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Serie L.41 E.U. N2 239.765

HEEORIA DESCRIPTIVA

que se presenta pars unir a la solicitud

de
PATEZXTE DE INVEERNCION
- formulada el 15 de Noviembre de 1963, con el n? 293.549

en
Esprafa

poxr VIINIE afios
a nombre de UNION CARBIDE CORPORATION, entidad norteamerica-
na, establecida en 270 Park Avenue, Nueva York, N.Y«,E.Ud.,
pors:
YPROCEDIMIENTO PARA SOLDADURA POR ARCO PROTEGIDO CON GASY

EmssmsETSTELECnE

Este invento se refiere a soldadurs por arco eléc—
trico protegido con gas y, nds particularmente, a la solda~
dure eléctrica de aleaciones que contienen niguel, ineclusi-
ve aceroé inoxidables y aceros al niquel.

En la soldadura de aceros al carbono, el procedimien-
to conocide bajo el nombre de "short are™ o Yarco corto® se
ha genado amplia sceptacidén en la industria. Este proceéi-
miento encierra una puesta en corto-circuito repetitiva y
controlada del alambre de electrodo counsunible con el ba-

fio de fusidén, con transmisidén de metal de soldadura desde
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corto-cireuito.

El empleo del procedimiento de arco corto en aceros
inoxidables y aceros al niquel ha sido imposible debido a

1s viscosidad del bafio de fusidn obtenido y a la incapaci-

.dad de las mezclas de gas comunes a producir formas del cor~

dén de soldadura aceptables. Ademds, en los aceros al ni-
quel, como en el caso de la mayorie de los metales, el me-
tal de soldadura debiera coincidir con el metal base. En
el caso de los aceros al niquel comercisles, del 18 sl 24%,
el contenido méximo en cerbonc es de aproximadamente 0,03%
en peso. De acuerdo con sllo, el contenido en carbono del
metal de soldsdura deviera ser de 0,03 % en peso, 0 menos.
Hasta ahora no se disponia de un método pars soldar con
éxito estos aceros al niguel por el procedimiento por ar-
¢o corto, puesto que no hable medio de mantener el carbo-
no debajo del valor mdximo mientras se obtenian buena flui-
dez del bafio de fusién y buens forme del corddn.

Es el objeto de este invento proporcionar un proce-
dimiento de soldadura mejorado del tipo de producir corto-
circuitos, con transmisidén de metal, para soldar aceros ino-
xidables, aceros al niquel del 18 al 24 %, y otros metales
con contenido en niquel euya soldsdura con 21 procsdimiento
convencional de arco corto see bien dificil bien imposible
a causa de falta de fluidez del bafio de fusidn.

El presente invento se basa on el descubrimiento de
que el procedimiento de soldadure de arco corto puede ser
enpleado pare soldear tales meteles con tal de que se utili-
ce una atmésfera gaseosa de composicidén especial.

Aunque varias mezclas gaseosas han sido empleadas
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en soldadurs con transmisién por pulverizacién del electro-

do consumible, estas nismas mezclas no dan resultados equi-
valentes cuando la transmisidn de metal es por corto circui-
tos repetitivos. Ia soldadurs con transmisién por pulveri-
zacidn es en esencia un proceso con gren aportacién de ca-
lor, mientras que la soldadura de ayco corto es un procesc
con baja aportecidn de calor. Cuando se intente aplicar el
Ultimo procedimiento a metales tales como aceros inoxidables
0 aceros al niguel, la fluidez del bafio de fusidn no es sa-
tisfactoria y les configuraciones de cordén dbtenidas nueg-
tran picos y faltas en le fusidn. ¥En consecuencia, se lle-
gd a la convicecién de que debe ser empleasda una mezecla de
gas que mejore la fluidez y la configuracidén del corddn,

sin afladir carbono al metal de soldadura.

