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Soldadura y corte con acetileno

Ajuste de la flama

- Para la mayoria de los frabajos de soldadura autbége-
na, se requiere una flama neutral (1), es decir, balance
oxigeno-acetileno.

1. FLAMA NEUTRA
(Balance perfecto de gases)

- Al soldar latén se requiere un ligero exceso de oxigeno
(2) para evitar los molestos y peligrosos vapores de zinc.

- Metales ligeros se sueldan siempre con exceso de

acetileno (3). Soldaduras blandas se sueldan igualmente 2. FLAMA OXIDANTE
(Exceso de oxigeno)

con flama reductora (3).

TEMPERATURAS TIPICAS UTILIZANDO
DIFERENTES COMBINACIONES DE GASES

Oxigeno - Acetileno Aprox. 3200°C 3. FLAMA CARBURANTE
Oxigeno - Propano Aprox. 2500°C y (Exceso de acetileno)

Oxigeno - Hidrégeno Aprox. 2370°C 4
Oxigeno - Gas Carbénico Aprox. 2200°C
Aire - Acetileno Aprox. 2460°

Aire - Gas Carbdnico Aprox. 1870°C
Aire - Propano Aprox. 1760°C

ESQUEMAS BASICOS DE SOLDADURA POSICIONES DE SOLDADURA
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Tabla general de aceros inoxidables

AUSTENITICOS

MARTENSITICOS

FERRITICOS

Informacion Tecnica
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TIPO AlISI

CARBONO (%)

MANGANESO
MAXIMO (%)

SILICIO
MAXIMO %

CROM

NIQUEL (%)

OTROS
ELEMENTOS (%)

201

0.15 Max.

5.5/7.5

1.00

16.00/18.00

3.50/5.50

N20.25 Max.

202

0.15 Méax.

7.5/10.00

1.00

17.00/19.00

4.00/6.00

N20.25 Max.

301

0.15 Max.

2.00

1.00

16.00/18.00

6.00/8.00

302

0.15 Méax.

2.00

1.00

17.00/19.00

8.00/10.00

302 B

0.15 Max.

2.00

2.00/3.00

17.00/19.00

8.00/10.00

303

0.15 Méax.

2.00

1.00

17.00/19.00

8.00/10.00

S 0.15 Min.

303 Se

0.15 Max.

2.00

1.00

17.00/19.00

8.00/10.00

Se 0.15 Min.

304

0.08 Max.

2.00

1.00

18.00/20.00

8.00/12.00

304 L

0.03 Méx.

2.00

1.00

18.00/20.00

8.00/12.00

305

0.12 Max.

2.00

1.00

17.00/19.00

10.00/13.00

308

0.08 Méx.

2.00

1.00

19.00/21.00

10.00/12.00

309

0.20 Max.

2.00

1.00

22.00/24.00

12.00/15.00

309 S

0.08 Méax.

2.00

1.00

22.00/24.00

12.00/15.00

310

0.25 Max.

2.00

1.50

24.00/26.00

19.00/22.00

310 S

0.08 Max.

2.00

1.50

24.00/26.00

19.00/22.00

312

0.15 Max.

2.00

0.9

28.00/32.00

8.00/10.50

Mo. 0.75

314

0.25 Max.

2.00

.5/3.00

23.00/26.00

19.00/22.00

316

0.08 Méx.

2.00

1.00

16.00/18.00

10.00/14.00

Mo02.00/3.00

316 L

0.03 Max.

2.50

1.00

16.00/18.00

10.00/14.00

Mo2.00/3.00

317

0.08 Méx.

2.00

1.00

18.00/20.00

11.00/15.00

Mo3.00/4.00

321

0.08 Max.

2.00

1.00

17.00/19.00

9.00/12.00

Ta 5xC Min.

347

0.08 Méx.

2.00

1.00

17.00/19.00

9.00/13.00

Cb +Ta 10 C Min.

348

0.08 Max.

2.00

1.00

17.00/19.00

9.00/13.00

Cb +Ta 10 C Min.
Ta 0.10 Max.

0.15 Max.

11.50/13.00

0.15 Méax.

11.50/13.50

1.25/2.50

0.15 Max.

11.50/13.50

0.15 Max.

12.00/14.00

S 0.15 Min.

0.15 Max.

12.00/14.00

Se 0.15 Min.

SOBRE 0.15

12.00/14.00

1.25/2.50

0.20Max.

15.00/17.00

0.60/0.75

16.00/18.00

Mo 0.75 Méx.

0.75/0.95

16.00/18.00

Mo 0.75 Max.

0.95/1.20

16.00/18.00

Mo 0.75 Max.

SOBRE 0.10

4.00/6.00

Mo 0.4/0.65 Max.

