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;.q__r/' ::'c%g‘:f;%%;:u;;? La soldadura es un proceso de union permanente de materiales en el

cual se funden las superficies de contacto de dos, o mas, partes
mediante la aplicacion conveniente de calor, presion o ambas a la
vez. Laintegracion de las partes que se unen mediante soldadura se
denomina una UNION SOLDADA.

En algunos casos se agrega un material de aporte o relleno para
facilitar la fusion.

Su importancia comercial y tecnologica se deriva de lo siguiente:
sLa soldadura proporciona una union permanente.

sLa unidn soldada puede ser mas fuerte que los materiales originales
si se usa un metal de relleno que tenga propiedades de resistencia
superiores a las de los materiales originales y se emplean técnicas
de soldadura adecuadas.

*En general, es laforma mas econdmica de unir componentes.

el a soldadura no se limita al ambiente de fabrica. Puede realizarse
en el campo.

La soldadura tiene también ciertas limitaciones y desventajas:

La mayoria de las operaciones de soldadura se realizan en forma
manual y son elevadas en términos de costo de mano de obra.
Muchas operaciones de soldadura se consideran cuestiones
especializadas y no son muchas las personas que las realizan.




*Casi todos los procesos de soldadura implican el uso de mucha
energia y por lo tanto resultan peligrosos.

Dado que la soldadura obtiene una union permanente entre los
componentes, no permite un desmontaje adecuado.

sLa unidn soldada puede padecer ciertos defectos de calidad que
son dificiles de detectar. Los defectos pueden reducir la resistencia
de la union.

TIPOS DE UNIONES

Hay cinco tipos basicos de uniones para integrar dos partes de una
junta, de acuerdo al siguiente detalle:

A tope Esquina Traslape

R

-
(c]

(k]

Borde Tipo T
() (€)

Ing. Carlos Barrera
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TIPOS DE SOLDADURAS

Unién soldada

(a) (d)
FIGURA 43 Diversas formas de soldadura de filete: a) uniéon de esquina con filete interno

unico, b) unién de esquina con filete externo Unico, ¢) unién sobrepuesta con filete doble,

y d) unién en T con filete doble. Las lineas con guiones muestran los bordes originales
de las placas.

Soidadura insertada Hanue:bo la: pats
/ - . / supaerior para soldar
Hueco en la parte e -

superior

(a) ' (b)
FIGURA 4.5 (a) Soldadura con inserto y (b) soldadura en ranura.
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Unién soldada

(d)
FIGURA 4.4 Algunas soldaduras con bisel tipicas: a) soldadura con bisel cuadrado en un
lado; b) soldadura con bisel Unico; c) soldadura con bisel en V unico; d) soldadura con
bisel en U unico; e) soldadura con bisel en J unico; f) soldadura con surco en X para

secciones mas gruesas. Las lineas con guiones muestran los bordes originales de las

partes.
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Sirnbols da Lerrminacin
(Eemarilado, frasado

Simbolo de contomo

Simbclo de soldadura

Tamand de la abarhera
dia anldedura

Dimansion an milimatros
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area parmanacen tal
ak SOMc: S6 migeskaan, dun
cuando ka cola v la
flecha eshén comtrarias
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-~ Anguio de ka ranura

Aberiura da ralz. slhwra ralleno
pard solclacdurds che gl O
tapsn

Longitud de soldadra sn mm

Paso (Distancea centro
a cenlro de sakdaduras en mmy)
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a0 termano

Sirnbole Soldiaciura an todo al
CONTHMC

La fleche conecta la linea da
mferncia a la flecha de la caa
del components da la junta o
i3 flacha dela carade la jurta




/A2 UNCUYO

UNIVERSIDAD

w‘ ' NACIONAL DE CUYO -

(\ FACULTAD @i
‘wme’ DE INGENIERIA |

Cétedra:
MECANICA :
APLICADA-

MECANICAY
;MECANJSMOS i

Ing. Carlos Barrera

El ingeniero debe hacer llegar la siguiente informacion al taller de

soldadura:

