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a favor de CENTRE DE RECHERCHES DE PONT-A-MOUSSON, enti­
dad francesa, domiciliada en Maidiéres, 54. Pont-á-Mou- 
sson (Francia), por "PROCEDIMIENTO PARA LA SOLDADURA DE 
PIEZAS CON FUNDICION DE GRAFITO ESFEROIDAL".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a la soldadura 
de piezas-de fundición nodular, con cyuda de un producto 
metálico de aportación.

La soldadura de las piezas de fundición nodular 
5. es una operación delicada en razón de la dificultad de ob­

tener una estructura de grafito esferoidal en el cordón de 
soldadura. Lo mismo ocurre si se utiliza para esta soldadu­
ra, como es recomendable hacerlo, un producto de aportación 
metálico, constituido asimismo por una fundición nodular 

10. de composición elegida de suerte que las características
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C Si Mn s P Mg ca

Metal de base: 
Fundición nodu 
lar ferrática"*

3,54 2,61 0,20 0,009 0,054 0,027 — -

Cordón de sol­
dadura 3,22 2,84 0,15 0,008 0,048 0,019 0,04

El resto es hierro

Segiin la variante de ejecución de la figura 3# en
el caso de piezas de gran espesor -P3- y -P4-, es posible 
realizar por el procedimiento de acuerdo con la invención 
una primera pasada de penetración que da lugar a un primer 

5* cordón de soldadura -15-, superponiendo despuós a este cor­
dón otras capas metálicas -16-, efectuando varias pasadas 
de soldadura por otro procedimiento, distinto del de la in­
vención.

N O T A

Se reivindica como objeto de la presente patente 
10. de invención:

1. Procedimiento para la soldadura de piezas 
con fundición de grafito esferoidal, del tipo de doble plas­
ma de arco, con un chorro axial de plasma de arco y un cho­
rro concéntrico anular de gas plasma, caracterizado por el 

15* hecho de introducir el material de aportación en el chorro
anular de gas plasma, por el cual es fundido y por cuyo in-
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termedlario es proyectado contra la línea de junta entre 
las dos piezas a unir por soldadura.

2. Procedimiento para la soldadura de piezas 
con fundición de grafito esferoidal, segdn la reivindica­
ción 1, caracterizado por el hecho de que el producto me­
tálico es introducido en forma de polvo y por gravedad den­
tro de una vena de gas plasmógeno.

3. Procedimiento para la soldadura de piezas 
con fundición de grafito esferoidal, segdn la reivindica­
ción 13, caracterizado por el hecho de que al lado opuesto
a los chorros de plasma, se aplica un gas de protección con­
tra las caras posteriores de las piezas a unir, en la zona 
de la junta a soldar.

4. Procedimiento para la soldadura de piezas 
con fundición de grafito esferoidal, segdn la reivindica­
ción 1, caracterizado por el hecho de utilizar un material 
de aportación metálico que contiene agentes de inoculación, 
de grafitizaoión y de nodularización elegidos dentro del 
grupo que comprende el silicio, el calcio, el magnesio, el 
cerio, el.itrio, el escandio y las mezclas de estos agentes.

5. Procedimiento para la soldadura de piezas 
con fundición de grafito esferoidal, segdn la reivindica­
ción 1, caracterizado por el heoho de que el producto de 
aportación se introduoe por medio de un tubo inclinado que 
desemboca en el intervalo anular en el que es insuflado el 
gas plasmógeno y que está dispuesto entre un cátodo axial
y una boquilla concóntrica terminada en una tobera a conti­
nuación del punto inferior del cátodo.
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6. Procedimiento para la soldadura de piezas 

con fundición de grafito esferoidal.
La presente memoria descriptiva consta de dove 

hojas foliadas escritas a máquina por una sola cara. 
Barcelona, 10 de diciembre de 1970
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