0.10 Max.

4.00/6.00

Mo 0.4/0.65 Max.

0.08 Max.

11.50/14.50

Al 0.10/0.30

0.15 Max.

14.00/18.00

0.25 Max.

14.00/18.00

S 0.15 Min.

0.08 Max.

4.00/18.00

Se 0.15 Min.

0.03 Max.

18.00/23.00

0.08 Max.

23.00/27.00

N2 0.25 Max.
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TABLA COMPARATIVA DE SISTEMAS DE MEDIDA POR
CALIBRES (GAUGE) DE DIVERSOS PAISES PARA ALAMBRES
Y PLACAS DE METAL FERROSOS Y NO FERROSOS

TABLA DE DIMENSIONES
ESTANDAR DE CARRETES
Y BOBINAS PARA ALAM-
BRES Y MICROS PARA MIG
Y SAW EN PLASTICO A.R.

ESTANDAR INTERNACIONAL
VARILLAS PARA PROCESO TIG O

LONGITUDES CORTADAS (CUT
LENGTH).

?QTANDAR BIRM-
E GAUGE

HAM WI

Pulg

1/16"

5/64" .

3/32" . x 36 pulg (812 mm)
1/8" .

5/32"

3/16"

ALIBRE E
G

i

PLACAS Y ALAMBRES AMERICANOS.

CALIBRE ESTANDAR USA PARA
BROWN AND SHARPE WIRE GAUGE

LAMINAS, PLACAS
ALAMBRE DE USO MUSICAL.

CALIBRES ESTANDAR PARA
WASHINGTON AND MOEN

CALIBRES ESTANDAR BRITANI-
COS PARA LAMINAS Y FLEJES
PARA ALAMBRES BRITISH
STEEL MUSIC WIRE GAUGE.

STANDAR GAUGE
ALEW AMERICAN AND STEEL

CALIBRES ESTANDAR PARA
WIRE CO.

DE HIERRO Y ACERO
CALIBRES ESTANDAR
ACERO Y ALAMBRE.
CALIBRES ESTANDAR PARA

PARA ACEROS

®| AMERICAN STEEL WIRE CO

>| CALIBRES ESTANDAR
3| PARA ALAMBRES

CALIBRE
(GAUGE)
No.

o=

CARRETES

Designacion: 1A-100
00000000 ¥ Material: Alambrén
Capacidad:
0888883 I | i _ _ J 15 Kg/18Kg / 20Kg
00000 ! g Adaptadores
Material:
Especiales / Plastico

ABREVIATURAS

Designacién: IP-15
Material: Plastico
Capacidad: 15 Kg

Designacion: IM-300
Material:
Madera/Lamina
Capacidad: 250/300
Kg

Designacion: Ip-5
Material: Plastico
Capacidad: 5 Kg.

Designacion: 1A-5
Material: Alambrén
Capacidad: 5 Kg

Designacién: 1P-700
Material: Plastico
Capacidad: 0,7 Kg

(UP TO 50)

J
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NUEVAS ABREVIATURAS Y DENOMINACIONES USADAS EN PRUEBAS DE METALES

Intfernacionalmente ha sido adoptado el uso de abreviaturas y denominaciones para definir valores de prueba. Estas se usan en reportes de pruebay la litero-
tura. Debido a su definicion clara, ayudan a comprender documentos elaborados en idiomas extranjeros.

ABREVIATURAS

Nueva Anterior

Rp o Limite elastico N/mm?2 MPa

Rpo.2 Limite eldstico 0.2 0.2 N/mm?2 MPa

Rp1.0 Limite elastico 1.0 1.0 N/mm?2 MPa

ReH Limite superior de alargamiento (= Limite de elasticidad) N/mm2 MPa

Limite inferior de alargamiento N/mm2 MPa

Resistencia a la traccion N/mm2 MPa

Alargamiento %

Medida lineal mm

Alargamiento (I=5d) 5d = 5x diametro de la probeta %

Trabajo de la fuerza de impacto J

Av (ISO-V) Trabajo de la fuerza de impacto segun probeta ISO (international standar organization) J
con entalladura V (seccion transversal de impacto 0.8 cm?2)

Av(DVM) Trabajo de la fuerza de impacto segun probeta DVS (asociacion alemana de prueba de
materiales) con entalladura redonda (seccion transversal de impacto 0.7 cmz2)

N= Newton J= Joule MPa= Mega Pascal

CONVERSION DE LAS UNIDADES TECNICAS DE MEDICION AL NUEVO SISTEMA OFICIAL SI
(SISTEMA INTERNACIONAL)

En este manual aparecen las nuevas unidades y las anteriores que figuran entfre paréntesis.
Esto permite allector una mas facil comprension de los cambios.
La conversion se efectla de la siguiente manera:

