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Hoja nam.

La presente invencidn se refiere a un pmcedimiég
*to para soldar bajo fundente conductor de la electricidad
o bajo atmésfera de gas protector, y en particular a la apli
cacién de tal procedimiento a la deposicién de wn metal-dq
aportacién a partir de un electrodo consumible, sobre unan
pieza elemental, para la fabricacién de wn producto. manufac
turado con superficie dura._, por ejemplo un cilindro de. tra-

33490

bajo o un cilindro de epoyo, de superficie dura, para uwe--

7547

laminador destinado & trabajado de metales. )

ER ]

La invencién tiene por objeto proporcionar un

'pro cedimiento nuevo y perfeccionado para fabricar un prpdv.g
| 0 manufacturado con superficie dura, por soldadura ﬁajc}" :f{;g
dente conductor de la electricidad o bajo atmésfera de gajs":
protector, asi como proporclonar el producto manufactur%c&b d
con superficie dura fabricado segln este procedimiento.
Segin uno de sus aspectos, la invencidn tiene por
objeto un procedimiento para aplicar una superficie dura
sobre una pieza elemental de hierro o acero, de composicién
distinta que la de la superficie dura, segin el cual se ha-
ce fundir un electrodo consumible sobre la pieza elemental,
por soldadura bajo fundente conductor de la electricidad o
bajo atmésfera de gas protector, y se hace que se‘desplac_en
la pieza elemental y el cabezal de soldar, uno respecto al
otro, de manera que se deposite wm cordén de acero inoxida-
ble martensitico de aportacién, susceptible de endurecimien
to superficial y de tratemiento térmico sobre' la pieza ele~
mental, siendo elegido el electrodo consumible de manera que
se deposite wn metal de aportacién que comprenda, en peso,
0,03 a 0,12% de carbono, 0,20 a 0,75% de silicio, 0,50 &
1,50% de mangeneso, 4,50 a 6,50% de niquel, 12,0 a 17,0% de
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cromo, 1,5 a 2,0% de molibdeno, 1,2 a 2,0% de cobre, 0,2 &
~0,9% de niobio, hasta 0,04% de azufve, hasta 0,04% de I6s-
foro, hasta 0,06% de nitrdgeno, y el resto hierro e impure-
zas accidentales, siendo elegida la relacién del niquel y
del cobre a los elementos formadores de carburo de manura qde
se consiga wna microestructura que comprenda 3 a 104 de del
ta-ferrite en las regiones interdendriticas.

La invencién tiehe igualmente por objeto un pre-
ducto manufacturado con superficie dura, obtenido por el
procedimiento descrito en el pérrafo precedeﬁte, ¥y en paré
~ficular un cilindro de trabajo o eilindro de apoyo de su-
perficie dura, para laminador, producido por este procedi-
miento. _

Segin un especto preferido de la invencidn, ell
metal de aportacidén depositado comprende, en pesc, 0,03 a
0,05% de carbono, 0,4 a 0,65 de silicio, 0,8 a 1,2% de man-
ganeso, 5,2 a 5,5% de niquel, 13,5 a 14,5% de cromo, 1,5 a
2,0% de molibdeno, 1,2 a 2,0% de cobre, 0,25 a 0,5% de nio-
bio, 0,01 a 0,02% de nitrégeno, lo menos posible de azufre
y fésforo, y el resto hierro e impurezas accidentales.,

Conviene observar que en la aplicacién del proce-
dimiento de soldadura bajo fundente conductor de la elec-
tricidad, es necesario utilizar un fundente que tenga pro-
piedades que, con lag del electrodo, se eligen de manera
que se deposite um metal de aportacidén que tenga la compo-
siocién mencionads en los pirrafos precedentes.

