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1. Gases de proteccion

Argon (1 1 segun DIN 32 526 o sea EN 439) es el gas de protec-
cion standard para las tareas normales de soldadura.
VARIGON® He 30 (I 3 seglin DIN 32 526 o sea EN 439) se emplea
en todos aquellos casos de grandes exigencias anti-poros, para
aluminio puro y grandes espesores de pared.

VARIGON® He 50 (I 3 segtin DIN 32 526 o sea EN 439) se emple-
ara cuando se exijan soldaduras exentas de poros, en especial
en aluminio puro, p.e. Al 99,5 o Al 99,8 y grandes espesores.

La formacian da poros disminuye o medida que aumenta el porcenta-
e de halko en el argdan,
ap 100%e Argon U Lime o) VARIGON® He 30 20 Limin

350-A28 V 345 A2a Y

c} VARIGON® Ha 50 28 Vmin ) VARIGON® He 70 38 I/min

A0 AN 335 A4 W
Material basea; Al 88.5; 5 = 10 mm. costura-l sin ranura
Hita alectrodo: S-A) 095 Ti; diametro 1,6 mm.
Pasician de la pisiala: 18" punzanie
Avance del hilo: .4 mimin
Valocidad de soldadura: E2-emdmin
Superficie total de
Gas protector Diametro de poro poros longitud de
cordén 370 mm.
a Argén 05...4 mm. 152 mm?
b VARIGON®He 30 | 0,5...1,5mm. 28 mm?
c VARIGON®He 50 | 0,5...1 mm. 18 mm?
d VARIGON® He 70 05...1 mm. 6 mm?

Las purezas y exactitudes de mezcla responden a DIN 32 562 o
sea EN 439.

Los gases pueden ser empleados para todos los tipos de arco y
todas las exigencias de rendimiento. Bajo pedido se pueden
suministrar otras mezclas de gases.



Consumo de gas protector (en relacion con argoén):
» arco corto 12-15 I/min.
» arco difuso y de impulsos 15-20 I/min.

Para los gases VARIGON® rigen los datos siguientes:

Gas protector Factor de Cantidad minima
correccion* de gas
VARIGON® He 30 1,17 20 I/min
VARIGON® He 50 1,35 28 I/min
VARIGON® He 70 1,70 35 I/min

* La cantidad minima de gas, dividida por el factor de correccion
da el valor que hay que graduar en el sistema de medicién.
Ejemplo VARIGON® He 30: 17 I/min. de paso por el sistema de
medicién (20:1,17).

La cantidad de gas requerida, o es calibrada en el reductor de
presién del manémetro provisto del capilar correspondiente,
para dar el consumo exacto (//min) ~lmagen 1-, o se ajusta con
un flotametro-medidor portatil. -Imagen 2-.

Es aconsejable efectuar un control periodico mediante el flota-
metro portatil de gases, acoplado a la tobera de salida del gas.

2. Hilos de aportacion

Recomendamos el impreso especial 103 de Linde para la selec-
cién de los hilos de aportacion para la soldadura de aluminios. El
almacenaje de los hilos electrodo deberia efectuarse en recintos
secos y a temperatura templada. Las bobinas empezadas deben
ser gastadas rapidamente.

3. Equipos de soldadura

Por regla general se suelen emplear los mismos equipos, tanto
para la soldadura MIG, como para la soldadura de aceros bajo
gas de proteccion.

Sin embargo, los dispositivos de avance del alambre o hilo,
deberan ser los adecuados de cara a las particularidades de los
hilos blandos de aluminio.

Serd conveniente dar preferencia a las fuentes energéticas que
sean adecuadas para el arco spray de impulsos, pues permiten
emplear hilos de mayor didmetro.

En el caso de tener que utilizar hilos de menos de 1,6 mm. de dia-
metro, se recomienda la utilizacién de pistolas Push-Pull, pistolas
de mangueras cortas o pistolas con bobina pequefia incorporada.

Potencia de la fuente de energia:
Grosor de chapa Hilo aconsejado Margen de graduacion

a soldar (mm) D en mm. de la fuente de
energia 100% ED

2-6 1,2 100-200 A

6-20 1,6 200-350 A

Observacion: los datos arriba mencionados son valores de
orientacion, que estaran supeditados a la forma del chaflan, al
material base y a la clase de gas.

4. Indicaciones de ajuste

Preparacion de bordes

lrmrsraria raniae ol anhaflanos Mrarvactnd rantno achaflanadac

Los oxidos de las
superficies frontales han
sido totalmente eliminados.
Buen relleno de raiz

Los 6xidos de las superficies
frontales no han sido
eliminados totalmente.

Raiz con falta de material

Forma de evitar ranuras de raiz, achaflanando los cantos de raiz.

Datos de soldadura
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Voltaje de soldadura

AUMents del componente He

Adaptacion del voltaje de soldadura con gases de diferente con-
tenido de Helio.

Los gases protectores con mayor participacion de Helio requéri-
ran una mayor tensiéon de soldadura.
Precalentamiento

Para evitar fallos de fusién y porosidad, se recomienda un preca-
lentamiento, que dependera del tipo de material y de su grosor.
La temperatura de la pieza a soldar debera ser siempre mayor
que la de su entorno.

Proteccion de la raiz

La proteccién de la raiz por medio de argén, reducira la oxida-
cién y mejorara la conformacién de la raiz.

Conformacién del cordén

Los componentes de helio que participan en el gas de proteccion,
mejoran la penetracion y aplanan la parte superior del cordén.

280 A/25"

c) VARIG(

285 A/30"

Material b
Hilo-electi
Angulo de
Avance de
Velocidad

Influencia del Helio sobre la geometria del Cordén y de la forma
de evitar fallos de fusion.

5. Defectos: como evitarlos
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