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' VMEMORTA DESCRIPIIVA
qﬁe se presenta parg unir a la solicitud
d e
PATENTE DE INVENCION
formulada el 13 de Novieﬁbre de 1961, con el n2 271.95¢
en
ESPANA
por VEINTE atios
a nombre de UNIUN.CA&SIDE CURPCRATION, enfidad horteg
mericana, establecida en‘279 Park Avenué,ANueVa York,
., Y., Estados Unidos de América.
por: d |
| U UM PROCEDIMIENTO PARA LA SOLDADRURA

AL ARCO DE METALES "

La presente inQencién se refiere a soldadu
ra por arco ccr un electrodo de slambre fungible y --
formando parte del circuito la pieza de léhor,y mas -
especialmente a la soldadura de metales por arco, con
proteccib:n de fundente magnético gaseoso, del tipo en
la cual se alimenta o transporta automiticamente un -
alambre desaudo a través de un sop;ete de scoidadura -
mientraslé;'fundente.granular en polvo estd suspendi-
do en una.corriénte de gas de transportg y es arras-—_

trado por &sta al interior del soplete.

-1l -

?'n o
. Sows . “ar o,
. N . . b
B S .
- . "
. . "
e



R VI DR

rs

10

2

S ..
g s

cia el alambre, en el interior de la boquilla del so-

ntete, por ua campo magnético establecido en torno al

alambre por la corriente de solaadura.- Al ser dirigido di

cho alawmbre al interior del charco de scldadura, el -
. ) - - N
fundente cu2re y refina el charco, ¥y ayuda a dicho --
gas a protegeér la oneracidn respecto de toda contami-
nacibn atmosiférica.
Antes de la presente invencidn, las persconas
. ;

) , . P
versadas en la técnica de la soldadura conocilan ya --

las ventajas del procedimiento de soluadura dGe meta-~_

"~ les poxr arcoy con proteccidn de gas con arrastre de --

pclﬁo, ventaﬁas gue tenian un particular interés eﬁ -
los casos en que la economia de la scldadura tenia ==~
grén impoertancia.- Particularmente importaba la velo
cidad de uepbzito, relativawente alta, del electrodo,
que, .soldando en posicidén normal hacia abajo, resulta
ser de un ﬁb% a un luU% mayor gue con electrodos.cubiez
tos, y de %LO% a 300% mayor en el caso de acldadura -
en posicidn vertical y hacia arriba.- Ademds de las_
elevadas veclocidades de depdsito o gasto de electro-_
dﬁs, el consumo econdmico de fundente por gramo de me
tal de soldazura depositado, reducia los costes de 25%
a 65% por bajo del de la soldadura manual con electro
dos de recubrimiento.~ Las soldaduras resultantes son
de penetracidén vprofunda y uniforme, no preéenténdose_
rebajos ni porosidades.- Ademds, con velocidades de_
soldadura de un 50% a un lU0j% mayores que las obteniw
N
das con electrodos recubiertos, los costes totales de

soldadura para el procedimiento oscilan entre 35% y _

Las particulas del rundente son atraidas ha
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'7pm wenos gue los obtenidos para elecirodos recugiertos.

3in embargo, antes del presente invento, e
tian en el procedimiento cierto niirerc ce limitacio-_
\

nes entre las gque se incluyen las siguientes:

Un notable incenveniente residia en iLa ne-

‘Y‘

cggidad de teper relaciones relativamente altas de =-
fundente a alambre, gue oscilaban de ¢,5C:1 a L1L,0:1l,~-
seghn el tipo de operacidn de soldadura elegido.- Tal

congicidn se debia en parte a la desmesurada cantidad

de fundente necesaria para proteger adecuadamente el

charco de soldadura contra oxidacibn y nitruracidn.--

En el sisterga de transporte o alimentacién del funden

te se necesitaban costosos y complicados ajustes meqé

nicos para acomodar cada particular relacién de funden

te a alambre a la de la operacibn de soldadura a eje-
cutar.,

Otra dificultad se presentaba con corrien=

Pl
'

tes de socldadura relativamente bajas, por ejemplo in-
feriores a.5G0 amperios con electrodos de soldar de -

