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RECRIA DESCRIPTIVA

que se presenta para unir a l a  so licitud

de
P A T E N T E  DE  I N V E N C I O N  

formulada e l 15 de Noviembre de 1963, con e l nR 293*549

en

E S P A Ñ A  

por VEINTE años

a nombre de UNION CARBIDE CORPORATION, entidad norteamerica­

na, establecida en 2^0 Park Avenue, Nueva York, N.Y.,E*U.A., 

por?

"PROCEDIMIENTO PARA SOLDADURA POR ARCO PROTEGIDO CON GAS"

Este invento se refiere  a soldadura por arco eléc­

trico protegido con gas y, más particularmente, a la  soldad- 

dura e léc tr ica  de aleaciones que contienen níquel, in c lu si­

ve aceres inoxidables y aceros a l  níquel.

En la  soldadura de aceros a l  carbono, e l procedimien­

to conocido bajo e l nombre de "short are" o "arco corto" se 

ha ganado amplia aceptación en la  industria. Este procedi­

miento encierra una puesta en corto-circuito rep etitiv a  y 

controlada del alambre de electrodo consumible con e l ba­

ño de fusión, con transmisión de metal de soldadura desde
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e l  electrodo a l  baño de fusión sólo durante e l  trompo de 

corto-circuito *

E l empleo del procedimiento de arco corto en aceros 

inoxidables y aceros a l  níquel ha sido imposible debido a 

la  viscosidad del baño de fusión obtenido y a la  incapaci­

dad de la s  mezclas de gas comunes a producir formas del cor­

dón de soldadura aceptables. Además, en loa aceros a l  ní­

quel, como en e l  caso de la  mayoría de lo s metales, e l  me­

t a l  de soldadura debiera coincidir con e l  metal base. En 

e l  caso de los aceros a l  níquel comerciales, del 18 a l  24%, 

e l  contenido máximo en carbono es de aproximadamente 0,03% 

en peso. De acuerdo con e llo , e l contenido en carbono del 

metal de soldadura debiera ser de 0,03 % en peso, o menos. 

Hasta ahora no se disponía de un método para soldar con 

éxito estos aceros a l  níquel por e l  procedimiento por ar­

co corto, puesto que no había medio de mantener e l  carbo­

no debajo del valor máximo mientras se obtenían buena f lu i­

dez del baño de fusión y buena forma del cordón.

Es e l objeto de este invento proporcionar un proce­

dimiento de soldadura mejorado del tipo de producir corto­

c ircu ito s, con transmisión de metal, para soldar aceros ino­

xidables, aceros a l  níquel del 18 a l 24 %, y otros metales 
con contenido en níquel cuya soldadura con e l procedimiento 

convencional de arco corto sea bien d i f í c i l  bien imposible 

a causa de fa lt a  de flu idez del baño de fusión.
E l presente invento se basa en e l descubrimiento de 

que e l  procedimiento de soldadura de arco corto puede ser 

empleado para soldar ta le s  metales con t a l  de que se u t i l i ­

ce una atmósfera gaseosa de composición especial.

Aunque varias mezclas gaseosas han sido empleadas
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en soldadura con transmisión por pulverización del electro­

do consumible, e sta s  mismas mezclas no dan resultados equi­

valentes cuando la  transmisión de metal es por corto c ircu i­

to s repetitivos. La soldadura con transmisión por pulveri­

zación es en esencia un proceso con gran aportación de ca­

lo r , mientras que la  soldadura de arco corto es un proceso 

con baja aportación de calor. Cuando se intenta ap licar e l 

último procedimiento a metales ta le s  como aceros inoxidables 

o aceros a l níquel, la  flu idez del baño de fusión no es sa­

t is fa c to r ia  y la s  configuraciones de cordón obtenidas mues­

tran picos y f a l t a s  en la  fusión. En consecuencia, se l l e ­

gó a la  convicción de que debe ser empleada una mezcla de 

gas que mejore la  fluidez y la  configuración del cordón, 

sin  añadir carbono a l metal de soldadura.

