rfig, 6 son vistas en seccibén transver
sal que muestran otra aplicacién del invento,
‘ La fig. 1 constituye el éjemplovmas fundamental de e
te invento que muestra la construcclén del fundente 1 cubierto oc.
relicula de pléstico santétlco 2, La conflaurdclén de la pecclén
transversal es rectangular y los dos bordes respectlvos se hallaz
redondeados,

La fig.'2 es la banda de apoyo de este invento utili~.

f:zada en la apllcaclén propiamente dicha, en la cual se adapta la .

banda a la superficie inferior de los surcos de soldadura de los
metales base 3-3 y se f13a sobre la misma usando ointa adhesiva 4”

La fig, 3 es uno de los ejenplos en el cual todo el

. ouerpo del‘fundente 1 se halla cubierto con la pelicula 2 con una

Plancha refractaria 5 extendida sobre la rarte superior del funde:

- te, ¥ se procura que el fundente 1 esté en contacto con los neta— .

» les de base,

La fig, 4 y la fig. 5 son ejemplos que muestran mate-
riales de nicleo resisfente al calor 6 que se usan. conjuntamente |
con el fundente 1 y la rlancha refractaria 5, ¥ dichos materiales
de nicleo 6 se colocan en posicién sobre la superflcle frontal del
fundente 1 (ver flg. 4) 0 sobre la superflcle posterlor respectlva:
(ver fig. 5). | ‘ _

, La flg. 6-es el ejemplo en el cual se aplica una hoaa o
de cartdntondulwdo 7 a la superficie inferior de la Plancha re-
fractarla 5 con el fin de proporcionar protecclén o amortlguaclon,'

¥ el fundente 1, la plancha refractarla 5y los materieles de naclt
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cula 2, . S
Seria obvio decir que, ademds de cuanto antecede, ta~ 

les métodos podrian adoptarse, si fuera necesario, en aguellos ca,

.SOS en que la banda de apoyo, seglin se muestra en la fig. 3, se

adapta & la superficie posterior del metal de basq utilizando la ;'

‘einta adhesiva 8-8 adherida a los lados izquierdo y derecho de la;

supérficie de la banda, o en aquellos otros en que la superficie

superiorAde'la banda de apoyo, segin se muestia en la fig, 6, dig-

pone del grado apropiado de éngulo & fin de conformarse con la su-

perficie Posterior del metal de base~que forma éngulo incorporado{f
Lds ejemplos de las verdéderas aplicaciones de este

invento serdn los siguientes:

Ejemplo 1: '
' Polvo de hierro = 30%
Rutilo - 25 -
Fluorita ' 10 b
Arena de circona 10
Escqria de magnesia 10
csitfee 5
Fo-Si 10

' Los constituyentes que se citan anteriornente fueron por turno in.

troduclidos en un saco de polipropileno de ZO/Arde €spesor, a conti-
nuacién formados a un ancho de 70 mm y un grosor de 4 mm, cargados
en un horno con la temperatura fijada a los linites de 50 g 60eg

para proporciqnar-contracéiénutérmica al saco o bolsa de polipro-

rileno a fin de encerrar el fundente en su interior, y después uni-

dos & la éuperficie Posterior del surco de soldadura con 1g cinta
adhesiva, y finalmente utilizados bara la soldadura de lado unico

manual para obtener “eon.-éxito los: bonito s rebordes inferiores,
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Las condiciones de soldadura aplicadas a este ejemplo fueron tal
que el amperaje oscilé entre 130 y 140 A siendo plana la posicié

de soldadura,

Ejemglo 23

Polvo de hierro 70%
Fluorita | 15
Escoria de magnesia : 10

" Polvo de Al 4

" Pldsticos fenélicos 1

Los constituyentes que se citan anterlormente fueron por turno es

rarcidos sobre una plancha de amianto de 5 mn: de espesor ¥y 70 m=

de ancho, a continuacién calentados a una temperatura comprendldP
entre 100 ¥y 150¢C, solldlflcados usando plédsticos fenéllcos fundi.
dos, cargados en una bolsa de polipropileno junto con 1la plancha

de'amianto, calentados. a una - temperatura de 50 a 609¢ para propom
01onar contracoién térmica & la bolsa de polipropileno en un inte:

to de encerrar en ol interior de la misnma el fundente solidificad

¥ una plancha dé amianto, y finalmente utilizados para obtener lo:

magnificos rebordes inferiores, tras haber sido ‘unidog g 1la supsr-

ficie inferior del surco de soldadura,

‘Las condiciones de soldadura aplicadas a este ejenplo fueron talex’

