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PROLOGO
La modalidad de ia de & profesional es una at iva de titulacion que brind.
Ia Uni idad Naci ] Auto de Meéxico.Ofrece la op idad de pl los
y experiencias propias en ol d profesional. En estc trabajo en la parte
de la descripcion del 4 profesi l sc p cuatro de los princpales procesos de
aplicacion de soldad irnch ial que son. La soldad de arco ck ! la de oxi; il y
ido mayor i i6n para su aplicacion,

1a del método TIG que son con los que se ha
aunque cxisten mis de 80 métodos, muchos de cllos no son de aplicacion general en la

b inclusive, al se en ctapa experimental
En cl andlisis y diagnostico. con base a la i dquirida se di: temas de
imp en la seguridad ind ial que son h i irnp indibles en las comisiones
de seguridad ¢ higicne. Asf como el di ico de los les base, scleccion de d

dos de p i6n de juntas asi como los

1 més imp
A en las soldad: y




OBJETIVOS GENERALES

Elaborar un informe de trabajo en ¢l que sc describen tres de los principales métodos de
idadura de aplicacion i .

Dy ibir la imp ia de los el que intervienen en cada uno de los métodos asi como
bién las de idad p l y las

L aldad

Describir el proceso TIG que en realidad sc como con arco de tungsteno y
gas” pero se identifica como "GTAW™".

Con base en los métodos & i poder apli el mis
mas métodos.

Estimular las lincas de investigaciéon (tesis) en cl drea de soldad con especi
Ia intcraccion entre las de | ieria Quimi i i
Quimica Industrial y Qui




INTRODUCCION
LA SOLDADURA tiene su origen por el aflo 1000 A:C. y durante la edad media los
herrcros la desarrollaron en un alto grado.
A principios de los aflos 1800°s se produce el primer arco cléctrico entre dos clectrodos de
carbén. usando una baterin como fuente de poder. En 1925 la soldad i 1
lc}cnicas ¥ €quipo de uso actual.

La soldadura es una forma muy efici para unir 1

Es ampliamente usada para ayudar a construir y reparar casi todo lo hecho de metal. Partes
metilicas que antes se hacian mediante ¢l proceso de fundicién, ahora se pueden hacer mucho
mas econémicas por medio de soldadura.

El acelerado d Mo 16gico y la i plicaci6n industrial de la soldadura en los
alti: afos, en especial a partir de ta da guerra dial d ia cual recibio
un impulso definitivo, dificulta la definicion clara y precisa del pto de soldad

La A.W.S.( American Welding Society o Sociedad Americana de Soldadura) ofrece la
siguiente definicion:

SOLDADURA: s la union de piczas ali o no ali con o sin material dc aporte,
ili do cualqui de los pr: dimi g

a) Apli do presion

b) Calentando los materiales a una atura determinad

con o sin aplicacién de presion.



IMPORTANCIA DE LA SOLDADURA

Lai ia de 1a soldadura queda tecida por el hecho de que actualmentc no existe
¥ g irsch ial que no 1a wtilice ya sea & de su de producci o bicn
para la on o rep ion de sus cquipos ¢ i laci

Adcmis en 1a vida diaria nos deados y utili i iculos que
cnmayoronmpot«tujelunudo:oldadoslwcos trenes, awstomoviles, camioncs, graas,

de al P 56, 1

P y en
levi radios, 3 mesas, sillas, 1 d £ e focos, etc., serian algunos
e)emplosdehpm icdad de proch tanto ind iales como domeésti que en al
de sus p ser soldad.

DEFINICION
En términos gencrales se pucde decir que 1a soldadura junto con ¢l remachado, el atomillado,
el lado vy cl pegado son p de que p ite unir o blar di

compov\enln metdlicos o no metdlicos de una gran variedad dc articulos fabricados,

P ip por la ind i il i En la figura 1 nos muestra un diagrama de la
soldadura .

MATERIAL DE APORTE .

MATERIAL BASE

" MATERIAL BASE




SOLDADURA HOMOGENEA Y HETEROGENEA

* La unién de dos piezas Al puede efe utilizando ial de sporte o sin
material de aporte. Si el material de aporte es semejante al material base, se considera una
1dadurs h Siel tial de aporte cs una alcaci abi i con ¢l
metal base, pero de icié 2! i se tiene una soldadura
heterogénes.
El método mis frecuente para soldar por cohesi cs 1i d lorifica o
calor exclusivamente
Al soldar por este p i los bordes del ial basc in al estado liquid
enel de 1a soldad: puede h sin utilizar material de aporte con

los procesos de oxi-acetileno (O.A.W.) y arco de  tungsteno y gas (G.T.A.W. o TIG).
Si se utiliza material de aporte, éste se funde al mismo tiempo que ¢l metal base; ambos
se i vy al solidi £ el dén de En este grupo se encuentran

todos los p de dr por arco ico (A.W.5.) y el oxi-acetilénico

S OLDADURA P O R COHESTI1ION

CARACTERISTICAS: RIAL BASE + MATERIAL DE APORTE

» =: AL MATERIAL DE APORTE

— MATERIAL BASE - =

= -~ —® = AL MATERIAL DE APORTE
"& 3= AL MATERIAL DE APORTE
= MATERIAL BASE = ESTADO LIQUIDO

~ MATERIAL DE APORTE == ESTADO LIQUIDO

fig. 2




PROCESOS DE SOLDADURA DE MAYOR APLICACION INDUSTRIAL EN

MEXICO
Grupo de Procesos § Nombre técnico delfNombre que recibe en el medio{ Simbolo de
de Soldadura proceso Industrial Mexicano identificacion
- Arco metalico - Soldadura eléctrica )
protegido - Electrodo revestido SHAW
-MIG.
SOLDADURA CON 1 Arco metalico - De carrete
y gas - Semi-automatica GHAW
ARCO ELECTRICO - 0,
- Arco de tungsteno] - 116
y gas 9 - Argén GTAMW
- Tungsteno
- Oxi-acetileno - Aut6gena OAW
- Latbn
SOLDADURA CON - Soldadura fuerte | - Plata
con soplete - Baja temperatura T8
OXI-GAS - Falsa soldadura dura
- Plomo-estarfio
- S
Soldadura blanda f _ Falsa soldadura blanda T
POR RESISTENCIA |- Soldadura por RS W

ELECTRICA

puntos

- Con punteadora




FUNDENTES
Las imp los éxidos y el con el ig ¥ el nitrog; del aire son las causas
principales que provocan soldaduras def cn especial d P
Para climinar los 6xidos y las impurezas se utilizan los fund. ya sean sub ias Acidas

(como ¢! silice y el 4cido sulfurico) o basicas (como la piedra caliza o cal) que tienen como
funcién principal:
- Destruir la capa de 6xido
- Eliminar las impurczas superficiales
- Favorecer 1a fusion de los metales
- Formar una capa liquida o gascosa que evita el contacto del metal liquido o caliente con el
oxigeno y nitrégeno del aire,

El fundente se utiliza en diversas formas segun el tipo de proceso de soldadura y ¢l metal
base que se quiere soldar.

Las formas de fundentes son: polvos, liquidos, pasta. pasta extruida sobre la varilla. en forma
granular, a granel y dentro del material de aporte (nicleo de fundente).

Como ltado de la ion quimi entre el metal liquido y ¢l filndente, se forma la
escoria. que es una mezcla de 6xidos metdlicos que cubre la superficic de un metal liquido o
caliente. La funcion de la escoria es también retardar el enfriami de la soldadh

Con fr ia los fund, pien la funcién de estabilizar el arco cléctrico, generar
ases de ion y afiadir el de al ion al don de soldad
g P

Después de soldar es necesario climinar la escoria porque sigue actuando como acido o base
sobre ¢l metal base provocando corrosion en los mismos y dafian seriamente las uniones de
soldadura si no se limpia perfectamente dicha escoria.



NOMENCLATURA Y ESPECIFICACIONES DE LOS ELECTRODOS
REVESTIDOS
Para comprender ad o 1a clasifi ion de cl dos ¢s io i antes la
clasificacion de metales desde ¢) punto de vista de 1a soldadura.

