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DESCRIPCION

Procedimiento para retirar inclusiones en una costura de soldadura y dispositivo para la puesta en practica del
procedimiento.

La presente invencion concierne a un procedimiento para retirar inclusiones en una costura de soldadura segtn el
preambulo de la reivindicacion 1, asi como a un dispositivo para la puesta en prictica del procedimiento.

En la soldadura por medio de procedimientos de soldadura bajo gas protector se producen precipitados de consti-
tuyentes de, por ejemplo, silicio presentes en el metal de los componentes unidos uno con otro por la soldadura y/o
en los aditivos de soldadura, cuyo silicio se deposita predominantemente como silicato de manganeso en la zona de la
superficie de la costura de soldadura.

Se pueden realizar soldaduras bajo gas protector con procedimientos diferentes, pudiendo citarse aqui a titulo de
ejemplo la soldadura de metal-gas inerte (MIG) o la soldadura de metal-gas activo con gas mixto (MAGM).

Tales depésitos, que se presentan en un intervalo de tamafios de 0,2 a 1 mm, es decir que son muy pequefios, estin
irregularmente distribuidos por toda la longitud y anchura de la costura de soldadura. Los silicatos se adhieren muy
fuertemente al producto soldado, lo que viene reforzado en parte por el solapamiento del material de la costura hasta
mads alld de la inclusién.

La retirada de inclusiones de silicato en la zona de tales entrantes socavados no puede llevarse a cabo con proce-
dimientos conocidos como los que se han revelado en los documentos JP 103 39 290 A (resumen) y en el documento
DE 36 26 300 Al.

En la bibliografia dltimamente citada se propone retirar inclusiones por medio de un chorro abrasivo de agua a alta
presion, debiendo utilizarse como material abrasivo material a manera de arena de grano fino.

No obstante, la utilizacién de tal material abrasivo conduce a ensuciamientos de los componentes, que tienen que
limpiarse en un proceso de limpieza subsiguiente para prepararlos con miras a una mecanizacion ulterior. Naturalmen-
te, esto estd ligado a una considerable demanda de trabajo que no admite una aplicacion racional de los procedimientos
conocidos y, por tanto, no es adecuado para su utilizacién especialmente en la mecanizacion de piezas fabricadas en
grandes series.

Se puede considerar también como muy desventajosa la accidn abrasiva del medio de chorreado sobre equipos del
proceso, tales como robots o similares, los cuales pueden ser limitados en su capacidad funcional, al menos respecto
de su durabilidad, por efecto de la penetracién de material abrasivo.

Las inclusiones citadas conducen a un elevado riesgo de corrosién que, con el transcurso del tiempo, perjudica a la
resistencia de la costura de soldadura. Esta circunstancia se opone sobre todo a los miiltiples intentos de garantizar una
duracién de funcionamiento mds larga para componentes soldados, por ejemplo en la construccién de automdviles.

Dado que estas inclusiones no metalicas, sobre todo los silicatos, presentan menores fuerzas de adherencia que las
del material que forma el resto de la costura de soldadura, resultan errores de revestimiento, debido a la deficiente ca-
pacidad de adherencia de las inclusiones, cuando el componente soldado es provisto de un revestimiento, por ejemplo
un galvanizado o una mano de pintura.

Tales defectos de revestimiento no sélo perjudican a la impresion Optica general, sino que forman también poten-
ciales puntos de corrosion.

La posibilidad conocida hasta ahora de eliminar de manera fiable las inclusiones en la zona de la superficie de la
costura de soldadura consiste en el fondo solamente en una mecanizacién de arranque de virutas, tal como un pulido o
similar, en la que forzosamente se mecanizan correspondientemente también, al menos en parte, las zonas exentas de
inclusiones.

No obstante, una mecanizacién de esta clase estd ligada a un coste muy alto que se opone a una fabricacién barata
de, especialmente, aquellas piezas que se emplean como piezas en grandes series, por ejemplo en la construccién de
automoviles.

Por tanto, la presente invencién se basa en el problema de seguir desarrollando un procedimiento de la clase antes
citada de modo que sea posible una retirada fiable y racional de inclusiones en la costura de soldadura.

Este problema se resuelve por medio de un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicacion 1, asi como
por medio de un dispositivo correspondiente a la reivindicacion 12.

