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Posiciones en Soldadura

Plano Horizontal Vertical Sobrecabeza

Uniones de Filete
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Posiciones en Soldadura

Plano Horizontal Vertical Sobrecabeza

Uniones Biseladas
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Posiciones en Soldadura

Plano Horizontal Vertical Sobrecabeza

Uniones de Tuberias

La tuberia se rota La tuberia no se rota
mientras se suelda . mientras se suelda
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Esquemas Basicos de Soldadura

Tipos de Union

Atope Esquina Traslape
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Esquemas Basicos de Soldadura

Tipos de Soldadura

Filete Bisel
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Relleno Tapén
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Esquemas Basicos de Soldadura

Variaciones de Bisel

Escuadra

Biselen V

—

Tipo J

Doble Bisel

<

Bisel Unico

s

Bisel en X

o<

Tipo U
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Seleccidon del Electrodo Adecuado

1. Naturaleza del metal base.
2. Dimensiones de la seccidon a soldar.

3. Tipo de corriente que entrega la maquina
soldadora.

4. En qué posicion o posiciones se soldara.
5. Tipo de union y facilidad de fijacion de la pieza.

6. Si el depdsito debe poseer alguna caracteristica
especial, como son: resistencia a la corrosion,
gran resistencia a la traccion, ductilidad, etc.

7. Si la soldadura debe cumplir condiciones de
alguna norma o especificaciones especiales.
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Almacenamiento de Electrodo

»  Todos los revestimientos de electrodos contienen
H,O.

»  Algunos tipos requieren niveles bajisimos de
humedad; 0.15% para las series 90, 100, 110 y
120 (Ej. 9018, 11018, 11018 y 12018).

» La humedad del revestimiento aumenta el
contenido de hidrégeno en el metal de soldadura
y de la zona afectada térmicamente. Este
fenomeno puede originar fisuras en aceros que
presentan una estructura fragil. -
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Este tema es de particular importancia cuando se trata de soldar
aceros de baja aleaciéon y alta resistencia, aceros templados y
revenidos o aceros al carbono-manganeso en espesores

gruesos.
Electrodo Acondicionamiento Mantencion
del deposito electrodos

Clase Tipo (en cajas cerradas) (en cajas abiertas)
EXX10 Celulésico :
EXX11 Celuldsico Temperatura ambiente No recomendado
EXX12 Temperatura 15°C mas alta que la tem- 10°C a 20°C sobre la tempe-
EXX13 peratura ambiente, pero menor de ratura ambiente.
EXX14 De rutilo (Fe) 50°C, o humedad relativa ambiente
EXX24 De rutilo (Fe) menor a 50%.
EXX15 Basico Temperatura 20°C mas alta que la tem- 30°C a 140°C sobre la tem-
EXX16 Basico peratura ambiente, pero menor de peratura ambiente.
EXX18 Basico (Fe) 60°C, o humedad relativa ambiente
EXX48 Basico (Fe) menor de 50%.
Inox. De rutilo o basico
E 70/E 130 Basico
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PROBLEMAS Y DEFECTOS COMUNES

Penetracion 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 que facilite el
llenado del bisel.
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Mal Aspecto

Causas probables:
1. Conexiones defectuosas.
2. Recalentamiento.
3. Electrodo 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.
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Salpicadura Excesiva

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”.
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Arco Desviado

Causas probables:
1. El campo magnético generado por la C.C. que
produce la desviacion del arco (soplo magnético).

Recomendaciones:

1. Usar C.A.

2. Contrarrestar la desviacion del arco con la
posicion del electrodo, manteniéndolo a un angulo
apropiado.

3. Cambiar de lugar la grampa a tierra

4. Usar un banco de trabajo no magneético.

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




Soldadura Porosa

Causas probables:
1. Arco corto.
2. Corriente inadecuada
3. Electrodo defectuoso
Recomendaciones:
1. Averiguar si hay impurezas en el metal base.
2. Usar corriente adecuada.
3. Utilizar el vaivén para evitar sopladuras.
4. Usar un electrodo adecuado para el trabajo.
5.
6.

Mantener el arco mas largo.
Usar electrodos de bajo contenido de hidrogeno.
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Soldadura Agrietada

Causas probables:

1. EIe_c,trodo inE}d_ecuado h‘mh]“m\\‘“w“
2. nien muy visida. (DY PPRP I L

4. Falta de relacion entre tamano de la soldadura y las piezas
gue se unen.

Recomendaciones:

1. Eliminar la rigidez de la union con un buen proyecto de la
estructura y un procedimiento de soldadura adecuado.

. Precalentar las piezas.

