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Esta invencidn se refiere a cintas flexibles mejoradas
dtiles como respeldo en la soldadura de metales por fusién, esps
cialmente cuando el material que ha de soldarse por fusidn tiene
gue precalentarse,

En la formecidn de articulos metdlicos soldados por
fusidn, perticularmente cuando la unidm por soldadura se extiendse
a través de un material grueso, es préctica convancional soldar
¢ sujetar en esa zona una varille de respaldo gruese de acera
para raspaldar el corddn de soldedura y extender sl corddn en dos
0 més pasades de soldadura.

El proceso de soldadure causa un calentemiento y un ene-
friamiento localizados en los materisles que se unen, la que & su
vez produce (1) tensiones internaes, (2) distorsién, o alabeamiento,
y (3) un temafic de grano gruesc y variable, efectos qus, individual
mente, disminuyen la resistencia de la soldadura, Los problemas son
particularmente graves cuando las pigzas a unir son de un espesor
de 20 milimetros o mds, Sin un precalentamiento adecuado, los pa-
sos mdltiples empleados para unir tales piezes crean una tensidn
en el corddn de soldadura, en el qua la parte central estd en com
presidn y las superficies estdn en tensidn. Para evitar las ten-
siones internas o los problemas de alabsamisnto o de tamafio de
grano durante la soldadura misma, es usual el precalsniar el conjun
to, por ej. & 150-2009C, durante desde vdrios minutos & variés horas,
Una vez depositacdo el materiasl de soldadura, se retira la verilla

por desharbado y rectificacidn, un procedimisnte difisil y largo.
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La unidn se renasa y se acabe despuds soldendn cualquisr grieta que
haya prasente por sl ledo que inicialmente estaba en contacto con
la varilla, Esta oneraclén de repaso requiere con frecuencla que el
soldador trabaje en nosturas rigidas e incdmodas mientras la pieza
a trabajar estd adn caliente, por ej. a 115-1509C.

Para eliminar los nroblemas de retirada de la verilla y
producir una soldadura més nerfeocta por el lado de respaldo, se ha
usedo una cinta flexible ds resnaldo de soldadura como sustituto de
las varillas de resnaldo metdlicas, Una de estas cintas de respaldo,
descrita en la Patente de los EE,UU, n? 3,372.852, estd formada apli
cando como recubrimiente un sooorte flexible y resistante al calor
de tela da fibra de vidrio, hoja metdlice o similar con adhesiva, y
adherir ung tira de material refractaric flexible ¥ resistente al ca-
lor a la parte central del sooorte. El material refractario flexible
comprende particulas inorgdnicas unidas entre si con una pequefia cap
tidad de un sglomerante orgdnico flexlble, que puede contener un el
minador de carbona pare evitar un aumento en el contenido de carbono
del metal de soldadure a causa de la descomposicidn de los materiales
orgénicos presentes,

Estas cintes Fleﬁibles de respaldo pueden aplicarse sobre
un lado de upa unidn a soldar, en el que so adepta fdcilments & la
forme de los artficulos metdlices que han de unirse, La tira refrac-
taria soporta el materisl de soldadura fundido a medlda que se deng
slte durante le operacisdn de soldadura, permitiendo le producciédn de

una scldadura de un sélo paso de sucerficie lisa, Estas cintas elimi
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nan sustancialmente la necesidad de rectificar y soldar el lado de
respaldo para formar una soldadura lisa y sin defectos.

Cuando se usa una cinta de respaldo como en el caso de la
soldadura de un material grueso, oor ej. de mds de 20 mm de grueso,
el precalentamiento se hace con la cinta ya colocada., Aungue las cin
tas de la técnica antarior toman fdcilmente la alta temperatura gue
sa genera momsntdneamente por un arco eléctrice y mantienen en su
sitio el material de soldadura fundido hasta que empieza a solidifi
car (un perfodo de 5 a 10 segundos), no se han disefiado para resistir
perfodos prolongados de precalentamiento, y el aglomerante del rafrag
taria flexibls tiende a descomponerse si se precalienta, lo que de
coma resultado la desintegracién de le capa refractaria flexible. Es
to causa una sunerficie irregular sobre el carddén d¢ soldadura que eg
td en contecto con la cinte, o incluso la inclusién de perticulas inor
génicas en la soldadura, Aunque estas cintas dan una soldadura mejor
qus las varillas de respaldo antes emnleades, los deFeqtos ocasiona—
les requieren un reoasc y han csusado clerts preocupacidn, sspecisl-
mente si las soldaduras estdn en anlicaciones estructurales o de re-
ciplentes a aoresidn de elta resistencie, .

La presente invencidn proporciona una cinta de respaldo de
soldadura que conserve todas las ventajas de 1la cinta de la técnica
anterior, pero que minimlza o elimina la inclusidn de particules inor
gdnicas refractarias em la unidn por soldedura.

