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~ MEMORTA pEscRIPTIVA
que se preéenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DB  INVENCION
formilada el 8 de Septiembre dé 1.961, con el Nﬁmeré 2%0.315
o en
] msPAf A
por VEINTE afios
a nombre de UNION CARBIDE CORPORATION, entidad norteamerioana, a8~

. ‘tablecida en 270 Park Avenue, Nueva Yorky NWeYsy Estados Uhidou de
'América, pori _ . ,
 WMEJORAS INTRODUCIDAS EN LA FABRICACION DE COMPOSICIONES DE

~ SOLDADURAY

La presente ;nvencién se refiere a un preparado de soldadu=-

rey Yy méh particularmente a8 un preparado para soldadura por arco,

en ol cual un alambre metdlico fungible dapbsita'métal fundido deba-
Jo de una capa o "manta" del preparado granulare

Sabido es, en el ramo de la soldadura, que al aumentar la rela-

' cion de consumo de fUndente a metal depositado por el electrodo

fungible, el coste del fundente utilizado en tal operacién aumenta-

Y directaments con un aumento comparable de estia relaciéne Ahora
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bien, con anterioridad a esta invencion, la tecnica de la soldadura
no ha podido lograr con éxito una férmula de fundente de soldadura
éapaz de controlar adecuadamente esta relacién. En todos 1os.enfo-
ques previos se aceptaba facilmente la relacién particular que
4rafa consigo una adecuada ejecucién de 1la soldadura. Sin embargo,
el deseo constante de aumentar la economfa de soldadura obteniendo

al propio tiempo soldaduras satisfactorias ha fijado la atencidén

~ en un nuevo método para regular la relapiéh de oonsumo de fundente

i velocidad de fusidn del electrodos ‘ ;

Antériormente a este ihvento, el obntenido'de MnO.y 5102 se
ha venido manteniendo dentro dé los iimitesAde las especificaciones A
para la formulacién de fundenfes de soldadura gque daban una adecua-
da ejeoucién de la soldadura.reduciendo al mfnimo la produccién
_1nconveniente de salpicaduras, porosidad e inestabilidad del arco.
Se prestd poca atenoién a los efectos del ¥nO y 8102 sobre la
Tecuperacién de manganeso y silioio en la zona de soldaduia. Ia
investigacidén h; revelado, no obstante, que al aumentar el oonsumo
de estos componentes, aumenta de modo similar la recuperacién de
My Si en el metal dp soldadura. Hasta el advenimiento de la presen-

te invencidn, no se ha reconocido en general la importancia de es—

_ ta relacidén como factor esencial en la preparacidn de fundéntes de sol-

dadura para la soldadura por arco sumergido._: ,

El'ébjéto fnmdamentai de pste invento consiste en un preparado
de soldadura, que permitird un# variacién en la ﬁalooidad de-depé- :
sito electrédico entre amplios limites, 1ndependientemante de la
velocidad de consumo de fundente.

Otro objeto mas de la invencién oonsiéfe en uﬁos medios para
reducir al mfnimo 1a preéencia de manganeso ¥y silicio en el metal

de soldadura, disminuyendo la relaoion de fundente consumido a elec-

trodo depositado.
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Conforme a la presente invencién, se habilita un preparado
dé soldadura compussto predominantemente de aolicato de manganeso
y/o de silicato de mahganeao-alﬁmina, ocon proporciones.aeoundarias
de Cth y/o Ba0, caraoferizado por el heoho de que la relacién de

estd oomprendida entre 0,6 y 1,0 halléndose presente el

MnO a 3102
CaF2 en proporcién de hasta 8%, y el BaO en proporoion de hasta
3%e

En los dibujos adjuntoss
= la figura 1 es wna vista en alzado de una instalacidn de

soldsdura por arco sumergido adecuada para su empleo con el prepa-

' .rado de soldadura del pmesente inventos y

.= las figuras 2 a 4 son unas representaciones graficas ilus-
trativas de los factores que influyen en la velooidad de fusion del
electrodo. ‘

