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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se acompafia a una solicitud de patente de invencidn por vein=

te afiosy; para Espafia y sus Posesiones, por

PROCEDIMIENTO PARA LA MEJORA DE VALORES DE CALIDAD DE UN CORDON DH

SOLDADURA DE UNION.

Solicitante : MESSER GRIESHEIM GmbH

Nacionalidad : Alemana

Residencia ' Hanauer Landstr. 330 - FRANKFURT « MAIN, Alemaw
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Prioridad :  Solicitud de patente alemana n@ P 23 46 872.6
de 18 0901973 °

Inventor : Dr. Walter RUCKDESCHEL.
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencibn se refi?re a un proce%g?igntdapara‘
la mejora de los valores de calidad dg un corddn deﬂsﬁ?dadura de”
unidn, principalmente un corddn de soldadura de unidn de una capad

Uno de los problemas bésicos en la realizacidn dejun cor-
d6n de soldadura de unidn por el procedimiento de fusiﬁn es el en-
peoramiento &e las caracteristicas de la contextura del material
de soldadura aportado, comparado con el material basico no solda~
doy para lo que resulta de especial importamcia la disminuciﬁn de
la ductilidad (tenacidad) la cuan tanto bajo un esfuerzo esthtico
como dinfimico ﬁuede ocasionar la rotuta prematimra del cordbn.

Pueden aducirse las siguientes razones de por qué las ca-
racteristicas de los cordones de soldadura, por ejemplo las carac-
teristicas mecfnicas y principalmente la resiliencia, con frecuen-
cia son.ﬁ&s deficientes que las del material basico:

a = El material de soldadura aportado en soldaduras por fusibn,
tienen estructura de fundicibn. La textura del corddn de soldadurs
es, consiguientemente, de grano m&s Brueso que la del material b~
sico deformado. Como es sabido, min embargo, la resiliencia dismi

nuye al aumefitar el grano, o tamafio de éste, de la estructuraf de

[

otra parte, las estructuras de fundicidn presentan aumentos de grs
nulacidn y otras faltas de homogeneidad que aniquilan igualmente
la resiliencia.
b - La zona del material bisico contigua al material de soldadura
abortado (1lamada zona de influencia térmica en lo sucesivo cita-
da como "WEZ") resulta perjudicada por el calentamientd. De tal
manera pﬁedeﬁ producirse por ejemplo en la WEZ gzonas de granulacién
gruesa susceptibles de fisuracidn.

Es sabido, ademfs, que las caracteristicas desfavorables

de los materiales de los cordones de soldadura se hacen tanto mis

notables cuanto mayor es el volfmen del material de soldadura apor

-

tado por capa. La estructura se solidifica entoneces igualmente,'ex
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granulgeidn basta, y la aportacidén térmica al materidl bisico se
<n

hace mayor, lo que a su vez di lugar al empeoramient& de los valo~

res de calidad mecfnicos del cordbn de soldadura. La préctica ha
demostrado que en una soldadura por capaSJmﬁltiples, al aportar

otras capas al material de soldadura previamente dispuesto (cordo-
nes de soldadura en forma de origa) se establece enlace entre los
nuevos cordones de soldadura en forma de oruga y los anteriores de

flujo de la fundicifn se mejoran las caracterf{sticas frente a la

soldadura de una capa. Un inconveniente del procedimiento por capap

miltiples lo forman, sin embargo, los costos mis ekevados (tiempo
de soldadura m&s elevado o prolongado). Por razones econdmicas se
tiende, por consiguiente, a aportar el mayor material de soldadu~-
ra posible en una capa sdla. Aun cuando elloygsolo resulta posible
limitadamente,por las razones metaliirgicas antes expuestas. Exis-
ten, ademfs, casos en los que una soldadura por capas mfiltiples no
resultarfa posible incluso tomando en consideracidn el aumento de
costos. Esto rige, por ejemplo, para la soldadura al arco bajo pol
vo de chapas hasta 20 mm de grosor de éstas, c;mo ocurre por ejem~
plo en la soldadura de paneles en la comstruccidn naval, o en la
fabficaci&n de tubos grandes. En el procedimiento 1lamado de Tan~
dem y procedimiento con tres alambres de aportacidn de la potencial
de fusibn es tan elevada que en cualquier caso rellena ya el cord$
de soldadura en una capae.
| ElL cometido de la invencidn consiste, por sonsiguiente,

en ¢rear un procedimiento para la mejora de los valores de cafiidad
de un corddn de soldadura de unidn, principalmente de un cordén de

soldadura de unidn de una capa.

La invencibn estriba en que sobre el corddn de soldadura
de unldn se conduce una fuente de calor de tal manera que el mismg

es parcialmente'fundido por la fluente.