CLASIFICACION DE METALES

La d icion clasica de un ck metialico dice: Mctal ¢s un cuerpo buen conductor de
calor y de clectricidad y que posee un brillo istico I do brillo 1i

La idad dc les que se utili cn la lidad y la diversidad de aplicaciones de
éstos, ha pro do que se clasifi desde disti de vista.
- Por su posicion imi puros, alead aceros, hicrros, colados etc.
- Por su apli i6 pecifica: i ia al d ,d etc.
- Por su estructura lografi ¢ Jfémicos , cte.
- Por su aplicacion i ial: ices estr les, para h etc.

La clasifi 1] lizada cn soldad se basa cn 1a cstructura quimica de los metales y
p de ani bl un marco de referencia que sirva para identificar los metales y
para seleccionar ¢l electrodo adecuado para cada caso.

Esta clasificacion es la que  si en g 1 las casas iales que fabrican equipo y
materiales para soldar. se clasifican como:
- Metales puros: do el p principal ¢s cl hierro

- Aleaciones: compucstos con un mctal con uno o varios mctales © €con uno o varios no

1 d 1

pre y cl P sca otro mctal.

Las aleaciones pucden ser:

- Ferrosas: cuando ¢l componente principal ¢s ¢l hicrro

A,

cl p pr pal es lquicr mctal el hierro

- No ferrosas:

Dentro de las alcaciones no ferrosas se consideran.
- Alcaci dc Aluminio. ¢j. durat
- Aleaciones de cobre. ¢j. bronce y latén

- Alcaciones de niquel ¢j. monel ¢ inconcl



- Aleaciones refractarias. de titanio, vanadio y tungsteno
- Aleaciones preciosas. de oro plata y platino Las aleaci fi se dividen en acero y en

hierro colado.
El acero es la aleacion del hierro con ¢l  carbono que contienc una cicrta cantidad de

impurczas de fosforo, azufre y silicio.
d a la definicion anterior. Los aceros aleados en

los aceros al carbon
cambio ademas de hierro, carbono e impurezas conticnen una cierta cantidad de elementos de

g

aleacién, siendo los mas comunes, cromo, niquel, v:

molibdeno, azufre y silicio. estos tres uiltimos el ys , dependiendo de la apli ién del

1 de al ién, o bien ser considerados como impurezas.

metal, pued ituir un
El hierro colado es un metal a base de hierro con saturacion de carbono en forma de grafito.

Se clasifican en:

had.

hierro colado blanco, gris, maleabl dular y atr
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ELECTRODOS REVESTIDOS.

El el d ido en el p de arco metdlico protegido ticne cuatro funciones
bésicas.
- Establ <l arco eléctrico con el metal base
- Dirigir y ¢l arco eléctrico segan lo i las piczas a soldar,

- Proporcionar ¢l metal de aporte
- Proteger ¢l cordén de soldadura
CONSTITUCION. consta de tres partes que son ni re imi e i

NUCLEO DN - :
mm/ :

fig.3



“

NUCLEO DEL ELECTRODO
la corriente cléctrica y permite

Esta ituido por un al i que d
cstablecer el arco eléctrico . El intenso calor del arco hace que se funda progresivamente la
punta del alambre y que en forma de p gotas se deposite en el dén de 1a soldadi
proporcionando asi el material de aporte, como se muestra en la figura:
™o ™o POMCION il PENETRA. SALNCA,
conmiant |pop Eoec] soutiuns | abto =) CuRas
Pane
Anwve Douc Ergrgeo L] Aterturins
Honseasd
= - e | eto—
H Vs
g Dwacs It faed Lgwe Emenes

s

fig. 4
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REVESTIMIENTO DEL ELECTRODO

Cumple diversas fi

al soldar con arco metilico protegido (eléctrica). y son:

a) Estabilizar el arco. facilits el dido y del arco.

b) Genera una pantalla de gases de proteccién que evita la contaminacién del cordén por el
oxigeno y nitrogeno del aire.

<) Proporciona ¢l fundente que climina los 6xidos de impurczas del material y forma escorias
que retardan ¢l enfriamiento del cordén.

d) Determina las condiciones de operacidn del electrodo

e) Determina las caracteristicas del cordéon.

el s s
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FUNDENTES

Las impurezas, los éxidos y el contacto con el oxigeno y el nitrégeno del aire son las

tdad defe sy d.

causas principales que provocan en esp POrosos.

Para climinar los 6xidos y las impurezas s¢ utilizan los fund ya sean b i

acidas (como el silice y el dcido sulfirrico) o basicas (como la piedra caliza o cal) que
tienen como funcioén principal:
- Destruir la capa de 6xido
- Eliminar las impurezas superficiales
- Favorecer la fusiéon de los metales
- Formar una capa liquida o gaseosa que evita el contacto del metal liquido o caliente con el
oxigeno y nitrégeno del aire.

El fandente se utiliza en diversas formas segun el tipo de proceso de soldadura y el metal
base que se quiere soldar.

Las formas de fundentes son: polvos, liquidos, pasta. pasta extruida sobre la varilla. en
forma granular. a granel y dentro del material de aporte (ntcico de fundente).

Como resultado de 1a reaccién quimica entre el metal liquido y ¢l findente, se forma la

escoria. Que es una mezcla de 6xidos metdlicos que cubre la superficie de un metal liquido

o caliente. La funcién de la escoria es también retardar el enfriami de la soldad

A d

Con fr los fur

pl la funcion de estabilizar el arco eléctrico, generar
gases de proteccion y anadir elementos de aleacion al cordon de soldadura.

Después de soldar es necesario eliminar la escoria porque sigue actuando como acido o
base sobre ¢l metal base provocando corrosiéon en los mismos y dafan seriamente las

uniones de soldadura si no se limpia perfectamente dicha escoria.
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PUNTO EUTECTICO

Eutéctico = Palabra p i del griego quce es fundir facilmente.
Punto Ecti Esla Is mas baja en la que se solidifica (y licia) sin cambio de
posicién de una la de sélidos a presié
Alto cutéctico.- en estudios térmicos se han d bic ccti altos a
estos p se les d altos y bajos cutécticos que han permitido aplicacioncs
practicas importantes cn el oli ial para la P ion de propiedades de las
aleaciones. que son los p principales en las soldad

;
]
1
i
!
H
i




DESCRIPCION DEL DESEMPENO PROFESIONAL

- SOLDADURA DE ARCO ELECTRICO (S M.A. W.)

- SOLDADURA OXI - ACETILENICA (O. A- W.) 0 mtogens

- PROCESO TIG.(Eloctrodo de tungsteno y gas 0 G. T. A. W.)

PROCESO MIG (soldadura de asco metilico y gas 0 GMAW) o microslambre.

A CONTINUACION SE DESCRIBEN ESTOS METODOS PRESENTANDO.

i Bae S gne B s ey s oo g e S0, ml———
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SOLDADURA DE ARCO ELECTRICO
CIRCUITO DE SOLDADURA. Para soldar con arco cléctrico se utiliza un circuito eléctrico

basico como lo indica la figura.

CIRCUITO ELECTRICO BASICO- CIRCUITO DE SOLDADURA

Fuente de poder Maquina para soldar

Cabie porfaelectrodo + portaetec-
trodo + electrodo + material base -

Conductores eléctricos

+ pinza de tlerra + cable de tierra.

Arco eléctrico:
INTERRUPTOR - Encendido circula cormmiente.

- Apagado no circula corriente.
Dispositivo para transformaor Arco eléctrico:

- Cambia a ia energia eléctrica en calor

la energia eiéctrica.

fig 5 ik de asco
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FACTORES QUE INTERVIENEN AL SOLDAR CON ARCO ELECTRICO

La ej ion de un don de soldad implica el 1 de una scric de variables que
ta calidad det mi

1.- Intensidad de corriente

2.- Longitud de arco

3.- Posicion del do (&ngulo y icion del el do)

4.- Velocidad de avance y ancho del cordon

5.- Encendido del arco ¢ iniciacion del cordon

£

6.- Apagado del arco
7-R dacion del o
1.- idad de i 1a i idad de comriente o je o de del dik det
1 " dido cn el al " do o nicleo del
<@ ELECTRODO
@ ELECTRODO (PULG) AMPERS )
Fracciones Decimales (Apront. ) N A
anz 0.097 80
18 Q125 123 *20
532 0.157 150
ane o188 180
s 0250 250

fig. 6
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2.- Longitud del Arco; Es la distancia cntre ct

e electrodo y el material base, de acuerdo a su
longitud el arco
pucde ser:
° /’ ' \\\ Arco corto.- si la longitud del arco es dife al

diametro del clectrodo.

