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MEMORIA DESCRIPTIVA

para solicitar

% PATENTE PE SJINVENCION
'; ‘ " en
.1 . ES‘PAI"\YA

por VEINTE afios
e nombre de H¥gan#¥s-Billesholms Aktiebolag, entidad sueca, es-
tablecida en H¥gan#s, Suecla, por:
"UN METODO PARA LA FABRICACION DE UN MATERIAL DE APORTACION P4
RA EL EROCEDIMIENTO DE SOLDADURA CON AﬁCO SUMERGIDO™.

Bl invento concierne al procedimiento de soldadﬁra con =
arco sumergido, es decir un procedimiepﬁo de soldadura con ar-
co eléetrico en que el extremo del electrodo estd sumergido en
un material fundente pulverulento, que forme una escoria y pro -

5 tege la zona de soldadura, Més varticularmente, el invento con
cierne a un metal de aportacidn péra dicho‘procedimiento de ==
soldadura con arco supgxgido, &8s decir un metal que funde duran
te el proceso de soldﬁdura, formando de esta manera el mate---

rial vara soldadura, solo o en combinacidn con material fundi-

T ﬂUAL"'y

10 do que nrocede del electrodo,
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Se ha utilizado alambre lsminado en caliente y estirado
en frio como material de-éportacién en el wnrocedimiento automé
tico de soldadura con arco sumergido, en combinacién con diver
sos tipos de fundentes. Es una caracteristica del alambre de -

aportacidn el que biene un contenido en manganeso de 0,30 a ==

'5,20%, un contenido en carbono de 0,06 a 0,17% ¥y un contenido

en silicio de 0,15 a 0,30%. £1 molibdeno es afiadido en una ===
cierta cantidad como elemento de aleacidn. EL alambre estd he-
cho con dimensionss de 1,2-12 mm, de acuerdo con la informa---
¢cidén dada en "Die Unterpulver-Schweissung, Theoris und Praxis®
po} Werner Schwarz, Oerlikon‘Elektrodbnfabrik Bisenberg Gmbh.
Bs un problema en el procedimiento de soldadura csh arco
sumergido, que el metal de soldadura y la zana préxima a la --
soldadura, la d;nomina&a zona supercalentada, tienen frecuente
mente una pobre resistencia al impacto. Esto ha reducido en al
gunos casos la utilizacidn del procedimiento. Esto se verifica
particularmente cuanGo se efectua toda la soldadura en una so-
la operacidn y cuando se utiliza una intensa corriente de solda
dura. Por estas razonss el metal de aportacidn y el metal de -

chapa han de ser escogidos cuidadosamente. Ha sido frecuente -

. necesario soldar en varias operaciones utilizando al misfo -=--

tiempo una corriente comparativamente baja con el fin de asegu
rar una alta resistencia al impacto, ¥ ésto ha dado como resul

taflo un procedimiento de soldadura comparativamente caro.

En lps dltimos aﬁos se ha sugerido utilizar alambre cor-
tado en combinacidn con algé£re estirado y fundente, de acuer-
do con una investigacién de Kan Okada, Shoichi Saruwatari, Mo-
toi Tdkura, ¥ Tishio Miura, publicado en IIW Documenf ndﬁero -
XI1I-219-65., De gcuerdo con dich& documentd la aplicacidén de ~-

alambre cortado en le ranura de soldadura ha dado comoresulta-
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do un considerable aumento en la velocidad de soldadura, y se
puede redﬁcir el nlfimero de operaciones de soldadura requeridas
para llenar un volumen predeterminado. Simultdneamente, la re-
sistencia al impacto del metal de soldadura y del metal de base
supercalentado ha resultado mejorada. Esto es debido probable-
mente al hecho de que la fusidn del alambre cortado absorbe -«

una gran varte del calor suminibtrado. Bsta absoreidén de calor ’
dd como resultado un desarrollo mds lento de los cristales pri
marios y de los cristales dendriticos, y reduce también la fu-
sidn del material de base.