Especificamente, el presente invento proporciona un
procedimienﬁo para soldadura por arco protegido con gas de
gleaciones que contiensn niguel, incluye asceros inoxidables
¥ eceros al niquel, en gue se forma un arco entre un elec-
trodo consumible y la pieza de trabajo, y se efeotia trans-
misgidn de metal al bafic de fusidn porque se pone repetida-
mente en contacto el extremo en fusidén del electrodo con di~
cho bafio, caracterizado porque la zona de soldadura esté
protegida con una mezcla de gas compueste de 85 a 95 % de
helio, de 5 a 11% d¢ argén y del 1 a 4% de didxido de cer-
bono.

Preferiblemente, la mezcls de gas debe contener un
90% de helio, un 2,5% de didxido de carbono y el resto ar-
gdén.

Si se usa mencs de un 85% de helio, la fluidez del

bafio de fusidén es pobre con malas configuraciones del corddén
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de s0ldadura. Por otra parte, si se emplea demasiado helio,

o

més de aproximadamente $5%, la forme del cordén de soldadu-~
ra resulta otra vez deficiente y la fusidén de la soldaduras
no satisfactoria.

Se ha visto que el didxido de carbono, en cantidad
de hasta 4 % en le mezcla, ayuda 2 obtener fluidez mds de
lo que ocurre afiadiendo oxigeno puro. ZE1 didxido de carbo-
no produce grandes gotas de metal procedentes del alambre
consurnibvle, a baja velocidad, con el resultado de que el
arco persiste por periodos de tiempo més largos. Esto we-
jora la fluidez del befic. Sin embargo, es necesario mante-
ner el didxido de carbono por debajo del minimo indicado.
Cuando se suelde acero inoxidable, las entradas de carbo-
no en el metal de soldadura afectarén las propiedades an-~-
$icorrosivas. 5i el contenido en didxido de carbono en la
mezcla de gas no excede de 4%, el ataque corromivo sobre
el metal no es meyor que con una mezcla que no contengs car-
bono, tal como mezclas de arsén y oxigeno.

Utilizando ol procedimiento de soldadura del inven-
t0 se hicieron ensayos sobre un acero al niquel (18 %) ae
le composicidén indicada en la tabla II y sobre tres tipos
industriales de acero inoxidable de acuerdo con las siguien-

tes eapecificociones:

TAZLA L
Tipo 5 carbono €% cromo % niquel < otros
304 0’08 nax 18,0,'20’0 8’0—11,0 n 2,00 mex
321 0,08 max 17,0-19,0 5,0-11,0 Ti min. 5 ve-

ces C
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{continuacidn de la tabla anterioggp <i g;
Tipo % earbono % cromo % niquel % otros

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

2n cada uno de estos ensayos se utilizd una composi-
cidén del gas consistente en 90 % de hello, 7,5 % de argén
¥ 2,5 % de didéxido de carbono. Un alambre de soldadura de
0,8 mm de didmetro, que tenfa la misma composicidén que el
metal base fué conectedo en un circuito de soldadura con
arco corto que comprendia uns fuente de potencia con un
ajuste vasto para poder fijar la caracteristica estdtica ten-
sidn-intensided y con ello la magnitud de la corxriente de
corto circuito y la constante de tiem»o del circuito de sol-
dedura; y un sjuste fino para fijar el valor final de 1s
congtante de tiempo del circuito y relacionar esta constan-
te de tlempo final del circuito con el gradiente de la ca-
racteristica estdtioca tensién-intensidad.

la composicidn quimica de la soldadura de una sclda-
dure a modo de ejemplo hecha sobre un acero de bajo carbono
con e1 18 % de niquel se ha indicado en la tabla II que si-

gue a continuacidén:

T4BLA II
Acero con 18 % de niguel

Elemento Depbsito de soldadura  Placs base Alambre
(%) < )i

%)
c 0,01 0,017 0,01
¥n 0,02 0,07 -
5i 0,10 0,16 (alto) -
Co 7,9 8,1 8,3
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{ continuacidn de la tabla anterior)

