Procesos de soldadura con gas protector

· Proceso MIG (Metal Inmer Gas) En este caso, el arco es protegido de la atmósfera mediante un gas inerte que puede ser argón o helio que no interviene químicamente en el depósito metálico del cordón. Con esto se evita que la atmósfera (esencialmente el oxígeno) produzcan alteraciones en el depósito metálico de dicho cordón. Son equipos en donde el electrodo viene en rollos que se van desenrollando automáticamente a medida que se suelda y alimenta en forma automática la pinza porta electrodo. Las características del cordón de soldadura (sus cualidades mecánicas) provienen exclusivamente del metal del electrodo ya que no habiendo revestimiento no hay aporte externo al metal del mismo. Es muy usado para soldar aceros inoxidables en posición plana, horizontal y sobre cabeza. Es un proceso de alta productividad por ser rápido al no tener que cambiar repetidamente el electrodo como en las soldadoras eléctricas por electrodos revestidos.

· Proceso MAG (Metal Active Gas) En este tipo de soldadura, el electrodo viene en rollo igual que en el proceso anterior y el procedimiento es similar. La diferencia estriba en que el gas protector interviene químicamente en el depósito metálico modificando sus propiedades. Es gas que se usa es CO2 (anhídrido carbónico) al que suele adicionarse 5 al 15% de argón y pequeñas cantidades de nitrógeno. El gas reacciona durante el arco pudiendo aportar algo de carbono que da más resistencia mecánica a la soldadura. En general diremos que el tipo de gas depende del material a soldar. Permite soldar en todas posiciones y es de alto rendimiento.

Otros procesos de soldadura

· Por puntos, donde dos chapas se superponen y una pinza las comprime produciendo simultáneamente un paso de corriente que funde una zona concentrada. La soldadura se reduce a esta zona (el punto). Es muy usada en la industria automotriz.

· Soldadura de chapas superpuestas en forma continua. En este caso un disco rueda sobre una de las chapas (el disco es uno de los electrodos) mientras que en otro lado las chapas apoyan en una pieza plana (es el otro electrodo). En este caso el paso de la corriente es continua a través de la rueda con lo cual hay un arco continuo y la soldadura también lo es.

Soldadura con oxígeno y gas combustible
La fusión se realiza basándose en la combustión de diferentes gases mezclados con el oxígeno. Las diferencias entre tipos de soldaduras que pertenecen a este grupo se basan en tipos de gases utilizados. 

El oxígeno y gas combustible se usa en sopletes de corte para cortar placas metálicas. El proceso más importante de este grupo es la soldadura con oxiacetileno.

Soldadura con oxiacetileno
Es un proceso de soldadura por fusión realizada mediante una flama a partir de la combustión del acetileno y el oxígeno. La flama se dirige mediante un soplete de soldadura. En ocasiones se agrega un metal de aporte en forma de varillas. La composición del metal de aporte debe ser similar a la de los metales base. Con frecuencia se recubre el aporte con un fundente lo cual ayuda a limpiar las superficies, evita la oxidación y produce una mejor unión soldada.

El acetileno es el combustible más común. La flama en la soldadura con oxiacetileno se produce mediante la reacción química del acetileno y el oxígeno en dos etapas.
Tratamientos termicos

Temple
Es un tratamiento térmico que se da, especialmente en los aceros, para afinarles el grano, haciéndolos:

· Más duros.

· Más resistentes.

· Más frágiles.

· Menos elásticos.

Se realiza calentando la pieza hasta su punto critico de temple y enfriándolo rápidamente en las siguientes fases:

  Calentamiento muy lento y progresivo hasta los 300º - 400º C (dependiendo de la composición del acero).

  Mantenimiento de esta temperatura durante 5 o 10 minutos, para que se estabilice su estructura.

  Calentamiento rápido ( para evitar oxidaciones) hasta la temperatura de temple, utilizando incluso un segundo horno más potente.

  Mantenimiento de esta temperatura durante algún tiempo (lo normal es un minuto por cada mm de espesor de la pieza) y nunca menos de 30 minutos.

  Retirar la pieza del horno e introducirla rápidamente en la cuba. Con el enfriamiento brusco se consigue el temple completo y con el lento se consigue un temple suave. Cada acero tiene su velocidad critica de enfriamiento, que es la mínima a que se puede enfriar para obtener algún efecto de temple.

Conviene no sobrepasar mucho la temperatura critica de temple, porque el grano se agranda demasiado (se denomina acero quemado) y queda inútil la pieza.

En el enfriamiento se pueden utilizar corrientes de aire, aire en reposo, agua acidulada (10% de ácido sulfúrico) o en aceite (siempre a 15ºC). Este es menos enérgico.

Para cada tipo de acero el Instituto del Hierro y del Acero indica en una tabla su temperatura de temple y el fluido conveniente para enfriarlo.

Revenido
Es un tratamiento térmico que se da únicamente a las piezas, después de templadas para eliminarles sus tensiones internas aparecidas en el enfriamiento rápido. El revenido hace al acero templado:

· Mucho menos frágil.

· Algo menos duro.

· Bastante más tenaz y más elástico.

Fases:
  Calentamiento lento hasta 450º - 650º C para aceros de construcción y hasta 150º - 200º C para aceros duros para herramientas de trabajo. Es conveniente empezarlo tras el temple cuando la pieza todavía esta entre 50º - 100º C.

  Mantenimiento de la temperatura a razón de 2 minutos por mm de espesor y nunca menos de 60 minutos. Cuando la temperatura de revenido es baja, conviene alargar este tiempo.

  Retirar la pieza del horno y dejarla enfriar al aire.

Recocido
Es un tratamiento térmico inverso al temple, ya que tiene como misión ablandar los aceros, regenerar su estructura y eliminar tensiones internas. Se consiguen estos efectos calentando la pieza (hasta la temperatura de recocido) y enfriarla muy lentamente. Según el objetivo principal resultante, se realizan varios tipos de recocidos:

· De regeneración: para aprovechar un acero sobrecalentado, que no llego a quemarse.

· De destemple: para eliminar por completo los efectos del temple de una pieza.

· De ablandamiento: se realiza, sobre todo, con las piezas forjadas en caliente, para poder mecanizarlas y después templar.

· Contra acritud: se dan en las aleaciones que han sido laminadas en frió, para quitarles acritud y aumentarles su tenacidad.

En todos los casos hay que mantener la pieza de 3 a 8 horas (según su espeso) a la temperatura del recocido deseado.

Normalizado
Consiste en un calentamiento de los aceros después de forjados o laminados a temperatura entre 830º - 910º C, seguido de un enfriamiento en aire tranquilo. Así que se comunica al acero una estructura fina y homogénea. El tiempo de calentamiento es de 1 minuto por mm de espesor con un mínimo de 30 minutos.

Es un tratamiento similar al recocido de regeneración, solo que con calentamiento y enfriamiento más rápido.

Se aplica al normalizado, antes del temple a aquellos aceros de los que se ignora si la casa suministradora los trató después de laminados.