Otras particularidades de la invencidn aparecerin
por su descripcién més detallada que sigue, dada Unicamente

a titulp de ejemplo, con referencia a los dibujos en anexo,

en los que:
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- La Fige. 1, que lleva en ordenadas la dureza

. de la electricidad, conforme a la invencidn;

de aportacién asi depositado, y de un acero normal paré*g;

tor de la electricidad, aplicado seglin una forma de reali=

Haju nim, 3

en unidades Hv, y en abscisas la teimperatura de envejeci-
miento en 2C, es un diagrama que ilustra el endurecimiento
por envejecimiento de un metal de aportacidén depositado

por el procedimiento de soldadura bajo fundente conductor

La Fig. 2 es un diagrama que lleva en orde=-
nadas la velocidad de desgaste, y en abscisas la dureza

Hv, que ilustra las propiedades de desgaste del metal lei

cilindros de laminador, que constituye el testigo (T);

- T

A
5 ST
A na Tt

La Fig. 3 es un diagrama que lleva en orde-
nadas la longitud (L) de fisuracidn, y en abstisas el ni-
mero (n) de ciclos térmicos, que ilustra las prdpiedadqs,
de fatiga térmica del metal (4A) de aportécién asi depqggé
tado, y de un acero normal para cilindros de 1aminado:$i:
testigo (T).

L.

El procedimiento de soldar bajo fundente condug

zacidén de la invencidn, para fabricar productos manufactu
rados con superficie dura, consiste en depositar capas su-
cesivas de un metal de aportacién sobre una pieza elemental

de hierro o acero. Egpeci{ficamente, la invencién tiene por

objeto un procedimiento para constituir una superficie durja

sobre cilindros de trabajo o cilindros de apoyo, a utili- :
gZar en un laminador para metales, y segln el cual se aplica
un corddén continuo de metal de aportacién a partir de un
cabezal de soldar, sobre un cilindro de acero. Normalmente,

el cilindro puede estar soportado por cada una de sus exw
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tremidades, en orientacién horizontal, y ser precalentado

Fpor debajo ¥y estar animado de um lento movimiento de rota-

cién alrededor de su eje longitudinal, mientras el cabezal
de soldadura, alimentado por un electrodo consumible y un
fundente conductor de la electricidad, desfila 1ongitu6ina;
mente por encima de ese cilindro. ’

El electrodo consumible y el fundente se funden
sobre ¢l cilindro por wun procedimiento de soldadura bajo
fundente conductor de la electricidad, para deposicidn Jd=
un cordén continuo de metal que se aplica sustancialmente
en espiral, a medida que el cilindro gira y que el cabezal
de soldar desfila longitudinglmente de wn extremo a otro
del cilindro, Tras deposicidn de una cantidad suficiente Jel
metal de aportacidn, el cilindro se retira de su moﬁtura K4
el metal de aportacién depositado se somete a un tratamien-
to térmico, ¥ se mecaniza para que el cilindro adquiera el
acabado deseado.

Segin un ejemplo de deposicidén de una superficie
dura sobre un cilindro de trabajo de laminador, conforme a
la invencién, la superficie comprende un acero inoxidable
martensitico de aportaciébn, susceptible de endurecimiento
sgiructural y de tratamiento térmico, que puede alcanzar
durezes de 350 a 550 Hv por sleccién adecuada del tratamien
to de envejecimiento., Se utiliza un electrodo consumible,
que puede ser un hilo maeizo o un tubo de acero dulce que
contiene la aleacién en polvo para constitulr el metal de
aportacién deseagdo, conjuntamente con un fundente elimina-
ble espontineamente, de tipo neutro o semialcalino, para la

deposicién de un metal de gportacidn que comprende, en peso,

0,03 a 0,054 de carbono, 0,4 a 0,6% de silicio, 0,8 a 1,2%
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| de manganeso, 5,2 a 5,5% de niquel, 13,5 a 14,%% de cromo,
1,5 a 2,0% de molibdeno, 1,2 a 2,0%”de cobre, 0,25 a 0,5%
de niobio, 0,01 a 0,02% de nitrégeno, y lo menos posible
de azufre y fésforo, y el resto hierro e impurezas acciden
tales, siendo elégida la relacidén del niquel y del cobre a
los elementos formadores de carburo de manera que se con-
siga una microestructura de 3 a 10% de delta—ferrita en
ias regiones interdentr{ticas, y siendo elegida la rela~_
2:1, T

El procedimiento de soldar bajo fundente con-

~ductor de la electricidad se ejecuta mediante un electrsdo

consumible simple o gemelo, a 450 a 1.050 amperios y 29 a
32 voltios, & temperaturas respectivas de precalentamiaptp
y entre pasos del c¢cilindro de 2002C como minimo y 4502C-"
como miximo, con corriente continua bajo polaridad posi?i—
va o negativa. o 7 ;;“:

Las propiedades de transformacidn del_meééi'
de aportacidén asi depositado facilitan, cuando se suelda,
la formacién de un acero martensitico de bajo contenido
de carbono, sensiblemente exento de austenita persistente
y de ferrita, y capaz de adquirir por enﬁejecimiento una
dureza de 350 a 500 Hv., La Fig. 1 es una curva de endureci
miento por envejecimiento de tal depbsito. El endureci-
miento es resultado de la precipitacién de un compuesto
intermetélico en la fase continua de martensita. |

La Fig. 2 da los resultados de un examen de

las propiedades de desgaste en el inbtervalo de dureza de

- 300 a 400 Hv, tras envejecimiento a 550 a 7002C, de donde

se desprende que la resistencia al desgaste del metal de

¢idn del manganeso al silicio en un valor de alrededor de, |
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- aportacién depositado segfin la invencidn es sensiblemente
superior a la del acero normal para cilindros de lamina-
dor.

La Fig. % permite una comparacidén sndloga
entre el metal de aportacidn de la invencidn y el acero

normal para cilindros, en lo que se refiere a la resis-

tencia a la fatiga térmica tras envejecimientc a 5509C.
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llojn nfim. 7 T

REIVINDICACIONES
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Los puntos de inveneidén propia, no nueva, pero no |
establecida, practicada ni divulgada en Espafia que se pre-

“ o

senban pare que sean objeto de esta solicitud de Pa‘ben'.t’:hewde

Introduceibn en Espafia, por DIEZ afios, son los que se zn"e"cfo"—‘ '
gen en las reivindicaciones siguientes: | Y
2,~ Procedimiento paras depositar una superfi‘éiéf
dura sobre una pieza elementegl de hierro o acero, cuya ¢om-
posicidn es diferente de la de la superfi.cie, segﬁn' el cua:[
se hace fundir wn electrodo consumible sobre la pieza e’ié;.-:ﬂ
mental, por soldadura bajo fundente conductor de la electri-
cidad o bajo atmbfsfera de gas protector, y se desplaza la
pleza elemental y el cabezal de soldar, uno respecto al
otro,para depositar un corddén de acero inoxidable marben-
sitico de aportacién,'susceptiblgde endurecimiento estructy
ral y de tratamiento térmico sobre la pieza elemental, ca-
racterizado porgue el electrodo consunible se elige de ma~
nera que se deposite un metal de aportacibén que comprenda,
en peso, 0,03 a 0,12% de carbono, 0,20 a 0,75% de silicio,
0,50 a 1,50% de manganeso, 4,50 a 6,50% de niquel, 12,0 a
17,0% de cromo, 1,5 a 2,0% de molibdeno, 1,2 a 2,0% de co~-
bre, 0,2 a 0,9% de niobio, hasta 0,04% de azufre, hasta
0,04% de fésforo, hasta 0,06% de nitrégeno, y el resto hie-

rro e impurezes accidentales, siendo elegida la relacién

buro de manera que sc consiga ung microestructura que com-
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prenda 3 a 10% de delta-fgrrita an las regiones interden-
[ ariticas.

- 28,- Procedimiento segin la reivindicacidén 18,
caracterizado porque e]_. electrodo consumible se elige de _
manerg que el metal de‘apor'bacidn depositado comprenda; en
peso, 0,03 a 0,05% de carbono, 0,4 a 0,64 de silicio, 0,8
& 1,2% de manganeso, 5,2 a 5,54 de niquel, 13,5 a 14,5% de
oromo, ‘1,5 & 2,0% de molibdeno, 1,2 a 2,0% de cobre, 0,25 _’
a 0,5% de niobio, 0,01 a 0,02% de nitrégeno, ‘1o menos pé‘-,"
gible de azufre y fésforo, y el resto hierro e impurezaé B
accidentales., _ )

38,- Procedimiento segin la reivindicacién 128 ¢
28, caracherizado porque la pieza elemental es un cilindro
para laminador,

42,~ Procedimiento para depositar una superficie
dura sobre una pieza elemental de hierro o acero.

Tal y como se ha descrito en la Hemoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompafian y con
los fines que se han especificado.

Egta Memoria consta de OCHO hojas escritas a mé~
guing por una sola cara.

Nagria, 23011978

POA.

Fernand dojE;
Per Poder., Zalury
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