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Soldadura es un procedimiento por el
cual dos o0 mas piezas de metal se unen
por

, con o sin al
aporte de otro metal, llamado metal de
aportacion, cuya temperatura de fusion es
iInferior a la de las piezas que han de
soldarse.
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TIPOS DE SOLDADURA MAS UTILIZADOS

« 1- Soldadura ordinaria o de aleacion
« 2- Soldadura por presion o forja

e 3- Soldadura por fusidn

e 4- Soldadura por resistencia

« 5- Soldadura por induccion

* 6- Soldadura aluminotermia

e /- Soldadura por vaciado

« 8- Soldadura por arco electrico
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Método utilizado para unir metales con aleaciones metalicas que se funden a
temperaturas relativamente bajas. Se suele diferenciar entre
y , segun el punto de fusion y resistencia de la aleacion utilizada

— blandas son y, en ocasiones, pequefias cantidades de
. La temperatura de fusion de estos metales no es superior a los 430 °C.

— duras se emplean aleaciones de plata,
tiene su punto de fusién superior alos 430 °C y menor que la
temperatura de fusion del metal base

se pueden clasificar por laforma en la que se aplica el metal de aporte

1 e Inmersion
] e Horno

1 e Soplete

1 e Electricidad
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« Agrupa todos los procesos de soldadura en los que sin
aportacion de metales pararealizar la union.

e Es el proceso de soldadura mas antiguo. EI mismo consiste en el
calentamiento de las piezas a unir en una fragua hasta su estado maleable y
posteriormente por medio de presiéon o martilleo (forjado) se logra la union de
las piezas.

« En este procedimiento y la limitacion del proceso
es que solo se puede aplicar en piezas pequeias y en forma de lamina.

« Launion se hace del centro de las piezas hacia afueray debe evitarse a toda
costa la oxidacion, para esto se utilizan aceites gruesos con un fundente, por
lo general se utiliza bérax combinado con sal de amonio.
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e Agrupa muchos procedimientos de soldadura en los que

, por lo general sin aplicar presion y a
temperaturas superiores a las que se trabaja en las soldaduras
ordinarias.

Hay muchos procedimientos, entre los que destacan :

] e soldadura por gas
] e soldadura por arco
] e soldadura aluminotérmica.
] e Otras mas especificas son :

» -soldadura por haz de particulas, que se realiza en el vacio
mediante un haz de electrones o de iones,

e -soldadura por haz luminoso, que suele emplear un rayo laser como

fuente de energia.
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Consiste en

. Como en la union de los mismos la
resistencia es mayor que en el resto de sus
cuerpos, se generara el aumento de temperatura
en la junta (efecto Joule). Aprovechando esta
energiay con un poco de presion se lograla
union.

Los electrodos se aplican a los extremos de las
piezas, se colocan juntas a presion y se hace
pasar por ellas una fuerte corriente eléctrica
durante un instante.

de las dos piezas, como es la
gue mayor resistencia eléctrica ofrece,

Este procedimiento se utiliza mucho en la
industria para la fabricacion de laminas y
alambres de metal, y se adapta muy bien a la
automatizacion.

En los procesos de soldadura por resistencia se
incluyen los de:
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O DADURA POR GAS

Descripcién del proceso.
Ventajas y aplicaciones del proceso.

Equipo para soldaduray corte oxigas.

Elementos principales de una instalaciéon moévil de soldadura

por gas
] e Manorreductores.
] e Soplete.
e Vélvulas antirretroceso.
e Conducciones.
Procedimiento basico de Soldadura.
e Ajuste de llama.
e Seleccién de boquilla.
] e Limpieza.
Normas de seguridad especificas para el sistema oxigas.
Utilizacién de botellas.
Mangueras.
Soplete.
Retorno de llamas

N I Oy
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Consiste en una llama dirigida por un soplete,
obtenida por medio de la

oxigeno-acetileno. El intenso calor de
la llama funde la superficie del metal base
para formar una poza fundida .

Con este proceso

. El metal de aporte es

agregado para cubrir bisel¢ La llama mas usada es la
oxiacetilénica en la que se

P — e alcanzan temperaturas de
e = unos 3200 °C, aunque
i :3_; = también se pueden utilizar

llamas de oxipropano,
oxihidrégeno u oxigas
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SOLDADURA AL ARCO

. - Generalidades.
. - Fuente de electricidad (potencia).
. - Equipos de soldadura.

* a) Generadores.
* b) Transformadores.