Arco normal.- la longitud del arco es igual al
diametro del electrodo.

MATERIAL BASE

Arco largo.- La longitud del arco es diferente al
diametro del clectrodo. :
Fig. 6°

|
3 - Posicién del el do.- se especifi di -
el angulo y la inclinacion del el do pero '
depende de 1a posiciéon de la pieza a soldar. :
fig. 7

- Inclinacién del electrodo.- es el angulo formado
por el el do y el eje | itudinal det dé
de soldadura.

Fig.8

4.- Velocidad de avance y ancho del cordén:
WVISTA LATERAL Depende del ancho del cordén.
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Ancho nommal; cs generalmente igual a dos veces ¢l didgmetro  del electrodo.
Ancho miximo; cs igual a tres veces ¢l didmetro del  clectrodo, pero ésto depende mucho de la

destreza del operador.
Otro A es: un i o de = i del

d det cordon

figl0
5- Encendido del arco e iniciacion del cordon.- con la careta levantada, acercar la punta al
matcrial base sin tocarla, se baja la careta, por contacto o friccion se toca €l material base

para ecncender ¢l arco ¢ iniciamos ¢l cordon
6,- Apagado del arco.- Sc apaga ¢l arco por que sc termina el clectrodo o ¢l cordén, es
necesario evitar la formacion de un criter al final del mismo regresando el electrodo media

da

lgada y rctirando el el do con |
lgada de cscoria en la punta

7.- Reanudacion del cordén .- se limpia aproximad. una p
del cordon, se enciende el arco una pulgada adelantc y se alinea el cordén continuando

normalmente.




MAQUINAS PARA SOLDAR CON ARCO ELECTRICO

Un componente bisico del cquipo para soldar es la maquina soldadura o fuente de poder.
proporciona la cnergia cléctrica para soldar con la intensidad de corriente (amperaje) y la

dife ia de p ial (voltaje) ad d. En forma simple se dice que una maquina
soldadora es un convertidor de energia . Recibo energia cléctrica o energia mecanica y la
transforma en cnergia cléctrica de  baja diferencia de p ial y alta i idad de corriente

que es la indicada para soldar.

ENERGIA
ELECTRICA

figtl
Actualmente se fabrica una gran varicdad de maquinas soldadoras que permite efectuar todo

tipo de trabajos de soldadura de arco . Con fines de clasifi ion las 1dad

pucden subdividirse en tres sistemas.

SISTEMA PRIMARIC SISTEMA DE CONVERSION SSTEMA SEgJNDARlO
S o

DE ALIMENTA DE SOUSADURA
o . - TPO DE MAQUINA

fig.12




21

A) SISTEMA PRIMARIO DE ALIMENTACION

Esté constituido por las partes de la maquina que iben 1a gia cléctrica o mecanica
para irlas en energia cléctrica de soldad: Si ib encrgia cl ica las
maquinas pucden ser monofisicas o trifasicas. Si se ali anica pucden secr

méquinas con motor diesel 0 con motor de gasolina.

B) SISTEMA DE CONVERSION O TIPO DE MAQUINA
Estd constituido por las partes que transforman la energia cléctrica o mecénica en energia
eléctrica para soldar. En este caso, las maquinas pueden ser:

a) Estéti si los no se para g 1a i de soldad .)
ser f d y fc d rectificad
b) Dinkmi si 1a g i6n de comriente se efectd di. en
todas cstas méquinas son del tipo generador.

C) SISTEMA SECUNDARIO O DE SOLDADURA

En el si dario o de soldadura , id bién como circuito de soldad se
incluyen todos los i y a la méqui que ib la cosriente de
idadura y que p i llevaria hasta cl lugar en donde sc efectia la unién; al de estos
! son la bobi daria, los b de la maqui los cables pam soldar y las
pinzas de tierra y ponta electrodos. Scgun el si dario se clasi en:.
a) Maqui de 2 il lusi
b) Miquinas de i di 1

<) Miquinas que p i cosriente alterna o corriente directa indistintamente.




EFECTO DE LA CORRIENTE Y LA POLARIDAD AL SOLDAR CON ELECTRODO REVESTIDO (SMAW)
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APLICACIONES DE SOLDADURA CON ARCO ELECTRICO

La soldad: de atrco eléctrico tione aplicacion en Caig> limyenel
de p ik por su gram resistencia se utiliza en estructuras
d. cn la indy ia de Ia = » en oleodk y on la instalacién de plantas de
produccion.
La variedad de aleaciones que se usan son: ini acero i idk y al i de
piata y de cobre, asi como hiesro colad b 2 de niquel y una clasificacién que sc les da
a las piczas duras que ticnen principalmente cromo, molibdeno y wolframio.
C ial I soldadura mas utilizada en piczas de ion y i6n es cl hierro

que es de los mis simples y econdmicos.




METODO OXIACETILENICO

El calor neccsanio para fundir ¢l metal base y ¢l metal de aporte cuando sc usa, sc obtiene de
una lada de il y de oxi de alta p que prod una llama de --
3200°C. Con csta llama sc funde los bordes del metal, al cstar estos en forma liquida se
mezclan y al enfriarse se solidifican manteniéndose unidas las dos partes antes separadas.

BOQUILLA

J=
)

L 4

fig.13

Este tipo de proceso tienc una i ' ind ial ya que el equipo oxiacetilénico
se iea para soldadura, corte y cak de ‘

Con este p pucd ldad por adhesion y cohesi estas ultimas con o




PROCESO OXi-ACETILENICO

-SOLDADURA-
EQUIPO BASICO

MANERAL

Al ACETLENO

i
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MANGUERA O, SOPLETE

A3 COMBUSTIBLE
OXIGENO
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EQUIPO BASICO
TANQUE DE OXIGENO
Cilindro de acero al silicio fabricado de una sola picza que sop presi de trabajo de
160 kg./comz2. Su capacidad mais coman ¢s dec 6 m3 de oxigeno.
Su mayor peligrosidad iba en la ion a la que o cl gas. Para identificario la
ia de Ind: in y C i b en su N Oficial DGN 3-11-1970, que el
po del e pi 4 del color asi, doala apafiia pr 4 del gas y Ia ojiva o

parte superior del tanque se pintard de verde bandera que es ¢l color asignado al oxigeno.

TANQUE DE ACETILENO

Es un cilindro de acero que en su i ior se impregna de al il por lo que
no cs i imirlo a elevadas presi para ab o del La
razén de ésto es que el il es peligr si se ja a presi e de 1 kg./cm?
(15 Ib/pulg2). Segin la antes ionada, el po del debera pi del color

do a 1a cp P dora del gas y 1a ojiva serd de color café marron.

REGULADOR DE PRESION DE OXIGENQ

El oxi nprimido a altas presi & del (160 Kg./ cm2) no pucde usarse
directamente, sino que ¢s io reducir dicha presion a las presi de trabaj d ;!
d diendo de las pi por soldar y del calibre de boquilla empicada; ésta es la funcién
basica del regulador de oxi

El lador de ™ il se pinta de color verde bandera para su identificacion
Y con dos el primero graduado de 0 a 210 Kg./cm2 que indica la presion

i o del y otro duado, en dio, de 0 a 14 Kg./cm2 que indica la
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REGULADOR DE PRESION DEL ACETILENO
A la presi del il dentro del tanque no es muy clevada (16 Kg./cm2), éste

tampoco puede usarse dir sino que bién se debe reducir su presion.
E! regulador. de acetileno se pinta de rojo y cuenta también con dos mandmetro: uno de cllos

estda graduado de 0 a 45 Kg./cm2 y nos indica la presién de trabajo del acetileno..
A 1 este segundo manémetro tiene una banda roja a partir de 1 Kg./cmz pama

indi que trabajar a presiones mayores ¢s peligroso ¢ innecesario ya que ningun equipo de

oxiacetileno esta disefado para presiones mas altas.
El acetileno es un hidrocarburo ( C2H: ) que a presiones mayores de 2 Kg./cm2 se vuelve

inestable al disociarse su molécula. existiendo ¢l peligro de plosiéon aun en ia de

oxigeno.
Por lo tanto es importante recordar que por razones de seguridad:
“NUNCA DEBE UTILIZARSE EL ACETILENO A PRESIONES MAYORES DE 1 Kg./cmz.
(14.7 Ib/pulg2)
MANGUERAS
Las as para conducir ¢l gas del regulador al soplete son de color verde para el

oxigeno y de color rojo para ¢l acetileno.
A la manguera de oxigeno se le colocan conexiones de rosca derecha y a la de acetileno

iones de rosca izquierda. con el fin de que no puedan cc sC errol Nunca

deberda emplearse una manguera de oxigeno para conducir acetileno o viceversa; siempre

quedaran dentro de cllas residuos de gas que al mezclarse con el otro pueden causar un

accidente.
Si una mangucra esta deteriorada por el uso o ha sufrido un dafio que permita que el gas
es io biar la a en su totalidad o cortar la parte daflada. Nunca

bl "

laoen la provisi



SOPLETE

El sopk de oxi il esti fi do por tres p principal 1 fador y
boquilla y puede usarse para soldar, cortar o calentar,

El maneral sirve para suj el sop yenelse las vilvulas de control, por su

interior las gascs por P
En el mezclador los gases sc unen quedando la mezcla lista para su ignicién a Ia salida de la

boquilla.

a) Soplete para soldar: responde cxactamente a la descripciéon dada en los parrafos anteriores.
La boquilla cucnta con solo orificio de salida..