" Como se indica en la figura 1, un electrodo fungible preparado .

de metal en forms de alambre 10 es extrafdo de un carrete 12 por me—~

" dio de un rodillo de transporte 14 movido por un motor 16, y lle-

vado asf{ a través de un tubo de contacto 18 hacia la labor 20 a
goldar. Este electrodo va conectado en un cireuito de soldadura
por arco que incluye la labor y los oonduotores 22 ¥y 24.que 00—

nectan un manantial 26 de energfa de soldadura ai tubo de con~-

- ‘tacto 18 ya 1a labor 20 respectivamente; Al 1ugar de soldadura

es suministrado por gravedad, a travss de un tubo 30 ¥ proceden— ‘

te de ung tolva 32 que lo contiene, un preparado granular de 80L=

dadura 28. Durante la operacién de soldadura se produce un movi-

miento'relativo entre la labor y el electrodo 10 bajo dicho pro~

parado 28, en el sentido del cordén delsoldaaura 3.



TABLA I

Velocidad de fusidon de fundente y electrodo

para fUndenteé comarciales

mente | lmvs v, tnie
A 400 194 20
B 362 203 | 1,8
- C 362 198 : 1,9
D 362 221 1,7
E 344 o204 - . 1,7
F 362 203 1,8
@ 491 194 246
g 450 12 2,4
1 461 I TYR 2,4
¥ 454 203 2,2

Nota:’Las soldaduras fueron hechas a 900 amperios oon corrienté
alterna de 40 voltios, y a 61 oﬁ/hin. de velocidad de traslacidn
con electrodo de 0,63 um de didmetro. Todos los valores estén cal-
culados a 1.000 amperios para comparacién. '
La tabla I indloa los resultados tipicos obtenidos oon funden—
,tes de soldadura comeroiales. Do estos datos se desprende que la
» velocidad de fusién del eleotrodo fungible, con diversas olases de
~ fundentes comerciales variara desde sélo 182 g/min. hasta 221 g/min.
'a 1000 amperios de intensidad de corrlente de soldadura, mientras
- al mismo tiempo, el consumo de fundente para este giupOﬂde datos
oscllaba éntre My 497 g/hin.f obteniépdose as{ un margen de rela-

cién de fundente a eléctrodq de 1,7 & 2,6,

. Como medio para reducir la relacién de fundente a elactrodo,

-4’-
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se busoo inorementar la velocidad de fusion del electrodo, ¥y tam—'

bien disminuir el consumo de fundente, regulado por la férmula del

"preparado de soldadurs.

En el pasado se ha prestedo poca atencion al. contenido inci-

denfal de Ca0, Mg0 y BaO en la menufactura comercial de fundentes

 de soldadura de 10s tipos de Mn0-510, y de Mn0-A1,0,-510,. En la
~ tabla IT se hace una comparacién de tales fundentes oomeroialmenté

: disponibles. Aquf se advierte la pfesencia de una considernble..'

proporcidn de CaO, juntamente con BaO y otrés componentes inciden-

tales.
TABLA II

Composiciones t{picas de varios fundentes de tipo comercial

nggonénte Prozorcién (%) de Oomponggig_éggsente
kK L M N 0
.s;oz' o . 40,12 44,70 39599 }8,00 33,0
Ca0- | 6,09 5504 5529 5,50 7,0
Mg0 | 0,03 0,44 1,32 0,75 1,0
41,0, | 419 2,06 046 4,00 20,0 |
Mno 43,16 40,36 39,36 42,11 28,0
- m0, 002 M 0,00 0,25 0,5
FeO 1,00 0,70 1,48 1,80 1,80
Na,0 , 0,21 ID 0;23 0,20 0,3
£,0 | D ) 0,87 0,20 0,3
caFZ' - 5,46 4480 5,75 5,00 5,0
BaO 0,92 1,51 2,73 1,25 0,75
s 0,03 0,01 0,02 0,02 0,02
P 5 0,10 0, 02 0,05 0,03 0,03




