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» Historia de la Soldadura

Siglo XIX (El Chispazo): Descubrimiento del arco eléctrico (Davy) y primeras uniones con electrodos de
carbon (Benardos y Olszewski).

1890 (Salto al Metal): Coffin patenta el electrodo metélico, que sirve como material de aporte.

1900-1910 (El Revestimiento): Kjellberg y Strohmenger introducen recubrimientos para proteger la
soldadura del aire.

Guerras Mundiales (Aceleracion): Nacen procesos clave como TIG (1941) y MIG (1948) por la necesidad
de fabricar barcos y aviones.

Era Moderna (Precisidn): Aparicion del plasma (1953), fuentes Inverter digitales y la automatizacion
bética actual.

Sir Humphry Davy en 1800  Nikolai N. Benardos, se La soldadura por arco de Oscar Kjellberg (ESAB)

inventd el generador que e concedié dos patentes  electrodo metélico .

. . |
encendié el arco eléctrico.  para soldar en 1885 y (desnudo) se debe al :e'ec "(')Sdu:aarec:‘nven? ec:‘
Electrodos de carbono. 1887. Electrodos de norteamericano Charles L. Diert

1905, electrodo metdlico
carbono. Cofin y el ruso NG

(con revestimento de

Slavianoff, en 1890 carbonatos y silicatos)



Las Normativas
Calidad - Seguridad — Calificacion y Certificacion

® |as normas IRAM de soldadura, como la IRAM/IAS U 500-169 y la IRAM/IAS U 500-138, establecen requisitos para la
calificacion y certificacion de inspectores y soldadores, asi como para la calificacion de procedimientos de soldadura. Estas
normas son fundamentales para garantizar |la calidad y seguridad en las operaciones de soldadura.

® Normas IRAM de Soldadura Clave:

* |RAM/IAS U 500-169: Esta norma se enfoca en la calificacidn y certificacion de inspectores de soldadura, definiendo los
niveles de competencia y los requisitos para obtener la certificacion.

* IRAM/IAS U'500-138: Esta norma establece los requisitos para la calificacidn y certificacion de soldadores, operadores de
soldadurg’y procedimientos de soldadura y fusion.

IRAM/AAS U 500-601: Especifica las caracteristicas de los electrodos de acero al carbono revestidos para soldadura por

Importancia de las Normas IRAM en Soldadura:
lidad: Garantizan que las soldaduras cumplan con estandares de calidad especificos. (ISO — APl — AWS —ASME- UNE)

eguridad: Establecen requisitos para |la proteccion del personal y la prevencidn de riesgos en las operaciones de
soldadura. (ISO)

Competencia Profesional: Fomentan la formacion y capacitacion de profesionales de la soldadura, asegurando que
cumplan con los requisitos de calificacion y certificacion.

probacion de Procedimientos: Las normas IRAM permiten la aprobacion de procedimientos de soldadura, lo que
ntribuye a la reproducibilidad y la calidad de las soldaduras.



» Recomendaciones Generales

Seguridad en la Soldadura

No exponerse sin equipo de seguridad a los rayos debido a la influencia de
estos sobre el organismo, ya que pueden causar los siguientes efectos:

Luminosos: Encandilamiento

Infrarrojos: Quemaduras en |la piel

Ultravioletas: Quemaduras de piel y ojos

» Sgguridad eléctrica
» /Usar EPP

Gorro protector

Mascara protectora
Méascara de soldar

Guantes de soldador

Chaqueta de cuero
— Delantal de cuero

Pantalon de cuero

- Polainas

/ Zapatos de seguridad
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Seguridad e Higiene
Inspeccion

-Visual

-Inspeccion ultrasdnica y radiografica - Métodos de

pruebas no destructivos

- Deteccion de grietas en la superficie — Métodos
tales como liquidos penetrantes y parficulas
magnéticas

- Pruebas destructivas

Humos Gases

Radiaciones (luminosas — Calor)
Descargas Electricas

Lugares de trabagjo (alturo-
humedad-etc)

