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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a un procedimiento para 
la mejora de los valores de calidad de la zona de influencia caló­
rica en la realización de superficies recubiertas por soldadura d( 
recarga por fusión, principalmente en la soldadura de recargue ba­
jo polvo con electrodo de cinta de aleaciones Ni á acero-Cr.-Hi y 
soldadura de recargue con hilo calefactor de plasma sobre elemente 
de construcción de acero.

En la actualidad se aplican ya a escala tócnica una serie 
de procedimientos de soldadura para la realización de recargues por 
fusión. Para recargues pequeños sirve una llama de gas como fuente 
calóiica para la fusión de material básico y fusión del material 
de aportación. Ahora también pueden realizarse manualmente soldade­
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 gas protector 
y electrodo fundente, asi como uno o varios hilos como material de 
aportación (soldadura de recargo MIG con aportación de filamento 
frío), la soldadura de recargue por arco bajo polvo para soldadura 
con electrodo de cinta, asi como reciehtemente la soldadura de re­
cargue con hilo calefactor de plasma. En este último procedimiento 
Birve de fuente calórica un arco de rayos de plasma que se ocupa 
de la fusión del material básico, en tanto que dos hilos fundentes 
bajo arco alimentados mecánicamente, unidos a una fuente de corrien­
te en oontaoto en cortocircuito con la pieza, suministran el mate 
rial de aportación.

La soldadura de recargue bajo polvo con electrodo de cini 
ha alcanzado importancia principalmente en la fabricación de reci­
pientes de presión y componentes de circuitos orimarios de reacto 
res nucleares, depósitos para la industria química a gran escala, 
como otros componentes de construcción smmetidos a la corrosión y j

i
esfuerzos de presión. El calentamiento del naterial básico vinculé-
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to a la aoldadura de recargue da lugar, sin embargo, a modificacio- 
ttea desventajosa# de eatos acerca. En el acero, estos prooeaoa pun­
ten dar lugar bajo determinadaa circunstancias, actualmente aún no 
aclarada# en detalle, principalmente en la zona de Influencia caló­
rica del material básico, a la formaoión de,grietea (llamadaa grietts 
. te exfoliación). ía formación do laa miamas debe evitarse impresein- 
¡ tibiamente ya que bajo loa eafuorzoa en rógimen de explotación de 
:.oa componenteobajo determinadaa circunatanciaa, pueden dar lugar a 

rothraa.
Ea cabido que el riego de formación de grieta# bajo la oo#* 

;ura de aoldadura piede aer reducido cuando a# utiliza un procedi- 
) tiento en el que aobre la primera capa de aoldadura de recargue ae 
aplica una capa de aproximadamente igual grosor. El calentamiento 
¡tel material b&aioo vinculado a la aportación de la aegunda capa 
oirve para modificar la granulación de la capa de grano grueao de 
;.a zona de influencia calórica producida por la primera capa. Bate 
¡dáteme uaado haata el presente en la aoldadura de recargue oon pol 
'o de electrodo de cinta tiene el inconveniente de que at objeto de 
Modificar la granulación de la zona de influencia calórica del ma­
terial b&aico, el groaor de la aportación ha de ampliarae mediante 
una aegunda capa. Eate aumento de groaor de recargue origina incre- 
t tentó# de coato considerable#, ya que ha de empleare# una mayor can­
tidad de material de aportación de la correspondiente aleación,ge- 
toralmente aleación de alta calidad raaiatente a la corrosión de la 
t.ue ae compone la aportación.

El objeto de esta invención conaiste, por tanto, en crear 
tn procedimiento para la mejora de valorea de calidad de la zona 
¡te influencia calórica que no presente loa antea citados inconve- 
! tientes.

La invención consiste en que aobre la capa superficial 
< ¡portada se conduce en rógimen oscilante un arco oon electrodo no

'undante de tal manera que la energía del arco únicamente funde 
una parte de la capa muperficial, y en que la velocodad de avance
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del arco dividida por la frecuencia de oscilación es menor que el 
diámetro del arco en el punto de su diámetro mayor.

Por la fusión renovada según la invención, de una soldadu­
ra de recargue de una capa por medio de un arco, con empleo de los 
parámetros antes citados, se mejora de tal manera la zona de inclusa­
cia calórica del material básico que no se producen ningún tipo de 
grietas bajo la costura. 31 procedimiento según la invención tam­
poco origina ningún empeoramiento de la claridad superficial de la 
supercieie del plaqueado, pues por el mantenimiento de los paráme­
tros se impide ventajosamente que por el movimiento del arco y por 

la tensión superficial del material fluido, se formen desigualdades 
cóncavas o convexas en la superficie. Venyajosamente, por tanto,no 
se producen huellas que originen una debilitación de la capa de pla­
queado ni tampoco salientes que dificulten el examen ultrasónico dal 
mismo.

