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PROCECIMIENTO PARA FABRICAR HILOS DE SOLOABURA
TUBULARES,

. Toltcilande: Rcieries Reunies de Burbach~Eich—

V Dedalange, S.A. ARBED, entidad luxembur-
guesa, rasidsnte en Avenue de la Liberte

LUXEMBURGO,
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‘Le prasente invencion se refiers a un procedi- .
miento para fabricar hilos de soldadura tulularass con
alma por soldadura automatica o;sami-automﬁtica con o

sin atmosfera de gas protector,
Ya &3 conocido desde hace largo tiempo emplear
POOR
QUALITY .
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hilos de soldadurs y de recarga compuestos per una gnvol-
tura matélica_axtatior y por un nucleo da polwvo rodeado por
diche envoltura. La envoltura cilindrica o poligonal ge-
neralmente eﬁté'férmada a partir de una tira de acero,
aleado o no, o de otro matal de aportacion de soldadura.
€1 alma, que constituye gahaialmente entre el 10 y ol 50%
del peso del hilo de soldadura,; se compone de uns mmzclaz_
pulverulenta que incluye generalmente varios da los compo-=
nentes siguiantes en combinaciones diferentes adaptudas . :
sl trabalo a ejecutar y a las uondiciones de soldaduras

un producté de formacion de escoria a base de oxidos y/a

Vda carborato alcalino~térreos, un fundente a base du fluo-~

ruros y/o de halogenuros alcalinos.o alcalino-terreus,
. . . ) £ .

metales cesoxidantes y deeniturantes como Al, Mg, Si, Ti,

Mn y diferentss aleacionss de estoé_mataias, uno o varios

productos ds estabilizacion del arco, por ejémplo.a base

de titansto de célcio o de potasio, materia dé apdrtaciﬁn

a baaé de hiarro forro—al.aéianae u otros metales y alea=
ciones pera formar la soldadurs de composicién desenda,
Otros productos minerales y metélicos‘puaden todavia entrar
en la composici&n de estos polvos, pslo como estos no
constituyen sl objeto de la invencion, queda limitada su
énumeraciﬁn a la anteriormenta facilitada,

El procedimiento para la fabricacion de tules
hilos de soldadura con alma, consiste en tranaformaz en
contfnuo una banda metalica en una especia ds canalon o
de canal, en introducir la hozcla pulverulents en este ca--
nalﬁn, er dar a esta ultima, por una o varias aperauidnes
de laminsdo con ayuda de roldanas o de sstiracdo mediante

una hilera, la forma de un revesfimianto tubular qus en-
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vuelva al polvo y en cerrar la junta del revestimiento me-
talico por soldadura antes de proceder al estirado final
hasta el diametro deseado.

Este procedimiento de fabricacion pressnta sin ame
hargo el mayor inconveniente de que el polvo es.dispnrsadu
y viens a adharirse en los bordes in&ﬁgvadns del fleje du-
rante el cierre del canalon y sobre todo durants la solda-
dura de la junta., De.sllo resulta una junta de soldadura da~
tan mala calidad que la transformacion ulterior del mﬁbo
guarnecido por estirado es hacha diffeil y debe ser 1im1ta-
da a paqu-ﬁisimos grados de,aetltado.‘Ya han sido preconi- :

zadas varias soluciones paratevitar este inconvesniente., Una
]

primera sulucion consiste en reducir el grado de relleno Pah

‘canalon, .Esto conduce naturalmente a un aumento corruspon-

disnte de la relacion metal/polvo en el hilo de soldadurs
obtenido, Por otro lado, esta medida t%ene inevitabluomente
como consecusncia dificultades sn el mantanimisntq'dm una
homogeneiclad y de una distribucion uniformes del polwo durap
te la fabricacion y la transformacion del hilo tubular. Las
posibilidades de aplicaoiﬁn.de tales hilos de soldadura cue
presantan una relacion polﬁo/mstal desventa josa y una cali-
dad irregular son svidentemente muy 11m1tadua..0tra solucion,
ques tampoco permite resolver totalmentu el prohlema wxpuasto
mas arriba, conaiste en sometsr el polvo distribuido en el
canalon a una igualaciSn y a un compactado como previo al
cierre de) ssbozo, Por Ultimo, otra solucion, que ocasiona
complicaciones técnicas de preparaci&n del polvo y ds in-
troduccion de este en el canalon, consists en mezclar el
polve con un aglutinante y en extrusionar la masa pléatiwa

on el canaldn bejo la forma ds un cordon, Esta solucion us
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onerosa y ng podria ser tomada en cuenta en una fabricacion
masiva conpetitiva. Tambien, tocas estas soluciones no han
encontrade ninguna aplicacion industrial para la fabricacion
de hilos de soldadura tubular cenjunta soldada. |