1. El punto donde se debe hacer la soldadura.

2. Que lasoldadura va a ser de filete en ambos lados de la union.

3. Por ej.: un lado sera una soldadura de filete de 12 mm y el otro
una soldadura de filete de 6 mm.

4. Ambas soldaduras se haran con un electrodo E6014.

5. Lasoldadura de filete de 12 mm se esmerilara

12 mm | \N\C
Ebou> Gmmi> \

La American Welding Society (AWS) ha establecido un grupo de simbolos
estandar utilizados en la industria para indicar e ilustrar toda la informacion
para soldar en los dibujos y planos de ingenieria.
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' la linea de referencia

* siempre sera la misma

en todos los simbolos.

Sin embargo, si el

simbolo de soldadura

~ esta debajo de la linea
o de referencia, la

~ soldadura se hara en el
| lado de la union hacia

el cual apuntara la
- flecha. Si el simbolo de

~ la soldadura  esta

| encima de la linea de
~ referencia, la soldadura

Ing. Carlos Barrera

| se harden el lado de la
~union, opuesto al lado

2042 | enque apunta la flecha
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Simbolo llustracion Descripcion

Soldadura a tope de
pestafas

V%

y / Soldadura a tope de bordes
Wflllllﬂ NN rectos

£ Soldadura a tope en V
TITTSTE7s. SSNNNNNN

A== Soldadura a tope en media
FHISVTL  NNNNNNNN v

Ing. Carlos Barrera
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Soldadura atopeenY

Soldadura a tope en media
¥

Soldadura a tope en U

/ ‘#’flllﬁ AN

Soldadura a tope en J




| UN uvof

9 @ e Soldadura con respaldo
F7FES /s ONNNNNN

10 B Soldadura de filete

11 ‘ \ Soldadura de tapon

12 Q Soldadura de puntos




Soldadura continua o de
cordon




Si la soldadura va a quedar alrededor de
la unidon, se coloca un simbolo de
soldadura a ambos lados en |la
interseccion de las lineas guia y de
referencia, este simbolo es un circulo.

Cuando el proceso de soldado se lleva a
cabo en el campo o lugar definitivo de la
pieza, maquina o estructura, se usa un
simbolo especial que tiene la forma de
una bandera rellena, en la interseccion de
las lineas guia y de referencia.

N |\

El simbolo de fundicion pasante se
emplea cuando existe una penetracion del
100% de la soldadura de un lado al otro a
través de la union.




El simbolo de material de refuerzo o de
espaciamiento acusa cuando se afade
una pieza adicional pequefia entre la
union de las dos piezas.

Los simbolos de contorno sirven para
representar soldaduras que  seran
maquinadas para alisarlas o hacerlas
concavas o0 convexas. Los contornos
estan representados graficamente por
una linea horizontal para contornos
alisados y por arcos para contornos
coOncavos o convexos. En algunas
ocasiones se suelen especificar los
metodos de acabado por literales: G:
esmerilado, M: maquinado, K: laminado,
H: martillado.

Si la unién va a prepararse antes de la
soldadura, como puede ser maquinada o
biselada, entonces la linea guia se
dibujara curvada o con un quiebre
adicional.

Ing. Carlos Barrera
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LADO DE 1/2
SOBRE LA
PIEZAB

SECCION TRANSVERSAL DE LA SOLDADURA

Soldaduras de Filete con Piernas Desiquales:

174 x 1/2 V

e

SIMEOLO

PIEZA A
-

FPIEZA B
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Soldaduras en Filete Intermitentes:

| - A N\ 2-4

|
de b de L

SOLDADURAS SIMBOLO

Para soldadura con preparacion de ranura:

1‘,1'8"“—'!"] I"-'I"'"""’

1/4(3/8)  60°

o < SMAW
| S 380112)

2 -

T B |5 90

=

Ing. Carlos Barrera
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SOLDADURA EN ANGULO
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Ejemplo de soldadura de fliletes

Tamafio de dos filetes iguales
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Tamafio de un filete de tamafio diferente
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i Ne Designacién Ilustracién Simbolo