4 causa de las exigencias parti&ulares para un mebal de
aportacién para soldar solo se puede utilizar.un alambre de al
ta calidad como materia prime nara el alambre cortzdo. EL algg‘
bre cortado utilizado zn los experimsntos descritos en dicho -
documento IIW tiene una longitud de 0,8-1,6 mm y un contenido
en manganeso de 1-1,50%. &L alambre cortado no ha alcanzado to
davia un"ﬁso extendido como material de sportacidn, debido priﬁ
cipalmente a su alto nrecio. Si el alambre cortado contiene --
elementos de aleacidn aparecen problemas en hacer variar la —
cantidad y la calidad de dichos elementos de aleacidn segiin se
‘desee. .

De acuerdo con el presente invento se ha encontrado que
se puede utilizar un nuevo material de aportacidn al mismo =---
tiempo que se mantienen las ventajas técnicas del alambre cor-
tado. El nuevo material de aportacidn es mucho menos caro que
el alambre cortado, ascendiendo su precio solo de 1/4 a 1/2 --
del precio del alambre cortado, Puede ser fabricado T4cilmente
con diversos contenidos en elementos de aleacidn de diversos -

tipos. Tipne una buena fluidez y consecuentemente puede ser all

mentado en una corriente absolutsmente uniforme. S .i
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1 nuevo material de aportacidn consiste en particulas -

Qe hierro compactas o densas y redondeadas gque tienen un teama~
fio de 0,5 a 5 mm, preferiblemente de 0,5 a 3 mm, Las particu--
las de hierro tienen una alta densidad, lo cual resulta eviden
te del hecho de que el peso por volumen del polvo es comparati
vamente alto a pesar del margen bajo de tamafio de pérticulas.
Bl material de aportacidn deberd contener preferiblemen-
te uno o mis elementos de aleacidn particularmen%e contenidos
comparativamente altos en carbono ¥y manganeso, a saber 0,0l-
0,20% de carbono y 0,3%0-5% de manganeso. Cuando se sueldan ma-
teriales aleados se desea que el material de aportacidn conten
ga tamblén otros elementos de aleacidén para mejorar la calidsd
del material de avortacidn o para actuar como agentes desoxidan
tes, Dichos elementos son magnesio, silicio, cromo, niguel, mo
libdeno, aluminio, titanio y vanadio, gue pueden ser incorpora
dos en el material de aportacidén con uma gran exactitud. Las -

cantidades de dichos elementos dependen del materlal a soldar.

La utilizacién del material de aportacidn del invento da
como resultado un alto aumento de ls velocidad de soldadura, -
comparado con la goldadurs cuando se utiliéa alambre estirado,
Bs posible réducir el ndmero de operacioneé de soldadura reque
rided péfa llenar un volumen de soldadura determinado previa--
mente, Bl invento Ga como resultado una cali@g@ﬂaumentada del
maberial de soldadura y del metal de base que lo rodea, que es
debida al hécho de que se facilita el desprendimiento de gases
desde el metal fundido. El desprendiﬁiento de gases es particu
larmente répido cuando se utiliza un material de aportacion que
tisne un tamafio de particulas de 1 a 3 mm. Existe otra razén -
por la que el tamafio de particulas debsrd ascendsr preferible-

mente a anroximademente 3 mm, & saber el hecho de que las cha-
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pas de metal a soldar no estdn siempre situadas muy préximas -

entre si. Puede haber un espacio intermediq de 1 & 2 mm, Las

parﬁiculas finas caerédn a través de dicha espacio intermedio.

Comparado con el procedimiento de soldadura con arco sumergido
convencional el invento hace posible preparar los bordes de --
las chapas de metal a soldar de una manera mucho més simple, -
Ya que no requicre tal esnacio intermedio ‘exacto entre las cha
pas.