[ manerar | wezcLapor [ scauua |

pPartes del soplete para soldar

BOQUILLA PARA SOLDAR
fig.14
b) Sopl para cal el 1 es el mi 1o que bia es la boquilla. Esta tiene

varios orificios periféricos de salida
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c) Soplete para cortar: Existen manerales integrados con un cortador o boquillas para corte
ambas ticnen una serie de orificios periféricos para precalentar y un orificio central para el

oxigeno de corte.

BOQUILLA PARA CORTE

SOPLETE PARA CORTE
l CON MEZCLADOR r BOQUILLA

Partes del soplete para corte

fig.16
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das se logra haciendo que el metal

En este tipo de proceso la unién de las
de apo en do liquido, diluya por capilaridad dentro de los espacios intergranulares
del metal basc a la temperatura de liga. Al solidificarse el metal de aporte mantiene unidas

las piezas antes scparadas.

- La soldadura por adhesién si serd soldad h 26
- El p dimi para efe una soldadi por adhesio i en p 1 el
matcria base hasta al la p a de liga. esto es, la temperatura a la cual los

lo suficiente de manera que el material de aporte,

inter |} han id
liquido, pueda fluir dentro de cllos.
La temperatura de liga dependc del tipo de alecacién metdlica que se utilice como metal
de aporte y del tipo de metal base.
En México este tipo de procesos reciben diversos nombres:

Soldad a baja p

- Falsa soldadura

- Soldadura fuerte

- Soldadura blanda

- Soldadura amarilla

- Soldadura de bronce

- Aleacion de superficie

La A.W.S. dc Estados Unidos y las Normas DIN ALEMANAS, clasifican este tipo de
soldadura en Soldadura Fuerte (Brazing) y Soldadura Blanda .

a) Soldadura Fuerte: si la temperatura de liga es mayor de 427°C.
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APLICACIONES:
- Soldadura de fierro 900° C a 3200°C
- Soldadura con latén de 810° C a 1020°C
- Soldadura de plata 620°C a 840°C

Para soldar con esta aleacion se utiliza ¢l sopl

b) Soldad Blanda: si la p de liga es menor de 427°C.
Ejemplos.

- Soldadura con pl - estafio de 182°C a 257°C

- Soldadura con plomo - zinc de 100°C a 150°C

En estos tipos de soldad mas cl sopl de oxi il pero bién se
usan otros métodos como b ire 1 de L h y in y corriente
eléctrica. En los tipos de soldadura de pl fo se debe tener cuidado de tener una

superficie limpia lo cual se logra con lijas o con acidos y pastas para soldar como ¢n los
tubos de cobre. La soldadura de plata también debe estar limpia la superficic a soldar pero
se utiliza un fundente . En la soldadura de fierro no se utiliza fundente pero es
recomendable que las piezas a unir estén limpias. la imponancia que tienc este método

radica también en ¢l corte de pi de 7o gr y en el cal i de al
piczas como las de aluminio y hierro colado.
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FACTORES QUE INTERVIENEN AL SOLDAR CON OXI-ACETILENO

1.- PRESION DE TRABAJO

Se debe aj en los iad la presién de trabajo recomendada por el fabricante

del equipo, segun cl espesor del material base y el calibre de la boquilla empleada
2.- DISTANCIA DE LA BOQUILLA.
La boquilla se col A de que la di ia entre la punta del cono luminoso y el

metal basc sca de 1 mm. como indica en la figura .

fig.17
3.- POSICION DE LA BOQUILLA

a) ANGULO DE LA BOQUILLA
Vista de frente, la punta de la boquilla formara un dngulo con respecto a la superficie del
metal base como se indicaen la fig.18

b) INCLINACION DE LA BOQUILLA
En una vista latersl, 1a punta de la boquiila formara un angulo con la superficie del metal

base, en id io al del calibre de la boquilla. Como indica en la figura.
fig.19
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4.- VELOCIDAD DE AVANCE Y ANCHO DEL CORDON:
La locidad de afecta dii el ancho del cordén; velocidad alta de un

cordén delgado; baja velocidad de un cordén delgado.

-Velocidad excesiva = Cordén delgado

-Velocidad baja Cordon ancho

-Velocidad normal = Ancho del corddn igual a dos veces el didmetro exterior

de la punta de la boquilla.

5.- ENCENDIDO DEL SOPLETE

a) Comprobar el funci i detl ded
b) Colocarse las gafas en la frente
c)Abrir la vdlvula del acetileno

d) Encender el acetileno

e)Ajustar el acetileno: la llama debe humear pero sin soltar tizne ni separarse de la boquilla

f)Ajustar la {lama que se necesita, moviendo la vdlvula de oxigeno.
6.- INICIACION DEL CORDON
a) Colocar la {lama sobre el punto en que se iniciara ¢l cordén

b)Esperar a que se forme el charco de metal liquido

c¢)Ejecutar el cordon.



7.- INTERRUPCION DEL CORDON

a) Regresar la flama 12 mm (1/27) sobre el cordén.
b)) A la inclinacién de la boguilla (reducir €l éngulo)
<) Retirar ientamentc la llama.

8.- REANUDACION DEL CORDON

&) Colocar 1a llama 12 mm (1/27) sobre el cordon anterior
b) Esperar a que sc forme cl charco de metal liquido

<) Ejocutar cl cordén.

9.- POSICION DEL M METAL DE APORTE

Al igual que con Ia boquilla, se determina mediante dos éngulos:

a) El éengulo formado por la varilla y cl metal base cn un vista frontal.

B y
R EER
fig. 20

b) El éngulo formado por Ia varilla y la superficie del mctal basc en una vista lateral.
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NORMAS DE SEGURIDAD

“LOS ACCIDENTES NO SUCEDEN SOLOS, SIEMPRE HAY UNA CAUSA QUE LOS
PRODUCE"™

El principio anterior ¢s la base de la logia de la pt ién de id Si todo
accidente tiene una causa y ¢sta es identificable y predecible, su elimi i6on evita el
accidente.

Soobeiti o 8 g

Entre las causas inmediatas, o sea. las que mayor p de p un

id se los actos y condiciones inseguras,
DEFINICION DE ACTO INSEGURO.

Actividad ejecutada por una persona en la que hay riesgo humano de que sc produzca un
accidente.
Ejemplos:
— Operar equipo desconocido sin autorizacién

— Usar inad d. quipo y her

— Bromear o jugar en la zona de trabajo

— Desobedecer avisos o normas de scguridad
— Trabajar sin equipo de p ol

— Utilizar las manos en lugar de equipos y herramientas




DEFINICION DE CONDICION INSEGURA..

Toda falla, decfecto o desperfecto que existe en e! medio ambiente en que actiia una
¥ ¥ que rep un riesgo fisico de que ocurra un accidente, Ejemplos:

— Hermramientas, equipos o materiales defe oi
— Carcncia u obstruccién de pasillos de transito

— Falta de orden o de limpieza

La identi ién y cor ion de actos y dici inseg d los ri de
accidentes.

