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" soldadura de recargue con hilo calefactor de plasma sobre elementds
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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimiento para
la mejora de los valores de calidad de la zona de influencia cald-
Tica en la realizacidn de superficies recubiertas por soldadura dg
recargs por fusién, principalmente en la soldadura de recargue ba-

jo polvo coh electrodo de cinta de aleaciones Ni 4 acero~Cr.-Ni y

de construccidn de acero.

En la actualidad se aplican ya a escala técnica mwna serd

de procedimientos de soldadura para la realizaecifn de recargues plr
fusibén. Para recargues pequefios sirve una llama de gas como fuent4
calétion para la fusién de material bisico y fusidn del material

de aportacién. Ahora también pueden realizarse manualmente soldady

ras de recargue con electrodos de varillas. Entre los procedimien-
tos de soldadura mecanizados practicables han tomado importancia
principalmente la soldadura de recargue con arco bajo gae protector
y olectrodo fundente, asf como uno o varios hilos como material de
aportacidn (soldadura de recarge MIG con apoftaoi&n de filamento
frio), la soldadura de recargie por arco bajo polve para soldadurs
con electrodo dq cinta, asf como reciehtemente la soldadura de re-
cargue con hilo calefactor de plasma. En este fltimo procedimiente
sirve de fuente calbrica un arco de rayos de plasma que se ocupa
de la fusién del material bégico, en tanto gue dos hilos fundent91
bajo arco alimentados mecanioamente, unidos a una fuente de corrien-
te en contacto en cortocircuito con la pieza, éﬁminiatran el mate-
rial de aportacidn.

La soldadura de recargue bajo polvo con electrodo de einta
ha alcanzado importancia principalmente en la fdbricacién de reci-

pientes de presidn y componentes de circuitos orimarios de reacto-

| res nucleares, depbsitos para la industria quimica a gran escala, asi

como otros componentes de construccién smmetidos a la corrosibn y;

. i
esfuerzos de presidn. El calentamiente del naterial bisico vinculd-
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o a la soldadura de recargue da lugar, sin embargo, a modificacio-
es desventajosas de estos aceros. In el acero, estos procesos pue-
en dar lugar bajo determinadss circunstancias, actimlmente afin no -
claradas en detalle, principalmente en la zona de influencia cald~
ica del material blsico, a la formacién de grietas (llamadas grietqs
e exfoliacibn), fa formacién do las mismas debe evitarse imprescin-
iblemente ya que bajo los esfuerzos en régimen de explotacidén de

los componentesbajo determinadas circunstancias, pueden dar lugar a

rothras.

Es sabido que el riego de formacifn de grietas bajo la comd

tura de soldadura piede ser reducido cuando se utiliza un procedi-

iento en el que scbre la primera capa de soldadura de recargue se

‘plioa una caps de lptoxinadanonto igual grosor. El calentamiento
el material b&sico vinculado a la aportaciln de la segunda capa
irve para modificar la granulacién de la capa de graro grueso de
a sona de influencia calbdrica producida por la primera capa. Este
igtems usado hasta el presente en la socldadura de recargus con pol
o de electrodo de cinta tiene el inconveniente de que al objeto de
odificar la granulacifn de la zona de influencia calbrica del ma-
erial b&sico; el grosor de la aportacifn ha d¢ ampliarse mediante
segunde capa. Este aumento de grosor de recargue origina inore-
sntos de costo considerables, ya que ha de emplearse una mayor can-
idad de material de aportacibn de la corraspondiente aleacién,ge-
ralmente aleacidn de alta calidad resistenie a la corrosibén de la
ue se compone la aportacidn.

El objeto de esta invencidn consiste, por tanto, en crear
procediniento para la mejora de valores de calidad de la zona.
e influencia calérica gue no presente los antes citados inconve=
entes.

La invencién consiste en que sobre la capa superflcial

portada se conduce en régimen ossilarite un arco con electrodo no

undente de tal manera que la energfa del arco {nicamente funde
parte de la capa superficiasl, y en que la velocodad de avance

——
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del arco dividida por la frecuencia de oscilacién es menor que el
difmetro del arco en el punto de su difmetro mayor.
Por lafusiln renovada seginm la invencién, de una soldadu-

ra de recargus de una capa por medic de un arco, con emplan de los

parfmetros antes citados, se mejora de tal manera.la zona de inclubne

cia calérica del material bisico que no se producen ningin tipo de
grietas bajo la costura. E1 procedimiento segln la invencidn tan-
poco origina ningln empeoramiento de la claridad superficial de la
supercicie del plaqueade, pues por el mantenimiento de los paréme-
tros se impide ventajosamente que por el movimiento del arco y por
1la tensidn superficial del material fluido, se formen desigualdade
cbnecavas o convexas en la superficie. Venyajosamente, por tanto,no
se producen huellas que originen una debilitacidn de la capa de pl
queado ni tampoco salientes que dificulten el examen ultrasénico d

mismo.