El problema basico de la presente invencion as
consiguisntementa obtensr hilos de soldadurg gtarnecidos tu~
Eularescnn Jjunta cerrada para lc soldadura sutcmatica o memi-
automatica con o sin atmosfera de gas protector a partir de
asbuios ds tubos, formados con zyuda de bandas matélicaa”
llenados de cantidades sustanciales de polvo y cerrados por
soldadura, debiendo presentar sstos eshozos una Jjunta de ‘sol-
dadura impecable y prestarse a una transformacion facil Q ;
prolongada por estirado en fria. %

| \Una solucion a este problems ss conslgue sagﬁn-la'
invencion por un procedimiento de fabricacién e un hilo de
aoldaduré guarnecido que se caractari;a’pqxqua se racubru,A
al menos on una cierta longitud, el polve, introducido en un
canaldn prefermado a partir de una banda metalica, pophedio
de una envoltura, que rodea al menos parcialmente al polvo
y que ls xatieﬁe en sl fondo del. caﬁalén durante el clerre
de este y durante la soldadura de loe bordes longitudinales
del tubo preformado y que delimita un espacio libre por Qe-
bajo de ia junta.

Segﬁn una primera forma de realizacion de la inﬁan-
cion, se delimita el cordon de polvo, introducldo previa-
mente en sl canalan, por medio de una lamina trabajada que
toca por sus bordes incurvados hacia abajo los flancos dal
/

canalon a poca distancia del cordon de polvo,

Se puede elegir como ;amina trabajadm una lengileta

fija que tiene Gtilmente una seccion en arcoe dm'circulo. Esta
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lengteta envuslve provisionalmente al polve sn la regién don-
da los bardes del canalon cerrade forman una junta no sstan-
ca y se extierde hasta una pequefia distancia por detras dm
la junta de scldadura en sl interior del tubo cerrado.
oroferentemente, estaliamina es sin emharge una ban-
da continua ﬁue se devana de una bobina a la mizma velocidad
que la bania destinada a formar Za envoltura tubular y qus
ge coloca, daspués de haberla trubajado eventualmente, po:
encima del corddn de polvo. Esta banda, constituida preferen—
tements por un metal conductor de la electricidad, es englo=
bada sn el hilo de soldadura y constituye asi uma paxte inte-
grante muy Util.

Zata lamina de cobertura, formada 6 bien por una
lengueta fija'no,integrada en el hile de soldadura o bien
por una banda continus englobada en sste hilo, impide despla—
zarse al'pﬁlvo y ponerse en contacto con los bonrdas cdel fleje
a spldar, Adamas deja un espacio suficients por debaqude la
junta formada por los bordes replegados del eshozo psra ase-
gurat una proteccién gaseosa eficaz e indispensable para al-
gunos procsdinientos de soldadura,

La banda esta preferentemente constituida por un
metal, El metal prasentaré una rigidez y una resisterncia a

la abrasion suficientes cuando =3 le utilice como material

f para una lengileta fija. La supexficie de esta longueta fija

sers lisa para evitar todo snganche dsl polvo. Cuando la la-
mina esta intograda en sl hilo c¢s soldadura, lo que #s la so~
lugion preferida, sstara generalmente formada por une tira

delgada de metal conductor, como acero aleado o no, u otro me-

 tal o aleacion de aportacion o incluso un metal que complste

!

o sustituya a un constituyente de la envoltura matélica exta-



>

rior o del polvo de relleno, No hay nada que so oporga a quse
esta lamina eété constituida en aplicaciones particulares
por un producto no metalico, como plastico o papel for e jem—
plo. »

