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SOLDADURA Oxiacetilenica

Es el proceso de unir dos o mas piezas metalicas,
por ta fusidn de sus bordes.

Esta fusion se logra mediante el uso de una Ilama
producida por !a combustion de ox{geno y acetiieno
(La temperatura que puede dar esta Ilama oscila en-
tre 3200 y 3500°C grados centigrados)

ACETILENO

El acetilenc ez un gas, que arde con una |lama muy
luminosa, se enciende a 350°C,contiene 92,3 % de
carbono y el resto de hidrogenc, es pues un hidro-
carburo no saturado.

A presidn y temperaturas normales, un kilo de éste
gas ocupa un volumen de 850 litros, no siendo ex-
plesivo , pero a 550° de temperatura y 1,5 kg/cm2
de presion estalla , por eso esta prohibido

usario en tales condiciones., Sin embargo si estd
disuelto en acetana, se lo puede comprimir hasta

15 kg/cm2.

Apravechando la propiedad de ser muy soluble en ace-
tona ( Un iltro de acetona absarbe 240 litros de a-
cetileno a 10 kg/cm2 de presion sin peligro de ex-
plosidn) se preparan tubos desde 1 a 6 m3 con mate-
ria muy porosa en su interior (tierra de infusorias
o amianto} cuyos huecos ocupa la acetona al disol-
ver el acetileno bajo la presion maxima de 15kg/cm?
kg/cm2

0XI1GENC

Es ¢l elemento necesarioc para ja combustion de cual
quier material, este gas puede ser comprimido a cua
lquier presion, para su usc la pureza debe ser del
a8 %

Los- tubos que contienen el oxigeno estan construi-
dos con tubos de acero sin cestura, muy resistentes
a la presian de uso 125 kg/cm2, pero la prueba del
tubo se hace a 250 kg/cm?

MEDICION del CONTENIDO de los TUBOS



La capacidad de los tubos es de 10 a 30 litros, pa-
ra caleular la cantidad de gas existente, se Eult;-
plica la capacidad real del tube por la presicen en

kg/cm2

REGULADORES DE PRES]ON

Ambos tubos, los de ox{geno e hidrogeno cuentan con
reguladores, para reducir !a presidn Y controjar el
flujo del gas desde e} tubo hasta el soplete.

Loa reguladores son Por lo generai del mismo tipo,

" pero los de acetileno PO son construidos para SOpOor-
tar la presidn de Jos tubos de oxigeno.
Cada regulador esta equipado con dos medidores de
Presion ; uno de £lta que indica la presidn dei tu-
bo ¥y e} otro de baja que indica Ia presicdn que vi
hacia el soplete

EL SOPLETE

Es e] elemento donde los dos Eases se megzclan en |a
correcta proporcidn ¥ producen el dardo de fuego en
la punta (boquilla),capaz de fundir los metales,

El soplete cuenta con dos llaves para controlar in-
dividualmente ej flujo de cada gas y poder ajustar
la llama



BOQUILLAS 0 Pl&as

Conducen y controlan el fluje final de los gases,
son intercambiables y ia seleccidn correcta del ta-
mano del pico dependeri del espesar del gaterial sz
soldar.

Del tamafio de Ia boquilla (diametro erificio de sa-
lida) dependerd la cantidad de calor disponible.

51 la boquilla es muy chica, el materia! tardarsd mu
cho tiempo en llegar a la temperatura dptima, o la
penetracion serd muy pobre. Por el contrario si la
boquilla es grande el calor excesivs producira agu-
jeros en el material

ACCESORIOS

ENCENDEDOR: Disefiado para esta tarea, ofrece seguri
dad

ANT!PARRAS: Para poder ver e! trabajo y evitar des-
lumbramientos.

GUANTES : De cuero o asbestos.

PINZAS: Para manejar las partes calientes.




CONECTANDO EL EQUIPOD

Antes de coleocar los reguladores, en los tubos, se
debe "purgar®™ Ambos tubos, (oxigeno y acetileno) a-
briende y cerrando rapidamente la valvula del tubo
de esta manera si hay alguna suciedad, Ja misea es
expulsada y no entrara en los reguladores.

Conecte ambos reguladores y ajﬁstelos para prevenir
perdidas.