Como se ha visto sorprendentemente, mediante una mecanizacién de la costura de soldadura realizada en este
sentido se desprenden las inclusiones existentes en la zona de la superficie, especialmente los silicatos, atacando al
menos un chorro del medio fluido, preferiblemente agua, a las inclusiones en la zona limite con el material contiguo y
deshaciendo la unién existente.
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El medio estd aqui a una presion de 1.500 a 4.000 bares, preferiblemente 2.500 a 3.000 bares.

Dado que las distintas inclusiones no pueden localizarse ni chorrearse individualmente de manera deliberada, se
tiene que chorrear toda la superficie de la costura de soldadura. Esto se efectia de manera especialmente econémica
por medio de un cabezal portatoberas rotativo que presenta varias toberas (n > 2). Segtn la invencién, los distin-
tos chorros que salen de las toberas inciden sobre la costura de soldadura bajo dngulos diferentes, con lo que se
garantiza que al menos un chorro alcance el punto de conexién mds débil del silicato al metal y desprenda asi la
inclusion.

Preferiblemente, las toberas del cabezal portatoberas estan dirigidas una hacia otra, con lo que se facilita un en-
foque mediante una regulacién de la distancia. Esta regulacién de la distancia puede variarse también durante el
procedimiento.

Segtin un perfeccionamiento ventajoso de la invencién, se ha previsto que las toberas, referido al eje de giro del
cabezal portatoberas, estén dispuestas excéntricamente y en concreto a distancias diferentes del centro del eje de giro.
En el caso de una pequefia excentricidad, puede estar prevista una tobera adicional axialmente orientada.

En contraste con el estado de la técnica, la retirada de las inclusiones con ayuda del medio fluido no representa
una mecanizacion de arranque de virutas en este sentido si se prescinde del desprendimiento de las inclusiones vy,
en ciertas circunstancias, de cierta accion abrasiva sobre el conjunto de la costura de soldadura, de modo que se
proporciona una mecanizacion extraordinariamente efectiva. Por lo demas, ésta se puede automatizar completamente,
de lo que resultan considerables ventajas de costes, juntamente con una optimizacion simultdnea de la superficie de
la costura de soldadura respecto de una resistencia a la corrosiéon o de una capacidad de revestimiento. Esta tltima
crea las premisas necesarias para un revestimiento completamente cerrado que responda sin restricciones a la finalidad
deseada, por ejemplo la proteccion contra la corrosion o la configuracion de la superficie.

Se consigue una optimizacién de la mecanizacién de la costura de soldadura, referido tanto al resultado de la
mecanizacion como a los datos relevantes para la fabricacion, por ejemplo consumo de energia o de medio y velocidad
de mecanizacién, cuando se trabaja a una presioén del medio, preferiblemente del agua, de 1.500 a 3.000 bares, con
varias aberturas de salida de la tobera, cada una de un didametro de 0,4 a 0,8 mm, una velocidad de avance de 60 a
90 mm/s, un nimero de revoluciones de la tobera de 1.000 a 2.000 min™' y una distancia de la tobera a la costura de
soldadura de aproximadamente 15 a 30 mm.

Otras ejecuciones ventajosas de la invencion estdn caracterizadas en las reivindicaciones.

Se describen seguidamente ejemplos de realizacion de la invencién ayudandose de los dibujos adjuntos. Muestran:
La figura 1, una parte de un dispositivo segtin la invencién en una posicion de funcionamiento, en un alzado lateral,
La figura 2, un detalle ampliado de la figura 1 y

La figura 3, el dispositivo en una vista esquemadtica desde abajo.

En la figura 1 se representa un dispositivo para retirar inclusiones, especialmente silicatos, en la zona de la super-
ficie de una costura de soldadura 3 producida bajo gas protector, con la cual estdn unidos dos componentes metalicos
4 uno con otro.

El dispositivo presenta un cabezal portatoberas 1 que estd conectado de forma rotativa y/u oscilante a un acciona-
miento de giro no representado.

El cabezal portatoberas 2 estd provisto, en un extremo, de - en el presente ejemplo de realizacion - tres toberas 2,
de cada una de las cuales sale un chorro 5 de un medio fluido sometido a alta presion, estando los dngulos de salida a1
a a3 dirigidos de manera diferente hacia dentro, es decir que estdn dirigidos uno hacia otro, y solicitando a la costura
de soldadura 3 bajo dngulos de incidencia correspondientes.