Estos requerimienton, diffciles de coordinar, en cuanto aj

una transformacibn al cien por cieen y debidamente homogeneizada
de la zona de material hésice influida calorificamsnte, y al mismo;

tiempo, de una superficie lisa del plaqueado scbrefundido son re-

sueltos pdr el procedimiento segin la invencidn, principalmente por-

que el arco, pepe al movimiente osocilatoric, comprende toda la sud
perficie de aportacifne En un ventajoso desarrollo ulterior de la

invencién se sugiere, a este fin, que la frocuencia de oscilacién

se halle principalmente dentro de la gama de 0,5 & 4,0 Hz, y prefg=

' 4

rentamente de 0,8 & @,0 Hz y 1a velocidad de avance, aproximadamen

en la gama de 0,1 & 0,6 n/minuto, preferentemente de 0,1 a 0,3 n/

1

te

minuto. ¥anteniendo estos valores se logra un buen efecto de trang-

formacifn granular, as{ como una superficie lisa del plaqueado, ed=

pecialmente para la soldadura de reéargue con hiloealafactor de pl

ma y soldadura de recargue bajo polvo con elecirodo de pinga.

Segln otro fin de la inveneildn, la capa supercicial de rT~

gargue es fundida por la energla del arco de tal manera que entre |

a8
——
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la superficie del material blsico y el limite inferior de la zona pug
vamente fundida, queda une neparacidn de no moenos de 0,5 mm y no
xés de 4,0 mm, preferentemente entre lmm y 3 mm. As{ se logra que
100 durante la nueva fusidn de recargo la aportacidn vuelva a fundir -
a wna profundided suficiente, no siende fundido, sin embargo, el
material bésico. La profundidad de fundicidn eés variable por la
coordinacifn de la corriente de soldadura y teasidén con las nagnie
tudes caracterfathcas del movimiento del arco. Los valores reque-
105 ridos segfin el tipo de la capa de aportacién, son factibles de de=-
terninacisn empirioa, para lo que se ajustan los valores de tal
manera qﬁo preferentemente un tramo como ninimo de 0,5 mm del ma=-

terial bisico no mse ha fundido. Este procedimiento puede realizare

se tanto mediante un moldador por arco tipo WIG como por wno de ax
110 co de pla'ua.’Preferantemante se utilizarf uno de plesma, ua gue
la tensiln del arco de este moldador puede utilizarse simultinea=

mente como magnitud de regulacibn para el control de la altura del

soplete con respicto a la superficio del plaqueado. Asf resulta po
sible conducir el soldador de plasma con una separacién constante
115 sobre la capa aportada, lo que a su ves resulta beneficioso paras 1a°
callidad superficisl. Por lo demds, mediante un soldador ds“plasna
resulta posible lograr vna fusidén homogénea.

Para la mejora de la calidad superficial, principalmente

1a lisura de la superficie de plawueado, se propone segln la iufon
120 vencidn la alimentascidn al arco de un material supiomontario en un*
cantidad que aporte un grosor de capa no superior sl de la profun-
¢ided de fusién. Fara lo que resulta principalmente ventajoso un
grosor de ocapa entre 0.5 y Z.mm preferentementé 0.5 ¥y 1,5 mm} pare
1o que el material suplementario presenta una composicién similar |
125 s la del materisl de recargue y es agregado bajo un chorro de aire
como polvo metédlico conjuntamente con la corriente de gas protec-
tor al arco sumiuiatrado en forma continua al arco en forma de uno
o varios hilos lateraluwente respecto al electrodo permanante.

Los dibujos del ejemplo adjunto wmuestrant
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La fig. 1 e3 una seccifn a través de una soldadure de
rebargue.

La fige. 2 es una seccidn por la lfnea A=A de la fige 1.

En dichas figuras el material bisico se seflala con (10) |y

el recargue de aportacidn de una capa con (11). Este se compone Hor -

rogla general de wna multitud de moldaduras individuzles en form

de origas unss Junto a otras que cubren parcialmente en sf, Il sdl-

dador de arco (12) es desplazado con una separacidn (15) constante

gsobre la capa (11) de recargue en la direcc’ 8n de avance (1%) pa-
ra la fusidn de la zona (13), ejecutando al mismo tiempe un movis
miento oscilante en la direccifn de la doble flecha (16). La osc
ciér se produce por consiguiente traneversalmente a la direccién
de recargue (17). El mayor difmetro del arzo se sefiala con (18),
la profundidad de fusidn con (19) y el tramo remanente no fundido
del material bésico, con (10 = 20)«

Un materig) de aportaciSn suplementarie (21) para la alt
ra superfioisl, eventualmente recargade durante ta fusifn renova-
da se representa rayado.

seguidamente se exponen por medio de dos ejemplos los pal
rémetros preferentes para la realizaciln del procedimiento segln
invenecidn:

Material b&aico 10 Material reactivo 22 Ni Mo Cr39

o

Procedimiento de recarpgue de
la capa de aportacifn 11 ¢ Plagueado de cintas UP
Material de la ¢inta = matee-

rial de aportacidm por capas ¥ 2Cr Ni Nb 2412

e

Material de la cinta, medidas : 60 mm X O,5 mm
Grosor capa gportecibn 1l t Una capa, % mm

