Soldadura



Clasificacion de los procesos de soldadura

« Fusiodn

— Resistencia eléctrica
— Oxigeno y gas combustible
— Oftros (Laser, plasma, etc)

 Estado solido
— Difusion
— Friccion
— Ultrasonica



Tipos de union

Empalmada De esquina Superpuesta EnT De bordes



Soldaduras por filete

Weld joint

(b} {c) {d

Weld joint

" m

Arco eléctrico, Oxigeno y gas combustible



Soldadura por puntos y costura (engargolada)
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Partiai sheet-metai
cut-away parts
view

Cut-away view showing
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Corte de una soldadura por fusion tipica

Columnar grains
in fusion zone
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Heat-affected
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Soporte de electrodo
Electrodo (consumible )/

0 no consumible)

Metal de
aporte (en \
ocasiones) \

. Metal
~— soldado

Direccién del soldado <=

Arco
eléctrico

,,,,,

Trabaj

Metal soldado fundido

-Temp: 5500°C

Cable de electrodo

J—Méquina para soldadura

Transformador
de corriente

alterna o
directa

Cable de trabajo



Electrodos

Consumibles

No consumibles : De tungsteno o carbono




Deterioro de la calidad de soldadura por reaccion entre metales que se
unen por contacto con Oxigeno nitrdgeno e hidrogeno del aire

Gases de proteccion: gases inertes (argon y helio)

Combinacion de oxigeno y dioxido de carbono con inertes

Sustancia usada para prevenir formacion de 0xidos y otros contaminantes
no deseados, o para disolverlos y facilitar su remocion



Procesos de soldadura con
arco eléctrico que usan
electrodos consumibles



Consumabie electrode

/-— Ciectrode coating
/—- Slag

o Solidified
o weld metal

Lirection of traval
-=zgfl

Protective gas
from electrode
coating

Base metal \—- Molien weld metal

En este caso el electrodo aporta: Aplicaciones:
Material de aporte Trabajos de reparacion
Fundente Instalacion de tuberias

Proteccion



Feed from spodl

r Shielding gas

Direction of travel

Flectroge WIrg — g

Nozzle s

Shielding gas

o0 =er— Solidified weld metal

L Base metal \~ Moiten weid metal




Feed from spool

\

Tubular electrode wire =- Shielding gas
Flux core :1 \!

Nozzle (optional)

Direction of travel
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Shielding gas (Gptfcnat R \\

Guide tube
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Z—Base metal \— Molten weld metal




Fiux-cored
electrode wire feed

/

Moving welding ﬂ Molding shoe
head (upward) : /* {both sides)

&= Cooling water in

Basgjm U

part Molten slag

Molten weld metal
Satidified weld metal

=] f Water out
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Electrodo con nucleo fundente

Soldadura empalmada vertical

Construccion : tanques de almacenamiento y en construccion de
embarcaciones



Granutar flux
from hopper é

et
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Procesos de soldadura con
arco eléctrico que usan
electrodos no consumibles



1-Soldadura con gas y electrodo de tungsteno (GTAW)

Tungsien electrode
(nongonsumabie)

r Shielding gas

(Gas nozzle

Direction of travel
|

Shielding gas

o --’}( - Solidified weld metal
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Tungsten electrodeg ——

2-Soldadura por arco de plasma

Direction of travel

=~

Miasma stream ————___

Base metal

‘.

Plasma gas

/-— Shielding gas

\—— Molten weld metal



Soldadura por




1- Soldadura por resistencia

Force ., , .
l Produccion de automoviles,
aparatos domeésticos, muebles
Current @© «— Electrode metalicos

Weid nugget
Sheet-metal parts

Yoo
] - Verificacion de
Materiales |
la soldadura:
electrodos:
Eloctrod Aleaciones de cobre y «Tamarios de las
S soiroee tungsteno pepitas
TF | *Resistencia
orece
*Color

“»Calor y presion
“*Transformador de corriente alterna (aplica corriente controlada)

“*Electrodos no consumibles (pero sufren desgaste)



1- Soldadura por resistencia por puntos
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1- Maqguina de soldadura por puntos

Upper horn :
[ V/* Rocker arm
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L}$ oY
Electrodes <:ﬂ
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1

LI

Lower horn

Operator foot pedal : :




2- Soldadura por resistencia por costura

Eiectrode wheel

= }/E‘;;ﬂn of parts

Sheet-metal parts . .';; I\~
\ S past wheel

Tanques de gasolina, silenciadores.



2-Soldadura por resistencia por costura

Electrode wheel

Continuous
weld seam

individual

Overlapping C ”
weid nuggets

weid nuggets

Sheet-metal -
parts
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3-Soldadura por resistencia por proyeccion
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4-Soldadura por resistencia de tubos con costura

Electrodes

Weld seam _

ireotion of travel
v

Soldadura por
resistencia de
alta frecuencia

Formed tu_be

High-frequency
.~ - coil

< Squeeze roil
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1-Soldadura oxiacetilénica

| g Mixture of Cobg + Oy

Direction of ravel

e
| Welding torch tip
Filler rod
Flame
Base metal 0 —— Solidified weld metal

\\- Moiten weld metal



1-Soldadura oxiacetilénica

Outer envelope, 1260°C (2300°F)

Acetylene feather, 2090°C (3800°F)
Inner cone, 3480°C (6300°F)

CoHy 4+ Oy = 2C0O 4 Hy 4+ heat

200 4+ Hsy +1.50, - 2C0Os 4+ H,0 + heat



Otros procesos de soldadura

Soldadura con haz de Soldadura con rayo Soldadura con Soldadura
electrones laser eletroescoria con termita
Corriente concentrada de Energia de un haz Escoria fundida caliente | Se produce

electrones de alta densidad

luminoso coherente

que actua sobre el

entre el metal

No necesita fundente , gas
de proteccion

§ enfocado en la union material de aporte y fundido super

8 que se va a soldar base calentado
debido a la
reaccion
quimica de la
termita

§ Aerondutica, aeroespacial y Se usa para unir partes Rieles de

28 | nuclear pequenas ferrocarril.

Alta calidad en perfiles Alta calidad Alta productividad

" profundos Estrecha Bajos costes en la

8, | Zonas afectadas por el callir | zona afectada por el preparacion de las

g bien delimitadas calor juntas

g Alta velocidades de sold. No emite rayos X

)lesventajas

Alto costo del equipo

Genera rayos X de los que
las personas se deben
proteger

No posee capacidad
para soldadura
profundas

La desventaja es el
hecho de que la gran
cantidad de energia
utilizada produce un
enfriamiento lento




Soldadura de estado soélido

Caracteristicas: Coalescencia se obtiene por:
*Presion
«Calor y presion

*No se anade material de aporte



Difusion

Resultado de aplicacion de presion y calor en una atmosfera
controlada
Difusion: migracion de atomos entre las superficies que hace
contacto

union metales refractarias y alta resistencia en ind
aeronatita aerospacial y nuclear

Desventajas: tiempos ( de segundos a horas)



Friccion
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spapped andd axial pressure applied; 2nd (21 weld oeated.

por friccion
ejes y partes tubulares en industria automotriz, aeronatica,
equipos agricolas, de petréleo y gas natural

Ventajas: se puede usar para unir diferentes metales

Desventajas: generacion de rebabas, por el recalcado se reduce la long de
las partes



Ultrasonica
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Uniones superpuestas en materiales de aluminio y cobre

Partes pequefias y espesores menores a 3mm

Terminacion y empalmado de cables en ind. electronicas. Ensamble de tubos para
chapas en paneles solares



