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por veinte atios, para Hspafla y sus Posesiones, por

U¥  PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA CON GAS PROTECTOR
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Nacionalidad : Alemana
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimiento
de soldudura con gas protector, con elecfrodo de alambre
conductor y autofusible, para aceros aleados y sin-alear.

Cono gas protector para este procedimiento se ubie
liza hasta ahora, en la soldadura, el didxid de carborno,
argén, mezclas de abgén y didéxido de carbono, argén mis
ox{geno, as{ como argdén + didxido de carbono + ox{geno.Es-
tos gases protectores tienen cilertas desventajas. In el
caso de argdén puro, Se obtiens un corddén de soldadura rico
eén poros y de mala forma. Bn el caso del 002 puro 86 ob--
tiene una mejor forma de soldadura pero hay que trabajar
con un arco chispeante. Lz distancia de la proyeccién de
goldadura junto a la costura consumse mucheo tiempo y 68 Ca=
ra.

Mejores resultados se obtienen con mezclas de argén
como base, y adiciones de didxido de cafbono y oxigeno.
Mientras que el didxido de carbono en la mezcla tiene 1la
misién de mejorar la forma del coridn de soldadura, el
ox{geno sirve para reducir la tensidn superficial de la ma
sa fundida de soldadura. De esta forma se mejora el riego,
se eleva la velocidad de desgasificacidn y se reduce as{
la formacidén de poros. Bajo condiciones de laboratorio se
pueden conseguir soldaduras satisfactorias con algunas de
estas mezclas, por ejemplo, con argén y un ndximo del 57%
de oxigeno. Sin embargo, en la préctica es dififcil mante-
ner exactamente las condiciones de laboratorio, con sus
estrechas tolerancias, y, ante tofo, deja qué desear la
seguridad de log poros de tales soldaduras de gas protec-

tor, en muchos casos.

In todas las mezclas conocidas, el contenido en oxj
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geno se limita a un mdximo del 5%. Se teme gue en caso de

un elevado contenido de oxfgeno, el desgaste de los elemen

tos de aleacidén, espsecialmente el carbono, sea excesivo.
En caso de aceros de alta aleacién, se limita, por ello,
el contenido de oxi{geno a un mdximo del 3%. Istos temores
parecen confirmarse al estudiar el comportamiento de des-
gaste en relacién con la adicidn de oxIgeno al argén de
soldadura.

Segin la invencidn se determina que puede elevarse

el contenido de oxf{geno en la mezcla de gas protector argd

—_

y ox{geno hasta un méximo del 25%. La calidad de la solda-
dura es inesperada, y notoriamente mejor, y la mezcla del
gas protector resulta naturalmente més barsta.

El invento establece como fundamento la btarea de

proporcionar un procedimiento de soldadura de gas protec-

tor del tipo mencionados en el que a cada contenido de oxi
geno hay subordinado un electrodo de alambre de dptima comf
posicidn.

Se halld un procedimiento de soldadura de gas pro-
tector con electrodos de alambre conductores y autofusi--
bles, en el que dicho gas es uns mezcla de argdn y oxige-
no, y el electrodo de alambre contiene adiciones de compo-
nentes desoxidantes. Segin la invencidn, el procedimiento
se caracteriza porque la msezcla de gas protector con ace~
ros de baja aleacién, o sin alear, contiene entre el 5 y
el 25% de oxfgeno, as{ como entre el 3 y el 25% de oxigeno
con aceros de alta aleacién, y que, por otra parte, al au-
mentar la proporcidn de oxfgeno se utilizan electrodos de
alambre con creciente contenido en componentes oxidantes.

Cono componentes desoxidantes han de consgiderarse

en primer lugar el siliecio y el mengsneso, aunque también
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hay ctuponentes que pueden substituir total o parcialmenuu“

al silicio y al manganeso, como pueden ser el titanio, ald

minio, cromo y ciertss tierras raras.¥l regquisito que,con

slevados contonidos en oxigeno tengan que utilizarse e¢lec

trodos de alambre con alto grado de componentes desoxidan-

tes, y viceversa, se satisface independientemente de que

se suelden acxrog aleados o no, e independientemente de

los componentos desoxidantes de gue se trate. Si, por sjen
plo, se trabaja con una mezcla de elevado contenido en oxd
geno y bajos contenidos en silicio-manganeso en el electrg

do de alambre, los limites de alergamiento y la resistencd

a la resiliencia se reducen hasts valores no permisibles.
La relacidn entre el contenido en ox{geno, de la
mezcla, y el contenido en componentes desoxiduntes en el
electrodo puede deducirse de los siguientes ejemplos en~
sayados, que se obtubieron con diversas pruebas de mate--
rial de soldadura. Los ejemplos de ensayo I, II y III nmues
tran claramente que los valotes de resistencia, al aumen-
tar el contenido en oxfgenc y con una composicidn constan-

te, de log electrodos, guedsn redusidos.

