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PATENTE DE INVE

por . VEINTE _aﬁos

cuyo privilegio se solicita para todé el territorio nacional, a
favor del Patronato de Investigacién Cientifica y Técnica "Juan
de la Cierva"” del Comsejo Superior de Investigacioneé Cientificas,
con domicilio en caile de Serrano, 150 Madrid. (Inventor D. Iuis

' Mompe&n Rodriguez), por una "MEJORA EN EL PROCEDIMIENTO DE SOLDA

i)URA POR ARCO ELECTRICO CON PROTECCION GASEOSA PARA LA SOLDADURA

DE ACEROS INOXIDABLES", segfin-la siguiente

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente patente e invencién se refiere a las mejo-

ras introducidas en lo$ procedimientos de soldadura convencionales
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TIG y MIG-para la soldadura de aceros inoxidables que wequieren

.tal dep051tado.

un control muy riguroso en el contenldo de ferrlta delta en el me

BL procedlmlento de esta invencién con51ste en emplear

. una atmbsfera controlada de proteccidn.gaseosa en el arco el&ctri *

co de soldadura. Dicha proteccidn gaseosa consta de varios tipos

de mezclas que contienen diferentes niveles porcentuales en volu.

men de nitrbégeno adicionados en una atmbsfera de argdn o helio.

Los niveles quedén fijados desde 0'8% al 10% de nitrﬁgeno} ambos

inclusives, siendo el resto de’gas a;gén.o helio,,y~admitiéndose

unas tolerancias en humedad, ox;geno'e hidrdgeno, de conformidad

con la siguiente especificacibn:

la tolerancia méxima adm151ble de impurezas es:

e ~ 7 - de 0'8% de N,tResto(A 6 He) a 2% de Ny+Resto (A &
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- de 5'0% de N, +Resto (A & He) a 10,0% de N2+Resto.
(A 6 He), la tolerancia méxima admisible de impurezas
. ea: _ ' | ‘
H?_O\< 2 VQM ‘(voIumen parte Millon)
0, €2 vpi '
H, <0, vpM
Estas mezclasiéaseosas deberén prepararse en las pfoﬂ
porcioﬁes indicadas y con las tolerancias admisiblés} debiendo
envasarse én botellas de acero adecuadas para contener mezélas'gg
seosas éémprimidas. Siendo por tanto utilizables los envases.con—
vencionales que vienen emple&ndose en la actualidad en soldadura
con gas protector. _
Bl empleo de estas mezclas no requiere especiai modifi-

cacibébn de los circuitos o conexiones utilizados en la soldadura

TIG con eporte frio o caliente, manual, semiautomético o automdti

co y para el soldeo MIG o MAG semiautomitico o autom&tico. Asi co

'mo en la mbdalidéd'de arco pulsado para ambos procedimientos. Los

caudales en litros/h de estas mezclas objeto de patente de inven
cién, deberén ajustarse a las normativas convencionales e inheren

tes de los procesos de soldadura TIG y MIG 6 MAG. Con y sin arco

pulsado.

El mecanismo de reaccién de estas mezclas gaseosas con

siste en la incorporaci6n de nitrbgeno al bafio de fusi6n directa

mente a través del arco eléctrico de soldadura por tratarse de
una recacidn gas-liguido.
- Los contenidos de nitr6geno al bafio de fﬁsién‘(ﬁormado

por uria gran mayoria de metal de‘aporte.y una pequefia parte de me

tal de base) pueden céntrolarse a voluntad con tan solo emplear
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una mezcla de Néfgas noble de forma que al aumentar el porcentaje

"en volumen de N, en la mezcla se obtiene un contenido mayor de N,
V3 - . R . .

en el bafio de fusién.
Al solidificarse el bafio dé'fusién parte del nitrégeno

queco. incorporado en lo que es -ahora metal depositado, elevindo- -

_se el pcler austenizante a costa del nitrdgeno y como consecuen-

- cia disminuyendo el contenido de ferrita delta, en los valores in

dicativos que a continuacién se citan como ejemplds:
"a) Con una mezcla de 1% szResﬁo(A § He) el contenido
' de ferrita delta qﬁeda fijgdo desde 1,5% a 4,5% para
un metal de aporte del,tipo'1878;
b) Con una mezcla de:?%,dé N2+Resto(A § He) el conteni
do de ferrita delta queda fijado desde 0,5% a 1% pa
ra un meta} de apo%te del tipo 18/8.
_é) Con una mezclé delflp%,N2+Resto(A 6 He) el contenido
‘dé ferrita delta quéda fijado en un valor inferior
: al'o}l%Apara metal ée aporte del tipo 18/8. |
d) Con una mezcla de 1% N,+Resto(A 6 He) el contenido
de ferrita delta queda fijado desde 0,2% a 1,5% pa-
“ra un metal de aporte del tipo 18/8/2. .
, éi Con una mezcla de?lﬂ%lnszesto(A § He) el contenido
. -+ de ferrita delta gqueda fijado en un valor inferior
al 0,1% para un metal de aporte del -tipo 18/8/2.

