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TATENTE DE INVENCION

"Moisture Resistant Flux Welding

Eleot rode"

E3Y

"Procedimiento de obtencidn de electrodos para soldadura.

de bajo contenido en hidrogeno®

SFolicidande: ENGLIN BIECTRIC-ARC WELDING COMPANY LIMITED, entidad
inglesa residente en Actarc Works, Nitshill, Glasgow,
S« We 3, Eacocige

Este invento se refiere a mejoras em, o relativas a
los electrodos para soldadura de poco contenido de hidro-
geno y revestidos con forro o’fuilente. La superficie de un
electrodo de soldedura se reviste normalmemte con un mate

S5 rial fundente, con objeto de obtener la proteceién contra
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la geeidén atmosferica y para la p;% :§c16n de escoria que
inhibe la formacidn de 6xidoscbre. la soldadura.

Son t{picos entre los materiales utilizados para el
rewstimiento de los electrodos bajos de hidrégeno, lg ca
liza, el eapato fluor, el ferromenganeso, sl hiefro en pol
vo, el rutilo, el zircoﬁio ¥y la agroilla, junto con un agen
te de aglomeracién. Ios electrodos asi revestidos pueden
emplearse en la soldadura de acero dulce, acero de elevade
resistencia a la tensién, aceros al oromo-molibdeno, sce-
ros de aleacién elevada, y aceros susten{ticos.

| Desde hace mucho: tiempo ha constituido un problema
el obtener un electzlodo_ con revestimiento basico de bajo
contenido de hidrégeno y que absorba agua lentemente y en
pequefia proporcidn./Esta resistencia a la hﬁmedad, asegu-
rar{a una mayor lib;rtad con respecto a los efectos de la
soldadura asociadps con la presencia del agﬁa en ol reves
timiento electrddico.

El contenido de ague del revestimiento electrddico,

>es el origen del’ hidrégeno desarrollado durante el proce~

80 de soldedura y- que actila s'obre‘el metal de la misma ¥

- las zonas adyacentes de 1los metales soldados. Si lé_con;

centracién de hidrogeno es elevada, el metal de soldadura
y/o los gue se sueldan, pueden acusar grietas. Se ha com-
probado que la mdxima humedad admisible en el revestimien
to, es el 0,24 en peso del revestimiento si la soldadura

ha de estar libre de grietas. El agua en el revestimiento

el electrodo, esta presente, corrientemente, en forma de

agva de cristalizacién,_o_se'halla en combinacidén con los
minerales del forre ¢ fundente, o es arrastrada por mate-

riales higrdscopicos que el revestimiento contenga. Algl
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hos materiales son inadecuados para usarse en las capas

que han de aplicarse a los electrodos de soldadura de bg
jo contenido de hidrégeno, a causa del agua de cristali-
zacién que contienen, por ejemplo la mica. Otros materig
les, tales como agentes 6rganieq w alcalinos de moldeo,
que se utilizan pera facilitar la fabricacién, pueden sin
embargo, después de un tratamiento a una temperatura de
tostacidn normelmente asociada con electrodos de revesti-
mién’qo bésico, produéir materiales muy .higr0306p10085 Fre
cuentemente, es necesario tostar el revestimienté a tempe
raturas relativamente elevadas, con objeto d; elimingr
log hidrocarburos y el agua oonteziidos en los aglomeran-
tos y agentes de moldeo Esta temperatura puede sep tan
elevada como unos 500°C. Aungue en la practica se emplean
més comunmente temperaturas comprendidas entre 350¢C y
4502, |

