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PATSNTE DE INVENCION

por "PROCEDIMIZNTO PARA SOLDAR ACERO INOXIDAELE DEL TIPO
AUSTENITICO LLAMADO 18/8%, a favor de Don Iuis Merfe Ilurba
Anguera, de nacionalidad espafiola, residente en Barcelona,

Avda. José Antonio Primo de Rivera, n® 457, prale 28— = = — —

HNEMORTIA DESCRIPTIVA
Todos Los aceros austeniticos 18/8, pueden soldarse con
todos log medios de soldadure astualmente en uso: “argén",
"hidrdgeno atdmico", "arco de grafito", "erco metilico¥, etcem
Todos estos sigtemas han conseguido un grado de perfeccidn
téenics, con31derable, pero desde el punto de vista practlco
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ofrecanﬁ~”rlos 1nconven1en$es, p@r cuanto todos ellos requie-
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rens.

Mano dg'dbra‘éupecializada 5 *ma falta de precisidn manual ,

suele ocasionar la "preclpltaclon de carburos“, causa de dis—
minucidn de la re51suancia del: aoero 2 la CORRISION. Dicho
factor, aunque no 1nfluya excesivamente en la debilitacion

0 en la carga de rotura del acero, hace que pierds una cua-
1idad esencial : el seguir siendo INOXIDAHLE.,

o . - . [ S
Conocimientos tedricos de las propiedades fisicas y quimicas

de cada tipo de acero, de sus condiciones de calentamiento y

enfriemiento, debterminentes fundamenteles del éxito de las ope-
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racioﬁes de soldadura.
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Inversion economicg en instalacion, maquinarias, utillaje, y

elementos m:u.y espec:'.ficos, han hecho que estos sistemas hayan
gido privativos de empresas con potencia industrial, pero no
para la mayor:'.a de talleres no especizlizados en soldadura de
acero inoxidable.

DEFECTOS FRECUSNTIS DB SOLDADURA PCR OTROS SISTEMAS .

o 4 . v '
A pesar del grado de perfeccion conseguido por los siste~ .
mas mas aventajados, no se eximen frecuentemente en el soldado
de los siguientes defectos:

a).~ Fisuraciones : Provocadas por algﬁn defecto de log elec—

trodos, arcos, ebtc., por una corriente demasiado fuerte 0 un

retiro excesivo de le misma.

"

b).~ Fugiones incompletas : Debido a haberse dado al electrodo

. . o . . 4 ’
un dngulo impropio de inclinacion, o tener el fundente un esou—
rrimiento imperfecto.

¢) .~ Quemaduras pasajeras : Por el calor excesivo, provocado

por un voltaje demasiado al’c'o pare. el espesor del metal. Tam-—-
bién.por depositar fuerte cantidad de metal pars rellenar la
rafz de la junta, tambidn se produce en la zona excesivo calor
que puede incluso provocar el sgujeramiento.

d) .~ Porogidades : Provocadas a veces por la humedad del reves-.
timiento de los electrodos, en cuyo caso se desarrollan gases
que se interpolan dentro del material de la soldadura.

La presente Patente tiene por objeto un procedimiento para' _
soldar el acero inoxidable, empleando una mezcla con la que -
previemente se unta la 1inea o supe rficie a soldar y empleando
simplemente : el soplete au'bégeno ¥ vn recorte del mismo mabe~ g
rial g soldar que se emplea a modo de varilla. ZEste procedi-
miento de soldadura es pu.és “con apor'l:acién de materisl" y eg—
pecificamente "con aportacin del mismo materisl! \

La proporcién y componentes que integren este producto
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pare soldar con egte procedimiento, son losg siglientéézw

ACERO INOXIDABLE 18/8 ( o un retal de la

misme plancha que se emplea a modo de varilla ).. 80%.

BORAX CRISTALIZADO ecesevcosossevcscrervoccevesss OF320.

CARBONATO SODICO ssvesvsceccrsrsncosencasocsssssss’3f3ho

STILICATO DE SOSA eevervessocccccasscesscsnsnessss 3'320,

SULFATO SODICO CRISTALIZADO sevevevscsesscossseoe 01508,

ANTLINAS vevessscevscnsccsssvosssveassovasencosone OV10%,

AGUA DESTILADA eossessescocscsescccconsrsconvcors G144%,

Con este procedimiento se:requiere solamente la habilidad
dei soldador o la autdzena, sin necesidad de emplear varillas
egpeciales, ¥y sin otro ingtrumental o utillaje que & soplete
autégano, empleando el tipo de boguilla adecuado pare cads
plancha, atendiendo a su grosor como si se tratara de soldar
plencha de hilerro.

Con este procedimiento se obliene: soldadura sin poros,
enti-oxidante e inoxidable, con poder decapante, con zonas de
recalentamiento minimo, gin fisuras, sin quemaduras pasajeras,
con fugiones completas, y sin rastro alguno de la linea o su-
perficie soldada, pués une vez pulido el material, se puede
observar, que el'material aportado se ha integrado esencigle

mente con la base, formando "un todo".

- ¥ 0T & -

Se reivindica como objeto de la presente Patente de inven-—
cidn:

12,~ Procedimiento para solder acero inoxidable del ‘tipo
austenitico, llamado 18/8, cuyes caracteristicas son el empleo
del soplete autdgeno, y la sportacidn en el momento de solder
de los siguientes elementos: 80% de acero inoxidable 18/8 como
eportacion de material; 8'32% de boraex cristalizado; 3'32% de
Carbonato Sédico; 3'32% de Silicato de Sosaj; 0'50% de Sulfato




10

lada.

20 ,Segin la reivindicacidn anterior, el propio procedi~
miento, empleendo la paste referida variando proporcionss se-
gﬁn las clases de aceros, sgin modificer la esencialided de lg -
pasta. |

32.~ Procedimiento para soldar acero inoxidable a la
au‘tcfgena, empleando varilla de acero inoxidable como aporta-—
cidn de material, o empleando un recorte del mismo acero que
ge quiera soldar.

48 o~ PROCEDIMIENTO PARA SOLDAR ACERO INOXIDAELE DEL TIPO
AUSTENITICO LLAMADO 18/8 .- |

Meaedrid o de Octubre de 1967~
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