Como se muestra con mucha claridad especialmente en la figura 3, las toberas 2 estan dispuestas excéntricamente
con respecto al eje de giro del cabezal portatoberas 1 y concretamente estdn dispuestas a distancias diferentes el a e3.

Debido, por un lado, a los dngulos de incidencia diferentes y, por otro, a las diferentes excentricidades de las
toberas 2 y al movimiento rotativo y/u oscilante del cabezal portatoberas 1 se solicita cada zona de la superficie de la
costura de soldadura 3 con un chorro 5 de alta presién, pudiendo estar montado el cabezal portatoberas, por ejemplo
en un robot o similar, de manera que dicho cabezal pueda ser trasladado en conjunto de conformidad con el trazado
de la costura de soldadura que se ha de mecanizar, mientras que la pieza de trabajo correspondiente estd fijamente
posicionada, o bien la pieza de trabajo puede ser movida con relacién al cabezal portatoberas 1 dispuesto entonces en
posicion estacionaria. En cualquier caso, se consigue de manera fiable que las inclusiones existentes 6 sean retiradas
de la unién con la costura de soldadura restante por uno de los chorros 5.
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El dispositivo en conjunto puede estar montado, por ejemplo en un robot o similar, de manera que pueda ser
trasladado de conformidad con el trazado de la costura de soldadura a mecanizar, mientras que la pieza de trabajo
correspondiente estd dispuesta en posicion fija.

Sin embargo, es imaginable también mover la pieza de trabajo con relacién al dispositivo dispuesto entonces en
posicién estacionaria.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para retirar inclusiones (6), especialmente silicatos, en la zona de la superficie de una costura de
soldadura (3) que se ha producido bajo gas protector y que une componentes metalicos (4) uno con otro, caracterizado
porque se solicita la costura de soldadura (3) bajo dngulos de incidencia diferentes con varios chorros (5) de un medio
fluido sometido a alta presion.

2. Procedimiento segtn la reivindicacién 1, caracterizado porque se aplican los chorros (5) al mismo tiempo.

3. Procedimiento segtin la reivindicacién 1 6 2, caracterizado porque se aplican los chorros (5) de manera rotativa
y/u oscilante sobre la costura de soldadura (3).

4. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque al menos una parte de los
distintos chorros (5) discurren inclinados y dirigidos uno hacia otro.

5. Procedimiento segiin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque se conducen los chorros (5)
continuamente a lo largo de la costura de soldadura (3).

6. Procedimiento segtiin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque se mueve la costura de sol-
dadura (3) con relacién a las zonas de incidencia de los chorros (5).

7. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque se gufan los chorros (5) a
distancias diferentes (el a e3) de un cabezal portatoberas (1).

8. Procedimiento segtin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque se conduce axialmente al
menos un chorro (5), referido al eje central del cabezal portatoberas (1).

9. Procedimiento segtn una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el medio fluido estd sometido
a una presion de 1.500 a 4.000 bares.

10. Dispositivo para la puesta en practica del procedimiento segiin la reivindicacién 1, caracterizado porque
estd prevista una disposicién de varias toberas (2) para un medio fluido sometido a alta presion, las cuales discurren
inclinadas con dngulos diferente (a1 - a3).

11. Dispositivo segtn la reivindicacién 10, caracterizado porque al menos una parte de las toberas (2) discurren
inclinadas y dirigidas una hacia otra.

12. Dispositivo segun la reivindicacién 10 u 11, caracterizado porque las toberas (2) estan dispuestas en un cabezal
portatoberas (1).

13. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones 10 a 12, caracterizado porque el cabezal portatoberas (1) se
puede mover de manera rotativa y/u oscilante.

14. Dispositivo segin una de las reivindicaciones 10 a 13, caracterizado porque éste se puede mover con relacién
a la costura de soldadura (3) que se ha de mecanizar.

15. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones 10 a 14, caracterizado porque el movimiento relativo del dispo-
sitivo o de la pieza de trabajo provista de la costura de soldadura (3) es de aproximadamente 60 a 90 mm/s.

16. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones 10 a 15, caracterizado porque el nimero de revoluciones del
cabezal portatoberas (1) durante el funcionamiento es de aproximadamente 1.000 a 2.000 min~!.

17. Dispositivo segtin una de las reivindicaciones 10 a 16, caracterizado porque el didmetro de las toberas (2) es
de aproximadamente 0,4 a 0,8 mm.
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