Soldadura a tope de chapas con bordes levanta- .
1 dos"; soldadura de borde en canto/USA/ (los bor- E /*4/ a / \

des levantados se fundiran completamente)

2 | Soldadura a tope con bordes planos Q
222 NN\

3 | Soldadura a tope en V simple

4 | Soldadura a tope en bisel simple




N° Designacién Ilustracién Simbola
- | Soldadura a tope en V simple con talén de raiz am-
° | plio Y
6 Soldadura a tope en bisel simple con talén de raiz _:'F

amplio

=3

7 Soldadura a tope en U simple (lados paralelos o en P

pendiente)
8 | Soldadura a tope en J simple V
9 Cordén de respaldo; soldadura de reverso o de res- —

paldo /USA/
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Soldadura a tope en V simple plana (a paiio)

Soldadura a tope en V doble convexa 1@/’ N

Soldadura en angulo céncava S,

Soldadura a tope en V simple plana (a paiio) con
cordén de respaldo plano (a pano)

/ NN

Soldadura a tope en V simple con talon de raiz am- ; -
plio y cordén de respaldo m

I b 1O
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Soldadura a tope en V simple con acabado a pano

Soldadura en angulo con transicidn suave E‘\\L |ELC

P TITVITIS IS

23 3

1 = linea de la flecha
2a = linea de referencia (linea continua)
2b = linea de identificacion (linea a trazos)

Union
\ 3 = simbolo de soldeo

Posicion de los simbolos en los planos: método de representacion

Ing. Carlos Barrera
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Causas probables:

1. Conexiones defectuosas.

2. Recalentamiento.

3. BElectrodo inadecuado.

4. Longitud de arco y amperaje inadecuado.

Recomendaciones:

1. Usar la longitud de arco, el angulo (posicion) del
electrodo y la velocidad de avance adecuados.

2. Evitar el recalentamiento.

3. Usar un vaivén uniforme.

4. Evitar usar corriente demasiado elevada.

Penetracién excesiva Causas probables:

1. Corriente muy elevada.
2. Posicion inadecuada del electrodo.

Recomendaciones:

1. Disminuir la intensidad de la corriente.
2. Mantener el electrodo a un angulo gue facilite el
llenado del bisel.

Ing. Carlos Barrera




Causas probables:

1. Corriente muy elevada.
2. Arco muy largo.
3. Soplo magnético excesivo.

Recomendaciones:

1. Disminuir la intensidad de la corriente.

2. Acortar el arco.
3. Ver lo indicado para “arco desviado o soplado”.

Causas probables:

1. El campo magnético generado por la CC produce
la desviacion del arco (sopho magnetico).

Recomendaciones:

1. Usar CA

2. Contramrestar la desviacion del arco con |a posi-
cion del electrodo, manteniéndolo a un angulo
apropiado.

3. Cambiar de lugar la grampa a tiermra

4. Usar un banco de trabajo no magnético.

5. Usar barras de bronce o cobre para separar la
pieza del banco.

Ing. Carlos Barrera
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Soldadura porosa Causas probables:

1. Arco corto.
2. Comiente inadecuada.
3. Electrodo defectuoso.

Recomendaciones:
1. Awveriguar si hay impurezas en el metal base.
2. Usar comrriente adecuada.

3. Utilizar el vaivén para evitar sopladuras.

4. Usar un electrodo adecuado para el trabajo.

5. Mantener el arco mas largo.

6. Usar electrodos de bajo contenido de hidrogeno.

Soldadura agrietada Causas probables:

1. Electrodo inadecuado.

2. Falta de relacion entre tamano de la soldadura y
las piezas que se unen.

3. Mala preparacion.

4. Unién muy rigida.

Recomendaciones:

XN PN

1. Eliminar la rigidez de la union con un buen pro-
yecto de la estructura vy un procedimiento de
soldadura adecuado.

2. Precalentar las piezas.

3. Evitar las soldaduras con primeras pasadas.

4. Soldardesdeel centrohacia los extremos obordes.

5. Seleccionar un electrodo adecuado.

6. Adaptar el tamafno de la soldadura de las piezas.

7. Dejar en las uniones una separacion adecuada y
uniforme.




Combadura

Soldadura quebradiza

Causas probables:

1.
2.
3.
4.
5.