Específicamente, e l presente invento proporciona un 
procedimiento para soldadura por arco protegido con gas de 

aleaciones que contienen níquel, incluye aceros inoxidables 

y aceros a l níquel, en que se forma un arco entre un elec­

trodo consumible y la  pieza de trabajo , y se efectúa tran s­

misión de metal a l  baño de fusión porque se pone repetida­

mente en contacto e l extremo en fusión del electrodo con d i­

cho baño, caracterizado porque la  zona de soldadura esté 

protegida con una mezcla de gas compuesta de 85 a 95 % de 

helio , de 5 a 11% de argón y del 1 a 4% de dióxido de car­

bono.

Preferiblemente, la  mezcla de gas debe contener un 

90% de helio, un 2,5% de dióxido de carbono y e l  resto ar­

gón.

Si se usa menos de un 85% de helio, l a  fluidez del 
baño de fusión es pobre con malas configuraciones del cordón
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de soldadura. Por otra parte, s i  3e emplea demasiado helio, 

más de aproximadamente 9%) la  forma del cordón de soldadu­

ra resu lta  otra vez deficiente y la  fusión de la  soldadura* 
no sa t is fa c to r ia .

$ Se ha v isto  que e l  dióxido de carbono, en cantidad

' de hasta 4 % en la  mezcla, ayuda a obtener flu idez más de 

* lo que ocurre añadiendo oxígeno puro. 31 dióxido de carbo­

no produce grandes gotas de metal procedentes del alambre 

consumible, a baja velocidad, con e l resultado de que e l 

10 arco p ersiste  por periodos de tiempo más largos. Esto me­

jora la  flu idez  del baño. Sin embargo, e s necesario mante­

ner e l dióxido de carbono por debajo del mínimo indicado* 
Cuando se suelde acero inoxidable, la s  entradas de carbo­

no en e l metal de soldadura afectarán la s  propiedades an- 
15 ticorro sivas. Si e l contenido en dióxido de carbono en la

mezcla de gas no excede de 4%, e l ataque corrosivo sobre 

e l metal no es mayor que con una mezcla que no contenga car­

bono, t a l  como mezclas de argón y oxígeno.

Utilizando e l  procedimiento de soldadura del inven- 

20 to se hicieron ensayos sobre un acero a l  níquel (18 de

la  composición indicada en la  tab la  I I  y sobre tre s  tipos 

in dustriales de acero inoxidable de acuerdo con la s  siguien­

te s especificaciones:

25 T A B L A  JE

Tipo % carbono % cromo % níquel % otros

304 0,08 max 18,0-20,0 8,0-11,0 Kii 2,00 max
321 0,08 max 17,0-19,0 8,0-11,0 Ti min. 5 ve­

ces 0
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(continuación de la  tab la  anterior)

Tipo ?j carbono % cromo % níquel % otros

347 0,08 max 17,0-19,0 9,0-12,0 Cb min. 10 veces C

5
*

10

$

3 15

y

2*Q

En cada uno de estos ensayos se u tilizó  una composi­

ción del gas consistente en 90 % de helio, 7,5 % de argón 

y 2,5 % de dióxido de carbono. Un alambre de soldadura de 
0,8 mm de diámetro, que tenia l a  misma composición que e l 

metal base fue conectado en un circuito de soldadura con 

arco corto que comprendía una fuente de potencia con un 

a ju ste  basto para poder f i j a r  la  carac te rística  e stá tica  ten­

sión-intensidad y con e llo  l a  magnitud de la  corriente de 
corto circuito y la  constante de tiempo del circu ito  de so l­

dadura; y un aju ste  fino para f i j a r  e l valor f in a l  de la  

constante de tiempo del circuito y relacionar e sta  constan­
te de tiempo f in a l del circuito  con e l  gradiente de la  ca­

ra c te r ís t ic a  e stá tica  tensión-intensidad.
La composición química de la  soldadura de una solda­

dura a modo de ejemplo hecha sobre un acero de bajo carbono 

con e l 18 % de níquel se ha indicado en la  tab la  I I  que s i ­

gue a continuación:

T A B L A I I

Acero con 18 % de níquel

Elemento Depósito de soldadura 
(%)

Placa base 
(%)

Alambre
.- H -

0 0,01 0,017 0,01

Mn 0,02 0,07 -

Si 0,10 0,16 (alto) -

Co 7,9 8,1 8,3

-  5 -



4

5

10

3 15

20

25

30

--- J¡' <r <.  ̂ '̂-.N
^  ^  ^  ^  !