La einta de respaldo de soldadura de esta invencién es si

milar a la actualmente usada en le téenica, que tiene un soporte fle
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xible delgado, por 2j. hoja metdlica o tela de fibra de vidrio, re-
cubierto con adhesivo acrilico u otro sensible & la nresidn. A lo
largo de la linea central de la cinta hay dispuesta una tira de
material refracterio flexible que comprende particulas refractarias
unidas entre s con una resina elastémera. Estas particulas refrag
tarias tienen un diemetro efectivo de anroximademente S0-4000 micras,
representando el aglutinante en general menos de aproximadamente 10%
de la tira en volumen. La cinta puede llevar incorporado un elimina-
dor de carbong,, por ej. nitrato de amonio, que reacciona con el car-
bono generado por descomposicién de cualquier material orgdnico pre-
senta, -

La cinta de esta invencidn se diferencia de la téonica an-
terior y alcanza uns mayor resistencia a la degradaéﬁﬁn durante el
pracalentamlente, gracias a una cepa de adhesivo curable por calor
situado sobre la superficis libre de material refracterio flexible,
y preferiblements lleva incorporada también una monocapa de desper
dicios de vidrio u otras particulas inorgénicas sobre la superficie
libre de la capa adhesiva.

El adhesivo curable por calor usado en esta invencidn pug
da sstar formado de numeroscs materiales que a temperatura ambiente
estdn en un estado exento de disclvente, pero que a temperaturas Blg
vadas, telss como 1502C, curan por calor dando una cace continua de
reaing de un lado a otro de la parts superior del material refracta
rino flexible. Esta cana mantendrd en su sitlo las prtfculas inorgd

nicas del material refractaric Flexible. Un adhesivo curable por caw

.



lor que cumple los requerimientos de esta invencidn es una mezcla
de caucho nitrflico y un sistema de resina termoesteble, estando
constitufdo al menos 1/2 a 1/3 del peso del sistema de resina por
una resina epoxidica 1fouida. La rasina eboxidica 1fquida ha de
5 ser al menos lentamente vertible a temoeratura ambiente, y puede
contener, ademds de la resina epoxfdica vertible, una resina reac
tiva de fenol-formaldehido, una resina de rescrcine-formaldehido
u otros materiales termoestables que sean compatibles con el caucho
nitrilico y la resina epoxidica a la temneratura de curado. El sis-
1o tema de resina ha de contener medios pare curer las resinas presen
tes, por ejemplo, si hay presente resina fendlica en cantidades im
portantes, la epoxidice oresente reaccionard con le fendlice, y no
hard felta ningdn otro agente de curado, Sin embargs, si el sistema
en su totalidad consta esencialmente de resina epoxfdice, se inclu-
13 ye por separado un agente de curado efectivo a la slsvada temnera-
tura de curado por ej. de 150¢C. E1 agente ¢e curade elegido ha de
tener poco efecto a temperatura ambiente, de modo que la mezcla re
sina epoxidica:caucho nitrilico tenga una larga duracifn sn almace
namiento a temperatura ambiente, Un ejemplo de este agente de cura-
2n do es une diciandiamida,. Preferiblemente, las resin@s presentes son
mutuemente solubles y comnatibles a tempsratura ambiente; sin embarno,
89 esencial que sean mutuamente solubles a la temperature de curaco
para asegurar una reaccidn intima entre los diversos ingredientes
presentes,

25 La cinta de soldadura cde este invencidn se colaca en el dor

14.7.75 -6 -



80 de la unidn qus ho de soldarse antes del precalentamiento. Cuan

do se calienta la unidn, tinicamente a 150°C a 17520 durante una

hora, la capa de adhesivo que endurece por calor cura formendo un

material en pelicula continuo que mantiene en su sitio e las parti
5 culas refractarias,

Puade disponerse un recubrimiento superior de desperdicios
de vidrio u otras partfculas lnorgénicas, por ej. esferes o piezas
de 6xido metdlico, en forme de una momocapa de particulas sobre el
adhesivo curable por calor., El recubrimiento superior protege el

10 adhesivo pegajoso endurecible por calor, y psrmite un fécil enro-
1llado vy desenrcllado de la cinta., Las particules forman una gasa sua
va durante la soldadura, quse da un scabadn fino a la soldadura, Tem
bién separan los materiales orgédnicos de la cinta de la sopldadura,
reducienda la posibilidad de que cualguier cantidad de carbono sea

i abgorbide por sl metal soldado. .

