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Proceso de soldadura por arco manual: concepto.

Es un sistema que utiliza una fuente de calor (arco eléctrico ) y un medio gaseoso
generado por la combustién del revestimiento del electrodo, mediante el cual es
posible la fusién del metal de aporte y la pieza, generando con esto una union
metalica resistente a todos los esfuerzos mecanicos.

MAQUANA BE SOLDAR DE CORRIENTE JLTERNA
O CORRENTE CONTINLE

\mw DE riERRd

\ CABLE DEL ELECTACDO

La fuen proviene de una maquina de corriente continua
(CO), 0 i ), la cual forma un circuito eléctrico a través de los
ca trodo a la pieza.

Este i roducirse el contacto entre el electrodo y la pieza. El arco

formad de el circuito encuentra menor resistencia y es el punto
donde se uente de calor por medio de la cual se provoca la fusién del
material.
Esta temperatura generada (4000 °C) permite también combustionar los
componentes del revestimiento, los que al gasificarse cumplen diversas funciones
tales como: Desoxidar, eliminar impurezas, facilitar el paso de la corriente, y
especialmente proteger al metal fundido de las influencias atmosféricas.

Este sistema se caracteriza por su versatilidad y economia, pudiendo realizarse en
trabajos de pequefia y gran envergadura.
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La base fundamental de un buen cordon
de soldadura es encender correctamente el
arco y mantenerlo, en forma continua y esta-
ble, todo el tiempo que sea necesario y, sin
variar a lo largo del cordon la longitud
del arco (1,3 a 3 mm segun el tipo de
electrodo).

La soldadura con electrodo revestido, im-
plica para el soldador un doble movimiento

a coordinar de su brazo: hacia abajo,
para mantener la longitud del arco
mientras se consume el electrodo y
mantener el &ngulo de la traslacion lateral en
el sentido de avance para la conformacion
del cordon y donde lo requiera el
procedimiento un tercer movimiento de
oscilacion.
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ARCO ELECTRICO

Es el fendmeno fisico producido por el paso de una corriente eléctrica a través de
una masa gaseosa ( ionizacion ) generandose en esta zona una alta temperatura, la
cual es aprovechada como fuente de calor en todos los procesos de soldadura por
arco eléctrico.
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VENTAJAS:

Se aprovecha como fuente de calor en el proceso de soldadura por arco, con el fin
de fundir los metales en los puntos que han de unirse, de manera que se fundan a la
vez y formen luego una masa sélida Unica.

DESVENTAJAS:

Provoca irradiaciones de rayos Luminosos, Infrarrojos y Ultravioleta; los cuales producen
trastornos organicos, si no se toman las debidas precauciones.

PRECAUCIONES

Debe evitar exponerse sin equipo de seguridad a los r la ia de estos
sobre el organismo, ya que estos causan las siguie
a) luminosos : producen encandilamiento

b) infrarrojos : producen quemaduras en la pie

c) ultravioleta : producen quemaduras en la' piel y en
permanente llamado queratoconjuntivitis.

&

ojos producen un dafio no
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ELECTRODO:

Concepto:
Varilla metélica especialmente preparada para servir como material de aporte en

los procesos de soldadura por arco.
Se fabrican en metales ferrosos y no ferrosos.

Tipos:
Existen dos tipos de electrodos: El de metal revestido y elao reve

ELECTRODO REVESTIDO:
Tiene un nucleo metalico, un revestimiento a base de's
extremo no revestido para fijarlo en el porta eleetrodo.

FXTREMO NO BEVESTIDO / BEVESTIMIENTO

T LT T we =

del electrodo que sirve como material de aporte.
ria de acuerdo a las caracteristicas del material a

. es un material que esta compuesto por distintas sustancias
guimicas. e las siguientes funciones:

a) Dirige el arco conduciendo a una fusion equilibrada y uniforme.

b) Crea gases que actian como proteccién evitando el acceso del Oxigeno y el
Nitrogeno.

c) Produce una escoria que cubre el metal de aporte, evitando el enfriamiento
brusco y también el contacto del Oxigeno y del Nitrogeno.

d) Contiene determinados elementos para obtener una buena fusién con los
distintos tipos de materiales.

e) Aporta al bafio de fusion elementos quimicos que daran al metal depositado las
distintas caracteristicas para las cuales fue formulado.
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f) Estabiliza el arco eléctrico.

CONDICIONES DE USO
Debe estar libre de humedad y su nucleo debe serco  ncéntrico
Debe conservarse en lugar seco.