Diseno inadecuado.

Contraccion del metal de aporte.
Sujecion defectuosa de las piezas.
Preparacion deficiente.
Recalentamiento en la unian,

Recomendaciones:

T i R

Corregir el disenio.

Martillar (con martillo de pena) los bordes de la
unién antes de soldar.

Aumentar la velocidad de trabajo (avance).
Evitar la separacion excesiva entre piezas.
Fijar las piezas adecuadamente.

U=zar un respaldo enfriador.

Adoptar una secuencia de trabajo.

Usar electrodos de alta velocidad y moderada
penetracion.

Causas probables:

1. Electrodo inadecuado.

2. Tratamiento térmico deficiente.
3. Soldadura endurecida al aire.
4. Enfriamiento brusco.

Recomendaciones:

1. Usar un electrodo con bajo contenido de hidro-
geno o de tipo austenitico.

Calentar antes o después de soldar o en ambos
casos.

Procurar poca penetracion dirigiendo el arco
hacia el crater.

Asegurar un enfriamiento lento.

= B P




Penetraclén incompleta

\

Causas probables:

ol o o ot

Velocidad excesiva.
Electrodo de @ excesivo.
Corriente muy baja.

. Preparacion deficiente.

Electrodo de © pequeno.

Recomendaciones:

1.

Lizar la comiente adecuada. Soldar con lentitud
necesarna para lograr buena penetracion de raiz.

. Velocidad adecuada.
. Galcular correctamente la penetracion del elec-

2
3
4.
5

trodo.
Elegir un electrodo de acuerdo con el tamano de
bizel.

. Dejar suficiente separacion en el fondo del bisel.

Causas probables:

1. Manejo defectuoso del electrodo.
2. Seleccion inadecuada del tipo de electrodo.
3. Comiente muy elevada.

Recomendaciones:

1. Usar vaivén uniforme en las soldaduras de tope.

2. Usar electrodo adecuado.

3. Evitar un vaivén exagerado.

4. Usar corriente moderada y soldar lentamente.

5. Sostener el electrodo a una distancia prudente
del plano vertical al soldar filetes horizontales.
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Cracks  Fisuras




Presencia de Escoria / Slag

Escoria atrapada / Slag inclusion

Falia de penefracion / Lack of penetration




Porosidad

Porosidad / Porosity

Créateres y Socavado / Undercuts &

Socavado / Undetout

Ing. Carlos Barrera




Bajo espesor de soldadura / Low Weld thickness

g

Espesor de Soldadura
Weld Thickness

Espesor metal base
Base metal thickness

Refuerzo de Soldadura

H
E

|

Refuerzo de Soldadura
Thickness of weld reinforcement

Ing. Carlos Barrera



Catetos / Legs

Altura de catetos (Ver tabla 4)

Size of legs (See table 4)

Convexidad / Convexity

Concavidad / Concavity




Enganches / Restarts

No Aceptable / Not acceptable

Acceptable




LT 2(A-B) "3 ‘

—

Aceptable / Acceptable

Transiciones / Transitions

———

LT < (A-B) '3

&

Mo Aceptable / Not accepiable

Ing. Carlos Barrera




Remates / Finishing

Mo Acepiable / Not acceptable

Aceptable / Acceptable




Picados de arco / Arc pitting

Provecvcibnes / Spattered
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(\ FACULTAD = :
. DF '_NGEN'ER'{{E En lafigura se presenta una soldadura en una ranura en V
. sometida auna carga de tension F. El esfuerzo normal esta dado:

F
o= —

hi

h es la garganta de la soldadura y | es la longitud de la
soldadura. El valor de h no incluye el refuerzo. Este produce
concentracion de esfuerzo en el punto A de la figura. Si existen
cargas de fatiga habria que maquinar o esmerilar el refuerzo.

