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DESCRIPCION
Utilizacion de una mezcla gaseosa protectora para la soldadura hibrida por laser de materiales metalicos

El invento se refiere a una mezcla gaseosa protectora para la soldadura hibrida por laser de materiales metalicos, en
particular de materiales de acero no aleados o aleados en bajo grado asi como de chapas, en particular de chapas
gruesas, y de piezas constructivas de paredes gruesas.

En el caso de la soldadura hibrida por laser, que se basa en un acoplamiento de una radiacion de laser (laser de
CO, o de Nd:YAG) y de un arco eléctrico (procedimiento WIG, por plasma o MIG), empleada para la soldadura de
materiales metalicos, en particular de materiales de aluminio y aceros, la energia del laser establece una alta
profundidad de penetracion de la soldadura (efecto de soldadura profunda) y unas altas velocidades de soldadura,
es decir unas pequefias energias por tramos (menores que 100 J/mm por mm de profundidad de penetracion de la
soldadura), con lo que se reduce la carga térmica para la pieza constructiva y pueden suprimirse trabajos posteriores
de enderezamiento.

Asi, por ejemplo a partir del documento de solicitud de patente europea EP-A-1 160 048, se conoce por ejemplo un
procedimiento para la soldadura hibrida por laser con una mezcla gaseosa protectora a base de 70 y mas % en
volumen de argon y/o helio y de por lo menos una sustancia aditiva tal como hidrégeno, oxigeno y/o diéxido de
carbono en una proporcion de 0 a 30 % en volumen.

Mediante el arco eléctrico formado en el caso de la soldadura hibrida por laser se transfiere una energia adicional a
la superficie accesible de la zona de ensamble, con lo que se efectia una fusién incipiente de los materiales de base
a través de conduccioén del calor. Las secciones transversales de las costuras formadas son correspondientemente
anchas con unas relaciones de pozo que estan situadas en la region menor o igual que 1. De este modo se pueden
compensar mejor las desventajas que influyen negativamente sobre la calidad de la pieza de trabajo, tales como por
ejemplo las inexactitudes que resultan del encaje de hendiduras y aristas, asi como se pueden disminuir las
tendencias al endurecimiento mediante unas menores velocidades de enfriamiento.

La productividad y la rentabilidad de la soldadura hibrida por laser y la calidad de las costuras de soldadura son
dependientes, entre otras cosas, también de la composicion del gas protector empleado en el caso de la soldadura
hibrida por laser.

La eleccion del gas protector, que es apropiado de manera 6ptima para el respectivo proceso de soldadura hibrida
por laser, se efectua, bajo el aspecto de la formacion del plasma, en dependencia de las propiedades del laser, tales
como la longitud de onda, la potencia o respectivamente la intensidad del rayo laser, la estabilidad del arco eléctrico
y el desprendimiento de las gotas, la transicion del material exenta de salpicaduras y el efecto protector de las
costuras.

Los gases protectores de argén y/o helio, empleados hasta ahora en el caso de la soldadura hibrida por laser de
materiales de aceros no aleados o aleados en bajo grado, no conducen sin embargo, en el caso de unas especiales
aplicaciones de soldadura, tal como por ejemplo al soldar chapas gruesas y piezas constructivas de paredes
gruesas con un grosor de las piezas constructivas mayor que 3 mm, a resultados satisfactorios de ningun tipo en lo
que respecta a la productividad y la rentabilidad del proceso de soldadura asi como a la calidad de las costuras de
soldadura.

El invento estd basado en la misidon de proporcionar un gas protector para la soldadura hibrida por laser de
materiales metalicos, en particular de materiales de aceros no aleados o aleados en bajo grado, asi como de chapas
gruesas y piezas constructivas de paredes gruesas, que haga posible un proceso estable con el laser y el arco
eléctrico, con una conversién de energia exenta de perturbaciones, para la produccién de unas costuras de
soldadura uniformes y pobres en, o exentas de, poros, que presenten una equilibrada relacién de anchuras y
profundidades, junto con una productividad y una rentabilidad mejoradas del proceso de soldadura.

El problema planteado por la misién conforme al invento se resuelve mediante una mezcla gaseosa protectora con
una proporcion en volumen de 96 % de helio y el resto de un gas activo en forma de oxigeno.

El gas protector, que se puede emplear para la soldadura hibrida por laser de metales, se compone de 88 — 98 % en
volumen de helio y de 2 - 12 % en volumen de oxigeno, pero de manera especialmente ventajosa conforme al
invento de 96 % en volumen de helio y 4 % en volumen de oxigeno.

El helio, que presenta la mas alta conductividad del calor (en W/cm °C) de todos los componentes del gas protector,
contenido en hasta un 98 % en volumen en la mezcla gaseosa protectora conforme al invento, destinada a la
soldadura hibrida por laser de materiales metalicos, en particular de chapas gruesas y de piezas constructivas de
paredes gruesas con un grosor de las piezas constructivas que es mayor que 3 mm, conduce al mejorado
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acoplamiento del rayo laser y de una mas alta tension eléctrica del arco eléctrico con una mas alta conversion de la
potencia, con unas penetraciones equilibradas en la relacion de anchuras y profundidades, y por consiguiente a
unas costuras de soldadura ajustadas en la calidad.

Mediante las adiciones del gas activo, de desde por lo menos 2 % en volumen hasta como maximo 12 % en
volumen de oxigeno (O2) y/o didxido de carbono (CO;), que estan contenidas en la mezcla gaseosa protectora
conforme al invento para la soldadura hibrida por laser, se reduce la tensién superficial de la masa fundida en el
bafio fundido, de tal manera que resultan unas costuras de soldadura lisas, que presentan solamente unas minimas
entalladuras de penetracion, y estan exentas de poros y salpicaduras.

Ademas, los componentes del gas activo, que estan contenidos en el gas protector conforme al invento, favorecen el
desprendimiento de las gotas en el caso del material aditivo eventualmente empleado.

El empleo del gas protector conforme al invento hace posible, en el caso de la soldadura hibrida por laser de
materiales de aceros no aleados o aleados en bajo grado, a través de los capilares de vapor que se han formado en
la zona de ensamble fundida, una 6ptima ionizabilidad y con ello un arco eléctrico estable, con lo que se hace
innecesario el empleo del argén, que se ioniza facilmente, en el gas protector.

Mediante la utilizacion del gas protector conforme al invento en el caso de la soldadura hibrida por laser de metales,
se mejoran esencialmente la productividad y la rentabilidad del proceso de soldadura y la calidad de la soldadura.
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REIVINDICACIONES

1. Utilizacion de una mezcla gaseosa protectora con una proporcion en volumen de 96 % en volumen de helio y de
4 % en volumen de oxigeno como el gas activo, para la soldadura hibrida por laser de materiales de aceros no
aleados o aleados en bajo grado, asi como de chapas, en particular de chapas gruesas, y de piezas constructivas de
paredes gruesas.
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