La mcjor forma de hacerlo es revisando cl arca de bajo per para

probar que exi: i

DEFINICION DE CONDICIONES SEGURAS

Desarvollar ¢l trabajo con la logia y dologia ad: da de que los actos
Scguros se convicrtan en habitos de trabajo.
OXI-ACETILENO: Antes vy después de ej un bajo se tiene que verificar las

condiciones seguras para soldar, talecs como:
Que los tanques de acetileno y oxigeno que se transporten o no se estén usando, tengan

1. q haé

el cap P!
— Que todas las conexiones estén limpias y sin fugas.

I

contra chisp que las quemen o contra dafios

— Que las mangucras estén prote,

que las P
~ Quec las herramientas de trabajo y accesorios que no se usen, estén rctirados de la zona

de soldadura.
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-Que los cilindros estén cn posicién vertical; nunca acostados o sueltos con riesgo de

caerse.
-Que los cilindros sin gas gan un | de ios y sep los de los llenos.

-Que no exista b ible o Osfe plosivas en el lugar de trabajo. -

-Que los cilindros de oxi estén al dos en un lugar ventilado y scparado de los de
acetileno.

-Que 1a zona de soldad tenga ilacién pero sin corrientes de aire.

yel il lusi para soldar; nunca como sustituto de aire

-Utilizar el
-Purgar vilvulas de los cilindros antes de colocar el regulador

-Abrir un miximo de media vueita las vilvulas de los de il !
-Utilizar calibre adecuado de boquillas asi como presién de gas recomendados por el
fabri segun ¢l trabajo a realizar.

-Verificar los reguladores que estén cerrados antes de abrir un tanque.
~Purgar las mangucras.

~Mantener la distancia del cono de 1a llama a un milimetro para evitar retroceso de la llama.
-Apagar el soplete cuando no se utiliza.

-Las operaciones de corte y soldadura se¢ deben retirar de concreto para cvitar que sc
reviente y proy sobre el operad

-Soldar y cortar con equipo ad do de p idn como las gafas.
-Evitar y aceites que inen al equip
~Nunca olvidar que .

“EL OXIGENO DE ALTA PUREZA Y ENVASADO A ALTA PRESION REACCIONA
CON EXPLOSION EN FORMA ESPONTANEA EN PRESENCIA DE CUALQUIER
GRASA O ACEITE".

i
!
|
!




TIPOS DE LLAMAS

La llama mis caliente que se ha obtenido a 1a fecha di una i6 imica cs Ia
llama oxi-acetilénica, de !a cual se pucden obtencr cuatro tipos de llamas dependiendo de
lap del oxi ydelap ion dec los gascs utilizados:

1.- Liama ilénica .-utiliza puro il no sc utiliza por que produce mucho hollin

que ensucia los metales. fig. 22

2.- Llams oxi iténi y iteno de

alta purcza pero con de ik T de 2900°C fig. 23

3.- Llama o carb Oxigeno y il en proporcién correcta, P

de 3087°C fig. 24

4.- Llama oxid : de oxi sc utiliza para sencillos y soldaduras fucrtes.

temperaturas de 3400°C fig. 25
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fig. 22

Temperatura 2900°C

CONO

Temperatura 3087°C
- ENVOLVENTE

fig. 24

Temperatura 3400°C

fig. 25
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MATERAL BASE MATERIAL DE APORTE TPO DE LLAMA
Acero a0 cabond
Acero bajo carono
Hisrro gebnizado
Hiono ndido rie Acro beg carteno NEUTRA
Acero inmideble ol Similar 0 2512
cromo niguel con columbio
Similer 0 25-12
Acem 8l cme
oon columbio
Acera sho carbono Acwro 8l carbono
o P90 NEUTRA
o alicio
Acero bajo carbons
Hisrro govenizade
Brorce OXIDANTE
Hisrro fundids gre:
Hisrro \undido mainable:

oy



PROCESO OXI - ACETILENO

SOPLETE PARA CORTAR
VALVULA GENERAL (Partes pricipales)

La mezcla de gases en algunos equipos se realiza en la cabeza
y en otros en la boquilla.

Existen sopletes exclusivamente para corte los cuales no
tienen la valvula general de oxigeno.

13 4
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PROCESO DE OXI - CORTE MANUAL

El proceso de oxi-corte de les fe es bisi una i6n quimica, en la
que sc¢ aprovecha la gran afinidad existente entre el y los les fe en

ial a altas P (900°C).

En este proceso se precalienta el material ferroso por cortar hasta la temperatura de
ignicién, 1 and en este una corriente de oxigeno que sale por el orificio
central de la boquilla y que oxida violentamente ¢l material base. La fuerza misma con la
que sale ¢l oxigeno d un efe de ién que avienta ¢l metal que aun no se ha
consumido; una vez iniciado el corte hay que una d inad. locidad de
avance que permite i lo. este puede ser icoo ]

Las Il de p i se fi en una serie de orificios periféricos que tiecne
la boquilla de corte, a las cuales llega una la de y il de
precalentamiento.Para los cortes se utiliza mucho ¢l oxi-butano por ser n gas mas

6mico y al facil la P de corte, solo se cambia ¢l tipo de boquilla

en el soplete de corte,
Al igual que en la soldadura, el soplete de corte puede presentar explosiones en la

boquilla y de retroceso de llama. Las causas son:

- Por cerrar primero el oxigeno
- Por tocar cl trabajo con la boquilla.

- Por trabajar con presi a las indicad
- Por fugas en cl soplete.
- Por sobrecalentamiento de la boquilla
- Por boquillas dafadas.

Se prod un de llama do ésta se i d en el lador del sopl
y 3 dido d del mi Se identifica por que desaparece Ia llama de Ia
punta de la boquilla produciendo al mi i un fuerte silbido. Antes produce una

son las mi: que las i c

fuerte explosién en la boquilla por lo que sus

anteriormente.



. Cuando ocurre un retroceso de llama, se debe cerrar i di el il y abrir
totalmente el oxigeno.

En cl conte de i il cl bustible s ¢l propio metal f el b el
oxigeno de cortc vy 1a P de ignicié (900 *C) se obti con las 11 de
precalenmtamiento; éstas a su vez, se f con el il e, el oxig como

b yla P de ignicién (446 °C) sc obti conel dedor de chi
Fig. 26

En ¢l tridngulo de oxi-corte sc observa con base en ¢l feno de la bustion, si el
gas il ( ible) cs lado con el g de p 1 i a una
temperatura de 441 a 446°C, ob las 11 de p i Estas 11 nos
sirven pars calcntar ¢l acero (combustiblc) a una temperatura de 950°C, con lo cual al
afindirse oxig de alta p [¢ b ) sc prod la oxidaciéon o bustion del
fierro contenido en el acero nlc.rbono.Porloqwclwﬁcewdeoxi-ooﬂeseuﬁlizlm

y cortar de bajo carb y baja al ion que a altas temperaturas se oxiden

on de oxigy puro, p iti ia

e ety byt o Bt im0 O s L



\ TRIANGULO DEL OXI-CORTE

TRIANGULO DE OXICORTE
fig.26



45
PROCESO TIG

El nombre técnico actual de este proceso es “soldadura con arco de Tungsteno y gas,” su
simbolo para identificarlo es “GTAW?™. En el medio industrial mexicano se conoce como

:TIG.

DESCRIPCION DEL PROCESO
La soldadura con arco de tungsteno y gas es un proceso en ¢l que se utiliza el intenso

1, d bl

no yel

calor generado por un arco eléctricoque sc establece entre un

material base para eft ldaduras por coh con o sin utilizacién de material de

aporte; la proteccion de la zona de soldadura del oxigeno y del nitrogeno del aire se forma

con una corriente de gas argon, helio o una mezcla de gases.

MATERIAL DE APORTE

METAL BASE




SOLDADURA CON ARCO DE TUNGSTENO Y GAS
-GTAW-
AGoA EQUIPO BASICO

PROTECCION

BOTGH__

MATERIAL BASE
EQUIPQ BASICO PARA C.D.
8) Maquina soidadora de coriente constante. EQUIPO BASICO PARA C.A. (Ademds de lo anterior se necesita)
b) Suministro de gas: tanque y fujémetro. d) Unidad de afta frecuencia para encender y estabilizarel aco,. &

¢) Antorcha. &) Equipo de enfriamiento cuando se ufilizan mds de 150 ampers.  ©
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CARACTERISTICAS
Las principal isticas de este proceso son las siguientes:

a) Se pueden soldar casi todos los metales en diversos espesores que se ut
industrialmente

b) No produce escoria

c) Puede verse claramente el arco eléctrico, el charco del metal liquido y el cordon

d) No produce salpicaduras

€) Se puede soldar en todas las posiciones

f) Al no usarse fundente no queda escoria atrapada

d un arco al ado que permite fundir el metal con menos intensidad

8) P
de corriente
h) No sc requicre fundente.