De acuerdo con este invento, se proporciona un métg
d0 para preparar un electrodo de soldadura de bajo conte=
nido en hidrdgeno y resistente a,la humedad, revestido, -
método que comprende el aplicar a la superficie del elec-
trodo un flujo o fundente bdsico resistente a la humdagi,_
vy el someter a cont inuac\:léﬁ el electrodo revestido a un
tratamiento mediante calor a una temperatura del ,o_rdenvde
5202C. a 6202C., en el que 'se incorpora al forro bisico
reaistente a la humedad, de 10% a 25% en peso con respec
to al peso del fundenté, de un asglomerante. .. alcalino
liquido que tenga una proporcién de silicato alcalino de
35% a 45% en peso, con respecto el peso de la aéluqién,
y una relecién moleculer de sflice a éxido aloaliﬂo, en

el silicato alecalino, del orden de 2,9:1 a 3,%9:1.
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Se ha oomprobado que la resistencia a la absor-

'cién de la humedad del revestimiento, se mejora asegu-

rendo que el forro esté prdcticamente libfe de materia~
les higrosedpicos, tales como residuos de agenmtes de mol
deo alealino~-organico térmicamente tratadbs, y otros com
puestos y materiales.alcalinos higroacépicps, por eJeﬁ-
plo alginatos, carbonato de potasio, carbonato de sodio,
6xido de potesio, éxido de sodio y éxido de caleio.

| El aglémeraﬁfeppp puede coutener silicatos de sodio
o silicato de patasio, en solucién, suscepfiblee de us&i
ge como silicato de sodio o silicato pot631004.en el pri
mer caso, o buede vhkilizgrse una mezZela de amboé.

El l1{mite inferior de temperatura para el tratamien
to térmico, es de 520%C. y el méximo, de 620%C. ya que
por encima de esta temperatura existe ﬁna péraida de ad-
herencia del revestiniento y un ablandamientos de.los
alembres de redicido tamafio del ndcleo. ' _

Se comprenderi que la naturaleza exacta de la com-

posicidn de revestimiento, depende del material a soldar.

Por eJemplo, un fundente alecuado para un electrodo que

haya de usarse en la soldadura de acero dulce, podria te

ner lg composioién siguiente.

' Caliza =~ 15 a 45 partes en peso
~ Bspato fluor 0 a 30 partes en peso
Rutilo - 40 a O partes ‘en peso

#H-'Ferrofmanganeao 10 a 2 partes en peso

Ferro~-gilicio 10 a O partes en pesb
# Ferro~titanio 0 'a 10 partes en peso
‘ Polvo de hierro 5 a 0 partes en peso

Zirconio 25 a O partes -en peso
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Areilla O & 6 partes en peso

Agente organico 46 moldee 4 a 0 péptes' el peso’

Las ferro-aleaciones marcadas #, pueden sustituirse
total o parecialmente, por»ferro-manganeso, silico-mangén_e_
80 u otros agentes desoxidantes. Estos componentes se mez
clan intimamente. 4 100 partes en peso de este polvo, se
afladen 10 a 25 pa:x;tea en peso de -aglomerante 11quido alcg
1lino, de acuerdo con este invento, y se mezclan para _for-.
nar una pasta con la que & continuacién se reviste el elec
trodo. -

De modo enalogo, un fundente adecuado para un electro
do a utilidar en la éol@adura de un acero de baja aleacidn
'y resistente a la termo-deformacién plastica, de elevads
resist encia a la tensién, o para el revestimiento duro el

acero, tendria la ©mposicidn siguiente.

Caliza 25 a 3"1 parﬁes
Espato-Fluor 12 & 18 partes
‘Rutilo ' . '0 a 38 partes

# Perro-menganeso 0 a 50 partes
# TFerro-Siliecio 5a 7 partes
'# Perro-Titanto 2 a 15 partes
# Ferré-ﬁolibdeno ¢ 0al3 partes
| Niquel '_ | 0 a 10 partes
~ Cromometel - 0 a 35 partes
Fer ro-Cromo "0a 25 partes

| Ferro-Bore | . Oa ¢ ‘partes
Arcilla : 3a 8 partes

Agente organico moldea 0 a 2 partes
. las ferro-aplesciones marcadas # pusden ser reemplaze-