\ ,-27@3i5g
ﬂD - no determinada. o | o |
' La figura 2 presemta los resultados de un numero de ensayos

dé soldadura realizados con diversos preparados de fundente del tipo
de MhO-SiO El margen de BaO presente variba entre sensiblemente
oy 3,0% Aqui se pone de manifiesto, del modo mée oontundente,

'que existe una correlacién directa entro la velocidad de fusibn del
' electrodo fungible y la proporcion de BaO presente en el pre—
parado. Como puede verse, al.annentar la prOporoion de BaO presente;
disminuye 1a,veloc1dad de fusiép del electrodo. Ademas, con una
"adecuada seleocidn de materias priﬁas, la valocidéd de fusién dé1
:electrodo puede regularsé desde mas de 227 g/min. hasta‘guedar L
reducida a 182 g/hdn; Coﬁo es conveniente obtener un m&ximb de
depbsito electrédico,llos consiguientes preparados de soldadura
ensgyados respondfsn a una férmula que daba una veiqci@ad de depd=

sito de al menos 277 g/min,
TABLA III

Calores elegidos de preparado del tivpo de M’nO-SiO2 de arco sumergldo

Materias primas | Ensayé ne,

1 2 4 6 1.8
Mena de mgnganeao—(kg) 358 3,7 3%3 ' 3%7 2?35 4,0 442 3:5
Sflice - (kg) 205 2,6 2,7 2,6 2,0 2,3 2,1 25

Fluoruro oéleico =(kg) ~ 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5 0,5

= Carbonato de manganeso

Composicion quimica del producto fundido - ( )
~En88yo nl, =

1 2 3 4 5 6 17 8
510, 43,6 44,1 45,7 44,2 45,7 41,2 39,0 44,4
MnO 45,4 45,7 .41,5 42,9 33’8 4692 48,9 4445




10

15

20

25

Andlisis tipico del ensgyo n®, 4 -'5%2

510, o 44,20 |

Cal ' . ) ‘ 1’06 .
MgO0 R 0,18
‘41203 C "" 2,00
MmO - 42,90
40, 0,08
Fa0 o o 1,50
‘N‘go ‘ - 0,34
" _ Keg, o 0,36

' CaF, | I ’-, ‘:6,90 
- Ba0 ‘ : 0,11

La tabla IIT expone los‘diveraos tipos de prepargdos de a&ldaw
ﬁura tenidos en cuenta y estudiados, cuyas materias primas se eligie-
ron de modo que se redujera al mfnimo el contenido de BaO y CaO.

A consecuencia, los ensayos reales de soldadura ejecutados (tabla IV),
;ndioaroﬁ:que la velooidad de fusiénvde los é}ectrodoé para estos pre-

parados de soldadura era mayor que con ningin otro de losbmgterialés

. antes estudiados. De elld se desprende que‘el Ba0 y otros componen—

tes incidentales, tales como el Cal y los elementoa'aloalinos presen=
tes en los fundentes de soldadura comerclales, son componentes criticos
en la formulacién del fundehte de soldadura. Asimismo, dichos datos

comparativos revélaron que 1la velocldad de fusidén de los eleotrodos .