Acero con 18 % de niquel

Elemento Depdésito de soldadurs Placa base Alambre
{%) (%) {%)
Mo 5,2 4,7 5,1
T4 0,31 : 0,50 0,40
Ri 17,1 18,0 17,1
4l 0,03 0,12 -
8 0,00% 0,004 0,004
2 - 0,006 -

En la tabla precendente puede observarse que el car-
bono en ¢l metal de soldadura ascendia a aproximedamente
0,01 %, lo que estd bien deniro del ﬁéximo permitido de 0,03
%, Contenidos en carbono por encims de 0,03 % producfan me-
tales que no reaccionerdn ten bien al proceso subsiguiente
de tratamiento térmico, al cual se exponen convencionalmen-
te estos aceros al nigquel.

También se ha observado que el oxigeno no puede sus-
tituir al didxido de carbono el contenido en titanio de la
soldadura depositada tiene gue ser mantenido por encima de
un limite inferior critico, porque el oxigeno se combina
con el titanio formando 8xidos gue se desprenden de la sol-
dadura. Ademds, el oxfgeno en la mezcla de gas tiene efec-
t0s desfavorables sobre la fluidez de la soldadura y sobre
la configuracidén del corddn.

Ia table IIT de abajo aclara condiciones de soldadu-
ra tipicas pars la soldadura de arco corto de aceros de avan-
ce de 30 & 35 cm/min y el electrodo estaba conectado al ter-

minal en todos los casos.
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TABLA IIT g?
/Kl

Tipo Espesor del Intengidad Tensién Velocidad del

material (mm) {amperios) {voltios) alembre (cm/min)|

304 1,6 55 22,5 366
2,4 72 23 492
2,7 100 23,5 640
321 1,6 50 22 n
2,4 80 23,5 523
2,7 100 24 642
347 146 . 55 21,5 37
2,4 75 23,5 538
2,7 100 23,5 640

Soldaduras efectuadas bajo las condiciones arribe
indicadaa, con la mezcla de ges del invento, demuesiran una
resistencia aceptable a la corrosidén en una atmésfera de
deido nftrico fumante al 65 %.

No hubo mayores precipitaciones de carburos con la
mezcla en cuestidén que con gases que no contuviesen didxi-
do de carbono. Es més, la mezola de gas produjo mejor moja-
bilidad y configuracidn general del corddn.

Esta solicitud, que corresponde a la presentada en
Estados Unidos de América, el 23 de Noviembre de 1962, ba-
jo el nvmexro 239.765, se acoge a los beneficios del arti-
culo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.
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NOTA

Ios puntos de invencidn propia y nuseva, que ge pre-
sentan para gque seén objeto de esta solicitud de Patente
de Invencidén en Espafia, por VEINTE afios, son los siguien-
tes:

1.- Procedimiento para soldadura por arco protegi-
do con gas de aleaciones que contienen niquel, inclusive
aceros inoxiéables y aceros al niquel, en que se forma un
arco entre un electrodo consumible y la pieza de trabajo,
¥ la transmisién de metal sl batioc de fusidn se efectuam po-
niendo repetidamente en contacto el extiremo en fusidn del
electrodo con dicho bafio, caracterizado por que la zona de
g0ldadurs estd protegida con uns mezcla de gas compuestsa
de 85 a 95 por ciento de helio, 3 a 11 por ciento de argén
Yy 1 a 4 por ciento de didxido de carbono.

2,- Procedimiento de acuerdo con el punto 1 caracte-
rizado por que la zona de soldéduré estd protegida con una
mezela de gas compuesta de 20 por ciento de helio, 7,5 por
ciento de argén y 2,5 por ciento de didxido de carbono.

3+- Procedimiento para soldsdurs por arco protegido
con gas.

Tal y como se ha descrito en la lfemoria que antece-
de, y para los fines gue se han especificado.

BEste ¥emoria conste de nueve hojas escritas a mdgui-
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