Conecte las mangueras, pero sin forzar demasiado la
conexidn , en razon de que son de bronce y se pue-
den dafiar con facilidad.

Gire la valvula de cada regulador en sentido opues-
to a las agujas del relej hasta que gueden libres,
esto se hace para evitar dafios en los reguladores
cuando es abierta la valvula del tubo.

Ahora abra suavemente la valvula del tubo y lea la
presicn que marca cada cilindra.

La valvula de oxigeno deberi{a estar abierta comple-
tamente y la de acetileno, una vuelta y media.
"Purgue” cada manguera abriendo el tornillo del re-
gulador en el sentido de las agujas del relo].

Nota: La manguera del acetileno debe ser purgada sd-
lo en areas bien ventiladas y libre de chispas.

Conecte ambas mangueras al soplete y revise las co-
nexicnes , abriendo el regulador con el pico
cerrado, lleve la presion a 20 PSI en oxigeno y 5
PSI en acetileno, cierre la valvula de los regulado-
res y espere para ver si hay una caida en la presi-
6n lo que indicar{a una pérdida entre e! regulador
¥ la boguilla. Esto se solucicna apretando todas

las conexiones, si la perdida persiste, se debe bus-
car "pintando™ las conexiones con agua y jabon.

NUNCA BUSCAR UNA PERDIDA CON LLAMA

Ajuste la presidn de trabajo de ambos tubos girando
los reguladores en sentido de las agujas del reloj
hasta tener la presidn deseada.

Para encender el soplete, abra la vidlvula del ace-
tileno, un cuarto de vuelta a wmedia vuelta,

a



encienda el gas, la llama de acetileno puro es lar-
ga, plumosa y tiene un color amariilento, continve
abriendo !a vdlvula hasta que la llama se separe de
de la punta de la boquilla ( 1,5 ¢ 2 mm) abra Ia de
oxfgeno, vea como se acorta la llama de acetileno y
cambia, se forma un cono briilante (darde) dentro
de la otra !lama.

Teaperaturas g6y 2700 400 2160

31490 ‘ /

Penacht Zana Jxioante

Dardo Cono oscurad Zona redecior:

TIPOS DE LLAMAS

MEUTRA

De color blanca brillante y de contornos bien defi-
nides, envuelta en una !lama azul.

Este tipo de 1lama es o] mds usado para toda solda-
dura.

OXIDANTE

Cuando hay un exceso de oxigena, su dardo es azula-
do, certo, opaco y mas puntiagudo, este tipo de ila

- Ed - »
ma causa oxidacion al material, cosa no converniente,

CARBURANTE

La llama es carburante cuando hay excesc de acetile-
no, el dardo es mas largo, quema irreguiarmente (ge
nerando humo ) y puede cambiar las propiedades del
material que esta siendo soldado.

Durante el trabajo hay que cohservar el dardo pues
es fdcil que se desarregle, por particuias de dxido
que se forman en el pico o por calentarse el saople-
te, debidas a retornos de la |lama, en este caso

]



(sopléte muy caliente) hay que apagarl? ¥ sumergir-
Io en agua dejando salir un poce de oxigeno.

Para apagar el soplete es conveniente cerrar prime-
ro la vdlvula de) acetileno, dejando ?uemar el rema-
nente en el pico y luego cerrar el oxigeno. '

Si el equipo no va a ser usado por un largn per%odo
cierre la valvula de los tubes y luego deje salir
los gases de la manguera.
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METAL DE APORTE

Es el metal en forma de varillas que se introduce
Por fusidn en la linea de ia soldadura y con el
cual tambien se rellenan las piezas desgastadacs.

El diametro de las varillas de aporte debe estar
relacicnadeo con el espesor de la pieza a soldar, se
usa por lo general varillas finas, ya que mejora el
aspecto de la soldadura.

Para evitar la oxidacion, que es el peor enemigo de
la soldadura, se estila cobrear las varillas de
aporte.

MANEJO DEL SOPLETE

E! método apropiade para sostener el soplete depen-
de del espesor del material a soldar.



Cuando se tenga que soldar material delgado, el so-
pfete se debe sostener de Ia banera que muestra ia
tigura, y con J]a manguera sobre la mufieca.