" podfa regularse satisfactoriamente ajustando el contenido de BaO y

- "otros componentes incidentaless
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TABLA IV

. Resultadog de loa ensayos de soldadura % con los preparados de

la tabla III

- Bnsayo Fundente Electrodo  Relacién fundente/

nt g/ min. g/min electrodo
B Y X
2 - 354 236 | ‘-‘,1,4. '
3 3 236 1,4
4 322 236 1,3
5 318 e 1,3
6 0 e : 1,1
“'7 '408 | 231 ' ”1;8
8 M5 23 L g0

= Procedimiento de soldadura igual al dado en la tabla I

Un estudio detenido de los datos consignados en la tabla

IV, obtenidos de.ios ensayos de soldadura, indica que el éonsuno_

de fundente variaba entre los limites de 318 & 408 g/min. Es evi~
dente que el consumo de fUndente no depende del oontenido de BaO y

otros componentes incidentales. No obstante, importa determinar

- los factores referentes al consumo de fundente,.ya que la relacién

de fundente a electrodo varié de 590 a 908 g/mine La influencia
del Ba0O en el preparado no parece ser imﬁortante en relacidén oon
el consumo de fundentey pero, en ocambio, el consumo de fundente es
funcién de los principales oconstitutivos presentes; esto, esy de la
proporcidn de MnO y 5102.

Como los preparados examinados en la tabla iII eran de carﬁc-
terveaénciﬁlmente>binarip, to&o factor dépendientg‘de la édmposicién

pﬁeden ser relacionado con la proporcidén de'uno u otro de los compo-
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nentes presente 0y de modo mas preciso, con la relaoidn entre estos

( oomponentes.

Por consiguiente, 8e examino la relaoion Mho 3102, y se regis->

traron graficamente (en 1la figura 2) sus efeotos sobre el consumo de

~ fundente. Se vid ocon sorpresa que el consumo de fundenta estaba
relacionado con la relacién MhO/SiOa, ¥ que el consumo aumentn ra-

upidamente més a11§ de une relacién NnO/SiO aproximﬂdamente igual a

la unidad. Las caracteristicas fisicas inherentes, tales como tem~

peratura de fusi6n, calor especifioo, conductividad electrica y ca-.

racteristicas de ionizaci6n de estos constitutivos o componentes
principales ejercen una gran influencia sobre el consumo de fundenta.
Comprendiendo bien el mecanismo necesario para regular la Voo

locidad de fusidn dellelectrodo ¥ el consumo de fundente de solda-

'dura,‘es boeible formular un preﬁarado de fundente de soldadura ca-
: paz ‘de dar una relacién deseada cunlquiera de oonsumo de fundente a

'velocidad de fusi6n del electrodo.

En la técnica de 1a soldadura 86 viene buscando desde hace M-

- cho tiempo un preparado de fundente de soldadura capaz de dar una

' elevada velocidad de fusion de electrodo para una velocidad—dada de

consumo de fundente. Este preparado, basado.én los hallazgos indi-

cados, debe tener un reducido contenido de Ba0 e impurezas, en

unién de una relacién de MhO/SiO2 menor que la unidad.

A continuaeidn se da una férmila efectiva de preparacidn de

" fundente de soldadura, del tipo de silicatd de manganeso..
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Comgonenté o

Wm0 | C 42,40

‘Can , ) ' , _ 6,9
. Mg 03
Ca0 . ‘ 1,2
"~ BaO j‘ - 0,1
| A1203' - 2,0
SR | =
Lmo, . 0,1
K0 " ﬂ. o 0,4
. Nao L " 0,4
._PbQ . o 0,1

100, 0%

Los ensayos efectuados on un margen ds eorrientes de soldadura (de

‘400 8 1.550 amperios), con el fundenté de nuevﬁ férmula,Aen compara-

o cion con un fundente ya conocido ¥y obtenible en el comeroio, dieron

' 5103 reaultados que se ‘exponente en la Tebla V y que revelan quet

1) La velocidad de fusidn de eleotrodos para el nuevo prepara-
do fue mayor en todos loa casosy y -

-~ 2) el consumo de fundente fué inferior en todos los . oaaos, dan~-

, do lugar a una gran reducoion en la relacidén de consumo de fundente

& velocidad de fusién del electrodo.