2,36 mm, con corriente alterna ¢ con polaridad direc-

ta.- Un efecto de salpicadura excesivo y una deficien

te estabilidad del arco caracterizaban la reaccidn de
soldadura para intensidades de corriente inferiores a
560 amperics, utilizando polaridad directa.- A causa

de esta limitacidn, no se lograban los beneficios del

procedimiento, en un margen inferior de intensidades_

de corriente de soldadura, con corriente alfterna o =-
con corriente continua de polaridad directa (electro~

do negati vo)

La limitada visibilidad del arco presentaba
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otra diricultad.- A causa de la velativamente abundan

te acwnulacidén de fundente en la un:dn, y en particu-

lar en el caso de juntas ncrmales a tope (sin interva

lo de separacidm), la visibilidad era deficiente.- La

excesiva formacibén de humo en torno al arco y la cone.

?I

siguiente ocultagién de,iq zéna de soldadura se atri=-
buia ai contenido relativamente elevade de fluoruro =-
en los fundentes cdmerciaimente obﬁeniblesn- Fara su
perar esta dificultad, se recurria a las juntés de ==
soldadura alternas, lo cual exigia una costosa prepa-

racién de los bordes.- Ahora bien, esta restriccidn_

limitaba el Brocedimiento a agquellas uniones en las -

gue el operador tenia una visibiiidad satistactoria,_
pero no daba nccesariamente las soldaduras més econd-
‘micas.

En trabajos fuertemente oxidaccs era nece_

‘saria una costosa limpieza del metal antes de soldar.

L

Tal preparacidén se hacia necesaria para reducir al mi
nimo la tendencia a la formacidn de porosidades en el
metal de soldadura a consecuencia de reacciones con =~

el 6xido (orin).

“For consiguiente, es objeto principal de

este invento un fundente granular en polvo para tal
procedimiento de soldadura, gue hace posible utilizar
una relacidén de tundente a alambre comprendida entre_
0,20:1 vy 0,30:1, inclusive.

| ‘Otro objeto consiste en hacer posible el -~
empleo dey_?rocedimiento con éxito, a moderadas integ
sidades ée corriente de soldadura y con polaridad die

recta (electrodo negativo) o con corriente alterna, a

- b -

5w ST
3 : N -
. i v




. . ) _ . . , - i,
L v . . - / o ) A &
- : . O R )

. fin de obtener 9na mayor formacibn de depbdsito del me
tal de soldadura.- 3In zeneral, la presente inveﬁcién
tiende a lograr un procedimiento de soldadura de meta - ;
les por arco, con la labor en circuitb, con un alambre -
=~ 5 ' fqu}ble como electrodé en un gas.protector del arco_ “ .

qde suministra un fundente magnético en polvo al extre

mo de dicho electrodo de alambre corregpondiente al = -
arco;_precedimiento'que incluyevléé.etapas des diépo-
ner.a tope las p;rtes o piezaé de labor de acero a -~
L 10 soidar, para formar un cordbn de‘SOldadura; conectar_
la labor y un electrode de alambre metilico férreo a_
un manantial¥ de energia eléctrica de soldadura por ar
éo; descargar en tormo. a la parfé extrema de dicho --
alambre una corriente de gas de C02; suninistrar a ég
15 "ta corriente dé gas un funticnte granular en polvo, agb' o
tes de su uescarga; hacer saltar un arco de soldadura.
y tréhspor@ar dicho ulambre hacia el citado cordén a_ .
soldar al ir progresando la oberacién de sotdadura a_
lo largoe de dicino cordbdn.
20 . Conrorme a la invencidn se emplea un fuhﬁ_

dente granular em polvo compuesto des

Dibxido de manganeso de indicios a 20% .
Oxido de magnesio ‘de indicios a lO% ;
Ti0, de 10 a 30% .
25 AlQuina | de indicios a 15% y
Fluoxruro de 1 a LO% 2
Silicio, en aleacidén férrea de 2 a 20% ig.
Mangéhgso,en aleacidn férrez - de 2 a 20% ;'
Comﬁonente magnético (Fe304) de 5 a 25% : P
30 Titanato potésico - de 2 a 20%