. Evitar las soldaduras con primeras pasadas.

. Soldar desde el centro hacia los extremos o bordes.
Seleccionar un electrodo adecuado.

Adaptar el tamano de la soldadura de las piezas.

Dejar en las uniones una separacion adecuada y uniforme.

2
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Combadura

Causas probables:
1. Diseno inadecuado.
2. Contraccion del metal de aporte.
3. Sujecion defectuosa de las piezas B

4. Preparacién deficiente. y
5. Recalentamiento en la unidn.

Recomendaciones:
1. Corregir el diseno.
Martillar los bordes de la union antes de soldar.
. Aumentar la velocidad de trabajo (avance).
. Evitar la separacion excesiva entre piezas.
. Fijar las piezas adecuadamente.
. Usar un respaldo enfriador.
. Adoptar una secuencia de trabajo.
. Usar electrodos de alta velocidad y moderada penetracion.
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Soldadura Quebradiza

Causas probables:
1. Electrodo inadecuado.
2. Tratamiento termico deficien
3. Soldadura endurecida al aire.
4. Enfriamiento brusco.
Recomendaciones:

1. Usar un electrodo con bajo contenido de
hidrogeno o de tipo austenitico.

2. Calentar antes o después de soldar o en ambos
Casos.

3. Procurar poca penetracion dirigiendo el arco
hacia el crater.

4. Asegurar un enfriamiento lento.
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Penetracion Incompleta

Causas probables:
1. Velocidad excesiva.
2. Electrodo de @ excesivo.
3. Corriente muy baja.
4. Preparacion deficiente.

5. Electrodo de @ pequeno.

Recomendaciones:
1. Usar la corriente adecuada. Soldar con Jentitud
necesaria para lograr buena penetracion de raiz.

2. Velocidad adecuada. ]
3. Calcular correctamente la penetracion del

electrodo.
4, Elegir un electrodo de acuerdo con el tamano de

bisel.
5. Dejar suficiente separacion en el fondo del bisel.
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Fusion Deficiente y Deformacion

Causas probables:
1. Calentamiento desigual o irregular. —_—
2. Orden (secuencia) inadecuado de operaci
3. Contraccion del metal de aporte.
Recomendaciones:
1. Puntear la unidn o sujetar las piezas con prensas.
2. Conformar las piezas antes de soldarlas.

3. EIimina_r, las tensiones resultantes de la laminacion o
conformacion antes de soldar.

4. Distribuir la soldadura para que el calentamiento sea
uniforme.

5. Inspeccionar la estructura y disponer una secuencia (orden)
l6dgica de trabajo.
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Socavado

Causas probables:
1. Manejo defectuoso del electrodo.
2. Seleccion inadecuada del tipo de electrodo.
3. Corriente 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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Angulo de Bisel;
angulo incluide
de avellanado

Abertura de raiz;

para soldaduras profundidad
. '3|ml::l|;:h:|:I en tapon de llenadeo
e acabado y en ojal para soldaduras

en botén v en ojal

Simbolo

de contomo Paso de |2

) soldadura
d ITam:.:ln?:l (separacidn centro

e la soldadura
. a centro
con Bisel Longitud )
de la soldadura )

Profundidad del Bisel, Simbalo

tamano o resistencia de la soldadura

para ciertos
tipos de soldadura R /

Especificacion {'—""505 ?Tm} -
Proceso :II-\ S (E ) e L P
u otra
referencia /\ ,if D,En }

on campo

Simbolo

de la soldadura
todo

alrededor

FLECHA

Linea
’ (N) de referencia Flecha uniendo
Cantidad de soldaduras la linea

por proyeccion, por costura, de referencia

Cola {se omite
cuanda no se

usa referencia) i
Simbolo

de soldadura

de esparragos, en boton, con el lado
en ojal o puntos. de la flecha

del componente
Los elementos ————— de la junta

rmastrados oellado
en esta area de la flecha
permangacen de la junta
come se muestran
cuando la cala
y la flecha se invierten

DEFIMNICION .- La simbolegia de soldadura, es la representacion grafica de una soldadura.

SIMBOLOGIA
DE
SOLDADURA




SIMBOLOS DE SOLDADURA DE ARCO Y DE
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< Panetracide Profunda

« Penetraciinm Profunda.,
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