Reinforcement Reinforcement

CARGA
NORMAL

CARGA
CORTANTE

Ing Carlos Barrera
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El esfuerzo promedio en una soldadura a tope debido a
carga cortante esta dado por:

- F
" hi
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(\E’éﬁ‘dgé‘ﬁmg En la figura se muestra un voladizo de longitud | soldado a una
- columna mediante dos soldaduras de filete. La reaccion en el
soporte de un voladizo siempre consiste en una fuerza cortante V y

en un momento M v
[

F = —

A

A es el area de la garganta de todas las soldaduras.
El momento en el soporte produce una torsidn de las soldaduras y dicho
esfuerzo esta dado por la ecuacion:




Area de la Momento polar unitario

Soldadura garganta Ubicacion de G del Area
_f A= 070hd x=0 L=d3n2
al ! y=4df2
a1
2
j-t-+ A=141hd i=b2 P 43"26"'""
_f y=d/2
AR
-II
. B _ (b+d) —6b3d?
== A= 0.707H2b + d) E b=
-
'L_T" d Y= 2b+4d)
B
Tk
s . ¥ 8b’ + 6bd’ 4+ b
I*——.i-r NIRRT = 2bsd Je 12 T 2b+d
I--Tc -I- y=d/2
-z
fo- o =] A= 1.414Hb + d) i=b2 1.,=“”‘;‘"J
y=d/2

B
T——

A= 1414 xk fo=-2x7




Q‘-}z UNCUYO ESEFUERZOS EN UNIONES SOLDADAS SUJETAS A ELEXION

- En la figura hay un voladizo soldado a un soporte mediante
| soldaduras de filete en la parte superior e inferior. El diagrama de
cuerpo libre de la viga muestra una reaccion de fuerza cortante Vy
unareaccion de momento. La fuerza cortante:

, Vv
¥ SR =

A

El momento M induce una componente de esfuerzo cortante en la
garganta de 0,707 T donde estan las soldaduras.

<
— e,
R
4
M

AL
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Si se consideran las dos soldaduras de la figura como lineas, se
observa que el momento del area unitaria es:

bd*?
==~
El momento del area l es:
dz
I =0.707hl, = 0.707hT

El esfuerzo cortante nominal en la garganta es:

Mc Md )2 _1L414aM

T = = =

I~ 0.707hbd?/2 _  bdh

Ing. Carlos Barrera
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Soldadura

s

Area de la garganta

A = 0.707hd
A= 1.414hd
A= 1.414hd

A = 0.707h2b + d)

Ubicacion de G

I
o

X

7= df2

% =b/2
7= df2
%= b/2
7= df2
R
X=72b+d
7= df2

Momento polar unitario del Area

bd?
23

d?
l, = T?(bb +d)



2d°

| A = 0.707h(b + 2d) %=b/2 b= - -2d%7+b+2d)y’
el ! =53
i o
!
kb A= 1.414Hb + d) %= b2 b=L3b+d)
T y=df2 o
A = 0.707Hb + 2d) %= b/2 l, = ’%‘3 - 2d?%y + [b+ 2d)j?
, d*
Y=b+2d
A= 1414Hb + d) x=b/2 L= %2(3b+d]
y=df2

A= 1414xrhr |, = nr
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TIPOS DE SOLDADURAS

Soldadura por presion

Es un tipo de soldadura donde la union entre los metales se
produce sin aporte de calor. Es atil en aplicaciones en las que
sea fundamental no alterar la estructura o las propiedades de los
materiales que se unen. Se puede realizar de las siguientes
maneras:

Por presion en frio o en caliente: consiste en limpiar las
superficies que hay que unir y ponerlas en contacto, aplicar una
presion sobre ellas hasta que se produzca la unién.

*Por friccion: Se hace girar el extremo de una de las piezas y
después se pone en contacto con la otra. El calor producido por
friccion une ambas piezas por deformacion plastica.

Agrupa todos los procesos de soldadura en los que se aplica
presion, sin aporte de material para realizar la union.