Anchura capa sportacidn 23 63 mm

8oldador de arco l2 goldador de plasma

350 A

Corriente del arco

—=-

t: T

¥
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Tensidn del arco ¢
Gag H
Velooidad avance arco 14 ¢

Frecuencua oscilasién 16 :
del arco

Profundidad fusién 19 :

Tramo 20 :
Grietas bajo plaqueado H
EJFMPLO 2

Materiad bfsico 10 :

Procedimiento recargue de
papa aportacién 11 :

aterial de aportacifn H
edidas material aportacidn:

Frosor oapa aportacifn 11

Boldador de arco 12 s
Corriente del arco H
Meneiln del arco 1
Y.} . H

elocidad avanoe arco 1% ¢

recuencia osoilacibn 16

el arco :
apa del materizl de apor-

acién 21 :
aterial de aportacién 1

Erofundidad de fusibn 19
lr“o 20 H

i
lirosor total 22 de la sol-
dadura de recargue :

|
knchura capa aport. 23 :

Crietas bajo el plaqueado ¢

La invencoSn descrits es preferemtemente adecuada para la

hatural, segin emte procedimiento tambiln es factible la mejora de

ko v

Ar.

0,15 n/minuto
1,5 Ha ’

345 mm
1'5 M

Ninguna,.

87 42
Soldadura de rocargue por hilo cale=
factor de plasma.

X 2Cr N{ Nb 2210

Electbdos con difmetro de 1,6 mm
Una capa, & mm

Soldador de recargue por hilo cale-
factor de plasma.

450 A
42,4 ¥

Ar

0,18 u/minuto

0,8 Hz

1 mm

X 2 Cr N1 Nb 2210
2y3 mn

1,7 mm

S nm
35 mm
Ninguna.

Lajora de loa valores de calidad de plaqueados de una ¢capas. Como ¢8

——
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de plagueado de capas mfltiples para lo que tras la primera y/o cg-
de plawvueade individual sucesivo se realiza la fusibn renovada se+
ghn la invencidn. Tambidn resulta posible uejorar, con este proce+
dimiento, un plmueado reslizado por cualquier otro método distintg
del plaqueado por cinta tipe UP o procedimiento de soldadura de re-
cargue con hilo calefactor de plasma.

Para este procedimierto resulta posible usar cuzlquier

otra fuente de calor, como por ejemplo'un rayo Laser.

NOTA - Desorito suficientemente lo que antecede sélo resta sefialay
que lo que se declara propio y nueve del solicitante es lo conte-

nido en las siguientes:

REIVINDICACIONES

1 = Procedimiento para la mejora de los valores de calidid
en la gona de influencia caldrica en las superficies recubiertas
soldadura de recargue por fusidn, en ewvpecial soldadura de recarw

gue bajo polvo con alestrodo de cinta de aleaciones Ni y aceros

Cr-fli y soldadura de recargile con hilo calefactor de plusma en elg-
mentos de construccidn de acero, caracterizado porque sobre la cala
superficial aportada se conduce de manera oscilante un soldador d}
arco oon electrodo no fundente de tal manera que la onergia del ar-
co funde solamente una parte de la capa superficial aportads, y lé
velocidad de avange de)l arco dividida por la frecuencia de oscilaj=
cidn ee menor que el difmetro del arco en el punto de su didmetro:
mayor. ' :
2 = Procedimiento segfin reivindicacidn 18 caracterisado
poryue la frecuencia do oscilacién se halla aproximadamente dentre

de la gama dpo 0,5 & 4,0 Hz y prefercutemente de 0.8 & 2.0 Hz ¥y

la velocidad de avance aproximadamente en la gama es de U.) a 0.6
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nettos por minuto, y preferentomsnte de 0.l §'0.3 m/minuto.

3 = Procedimiento msegfin reivindicaciones 1 y 2 caracteri

zedo porque la energfa del arco hace que la capa superfioial apor
tada se funda de tal menera que entre lalkuperfioia del material

bésico y el limite inferior de la zons refundids, quede una sepaw

racidn de no menos de 0.5 mm y no nféis de 4 mm, preferentemente en;

tre 1 ¥y 3 mm,

4 « Procedimiento, meulin reivindicaciones de 1 a 3 carace
terizado porque como meldador de arsmo se emplea un soldador de plas

5 ~ Procedimient-o segln reivindicaciones de 1 a 4 caracs
terizado porque se suministra al arc6 un naterial suplementario
uns, cantidad que sporte wn groscr de caps no superior a la profun+t
didad de fusibn.

6 =~ Frocedimiento segln reivirndicaciones 5 y anteriores
caracterizado poraque el grosor de la capa es de 0,5 & 2,5 wm ¥ pre
ferentemente de 0,5 mu a 1,5 mm. w7

7 = PROCEDIMIENTO PARA LA MEJORA DE LOS VALORES DE CALI=
DAD EN TA ZONA DE INFLUENGIA CALORICA EN LAS SUPHRFICIES RECUBITR-

TAS DB SOLDADURA,

—
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Todo segfn se describe en la presente memoria que consta
de diez hojas foliadas y escritas por una cara con doscientas cua-

renta y ogho lineas y dibujos anexos.
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