Ropa




Fuente de
Potencia Eléctrica

Portaelectrodo '.
i

Electrodo
Ravestido

f

Paolo alele::tmdn

Metal Base |

Polo a tiema o Masa

Revestimento

Alma

Metal de

Aporte L= letiodo

Revestido

Fscoria

solda

Metal de
Base

\ Charco de fusidn

=AY, Soldadura por electrddo revestido
» Objetivo

Dar las especificaciones del corddn de
soldadura

Seleccionar Electrodo

Verificaciones




Simbologia segun AWS

Simbolo de acabado

Simbolo de contorno \ a_"il-l'lglllhil de ranura; dngulo

Abertura de la raiz; profundidad de \ » |1"E|ﬂ“|d'i'1 Ehi'l“-‘-]lﬂl'_lﬂdﬂ de

llenado de soldaduras de tapdn y muesca \ soldaduras o¢ tapon

Tamafio: tamafio o resistencia \ ‘1\ Longitued de la soldadura
Paso de soldaduras

(espaciamiento de centro a centro)

T Flecha que conecta la linea de
| rmeferencia con el lado de la flecha
| de unién o con el ekemento ranurado,

de soldaduras por resistencia ) IIII.\\ Y
Linea de mferencia . Eﬁ
\ - —_—
- ==
EREE T |
5

- — L-P | ©con ambos lados)

T
2 :
& = ; L
2 = )
Eipl:r:if;ﬁir;frumm; (N) .\ Simbolo de soldadura de campo
T ——

— Simbolo de soldadura circundante
Cola (se puede omitir
cuando no sc usan
referencias)

—=—— Nimecro de puntos o
proyecciones de soldadura

Simbolo hasico de

soldadura o referencia

de detalle



Decodificando el Lenguaje de la Union

El simbolo de soldadura AWS condensa toda la geometria estructural en una sola linea de referencia.

Flecha: Conecta la linea de Linea de Referencia: El eje Simbolo Basico: Define la
referencia con la union vertebral de la instruccién. arquitectura de la ranura o filete.
(Lado de la flecha / Otro lado).

Dimensiones: Tamano de la

/_ garganta (h), longitud (L) y paso (P).

5 (50-150)

Simbolos Complementarios: Cola: Especificacion o proceso de
Acabado, contorno, y soldadura soldadura (se omite si no es
perimetral (circundante). necesario).




Arguitectura Geometrica de las Uniones
La configuracion dicta el comportamiento mecanico y el flujo de esfuerzos.

Uniones a Tope Base Uniones a Tope Especiales
LR
ALK J
' B AEYE A e A < > S
Cuadrada, V simple (bisel a 60°), V doble, y Bisel sencillo. Union en Uy J (optimizadas para placas de alto grosor
Uniones de Filete Uniones de Borde y Esquina
Filetes paralelos y transversales. La geometria mas Uniones en T para placas gruesas, esquina y borde par:
comun en maquinaria. cargas ligeras.




Simbolos de soldadura por Arco y Autogena

Tipo de soldadura

Tapon Ranura
Cordon Filete 0
muesca | Cuadrada V Bisel U 1

AN\ [

vV D




Soldaduras a tope o de ranura

\f 60° \7 Soldaduras especiales de ranura

D« e I O
| - | ) T o




Soldaduras a tope y de filete

Garganta A Garganta h

a) Carga de tension b) Carga cortante

| =
=
I
= =



Soldadura con filetes transversales.

(Garganta F = Fsend
+ 5 h
R I F,= Fcos# L=
* B‘/ h —1; n cost + send
- 4 B !
, Y
2F —
+ ‘ A — t _ h _ h _ v 2h
i F sen45®  sen(180°- 45°-6) sen(135°- 6#) cosH+ send
F,  Fsenfl(cos# + senfl) F 2
T= 2= = —(senficosfl + sen” )
A hi hi
F,  Fcosf(cos# + sentl) F( 20+ 0 cos )
0= —= = —(cos” senf cos
T A hi hi
h —
F

. F. )
o' = [GE_'_ 31.3][1";= _Jlr[(;:.jg*ﬂ-l— SEHHEDSE}2+ 3(531‘1234' SEHHCDEH);]UE

~ r > 2
o' = (GE"' 3T2]U;= E[(EUE*H-I— SEHHC{}SH}E-I' S(EELI‘IEH‘F SEﬂﬂCUEH);]UE

o de von Mises maximo ocurre en 62.5° con un valor de O= 2.16F/(hl ).