.APLICACIONES

Este proceso se utiliza principalmente para soldar los siguientes metales:
luminio y sus aleaci acero inoxidable, ademais es excelente para soldar magnesio,
bronce al silicio, plata, cobre y sus al i iquel y sus al i hierro fundido y

acero al carbono.
FACTORES

Las principales variables que es necesario controlar cuando se utiliza el proceso GTAW
son los siguientes.
1.- Intensidad de corriente de soldadura: avpende del didmetro del electrodo. 1a posicién de
soldadura y del espesor del metal base.
2.- El tipo de corriente de soldadura: Alterna para aluminio y directa para aceros
3.- Tipo de clectrodos de tungsteno: Puro para aluminio y tungsteno con torio para aceros
4.- Tipos de gas de proteccion: argén y helio o mezcla de argdn y helio
S.- Tipo de material de aporte: generalmente es similar al material base

6.- Tipo de maquina: se requiere de una miquina soldadora de corriente constante ya sea

generador o transformador.
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Si se utiliza corriente alterna para soldar es indispensable el uso de corriente de alta

d

fin ia para y estabilizar el arco.

En este proceso se puede soldar con ¢l puro arco cléctrico sin material de aporte, pero
cuando se agrega material de aporte sc hace muy similar como en la soldadura de oxi-
acetileno.
por lo que lo hace un poco ico ind ial ¥ en cste caso sc utiliza mas el

proceso MIG

s e o e+t e il e 28 8 o i o
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PROCESO MIG

La clasificacién actual de procesos dc soldadura de la A.W.S. se le designa con el
nombre de “Soldadura con arco metdlico y gas™ Siendo su signo de identificaciéon el
siguiente “GMA W™ pero en la industria mexicana se conoce como: MICROALAMBRE.

DESCRIPCION DEL PROCESO

La soldadura con arco metdlico y gas es un proceso en el que se aprovecha el intenso
calor generado por el arco eléctrico que se establece entre un electrodo de alambre continuo

y el metal base para soldar por cohesion, fundiéndose tanto el metal base como el material

de aporte.

La proteccién de la zona de soldad del i ¥ el nitrog
una corriente de gas argén o con biéxido de carbono y en algunos casos con una mezcla de
la de p i6n alrededor del metal liquid

o del aire se efectiia con

estos gases. que fc una p

MATERIAL BASE

fig.28



SOLDADURA CON ARCO METALICO Y GAS
- GMAW-

EQUIPO BASICO

ARCO
ELECTRICO

d) Pistols.
€) Aqua de enfriamiento. Necesaria nicamerde si s utiizan mas
de 300 ampers.
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Las principal risti de este p son las

a) El dia de) alamb lcado como el do y como material de aporte es muy
delgado por lo que se utiliza bajo amperaje.

b) Alta velocidad de deposito

©) Alta relacion de deposito

d) baja emision de chispas

e) No deja escoria

f) Puede verse claramente el arco eléctrico, cl charco del metal liquido y el cordén

£) No usa fundente

h) pucdc automatizarse con relativa facilidad

APLICACIONES
El proceso de soldadura con arco alico p ido se¢ usa principal para soldar
aceros de bajo y mediano carbono, asi como de baja al ibnyaltar i ’
Ademas sc emplea para soldar los siguientes metales:
acero i idabl fuminio y sus al i s io y sus al i cobre y sus
aleaciones y para plata cobre y niquel.
Este p de soldadi en los alti afios ha despl do la soldad de oxi-

por los ¢l d de los gases.

i
P
i
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ANALISIS Y DIAGNOSTICO

Con base en mi experiencia se pued id como el significativos para
analizar enel leo de los difi tipos de soldad los. sigui

- IMPLEMENTOS DE PROTECCION

- ACONDICIONAMIENTO DEL LUGAR DE TRABAJO

- IDENTIFICACION DEL. METAL BASE

- METODOS PARA PREPARAR JUNTAS

- DEFECTOS EN SOLDADURAS CAUSAS Y CORRECCION

- TIPOS DE DESGASTES
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IMPLEMENTOS DE PROTECCION

La soldadura con arco cléctrico y con oxi ! POr Su propi: p
ciertos riesgos para el soldador, los les practi se climi si se utiliza el equi
de p 6 d do. Los principales ricsg al soldar son las quemaduras
que pucden ser provocadas por:

a) Radiaciones cmitidas por el arco eléctrico o por la [lama oxiscctilénica

b) Piczas calientes
c) Salpicaduras metélicas.
Equipo de proteccion para arco eléctrico y oxi-acetileno:
a) Careta: Protege la cara y los ojos de las radiaciones del arco y de las salpicaduras.

fig. 29

El arco eléctrico emite tres tipos de radiaciones:
-L i de alta i idad

- Infrarrojas

- Ultravioleta

e i s i ot e e <+ B«



SELECCION DE CRISTALES PARA SOLDAR

PROCESO OPERACION SOMBRA VARIACION
Soldadura blanda 2
WAS
Soidadura fuerte ) CLAROS

\ 150 mm - y mas §ymés

\ Hasta 13 mm ‘ Hasta 112
SOLOADURA

\ﬂmmymés \ 112" ymés

Asco metdlico protegido { eléctrica ) 1012

12-4

ARCO \
\ Arco de tungsteno y gass { GMAW )
ELECTRICO &

Asco metdlico y gas { GMAW) 12-14

| |
\ \

\ \

Hata 25mm Hasla 1* ‘ H K

OXI-GAS CORTE | 25mm- 15D mm -8 \ & \
| —
R

L]

|

\

|
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La proteccion de la vista contra estas radiaci: se logra col do cn ila illa de
la careta un cristal oscuro a base de plomo; este cristal se protege poniendo por la parte

exterior un cristal comtin claro que detiene a su vez las salpicaduras.
fig.

CRISTAL CLARO CRISTAL DE
PLOMO

RADIACIONES
LUMINOSAS
ATENUADAS

La cantidad de luz que deja pasar el vidrio de soldadura, depende del grado de
oscurecimiento que tenga. Debe permitir el paso de luz suficiente para ver la zona de

soldadura pero evitar que los ojos del soldador se irriten.

En el caso de soldar con oxi-acetileno el oscurecimiento del cristal es menor y no se

requicre que contenga plomo. La llama solo emite radiaciones luminosas e infrarrojas.

La tabla que incluye a conti ion indica el grado de oscurecimiento que debe de tener

el cristal, dependiendo del trabajo de soldad o corte que se realice.

o)

Cualquier parte dela piel exp las radiaci del arco o las salpicaduras puede
recibir quemaduras de mayor o menor gravedad dependiendo de la i idad de las
radiaciones, de la sensibilidad de la piel y del tiempo de exposicion a las mi as El equip

de pr ién para el po es el H




Cualquicr parte de la picl a las radiaci del arco o las salpicaduras pucde
recibir quemaduras de mayor © menor gr dad dependiendo de la i idad dc las
diaci dela ibilidad de la picl y del tiempo de exposicion a las mi E! equip
de p ion para ¢l escl
a) P: 16n y ool 1
© bata de algodén. La ropa de
fibras sintéti s con facilidad
1 do inclusive a i di

con las chispas; el pantalén debe scr sin
1 yia PR 1

© bata seran de manga larga y si

tiencn bolsas, ¢stas deberin tener

solapas que eviten que las chispas

pencetren <n cllas.

b)Gafas de seguridad con cristales

claros con

lateral para cubrir 1a vista al picar la

escoria.

<) Peto de carmnaza para cubrir el
pecho y parte de las picrmas. fig. 32
G largos de para

proteger las manos.
<) Polainas dc camaza para

proteger 1a parte inferior de las

piemas y los pies.

f) Mangas de carnaza pars proteger

el antebrazo y los hombros al soldar fig. 33
en posici vertical, hori: 1y

sobre cabeza,

8) Botas de seguridad con casquillo




8) Botas dc scguridad con casquillo
de acero para proteger a los dedos
de los pies contra posibles golpes

dec piezas o hctrramientas que caigan
accidentalmente

h) Gafas que protcjan la vista al
soldar o cortar con oxi-acctileno

i) Gorra o capcruza de slgodén para
proteger a la cabeza y al pelo de las
salpicaduras.