Que el amperaje, voltaje, y grado o indice de soldadura para la

prlmera capa fueron 450A, 3LV, y 30 cm/mln. respectivamente, y ov'

el amperaje, voltaje e Indice o grado de soldadura para la segundm

capa fueron 4504, 33V y 25 om/min, respectivamente,

Ejemplo 3t

Polvo de hierro - 60%
"Rutilo . 10
: Fluqrité

Arena de circona 5




10

15

20

25

.30

-1l - .

Bscoria de magnesia 10

Fo - Mn : 5

Los constltuyentes que se cltan anterlormente fueron provistos
en forma de grano,de grados de criba y porcentaaes como sigues
24-32 (1,7%), 32-48 (8,8%), 48-65 (13,0%), 65-100 (17,3%), 100~
145 (33, 1 ), 145—200 (12,5%), 200 e inferiores: (13,4%); a conti-
nuacién se les‘agrego vidrio soluble (3%), después fueron exten-

didos junto con 10 hojas de 0,25 mm de espesor de cintas de vi-

' drio fabricadas de'fibraé correspondientes; sobre una plancha de

amianto de 4 mm x. 70 mm dejéndolos reposar durante cierto tiempo,

introducidos luego en una bolsa de polipropileno, calentados a

© una temperatura comprendida entre 50 y 60°C para proporcionar con—

traccién térmiqa“a la bolsa de polipropileno formando una banda de

" apoyo, y finalmente utilizados para soldadura de'lado dnico segin

el hétgdo de soldadura sumergida, tras haber sido unidos a la su-

“ verficie inferior del surco de soldadura por medio de adhesivos

éxtendidos sobre la superficie del sacd o bolsavde polipropileno,

obteniéndoue magnifzcos rebordes, Las condiciones de soldadunaapll o

cadas a este eaemplo fueron tales que el fundente utillzado fuede

grado de criba 12 x 48, el alambre de 4,8 de diametro, el amperaje
. 11004, el voltaje 36 V, y el grado o indice de soldadura 28 em/min.,

En resumen, 81 Modelo de Utilidad: que ge solloita de~

beréd recaer sobre las siguientes:
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- RETVINDICACICNES -

1. Una éstruotura de banda de apoyo utilizads para
soldadura de lado Unico, caracterizada porque consiste en un
cuerpo oiiﬁndrioo fabricado de pelicula de pléstico sintético
contrdctil al calor y el fundente introducido en el interior de

dioho cuerpo cilindrico, el primero de los cuales se halla adap-

' tado para contraerse por el calor aplicado & fin de encerrar el

fundente interior.

2. Una estruotura de bande de apoyo segun la reivin-
dicacidn 1, caracterizada pbrque el fundente es en forma de pol-
vo o de grano.

3. Una estructura de banda de apoyo segim la reivindi-
cacidn 1, cuyo fundente ha sido preformado y se halle en estado
sélido.

4. Una estructura de banda de apoyo segim las reivin-

dicaciones 1 & 3, en la cual los materiales refractarios se extien-

den sobre la superficie inferior del fundente,

5. TUnse estructura de banda de apoyo segin las reivin-
dicaociones 1 & 4, en la cual el fundente y los materiales de ni-
cleo térmicamente resistente'se hallan traslapados uno enoima de
otro.

6. Se reivindica por Gltimo, como objeto sobre el que
ha de recaer el Modelo de Utilidad que se solicita: "UNA ESTRUCTU-

RA DE BAﬁDA IE APOYO UTILIZADA PARA SOLDADURA DE LADO UNICO",
Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente memoria de;criptiva que consta de doce pdginas mecano-

grafiadas y dibujos adjuntos.
Madrid, 1 Abril 1970

BERNARDO UNGRIA
PeD.

&
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