- aas total o percialmente por ferro-manganeso, silicio man-
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ganeso u otros agentes desoxidantes.
La cantided de liquido alealino necesarid, es .
de 10 a 25 partes en peso de aglomerante para 100 par
tes de 10s componentes anteriores. La composicidn re-
sultente, se mezcla para former una pasta y laSsuper-
ficlesdel electrodo, se revisten luego como anterior-
mente . . h
Para la s»ldadura de un acero austenitico, una

composicidén cldsica de fundente seria

Caliza ' 16 a 30 partes
Espato fluor 6 a 22 partes

# Ferro- niobio 0 a 8 partes
# Ferro-cromo . 0 a 17 partes
Cromo Metal Oa iz partes

# Perro-molibieno | 1 a 12 partes
Feldeapato 0 a 11 partes
Rutilo L S ¢ &‘40 partes,
Niguel 0a 5 partes

# Ferro-mangeneso 1l a 15 partes
# PFerro-titanio " 0 a 8 partes
Arcilla 4 a 6 partes
Agente orgénico no1deo 0 a 2 partes

Las ferro-aleaciones marcadas # pueden ser reem-
plazadas total ] parcialmente por ferromanganeso, sili
cio manganeso u otros agentes desoxidantes.

La cantidad de 1liquido alcalino aglomerante pre-
cisa en este caso estd comprendido entre 16 y 25 par-
tes en peso por 100 partes de los componentes citados,

A continuacidn figurg una descripecidn, solamente

por via de ejemplo, de métodos de aplicacidn préctica
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EJEMPLO l- Una composicidn de fundente adecuado

para el revestimiento de un electrodo a emplear en la
goldedura de acero dulce, se prepard partiendo de los

componentes siguientes.

Caliza 30 partes en peso
Espato f£luor 26 partes en peso
Rutilo 7 partes en peso
Ferro-manganego 6 pprﬁes an peso
Ferro-siliocio 6 partes en peso
Hierro en polvo 16 partés en peso
Areilla 6 partes en peso

Le solucidn alcalina de aglomerante que contenfe
de 35% a 45% en peso de silicatos de sodio y/o potasio
y posefan una relacién molecular de sflice a dlcali, de

5,3, se afiadid a la composicidn de fundente en una pro-

‘poreibn de 22 partea en peso de solueién para 100 partes

en peso de la composicidn. Todo ello se mezeclé intimamen
te y se reviatié sebre el electrodo, que luego se traté
térmicamente a una temperatura de 5202 C.

El el®ctrodo de soldadura, revestido con la compo-
alcidn entes descrita, era resistente a la humeded y re-
sulté adecuado para la soldedura del acero dulée.

EJEMPIO 2- Se preparé una composicién de fundente,
adecuads para el revestimiento de un aleeﬁrodo a emplear
en la soldadura de geero de baja aleacidén resistente a
la termo-deformacién plastica, de elevada resistencia a
la tensidn, mediante 10s componentes siguientes.

Caliza , 33 partes en peso

’

Espato fluor 16 partes en peso
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‘Rutilo , 38 partes en
Ferro-manganeéo 4 pgrte; en
Ferro;silicio 6 partes en
Ferro-titanio . 4 partes en
Ferro-molibdeno | 2 partes en peso
Cromo metal 2 partes en peso
Areilla ‘ 4 panfes en peso
Asenté'orgénico Moldeoi 1 pertes en peso

A 100 partes del polvo, se afiadieron 24 partes en
peso dé une sél_ﬁeién alcalina de aglomerante, que conte
nfa entre 35 y 45% en feso de silicato; la relacién mo-
lecular de siliee a alcalino, era de 2,9:1.

La composicidn se mezcld intimemente para formar

una pasta con la que a continuacidn se revistié la su-

perficie del electrodo. El 9lectrodo revestido, se tra-~
t4 a continuacidn térmicemente a una temperatura del or-
den de.550‘-’ Ce | .