1
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I - Contenido 9%
an 02

Electrodo

5

Resist. a re=-
silencia con
probeta DVM

Resist. a re~
silencia en
soldadura de
unidén en cha-
pa de caldera
H IT

Iimite de alar-
gamisento
Resistencia a
traccidn

alarg. rotura

Bxtriceidn de
rotura

Ensayo de ple~
gado

- 20,8
Kpm/cmé‘a’ZOQ

17,7 - 19,8
kpm/cm2 por
+ 208C
18,4 - 21,2
kpm/cm2 por
+ 08 C.

59,9 kp/mm2.
62,7 kp/mm2.

70 %

1802 con dig-
mebtro gencillo

de punzdp.
IT - Contenido Resist. a re-
ox{geno 13% silencia 18,1 - 19,3
kpm/cm2 a +
202 C.
Electrodo 0,4% Regist. a re~
l 0% Mn giliencia 15,6 - 17.9
kpm/cm2 a
+ 02 c.
Limite de alar-
gamiento 56,9 kp/mm2
Resist., a trae-
cidn 60,2 kp/mm2
Alargamiento ro-
tura 5 26 %
Hxtriceidn de
rotiuirs 68 9%
Insayo de ple-—
gado -
III- Contenido
en 0, 15% ILimite de alar-
gamiento 48,0 -~ 47,6
kp/mm2.
Flectrodo O 4/ 8i Alarg.rotura
+0% Mn 5 29,4 - 31,0 %
Chapa de Retriccidn de
caldera rotura 75 ~ T3 %.

H II
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IV-Contenido 174 Resist. a re- 15.4
en 0, siliencia kpm/cm2, &
+ 202 C
Blectrodo 0.1% 8i 1limite alar~- 50,2 - 52,4
1,6% Mn gamiento kp mm2.
Resistencia a
traccidn 56,7 - 57,0
kp/mm2.
Chapa caldera Alarganiento ]
H II soldada rotura 5 28 .5 =30.8%
20 mm vertical- Extric.de ro- 68 - 69
mente. tura 4 vecss 180¢
Ingayo de ple- con didmetro
gado punzén senci-
1io.
V -Contenido 194 Resist. a re- 15.4 - 17.1
en 0, gilioencia kpm/cm2, hgstal
+ 202 C
Llectrodo 1.1 81 ILimito alar-
1.6% Mn  gamiento 50.2 - 50.4
kp/mm2
Resiegtencia a
traCCidn 5607 - 57-0
kp/mm2
Alargamiento
rotura 5 28.5 - 30.8 %
Hxtric.de ro-
tura 68 - 69 %

Ensayo de ple-
gado

4 veces con
1802 didmetro
punzén sencill

De los resultados de los sunsayos se feduce la rela-

cidén entre el contenido en oxizeno y el de los componenteg
desoxidantes. Ademds es caracterfstico y ventajoso que lag
tolerancias no sean demssiado estrechas._De esta forma,pad
ra la zona entre 9 y 13% y ontre 17 y 19% de oxigeno, se
obtienen en cada caso aproximadamente los mismos resulta-
dos con los mismos electrodos. La relacidén de mezcla,puss,
no precisa mantenerse exactamente. Es mds ventajoso cuandg
la mezcla de gas protector se obtiene de la fase l{quida
por evaporacién, ya que no precisa prestarse ninguna aten
cién a los procesos de sepsracidén de la me zcla.

Debido al elevado contenido de oxfgeno de la mez--
cla, dicha mezcla de gas protector argdén-oxzigeno se abara

ta considerablemente. Los slectrodos necesarjos para el
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Bl procedimiento puede aplicarse asimismo cuando

en la mezcla de gas protector existan pequeilas cantidades
de nitrdégeno como impurezas; también puede afladirse algin

tanto por ciento de didxido de carbono.

NOTA - Descrito suficientemente lo que antecede sdlo resta
seflalar que lo que se¢ declara propio y nuevo del solicie-

tante es lo contenido en las siguientess

REIVINDICACIONES

l -~ Un procedimiento de soldadura con gas protector
con eléctrodos de glambre conductor, autofusibles, en el
que el gas protector es una mezcla de argén y ox{geno y
los electrodos de alambre contienen adiciones de componen-
tes desoxidantes, caracterizado por el hecho de que a la
mezcla de gas protector se le adiciona un contenido de en-
tre un 5% y un 25% de oxfgeno, para la soldadura de aceros
no aleados, o de baja aleacién.

2 - Un procedimiento, segin reivindicacién 12 ca-
racterizado por el hecho de qus a la mezcla de gas protec-
tor se le adiciona un contenido de entre un 3% a un 25% de
ox{geno, para la soldadura de aceros de alta aleacidn.

3 - Un procedimiento, segin reivindicaciones 1 y 2
caracterizade por el hecho de que al crecer la preporcién
de oxfgeno en la mezcla, se utilizan e lectrodos de alambre
que, a su vez, posden un progresivo contenido de componen—
tes desoxidantes.

4 - UN PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA CON @AS PROTHCTOR
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205 Todo segin se describe en la presente memoria que

consta de ocho hojas foliadas y escritas por una cara,con

doscientas siete lineas.
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