5. Para svitar que la lamina corra el riesgo, duran—
te 8l cierrs del canalsn, de venir a alojarss matrs los
bordés del tubo, se aplica utilments una ranuram longitudinal
en la parts dorsal de la lémina, perfilada preferantemante‘y
coho'pravio en arco de circulo, La lémina possmré asl una j

10, | forma que evoca a la de la letra M con aristas radondaadaa;

P

Esta forma presenta ademas la vantaja de conducir, como as:
. explicafé mas tarde, a la Pormacion de un apendice conductér
| ‘muy Gtil jue se extisnde en el nicleo del cordin de palvd.:

La limina destinada a ser intsgrada @n el hilond;
'15, . sdldédura podra todavia ser ondulada en el sentido longitu-
dinal, Esto parmite rsalizar una envéltura da alargsmiento
durants las primaraa pasadas de eatir;do y évitér todo ries-
go de ruptura de la lamina que podris conducir a un despla-
zamiento eventual del polve no compactado completameﬁta to-
20, | davia en el interior del tubo,

Sagln otra forma de puesta en practica de la in-
vencién, se transforma en primer iugar 8l polva en un hilo
coherente continuo, Como el grade de estirado del tibo sol-
dado a producir sera muy elevado, el.Qiémetro de su hilo de
25, revestimianto pndré sai_bastante impngténte, por ejemplo del
orden de 10-20 mm; esto facilita enormementa su Pabricacion.
Para obtensr dicho hilo de tevestimienﬁo, 88 pﬁeda revestir
el polvo, plastificado con ayuda de un aglutinante (pdr o jem-

plo a bass de silicatos) y moldeado por extrus:ion, por medio

30, de una pelicula de materia plastica. Alternativaments, se
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puede introducir el polvo no tretade sn una tira delgada,
ya ssa metalica o no, que se cierra, por ejemplo pesgando
los bordes que se recubren o grepando y/o aplastando los
bordes formados por las zonas msrginales dirigidas hacia el
exterior de un canal en U, Este hilo de polvo, cuya pro=-

duccion ptiede ser separéda en el tismpo y en el espasio de

je perfilado que a continuacion es cerrada y scldade sin que
haya dispnrsi&n de polvo hacia #l sxterior, paia a continua=-
cion ser uatiraﬁojel diametro final,

Como merced a las medidas preconizades, la junta

de soldadura es de excelente calidad y/o rellero es muy uni-

hilos a valoiaa por debajo de 1,6 mm, incluso por debajo'da
1,0 mm y aprovechar asi las venta jas de la soldadura cen
electrodon muy finos; Evidentemente, es precieq que Bstos
hilos de soldadura no presenten discontinuidadus del rellsno,
lo que punde ser garantizado para los slectrodes segin la
invencion, |

Ademas, como la junta de soldadura nu pressnta de~
fectos y rcomo se puede aumentar el grado de rsllenc del ca—
nalén, pussts gque el polve no pndria contaminar los bordes
del fleje y no podria conducir a dificultades e fatricacidn,
se pusden slaegir envolturas relativamente mas velgacas que
hasta el »ressnte y llegar a hi:os de soldadurm que presantan
una Teaccion entre la seccion transversal del alma y la sec—
cion transversal total mucho mas elsvada que hasta shora.

Por lo demas, en virtud de que exista, segun la

forma de @jecucion preferida, una panetracion mas o menos

pronunciada de un repliegue metalico hacia el sentro del
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nicleo de polvo, se produce durznte la fusion dal slactrodo
un brecaluntamiento eficaz del polvo, De ello se deduce que
el polvo v los elementos de alescidn funda; mas facil y
uniformemunte y.qué la velocidad ds fusion de la envoltura
5. . dalgada y del nucleo son idénticas,lq que permite aumentar
sensiblemente la velocidad de soldadura, Hasta ahors, tal
configuracién no podia ser obtenida‘mas que a wosta de un
perfilado complicado y onsraso de la envoltura de les hilos
de soldadura cuyos bordes eran replegados de dlferentes ma;
10; :  n9ras hacia 8l interior ¢l nucleo de hilo, que generalments
brasantaba una junta no estanca.