ELECTRODO DESNUDO O SIN REVESTIMIENTO

Es un alambre trefilado o laminado, que solo puede
donde exista una proteccion externa para impedir. la ac
Nitrégeno. Estos procesos se denominan
esto gases inertes industriales como el on, el
Dio6xido de carbono.

Este proceso se denomina por soldadura Tl

&

e a n procesos
xigeno y del

R Utilizando para

ezcla de Argon y

www.kezverchile.cl Pagina 5




KEZVERCHILE

SOLUCINES. GUE PRODUCEN MAS

MANUAL SOLDADURA POR ARCO MANUAL www.kezverchile.cl

Posiciones de soldadura

Las posiciones de soldadura, se refieren exclusivamente a la posicion del eje de la
soldadura en los diferentes planos a soldar. Basicamente son cuatro las
posiciones de soldar y todas exigen un conocimiento y dominio perfecto del
soldador para la ejecucion de una union soldadura.

En la ejecucion del corddn de soldadura eléctrica, aparecen pieza e no pueden
ser colocadas en posicion comoda.

Segun el plano de referencia fueron establecidas las tr Si iguientes:
1) POSICION PLANA O DE NIVEL

2) POSICION HORIZONTAL

3) POSICION VERTICAL

4) POSICION SOBRE CABEZA

oo LA a0 o1 1A vl () R T

R RV T e
F LB TRUC P

] =l

T
pevtepsvres | 72300 Lia

s ;’,:I"_ et 3

FEm T O "i-in'_l'_ ]

POSICION PLANA O DE NIVEL: Es aquella en que la pieza recibe la soldadura colocada
en posicién plana a nivel. El material adicional viene del electrodo que esta con la punta
para abajo, depositando el material en ese sentido.
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POSICION HORIZONTAL: Es aquella en que las aristas o cara de la pieza a soldar esta
colocada en posicion horizontal sobre un plano vertical. El eje de la soldadura se extiende
horizontalmente.

POSICION VERTICAL: Es aquella en que la arista o eje de la zona a soldar recibe la
soldadura en posicién vertical, el electrodo se coloca aproximadamente horizontal y
perpendicular al eje de la soldadura.

POSICION SOBRE LA CABEZA: La pieza colocada a una altur
cabeza del soldador, recibe la soldadura por su parte inferior. El ele
extremo apuntando hacia arriba verticalmente. Esta posicién es in
plana o de nivel.

perior a la de la
do se ubica con el
la posicion

MOVIMIENTOS DEL ELECTRODO:

Esta denominacion abarca a los movimien
medida que se avanza en una soldadura; e
oscilacién, son diversos y estan determinad
electrodo y la posicion de la unio

MOVIMIENTO DE ZIG - ZA

a en posicién plana para mantener el
acion. Cuando se suelda en posicion
en juntas muy finas, se utiliza este
de calor e impedir asi que el material

MM

sentido del cordén. Est
crater caliente y obtener
vertical ascende
movimiento p
aportado go

MOVIMIENTO
Se utiliza es

CULAR:

ialmente en cordones de penetracion donde se requiere poco
depdsito; su aplicacidon es frecuente en angulos interiores, pero no para relleno de
capas superiores. A medida que se avanza, el electrodo describe una trayectoria

circular.
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MOVIENTO SEMICIRCULAR:

Garantiza una fusion total de las juntas a soldar. El electrodo se mueve a través de
la junta, describiendo un arco o media luna, lo que asegura la buena fusion en los
bordes. Es recomendable, en juntas chaflanadas y recargue de piezas.

AMAAAAA
R

MOVIMIENTO EN ZIG - ZAG (TRANSVERSAL):

iento se

ne un buen acabado
ie, permite el escape de
terial depositado. Este

utiliza principalmente para efectuar cordon
en sus bordes, facilitando que suba la esc
los gases con mayor facilidad y evita la por
movimiento se utiliza para soldar en.toda pos

(</ —MM—

Este movi to se usa generalmente en cordones de terminacion, en tal caso se

aplica al electrodo un
deficiente en los bordes de la union.

rellen S '
riesgo ten na
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Arco eléctrico: Encendido y mantenimiento

Esta operacion es realizada para iniciar todas las labores de soldadura por arco
eléctrico, razon por la cual debe ser dominada con la mayor eficiencia posible.

Comprende la accién de producir un arco eléctrico entre el ele oy la pieza,
manteniéndolo sin que se apague.
PROCESO DE EJECUCION:

OXi p S.