El electrodo resistemte a la humedad, se adaptd

admirablemente a la soldadura de acero resistente a la

‘termo-deformacidn pléstica,

EJBMPIO 3- Se prepard una composicién del funden~
te, de la composicidn=siguiente.

Caliza _ . 18 partes
" Espato fluor 7 partes
Ferro-Niobio | 6 pért e3
Ferro-oromo , 11 pértés
Ferro-molibdeno l-;'- ~ Partes
Rutilo 35 partes
Niquel . 2 pertes.

Ferro-manganeso 9 pertes
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A 100 partes en peso de la composicidén se agrega-
ron 18 partes en peso de una solucién alcalina de aglo-
merante; que contenia entre 35% y 45% de silicatos de
so.dio y/o potasio, y la relacidn molecular de sflice a

dlcali era de 3. La composicidn fundente y el aglomeran

te se mezclaron como se describe en el ejemplo 1, y el

slectrodo gse revistid y se tratd térmicamente a una tem-

‘peratura de 620% C. El dectrodo revestido era resisten

te a la humedad y resultd adecuado para la soldadura del
acero sugtenitico.

BJEMPLO 4- Se reviatid un electrodo de soldadura

- gon la composicidn siguiente.

Celize - 30 pertes en peso’
Espato fluor . . 20 partes en peso
vFofrrofmanganeso 4 partes en peso
Ferro-silieio 6 partes en peso
Hierro en polvo ~  25kpartes en peso
Rutilo 10 partes en peso
Arcilla 5 partes en peso
Silicato sédico 7l  partes en peso

Silicato potésico 215 partes en peso

El electrodo revestido se traté térmicamente a una
temperatura de 520% cf

El grado de absorcidn de humedad de este electro-
do reveéts.;m, sometido a condiclones de humedsd elevads,

se indica en el grafico adjunto. En o1 mismo grafioco se

representan una serie de gredos de absorcién de humedad

pormalmente encontrados con electrodos de bajo contenido

de hidrdgeno coun reveatimiento basico.
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Como puede observarsea'el electrodo resiatente a
la humedad ensayado en condlciones de humedad pelativa—
mente elevada, absorbe ésta en proporcidn considerableé
mente més lenta que el mejor de los tipos convenciona-A
les, Ademds, el nivel de humedad del electrodo revesti-
do de acuerdo con este invento, permanece inferior al

nivel méximo de 0,2% admisible, durente un periodo de

tiempo mucho més prolohgado.

NOTaA4

Se—————

Descrite suficientement® la naturaleza del inven-

to, asi como la menera de reglizarlo en la préctica, de

be hacerse constar que las disposiciones anteriormente
indicadas son suscepbibles de modificaciones de detalle
en cusnto no alteren su principio fundemental. Tambien
8e hace constar que el invento corresponde a una solie-
citud de patente presentada en Inglatepra oon fecha y
nimero siguiente: zsgos'/az de 15 de junio de 1962, aco
gléndose por lo tanto a los beneficios que conceden los
convenios internacionales en v;gor v siendo 1o que consg
tituye la esencia del referido invento y por lo que se
golioita Patente de Inveneidédn por 20 aﬁos.en Espafiae
"Procedimiento de obtencidn de electrodos para soldadu-
'ra, de bajo contenido en hidrdgeno"; caracterizandose
por 1o siguiente:

1%.~ Procedimiento de obtencién de electrodos pa-
ra soldadura, de bajo contenido en hidrdgeno, revesti-
dos y reaistentes & la humedad, caracterizado por com-

prender el aplicar a la superficié del electrodo un fo-
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rro basico resistente a la humedad, y someter luego
el electrodo revestido a un tratamiento térmico a
una temperatura compreniida entre 520? C. y 6209C.;
en el forro bésico resistente a la humedad, se incor
j5. pora de 10 a 25% en peso, con respecto al peso de
' aieho forro, de un aglomerante eloalino liquide ae’
alealino
un contenido de silioato/oomprendido entre 35% y 45%
en peso, con respecto al peso de la solucién, y de
una relacidn molecular d§ a{lice a dxido éloalino,‘
* 104 en el silicato alealino, dal orden de 2,9:1 a 5,9:1.
28 ,~ ?focedimiento,-segun reivindicacién 12,
caracterizado porque el silicato alcalino ea silice-
t0 aédico o silicato potdsico.
32 - PrOcedimiento,Asegun reivindicacidn 12,
15, caracterizado porque el aglomerante comprende une meZ
cla de si;icato aédico y silicato potdsico.
4%,~ Procedimiento, segun cualqhiera.de las rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque el fo
rro estd prdcticamente exento de materiales higros- .
20, cépicos. ' ‘
5% .~ Procedimiento, SQgﬁn cuglquiera de las fql
vindicaciones anteriores, ceracterizado por constituir

se el forro con la siguiente proporcidén de elementos.

Caliga 15 a 45 partes en peso
25. Espato fluor : 0 a 30 partes en peso
Rutilo 40 a O partes en peso
Ferro-mengan eso 10 a 2 partes en peso
Ferro-silicio . 10 a O partes en peso
Ferro;titanio 0 a 10 partes en peso

30. Hierro en polvo 50 a O partes en peso
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Zirconio 8 @ ‘®225a 0 parff Cfswen peso
Areilla 0 a 6 partes en peso
Agente Orgénico Moldeo 4 a O partes en pesb

Dando un total de 100 partes en peso, y de 10 a 25
partea en peso de aglomerante liguido alcalino,

63~ Procedimiento, segun cusiquiera de 15 reivindi
caciones 1 a 42, caracterizado porgue el flujo tiene 1la

composicién siguiente.

Caliza 25 a 37 partes
Espato fluor 12 @ 18 partes
Rutilo 0 a 38 partes
Ferro-manganeso 0 a 50 partes
Ferro-gilicio 5 a7 partes
Ferro-titanio 2 a 15 partes
Ferro;molibdeno 0 a 13 partes
Niquel 0 a 10 partes
Cromo nmetal - O a 35 partes
Ferro=-cromo Oe 25 partes
Ferro-boro 0 a 4 partes
frcilla 3 a 8 partes

Agente Organico Moldeo 0 a 2 partes

Dando un total de 100 partes en peso y 10 a 25 par-
tes en peso de aglomerante alcalino liguido.

7% .~ Procedimiento, segun cuaslquiera de las reivin-~

dicaciones 1 a 4, caracterizado porgue el flujo tiene la

composicifn.
Caliza : 16 a 30 partes.
Espato fluor ' 6 a 22 partes
Ferro-niobio , 0 a 8 partes -

Ferro-cromo ‘ 0 a 17 partes.
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Cromo metal 0 a 12 partes
Perro-molibdeno 1l a 12 partes
Espato fluor 0 a 11 partes
Rutilo 0 a 40 partes
Niquel . - 0 a 5 partes
Ferro-manganeso . 1 a5 partes
Ferro-titanio O a B8 partes
Arcilla 4 a 6 partes

Agente orgénico Moldeo O a 2 partes

Dando un total de 100 partes en peso y de 16 a 25
partes en peso de aglomerante alcalino liquido.

82.- Procedimiento, segin alguna de las reivindi-
caciones 5, 6 y T, caracterizado porque una o més de las
ferro aleaciones se sustituyen total o parcialmente por
ferro-manganeso, silico-mangeneso u otros agentes deso-
xidantes.

98,- Procedimiento de obtencién de electrodos pare
soldadure, de bajo contenido en hidrdgeno; tal y como

dosorito en la presente memoria.

}Q?eta de trece hojas escritas a

R
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