Los valores\correspondientes son T=1.196F/(hl ) y 6 = 0.623F/(hl ).



Distribucion del esfuerzo en soldaduras de filete

2\ s

A
=
i

T
I'_Iq Fﬁ

e

Salakian

Considerar que las cargas externas
soportan fuerzas cortantes en el area de
la garganta de la soldadura. Debido a
gue no se toma en cuenta el esfuerzo
normal en la garganta, los esfuerzos
cortantes se incrementan lo suficiente
para hacer que el modelo sea
conservador.

Utilizar la energia de distorsion para
esfuerzos significativos.

Limitar los casos tipicos por codigo.

F 1.414F

0.707hi ki




El Modelo Conservador: El Secreto del Diseno Seguro

La macrogeometria real es cadtica, por lo que simplificamos la fisica asumiendo el peor escenario posible.

La Evidencia Experimental

1L YyVYyYVYYYY

« Alta concentracion de esfuerzos en la raiz y punta
del filete.

» Picos de von Mises reales alcanzan ¢’ = 2.16F/(hl)
a62.5°.

« Matematicamente complejo e impredecible para
maquinaria general.

El Algoritmo de Diseio

* Ignoramos el esfuerzo normal por completo.

« Asumimos que toda la fuerza genera exclusivamente

esfuerzo cortante puro en la garganta.
» Ecuaciéon Maestra: 7 = F / (0.707hl) = 1.414F / hl

» Resultado: Infla el esfuerzo calculado en un 17%
extra, creando un margen de seguridad infalible.




Esfuerzos en uniones soldadas sujetas a torsion
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Esfuerzos en uniones soldadas sujetas a torsion

v ¥ oM
y -
.'4.': = Jr
bh— -
) 2 I - tHd> I = d_rf
yJ - -- 'S 2 C 12 L 12
PN
SUPEC Vaal T nd® dr?
AT | l JGI - IX+ I}' - *
o } 12 12
; GJI X
-—— ) —— M bfg fgbB
' ‘et T 1y
EJ.—-I—
T i J = (JGI + Alfi?) + (JC-2+ Azrzz)
x1+ A-rx A + A
1 1,4 Gz lJ’IA 272 J=0.707hJ,



Esfuerzos en uniones soldadas sujetas a torsion

| Propiedades torsionales de las soldaduras de filete*®

Segundo momento polar

Soldadura Area de la garganta Ubicacién de G unitario del drea
L _T_ A= 0707 hd =0 J,= dy12
&
$ = df2
y
gl
2. b
_ d(3b2+ d?
i A= 1414 hd %= b2 J- A 5 )
c| 4 v=df2
Zi R
— ¥
3. |.._:r_.1
A= 0.707Th(b + d) ; b g, - b+ a)r- 6bd?
= X X = =
Ab+ d) ! 12(b+ d)




Esfuerzos en uniones soldadas sujetas a torsion

i A= 0.707Th(2b + d b* g B+ 6batr ad b
A = e = —
T0Th( ) YT o+ d u 12 %+ d

_ (b+ d)

A= 1.418k(b + d) = b2 T,

6. @ A= 1414 hr I, = mr

* {7 es el centroide del grupo de soldaduras; # es el tamafo de la soldadura; el plano del par de torsion esta en el plano de la pagina; todas los soldaduras son de ancho
unitario.

fe— 5, —




Esfuerzos en uniones soldadas sujetas a flexion

/ h

N
V

Mc¢

Md| 2

/

0.707hbd? 2

1.414M
bdh

i —
}

> |~

L

-Ih,h--+

f) Patron de soldadura

I= 0.707hi, = U.?U?h%

T= [1"1 + 1'"3}”1



Esfuerzos en uniones soldadas sujetas a flexion

| Propiedades flexionantes de las soldaduras de filete®

Segundo momento

Soldadura Area de la garganta Ubicacion de G unitario del drea
1. 3
d
:I A= 0.707hd x=0 I, = T
i _L y=4d[2
2. ﬂr3
A= 1414hd X= b/2 I, = <
y=4d[2
3 |-*—f'—l'-| i bar?
A= 1414hb X= b/2 Iy = -