MAs aglutinante. .
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La invencidén incluye asimismo dentro de su
Anbito un ruadeate gramular en po'vo, de la composi-_
cibi: mencionada; tipicamente, este iundente en polvo_
‘se compone de 13,i% de didxido de manganeso, 3,3% de_
éxiqP de magnesio, 18,4% de TiOz, 5,7% de aild-iua, ==

* .
2;0% de fluoruro, 13.2% de silicio (en ferro-aleaciéa),
b,2% de manzaneso (en ferro~aleacidn), 13,1% de mate~-
rial ferromagnéiico, 10,0% de titamato potésico, y un
aglﬁtinante.

La razbén tecnolégica fundamental para la -
me jor estabilidad de arco &Aejecucjén del proceso con
forme a la imwvencidn no se ha entendido poxr completo_
todaviao.~ A£ora bien, se cree débida en gran parte -
a los niveles de proporcién del componente magnético_

disponible, al nivel de silicio desoxidante, y al uso

de titanato potésico como estabilizador y fluidifica-~

‘dor del arco.

-
b

Hemos visto que agregéndo un manantial de_
suminlsfrOzde'potasio (preferipvlemente en forma de ti
tanato potéisico) el arco de .soldadura se estabilizaba,
emﬁieando para soldar corfiente alterna‘o corriente =
continua de polaridad directa.(electrodo negativo),--
Ademds, esta disponibilidad de potasio, particularwen
te en forma de fitanato, tiene un efecteo conveniente_
schre el punto de fusidén del fundente y su aptitud para
mojar adecuadamente el acero que se estéd soldando.- -
Con proporciones reguladas de potaslo se puede deposi
tar menosgfgndente por unidad de soldadura, a fin de_
lcgrar 1; proteccibén necesaria.~ Asimismo, el nivel_

de fluidez extremadamente utilizable del fundente dew

-6 -
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. rretido elimina la forsacidén de charcos o beclsas de fun
dente distribuidos al azar por la superficie del metal
de soldadura.- Estas Gltimas condiciones inconvenien-
tes tendian a limitar la economia del proceso de solda

5 ‘ .dﬁri, con anterioridad al presente invento, por exigir

una mayor cantidad de fundente para cubrir el metal de

y : soldadura, dando lugar asi a un aumento de costes de =

'trabajo,‘ La adicidén de 10% de titanato potésico, se-
.. gGn, se ha visto, permite. obtener soldaduras de alta ca
10 lidad.~ Pueden darse resultados seme jantes, aunque me

nos efectivos, usando un 5% de silicato potésico.- Aho
'ra:Bien, lox expéfimentos indican gue una cantidéd b -
rproporcién de‘titanato potésico suéerior al 15% hace -
- ' én general el fundehte demasiado fléido para una solqg
15 . dura de gran’cal%dad; si bign ciertas soldaduras pueden
justificar el empleo de hasta un:ZG% de titanaéo pota-

sico, o el equivalénte enicompuestos'portadores'de po-

tasio yvtikanio;- E1l titanato potésico, segﬁh se ha -

A:yisto también, es el manantiél_de suministro de pota=-_

.20 sio. mAs adecuado, por no ser higrbscépico,'cbsa gue no

sucede con el silicato potésico.

Se ha visto asimismo gque es8 conveniente te-
ner el titanato potésiéo dispﬁnible en forma granular.
Eihtitanato potdsico de que se dispone e el comefcio_

25 -viené usualnente suministrad§ en forma de polvo dél -
cual el 85% de las particulas pasa por un tamiz de ma-
1la 325'(abérturas de {4,043 mm).- Los ensayob de éol-
dacdura eﬁé?tuados con tal producto como manantial de -
suminisére,de KgTiosbdieron resultados inconstantes e_

50 insatisfactorios en el proceso.- Una unidn insatisfac
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‘de un 50% del aglutinante de silicato sddico liguido