El invento concierne también al procedimiento de soldadu
ra con arco sumersideo que comnrende disponer dos objetos a sol
dar de meanera que formen un esvacio iﬁtermédio entre ellos, su
ﬁinistrar un metal de aportacidn sélido en dicho espacio inter
medio, recubrir el metal de aporbacidén sélido con un material
fundente pulverulento, disponer un electrodo para sumergir en
el material fundente wnulverulento, y proporcionar corriente --
eléotrica para formar un arco eléetrico de manera que funda el
metal de aportacidn. La mejora de acuerdo con el invento consis
te en que ei meta1 de aportacién sélido es un polvo de hierro
que contiene carbono con un tamaflo de particulas de 0,5~5 mm y
que contiene al menos un agenté de aleacidn que tiene caracte-
risticas desoxidaﬁtes y mejoradoras de la calidad., Este método
serd deserito con referencia s los dibujos anejos.

Los dibujos ilustran dos léminas o chapas metdlicas 1 y 2
que tienen superficies extremas 3 que definen una ranura en =--
forma de V entre ellas. £l fondo de la ranure estd formedo por
una porcidn rebajada 5 de una varilla o barra 4 de cobre. Un =~
metal de_apoftacién pulverulento & de acuerdo con el invento -
es gsuministrado a la ranura hasta el nivel definido por las su
perficies superiores de las chapas metdlicas. Un meterial fun-
dente pulverulento 7 es suministrado para recubrir el meterial
de aportacidn 6. La naturaleza del material fundente es bien -
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conocida Dare una versons adiestrada en la téenica de soldadu-
ra sumergida. Por ejemplo, cuando se suelda acero sin alear, -
el material fundente puede contener 33% en peso de Si0s, 28% -
de Mno, 7% de Ca0, 5% de CaFs, 2% de Mg0, y 20% de Als03. Un -
electrodo 8 es montado de manera que tenga su extremo inferior
situado avroximadamente en la superficie superior del material
de aportacidn 6. Se suministra corriente eléctrica para formar
un arco entre el electrodo ¥y lés chapas metélicas;.Se forma un
charco de metal fundido entre las chapas metdlicas, consistien
do dicho charco en metal de aportacidén y metal que procede del
eglectrodo. El charco es protegido por el material fundente 7 -
de ser oxidado, Bl charco es dejado enfriar, y la varilla de -
cobre 4 y la escoria formada por el material fundente son fi--
nalmente separadas.

El invento se refiere también a un método para la Ffabri-
cacidn de dichos materiales ds avortacidn.

Es posible fabricar un material pulverulento por atomiza
¢idn de ‘un metsl fundido. Sin embargo, cuando se desean parti-
culas mayores de 0,5 mm, aparece el denominado efecto de reven
tamiento o de palomitas de maiz. Una gran parte de las parfigg
las de polvo resulbtan porosas, dando como resultado un produc-
to no un&forme que tiene una densidad demasiado baja. Adic io--
nalmente, es dificil mantener una composicidn constante cuando
estdn presentes por ejemplo manganeso, siliclo y cromo, el ser
dichos elementos fécilmente oxidables.

Bl método del presente invento da como resultado un pro--
ducto que no adolece de los inconvenientes antes mencionados.
Bl producto tlene una densidad alta y uniforme y pusde ser fa-
bricaedo en una gran cantidad con la coﬁposiciég deseada.

El método parte de un polvo de hierro que tiene paréipu—
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las finas. Se hace un polvo aleado més grueso a partir de di--
cho polvo de grano fino. Los metales o las aleaciones metdli--
cas deseados son mezclados a fondo como un rolve muy fino con

el polvo de hierro, para dar la composicidn deseada a la mez--
cla de polvo, La mezcla de polvo es comprimide por laminacidn

para formar una bands con un espesor de 1 a %,mm. El objeto -=
del proceso de leminacidn es comprimir le mezcla de polvos pa-
ra darle la mayor densidad nosible, y fijar el agente de alea-
_cién al volvo de hierro. La bande laminada es desintegrada pa-
ra Tormar tro%os con un tamafio de 5 g 15 mm, Dichos trozos son
desnués recocidos avroximadamente a 1:00000 durante 15-20 minu
tos en una atmésfera gaseosa que es controlada para dar un ma-
terial recocido nue tiene el contenido en carbono deseado, que
puede ser hecho variar entre 0,01 ¥ 0,20%, segin se desee. El

gas puede consistir preferiblemente en una mezcla de mondxido

de carbono y didxido de carbono, siemdo hecho variar el porcen
taje de mondxido de carbono para dar el contenido en carbono -
deseado al material recocido. 1l proceso de recocido tiene 4 -

objetos:

1. Reducir los dxidos residuales, si los hay, a metales,

2. "Homogeneizar" los agentes de aleacidn pulverulentos
haciéndolos difundirse en las narticulas de hierro.