* ¢) Rectificadores.
. - Elementos auxiliares de la maquina de soldar.
e a) Pinza portaelectrodo.
* b) Grapaparapuestaatierra.
e ¢) Pinzade masa.
e d) Electrodos.
. - Técnicas de soldadura.
1 e Posiciones para soldar.
. Tipos de juntas.
. Establecimiento del arco.
. Ajustar la corriente.
° Dificultades en la soldadura de arco.
° Problemas y defectos comunes en la soldadura de arco.
o La longitud del arco.
o Formar el créter.
. Posiciones del electrodo.
[ ]
[ ]

O O0O000nono.

Soldaduras de paso simple y de paso multiple.

Soldadura de tejido.
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MLABL

La se produce como

consecuencia del
gue se hace saltar entre el electrodo y

el metal base, pudiéndose  alcanzar
temperaturas que superan los 4.000 °C.

Puede ser:

Con electrodo no consumible de grafito.
Con electrodo metalico consumible.
Por arco sumergido.
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SISTEMAS DE SOLDADURA
SOLDADURA POR GAS

El equipo esta formado pox

. Cilindro Cxigena

. Clndo Acetileno

. Regulador para Oxigeno

. Reguiador para Acatilena
] I

. Valwilas antiretrocaso
. Vahwias de control de gas

. Sopele

"
2
3
4
5. Mangueras de gases
6
7
B
9

. Boguilla de soldas
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SISTEMAS DE SOLDADURA

SOLDADURA POR GAS
S

Temperatura 4

3200°C

atmosfera

Boquilla ;-ﬁ,_'" it .
i \ \ _E, ’ Oxigena de la

Zona de  Penacho

Cono o dardo lrabajo

En soldadura oxiacetilénica se
utiliza una llama neutra
(3.300° C),

La Ilama carburante con
exceso de acetileno se
reconoce por una zona
Intermedia  reductora  que
aparece entre el dardo y el
penacho

La llama oxidante, con
exceso de oxigeno se
reconoce por su dardo y
penacho mas cortos y su
sonido mas agudo.
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SISTEMAS DE SOLDADURA
SOLDADURA AL ARCO

Fuente de energia y controles
C = de la soldadura por arco
= Portaelectrodo

GLM Electrodo

Pieza de trabajo Arc

2

1Cuhlc de trabajo Pinza de trabajo

Cable del clectrodo

<
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SISTEMAS DE SOLDADURA

« ELEMENTOS AUXILIARES DE
LA MAQUINA DE SOLDAR

— A- Pinza Portaelectrodo

— B- Grapa para puesta a tierra

— C-Pinzade masa

— D- Electrodos

Electrodo de carbdn

 Electrodo metalico

Electrodo recubierto
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SISTEMAS DE SOLDADURA
SOLDADURA AL ARCO
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SISTEMAS DE SOLDADURA
B ——————————— )

ELECTRODOS
T Revestimiento
Alma Diametro del electrodo
.
L% ) ____ Longitud del electrodo >
B sl i Wl THE E L .I.|.:.| i .....l. A '||.
; M psmars del sulygs s ls Mindmiin
ESPECIFICACION PARA rle I-|r\.'|'|."-I..l-I.l|j|.—"- A (1" 5T il L] : o BlE Wil i
ACEROS AL CARBONO DE B1
ELECTRODOS REVESTIDOS 5;'|
:-
EXX1X - toda posicion :
EXX2X -posicion plana y horizontal e
EXX3 - posicion plana solamente
EXX4X - toda posicion, vertical _
descendente B
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SISTEMAS DE SOLDADURA

SOLDADURA AL ARCO

Clasificacion Cormente y Posicion a

ANS Tipa de Revestimienta Pedaridad soldar
E-6UI0 Labbkdcsico Sodio LLEEP PYS0H
EH01 Cabddsion Poldsco CACCEP PYSCH
E-6l12 Rudibco Sodico LA GG EN PY¥.a0H
EHi13 Futibco Potagica GACC AP PYSE H
E-7(4 Redibeo H P CACC AR PYSCH
E-7015 Fudiboe Sodhen B H CCEP PYSCH
E-101E Rutibco Pobisica B H CACCEF PY¥SCH
E-T(18 Rudikco Potasico BH.AH.P CACCEP PYSCH
E-6020 Chada die Heema CACCAR PH Filale
E-T024 Rudikco H.P CACC.AP PH. Filsta
E-T027 Crada de Hisrmo HP CACC.AP PH Filele

Hoasanclatura L5 Commenie Conlrua EP: Elscioda Podatreg F Piria

T Hie an Foivo A Cormenie Alena EN: Eleisnady Negahin V. Verhcal

BH: Ban Hodedgens 4P Armhiany Prolarcdaciss S0 Soteecabwan H Horzorsal
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SISTEMAS DE SOLDADURA
SISTEMA MIG
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SISTEMAS DE SOLDADURA

SISTEMA MIG

Diagrama esquematico del equipo MIG 1. Una méquina soldadora

2. Un alimentador que controla el avance del alambre a

la velocidad requerida.