S
O D

fig. 36 fig. 37 fig. 38

fig. 39



ACONDICIONAMIENTO DEL LUGAR DE TRABAJO

La cjecucion de todo lugar de trabajo de soldad implica una detaliada revision del
sitio en que se cjecutark con ¢l fin de evitar accidentes asi como una cuidadosa planeacion
del trabajo para garantizar la union.
el acondicionamiento del lugar de trabajo incluye.

a) Revision de instalaciones

b) Revisién de equipo

c) Py ion de idk P !
d) Prevencién de dafios a terceros

<) Plancacion de trabajo.

a) REVISION DE INSTALACIONES.

Antes de inici ! bajo cs io revisar ¢l lugar de trabajo para cvitar
ik en especial poner i6n en los sigui P
a.1. Posibilidad de i di
Para que se prod un i dio es io que exi bustibl t y
de ignicion. (ver grifi el wid lo de bustién.)

TRIANGULO DE LA COMBUSTION

TEMPERATURA DE IGNICION




Idando en otro lado, retirando el
lami de asb © acero.

limi do cl i .

Una forma de cvitarlo es
combustible del lugar de soldadura o
a. 2. Posibilidad de explosioncs

icléndal i,

ila de gases combustibles y ¢l oxigeno en

Una Gsfe plosiva es Ia
prop: tales que c i en p ia de calor.

Existen bustibles liquidos o sélidos que bién puecd: i iol
antc una chispa de soldadura. En estos casos se recomienda no soldar hasta eliminar el
riesgo
a.3. Daflos a instalaciones.

Las chispas, cabos dc clectrodos, cscoria cali o her de bajo puede
> dafios a e 1 si se dejan caer al trabajar en lugares elevados
por lo que hay que revissr dond #n las chi para evitar incendios, explosiones o

" " locindolos en

dafios al equipo. Asi como también cvitar ia caida de cabos de
de trabaj

y las ber
b) Revision de equipo
En cspecial las
cables flojos o rotos.
¢) Riesgos de accidentes personales.

dici de limpi en el equi y conexiones de mangueras o

pera cvitar quemaduras pues el arco cléctrico

Se ticne que estar
alcanza temperaturas de 600°C. y el acero se funde a 1500°C.

Se deben cvitar caidas, correr o hacer movimientos bruscos, asi como manipular
cor las her i para no golpearse.

d) Riesgos dec dafios a terccros.
Con relacién a otras personas se debe de tener cuidado de que no exista peligro de que

1

iban golpes q d °
¢) Plancacion del trabajo.
Se debe b una posicion pl 1 sin obstaculos y b didad

PArs Su cjecucion.



IDENTIFICACION DEL METAL BASE

Para la seleccion del p de soldad del p dimi de ej i6n y del metal
de aporte, es indisp ble una precisa identi i6n del metal base.
La unica forma de preci: y para identifi un metal es con un anilisis quimico
ivoy dicién de propiedades fisi y ificar dife tipos de 1
Desgraciadamente estos andlisis son caros y fuera del alcance del soldador, pero con
fines practi con her i de uso un se identifica el metal o ¢l grupo de aleacion

a que pertenece.
La experimentacion es el anico étodo de adq
siguiente es una guia para organizar este tipo de experiencias.

ir estos imi la tabla




PRUESAS PRACTICAS PARA IDENTIFICACION DE METALES

PRUEBA PROPIEDADES DETECTABLES HERRAMIENTA
- FORMA FISICA
- EMPLED - INSPECCION VISUAL

APARIENCIA + DIRECTA

- COLOR * CONLUPA
- METODO DE FABRICACION

PESO - PESO ESPECKICO - ESTIMACION MANUAL
- PUNTO DE FUSION
- CAMBIO DE COLORACION

TEMPERATURA | - VELOCIDAD DE FUSION - SOPLETE OXI-ACETILENCO
- APARIENCIA Y MOVIENTO DE LA ESCORIA
- APARIENCIA'Y MOVIMEENTO DEL CHARCO
Ny

- VALOR - SEGUETA

OUREZA
- PROFUNDIDAD - ESCLEROSCOPIO DE SHORE

- ESCALA DE MOHOS
REBABA - TAMANO, FORMA Y ROMPSMENTO DE LAS VIRUTAS. - CIMCEL
CHISPA - COLOR, FORMA, LONGITUD Y CANTIDAD DE LAS CHISPAS. | - PIEDRA DE ESMERIL
MAGNETICA - INTENCIDAD DEL MAGNETISMO - AN

- RESISTENCIA A LA CORROSION

ACIDO - ACIDOS

- CAMBIO DE COLORACION DE LA SOLUCION APLICADA

12-]



METODOS PARA PREPARAR JUNTAS
Enclp para pr 3§ de soldadura se d idk
a) Bisclado
b) Alincacién
<) Punteco
d) Limpicza

a) El bisclado de las pl de soldadv se liza con rchil © esmeriles y en algunos
casos de placas de acero se utiliza el oxi-acetileno, ¢l cepillo o las fresadoras.

b) Ali i& i en col ias partes por soldar de que la twcnga la
abertura de rafz necesaria para que penctre ¢l metal de aporte y que cxista el espacio

sufici para d d el el d

c) Punteo; una vez que las pi esthn col das en Ia posicié querida y ali o
cor se i irlas con p antes de efi el dén. Los p evitan
1a defc ién por efi de cak § © que sc altere 1a geometria de 1a junta lo que
permite efe el don ad o

d) Limpi final antes de efi el don se icre limpiar la junta de 6xidos,
escoria, carbon o salpicad es io poner i6 pecial a la cscoria en las
orillas de los puntos , ya que éstos pasan a fc parte del ' yp ok

incrustaciones de escoria.




TIPOS DE JUNTAS 63

JUNTAS

* A TOPE

* DE TRASLAPE

CcEN"T"

= EN ESQUINA

« DE ORILLA
DE BORDE O
OE CANTO

« ABOCINADA




RANURAS

NOMBRE

siMBOLO

* CUADRADA

- DE BISEL

\/ J “EN"V*"

cEN"K"

CEN"X"

\EF = cENCIT

~EN"“J“DOBLE

- \J ] SEN"U"

«EN"U"DOBLE




CORDONES a5
TIPOS Y NOMENCLATURA

T RAZ

CORDON SIMPLE

RAIZ PIERNA XGARGANTA

CORDON DE FILETE




POSICIONES

CORDON SIMPLE

CORDON DE FILETE

PLANA

4

HORIZONTAL

| .
! &2 i
L TE AL TE VER

TICAL DESCENDENTE ASCENDENTE

SOHBRE CABEZA




DEFECTOS SOLODADURA, CAUSAS ¥ CORRECCION
[ L~

(.14

[Nms
~ OmTORMION - PROCESOS DE SOLOADURA. CAMBAR O FROCESO.
-  EUNTEO. HACER LOS
- SECUENCIA DE SOLOADURA. CAMBIAR OF SECUENCIA.
- CALORENCESAO. A ey PROCEDNE o=
—  JUNTA DEFICENTE - ANGLILO OF RANURA CONTROLAR LA FREPARACION DE
LAS JUNTAS CON ESCANTRLONES ¥
- ASERTURA OE 2 SURERVISION OIRECTA.
-  ALTURA OEL HOMBRO
- PusTEO
- ~ FUERA DE CONTROLAR  LAS MEDIDAS OE
CORDON. )
- N CONTROLAR LAS MEDIDAS Y LA
[ . W JORO. FOREMA COM ESCANTILLON.
- PETNAS DESIGUALES
- o
- compom ~y - TUORO DEL €1 o=
CROBIRE MONT - ANGULO CORRIENTE DEL ELECTRODO. CORREGIR ANGULO.
- commEnTE. ARIENTAR CO
. AVANZAR A3 RAPIDO.
MACER VARIOS CORDONES.

BOLOAR EN UNA PASADA.




DEFECTOS EN SOLDADURA. CAUSAS Y CORRECCION
£3 ARCO ELECTRICO

PROTIEGER LA 20004 OF SOLDADURA.

LAGRAN FERPFECTAMEBNTE LA EBCOMIA,.

