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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
ESPANA

por VEINTE aiios
& nombre de N.V. PHILIPS'GLOEILAMPENFABRIEKEN, entidad ho-
landegn, egtablecida en Emmasingel 29, Eindhoven, Holanda,

por:

"TETORAS INTRODUCIDAS EN LA FABRICACION DE
ATAMSRES DESNUDUS PARA SOLDARY.

L o S T T o S ™

8e ha propuesto soldar plezuas de acero semi~
desoxligenado utilizando wn alambre de soldar desnudo, con
preferencia que tenga 1,5 a 3,5 mm. de didmetro, y que sea
de hierro aleado con un minimo de 0,3% de manganeso y un mi-
nimo de 0,3% de otro metal reductor, preferentemente una
combinacidn de silicio y tifanio. 3 e ha encontrado que
escte Procedimiento y dichos tipos de alambre producen, en

rendimiento, una soldadura no-porosa. La invencién se re-
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fiere @ una composicidn del alambre para empleo en este pro-
cedimiento de soldadura de acero desoxigenado, obteniéndo-
se una soldedura que tiene una gran resistencia mecdnica y,
en particulaer, une gran tenacidad al corte ¥y al chogue a
bajas temperatures.

Bl alambre de soldar se~Un la invencidn, se
caracteriza por que es de hierro aleado con 1% a 3% de man-
ganeso y 0,64 a 1,44 de silicio y ademds, contiene, como
méximo 0,2% de otro metal, siendo el contenido en carbono
0,05 a 0,15% (todas las proporciones expresadas en % en pe-
807 .

Se hace Observar que, en muchos procedimientos
de soldadura, es diffcil obtener una soldadura que tenga
oren tenacidad al corte ¥ al chogue en el caso de acero
desoxigenado, a ~20%C, es decir, un valor de unos 10 kgm/cm2
o mhs, en las sisuientes condiciones de ensayo normalizedas
¥ que una soldedura de este tipo se obtlene, normalmente,
utilizando un alambre de composicidn acorde con la invencidn
para soliar piezas de 2cero desoxisenado, mientras que la
forma del corddn de soldadura no afecta fundamentalmente
el resultado. Aef, por ejemplo, una canal con perfil en I
ge puede soldar por medio de un alambre de soldar segin la
invencidn (este médtodo se describe en la solicitud de paten-
te holuandesa 192.462) © se puede depositar vaerios coxdones
de soldaduré en una canal con perfil en V, lo que, invarla-
blemente, DProporcions una soldadura que tiene propledsdes

mecénicas comparables con lag mejores obtenidag por los DPro-
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Ademes, se ha visto que esta compogicion del

cedimientos convencionales.

alambre, si se emples en la forma mencionada, es un poco
sensible o peQuefiss cantidudes de impurezzs en el mnhfdri-
do carbdnico gaseoso empleado, de modo que el anhfdrido
carbdnico, tal como se obtiene comercialmente en estado
1fcuido o s6lido, ¥y meneralmente, mezcledo con una Peque-
fia proporcidn de aire, se puede emplear impunemente en es-
te procedimiento.

como ejemplo de la culided de la goldadurs
obtenida empleando un alambre seglin la invencidn, se des-
cribe a continuacidn una soldadura, ws{ como su ensayo, se-
sin las prescripciones normelizadas de los Paises Bajos.
1) Dos chapas de acero dulcefe 400 x 100 x 16 mm. con un
bisel de 3592 se unen, con una abertura de 10 mm., por sol-
dedura, a2 unc base de 450 x 50 X 13 mm. del mismo acero.
En la costura con perfil en V que se obtiene de esta mane-
ra, se colocd un corddn de soldadura usando un alembre de
2 mm. de didmetro, de hierro con 0,07% de carbono, 1,6 de
mansoneso, 0,9% de silicio, 0,02% de vzufre y 0,02% de £s-
foro. Durante la soldsdura, se fundid el alambre a 475 ApPe.»
voltaje del arco = %4 Volt. ¥y veloeided de alimentacidn de
5 m. por minuto, estando conectado el alombre al polo posi-
tivo de un rectificador. Dursnte la operacidn, se gasta-
ron 20 litros de gas carbdnico, insuflados a truvés de una
bogquilla de 15 mm. de difmetro, el centro de ls cual coin-

cide con el eje del mlambre de soldar, en el arco y sus



1o

15

20

20

228308

proximidades. Ila velocidad de alimentacidn del extremo del
alambre de soldar fué 40 cm./min. Se depositaron, en total,
ocho cordones de goldadura, con intervalos de 20 minutos,
llenéndoge la canal por completo.