3. Una pistola de soldar para dirigir directamente el
alambre al area de soldadura.

4. Un gas protector, para evitar la contaminacion del
bafio de soldadura.

5. Un carrete de alambre de tipo y diametro especifico.

L/

¥

-
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SISTEMAS DE SOLDADURA

SISTEMA MIG

L
[ Geebenciateen T g eencisGlobuter || Transferoncia por Corto Circuito
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F. Gola Corto :
Tranaferanses Clobular Circuska

Speay . '
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FORMAS DE TRANSFERENCIA METALICA

1. Transferencia “Spray” o de Rocio.
2. Transferencia “Globular”.
3. Transferencia en “Corto-Circuito

A
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SISTEMAS DE SOLDADURA

SISTEMA MIG

Gases Protectores

Maial Base

Transferencia Spray

Translerencia
Cort oS ircuito

Ao Tros il alds Argdan + 2% Tl O Fedus 4
Argan + 1% Ly T.5% Argdn +
Ardn + 2% Ch 2 5% Gl

Acaros al Carbong Ao + 2% O Gy

y Blogs Alaacidn Aunipod + 20% L0y At + 20°% Gl
A + 5% Lk Angod + 8% Lk
Argan + B% GOk frmpon + 5% 00y

Aluminio v Magres o Al
Halio

Cobea

A + £5% Ha
Argan + T5% Ha

Halis

Argdn + 25% Ha
Argan + 50% Ha
Argdn + THY% He
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SISTEMAS DE SOLDADURA
SISTEMA TIG

ESQUEMA DE PROCESQOS
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SISTEMAS DE SOLDADURA
SISTEMA TIG

ESQUEMA DE PROCESOS

Gas protector

’ — B Al
pk o mgm (End gas Helio
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SISTEMAS DE SOLDADURA

SISTEMA DE ARCO SUMERGIDO
S

ESQUEMA DE PROCESQOS

Metnl barsa
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SISTEMAS DE SOLDADURA
SISTEMA DE ARCO SUMERGIDO

ESQUEMA DE PROCESQOS

N EarranE
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SISTEMAS DE SOLDADURA
SISTEMA DE ARCO SUMERGIDO

ESQUEMA DE PROCESOS
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SISTEMAS DE SOLDADURA
SISTEMA DE ARCO SUMERGIDO

Clasificacion Fundentes sequn AWS

- [ndica Fundante
r Indica b resistencia minma a b fracoon {x 80,000 psil qua debe sar pbtensda &n ol matal dapo
s&ado con & fundents v electrado ubizado.

r Indica la condicion d= tratameento temmico &n que #f deposio fue somelido a ensayo: “A” sin
tratammentn lamico y *P con tratameento lemnico

= Indica temperatura mas baga ala cual ol metal depositado tiené una resistencia al impac-
b0 igusal o maryor de 20 ibras-pee 0 27 Joude {2 ndica que no bene requenmientos. {, 2.4
5,6, 8 indican dishintas lemperaturas de ensaya (¢-10°F)

~ Chasificanon dal sladrodi

EXXX-XXXX
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SISTEMAS DE SOLDADURA

SOLDADURA POR PLASMA Y POR LASER
SN

ESQUEMA DE PROCESOS

EI—‘ e ’_@_‘ e Gases plasma y gases protectores
. Igtl
¥ ::F.
Fd kel
Fal s 1)
'l VB ) Argon
Bl [ 0 , _
VIS RN Mezcla de Argén e Hidrégeno
(&
1. Gas soldadura T. Arco Flasma
2. Boquilla gas soldadura 8. Boquilla gas soldadura EI hel |0
3, Areo Plagsma 9. Gas soldadura
4, Soldadura TIG 10, Orificia gas
5. Pleza trabajo 11, Electrodo
&, Soldadura plasma
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