3. Ajustar el contenido en carbono gl vslor deseado de -
0,01-0,20%.

4, Aumentar la maleabilidad del material y unir firmemen
te las particulas entre si, para hscer posible producir parti-
culas gruesas.

El material recocido es vulverizado despuss en cualquler
molino apropiado, Si se desea, el polvo es tamizado para dar -

el tamafio deseado de particulas, por ejemplo de 1 a 3 mm, El' -

-0 -
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material estd dispuesto ahora para ser utilizado.

La nulverizacidén y el tamizado del pblvo recocido tienen
otros tres objetos, a saber: ' '

. 1. Comprimir las particulas de polvos para eliminar sus-
tancialmente su porosidad con el fin de obténer una alta densi
dad. .

2. Porjar las particulas para darles una forma esférica
o} redondeada. . i

3, Dividir el material en mdrgenes desecados de tamatios -
de particulas, estando la cantidad prineipal del polvo dentro
de un margen de tamafio de particulas comparativamente pequetio,
por ejemplo de 1 a 3 mm., " |

Desde luego se produce también algo de polvo fino, gque cae
fuera del margen deseado de tamafio de particulas. Si se desea,
el polvo fino puede ser devuelto al proceso de fabricacidn por
mezclado con la mezcla de polvos antes del proceso de laming--
cidn.,

Es posible tamizar el polvo de tal manera que el volvo -
acabado contenga particulas de diversos tamaflos en cantidades
tales que se produzeca la mayor densidad posible., Si se ha de -
obtener ls mayor densidad posible cuando se utiliza alambre --
cortado; ge debe utilizar une serie de alambres con diversos -
gspesores. '

La fabricacidn de material de aportacidn tal como se des
cribe anteriormente implica muchas ventajas técnicas comparado
con la fabricacién de alambre cortado, incluyendo un coste con
slderablemente més bajo. £l método del invento es también ven-
tajoso comparado con la fabricacidn directa de un poivo de hig
rro aleado por atomizacién. El polvo fino de hierro utilizedo

como material de vartida puede ser aleado con otros metales o
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aleaciones metdlicas con un alto grado de exactitud. El metal

o metales de aleacidn son afiadidos en forma de un polvo de gra

no muy fino aque es distribuido uniformemente en la mezcla de =
volvos. La adicidn calculada de elementos de aleacidn produce
exactamenté la composicidn deseada. La utilizacidn de esponja
de hierro como materia prima es ventajosa en comparacién con -
nuchas otras materias primes, ya que la esponja de hierro con-
siste en hierro puro y es de una calidad uniforme. La composi-
cién de la mezcla de polvos resultante no necesita ser compro-
bada, ya que €l polvo de hierro y los elementos de aleacidn --
tienen una comnosicidn exactamente conocida. El mezclado de --
polvos de metal sin fundir erea un proceso, mds "flexible" que
un proceso de fusidn, ya aque la composicién puede ser cambiada
?épidamente paraalantarse a las exigencias en curso,

Ejemplo: Esponja de hierro fue molida hasta un polvo que
tiene un temafio de particulas menor de 0,150 mm. 100 kg de es-
te polvo fueron mezclados a fondo con 2 kg de polvo de ferro-
manganeso que tenfa un tamafio de particulas considerablemente
menor gue el polvo de hierro, a saber menor de 0,040 mm, El -~

polvo fue laminado para former una banda en un tren de lamina-

cién convencional. La banda tenia un espesor de 1,6 mm., La ban

da fue desintegrada en un molino fue ﬁeﬂ?a rodillos dentados =
para formar piezas con un tamafic de 5 a 15 mm,

Ei material asi producido fue recocido durante 1 hora en
un horno con transportador de correa que contenia un gas pro--
tectoé con una composicidn que producia un contenido en carbo-
no de -0,10% en el material que salfa del horno,

El producto recocldo fué pulverizado en un molino en el

que la herramienta de pulverizacidn consistia en un cono lenta

mente giratorio que tenia una superficie ranurada. Una vez co=



15

- 20

25

30

rrectamente ajustado el molino, pulverizaba el m?terial en

el temafo deseado de particulas sin la formacidén de demasia
das partfculas finas. La molienda did como resultado tem---
bidn un efecto de forjado que produjo particulas redondea~-
das y densas.