7 El hilo de soldadura, obtenido éagﬁn el proeedi—é
miento de la invencidn, es del tipo cerrado., Presenta pox
tanto la ventaja de que es impermpable a la humedad y qua
18, 1 se puede utilizar lubricantes liquidaa paré el trefilado
ain que exista peliéro de contamiﬁqciép del polvo y forma-
cion de hidrageno durante la so;dadura. Rdemas, -se puede
enrollar aste hilo sin que la junfa de los borides de la sn=-

voltura sa abra y permite perdidas de polvo.

20, Por otro lado, estos hilos de soldadura pLeden ser |

rreconwovve

sometidos sin riesgo alguno a tratamientos termicos en dife-|
Tentes atnosfaras. Asimismo, pua&en ser pecubiartos de ro-
" vestimientos mecanicos por un procedimiento cualquiera de
revestimianto conocido, en particular el procedimisnta da
25, metalizacion slectrolitica. Evidentemente, pue:len ser igual-
mente utilizados en-estado desnudado,
La énvoltura pusde ser de acero ordinario. Igual—.

mante pueds ser de acerc débilmente o incluso de acerd alta=

mente aleado. Asi pues, constituyentes metalicss hasta ahora

“0. integrados en el polvo pueden ssr elegidos comv conatituyen-
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tes de aleaciin de la snvoltura sn cantidades elevadas, Se-
Qun una veriante ventajosa, ss puede elegir como envultura
un fleje revestido ya sea de un solo lado o bien de Jos la~
dos,
Un sjemplo no limitativo de fabricacién de hiles

de soldadura tubulares con alma de polvo se describe a con-

La figura 1, muestra un esquema de febricazicn.
- La figura 2, repressnta una seccion transvnrsal

a traves ce unae forma preferida de hilo de soldadura segiin
la invenc:on,

Como se ilustra en la figura 1, el fleje motal ico
2, destinado a la formacion de la envoltura del hilo tubular,
LT} dovanadq en continuo de una bobina 1 bajo ei efecto de la
traccion ujsr&ida hacia atras, Este fldje, cuys compasicion
y dimensiones variables son evidentemente adapladas a la na-
turaleza v al diametro del hilo de soldadura a broducir, es
por ejemplo un fle je de acerc auave de.un espasar de 1,2 mm
y de una anchura de 31,5 mm, Para la fabricacion totalmente
continua, 3e prevé al menos una bobina suplementaria y una
instalacion automatica para la soldadura extremo cor extremo |
de las tiras metalicas.

El floaje es enlucido por medio de.un alemerto de
contacto 3 de uha pelicula lubricante antes de ser cuiado
an un dispositivo de parfilado donde es trabajado en dos fa-
ses sucesivas en un canalon § de fondo redondsado por medio
de dos jusgos de roldanas horizontales 4, accionados en sin-
cronismo con el tambor de enrollamiento 26,

A continuacion se deposita sobre el fondo del ca-

nalén 5 desfilande un cordéon de un polve de soldadura 6. Este
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polvo 6,.que confiene sequn las necesidades mezclas varia-
bles de productes que forman un flujo, de sustsncias que dan
una'aacnria, de agentes desoxidantes, da.produwtos que des~
prenden gases, de adicciones de aleacion y de wstabilizadoreg
del arco, se desliza del depositio 7, equipado uentajnsammnte‘
de un vibrador o de un tornillo sinfin que aseyura sl desli-~
zamiento wontinuo a traves de una tobera longitudinal que
desemboca sn el canalon 5.

La tira de recubrimiento 12 todavia no perfiladas,
qus en sl presente ejsmplo es un fleje de acern suave des un
espesor de 0,3 mm y d¢ una anchura de 20 mm, es enrollada -
sobre una bobina 10, Duranta 8l paso entre los dos grupuéé
de roldanas ﬁorizontales accioﬁada; 14, la tira es en pri;
mer lugar plegada en arco de circulo. A continuacion es pro=-
vista de una ranura dorsal lnngitUQinal. Esta sera mas o me—
nos pronunciada segun la profundidad de penetracion del re-
diegue en el polvo. La tira per’ilada a continuacion paga
éhtbafdiferanﬁes roldanaé de guiado 16 para senr depusitada
hacia atras del dosificader ds polvo 7 en el canalon 5.