Esfuerzos en uniones soldadas sujetas a flexion

* ik A= 070Th(2b + d _ L I, = "rzmwd
T - ) YT %+ d “T T2 )
e d F=d/2
T00 1 T
—s--|.f--t—
5. v i ) 1
J__—l -1—,‘ A= 070Th(b + 2d) i= b2 Iy = %— 2+ (b+ 2d )50
}P——-G ) d‘?
¢ YT B+ 24
X
o 7 b
f b ﬂrl
~ _H—T— A= 1414h(b + d) i= b)2 = —(3b+ d)
P = 7
P y=df2
Sanil
|-| T
O e 2d3
j}r— A= 0.70Th(b + 2d) = b2 ly= ==~ Yo+ (b+ 2457

: 2
(r d 7= d
: b+ 2d
x




Esfuerzos en uniones soldadas sujetas a flexion

I Propiedades flexionantes de las soldaduras de filete* (continuacion)

Soldadura Area de la garganta Ublcaclén de G
8. |« & 42
A= 1414k(b + d) i= b2 I, = T|:1hf-+ d)
7=4d/2

1
T |
b

X

9. @ A= 1414nhr I, = mr

* Iy, segundo momento de area, se toma respecto de un eje horizontal que pasa por G, el centroide del grupo de soldaduras, siendo & el tamano de la soldadura; el plano
del par flexionante es normal al plano de la pdgina y paralelo al eje ¥ tedas los soldaduras son del mismo tamano.




Resistencia de las uniones soldadas

E6ixx 62 (427)
E70xx T0 (482)
E80nx 80 (531)
E90nx 90 (620)
E 100xx 100 (689)
E120xx 120 (827)

50 (345)
57 (393)
67 (462)
77(531)
87 (600)
107 (737)

17-25
12
19
14-17
13-16
14

* Sistema de numeracion del codigo de especificaciones de la American Welding Society (AWS) para electrodos. En este
gistema se usa como prefijo la letra E, en un sistema de numeracion de cuatro o cinco digitos en el cual los primeros dos o tres
numeros designan la resistencia aproximada a la tension. El altimo digito incluye variables en la técnica de soldadura, como
la fuente de corriente. El peniltimo digito indica la posicién de la soldadura, por ejemplo, plana, vertical o sobre la cabeza. El
conjunio completo de especificaciones se puede obtener solicitandolo a la AWS.



Vertical

Soldadura de
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De tapdn
Traslapada

Fig. 2.15 Denominacion de los tipos de soldadura

I
D

EN "T" TRASLAPADA ESQUINA A TOPE
CON REFUERZO

T ENANGULO TRASLAPADA ESQUINA A TOPE CON BRIDA
> DOBLE P Py
"T" CON BRIDA ~ TRASLAPADA ESQUINA CONTACTO
i . —
I‘“’;l/ ¥/ ﬁ 4#

BORDE COSTURA DE FONDO FONDO
CON BRIDA ENGANCHE PLANA CON BRIDA CON BRIDA



Tabla Interpretativa Ultimo digito

. . Tipo de Tipo de . .
Ultima cifra corriente Revestimiento Tipo de Arco Penetracion
FRORiOm| CCTlPolaridad 1 & 4 hico ® Fuerte Profunda @
inversa
CA 6 CCPI -
E XXI11 Polaridad inversa Organico Fuerte Profunda
CA 6 CCPD : : :
E XX12 Polaridad directa Rutilo Mediano Mediana
Exxi3 | A0 CC Ambas Rufib SHave e
polaridades
CA 6 CCPI : :
E XX14 Polaridad inversa Rutilo Suave Ligera
E XX15 CCP,I Sl Bajo Hidrogeno Mediano Mediana
inversa
E XX16 Pnl{;? d‘; dciigirsa Bajo Hidrogeno Mediano Mediana
E XX17 CCP,I Sl Bajo Hidrogeno Suave Mediana
inversa
CA 6 CCPI vy : :
E XX18 Polaridad inversa Bajo Hidrogeno Mediano Mediana

"WE 6010: Organico; E 6020: Mineral; E 6020: CA y CC polaridad directa.
@' E 6010: profunda; E 6020: Media.