1° PASOQ: Limpie la pieza con el cepillo de acero
Observacion: El material debe quedar limpio deg
Precaucion: Al limpiar la pieza protéjase la vi
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3° PASO:

Encienda la maquina.

Observacion: Asegurese que la polaridad de la maquina esté de acuerdo con el
electrodo a usar.

Precaucion: Verifique que los conductores (cables), estén en estado y
aislados.

4° PASO:
Regule el amperaje de la maquina en funcion del el
Observacion: La regulacion se realizard de acuerdo
maquina que se utilice.

ela

5°PASO:
Fije la conexién de masa sobre la mesa de
Observacion: Asegure el buen contacto de la

la pinza porta electrodo.
a electrodo con la mano mas habil.

www.kezverchile.cl Pagina 10




KEZVERCHILE

SOLUCONES. OUE PRODUCEN MAS

MANUAL SOLDADURA POR ARCO MANUAL www.kezverchile.cl

7° PASO:

Encender el arco.

PRECAUCION: Coléquese su equipo protector y controle su buen estado.
a) Aproxime el extremo del electrodo a la pieza.

b) Protéjase con la mascara de soldar.

c) Toque la pieza con el electrodo y retirelo para formar el arco

Observacion: El encendido puede efectuarse también por raspa

[’

COMENZO

COoOMNMTAC T &
m_.. i Ceanl LA

1 PLac.a
L. AT A _f%

COMIENZO
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9° PASO:
APAGUE EL ARCO RETIRANDO EL ELECTRODO DE LA PIEZA.
Observacion: En caso de necesidad repita los pasos 7, 8 y 9.

Accesorios del equipo de trabajo

Son herramientas adecuadas para la limpieza de las piezas antes y después de
soldar. Se estudian en conjunto a pesar de tener caracteristicas

CEPILLO DE ACERO
Esta formado por un conjunto de alambres de acerow ng a por
donde se sujeta.

PICA ESCORIA
Esta formado por un ma ' uede ser de madera o de metal.
Su cuerpo es alargado; u termina en puntay el otro en forma

de cincel. Tiene su
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SEGURIDAD EN SOLDADURA:

1) Asegurese que su equipo de soldadura al arco esta instalado correctamente,
conectado a tierra y que esté en buenas condiciones de trabajo.

2) Use siempre protectores adecuados para la soldadura que va a ejecutar.

3) Use siempre una proteccion adecuada de los ojos cuando va a soldar, esmerilar
o cortar.

4) Mantenga su area de trabajo libre de peligros, asegurese de n cerca
productos inflamables, voléatiles o explosivos.

5) No ejecute trabajos de soldadura en lugares con 0 espacio

los cuidados especiales.

In conocer

6) No suelde en recipientes que han conte
precauciones especiales.

pinturas sin tomar

7) No suelde en recipientes cerrad
y tomar precauciones especiale

compartimientos sin proveer ventilaciones

8) Use sistemas mecanico
suelde Plomo, Cadmio,
galvanizado.

9) Cuando deba

2 usando el porta electrodo asegurese de dejarlo donde no
haga contacte con la pieza de trabajo.

13) Nunca deje que el porta electrodo toque algun cilindro de gas.

14) Bote los desperdicios de los electrodos en un recipiente adecuado, pues las
puntas constituyen un peligro.

15) Proteja a otros y a si mismo de los rayos que emanan de la soldadura que
usted esté ejecutando.
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16) No suelde cerca de operaciones de desengrase.

17) Cuando ejecute un trabajo de soldadura en altura, asegurese que los
andamios o plataformas se encuentren firmes y seguros.

18) Cuando se suelde en lugares altos use siempre cinturon, o cuerda de
seguridad.

19) Cuando use equipo enfriado por agua, asegurese de que no existen
filtraciones.

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL:

GUANTES
Son de cuero o0 asbesto y su objetivo es cu
proteger del calor excesivo y de la
tomar piezas muy calientes ya q

DELANTAL O COLETO
Es de forma comun o con p

CASACA
Se utiliza par ente la parte del pecho y los brazos. Su uso es
frecuente c duras en posicion vertical, horizontal y sobre

cabeza

MANG

Est r objeto proteger solamente los brazos del soldador. Tiene
mayo ras que se realizan en el banco de trabajo y en posicion
plana. E ipo de manga en forma de chaleco que cubre a la vez parte del
pecho del ador.

POLAINAS

Este elemento se utiliza para proteger parte de la pierna y los pies del soldador.
Las polainas pueden ser reemplazadas por botas altas y lisas con puntera de
acero.
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CARACTERISTICAS DE LA VESTIMENTA DE SEGURIDAD

El cuero utilizado en vestimenta de seguridad para soldador, es curtido, flexible y
liviano, y ademas esté tratado con sales de plomo para impedir las radiaciones del
arco eléctrico.

