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CON GASPOR ARCO CON TERMITA

CON MEDIO 
PROTECTOR

CON HIDRÓGENO 
ATÓMICO

CON ARCO 
METÁLICO

LLAMA REDUCTORA O 
CARBURANTE

SIN MEDIO 
PROTECTOR

CORRIENTE 
ALTERNA

CORRIENTE 
CONTINUA

AIRE - 
ACETILENO

OXI - 
ACETILENO

OXÍGENO - COMBUSTIBLE 
DISTINTO DEL ACETILENO

CON ARCO 
DE CARBÓN

LLAMA 
OXIDANTE

LLAMA 
NEUTRA

POR CONTACTO 
PREVIO

POR CHISPORROTEO

CON 
COSTURA

POR 
PUNTOS

A TOPE
POR PROY. 
DE PUNTOS

CORRIENTE 
ALTERNA

CORRIENTE 
CONTINUA

A LA 
FRAGUA

CON TERMITA Y 
PRESIÓN

POR RESISTENCIA 
ELÉCTRICA

POR 
RESISTENCIA

CON GAS
POR 

INMERSIÓN
ELÉCTRICA

BAÑO DE 
METAL

BAÑO 
QUÍMICO

POR 
INDUCCIÓN

POR ARCO

CON PRESIÓN

PROCEDIMIENTOS DE SOLDADURA

FUERTE (CON PELTRE O 
AMARILLA)

CON HORNO

SIN PRESIÓN



SOLDADURA CON ARCO METÁLICO



VENTAJAS DESVENTAJAS

UNIONES SOLDADAS

• MÁS LIVIANA

• NO DEBILITA

• SIMPLICIDAD

• CONTINUIDAD

• MAYOR 
TOLERANCIA

•ARTICULACIONES

• MANO DE OBRA

• TENSIONES 
RESIDULES

• EQUIPAMIENTO



CLASES DE ACEROS SEGÚN SU APTITUD PARA LA SOLDADURA

Flexión por impacto Temperatura

[ J/cm 2  ] [ ºC ]

I Semicalmado -.- -.-

II Calmado 35 

III Calmado 35 - 20

IV Calmado 35 - 40

Clase de Acero Grado de Desoxid.

COMPOSICIÓN QUÍMICA

C Mn Si S P

máx máx máx máx máx

I 0.24 1.50 -.- 0.05 0.06

II 0.24 1.50 0.50 0.05 

III 0.24 1.50 0.40 0.05 0.05

IV 0.22 1.50 0.40 0.04 0.04

CARBONO EQUIVALENTE

Si: C < 0.22%

Ce  0.41% Acero apto para soldar
t  37 mm

Clase de Acero

1556
CuNiVMoCrMn

CCE






ELECTRODOS: TIPOS DE REVESTIMIENTO

TIPO CONTIENEN FUSIÓN PENETRACIÓN
POSICIÓN

DE 
SOLDEO

Ácido (A) Óxido de hierro Fácil Aceptable Plana

Básico (B) Carbonatos básicos Difícil Aceptable Todas

Celulósico (C) Sustancias orgánicas Fácil Grande Todas

Rutílico (R) Óxido de titanio Regular Media Vert-Techo

DESIGNACIÓN:

E  XX  X  X

Tipo de revestimiento

Nº convencional

Resist. a tracción del acero del electrodo

Símbolo general

Nº convenc.
Alargamiento a la
rotura en tracción

Temperat.
ºC

Resiliencia
J

0 -.- -.- -.-

1 20 +20 28

2 22 0 28

3 24 -20 28

4 24 -30 28



https://www.esab.com.ar/ar/sp/support/documentation/
upload/catalogo-resumido_arg_sp_web.pdf



TIPOS DE UNIONES 
SOLDADAS



CLASIFICACIÓN DE 
UNIONES SOLDADAS



TIPOS DE JUNTAS EN 
UNIONES SOLDADAS



DEFECTOS EN LA SOLDADURA



JUNTAS A TOPE









JUNTAS DE FILETE



JUNTAS DE FILETE



JUNTAS DE FILETE



JUNTAS DE FILETE



SOLDADURA: RESISTENCIA DE DISEÑO

RD1: F x FBM x ABM x (10-1)
SE ADOPTA EL MENOR VALOR

RD2: F x FW x AW x (10-1)

Donde:

F Factor de Resistencia

FBM Resistencia nominal del material base

ABM Área de la sección transversal del material base

FW Resistencia nominal del material del electrodo

AW Área de la sección efectiva de la soldadura

REMITIRSE A TABLA J.2-5











El Reglamento CIRSOC 304 abarca los requerimientos
relacionados con la elaboración de la especificación de
procedimientos de soldadura (EPS) y calificación de éstos así
como la calificación de soldadores y operadores. Establece
además los requisitos de calidad e inspección para la
fabricación de las estructuras soldadas.
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