Porcentaje aproximado de aleacion en el deposito de la soldadura

Al 0.5% Mo

Bl 0.5% Cr, 0.5% Mo

B2 1.25% Cr, 0.5% Mo

B3 2.25% Cr, 1.0% Mo

B4 2.0% Cr, 0.5% Mo

B5 0.5% Cr, 1.0% Mo

Cl 2.5% N1

C2 3.25% Ni

C3 1.0% Ni, 0.35% Mo, 0.15% Cr

D1 yD2 0.25-0.45% Mo, 1.75% Mn
G(*) 0.5% min. Ni, 0.3% min. Cr, 0.2% min Mo, 0.1% min. V, 1.0% min Mn

(*) Solamente se requiere un elemento de esta serie para alcanzar la clasificacion G.




s Tipo de Revestimiento e Cn'rrie‘nte
AWS soldeo eléctrica
E 6010 Alta celulosa, sodio F,V,0H, H CC (+)
E 6011 Alta celulosa, potasio F.V.0OH.H CA o CC(+)
E 6012 Alto titanio, sodio F,V.0H . H CA, CC{(-)
E 6013 Alto titanio, potasio F.V, OH, H C’E"C%'_:‘[_[; o
E 6020 Alto dxido de hierro H-Filete CA, CC(-)
E 6020 Alto oxido de hierro F CJ&HCE‘F;—[;- )o
E 7014 Hierro en polvo, titanio F.V.0OH. H CJ&HCF‘C.‘F‘[-[;- i
E 7015 Bajo hidrogeno, sodio F.V.0OH, H CC (+)
E 7016 Bajo hidrdgeno, potasio F,V,0H,H CA 6 CC (1)
E 7018 Bajo hidrogeno, potasio, hierro en polvo F.V,0OH,H CA 6 CC(+)

E 7018M Bajo hidrogeno, hierro en polvo F.V.0OH, H CC (+)

E 7024 Hierro en polvo, titanio H-Filete, F CJ&HCF‘C.‘F‘[—[;- i
E 7027 Alto éxido de hierro, hierro en polvo H-Filete CA, CC(-)
E 7027 Alto oxido de hierro, hierro en polvo F CJ&HCF‘C.'F;—[;- )o
E 7028 Bajo hidrogeno, potasio H-Filete, F CA 6 CC (1)
E 7028 Hierro en polvo
E 7048 Bajo hidrogeno, potasio F.V.0OH.H CA 6 CC (1)
E 7047 Hierro en polvo L B

Descendente




Esfuerzos permisibles del Codigo AISC paro
metal de aporte

Tipo de carga Tipo de soldadura Esfuerzo permisible n*
Tension A tope 0.605, L.67
Aplastamiento A tope 0.908, 111
Flexion A tope 0.60-0.665, 1.52-1.67
Compresion simple A tope 0.605, .67
Cortante A tope o de filete 0.308;

* El factor de seguridad » =2 ha calculado mediante 1a teoria de la energia de distorsion
¥ El esfuerzo cortante en el metal base no debe exceder de 0.405, del metal base.

Factores de concentracion del A tope reforzada 1.2
esfuerzo, K5 De filete transversal, en la punta 1.5

De filetes paralelos, en el extremo 21
A tope en T, con esquinas agudas 2.0




TABLA 2.1

Especificaciones AWS A5.1-69 y A5.5-69

La letra E antepuesta a las cuatro o cinco cifras identifica a
los electrodos aptos para soldadura por arco.

Los primeros dos numeros de los cuatro o los tres numeres
de los cinco indican la resistencia minima a la traccion.
Ea0XX 60.000 psi minimo.
E70XX 70.000 psi minimo.
E110XX 110.000 psi minimo.