Estos requerimientos, difíciles de coordinar, en cuanto a 
una transformación al cien por cieen y debidamente homogeneizada 
de la zona de material básico influida caloríficamente, y al mismo 
tiempo, de una superficie lisa del plaqueado sobrefundido son re­
sueltos por el procedimiento según la invención, principalmente por­
que el arco, pese al movimiento oscilatorio, comprende toda la su­
perficie de aportación. En un ventajoso desarrollo ulterior de la 
invención se sugiere, a este finy que la frecuencia de oscilación 
se halle principalmente dentro de la gama de 0,5 á 4,0 Hz, y prefe­
rentemente de 0,8 á 8,0 Hz y la velocidad de avance, aproximadameite 
en la gama de 0.1 á 0,6 m/minuto, preferentemente de 0,1 a 0,3 m/ 
minuto. Manteniendo estos valores se logra un buen efecto de trans­
formación granular, asi como una superficie lisa del plaqueado, es­
pecialmente para la soldadura de recargue con hiloealefactor de pías 
ma y soldadura de recargue bajo polvo oon electrodo do pinza.

Según otro fin de la invención, la capa superoicial de re­
cargue es fundida por la energía del arco de tal manera que entre
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la superficie del material básico y el límite inferior de la zona Una 
vamente fundida, queda una separación de no menos de 0,3 mm y no 
más de 4,0 mm, preferentemente entre lam y 3 cm. Asi se logra que 
durante la nueva fusión de recargo la aportación vuelva a fundir 
a una profundidad suficiente, no siendo fundido, sin embargo, el 
material básico* la profundidad de fundición eó variable por la 
coordinación de la corriente de soldadura y tensión con las magni­
tudes características del movimiento del arco. Loa valores reque­
ridos según el tipo de la capa de aportación, son factibles de de­
terminación empírica, para lo que se ajustan los valorea de tal 
manera que preferentemente un tramo como mínimo de o,5 mm del ma­
terial básico no se ha fundido. Bate procedimiento puede realizar­
se tanto mediante un soldador por arco tipo NIG com;< por uno de ar 
co de plasma. Preferentemente se utilizará uno de plasma, ua que 
la tensión del arco de este soldador puede utilizarse simultánea­
mente oomo magnitud de regulación para el control de la altura del 
soplete con respecto a la superficie del plaqueado. Así resulta po 
aible conducir el soldador de plasma con una separación constante 
sobre la capa aportada, lo que a su vez resulta beneficioso para 1^ 
Calidad superAcial. Por lo demás, mediante un soldador de plasma 
resulta posible lograr una fusión homogánea.

Para la mejora de la calidad superficial, principalmente 
la lisura de la superficie de plawueado, se propone según la inven 
vención la alimentación al arco de un material suplementario en una 
cantidad que aporte un grosor de capa no superior al de la profun­
didad de fusión. Para lo que resulta principalmente ventajoso Un 
grosor ds capa entre O.3 y 2.mm preferentemente 0.3 y 1,5 mm; para 
lo que el material suplementario presenta una composición similar 
a la del material de recargue y es agregado bajo un ohorro de aire 
como polvo metálico conjuntamente con la corriente de gas protec­

tor al arco suministrado en forma continua al arco en forma de uno 
o varios hilos lateralmente respecto al electrodo permanente.

Los dibujos del ejemplo adjunto muestran:
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La fig. 1 es una sección a través de una soldadura de

recargue*
La fig- 2 es una sección por la línea A-A de la fig. 1.
En dichas figuras el material básico se señala con (10) 

el recargue de aportación de una capa con (ll). Este se compone por 

regla general de una multitud de soldaduras individuales en forme 
de origas unas junto a otras que cubren parcialmente en si, El sol­
dador de arco (12) es desplazado con una separación (1$) constante 
sobre la capa (ll) de recargue en la direec ón de avance (14) pa­
ra la fusión de la zona (13), ejecutando al mismo tiempo un movi­
miento oscilante en la dirección de la doble flecha (16). La oscila­
ción se produce por consiguiente transversamente a la dirección 
de recargue (17)- El mayor diámetro del arzo se señala con (18), 
la profundidad de fusión con (19) y el tramo remanente no fundido 
del material básico, con (10 - 30)*

Un material de aportación suplementario (21) para la alta­
ra superficial, eventualmente recargado durante la fusión renova­
da se representa rayado.

Seguidamente se exponen por medio de dos ejemplos los pa­
rámetros preferentes para la realización del procedimiento seg&n La 
invención:
EJEMPLO I
Material básico 10 
Procedimiento de recargue de 
la capa de aportación 11 
Material de la cinta - mate­
rial de aportación por capas 
Material de la cinta, medidas 
Grosor capa aportación 11 
Anchura capa aportación 23 

Soldador de arco 12 
Corriente del arco

: Material reactivo 22 Ni Mo Cr37

: Plaqueado de cintas UP

: X 2 Cr Ni Nb 2412 
: 60 mm X 0,5 mm 

: Una capa, 4 mm 
: 63 mm
: soldador de plasma 
: 350 A
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Pensión del arco :
3as :
Velocidad avance arco 14 :
Freouenoua oscilación 16 :
iel arco
Profundidad fusión 19 '

Praao 30 :
3riotas bajo plaqueado !