Es importante mantener estos elementos en buenas condiciones de uso, libres de
roturas, y su abotonadura en perfecto estado. Deben conservarse limpios y secos
para asegurar una buena aislacién eléctrica.

MASCARAS DE SOLDAR

con adaptaciones para proteger los 0jos ¢
pantallas de mano tienen aplicacion en tra
soldadura; su uso no es conveniente en alt
dos manos para el trabajo.

El vidrio inactinico debe ser sele
mantener la buena visibilidad
exceso de proyecciones.
Evite las filtraciones de |
golpes.

Deben ser livianas
Requieren un m

El recambio d
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Fuentes de poder para soldadura

Son la fuente de corriente eléctrica que mantiene el arco durante la soldadura.
Existen en variados tipos y tamafios. Las dos fuentes de poder basicas, son las
fuentes de poder de amperaje constante y las fuentes de poder de voltaje
constante. Hay maquinas soldadoras que son una combinacion de estos dos
tipos basicos, pero no son comunes.

amperaje constante, producen un efecto de "Drooping
gue no es exactamente constante, pero que se tie
diferentes largos de arco. A medida que la
hasta que el arco se estabiliza.

Si el terminal de trabajo y el de electrodo s
méaximo y el voltaje cae a 0. El sol
del arco. Si aumenta el largo del

el voltaje al variar el largo
je y disminuira

utomaticas con un alimentador continuo de
ontinua. Las fuentes de poder de voltaje

Las fuentes de poder Voltaje o Amperaje constantes pueden ser divididas cada
una de ellas en dos tipos:

Estaticas o Rotativas. Cada uno de estos tipos puede producir amperaje
constante, voltaje constante o ambos.

El transformador es una fuente de poder estatico.

Ellos producen corriente alterna, son livianos, pequefios y normalmente los mas
baratos. El transformador es alimentado de la linea y transforma por induccién la
corriente de entrada en aquella que es usada para soldar, proveyendo de las
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caracteristicas volt/amper necesarias para soldadura. Transforma alto voltaje y
bajo amperaje de la linea en alto amperaje y bajo voltaje necesario para soldar.
El amperaje de salida se ajusta con una perilla 'y es de una operacion silenciosa.
Al producir corriente alterna, elimina sopladuras del arco.

Los transformadores son ilimitados porque tienen solo una fase y proveen solo de
corriente alterna. Cuando se agrega un rectificador al transformador, la fuente de
poder es capaz de producir tanto corriente alterna como continua.

desea usarlas en terreno. Ellas pueden producir tan
mas estable.

operador. Hay maquinas para multiples operadores s , que permiten
mayor productividad en la gran industria. S de alto amperaje, con
voltaje constante relativamente alt de trabajo. Los terminales
monofasicas.

CICLO DE TRABAJO
Cada maquina sol
entre el tiempo
funcionando.

blecido su ciclo de trabajo, que es una relacién
en do y el tiempo total que la maquina esta
de un 100% es cuando la maquina es operada en

forma conti nte para soldaduras ejecutadas con soldadoras
automatl . Un ciclo de trabajo de un 60% significa que la capacidad méaxima de
la ma olo 6 minutos de un total de 10 minutos continuos.
Esto estti ra soldar manual, donde no es posible tener

op ras totalmente continuas.

La po ectrodo positivo, electrodo negativo o corriente alterna
debe es nte indicado en la fuente de poder que se escoja. También
debe tener uficiente capacidad para proveer el maximo amperaje necesario

para el trabajo.
La fuente de poder puede estar limitada por la capacidad de la linea a la cual ésta
se conecta. Para uso casero, con 220 volts, es mejor usar una maquina de
corriente alterna que consume poca corriente. Para aplicaciones industriales
cualquier tipo de transformador o rectificador funcionara bien. Si no hay linea,
como cuando se trabaja en terreno, un motor de combustion interna puede ser
usado como generador.
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SELECCION DE UNA FUENTE DE PODER
Cuéndo se selecciona una fuente de poder, hay cuatro factores que considerar.
-1- Que proceso de soldadura se va a usar
-2- Cantidad y tipo de corriente.
-3- Voltaje disponible en el sitio de trabajo.
-4-'Y factores econdémicos.
Seleccione una maquina soldadora de amperaje constante para soldaduras
manuales.
Una soldadora de amperaje constante es lo mejor para soldaduras semi o

constante.
Para soldaduras con electrodos revestidos o soldadura al
amperaje constante es la mejor seleccion. Para procesos

normalmente se requiere.
Es necesario seleccionar la fuente de poder deseada

economica.
Compre una fuente de poder de calid
necesita, no solo para el presentg sin
de equipos de soldadura pue