7~

La figura que sigue nos nuestra la forma de soste-
ner el scplete para scldar materiail grueso.

Ei scplete debe ser spstenido de manera tal que la
punta este alineada con Ia junta ser scldada e in-
clinada entre 30 y 60 grados de Ia perpendicular.”’

E! mejor angulc depende de!l tipo de soldadura, de
la cantidad de precaientamiento necesaria y de! es-
pesor del material. Cuanto mas grueso , el coplete
debe ser sostenido mas en iz vertical para lograr
una apropiada penetracidn del calor.

El cono ¢ dardo blanco de la llama debe estar & a-
proximadamente 3 am de la superficie del material.
Si el soplete es sostenido en la posicidn correcta
se formari una pequetiz gotita de metal derretido
(idealmente formado por partes iguales de las pie-
za2s a soldar}

Cuvando la gotita aparezca, comience un suave mOVi-
miento semjcircular con la punta del sopiete, €sta
permite una pareja distribucién de! calor en ambas
piezas.

Usted debe ir despacio, pero no tanto como para pro-
vocar un recalentamiento (que puede hacer un aguje-
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en el tubol, tampocn demasiade ripido, ya que no
tendra penetracidn,

La velocidad en el movimiento del soplete es algo
que s0lo se puede aprender con paciencia y practica,
El metal de aporte dehe ser afadido a la gotita, a
medida que los bardes de! tubo se van fundiendo, el
aporte no debe caer en gotas o ser desviado por el
dardo, se tendra cerca del tubo y del darde, en es-
tado proximo a la fusidn Y en el momento opartuno
se sumergird en el metal derretido.

Debe cuidarse que e] aperte no se funda antes que
los bordes del tubo ( sino se producira una simple
pegadural

SOLDADURA A LA DERECHA

pl

Esta tecnica, en la que la |lama apunta en la direc-

cion que se estd progresando, el aporte es afadido
a medida que los bordes van fundiendose.

Este método es empleado para la mayoria de las tra-

bajos caon tubos de pared delgada y chapas finasg

SOLDADURA A LA IZQUIERDA




Es la tecnica en la cuai el soplete apunta hacia la
soldadura recien terminada, y se mueve hacia lag
partes sin soldar, el aporte se aflade entre la 1la-
ma y la saldadura terminada. Se usa para espesores
grandes.

TiP0S DE UNIONES SOLDADAS

Existen basicamente 5 tipos :
A TOPE - TRASLAPO - DE ESQUINA - DE BORDE - EN "T"-

Tambien puede mencionarse las soldaduras de:

TAPON ¥ RANURA.

DE ESQUINA

TRASLAPO

A TUPE

DE BORDE EN "T™

CONTRACCION ¥ EXPANSION

El calor expande ios metales, el frio los contrae;
un calentamiento o enfriamiento desparejio, produci-
ra expansion o contracecion despareja, bajo esas con-
diciones se solicitan muchas tensiones en el mate-
rial.

Estas tensiones o fuerzasg deben ser aliviadas, Yy a
benos que se tomen precauciones, se producirdn en-
corvaduras, torceduras y alabeos, y en zaso de ser
el naterla] solidado muy grueso, las tansiones per-
maneceran en e interior del! mismo. :



La expansi&h ¥ contraccidn tiene tendencia a ala-
bear y torcer chapa de metal de 3 me a mds fina.
Esto resulta de tener una gran superficie que pro-
paga calor rapldamente ¥y lo disipa tan pronto como
la fuente de caler es retirada del metal.

Ei método mds efectivag para aliviar esta situacidn
es remover el calor cercane a la soldadura, lo que
se ppede lograr ponienda pesos de metal cercano a
donde esta la soldadura, a fin de que absorban el
calor.

El material ideal para este uso es el cobre por su
gran capacidad para absorber el calor rapidamente.
La expansion puede ser controlada, "punteando”™ con
soldadura a intervalos a lo largo de la uniogn.

INSPECCION VISUAL DE SOLDADURAS

A pesar de que es deseable un limpio y suave cordon
de soldadura, esta caracteristica no necesariamente
indicara que la soldadura es buena, podria ser pel i-
grosamente deb1l en su interior.