~do primerqg al arco el K2T10

e
.
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toria de los componentes del fundecuate se delid en par-
te a la Zilicultad de aglutinar las finfisimas particu~-
ilas de 1{2'1‘1&‘3 con el silicato sbdico.~ Tales réapcio-
nes perniciosas destrufan las caracteristicas del sili

cato como aglutinante,

‘:"

. En un intento de aliviar esta dificultad,

’

]

se mezclé previamente por medios mecaAnicos alrededor

con un 5., de ios ingredientes del Ffundente, excluido

" el KZTIUSo- Los restantes ingredientes del fundente -

¥ ia totalidad de KzTiu se mezclaron con el 50% res-

Y3

tante del sjlicato sbdico, y é continuacién se reunie-
ron y mézcléron ambas partes.- El fundente resultante,
sin embargb, dgjaba mucho'qqe desear.

El otro intento, se buscé la manera de en-_
gruesar la congistencia del K2T103'a fin de reducir la

reaccidn qpimica entre el K2T103 Y el aglutinante de si

4
'

licato.- Este conveniente resultado se logrd fundien-

\

3'c0mercia1mente disponible’

y eniriéndolo luego hasta la solidificacidn, para tri-

‘turar y tamizar después la masa al tamafio deseado.- ~-=-

Herced a la adicidn de este X,Ti0, granular al funden=
te de scldadura resultd posible mezclar en seco todos;

los componentes juntos para su sucesiva incorporacién_

y wmezcla con el aglutinante liguido.

Los ensayos de ejecucidm de soldadura efec=

tuados dieron una indicacién de consistencia de funden

te de alta calidad, con una distribucién de tamaiios de

AT

grano del I{,,Tio3 como sigue:
b
Smalia 20 0,833 mm 0%

-8 ~




16

15

25

lograr una adecuada ejecucién del procesc solamente cuan ;

27165 Q2

maila 20 y >malla 100 <&0,83%3 y »0,147 mm 30 a 65% P
<L :

& malla 200 40,094 mm 30% mximo .
Zmalla 325 ZG,043 mm 2Q% maximo (

El K,TiO, mis grueso de lo indicado, lo es

demasiado para una adecuada aglutinacidn, y no es con-

- - |

vépienté.

Como método alternativo para engruesar el -
KBTiO,, la aglomeracién mediante caldeo hasta apenas -
por bajo del punto de fusibn parece dar resultados se-
me jantes.~ Otra alternativa mis consiste en aglomerar
o fundir al arco hasta un 30% de los formantes de esco
ria, tales cgmo TiOé, fivoruro, minera;rde manganesé.- | '
con el liz'l‘i(,‘;.-' Bl rendimiento mejorado es atribuible
auizés'a‘la reduccidn en la cantidad de componentes nag
nésicos disponiblés'en ei'fundenté.- La'expériencia -
indicaba'que con el preparado de la invenﬁién se poﬁia
do el aditageuto hagnético estaba comprendido entre los
Limites de 5 a 25 partes por 1lU0 (en peso).- Toda pro
porcidn menor que lavindicada,‘para el uivel de»compo-
nente macudtico (mineral masgndtico), reducia las cuali
dades magnéticas‘dei fundente a un nivel insatisfgctoé
rio, y aumentaoca excesivamente'lds.niveles de silicio_ , f '
y ménganeso én el meéal de - soldadura. | '
| Sumamente inésperados'spn los altos niveles
de poteincial de desonicacidn alcanzéblés con el jinvento,
aun. éuando_ha& una disminucidu en la proporcidn de fun

dente cons@mido por unidad de soldadura.~ Es éste tam

A |

bidn uno de los factores contribuyentes que hacen posi
ble obtencr una zoldadura mas efectiva sobre plancha =

-9 -
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oxidada.- La ausencia de hierro en el iundente produ-
ce un charco de soldadura més £ilido, en comparaciin -
con los fundentes ya conocidos que tienen aditamentos_
ae hierro en pélvo.~ Tales adicamentos tienden a en-_

friar ei funiente derretido e impedirle gue cupnra por

“'l

cémpletc el metal de solaadura Ji.idido.- De ello re-_
sulta una aeficiente soldabilidad, ademgs de un mayor_
congumo de fundente, reducidndose afin mas el renﬁimieg
to ¢el proceso.- BEn cambié,Accn el fundente de la in-
vencidn, las soldaduras hechas cou una proporcidn regu
lada de componente magnético son econdmicas y de un ca
récter ticimmente aceptable en el ramo de sclidadura.
A&emés, se logrd una excelente ejeéuéién del

procediniento (nayor cobertura de escorias, buena des-

oxidacidn del metal de scldadura) utilizando ferrosili .