El conjunto formado pnr el c;nalén §, el polvo 6
y la tira de recubrimiento 15 e3 pasado a travas de una hi-
lara aspecial 20 qué constituye el objeto de la solicitud
de patents francesa "hilera para el cierre de asbozas de
tubos", R la salida de la hilera 20, los bordes del flejs
metalico estan sn contacto uno zon el otro sin recubirirss
y el polvo 6 ya ha sido oprimics bajo el flejs ds recubri-
miento 15, ‘

El tubo preformado, ©2 un diametro ds 12 rm, apro-

ximadamante, pasa a continuacica directamente delante de los

gquemadores 21, La superficie del tubo es desprovista asi de
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los restos de lubricantes uwilizados para el perfilade y la
junta es precalentada para la oparac%én de soldadura, que
pugde ser asi sfsctuada a mayor velocidad,

‘ La aﬁldadura de la ranura todavia no estanca es
afectuada mientras qﬁe al tubb preformado se encusntra entre
doé roldanas ver@iéales 22 que mantisnen léa bordes tel fleje
tubular ﬁn éontacto uno con el outro y en la posicion deseada.
La union de los bordes es efectuada por la soldadora 23, Es-
ta Gltima puede ser una soldadora por resistencla, per induc-
ciﬁn, al arco con gas inerte, al haz de elﬁctronaa, con rge
yo laser o de otra manera, habiendo sido realizadas las con-
diclones indispensables para la sbtencion de una buera sol~.

dadura, por las medidas segin la invancion, _ !
Despuss de la salide d3 la soldadora 23, e’ tubo

. a
. cerrado es eniucido de grasa y sametido/al menos una pasada

de estirado para ser a'continuacién bobinado con vistas al
trefilado ultarior ai~d1;metro c¢useado. La insta;aciﬁn de es~
tirado preliminar presenta la particularidad de que ¢l o los
tambores da‘eafirado 26 son verticales, Esta dlaposiciéh se
ha revelado particularmente ventsjosa, En efecto, dade que el
tubo permanece horizontal, no se produce desplazamiento al-
guno notable dal polvo en el inteqior del tubo v no hay for-
macién de zonas sin polvo y de zonas heterogéneua, contraria=-
mente a lo ques ocurre durante el estirado con discos hori-
zontales, El polvuo es asi cnmpactado an excelenkiss condicio-—
nes mediante reduccion del diametro del tubo hasta un grado )
que permits su transporte y su transformacion ultericr sin
riesqo para el nucleo de polvs, - _

A continuacion, sl diametro del tubc se racluce por

estirado al valor deseado para el hilo de soldadura. Este es
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eventualmente sometido todavia a diverscs tratamientus antes
de ser emplaaaoa.» ' '

€l hilo de soldadura obtenido contisns, como se vs
en la seccion transversal repressntada en la figura 2, la
tira de recubcimiento 15 cuyos bardes de la ranura eatan
acorcadbs y forman un repliegue 30 que penstra an el nﬁcleo
de polvo 6. La envaltura metallca sxterior 2 esta rcwubiartaA
de un revestimiento metalico 31, por ejomplo un revamtimiaﬁﬂ
to de Al eplicado por temple o por electrolisis. Revuatb—'z
mientos de Cu, Znm, Si, mg, Mn, Ni y de difersntas almaciunea
pued.n ser igualmsnte tanidaa en cuenta, Finalmente, el re-
vestimiento puade ser enluqido de un lubricante destinads a
disminuir la ieaiatencia al froﬁamiﬁhto de los hilos en los
diapositiuos do trsnaportu de 1la instalacion de soldadura. .

Loa hilos tubularee corrados puedén ser producidos

] 1ongitudua ilimitadas. El diawetro final y el espesor de

la pared puaden ser d.terminsdoc do antamano y pueden ser

alggidoa entre amplios 1imites, sobre todo en al sentido de
una relacion muy-eiavada, peso tlel 4o1vb/peso'dq la snvol-
tura metalica y de un diémetro muy reducido ds} hilo hasta
0,6 mm, | . A