Para escoger el

trabajo en parti rminar el tipo y diametro del electrodo que mas

se adapte .Este analisis es relativamente simple, si el operador
se habitd los siguientes factores:

1 Natu

2 Dime n a soldar

3 ntrega la maquina soldadora

4 Pos

5 Tipo d cilidad de fijacion de la pieza

6 Caracteristicas especiales del depdsito de soldadura como son resistencia a la
corrosion, traccion, etc.

7 Cumplimiento de las normas o especificaciones especiales.

1.- NATURALEZA DEL METAL BASE
Las propiedades mecanicas y composicion quimica del metal base deben ser
conocidas. Por lo tanto, la IDENTIFICACION es absolutamente necesaria para
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seleccionar apropiadamente el electrodo correcto. Si la identificacion no es
posible, se debe hacer test basados en aspectos de apariencia superficial,
magnéticos, resistencia al cincel, fractura, térmico y apariencia de chispa.

www.kezverchile.cl

v

TEST ACERO ACERO ACERO ACERO
BATO ALTO INOXIDABL | FUNDIDO
CARBONO | CARBONO | E
APARIENCI | GRIS GRIS BRILLANTE | GRIS
A OSCURO OSCURO PLATEADO | OPACO
MAGNETIC | MAGNETIC | MAGNETIC | NO MAGNETIC
O O (s} MAGNETIC | ©
8]
TERMICO FUNDE FUNDE FUNDE FUNDE
RAPIDO RAPIDO RAPIDO LENTO
CHISPA NO MUY AUSENCIA | CORTAY
RAMIFICAD | RAMIFICAD | DE CHISPA | MUYROJA
A A

2.-DIMENSIONES DE LA SEC

Este factor determina el di
RENDIMIENTO.
Ademas en espesores gr
evitar grietas en la [

Algunos el
Sin emb
CC.

odos
la gran

Esquema de CAy CC

CORRITENTE ALTERNA

CORRIENTE CONTINMUA
POLARIDAD INVERTIDA

1 CICLO

CORRIENTE CONTIMNUA
FOLARIDAD DIRECTA

4.- POSICION DE SOLDADURA

Los electrodos estan disefiados para ser usados en posiciones especificas.
Siempre que sea posible hay que llevar la pieza a una posicién plana, que es la
mas comoda y con mayor rendimiento
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PLAMNO

HOBRIZONT

WERTICAL

SCOBEECABE

S\

5.-TIPOS DE SOLDADURAS:
TOPE SIN TOPE COH TOPE CON TOPE CON UNA | TOPE CON UNA
BISEL BISEL DOBLE BISEL PLANCHA PLANCHA DOBLE
BISELADA BISEL
TOPE BISEL EN TCPE DOBLE TOPE BISEL EHJ | TOPEDOBLE
u BISELEN U EH UHA EISEL ] EN UNA FILETE SIMPLE
PLAHCHA PLANCHA
FILETE DOBLE FILETE BOBLERLEre | UMION ¥ DE UNION DE
SIMPLE LADOE FLAHGE
DOBLADOS
o = e
CORDON TAFON PUNTO DE
ARCO
SENCILLO
6.- CARAC CAS CIALES
Para material soldados y sometidos a condiciones especiales tales
com a la traccion, corrosion, abrasion, temperatura, se debe
elegir e s parecido a las propiedades del metal base.
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Generalidades de los electrodos. Propiedades y sele  ccidn

CARACTERISTICAS ESPECIALES

Para materiales que seran soldados y sometidos a condiciones especiales tales
como la alta resistencia a ala traccion, corrosion, abrasion, temperatura, se debe
elegir el electrodo mas parecido a las propiedades del metal base.

NORMAS ESPECALES
Existen varias formas que en casos especiales deben ser consideradas al
seleccionar el electrodo.

GENERALIDADES DE LOS ELECTRODOS
La influencia de los electrodos en la calidad de la soldad
cual el soldador ha de prestar la maxima atencién a la
correcto para cada trabajo. Fundamentalmente, se exi
posible un facil encendido y mantenimiento del arco

la polaridad incorrecta, en el caso de corri
penetracion.

a) Caracteristicas: Los electrodo
450 m/m y diametros de 2,4 a 6, los cuales se les aplica un revestimiento”
do sus caracteristicas especificas),

e permite que el revestimiento

n el nucleo, lo que significara

por medio de sistema lla
guede totalmente unifor

excelente soldabilidad y el cOs erraticos en su aplicacion.