4o v 

Ar.
0,15 m/minuto
1.5 He

3t5 mm
1.5 M*
Ninguna.

3JEMPL0 2

!ateriai básioo 10 : ST 42
Procedimiento recargue de
sapa aportación 11 : Soldadura de recargue por hilo cale­

factor de plasma.

Material de aportación : 
Iedidaa material aportación: 
3roaor capa aportación 11 : 
Soldador de arco 12 :

X 2 Cr Ni Nb 2210
Blectódos con diámetro de 1,6 mm
Una capa, 4 mm
Soldador de recargue por hilo cale­
factor de plasma.

Corriente del arco : 450 A
Tensión del arco : 42,4 V

3as Ar

Velocidad avanoe arco 14 0,l8 m/minuto

Frecuencia oaoilaciÓn 16
del arco ! 0,8 Hz
Sapa del material de apor­
tación 21 : 1 mm
Material de aportación :
Profundidad de fusión 19 :
Tramo 20 :
i
grosor total 22 de la sol­
dadura de recargue :

X 2 Or Ni Nb 2ao 

2,3 mm 
1,7 mm

5 mm

Anchura capa aport. 23 : 33 mm
Srietas bajo el plaqueado : Ninguna.

La invencoón descrita es preferentemente adecuada para la

Mejora de loa valorea de calidad de plaqueados de una capa. Como es 
natural, según este procedimiento tambión es factible la mejora de
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de plaqueado de capas múltiples para lo que tras la primera y/o ca­

da plawueado individual sucesivo se realiza la fusión renovada se-- 
gún la invención. También resulta posible mejorar, con este proce-- 
dimiento, un piqueado realizado por cualquier otro método distinto 
del plaqueado por cinta tipo UP o procedimiento de soldadura de re­
cargue con hilo calefactor de plasma.

Para este procedimiento resulta posible usar cualquier 
otra fuente de calor, como por ejemplo un rayo Láser.

205

NOTA - Descrito suficientemente lo que antecede sólo resta señalar 
que lo que se declara propio y nuevo del solicitante es lo conte­

nido en las siguientes!

REIVINDICACIONES

210

215

220

225

1 - Procedimiento para la mejora de los valores de cal id: d 
en la zona de influencia calórica en las superficies recubiertas de 
soldadura de recargue por fusión, en eupacial soldadura de recar­
gue bajo polvo con electrodo de cinta de aleaciones Ni y aceros 
Cr-Ni y soldadura de recargúe con hilo calefactor de plasma en ele­
mentos de construcción de acero, caracterizado porque sobre la capa 
superficial aportada se conduce de manera oscilante un soldador de
arco con electrodo no fundente de tal manera que la energía del ar-

!co funda solamente una parte de la capa superficial aportada, y 1A
!

velocidad de avance del arco dividida por la frecuencia de oscila - 
ción es menor que el diámetro del arco en el punto de su diámetro 
mayor.

2 - Procedimiento eeg&n reivindicación 1^ caracterizado 
porque la frecuencia de oscilación se halla aproximadamente dentro 
de la gama da 0,5 á 4,0 Hz y preferentemente de 0.8 á 2.0 Hz y 
la velocidad de avance aproximadamente en la gama es de 0.1 a 0.6
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mettos por minuto, y preferentemente de 0,1 á 0.3 m/minuto.
3 - Procedimiento aag&n reivindicaciones 1 y 2 caracterij- 

zado porque la energía del arco hace que la capa superficial apor­
tada me funda de tal manera que entro la superficie del material 
básico y el límite inferior de la zona refundida, quede una sepa­
ración de no menos de 0.5 mm y no más de 4 na, preferentemente en̂  
tro 1 y 3 mm.

4 - Procedimiento, aeuán reivindicaciones de 1 a 3 carao*)- 
terizado porque como soldador de armo se emplea un soldador do pías
ma.

5 - Procedimient-o segán reivindicaciones de 1 a 4 carac­
terizado porque se suministra al arco un material suplementario er 
una cantidad que aporte un grosor de capa no superior a la profun­
didad de fusión.

6 - Procedimiento seg&n reivindicaciones 3 y anteriores
caracterizado porque el grosor de la capa es de 0,5 á 2,5 mm y pr< 
ferentemente de 0,5 mm a 1,5 ma*

7 - PROCEDIMIENTO PARA LA MEJORA DE LOS VALORES DE CALI­
DAD EN LA ZONA DE INFLUENCIA CALORICA EN LAS SUPERFICIES RECUBIER- 
TAS DE SOLDADURA.
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Todo seg6n se describe en la presente memoria que consta 
de diez hojas foliadas y escritas por una cara con doscientas cua­
renta y ocho lineas y dibujos anexos.



//¿W& S 5 ^ r  y.


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