Una soldadura aspera, irregular y picada es casi si-
empre insatisfactoria en su interior.

Las soldaduras no deben ser limadas, ya que esic de-
bilita el trabajo.

A pesar de que la apariencia de la saldadura termi-
nada no es una positiva indicacion de la calidad,
nos da buenas pistas del cuidadn puesto en hacer!a.
Una buena soldadura, tiene ancho uniforme, las
"crestas®™ son parejas y bien distribuidas en ‘su ba-
Se, no mostrando quemaduras por sobrecalentamiento,
estd libre de pcroa:dades, burhujas o inclusiones.

%}@’—‘""1

I
El segundo dibujo nos muestrs desalineacion, no obs

tante es huena per la penetracion que es excelente.
10




La penetracidn en'ia profundidad de la fusion es u-
na buena indicacion de una scoldadura correcta.

La penetracién es afectada por e} espesor del mate-
rial, el tamafio del metal de aporte (diasetro de la
varilla}) y la manera en que és afladido.
Por ejemplo en una soldadura a tope, la pemetracion
debe ser del 100 % del espesor de base.

Estos dibujos daran detalles sobre la calidad de
tas scldaduras, mslgunas son malas.

Soldadura realizada demasiade répida, las largas y
estiradas ondas fueron causadas por exceso de calor
0 por una llama oxidante. Seccionando esta se ver{a
burbujas de gas, porosidad e incrustaciones de esco-
ria

Vemos una scldadura con poca penetracion, causada
por insuficiente calor, aparece éspera, frregular y
sus bordes no estan fusionades con el metal hase.

Mala soldadura, bordes irregulares y gran variacion
en la profundidad.

-

.
Cuando sea necesario resolidar una unidn, tode el
. - L4 -
viejo material de soldadura debera quitarse.

11
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Recuerde que volver a calentar ei area nuevamente

puede hacerle perder calidad al material, resisten~
cia y volverlo quehradizo.

SOLDANDO MATERIALES FERROSOS

ACERO

El acero con bajo contenido de carbono, debaja alea
- - - L

cion e hierro forjado son fdcilmente soldados con

la llama oxiacetilenica.

Para hacer una buena soldadura, el contenidec de car-
hon del acero no debe ser variado, ni tampoco
quitar o alterar otros constituyentes del material,
sin alterar la calidad dei metal.

La inclusidn de impurezas puede ser miniwmizada teni-
endo en cuenta itas siguientes indicaciones:

a)Mantener una llama neutra, para los aceros y con
un ligero exceso de acetileno, para aleaciones con
niquel y cromo (aceroc inoxidable)

b)Mantener una 1lama suficiente como para pene-
trar en el material y manipulear el soplete de ma-
nera que el metal sea protegidc del aire por la
llama exterior, ’

c)Mantener la punta caliente de la variiia de
aporte dentro de ia 1lama.

Otro factor ismportante es la preparacidn de las
piezas, de acuerdo a la unicn, los bordes deberan

permitir una completa penetracidn.

Quite toda suciedad, grasa o tratamiento protector
(pintura, barniz, cadmiado, etc etc ). 'Para lo que
existen numerosos nétodns, cepillo de alambre, are-
nado, bafic con soda caustica etc etc.

CROMO MOLIBDENDO 4130

La técnica es igual que para los aceros al carbono
excepto que las areas cercanas a ta union a soldar



dében ser precalentadas entre 150 y 200°C antes de
comenzar a scldar, si esto no se hace, la aplica-
cidn repentina de calor, puede causar rajaduras en
el area.

Usar LLAMA NEUTRA, una llama oxidante puede cau-
sar que la soidadura se raje cuando se enfria ¥y u-
na llama carburante hara que @! metal quede
quebradizo. '

El volumen de la llama debe ser suficiente como pa-
ra fundir el material base, pero no tan caliente
como para debilitar la estructura granular de las
areas adyacentes a la unicon y tensionar el material, .

El material de aporte debe ser fgual al material a
soldar. ' o

Este suplcnénto de soldadura no hard de Ud un profe-
sional, pero le peraitird con un poco de prictica
cbtaner buenas soldaduras. :