Los distintos com nto tienen por objeto formar un gas
protector que gera escoria que aparezca en la superficie
cubriendo el 0lo se solidifique con lentitud.

b) Almac rodos en general se han de tratar con precauciones
en su gue el recubrimiento no se aplaste ni absorba

PROPI LOS ELECTRODOS

Al somete rueba un metal depositado mediante arco eléctrico, es importante
eliminar algunas variables (disefio de union, analisis del metal base, etc.), por lo
que se ha universalizado la confeccion de una probeta longitudinal de metal
Depositado, para luego maquinarla y someterla a prueba de traccién para conocer
su punto de fluencia, resistencia a la traccion y porcentaje de alargamiento.

Para pruebas de calificacién de soldadores se usa un doblado guiado, haciéndose
en diversas posiciones segun sea la caracteristica de operabilidad del electrodo,
pudiendo ser plano, vertical, horizontal o sobrecabeza luego se dobla una probeta
ya sea de cara o de raiz, para verificar la homogeneidad de la soldadura, cualquier
falta de fusién se hace notar por grietas en los costados del cordon, como asi
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también los poros e inclusion de escoria, que se traducen en agrietaduras del
también los poros e inclusion de escoria, que se traducen en agrietaduras del
deposito.

DIAMETROS MAS COMUNES Y SUS AMPERAJES

(2 electrodo Pulg. - Longitud Pulg. - Amperaje M. — Max
L un
3/32” - Z4mm 147 - 3530mm 40 Amp a 60 Amp El didmetro de
' los electrodos

/8" - 3.2mm 147 - 350mm 60 Amp. a 80 Amp, reF)resenta el
didmetro de su
nucleo

5/327 - 4.0mm 147 = 350mm 30 Amp. a 120 Amp. '

16T - 4. 8mm 147 - 330nmum 120 Amp. a 180 Anypy

1747 - 64mm 187 - 450mm 180 Amp. a 300 Amp.

CLASIFICACION E IDENTIF - CTRODOS:

Debido a la gran cantida
especificos, es nec [

se fabrican para efectuar trabajos
dos de identificacion existe, como se

ctrodo ) que ha sido establecido para los grandes
n por normalizacion internacional.

electrodos segun su revestimiento: Se distinguen basicamente
los siguientes,tipos de revestimientos:

CELULOSICOS RUTILICOS MINERALES

BASICOS HIERRO EN POLVO
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CLASIFICACION CELULOSICOS: Son llamados asi por el alto contenido de celulosa
gue llevan en el revestimiento, siendo sus principales caracteristicas:
- Méxima penetracion
-10- Solidificacion rapida
-11- Buenas caracteristicas de resistencia
-12- Elasticidad y ductilidad
-13- Presentacion regular

CLASIFICACION RUTILICOS: Se denominan asi por el alto contenido de rutilo (6xido
de titanio) en el revestimiento, y sus principales caracteristicas
-14- Penetracion mediana a baja

-15- Arco suave

-16- Buena presentacion

-17- Buena resistencia

CLASIFICACION MINERALES: Los principales component Nto de
estos electrodos son 6xidos de hierro y mangan Si u alidades mas

relevantes:

-18- Buena penetracion
-19- Buena apariencia del depdsito
-20- Buenas propiedades mecéanic
-21- Alta velocidad de deposici6

CLASIFICACION BASICOS O B nombre se debe a la ausencia
absoluta de humedad ( Hi
principales son:
-22- Alta ductibilida
-23- Maxima resi

ta el rendimiento del electrodo
-28- Suaviza la energia del arco

-29- Se mejora la presentacion del cordon
-30- Mejora la ductilidad

www.kezverchile.cl Pagina 23




KEZVERCHILE

SOLUCINES. GUE PRODUCEN MAS

MANUAL SOLDADURA POR ARCO MANUAL

CLASIFICACION AWS-ASTM
Debido a que hay muchos tipos diferentes de electrodos en el mercado, puede
resultar muy confuso escoger los correctos para el trabajo que se va a ejecutar.
Como resultado la AWS (American Welding Society ) establecid un sistema

numérico aceptado y utilizado por la industria de la soldadura.

www.kezverchile.cl

NOMENCLATURA DE LOS ELECTRODOS PARA ACERO DULCE
Se especifican cuatro o cinco digitos con la letra E al comienzo, detallados a
continuacion:

£t |m

XX

b

X

), ¢

.

