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1. RESUMEN

En la actualidad, se han desarrollado, aleaciones base Fe aleadas con niobio, molibdeno, tungsteno que en
combinacion con boro y carbono generan una alta resistencia al desgaste debido a la precipitacion de fases
duras en una matriz a-Fe que optimiza sus propiedades [1]. Es importante remarcar, que todas estas
excelentes caracteristicas pueden ser disminuidas durante su aplicacion. La velocidad de soldadura es un
factor importe en la productividad de aplicaciones de recargues duros. Altas velocidades de deposicion,
bajas diluciones y elevadas durezas son los requerimientos basicos para maximizar los costos de aplicacion
[2]. Lai et. al. [3] han estudiado sistemas aleados Fe-Cr-C y encontraron que los cambios en el
procedimiento de soldadura produjeron cambios en la composicién quimica del metal depositado y en la
solidificacion variando su microestructura y en consecuencia sus propiedades mecanicas. En depositos de
aleaciones nanoestructuradas se ha observado que las probetas que presentan menor diluciéon y mayores
velocidades de enfriamiento mostraron estructuras mas finas y duras. Sin embargo, la informacion
disponible sobre la soldadura de los nuevos sistemas multicomponentes base Fe es escasa, por lo que resulta
relevante conocer como diferentes aportes térmicos modifican la composicién quimica y otros aspectos del
metal depositado. El objetivo de este trabajo fue analizar la influencia del calor aportado; la dilucion; la
evolucion microestructural y la dureza y desgaste de depésitos nanoestructurados base Fe.

El consumible empleado fue un alambre tubular “flux cored” de 1,6 mm de didmetro, depositado mediante
el proceso semiautomatico de soldadura con proteccion gaseosa, en forma mecanizada. Los parametros de
soldadura empleados se pueden ver en la tabla 1, asi como la identificacion empleada y La longitud libre del
alambre fue de 18 mm en todos los casos. El gas de proteccion utilizado fue una mezcla de Ar-20CO.. La
tension y corriente se seleccionaron con el fin de obtener un arco estable y con pocas salpicaduras. Se sold6
una capa de 4 cordones para las probetas 1y 2,5y de 5y 7 cordones para las probetas 5y 12.

Tabla 1. Parametros de soldadura. Identificacién de muestras

Identificacion Tension Corriente Velocidad Calor aportado
[V] [A] soldadura [mm/s] [kJ/mm]
1 26 200 1,3 4,0
2,5 26 200 2,5 2,0
5 26 200 5 1,0
12 26 200 12 0,4

Se caracteriz6 la microestructura mediante microscopia Optica y electronica de barrido. Se realizaron
cortes transversales y perfiles horizontales de microdureza Vickers (HV) a 1 mm de la superficie de los
depositos soldados, se promedidndose los valores obtenidos. Ensayos de desgaste abrasivo segin norma
ASTM G-65, método A. Carga aplicada 130 N, distancia recorrida 6000m y arena AFS 70/50.


mailto:nahuel_jona@yahoo.com.ar

El material depositado presentd una alta concentracion de elementos de aleacion, dentro del sistema Fe-
(Nb,Cr-Mo-W)-(C,B). La composicién quimica de la aleacién esta disefiada con el fin de tener una gran
habilidad para la formacion de fases eutécticas-eutectoides, logrando un gran subenfriamiento antes de la
solidificacion promoviendo el desarrollo de estructuras finas.

La microestructura estuvo formada por carburos de niobio, carboboruros alargados (FeCr)2(BC) en forma
de listones y una fase eutéctica formada por laminas planas y globulares de precipitados del tipo
(FeCr)23(BC)s y o'-Fe. Se observo que el ancho promedio de los carboboruros (FeCr)2(BC) presentd una
diminucion de 16 gm a 6 um con el incremento de la velocidad de soldadura. La distancia promedio entre
los carburos disminuyd de 50 #m a 10 #my el tamafio del clister disminuy6 de 34 ym a 15 um, para las
muestras soldadas de 1 a 12 mm/s, respectivamente.

Entre la probeta 1y la 12 se observd una curva con menores variaciones respecto a la media a medida que
aumento la velocidad de soldadura. En todos los casos se pudo ver que los valores promedio de dureza de
los cordones fueron de entre 960 y 1350 HV2, siendo mayor para el dltimo corddn. Esto estaria asociado
con la disminucion de la dilucién promoviendo la formacion de fases duras. La microdureza del
carboboruro (FeCr),(BC) fue de 1472 HV y el WC fue de 2032 HV.

En la figura 1 se muestran las medidas de pérdida de peso en funcion de la velocidad de soldadura. Se
promediaron 3 probetas por punto.
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Figura 1. Relacién entre la pérdida de peso y velocidad de soldadura.

En el ensayo de desgaste se observd un buen ajuste de los datos experimentales, mostrando una variacion
lineal entre pérdida de peso y velocidad de soldadura (R*>0,9). Las muestras que tuvieron la mayor
velocidad de soldadura presentaron una reduccién del 20% respecto a las de menor velocidad. Esto estaria
relacionado con una mayor cantidad de fases duras. Ademds, es interesante observar que una gran
variacion del calor aportado (1000 %) produjo un leve cambio en la resistencia al desgaste.
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