El proximo digite indica las posicionas posibles de soldadura.
EXX1X Todas las posiciones.
EXX2X Plana y heorizontal solamente.

La letra con un numero final (por ejemplo EXXXX-A1) indica
la aleacion aproximada del metal depositado por seldadura.

« Al 0, 5% Mo

» Bl 0,5% Cr; 0,5% Mo

s B2 1,25% Cr; 0,5% Mo

s B3 2,25% Cr; 1% Mo

« B4 2% Cr; 0,5% Mo

s B5 0,5% Cr; 1% Mo

e (I 2,5% Ni

s (2 3,25 Ni

« (3 1% Ni; 0,35% Mo; 0,15% Cr
e D1yD2 0,25-0,45% Mo, 1,75% Mn

. G Q5% < Ni; 0,3% < Cr; 0,2% = Mo;

0,1% < V; 1% < Mn
(solo un elemento de la lista)

DESIGNA UN ELECTRODO.

INDIGA LA RESISTENCIA A LA TEMSION MINIMA DEL METAL
DCE SOLDADUAA DEFOSITADO EM UNA PAUEBA DE SCLDA-
DURA REALIZADS CON EL ELECTRCDD EN COMDICIONES
ESPECIFICADAS.

INDICA LA POSICION DE SOLDADURA PRIMARIA PARA LA QUE
SE DISENG EL ELECTRODO,

1 - POSICIONES PLANA Y HORIZONTAL
1 - TODAS LAS POSICIONES

= |
—
L
F

DESIGHNA LA COMPOSICION QUIMICA DEL METAL DE SOLDA-
DURA DEFLEITADD. NO SIEMPRE SE IDEMTIFICAN LAS COM-
POSICIONES QUIMICAS ESPECIFICAS CON PROFPIECADES
MECAMICAS ESPECIFICAS. LA ESPECIFICACION OBLIGA AL
FABRICAMTE A INCLUIA LAS PROPIEDADES MECANICAS APRO-
PlIADAS PARA UN ELECTRODO EN PARTICULAR DENTRO DE
LINA CLASIFICACION. AS, POR EJEMPLO, EBOTS-Ni3 ES UNA
DESIGNACION COMPLETA; EXXT5-NI3 NO ES UNA CLASIFICA-
CION COMPLETA,

INDICA LAS CAPACIDADES DE USC Y AENDIMIENTO.

INDHEA UN ELECTRODO CON NUCLEOQ DE FUNDENTE

E XX1X
E XX2X
E XX4X

Todas la posiciones
Posicion planay filete horizontal
Todas las posiciones, especialmente vertical descendente.

* PLANA - FACIL, RAPIDA, MEJOR PENETRACION DEL METAL

* HORIZONTAL - FACIL, RAPIDA, MEJOR PENETRACION DEL
METAL

* VERTICAL - SOLO CUANDO SE VA SOLDAR MEDIANTE CC

+ SOBRE LA CABEZA - DIFICIL, SOLO CUANDO SE VA A SOLDAR
MEDIANTE CC



=

Il- i 1

ULTIMO [ CORRIENTEY | ESCORIA ARCO PENETRA
DIGITO POLARIDAD CION
0 - CC+ | Organica | Enérgetice | Mucha
1 CA CC+ | Organica | Enérgetico | Mucha
Z CA CC- Rutilica Medic Mediana
2 CA - Rutilica Slave FPoca
4 CA cC- Rutilica Slave FPoca
5 - CC+ Basica Medio Mediana
g CA CC+ Basica Medic Mediana
7 CA cC Mineral Slave Mediana
a A CC+ Basica Medic Mediana

Codigo Corriente Cobertura
EXX10 CC (=) solamente Organica
EX¥11 CA o0 CC (+) Organica
EXX12 CA o CC (-) Rutilica
EXX13 CA o CC (x) Rutilica
EXX14 CA o CC (%) Rutilo-Hierrc 30%
EXX15 CC (=) solamente Bajo hidrogeno
EXX16 CA o CC (+) Bajo hidrogeno
ExXX18 CA o CC (+) Baj::u H;-H'IEITEI 25%
EXX20 CA o CC (£) Alto oxido ferrico
EXX24 CA O CC (= Rutilo-Hierro 50%
EXX27 CA o6 CC () Mineral-Hierro 50%
EXX28 CA 6 CC (+) Bajo Hz-Hierro 50%