cio como desoxidante en predé&inio.- Se ha visto que_
las'proporciones de silicio (en forma de ferrosilicio)
menores dei 9% tendian a no desoxidar suficientemente,
y daban esccriaé.inferiores,vesto es, poca fluidez y _
una coni'izuracidn irregular del &ordén de_soldadufa.—-
Lés:propofciones nayores del‘lﬁ% tendian a perjudicar_
ia fluidez del metal de éoldadura, ocasioﬁando una cle-

ficiente adherencia entre el metal principal y el de -

\

.soldadura, asi como una torma de soldadura excesivameg

te reforzada.- Ademds, con mayor aditamento de silicio

conio aleacidn férrea (proporciones mayores del 18%) la

resistencia a la traccidm puede aumentar a niveles re-

cusables, seghn la particular~soldadura.- Ahora bien,
oy

ciertas scldaduras tales como las efectuadas con recu=

brimientos de metal de soldadura, pueden exigir altos_
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niveles de silicio en aleacidbn férrea y, en tal caso, pue

aen no ser recusables.

Hemos descubierto gue es posible lograr una
buena fluidez del fundente y une excelente ejecucidén -
so?&p placé oxidada, con proporciones. de fluoruro(CaF2
oipriolita) menores gue las generalmente encontradas en
tundentes ya conocidos, comercialmente dispcnibles.- -~
Aunque las razoenes no se entienden por completo, cree-
mos, que tal posibilidad es debida en parte al elevado_
contenido de silicio y a las menores prbpofciones de -

componente magnético y de 4xido magnético presentes,--

El fluoruro¥libre reacciona con el hidrdgeno (en el orin)

impidiendo la porosidad en la scldadura.- Ademds, ta-

“les menores proporciones de fluoruro reducen la forma=

cibn de humes y, por consigulente, mejoran la visibili
dad del arco.- Con una mejor visibilidad de arco, la
invencidén hace posible gue en la operacidén de soldadu-

? .

ra se siga sin d¢ificultad alguna una junta a tope a es

cuadra.~- Hasta ahora, la junta sdlo pcdia verse con -

gran dificultad.- Bs még f4cil ahora, a consecuéncign
del presente invento, poﬁer én practica el procedimieg
to, y se necesita menos habilidad o preparécién para -~
lograr Optimos resultados.

En los adjuntos dibujos: .

-~ la figura'i es un esquema de una instala
cibn de scldadqura ilustrativa de la.invencién, viéndo-
se la soldadura en alzado por un extremo;

| é’f la‘figuré 4 es una visﬁé exl alzado frone
tal de lg soldadura que se estd haciendo en la yig. 2,
contorime a la invencibn; y

- 1la figura 3 ¢s una representscidn grafi-
P 4 g

g e

oy e neee
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ca de la caracteristica de calidad de soldadiira e

n fun
¢ibén de la presencia de orin en soldadura efectuada ==
con el fundente de la invencidn v cen fundente usual.

Como se ilustra en las Figs. L v 2 la pleza

o laber W a soldar consta de una placa erecta de acero

-«®

Lp montada encima de una placa horizontal de acero 12,
sn un dngulo formado entre las placas vertical y ﬁori-
zontal se hace un filete o corddn de solidadura ;4, por
excitacién de un arco de soldadura 16 entre ¢l extremo
de un alambre-electrodo 186 de metal térreo y dicha pie
za W, por medio de un citbuito eléctrido'de'soidadﬁra"
por arco que incluye un manantialAadecuado de energia;
20. ' |