Es una soldadura de buena calidad y uniforme si la ejecucion es
correcta.

No hay deformaciones ni cambios en la estructura del material.
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penGENERIA - E| calor aportado en este tipo de soldadura se debe a la reaccion
' . de combustion del acetileno, pues se alcanzan temperaturas del
orden de los 3200 °C

L

largirad cefo o dele fowe.

Segun la relacion oxigeno/acetileno la llama puede ser oxidante
Si tiene exceso de oxigeno, es una llama corta, azulada y ruidosa.
Alcanza las maximas temperaturas.

Ing. Carlos Barrera
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Oxigeno, es una llama larga,
amarillenta y alcanza menos
temperatura. Neutra o)
normal que es aquella ideal
para soldar acero.

Oxigeno Oxigeno
Mmal de aponacion " i
ap Acstileno » e Acetileno
Corddn de R Pon. =
Piezg foldaclur%_ — Pieza
Des .. i .
plazamiento «a izquierdass Despiazamiento «a derechas»

Ing Carlos Barrera



» Es una soldadura que tiene como ventaja que solo se aplica la
cantidad requerida.

= El soldador tiene control del calor y la temperatura.
= Suelda materiales ferrosos y no ferrosos.
= El equipo de soldar es de bajo costo, portatil y muy versatil

O Se producen grandes deformaciones y tensiones internas
causadas por el gran aporte térmico.

0 El proceso es lento, de baja productividad, destinado a
pequenos espesores.

O Produce grandes cantidades de escoria, las cuales deben ser
removidas.

Ing. Carlos Barrera
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Ing. Carlos Barrera

Es un sistema de reducido costo, de facil y rapida utilizacion vy
aplicable a toda clase de metales. El procedimiento de soldadura
por arco consiste en provocar la fusion de los bordes que se

- desea soldar mediante un calor intenso desarrollado por un arco

electrico. Los bordes en fusidon de las piezas y el material fundido
gue se separa del electrodo se mezclan formando al enfriarse un
pieza Unica, resistente y homogénea.

Ny Mucloo del efectrodo

\ / __ - Rovestmiento
l-l"-l- | ]

Para que la soldadura presente una penetracion eficaz, hay que
tener en cuenta la longitud del arco. (distancia entre el extremo
del electrodo y la superficie del bano fundido). El operario tiene
gue ser habil para mantener el arco a la longitud adecuada. Las
temperaturas que se generan son del orden de 3500 °C



(\,, UNCUYOZ

e UNIVERSIDAD: -

U NACIONAL DE cuvo_

_(\ FACULTAD. i
: DE INGENIERIA:

MECANICA

APLICADA -

Fuente de poder sencilla y econdmica. Se puede emplear en
cualquier posicion.

Es aplicable en la mayoria de los metales y aleaciones de uso
Industrial.

Es un proceso manual. Alta deposicion del metal.

Produce irradiaciones de ondas infrarrojas y ultravioletas que
pueden causar trastornos en la persona.

Se realizan facilmente soldaduras robustas (con un buen
proceso de disefo y control)

Practicamente no es necesaria una preparacion previa de los
bordes.

El proceso es adecuado para trabajos de interior o al aire
libre.

Distorsion mucho menor. Las soldaduras realizadas son
robustas, uniformes, resistentes a la ductilidad y a la
corrosion y tienen muy buen valor frente a impacto.



© e Soldadura por Arco en atmdésfera inerte

racuman. | Este procedimiento se basa en aislar el arco y el metal fundido de la
atmosfera, mediante un gas inerte (helio, argon, hidrogeno, etc)

- DE INGENIERIA::

CON ELECTRODO REFRACTARIO (Método TIG)

Besalazamants EFl:irodn de tugstero T ;f

Baquilla

refractaric

Melio o Argén

Plasma

—
P

Varilla de ok —

soldlr Arco Corriunte ol oy s (I cas it
>/ Metal Fundifjl ' Y

50 l'.'ll:iu ra Cordén de soldadura

Pieza

El arco salta entre el electrodo de Wolframio o Tungsteno(que no se
consume) y la pieza, el metal de aporte es una varilla sin revestimiento de

composicion similar a la del metal base.