Los materiales de aporte utilizados no deberén cong-

. truir aleaciones especiales para el uso de empleo.con estas mez-

'.clas'gasepsasl pudiéndose emplear las composiciones quimicas que

convelcionalmente vienen utilizindose para la soldadura de aceros

S
~

inoxidahles.
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La eleccién de estos mezclas.gaseosaé permite una dosi
ficacién éuantitativa de ferrita delta en metal depoéitado para
‘la soldadura de aceros inoxidaﬁles., ‘

. Con esta nueva técnica se consigue una menor heterpge4
neidad en la distribuciénzde la fase ferrita delta, asi como un
reparto mds homogéneo de cromo entre la fase ferrita delta y la
matriz austenitica, cons;guiéndosé de esta forma una mayor resis
tencia a la corrosibén. La incorporacidn de ﬁitrﬁgeno en el metal
depositado puede oscilar en ios limites de 0,075%Jde N2 en peso

a 0,25% de N, en peso. Consiguiéndose con ello una mejora muy no

2
table en 1as proéiedades mecdnicas y en la ductilidad del nate-

. rial incluso a -196°C (temperatura criogénica).

Hasta ahora el poder austenizante del metal depositado

se conseguia con aumentos en lus contenidos de niquel, con este

procedimiento puede combinarse el efecto del nitrSgeno” incorpora
do,_con el del niquel, elevindose el poder austenizante del.me—
tal dépositado sin el peligro de fisuracidn en caliente que pre-
sentan los materiales de aporte altos en niquel.

" Esta nueva patente de invencibén es de una gran aplica-

ci6tn en las industrias Petroquimicas, Nucleares, Navales, Trans—.

portes de Gases licuados y en general en las Industrias Quimicas.,

REIVINDICACIONES

Se reivindica como de nueva y propia invencién la pro-
piedad y explotacién exclusiva de:
1) "MEJORA EN EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR ARCO

ELECTRICO CON PROTECCION GASEOSA, PARA LA SOLDADURA DE ACEROS INO
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XIDABLES", caracterizada por emplear una protecc:Lén gaseosa con-

trolada, en el arco eldctrico de soldadura, formada pox una mez-

- cla de gas nitrbgeno y gas noble-—a;cgc‘}n o helio, en las propprci_q
nes de 0,8% al 10% en volumen de nitrSgeno, ambos inclusives. Es

- tas mezclas gaseosas pueden envasarse enm recipientes apropiados

para el transporte de gases de uso com@n en soldadura;

2). "MEJORA EN' EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR ARCO

- ELECTRICO COW PROTECCION GASEOSA, PARA LA QOLDADﬁRA DE ACEROS INQ

XIDABLES", segfin reivindicacidn 1, Y caracterizada ademas porque
las tolerancias miximas admisibles de impurezads en la mezcla ga-

seosa se fijan en. funcidn de los contenidos de nitrSgeno en la

" mezcla de la forma siguiente:

de 078% a 2% de N,
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automéatico.

. 3) "MEJORA EN EL P’OCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR ARCO

" ELECTRICO CON PROTECCION GASEOSA, PARA LA SOLDADURA DE ACEROS INQY

XIDABLES", segfin reivindicaciones 1 ¥ 2, y caracterizada ademds

por ser aplicativa a las técnicas de soldadura convencionales de

nominadas TIG, MIG o MAG, incluyendo la de arco pulsado con las .

modalidades de aporte frio o caliante,'manual, semiautomético y .

4) "MEJORA EN EL PROCLDIMIENTO DE SOLDADURA POR ARCO
ELECTRICO CON PROTECCION GASuOSA, PARA LA SOLDADURA DE ACEROS INO,

XIDABLES", seglin reivindicaciones 1, 2 y 3, y caracterizada ade-

"més porque se produce la incorporacién de nitrSgeno al metal de

aportacifn por medio de las mezclas gaseosas, y el bafio de fusidn.
5) ;MEJORA'EN EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA POR ARCO
ELECTRICO "CON PROTECCION GASEQOSA, PARA LA SOLDADURA DE ACEROS INO
XIDABLES", seglin reivindicaciones 1, 2, 3 y 4, y caracterizada
ademis porque produce la disminucifn del contenido de ferrita del

ta, dicha disminucién va en funcibén del contenido de nitrfgeno en

"la mezcla, de forma que al aumentar el nitrégeno disminuye la can

tidad de ferrita, pudiéndose elegir cualquiera de las mezclas ga-

seosas que se pueden formar desde 0,8% de N2 al 10% ambas inclusi~.

' ves, para controlar cuantitativamente la ferrita delta en metal

de9051tado para soldadura, para aceros 1nox1dables.

'6) "MEJORA EN EL PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA. POR ARCO

" ELECTRICO CON PROTECCION GASEOSA, PARA LA SOLDADURA. DE ACEROS INO

XIDABLES", segfin reivindicacionas'l} 2,3, 4y 5,y caracterizada;

ademds porque la incorporacidn de nitrdgeno- al metal depositado

puede oscilar entre los limites de 0,075% de'Nzlen peso a 0,25%

N2 en peso, consiguiéndose valores de ferrita delta que van des=
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de 4 3%.a§0gl%.respectivamente( Los mérgenes de nitr§geno de

'0,075% a 0,25% N, son obtenidos con las mezclas de gases que van

desade 0;8% My a'10%'N2.respectivamente.

7) “MEJORK'EN‘EL PROCEDIMIENTO'DE SOLDADURA-@OR ARCQ
ELECTRICO CON PROTECCION GASEOSA, PARA LA SOLDADURA DE ACEROS: INO
XIDABLEs“r tal y como se describe en el cuerpo de esta mehoriauy
réivindicaéionés que consta de-8,§&giﬁas escritas éor ﬁna sola

cara.,

’Madrid,s de ﬁoviembre de 1.974
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