_Ensayos de soldadura, comparativos de un fuhdaﬁte comercial pars arco

sumergido con un nuevo preparado fundentes

" Procedimiento de soldadura Velocidad de fusién Relacidn
S de fundente
Fundente Corriente Tensién Carrera Eleotrodo Fundente a electrodo
(amps. ) (voltss) em/min. _g/min, g/min,

Coﬁeroial 900 Geae 0. 6 0,162 ': 0,399 '2,50
Nuevo " oo "o 0,241 0,364 1,45
’Coméroia; 960 oete 5 .,61 © 0,175 0,286 1,63
Tuevo e " u. 0,208 '11 0,220 - 1,05
Comercial 900 0yae 30 - a 0,183' 0,294 1,9
Fuevo - " N Q,217 0,149 0,69
Comercial 1550-ceas - 41 28 0,333 0,400 ‘,~ i,é1
Nuevo | - 6,'. " " 0,444 0,448 ; 1,00
) Comeiciél 1200 cea. 40 32 0,253;5, '0,424 ’ :1,53
* Nuevo " \ e o,312( 09302 0,98
Comerotal 600 cess - 30 50 0,116 0,157 1,38
Nuevo e W03 0,137 1,04
Comezcial 600 c.c.RP 30 - - 50 0,106 = 1,173 1,63
Nuevo M- w o w 0,023 - D234 . 1,09
_Comercial = 600 CeouSP 30 50 0,148 ,‘fo,;ss o 1,25
"Nuevﬁl o ﬁi_ " " 01175 ‘ 1 0:418', "‘10167 :
Comercisl 400 0.0.RP 26 50 0,086 . 0,114 o _1,42v‘

Fuevo - " o W 0,085 0,08 . 1,15

La figufa 4 réprésenta una grgficé de los défos tubulados en la
tabla V, y en aqﬁella‘se destaca ailn més el aumento(variable'del 20
al 30%) de la velocidad de fusién de electrodos obtenids con el mue-
vo fundente, en comparacién con el fundentevyé conocidq; obtenible

en el comercioc. Con el aumento en la velocidad de fusidn de electrodos

- 1] -
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preferida de MmO a S5iC,

O

2

trodo como la de cpnsﬁmb de fundente.

COmponénte
810,

2

MnO
CaF

2
FeO

0
A12 3

Cal

" Ba0
.Na O

g 2

- KO

2
¥go

e N

40446
24-46
Indicios—G

. 2méxo

1 méx.
3 ﬁﬁx.z
i méxe
1ndioios-3

' 0,5 mél‘:o

1 méx,

'.bay ademds uma dismirueidn del coﬁsumo de fundente igual a wn
15 a 30%, para el de la nueva preparacién ¥ respecto al fundente
comeroialmgnte obténible, como se indica en la figura 5.

" Como consecuencia de este fendmeno, la relacidn de consumo de
fundente a depdsito de electrodo se reduce radicalmente para el nue~
vo prépgradp. Por ejempio, como Se indiéa en la tabla V, a 900 éﬁ-

- perios, 40 voltios y 61 om/min. de carrera, la relaciéﬁ de consumo
. de fumdehteva depdsito de electrodo disminuyé de 2,5 para ei mafe-
riaalbténible comercialmente a 1,45 para el de la nueva_preparacién.

" A base de ésta informacidn, se vié que los méigeneg de

‘ éroporcién‘de comﬁonentes indicados acto seguido proporcionan upA“'i-
: graddgde flexibilidad, necesario y suficiente rara forﬁularvun -

} prepérado‘qﬁe satisfaga una necesidad dada. Asiﬁismo, la relacién

en unién del margen de contenido ae Bao;

Jqontribuygn a regular tanto la velocidad de fusidén del elec-

Variacién de la
relacidn ¥MnO 51023

‘de 0,6 a 1,0.