Ing. Carlos Barrera
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La superficie soldada queda limpia, sin escoria ni residuos de
fundente.

Permite soldar con facilidad espesores delgados.
El arco es visible y se puede soldar en cualquier posicion

Hay menos posibilidad de grietas por accion del hidrogeno en
aceros susceptibles a ellas.

Hay una mejor proteccion de la zona de soldadura por la accion
del gas.

El cordon presenta buen acabado.
No produce chispas ni salpicaduras.

Alto costo del equipo y mano de obra.
Dificultades para trabajar al aire libre.
Requiere una mayor destreza por parte del soldador.
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§¢é{édfé: """ . Se sustituye el electrodo refractario de wolframio por un hilo de
?MECANICA ~ alambre continuo y sin revestimiento que se hace llegar a la
pistola junto con el gas. Segun sea el gas asi recibe el nombre
(MIG= Metal Inert Gas) o (MAG= Metal Activ Gas) si utiliza anhidrido

carbonico que es mas econémico.

Cablo o mown

Suministro de energia



° VENTAJAS Y LIMITACIONES

*Alimentacion continua del material de aporte.
No deja escoria. Soldadura limpia.

*Altas velocidades de soldadura.

Mayor penetracion que con otros métodos.
*Es posible soldar en toda posicion.

Puede ser utilizado en la mayoria de las aleaciones
comerciales.

*El equipo es relativamente mas complejo y costoso. Menos
Portatil.

*El arco debe ser protegido de las corrientes de aire que
pueden desplazar el gas de proteccion.

Requiere limpieza del metal de base.

Ing. Carlos Barrera



o Diferentes grados de espesores: se pueden realizar las
tareas en espesores comprendidos entre 0,7y los 6mm,
sin necesidad de preparar los bordes.

« No emite agentes de contaminacion: consigue una
reducida emision de gases contaminantes o toxicos
para la atmosfera.

e Alto costo: asi como su manera de operarla es sencilla,
el precio del equipo puede ser bastante alto. Lo que
guiere decir que si manejas un presupuesto limitado, te
sera complicado el adquirirla.

 Enfriamiento: su sistema de enfriamiento es mas rapido
en relacion a otros metodos de trabajo.

Ing. Carlos Barrera
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ALAMBRE ELECTRODO

Igual que los electrodos de arco ordinaria, los
electrodos para soldadura MIG se disefian de
acuerdo con el tipo de metal que se va a soldar.

Dependiendo del proceso que se use, los electrodos
pueden ser:

«De alambre desnudo.
«De alambre con fundente.
«De alambre con alma de fundente.

Los alambres de desnudos vienen en los siguientes
diametros: 0.020", 0.030", 0.040", 0.045", 3/64",
1/16", 3/32". Los alambres mas pequefios (0.020" a
0.045") son los mas usados, es obvio que estos
alambres finos tienen una gran influencia en la
calidad de la soldadura, ya que cuanto mayor sea el
area superficial de alambre, mayor es la posibilidad
de contaminacion por suciedad u otras substancias
extrafias, por lo que aumenta la posibilidad de que
se produzcan soldaduras porosas.

Ing. Carlos Barrera
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© Ereie Soldadura Aluminotérmica

(e E’Eﬁ‘dg?ﬁmf Utiliza como fuente de calor para fundir los bordes de las piezas

. aunir y metal de aporte el hierro liquido y sobrecalentado que
se obtiene de la reaccion quimica que se produce entre el oxido
de hierro y el aluminio de la cual se obtiene la alimina, hierro y
una muy alta temperatura. La alimina forma una escoria en la
parte superior de la union evitando la oxidacion.

Para efectuar la soldadura se realiza un molde de arena

alrededor de la zona de soldadura y se vierte el metal fundido en
el.

Termita Crisol

Molde de arena
Piezas

Tubos a soldar "

Ing. Carlos Barrera
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Este tipo de soldadura se basa en el Efecto Joule.