AL sopléte 24 se le suministra un tundente_

graunular en polilvo 22, proéedente de una tolva 26 gue -

.contiene un suministro de dicho polve, en una corrien-—

te gaseosa elegida, tal como de gasiCOz.~ En el sople

2

13
te, este polvo se lleva arrastrade por el gas en una

. corriente anular en torno.al alambrewclectrodo, v es =~

atraido a este Gltimo de modo gue va con &l hasta la =-
soldadura 14 ai hacerse &sta merced al movimiento de -
avance de la operacibén en la direccién del cordbn de -
soldadura.~ En la soldadura queda una ligera eﬁcoria_
vidriosa 28.

fCon anterioridad a este invento se necesita

.ba una relacidén Jde Fundente a alambre comprendida entre

0,401 y ¢,60:1 para'cubrir adecuadamente la junta.de_

soldadura.- Con menores cantidades de fundente no se
e . -
obteanlan soldaduras satisfactorias.- En cambio con el

\

fundeute de la invencidn se Jogra un resultado adecua-

cpe - -
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"do con una relacidn de fundente a alambre de C,30:1 .~

Esta disminucidn trae consigo economias comprendidas~“

entre 3V% y 25%.~ usta baja relaciSn, ademés, né afec

ta adversamente en modo alsuno a las propiedades f£isie

caijﬂe La soldadura.~ Las operaciones de soldadura en

varias pasadas realizadas con una relaqién de-fdndente 
a alambre de ©,36:1 contrastaban favorablgmente.con la

relacidn de ¢,55:1 necesaria con fundentes antericres

a este invento.~ ELl andlisis con rayos X reveld que -

las soldaadras de la invencién se haLléban exentas de_

porosidad.~ ‘tamhién resultaron favorables las propie-~

dades mecindcas. |

La facilidad ea la eliminacién;de eécoria

es atribuible a la-reduccién de fundente consumido con

el nuevo prcocedimiento de soldadura.- Una importante <
consecuencia de esta reduccidn en el consuno. de funden

te cbnsistg en la simplificacidn de ajustes operativos.

: -

Con el flujo de la invencidn, el procedimiento sélo --

precisa un*ajuste inicial, para satisfacer lakmayoria_

de las aplicaciones de soldadura.~ Se elimina asi el

complicadc equipo ﬁtilizadp hasta ahora para regular la

corriente de fundente, y se rebaja el grado de habili-

dad o preparacibn necesario para el operador.

Ciertos fundentes magnéticos se destinaban prin

cipalmente para su empleo con corriente continua de po

laridad inversa (electrodo positive).- Ahora bien, con

‘sistema de couexidn, la restringida velocidad de depé;i

to de metcl, de soldadura resultante en ciertas aplica-
cicnes tencia a aumentar el coste del proceso total.- -
De moco inesverado, con la preseante inveacibén, se expe-

. - 13 -
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rimentd un mumento de 25% en la velocidad d S8lto

del metal utiiizando cbrriﬂnﬁé continua con pqlari-_

dad direéta (eléctrodo negativo), al tiempec qué dg he

cho disminuia la proporcidn de fundente cénsumido en_:

la‘qperacién.~ Sevestima caracteristica del’fundente
. .

de la invencibn la mejor estabilidad de arco, unida a

la reduccidr de salpicaduras en una disposicién con -

corricite contiunua de polaridad directa.~ La mayor

velpcidad de repdsito mejora ademés la utilidad del

proceso en aplicacicnes de soldadura en posicidn nor-
mal.
Ia ejecucidn del proceso con el tundente
de la invencién sobre placa fuertemente oxidada (orin
‘natural) es inusitadaierte buena.- El problema de la
porogidad al Sgldar acero suave oxidadovse reduce tanm
bién al minimo con el invento.- Para simular la ejechu
cidn’ de soldaduras éon'placa oxidada, se reaiizaroﬁ -
4 A
usa serie &e ensayos de soldadura de gordén horizontal
utilizando:fundente normal y ellfundente de la inven-
cibn.- La adicidn de orin hasta de ©,19% g/cm a la -
superficie de la junta fué toleradé con éxito, sin po
rogidad visible, con el fundente de la invencidn, en_
tanto gue con fundente magnético ya conocido solamen=
te'pudiefon tolerarse ¢,118 g/cm.~ La ejecucidn de -
la so:dadura con el {undente de 1a invenciéﬁ fué tam-

o

bién muy superior a la de los electrodos revestidos

obtenibles en el comercio.