continuación de la  tab la  anterior)
Acero con 18 % de níquel

Elemento Depósito de soldadura 
(%)

Placa base 
(%)

Alambre
-  (%)

Mo 5,2 4,7 5,1

Ti 0,31 0,50 0,40

Ni 17,1 18,0 17,1

Al 0,03 0,12 -

S 0,005 0,004 0,004

P — 0,006 —

En l a  tab la  precandente puede observarse que e l  car­

bono en e l metal de soldadura ascendía a aproximadamente 

0,01 %, lo que está  bien dentro del máximo permitido de 0,03 

%. Contenidos en carbono por encima de 0,03 % producían me­

ta le s  que no reaccionarán tan bien a l  proceso subsiguiente 

de tratamiento térmico, a l  cual se exponen convencionalmen­

te estos aceros a l  níquel*

También se ha observado que e l oxigeno no puede sus­

t i tu ir  a l  diéxido de carbono e l  contenido en titan io  de la  

soldadura depositada tiene que ser mantenido por encima de 

un lím ite in fe r io r  c rítico , porque e l  oxígeno se combina 

con e l  titan io  formando óxidos que se desprenden de la  so l­

dadura. Además, e l  oxígeno en la  mezcla de gas tiene efec­

tos desfavorables sobre la  flu idez de la  soldadura y sobre 

la  configuración del cordón.

La tab la  IH  de abajo aclara condiciones de soldadu­

ra  típ ica s para la  soldadura de arco corto de aceros de avan­

ce de 30 a 35 cm/min y e l electrodo estaba conectado a l  te r­

minal en todos lo s casos.
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Condicionea.Assoldadura, comoejemplo ilu stra tiv o  d e ln re -

seRt9,J,nYRPÍa.

5
Tipo Espesor del Intensidad Tensión Velocidad del

m aterial (mm) (amperios) (vo ltio s) alambre (cm/mih)i

304 1,6 55 22,5 366

2,4 72 23 492

10 2,7 100 23,5 640

' 321 1,6 50 22 371
2,4 80 23,5 523

2,7 100 24 642
TR 347 1,6 55 21,5 371

,  15 2,4 75 23,5 538

2,7 100 23,5 640

y
Soldaduras efectuadas bajo la s  condiciones arriba

indicadas, con la  mezcla de gas del invento, demuestran una 

20 resisten cia  aceptable a la  corrosión en una atmósfera de

ácido n ítrico fumante a l 65 %.

No hubo mayores precipitaciones de carburos con la  

mezcla en cuestión que con gases que nc contuviesen dióxi­

do de carbono. Es más, la  mezcla de gas produjo mejor moja- 

25 bilidad y configuración general del cordón.

Esta so lic itu d , que corresponde a la  presentada en 

Estados Unidos de América, e l  23 de Noviembre de 1962, ba­

jo e l  número 239.765, se acoge a lo s  beneficios del a r t í ­
culo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad In dustrial.

30
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Los puntos de invención propia y nueva, que se pre­

sentan para que sean objeto de esta  so lic itud  de Patente 

de Invención en España, por VEINTE años, son lo s  siguien­

te s :

1 Procedimiento para soldadura por arco protegi­

do con gas de aleaciones que contienen níquel, inclusive 

aceros inoxidables y aceros a l  níquel, en que se forma un 

arco entre un electrodo consumible y la  pieza de trabajo, 

y la  transmisión de metal a l  baño de fusión se efectúa po­

niendo repetidamente en contacto e l  extremo en fusión del 

electrodo con dicho baño, caracterizado por que la  zona de 

soldadura está  protegida con una mezcla de gas compuesta 

de 85 a 95 por ciento de helio , 3 a  11 por ciento de argón 

y 1 a 4 por ciento de dióxido de carbono.

2 . -  Procedimiento de acuerdo con e l punto 1 caracte­

rizado por que la  zona de soldadura está  protegida con una 

mezcla de gas compuesta de 90 por ciento de helio, 7,5 por 

ciento de argón y 2,5 por ciento de dióxido de carbono.

3 . -  Procedimiento para soldadura por arco protegido 
con gas.

Tal y como se ha descrito  en la  Memoria que antece­

de, y para los fin es que se han especificado.

Esta Memoria consta de nueve hojas e sc r ita s  a máqui-
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na por una sola cara

Madrid,
P.

i
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