Quede bien sntendido que.la invenecion ne se limi-
ta a las formas de realizacion deacfitas y repressntadas

sino que ns susceptible de numarosas variantes eccesibles -

‘para sl expsrto, segin las aplicaciones considoradas .y sin

alejarse por sllo del sspiritu de la inyancisn.
_ NOTA
Descrita suficisntements la naturaleza dal iAvan-
to asi cono la mansra de realizarlo en la practica, debe

hacerss constar que las disposiziones anteriorments indica-
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tubular y que delimita un espacio libre por debajo cle sstos

das son suscapfibl-sida modificn#ionas de Jotnlln en cuanto
no alteren su pr;nuiéio fundamental, Tembien se hace constar
gus a8l inventu aotrqsbond- a una solicitud de patente pre~
santada en Francia con el n2 74 17830 dea zzpda Mayo de 1.974,
acogidndose par lo tanto-a ;os banuficids qd; concedun los
Convenios Intarnacionales en vigor, sisndo lo que constitu-
ys la esercia del referido ihvanto y. por lo que se snlicita
una Patunﬁa,do Invencion por 20 afos en Etpiﬂa, sobra: PRO-
CEDINIENTOAPARA FABRICAR HILOS CE SOLDADURA TUEULARES, cereg |
texrizandore por lo siguients: ' | o
1.~ Procedimiento pars fabricar hilos de asnldacura
tubdiaras, constituidos por un alma de polvo y una pnvol@u:a
tubﬁlar-mntilioa,'qui comprends lia fases de purfilado dé i
una banda.potiliﬁl sn canaldn o canal, llenado del d@nalﬁh'
con una mezola pulvordlnntn y.cilrn- de la invvltura mefal i~
ca por cumpraiién y por soldadura, c;ructorizidd porqus se
recubxs oL'ﬁo;vo, introducido en el cefialdn preformedo, en
al menos una cierta longitud, por medio da una inﬁulturu,
qus rodea al mencs parcislmente al polvo, que Le vetisns
en el fondo del canalon durante sl cierrs de 5m£n y durante

1a soldadura de los bordee longitudinales de la envcltura

bordes durante la soldadura de la junta.

2,= Procedimianto‘segﬁﬁ le reivindicaeicn 1, ca-
racterizado porque se delimita 3l cordon de polve, introdu=
cido pravlaﬁnntl sn el canalén, por medio de uma lamina
trabs jada quo solapa sl cordon de polvo y descansa jior sus
bordes incurvados hacls sbhajo contra los flancos del cana-

lon,

3.- Procedimiento seqin la reivindicacion 2, ca=
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racterizad> porque se eligs como laming trabajada une len-
gﬁeta qus Liens praefersntemente una ssccion en mrco Ce cir-
culo y porjus se introduce esta lsngueta en el usbozc del
tubo hasta la parte posterior dé la éabazd des soidadura don-
de es mantanida en posicion fija,

4. Procedimiento segin la reivindicasion Z, ce-
racterizads porque se utiliza como lamina trabe jada una ti-
ra-que =1 hacg avanzar a la velo:idad dé fabricaciﬁn de la
envoltura tubular scldada y que ne coloca, dospuss de habaz-
la eventualmente pesrfilado, por encima del cordan de polvo
en el esbozo ablerte para englobarla én el hilo tubular,

5.~ Procedimiento seqin la reivindicacion &, ca;‘
racﬁerizado.porquo s8 transforma la tiras, prefamentemanta:;
por perfilado, en canal que presanta un; seccion en forma
de ﬁtco de circulo cdyaa porcionas sxtremas estan orjenta-
das hacia abajo, .

o 6.~ Procedimiento segin la reivindicasion 4 o 5,

caracterizade porque se aplica, sreferentsments por lamina=

do, una ranura longitudinal en la parte media do la tira,

7.~ Procedimiento segin la reivindicacion 4 o 5,’
caracterizado porque se 1mbrime en lg tira ondulaciones que °
pérmiten>un alargamisnto mas pronunciado durants el astira-
do final del tubo., . _ |

8.~ Procedimiento segﬁﬁ la reivindicacién %, ca~
racterizado porque se transforme el polvo previasmente a su
introduccion en sl canslon en un hile continuo, rodeado da
una pelicula delgada metalica o no metalica.

9,~ Procedimisnto parélfabpicar hilos ds swld&dura
tubulares, tal y como queda sustancialmente descrito en la

presents Famoria s ilustrado en los dibujos adjuntos.
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£ate Memoria consta de 15 hojis escritas a maqui-
na por una sola cara,

Yadrid, 992 A0 1978
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