La soldadura por resistencia puede realizarse de las siguientes
maneras:

Por Puntos: Las piezas, generalmente chapas, quedan soldadas
por pequefias zonas aisladas y regularmente espaciadas que se
denominan puntos. Las chapas se sujetan por medio de los
electrodos y a traves de ellos, se hace pasar la corriente eléctrica
para que funda los puntos. Cuando se solidifican la pieza queda
unida por estos puntos.

Entrada de agua fria

! l‘lsuuadommiama




= H.%%&%YO
W awtioe . Por costura: La soldadura eléctrica se basa en el mismo principio

5(\ mcuap. | que la soldadura por puntos, pero en este caso las puntas de los

DE INGENIERIA

| electrodos se sustituyen por rodillos, entre los cuales vy
~ presionadas por el borde de éstos, pasan las piezas a soldar.

Ing Carlos Barrera



A tope: Las dos piezas que hay que soldar se sujetan entre unas
mordazas por las que pasa corriente, las cuales estan
conectadas a un transformador. Las superficies que se van a
unir, a consecuencia de la elevada resistencia al paso de la
corriente que circula por las piezas, se calienta hasta la
temperatura conveniente para la soldadura. En ese momento se

Interrumpe la corriente, y se aprietan las dos piezas fuertemente
una contra otra.

: . Contactos
Pigzas a unir .

Generador de corriente | Recalcado

Ing. Carlos Barrera



TIPOS DE RECUBRIMIENTOS EN ELECTRODOS

1. Acidos: (A)

> El revestimiento esta compuesto por oOxidos de hierro,
manganeso y silice.

» Se consigue con ellos una buena penetracion, especialmente
los de espesor grueso.

» Son faciles de manejar y el rendimiento que se obtiene con
ellos es alto. Puede dar fisuras si el metal base no tiene
buenas caracteristicas de soldabilidad.



2. Rutilos medio: (R)

> El revestimiento consta basicamente de oxido de titanio
(rutilo).

» El revestimiento de este tipo de electrodos contiene una gran
cantidad de rutilo u éxido de titanio en cantidades del orden

del 50% de su peso, junto con materiales celulosicos en
cantidades inferiores al 15%.

» Laescoria es densay viscosa..

» Presentan una gran facilidad de manejo. Son muy utilizados
para soldaduras en talleres en elementos gue no sean de gran
responsabilidad y en chapas finas.




3. Basicos: (B)

» Son electrodos con revestimiento de tipo grueso que consta,
basicamente, de carbonato calcico.

» Con ellos se puede soldar en cualquier posicion y son muy
resistentes a la formacion de grietas.

» Son adecuados para uniones complejas y de gran
responsabilidad: puentes, estructuras resistentes.

» Se sueldan con arco muy corto. Siempre deben estar muy
secos. Se consigue una penetracion media.

4. Celuldsico: (C)

» El revestimiento consta, fundamentalmente, de compuestos
organicos (celulosa). Se usan especialmente en soldadura
vertical descendente. Se utilizan normalmente en soldadura
de gasoductos.




1. Corte de los materiales.

Biselado por corte térmico o medios
mecanicos.

Conformado
. Armado de la junta segun diseio (planos).
Limpieza (o0xidos, suciedad, pintura, etc).
Punteado o rigidizado de |la estructura.

Control dimensional y ensayos no
destructivos.

>

=1 oy O g e

Ing. Carlos Barrera



Una buena preparacion de junta garantiza:

v Minimiza la cantidad de aporte.
v Mayor velocidad de soldadura.

v Mejor calidad final con menor tiempo y
esfuerzo.

v Menor indice de fallas y reparaciones.

v Menor cantidad, duracién y costo de las
tareas post-soldadura.

Ing. Carlos Barrera
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TAREAS POST-SOLDADURA

| = Ensayos no destructivos.

| = Minimizar o eliminar:

Amolado y limpieza.
Reparaciones.

Correccion de deformaciones.

UNA BUENA SOLDADURA NO DEBE SER AMOLADA
| PARA MEJORAR SU VISUAL
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