C d

1- TODA POSICION
2- PLANA HORIZONTAL

\

a: Prefijo E de electrodo para acero dulce
b : Resistencia a la traccion minima del depdsito en miles de libras por pulgada

cuadrada (Lbs/pul2)
c : Posicién de soldar.

d: Tipo de revestimiento, Corriente eléctrica y Polaridad a usar segun tabla

CC : Corriente continua

CA : Corriente alterna

PD : Polaridad Directa (Electrodo negativo)
PI : Polaridad invertida (Electrodo positivo)

uLtl CARACTERISTICAS ULTIMO
Bt DIGITO
TO
TIFQ DE REVESTIMIENTO CORRIENTE POLARIDA
ELECTRICA D
(1 Celutosco sodico ¢ Pl
Celulosico Potasico O =0 F1
2 Rutilico Sodica A -0 FL
3 Rutihico Pofasico CA-0QC FD - FI
| Rutilico + Hierro e polvo CA - PD - PI
5 Bajo ludrogeno sadico Ee FI
Baro lidiozeno Pokasion A - FI
7 hlweral + Hieino en polvo A -CC FD - FI
Bajo hidrozene + Hieiro en polvo CA - FI

www.kezverchile.cl

Pagina 24




KEZVERCHILE

SOLUCINES. GUE PRODUCEN MAS

MANUAL SOLDADURA POR ARCO MANUAL www.kezverchile.cl

Soldadura de tope sin bisel posicion plana horizont al

Esta operacion consiste en unir piezas por sus bordes, soldadas desde el lado
superior en posicion plana, siendo la mas comun y conveniente en todo trabajo del
soldador.

Es usada frecuentemente en las construcciones metalicas, por ejemplo: Cubiertas
de barcos, fondos de estanques y carrocerias.

PROCESO DE EJECUCION
1 Prepare las piezas

2 Ubique y fije las piezas en posicion plana
Observacién: La separacion de las piezas varia de acuerdo al espesor
diametro del electrodo a utilizar.
3 Encienda y regule la maquina
4 Ejecute puntos de soldadura

Observaciones:
1) El punteado debe ser
alternado.

2 ) Mantenga la
separacion de las piezas
durante el punteado

Observacion:
Si la penetracion

Al finalizar el cordon, llene el crater depositando material.
11 Limpie todo el cordon con pica escoria y escobilla de acero.
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Soldadura de tope con chaflan o bisel simple
Tiene por objeto unir piezas de espesores superiores a 3 mm, para lo cual se
efectuara un chaflanado o bisel previo a la ejecucion de la soldadura, con la
finalidad de conseguir la mayor penetracion lo que dara a la soldadura una mayor
resistencia.
Se aplica en construcciones de estanques, trenes, refinerias y construcciones de
gran envergadura. )
PROCESO DE EJECUCION
1 Prepare el material \ A" m
a) Limpie las piezas biseladas con cepillo de acero '
Observacion: El talon debe tener la misma altura en ambas pi
b) Fije las piezas sobre la mesa de trabajo para evitar las_contra
material.
2 Encienda y regule la maquina de soldar.
3 Ejecute puntos de fijacion.
Al realizar este paso es conveniente usar punto

bajos pero bien fusionados.

4 Limpie los puntos efectuados usando pic
acero.
PRECAUCION: Al limpiar los puntos, protéj los ojos gafas de seguridad.
5 Suelde

a) Inicie el corddn de raiz
Observacion: Al iniciar el cordg
b) Incline el electrodo (fig.
c¢) Avance oscilando el elec
d) Finalice y limpie el cor

Fig. 3

6 Deposite el resto de los gue cubran el bisel (fig. 6)
Observaciones: de a limpie el cordén depositado y en el caso
de tener que almar, ' crater.

‘/M/M

fig. 5 fig.6
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Soldadura en angulo en posicién plana horizontal:
Tiene por objeto unir dos piezas que forman un angulo entre si. Esta operacion
constituye una de las bases dentro del aprendizaje, ya que su aplicacién es muy
frecuente. Su uso es muy comun dentro de toda obra que se ejecute con uniones
soldadas.

PROCESO DE EJECUCION

1.-Prepare las piezas formando un angulo. (figs. 1y 2)
2 Encienda y regule la maquina.