Tl polvo fue tamizado entonces a través de los tami--
ces némeros 7 y 18 de acuerdo con las normas ASTM (es decir
de 2.830 v 1.000 micras respectivamente de abertura). La --
fraceidn gruesa, que no pasé a través del tamiz nimero ---
7.(2.830 micras de abertura) fue devuelta el molino, para -
otro proceso de pulverizacién. La fraceidén fina que paéaba
a través del tamiz nidmero 18 (1.000 micras de abertura) fue
devuelta al proceso para ser mezclada con la mezcla de pol-
vos antes de que dicha mezcla fuese laminada en una banda.

ILa fraceidn &e polvos que pasaba a través del tamiz -
némero 7 (2.830 micras) pero no a través del tamiz némero -
18 (1.000 micras) tenia un temaflo de particulas de 1 a 3 mm
v una densidad de 2,81 g/em®, Esta fraceidn estaba ahora --
dlspuesta pera su ubilizacidn.

La presente soliclitud que corresponde a la presentadas
en Suecia con fecha 24 de Junio de 1965, bajo el ‘némero ---
8433/65, se acoge a los beneficios del articulo 51 del vi--

gente Bstatuto sobre Propiedad Industrial.
NOoTa&

Los puntos de invencidn propio y nueva que se presen-
tan para que sean objeto de la presente solicitud de Paten-
te de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los siguien

tes:

- 10 =-
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1.~ Un método para la fabricacidén de un material de -

aportacidn para el procedimiento de soldadura con arco su--
mergido, caracterizado por mezclasr un polvo fino de hierro
con uno o més metales de aleacién de grano fino, comprimir
la mezcla de polvos para formar una banda, recocer la banda
a una temperatura que produce una difusién de los elementos
de aleacién en las particulas de hierro, llevéndose a cabo
el recocido en un gas que tiene una composicidén controlada
tal que proporciona al matefial recocido el contenido desea
do en carbono, pulverizar el materisl recocido para produ--
¢ir particulas compactas y redondesdas, y temizar el polvo
as{ producido para separar particulas que tenéan un tamafio
de 0,5 a 5 mm.

2.~ Un método segin la reivindicacidn 1, en que el -
polvo de hierro consiste en esponja de hierro pulverizada.

3.- Un método segin cualquiera de las reivindicacio--
nes precedentes, que contribuye a mejorar el procedimiento
de soldadura con arco sumergido, que comprende disponer dos
objetos a soldar de manera que formen un espacic intermedio
entre ellos, suministrar un metal de aportacién sélido en -
dicho espacio intermedio, recubrir el metal de aportacién -
sélido con un material fundente pulverulentb, disponer un -
electrodo para sumergir en el material fundente pulverulen-
to, y proporcionar corriente eléctrica para formar un arco
eléctrico de manera .que funda el metal de aportacidn, carag
terizado dicho método porque el metal de aportacidn sélido
es un polvo de hierrc que contiene carbono con un tamafio de
part{culas de 0,5-5 mm y que contiene al menos un agente de
aleacidn que tiene caracter{sticas desoxidantes y mejorado;

ras de la calidad.

- 11 -
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4,~ Un método para la fabricacién de un materisl de -
aportacidn para el procedimiento de soldadura con arco su--
mergido. »

Tal y como se ha descrito en la Memorla que antece re
presentado en el didbujo que se acompafia y para los fines --

gue se han especificado.

La presente Memorie consta de doce hojas escritas a -

méguina por una sola cara.

Madrid, “ 4 RS

P.A.

MLG.
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