Por la fundici&n de una zona parcial del cordbdn de solda-

dura segln la invencidn, para lo que preferentemente se vuelven a
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fundir como miximo dos tercios del material de soldgggra, ¥y por el
consiguiebte muy ripido enfriamiento de la zona fundid; se 1dgfa
una mejora notable de los valores de céiidad del coréén de solda-
dura. Una posible explicacidn de ello se considera en el hecho de
que la estructura del cordbn de soldadura es homogeneizadd; ya que
una parte de las impurezas contenidas em el material de soldadura
es eliminada de &ste (combustidn, respectivamente depbsito como
escoria) y la otra patte de las impurezas es distribufida uniforme+
mente a travds del material de soldadura;s a lo que se suma una trans
formaci§n de la granulacidn del material de soldadura aportado de
las zonas del cordbn de soldadura situadas debajo del material de
soldadura fundido, por lo que la estructura del material de solda-
dura adoptﬁ en general una granulacidn mds fina y es mejorada en
parte por la renovada influencia calorffica. Ambos efectos dan lu+
gar a un;incremento rotable de los valores de calidad del cordbn
de soldadura, a saber, principalmente, de la resistencia, es decir
mfs exactamente, la llamada resiliencia. Asi por ejemplo, mediantg
el procedimiento segfin la invencibn en un cordbn de soldadura de
una capa en un panel de 20 mm de grosor, a una temperatura de en-
sayo de menos de 200 C se logrd un incremento de la resiliencia
del 40% (resiliencia sin fusidn renovada L,k kpm/cm2 con fusidn
renovada 6,2 kpm/cmzo)

En cordones de soldadura de uni&n con una seccibn trans-
versal relativamente pequefia del corddn de soldadura (por ejemplo

80 mn>) se desplaza linealmente de preferencia una fuente de ca-

lor de alta potencia (soplete, plasma, Laser, etc.) a gran veloci
dad, aproximadamente por encima del centro del corddn de soldadu-|
ra. -

Por el contrario, en cordones de soldadura con una sec-
cidn transversal del corddn de soldadura (por ejemplo %00 ) rel

sulta conveniente desplazar la fuente de calor a una velocidad mék

reducida, eventualmente incluso con movimiento oscilatorio, sobre
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la zona céntral del cordén de soldadura, para ﬂfécual el movimiento
on
oscilatorio se realiza en sentido transversal alldesarrollo de di-

cho corddn. Com vistas a una profundidad uniforme de fusidn, resul
ta especialmente ventajoso si la velocidad de avance de la fuente
de calor es menor dividida por la frecuencia de oscilacidn al dii-
metro del rayo de energia calbrica en el punto de incidencia sobrj

el corddn de soldadura.

La fuente de calor se desplaza preferentemente a una velg

cidad de avance constante y con una potencia calorifica constante

sobre el corddén de soldadura. Asi se logra una penetracidn constan
tes La velocidad de avance Sptima, asl como los parZmetros deter=
minantes de la potencia calorifica de la fuente de calor (por ejenm-
plo corriente y tensibn en aparatos de soldadura al arco)'pueden
ser determinados empiricamente de la manera mfs sencilla para el
correspondiente cordbn de soldadura de unidn a mejorar,

La fundicién renovada pusde realizarse con cualquier fueﬂ—
te callrica, preferentemente, sin embargo, con un aparato de soldj—
durs al arco eléctrico, para lo que se han mos%rado especialmente
agtecuados los aparatos de soldadura al arco con electrodo no fun~
dente (sopletes tipo WIG o aparatos de solda&ura al arco de plasw
ma)e

Durante la fundicidn renovada del material de sokdadura,
&ste es protegido contra el acceso del aire, lo que se realiza pre-
ferentemente mediante un gas protector, aun cuando tambi®n puede
realizarse por recubrimiento de escorias.

El procedimicento segfm la invenci@n puede aplicarse ven=
tajosamente para la fundicibn renovada y por tanto para la mejora
de los valores de ealidad de cualquier tipo de cordones de soldadﬁw
ra de uni&n. Como ejemplo se muestra en el dibujo adjunto, figo 14
un corddn de soidadura de wnidn con preparacidn en "V! de la jun~-
tura. La fige 1b muestra ek corddn en "X" redundido, y la fig. 1C

muestra nn corddn angular obtenido por el procedimiento de la in-
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vencl§no En las mismasy la zona refundida del cogaﬁn de scoldadurai
e

se muestra rayada ¥y la zona no fundada, por puntol. Las zonas de

inflvencia térmica se muestran en trazos. Es de importancia esen-
cial para la invenciln el que estas zonas de influencia térmica d4
las soldaduras de unibn no sean recalentadas por la-.fuente de ca-
lor por encima de las temperaturas de embastecimiento austenitico,
por consipguiente no por sobre una temperatura que dependiendo del
material, se encuentra entre los 9002 - 11502C. Como se deduce
de las figs, la y lc, el contorno A de la zona rrfundida se dispoye
aproximadamente paralelo a la lfnea de contorno B de la seccidn
transversal del cordén de soldadura de unién. Esta forma de la zo-
na refundida es especialmente ventajosa con vistas a valores de cg~
ligdad 6ptiﬁos Yy se logra por el ajuste adecuado de los parfmetros
(potencia ca;qrifica, velocidad de avance, etce)