; Otras pruebas de calidad de soldadura se rea

lizaroen éon wmaterial de acero suave laminado en los -~

cantos, de ¢,64 cm, con la cascarilla de fébrica.- Se

- 14 -
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RV

.m3/h de CO, comc.gas protector.- Se empled una veloci

27195 6"

aplicaron ﬁnilormémenté a un cor:da horizontal adita-*‘
mentos controlados de‘orin natureal, dé O a 0,198 g/cm,
El trabajo se‘eféctué‘con uné alimentacién de enefgié_
a pdtencial éonsténte“de,cbrriente continua de solda~
uuéqicon-polaridad invérsa, con elecirodos de.acero de
baje contenido <e carbono de 2,36 mm de didmetro y 1 _
dad de traslacidn manual de 35,6 cm/min. dando un cor-

dbn de 3 mm aproximadamente, con un gasto de '4C0 ampe-

rios a 20 y 29 voltios y con una distancia de 2,5 cm =

de bogﬁilla'a pleza.‘en toda la operécién deléoldaduré.
Yara valorar las soldaduras se eligieron -«
cuatro parémétros indicadores de calidad para su evalua
cién grifica.- Se calificaron 'y puntuaron las marcas_
transversales, la porosidad Qisible, el contorﬁo de . -=

cordén y el brillo de la superficie, como se indica en.

la Tabla I gue sigue.
’

.
-

- 15 -




Deficieccias Jde

la soldadura y

Marcas transversales
‘Forogidad visiole
Contorno de corddn y

brillo e syperficie
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Proedio
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Yo

e

10

15

20

e
C

{continuacidn tabia .I)

\

LMYENDA L *NUILéC_

- 2y o e e - g

Porosidad vi

Marcas trons  sible (ne de

Puntua versales en

agugjeros en

oNes

Contorne de core
dbén y briile de

c%dh -cada 25, 4em cada 25,4cm) superficie

e S
¢} 56 5 . Malo
2 b 2' Muy aet1c1ente
L'y 1 1 deficiente
6 12 0 _aceptable
§ 6 -0 - -Bueno_:

10 Yo 0: excelente

La traza A (fig. 3) de tales valcres muestra

el efecto del orin sobre la calidad.global de soldadura.

Esta traza indica que las scldaduras

te ma&net;co usuai, con aaiciOﬁes ae

orin de G, bDb g/cm se hallaban cerca

sicibn de qceptabllldad,
cas transversales,

brillo de superficie.-

hechas con f{unden-

6xido natural u --

de la fase de tran
a causa de inconvenientes mar-
contorno de soldadura y deiiciente .-

Nuevas adiciones de orin emn . -~

proporciones de 0,115 g/cm dieron lugar a que las sol-_

"daduras preséntaran

gran porosidad, reduciéndose asi -~

la caliticacién de la scldadura a "muy aeflclente"

En comparacidn con tales resultados deilcieg

tes, las soldaduras

similares de la traza B, hechas con

el fundeate perfeccicnado del presente invento, dieron

una calidéd

0,197 g/citeny

Hpuena de soldadura con

adiciones hasta de

Tan inesperadas diferencias de calidad -

de scldadura indican gue el fundeate magnético pertfec-

cionsds supera claramente a los fundentes magnéticos ~=

- 17 =




10

50

usurales ya conocidos, en su éptitud vara dar =
ras acéptab-.es en tan adversas copdicionés

Esté solicitud,'gue cofresponde a la preseg-
tada»éan.U.A,,vel 5 de Diciembre e 1960, bajo el nd-

. ) . . o ? .
mero 75.600¢, se acoge a Los vomericios del articulo 51
- . :

dél vigente mstatuto sobre Fropiedad Industrial..