" A continuacidn se da una férmula real y efectiva de un fundente
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de soldadura del tipo de silicato de aliimi ¥ manganesot

. _Componente 4 o ;i%l_
AM'nO ‘ v B 30’9
o . 21,8

A1203 ’
6

5102 ” 39,
: 0

CaF2 | 5
MgO - 0,1
Ca0 o _0’5

BaO - 01 -

FeO | 15

0

. ?102 o7
K0 : 05
- . .0,0
‘Fa0. S
100,0%

Como arriba se ha sefialado con respecto al tipo de silicato

de manganeso, se’efectuaron soldadu;ds con el tipo de silicato de

manganeso y gliumina a 900 amperios; 40 voltios y 61(oh/min.Ade oarro;' ‘

fﬁ, en las duales la relacién de consﬁmo'de fundente a depbsito de

electrodo disminuyé a 1,2 La adioién de un 2% de Bal a1 preparado

‘ indicado redujo la velooidad de fusion de electrodos eh mas de
- un 15%, de modo que la relacién de consumo de fundente a deposito

"de electrodo resulto de l 50.

Esta solicitud que corresponde & la presentada en Estados

”Uhidoa de America, con fecha 24 de Octubre de 1.960, bajo el Nim.
:64.547, 86 gqco8° A 1os beneficios del articulo 51 del vigante

Estatuto 8obre Propiedad Industrial.
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Los puntos de inveﬁoién propia y nueva‘que se presentan para

que sean obaeto de eeta solioitud de Patente de Invencidn en Espana,

o por VEINTE afios, son 1oa siguientes:

7 18, Mbaoras introduoidaa en la fabricacion de composi—
ciones de goldadura compuestas predoninnntemsnte de silicato de
manganeso y/o silicato de alimine-manganeso, y cantidades secund#—
rias de CaF2 v/o BaO, caracterizadas ,porque 1a relacién de MhO a

SiOé ostd ehtre 0,6 y 1, estando presente el CaF2 en una oantidad

"dg basta 8% ¥y estando presente el BaO en una ocantidad de hasta,B%.

'29.- Mejoras segin el punto 1%, segin las cuales las compbgi-

: oionel incluyen hasta 25% de Al O_e.

23
3°.- Meaoras segin el punto 1l¢, segun las cuales las composi-

oiones estan formadas por 42% en peso de MnO, 45% de 510 oY 6,9w de

Can, 0y3% de g0, 1,2% de Ca0, 0,1% de BaO, 2% de Al 03, 1,5% de

FeO, 0,14 de T102, 0, 4% de K 0, 0,4% de Nao2 v 041% de PbO,

2 ‘
49.— Me joras aegun el punto 1%, caraoterizadas porque las

'oomposioiones estén formadas por 40-46% de 510 09 24~46% de Mho,
" 4-8% Qe CaF 2%}(max) de FeO, 1% (Max.) de 21,0, 3% (max.),de
"an,'l% (max) de T10,, 0~3% de Bal, 0,5% (max) Na,0p 0,5 (max) de

K0, 1% (max) de MgOs |
59 .~ Majoras segﬁn el puhto le, caracterizadas ﬁorque 1as
ocomposiciones estan formadas por 30% de MnO, 21,8% de Al 0.,

273
39,6 de 510, 5% o Cal,, 0,1% do gD, 0,5% do Ca0, 0,1% ds B0,

1,5% de Fe0, 0y7% de T0,, 0,5% de K0, Oy1% de Fa0, y 0,1% de
R | ) |

69.- Mo joras segim oualquiera de los puntos anteriores,

oaracterizadas porque laa compoeiciones 8e usan para soldadura

PQ? arco sumergidoo’



79, Mejoras introducidas en 1a fabrioacién'de'composi-

ciones de soldadurae.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que anteoede,

.- representado en los dibujos que se acompafian y con 165 fines

que se han especificado.

. La presente Memoria consta de gquince hojas, escritas
a mdquina por una sola cara.
. /}\‘ i - \.-"'\l‘ .
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