.La diferencia fundamental del procedimiento de la inven-
ci@n respecto al de soldadura por capas mfiltiples antes citado,
consiste en que por la fuentw de calor fwmicamente tiene lugar un
fundido parcial del material de soldadura, mejorfndose por ello
las caracteristicas del cordén de soldadura, no aporténdose, sin
embargo, nunguno otro ulterior para el llenado de las juntas sol-
dadas. No obstante, en el procedimpitito de la invencidn también

resulta ventajosamente factible aportar unareducida cantidad de

[

material suplementario, mediante el cual se alisa la superficie dd
cordﬁn de soldadura, cuyo efecto de relleno es insignificante.

El método segfin la invencidn puede aplicarse a intervalos
arbitrarios tras la realizacibn del corddn de soldadura de unibn.
Pars lo que sin embargi resulta especialmente econdmica la aplica
ci§n‘de un procedimiento de doble cabeza, en el que la primera ca-
beza o cabezas cumplen la funcibn de llevar a cabo la soldadura,
mientms que la fltima cabeza (por ejemplo soplete tipo WIG, o de

plasma) lleva a cabo el refundido.

5wt

Las esferas de aplicacibdn preferentes de la invencidn soj

e
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la s(:ldadﬁra de paneles en la construccibn navalj ]:;, de grandes

T .

tubos, y la de materiales de diffcil soldadura, coé%énes de solda<

dura angulares y cordanes de soldadura a btope en 1aéconstrucci6n
metflica, i}

La invencidn es aplicable prefermntemente para la mejora

de cordones de soldadura de unibn realizados en la t8cnica de una

tapa. No obstante, mediante la invencidn resulta igualmente posi-

ble la mejora ventajosa de los valores de calidad de cordones de

soldadura realizados dentro de la téncina de capas mfiltiples, par
lo que entonces, tras la aportacidn de una capa de soldadura se mjn
jora &sta seghn la invencibn, se realiza la segunda capa, se mejo+

re ésta, etc. sucesivamente,

P .

NOTA - Descorito suficientemente lo que antecede sblo resta sefialar]

gue lo que se declara propio y nuevo del solicitante es lo contenil

do en las siguientes:

REIVINDICACDNES:

1 = Piocedimiento para la mejora de los valores de cali-
dad de un corddn de soldadura de unibn, especielmente de un corddn
de soldadura de unidn de una capa, caracterizado porque por encim
de un corddn de soldadura de unidn se desplaza una fuente callriec
de tal manera que por la fuente de calor, el corddn de soldadura |
de wnidn queda parcialmente fundido.

2 - Procedimiento, seghn reivindlcacidn 18 caracterizado
porque por la fuente de calor se funden como méximo dos tercios dql
material de soldadura del cordén de soldadura.

3 - Ptééedimienﬁo, segln reivindicaciones 1 y 2 caracteri-
zado porque la fuente de calor se desplaza con un movimiento osci-

l1atorio sobre el cordén de soldadura, y porque la velocidad de
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lacién, es menor que el dilmetro del rayo de eq&ggia calérica en
A R ¥

terizado por el hecho de que la fundicibn del corddn de soldadura

e

\ ;
avance de la fuente calbrica, dividida por la é;ecuencia de osci-
m‘(

. 1A
el punto de incidencia sobre el cordén de soldaduras

Lk - Procedimiento, segfin reivindicaciones de 1 a 3, ca-
racterizado porque la fuente de calor se desplaza a velocidad de
avance constante, y potencia callrica constante sobre el cordén

de soldadura.

5 = Procedimiento, seghn reivindicaciones de 1 a & caracs
terizado porque como fuente de calor se utiliza un aparato de sok+
dadura al arco, principalmente, dotado de un electrode no funden=

te.

.

6 - Procedimiento, segln reivindicaciones de 1 a 5 caracH

llévase a cabo bajo una atmbsfera de un gas protector, o polvo

para soldadura.

7 = Procedimiento, seglmn reivindicaciones de 1 a 6 carac-
terizado porque las zonas de unfluencia térmica de la uni&n solda-
da no son recalentadas por la fuente caldrica hasta llegar z la

gama de temperatura de embastecimiento austenitice.

8 - Procedimiento, seghn reivindicaciones de 1 a 7, ca=
racterizado por el hecho de que la linea de contorno de la zona
refundida, discurre aproximademente paralela a la linea del con-

torno de la secciﬁn transversal del corddn de soldadura de unibne

9 ~ PROCEDIMIENTO PARA LA MEJORA DE VALORES DE CALIDAD

DE UN CORDN DE SOLDADURA DE UNION,

e -




Todo seghn se describe en la presente memdﬁia, que cons=-
ta de nueve hojas foliadas y escritas por una s8la cara, con un
total de dosciientas diez y nueve lineas Yy hoja de.dibujos que

adjunto se acompafia.

MADRID 9 agosto, 197k
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