De esta goldajura, se cortaron 4o0s barretas
redondas, mis gruesas en los extremos, 15 mm., en una lon-
gitud de 20 mme.; la parte mds delgada era de 56 mm. de lon-
gitud. Le parte de las uniones utllizadas para la medi-
cidn era de 10 mm. de didmetro y 55 mm. de longitud.

El ensayo de traccidn did los siguientes re-
sultados:

Resistencia a  47;5 46,9 y media 47,2 kg./mm2

la traccipn

1{mite olds- 38,0 : 37,3 y media 37,6 kg./mm3
tico.

*»

-«

Alergamienta 29,0 30,04 vy  media 30%

Beduccidn de 66 ¥ 714 'y media 70%
ares.

Lo tenacidad el corte e impacto se midid en
barretas de 10 x 10 X 55 mm. cortadas de la chaps soldada,
en direccidn perpendicular a la lomgitudinal de soldadura.
Se hizo en ellas wna entalladura en direccidn perpendicular
a la guperficie de la chapa de la que se cortaron las barre-
tas, ¥ que coincidfa con el centro de la canal, de 3 mﬁ. de
profundidad ¥y 2 mm. de aenchura, dejendo asf{ una superficle
de fractura de 7 x 10 mm=.

El ensayo de entalladura-choque se realizd con
el martillo de entallar y cortar de Sharpy, con una energia

de 10 kgm.
El resultado del ensayo fué:
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a. & 20 C :2 23 Es :; () Ei

(1) 14,1 (2) 14,1 {3) 14,1 (4) 14,0 media: 14 Kem./omS.
b. a -20 ¢C

(1) 11,7 (2) 10,7 (3) 4,1 (4) 4,1 media 12,7 kem./om®
2. Una soldadura & tope, sin tratamiento previo, de 3 mm.
de ancha entre dog chapas de acero desoxlgenedo, de 13 mm.
de espesor cada unae, se cerrd por debajo, pero colocando las
cha~pas sobre una tirs de cobre de 6 mm. de espesor. Se hi-
z0 la goldadura con metal de golder en forma de alambre de
2 mm. de difmetro, de hierro con 0,07% de carbono, 0,024 de
azufre y 0,02% de £dsforo, aleado con 1,6% de mangeneso y
0,94 de silicio.

Con este Objeto, se introduce el extremo del
alambre, y se mantiene entre las paredes de la canal de sol-
dadura, y se hace pasar por el alambre una corriente contf-
nva de 470 Anmp.

El alambre se consume a una velocidad de 5,7
m./minuto, moviendo su extremo a la velocidad de 40 cm./mi-
nuto por la s-oldadura, se llena ésta completamente de metal

de solder.

Se cortaron ocho barretas para el ensayo de
entalledure~chogue, como en el ejemplo I.

Log velores de la tenacidad de estas barretas,
resultaron:

a. a 209C

12,7 - 11,6 - 11,2 - 11,7 kem./om®  media: 11,8 kgm/cm®

b. a «209¢¢

8,5 - 10,5 - 10,0 - 10,3 kem/cm> media: 9,8 kem/cm®
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Esta solicitud, gue corresponde & la presentala
en Holanda, el 7 de Mayo de 1955, bajo el Nimerc 197.C53,
se acoge u log beneficios del articulo 51 del vigente Esta~

tuto Ley sobre Propledad Indusitriel.

- - — - -t
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Los puntos de invencidn propia y nueva que se
Presentun para que sesn objeto de esta Patente de Invencidn
en Bepafia, son los sigulentes:

le, Mejoras introducidas en la fabricacidn de
alambres desnudos para goldar preferentemente de 1,5 a.3,5
mm. de difmetro, para soldadura eléctrica por arco, en at-
mésfera gaseosa de enhfdrido carbdnico pricticamente puro,
glendo la vileza 8e ucero desoxigensdo, caracterizadag por
que el alambre de solder es de hilerro aleado con 1 2 3% de
mengeneso y 0,6 & 1,4% de silicio, ¥y contiene, como méximo,
0,2% de otro metal, siendo el contenido de carbomo del alam-
bre de 0,05 a 0,15%.

22, Mejoras introducidas en la Tabricacidn
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de alambres desnudos para soldar.
Tal ¥ como se ha descrito en la Memoria que an-
N tecede ¥ para log fines que se han especificado.
.45 Esta Memorla consta de siete hojas escritas a
, 5 maquing por una sola cara .
g Medrid 4§ § &S w60
3 P, A.
L ]
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