Les particulas inorgdnicas son en gensral de un tamafio de
aproximadamente 0,25-1,6 mm. Lag particulas mayares da aprakimadamenta
1,6 mm son dificiles de adherir a la cinta, y las particulas menores
de aproximadamente 0,25 mm dan un senaracidén minime sntre el carbo-

20 no procedente de la descomposicidn de la cinte en oresencia del ma
terial de soldadura fundido. Un intervalo do tamafic mds preferido
es de aproximademente 0,4-0,8 mm, adhiriéndose fédoilmente las pare
ticulas de este tamafio a la capa de sdhesiva curable par calor, y
dando una seoaracién adecuada sntrs sl metal soldade y el matgriaol

25 raefractario., 91 se usan narticulas pequeras o no se usen partisculas,

14,7.75 -7 -
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puede afiadirse un eliminador de carbono a-la capa de adhesivo cura
ble por calor, para impedir la transferencie de carbono al material
de soldadura. '

Puede alcanzarse una mayor comprensidn haciendo referuncia
gl dibujo anexo, en el que:

la Figure 1 es una vista en corte transversal de una reali
zacidn de la cinta de esta invencidn, y

la Figurae 2 s una vista en corte transversal de una unidn,
antes de la soldadura, cue muestra la cinta de la Figura 1 8n su lu=
gar. )

La cinta compuesta 10 comorends un soports 11 aplicedo en
forma de recubrimisnto sobre unoc de los lados con adhesivo 12 sensi-
ble a la presién, que estd protegido por el revestiaiento 13 despren
dible, En la linea a lo largo de la longitud de la cinta hay dispues-
ta una tira flexible autosoportante de material refractario 14, Hay
disnuesta una cana de resina 16, pegajosa, curable por el calar, so-
bre la suoerficie del material refractario 14 y en 8l lado opuasto
frente al soporte 11, estandn adherida sobre la misma una monogan.: de
material 17 en particulas,

La Figura 2 muestra dos aiezas de metel 18 colocadas en po
sicidn de unirse por soldadura, lo cinta 10 estd unida a las piezas
18 colocando la tira refractaria 14 sobre el espacio vacfo de sepa-
racidn que ha de llenarse, y adhiriendo el adhesivo 12 a las piezas,

Puade lograrss una meior comarensidn haciaﬁdo referencia

al Ejemplo siguiente, en el cue todas los partes y tentos por cien-



to son en peso, si no se indica otra cosa.
Ejemplo
' Se formd un adhesivo sensible a la presién mezelando
62,4 partes de caucho de estireno:butadienn 1:3 y 37,6 partes de
5 copolimero de acrilato de isooctilo:dcido acrilico 95,5:4,5.

Se orepard un aglutinante mezclando 100 partes de un 18
tex de caucho de 60%h de s6lidos, 2 partes de una disolucién acussa
al 50% de una mezcla 2:1 de dibutilditiocarbamato de zinc:2,2°-me-
tilenbis(4-metil-6~terc-butilfenol), 165 partes de una disdlucidn

10 acuosa a1l 55% de nitrato de amonio, 3 partes de sulfonato de sodio,
15 partes de casefna, y 9 partes de NHAOH.

Se prepard un adhesive endurecible por ¢l ealor. Primero
sa formd una base mezclando 5 partes de un copolimdro 57:43 de buta
dieno:acrilonitrilo (disoonible en el comercio con la marca de fébri

15 ca registrada "Hysar" 1001X), en un mazelador Banbury durante aproxi
madamente un minuto, y extendiendo en ldminas la mezcla en un molino
hasta gue se obtuvo una mezcla homogénea fina que tenis umna viscosi-
dad Mooney de aproximadamente 85-30, Cinco partes de la base se colo
caron en una batidora de tipo paletas, se afedieron 7,5 partes de

(s} "Epan" 828, 2,5 partes de "DER-511", 25 partes ds agente de curado
de dcido fumdrico, y 19,5 partes de metil-etil-cetona, y la mszcla
a8 revolvid hasta una viscosidad de anroximademente 5.000-10.000 cps.
€l “Epon" 828 es un producto de oondensacidn de epiclorhidrina y bis
fenol "A" que tisne un poso especifico de 1,16, un paso moleculay

25 madio de anroximadamente 340 y un squivalente de epoxi de 170 gramos

14.7,75
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por 16 gramos de oxigeno de oxirano, Le D:R-511 es une resina epo
xIdica braomada que tieme un neso esnecifico de 1,4, un pesa male-
cular medio de anroximadamente 960, y que oeszba 480 gramos por
equivalente gramo de oxigena de oxirano.