I Cargas constantes permisibles y tamafios minimos de soldadura de Nlete

Programa A: corga permisible para varios tamafios Programa B: tomafio minkmio
de soldodura de filete de soldodura de filete, &
Mivel de msistencia del metal de aporie | EXX)
B Ll ] o0 100 110 120
Esfuerzo cortante permisible en la garganta, ksi (1044 psi) de soldadura
de filete o soldadura de muoesca con penetracion parcial
T 150 pA 1] 24.0 70 ] 130 6.0
Fuerza unitaria permisibke en soldadura de fikede, kip/pulg lineal Espesor del material de la Tamafio de ks
parie unida mas presa, pulg soldadura, pulg
- 1273k 14854 16.97%  19.0%% | Z1.21& 23334 25.45h
*Hasta$ inchusive -
Tamano dal Fuerza unitaria permisible para varios tamafios 1 1 i
M Hasta
cateto i, pulg de soldaduras de filte kip/pulg lineal worae 1 z 16
Mayor gue % Hasta -ﬂ -}
1 12.73 14.85 1697 19.09 2121 23133 25.45 *Mayor que % P i astnl} _____________ -E;
T/8 [L14 1299 |4.85 1670 18.57 2041 277 | e i R —
34 9.55 1114 1273 | 1432 | 1592 | 1750 @ 19.09 Mayor que 14 Hasta 24 t
58 7.96 028 10,61 1193 | 1317 14.58 15.91 Mayor que 24 Hasta & -
112 637 1.42 B45 954 1061 1167 1273 Mlayor que & 1}
Til& 5.57 1] T.42 B35 928 1021 11.14
38 AT 5.57 636 | T16 | 795 | BI5 | 954 R :
5016 198 464 530 | 597 | &3 | 1M | 795 TE:""“‘““’“_ "f:::“"‘: I’;:"“’"‘:“""""" '”T" e
{mmmato minims bz die = urz, | programa no puede =r
1/4 118 171 4.74 477 5.30 5.83 636 mapor que I soldadura de flce de jpuls por cada 4 pulg de material
KT 239 278 ER ] 1.58 198 4 18 477
/8 .59 L.EG 212 2.19 165 102 ER
1/14 795 0930 1.06& 1.1% 1.33 46 1.59
* Em realidad, las scldasduras de fikte foerom e ayades pore | AISC-AWS Task Commities
F o LT e

Fuermte: A dopinda de Omer'W. Blodpett (ed ), Senes A flowmbler A foct Weldmen) Design, 13417, The James F. Lincoln A Welding Foundation, Clewland, mayo de 1991, p. 3. Reprodocido
can amorizacicn de Lincoln Elctric Company.




La medida del electrodo a utilizar depende de los siguientes
factores:

1. Espesor del material a soldar.

2. Preparacion de los bordes o filos de la union a soldar.

3. La posicion en que se encuentra la soldadura a efectuar
(plana, vertical, horizontal, sobre la cabeza).

1. Tamano del electrodo seleccionado.
2. El tipo de recubrimiento que el electrodo posea.
3. El'tipo de equipo de soldadura utilizado (CA, CC directa e
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SOLDADURA MIG/MAG

Los rodillos motrices mantienen

una velocidad de hilo constante
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Fig. 3.1 Esguema de un sistema para soldadura de arco TIG

MIG para metales no ferrosos, gas inerte (helio, argdn, etc)
MAG para metales ferrosos, gas activo (CO2)




PASOS EN LA SOLDADURA POR FRICCION

Parte que Gira

Parte Fija
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PASO 1

PASO 2

Enfriamiento

PASO 3

PASO 5

PASO 4

‘ FUERTE PRESION

SOLDADURA OXIACETILENICA
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