* _ NGTA -

Los puntos de invencidn propia y nueva ogue

se preseutan para gue seanl objeto de ésta Patente de -

Invencidn en Espaia, por VEINTE aflos, son los sipguien-

,
tes:

CLQ, Un procedimiento para la soldadura al
arco de metales con la pieza en circuito con un electro
do de alambre consumible en un gas nrotector del arco que
suministra fundente magnéticc en polvo al extrewmo del -
arco de dicho alambre de electro@o, que intluye dispo-_
ner piezas de trabajo de acero a scldar en relacidn de“
tope para formaf una costura, conectar el trabajo y un_
alambre de glectrodo de wmetal ferrcso a travée de un ma
nantial e eﬁergia.de soldadura de arco, dégcargar una_
corrieg?eﬁde zas 002 en torno de la parte extrema de di
cho alambre, suministrar fundente en polve granular a -

Jdicha corriente de gas autes de daicha descarga, hacer

- 1O -
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15

20

25

30

27ﬁ,50

saltar un arco de soldadura y hacer avanzar dicho alam
bre hacia dicha costura a soldar a medida que avanza la

operacién de soldadura a lo largo de dicha costura, ca-

racterizado porque se emplea ﬁn fundente compuesto de:

. Didxido de ﬁahganeso e« ¢« s+ o o« Trazas a 20%
g Oxido de magnesio . C e e e Trazas a 10%
TEO, + o s v v s e e e e .. 10830

AlGmina 4 , , . c e ; o Trazas a 15%
» Fluoruro . .‘. c e e e e e . 1alo
VSilicio. como ferroaléacian ,;: a 20

a 25

2
Manganeso, ids, . ... .. 2 a20
COmpoLente magnético (FeSOQ) . S

2

Titanato pot&sico . < ee e a 20- }

| m&s aglutinanto'
22,- Un procedimiento segin el punto 12,=-

caraéterizddo porque el fundente en polvo reivindicado

es suministrado a la zona de soldadura durante la ac-_

~cibén del arco en una relacidén fundente/alambre que va-

‘de 0,20 a 1 a 0,30 a 1 inclusive.

32,- Mejoras introducidas en lavfabrica-
cién de fundentes en polvo granular para llevar a cabo
el procédimiento de los puhtos 12 o 22, que se compo-_
nen de trazas a 20% de didxido de manganeso, trazas a_
10% de 6xido de magnesio, (10 a 30% de Ti0,), O a 15%_
de alamina, 1 a 10% de fiuoruro, 2 a 20% de silicio

(como ferroaleacidén), 2 a 20% de manganeso (6omo ferro

»aleaciﬁn), 5 a 25% do material ferromasnético. 2 a 20%

de titanato pot&aico, y un azlutinante.
49.- Me joras segiin el punto 32, caracte-

rizadas porque el titanato potésico tiene la forma de_

- 19 =



. grano con una gama de distribucién de tamafio como si-_

gue

v('en'peso )

+ 20 mallas mayor que 0,833 mme 0%
5 .~ = 20 + 10O mallas menor que 0,833

y mayor que O, 147 mm.. ) .50 a 65%
- 200 mallas y memor que 0.074 . 30% max.
- 325 mallas y meno:‘que'0,0QS 20% max.

“ . 50,- Me joras seglin los puntos 32 o ha,

10 caracterizadas porque el fundehte estﬁ compuesto de --

13.1%:de didéxido de manganeso, 3,3% de 6xido de magne-

" aio, 18,4% ﬁo TiOé, 5;7% de dlﬁming,'zx de fluoruro, -
13,2%.de silicio (como ferrogleaci&#), 6,2% de manga@g “
so (como ferroa1§§ci6n), 13,1% de hatefial ferromagné-

15 lt tido, 10% de titanato potésico, y un aglutinante{ '
62.- UN PROQEDIMIENTO PARA LA ‘sowAnuRA_
AL ARCO DE METALES. | :
Tal y como se ha descrito en la Memoria -
gue antécéde. ropre-eqtado en los dibujos que se acom~
20 - pafian y con los fines que se han especificado. |
' Esta Memoria consta de veinte hojﬁl escri
tas a miquina por una sola de sus caras.
| Madrid, QUFEB 1962
A.

zabk&“
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