La composicidn adhesiva uniforme resultante se anlicd en
forma de recubrimiento sobre un revestimiento de papel tratado con
silicona, en una cantidad suficiente para dar 31 g/mz. El disolven
te se avaporé calentdndolo durante anroximadamente 20 minutos an
una estufa de aire caliente a aproximadamente 659C, y se formd una
banda no tejida a partir de G05. de fibras de raydn de 3 denier, 20¢
de fibrdas de rayén de 1,5 denier y 20% de eglutinante da caucho ni-
trilico, ogue tenie un esnesor de 75-100 micras, y que pesaba 21 g/m2
una vez formado un estratificedo con la sunerficie fegajosa, La su-
perficis libre de la benda no tejida se recubrid can la mezcla de
resima uniforme en una cantidad suficiente para dar un recubrimiento
totel de 63 g/m2 y el disolvente se evapord de nueva para formar una
pelicula adhesiva negajosa endurecible anr calor,

Sobre una de las caras se aplicd en forma de un recubri-
misnto una tira de nanel hlanco de aluminio de anroximadamente 5 cm
de anchura y 75 micras de espesor, con un: cana del sdhesivo sensi-
ble a la nresidn de aproximardamente 50 micres de gruesa,

Cien nertes de desnerdicios de vidrio, de un temafio de 150
a 1000 micras, que tenian un tamafio medio de partfcula de aproxima
damente 800 micras, y 5 partes del aglutinante de ldtex se mezclaron,

se colaron en forma de una tira de aproximedemente 6 mm de esnesor x

- 10 -



19 mm aproximacamente de anchura, y se secaron, La tira refractaris
flexible resultants se adhiriéd a la narte central del pspel de alu
minio recubierto con adhesivo sensible a la sresidn, dejands una ti
ra de adhesivo a lo largo de cada borde de la cinta. EFl adhesivo sen

sible & la nresidn descubierto se cubrid con una tira de revestimien

icd )]

to desprendible de papel olisado nera nrotegerlo contra la contami-—
nacidn,

La nelfcula de adhesivo negajosa y endurecible por el calor
58 auperﬂuan’sobre la cana rofractaria flexible y ss womprimid lige-

10 ramante para formar una estructura estratificada.

La superficie descubierta de adhesivo negajoso se deld exer
ta de segajosidad dejando caer desperdicios de vidris con un intervalo
de didmetros de anroximadamente 0,4-0,8 nm sobre la ;@aina andursei~
ble por calor, y sliminandn el exceso de la tira nor sonlado. La cin-

15 ta final era similar a la mostrada en la Fig. 1, y tenia una sunerfi-
cie des una monocana de desperdicios nue pesaba aproximadamente 13 gra
mos por metro de cinta desenrgllada,

La ecinta de este ejemnlo se colocd en el dorso de una unidn
soldada ortogonalmente en nlacas de acero suave de 19 mm de espesor,

20 y el conjunto se calentd a 17590 durante aproximadamente una hora.
Las placas se soldaron usando técnicas convencionales de soldadura
por &rco, producisndo soldaduras sin deTectns exentas de inclusiones
de particulas refractarias.

La presente solicitud, cue corresoonde a la nresentada en

25 los Estados Unicdos de Américe, el 17 de Julio de 1974, baja el N2

14,7.75 - 11 -
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489;143,59 acoge a los beneficios del articule 51 del vigente Esta

tuto sobre Propiedad Industrial.

AEIVINDICACTUNES

Los nuntos de invencidn nronia y nueva, que se prasentan
parae que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invencidn an
Eapafia, nor VEINTE afios, son los aue so recogen en las reivindica-—
clones siguientes:

1%,- Un método de fabricar una cinta de respaldo de sol-
dadura que comorende laos onereciones do: (1) anlicar una cana de
un adhesivo sensible a la oresidn & un lerlo de un somarte de cinta
flexible alargada y resistenie el calor, de tela de vidrio, haje me
télica o similar; [2) formar una tira de material refractaric flexi-
ble gue comnrende particulas refractarias mantenidas juntas mediante
un aglutinante flexible, siendo dicha tira m4s estrecha que el sooor
te de la cinta; (3) adherir de modo intermedic la tira al adhesivo
sensible & la oresidn, y (4) @nlicar a 1= sunerficie expusstas de la

tira refractaria una cape pegaijnse v delosda de un adhesivo formador

- 12 -



ds pelicula que es curable cuando se caliente a aproximadamente
150¢9C o més durante seriodns nrolongados.,
22, tétodo seqin la reivindicacidn 12, que incluye la
etapa adicional de anlicar a lo sunerficie exnueste del adhesivo
5 formador de pelicula una monocana de oorticulas indrgenicas, sien
do el didmetro de dichas nerticulas desecablemente 0,25 a 1,6 mm
y nreferiblemente 0,4 a 0,8 mm,
38,~ Un métado de fabricor una cinta de respaldo de sol-
dadura,
10 Tal y oomo se he doscrito en la Memoria que antecede, re-
nrosentado en los dibujos our se acompafian y oare los fines que se
han esnoecificado, .

Esta Memoria conste de trece hojes escritas a mdouina por

una seola cara
15 © Madrdd ’9 JUL 1975
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