3 Puntee las piezas en forma alternada (fig. 3)

4 Suelde

a) Inicie el corddn de raiz.

b) Incline el electrodo (figs. 4 y 5) ¢

c) Avance y oscile el electrodo con movimiento Zig-Zag " :
d) Finalice el cordén. § e ny

5 Deposite el resto de los cordones ( Figs. 7y 8) . 4
a) Oscile el electrodo en el resto de los cordones con \
movimiento Zig-Zag curvo (Fig. 10) \

b) Deposite el segundo corddn inclinando el electrodo de
acuerdo a la fig. 11

c) Deposite el tercer corddn inclinando el electrodo de
acuerdo a la fig. 12 — — o
Observacion: Al finalizar, limpie los cordones. %

B
.\-ﬂ

fig 4 .
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Tensiones y deformaciones de piezas soldadas.
Son fendmenos fisicos producidos por la accion de la temperatura que provocan
deformaciones en las piezas soldadas.
Los mismos estan presentes en todos los procesos donde hay aplicacion de calor
y enfriamiento, produciendo asi dilataciones y contracciones respectivamente.

TIPOS DE DEFORMACIONES
Las contracciones se presentan en forma transversal y longitudinal.

CONTRACCION LONGITUDINAL

Al depositar un corddn de soldadura sobre la cara superior de plancha,
relativamente delgada y perfectamente plana, la cuél no ha sido ésta se
doblara hacia arriba en direccion al cordén a medida qt&a see .

CONTRACCION TRANSVERSAL
Si dos planchas se sueldan a tope
correctamente, éstas, se curvar
debido al enfriamiento del cordd
soldadura.

sido sujetas
si en sentido transversal,

equilibrada el calor en la pieza
ost calentamiento
los efectos del calor

Observacion:*Cuando se realicen soldaduras en piezas de espesor y éstas se fijen
por medio de prensas y refuerzos, debera considerarse un tratamiento térmico o
mecanico posterior para aliviar las tensiones internas provocadas durante el
proceso de soldadura.
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DEFECTOS EN LAS SOLDADURAS
Una buena soldadura debe ofrecer entre otras cosas, seguridad y calidad.
Para alcanzar estos objetivos se requiere que los cordones de soldadura sean
efectuados con un maximo de habilidad, buena regulacion de la intensidad y
buena seleccion de electrodos.

CARACTERISTICAS DE UNA BUENA SOLDADURA

Una buena soldadura debe poseer las siguientes caracteristicas:
a) Buena penetracién

b) Exenta de socavaciones

c¢) Fusion completa

d) Ausencia de porosidades

e) Buena apariencia

f) Ausencia de grietas

BUENA PENETRACION
Se obtiene cuando el material aportado, funde |
la superficie de las partes soldadas.

e por debajo de

EXENTA DE SOCAVACIONES
Se obtiene una soldadura sin soca
se produce en el metal base nin

do, junto al pie de la misma, no
dafie la pieza.

FUSION COMPLETA
Se obtiene una buena fusio
una masa homogeénea.

uando e se y el metal de aporte forman

AUSENCIA DEP
Una buena so
existen bol

e poros cuando en su estructura interior no
s de escoria.

Una solda sin grietas se presenta cuando en el material aportado, no existen
rajaduras o fisuras en toda su extension.

RECOMENDACIONES PARA EJECUTAR UNA BUENA SOLDADURA
Para una buena penetracion:

- Utilice la intensidad suficiente.

- Seleccione electrodos de buena penetracion

- Prepare un bisel apropiado en piezas de espesores mayores.

- Deje una separacion adecuada entre las piezas a soldar.
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Para una soldadura exenta de socavaciones:
-40- Use una oscilacion adecuada y con la mayor uniformidad posible.
-41- Mantenga la altura apropiada del arco.

Para obtener una buena fusion:

-42- La oscilacion debe cubrir los bordes de la junta.

-43- La corriente adecuada producira depdsitos y penetracion correctas.
-44- Evite que el metal en fusion se deposite fuera de la union.

Para obtener una total ausencia de porosidades:

-45- Limpie debidamente el metal base.

-46- Permita mas tiempo a la fusion para que los gases escapen.
-47- Use la intensidad apropiada.

-48- Mantenga la oscilacion de acuerdo a la junta.

-49- Use el electrodo apropiado.

-50- Mantenga el arco a una distancia apropiada.

Para una buena apariencia:

-51- Evite el recalentamiento por depdsito excesivo.
-52- Use oscilacion uniforme.

-53- Evite los excesos de intensidaﬁ

POCA PENETRACION

S0CAVACTION

C}n:

o ]
=
POROSIDADES
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