ARVBAR E1 METORO OFE FPRESARACION
OE MOELES.

WAMR LA CONREINTE.

ALMACENAR OB ELECTRODOS @]
LUQARES SICOB.

AUMENTAR LA CORNIENTE.

AUNMENTAR LA ASRITURA OF AALZ.
REDUCER EL AVNTE.
ALREENTAR LA CORPURNTE.

FOROSIDAD EXCESO OE AZNFAE EM LA MACA O EM €1
ELECTRODO.

o UNIFORME

*  DISPEREA

- EN OISO anco.

o LNEAL LOMNQITUD DE
POLARIDAD,
COMNMENTES D ARE EN LA ZONA O
SOLDADURA.

INCRUSTACION DIE £8COMA FALTA DE LMPEEZA ENTRE CORDONES.

. EMLARAZ SUPERFICIES MIRECRAARES.

*  EN LA ZONA DE FURON
ENCERO DE CORRRMTE.
ELECTRNODO HUMEDO.

FALTA DE FUBION CORREENTE BAIA.
DVMMETRO OFL ELECTRODO.

FALTA OE laand
AVANCE ENCESNVO.
BAIA CORFRENTE.
CMAMETRO DL E1.ECTRODO.

amrETAS OEFORMACION CALORIFICA v FALTA OE
ELASTCIDND.

o  ENELMETAL BASE

. ENLARAL o

o dyey RALZ MLV DELGADO.
TRANSVERSALES
*  LONGITUDINALES ENFTAMIENTO RAPIDO,

BCOMPATERLIOAD ENMTRE METAL BASE v EL
DE AFORTE.

FRECALENTAR UL WATEWMAL SASE Y
CUIDAR LA TEMPERATURA  ENTIR
REDUCER LA VELOTIDAD DI AVANCE.
CUBRIR LA S0 SOLOMOA.

T




FALLAS, CAUSAS Y TECNICAS DE CORRECCION
[ 3¢

ODO TIG

ESTA TES!S
SALIR DE

NG DEBE
LA EIBLIOTECA

FALLA CAURA CORRECCION
EXCESIVA FENETRACION. AMPERASE ELEVADO. -~ mEDUCKR LA oe
ALMENTACIKIN OEL ALAMBIRE.
FALTA DE PENETRACION. POCA ABERTURA DE RAIZ. - ALMENTAR LA ARERTURA OF RALZ.
BAJO AMPERAJE. - AUMENTAR LA  VELOCIDAD O

ALIMENTACION OEL ALAMBRE.

FALTA OF FUBION Y CORDON
ABRATADO.

BAIO AMPERAIE ¥ BAIO VOLTASE.

- SUBIR EL VOLTANE Y AUMENTAR LA
VELOCIODAD OE  ALMENT,

ACION  DEL
ALANERNE.

FALTA O FUBION Y DE [ * 34 DELA |- ACERCAR MAS LA BOOUILLA AL MATERIAL.
PENETRACION . SOQURLA.
GRIETAS EM €L CORDON. CORDONES DELGADOS. =~ AVANMCE MAS LENTO.
ENFRIAMIENTO LIV RAPIOC. - REDUCIR EL AMPERAJE AL FINAL DEL
CONDON.
POROS. FALTA OE GAS DE FROTECCION. - AUMENTAR EL FLLUJO DE GAS,

CONTAMENACION DEL ELECTRODO.

VOLTAJE ELEVADO.

~  LIMPIAR, CORTAR O CAMIMAR EL ALAMBIRE.
- BAJAR EL VOLTAJE.




FALLA

CORDON MY ALTO.
SOBREMONTA A LOS LADOS.
FALTA DEE FUBION EN LOS MIES
DEL CORDON.

BOCAVACION.

ERCESO O SALMCADURAS.
REFUERZO DEL CORDON
LAND.

CORPEENTE OEMARIADO ALTA.

VELOCIDAD OF AVANCE MLIY RAFIDA.

EDUCER LA VELOCIDAD DIE AVANCE.

VELOCIDAD DE AVANCE MUY BALA

AUMENTAR LA VELOCIDAD OF AVANCE .

FALTA DR GAS.
ELECTRODO CONTAMBMADO.

AUMENTAR EL FLUJO O QAS.
LAMAR EL ELECTRODO.
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TIPOS DE DESGASTE

Durante su trabajo normal las piezas metilicas se ven exp a fenod de
yala ion de i imi que p el d i de las
i Estos fenéd provocan di tipos de d que pueden clasificarse en
cinco tipos.
1) D por friccio Se prod do dos superficies metilicas se deslizan una
sobre otra; Ej. ¢l giro de una flecha sobre un bronce.
2) Desga: por abrasion: Ci do una superficie no mctalica o particulas solidas actaan
sobre una superficie Ali d dndola Ej. afilado de herramientas de corte con
esmeril..
3) Desgaste por calor. El cal i i € intermi de una pieza provoca una
oxidacién en la superficie que modifica ibl sus di i

ej. cadenas y parrillas de hornos de secado, piezas soldadas con oxiacetileno,
4) Desgaste por corrosion. los dcidos y 1as bases atacan en forma progresiva la superficie de
con cllos, lo que provoca su rapida destruccion

las p que se en
Ej. de al iento y tuberias que conducen dcidos o bases. que contribuyen a

la corrosion la presencia de agua, de oxigeno, concentraciéon de sales o que provoca una

gran pérdida en todos los compuestos de hierro.
industriales por lo general una picza trabaja

$) Dy binado. En los pr

ida a una combi ion de desg; lo que red el tiempo uatil de bajo de la
picza al d se rapid; Ej. los itad de una ladora de pasta para
revestimi de el dos. pues soportan un d binado por abrasion corrosion y

calor, otro caso parecido son los cscapes de automévil porque soportan calor, vapor de

agua, acido carbonico y oxigeno entre otros.
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DISCUSION
El d pefio en trabaj peciales de soldadurs me permitié los principal
métados de soldadura como sus nphcncmncs como la soldadura de arco eléctrico que
tienc una gran apli i6 P ] en pi de P h y con una buena
penetracion de cordon lo que no se lograria con 1a de oxi-acetileno por la perdida de calor.
En este proceso de arco eléctrico se ticne una b pli on en ¥y en ¢l caso
il para cal Ias pi a unir y no se

de hierro colado se combina con la de oxi
partan los cordones o las piczas a unir por los cambio de temperatura y a su vez sc tiene
una mejor adhesion del material de aporte.

de oxi il o o sera siempre muy prictico cn lami . tubos y en

blandas, latén y plata, resaltando

El p
piczas delgadas de hierto como bién en
su gran imponancia en cl corte de materiales ferrosos.

1dad;

de corte y cn otras variedades que

En un futuro se podri ili; 3] qQuip
implicardn inc en sus pero con una buens precision y calidad.
Asi mi: enel p de oxi ik se tiene que tener h idado en los riesg
por el jo de fuegos a muy altas

que implica el mancjo de cada parte de los equip
temperaturas por lo que sc tiencn que climinar riesgos.

E! proceso TIG o arco de tungsteno y gas tienic gran importancia porque se genera una
idaci y que se ti con el

atmoésfera protectora que cvita fi

étodo de oxi il su P i di bién en la apli i6n en les no
ferrosos.

El proceso MIG o microalambre podria ituir a las soldad ferrosas  de oxi-

ion de las pi por la

acetileno debido a la economia de electricidad y la nula

osfera de p
Se aprecia muy claro el charco de las piezas a unir y del material de aporte en las piczas

de aluminio, como en todo lo que se le aplique.
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Pero en todos los casos anteriores se debe tener cuidado en usar ¢l equipo adecuado pues

en los casos de arco eléctrico, TIG y MIG, si se tiene una exposiciéon alta a los rayos
ultraviolcta e infrarrojos sc puede tener desarrollo de defor ati yde
leucemia y tener quemaduras en la picl y dafos en comea o ceguera .

Por lo que también cs importante cuidar de dafios a terceros en un radio perjudicial de 20

metros.
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CONCLUSIONES

1 étodos de soldad de apli ién ind jal y sus
los el que

Sc¢ describi los pri
aplicaciones mas importantes. Resaltando la importancia de
intervienen en cada uno de los sistcmas de soldadura, sus normas de seguridad y técnicas

dec aplicacion.

A un futuro se podrian ap los
de déstos.

d mas refinados de soldad: yla
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