TENSIONES (LIMITE ELASTICO--RESISTENCIA A LA TRACCION)
TABLA DE EQUIVALENCIAS DE UNIDADES A SISTEMA

UNIDAD ANTERIOR: Kp/mm2 INTERNACIONAL (S.l) (Gases)

NUEVA UNIDAD: N/mmz2 (N= Newton)=MPa Unidad Unidad S.I
CONVERSION: 1 Kp/mm2 =9.81N/mm2 =MPa

% VIV % gmol/gmol
ppm pmol/gmol

ABSORCION DE ENERGIA (RESILIENCIA) ppb nmol/gmol

UNIDAD ANTERIOR:Kp/mm2 ppb= 1x10-9 Sistema Inglés

NUEVA UNIDAD: J (JOULE) Con indicacién de la forma de la probeta

CONVERSION: 1 Kpm=9.81 Joule Los valores mas frecuentemente usados se comparan, en la tabla que
ENSAYO DVM: 0.7 (cm2) x 9.81 x aK = 6.87 x aK (JOULE) aparece en la pagina siguiente.

ENSAYO ISO V: 0.8 (cm2) x 9.81 x aK = 7.85 x aK (JOULE)

RESISTENCIA ELECTRICA
CONDUCTANCIA: Q

CONDUCTIBILIDAD ELECTRICA: S (SIEMENS) = 1/Q m
mm2
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TABLA DE EQUIVALENCIA DE DUREZAS TABLA DE EQUIVALENCIA DE DUREZAS

DUREZA DUREZA ROCKWELL DUREZA DUREZA DUREZA ROCKWELL | DUREZA
BRINELL HB HRB HRCJ VICKERS BRINELL HB HRB HRCJ VICKERS

80 36,4 80 359 37,0 80
85 42,4 85 368 38,0 85
90 47,4 90 376 38,9 90
95 52,0 95 385 39,8 95
56,4 392 40,7
60,0 400 415
63,4 408 24
66,4 415 432
69,4 423 44,0
72,0 430 448

74,4 45,5
76,4 46,3
78,4 47,0
80,4 47,7
82,2 48,8
83,8 49,0
85,4 49,8
86,8 50,3
88,2 50,9
89,6 Sl
90,8 52,1
91,8 52,7
93,0 53,3
94,0 53,8
95,0 54,4
95,8 54,9

96,6 55,4
97.6 55,8
98,2 56,4
99,0 56,9
57,4
57,9
58,4
58,9
59,3

60,2
61,1
61,9
62,7
63,5

64,3
65,0
65,7
66,3
66,9

67,5
68,0
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TEMPERATURAS DE FUSION DE TABLA COMPARATIVA
DIVERSOS METALES BASE Y ALEACIONES GRADOS CENTIGRADOS - GRADOS FARENHEIT

METAL/ALEACION SIMBOLO QUIMICO °CENTIGRADOS ECUACION GENERAL °F=(1.8 x°C)+32 °C=°F-32

ACERO - APROX. 1200° 1.8
Aleaciones de Al - 540°-650° °C EC °F °C °F

ALUMINIO Al 660° 128 ggg 11;82 Hgg 2012

. 2102

ANTIMONIO Sb 630 200 700 1292 | 1200 5192

BERILIO Be 1285° 250 750 1382 | 1250 2080

BISMUTO BI 271 ) 300 800 1 472 1 300 2372
BORO B 2300°

350 850 1562 | 1350 2462
400 900 1652 | 1400 2550

BRONCE - APROX. 1000°

CADMIO cd 321°

450 950 1742 | 1450 2642
500 100 1832 | 1500 2732
CIRCONIO Zr 1700°
COBALTO Co 1495°

550 1050 1922
COBRE Cu 1083° TABLA DE MEDIDAS Y TOLERANCIAS
CRO"fO Cr 1900° EN MICROS Y ELECTRODOS
ESTANO Sn 230°

GERMANIO Ge 958° Tolerancias (%)
HIERRO COLADO - APROX. 1200° mm  pulg pulg swg pulg mm
HIERRO PURO 1536° 0.5 | 1/64 5/35 8 10.020"] 0.5

INOXIDABLE 18/18 APROX. 1420° 0.6 . 3/16 6 |0.025"| 0.6
IRIDIO 2454° 0.7 | 1/32 0.030" | 0.7

) 0.8 14 | 4 |0035"| 0.8
LATON APROX. 900 1 | 364 8 | 17/64 | 2 |0.045"| 1

LATON ROJO 1150° 1.2 516 | 0 |0.052"| 1.2
MAGNESIO 650 1.5 | 1/16 0.062" | 1.5
TS i 16 25/64 0.078" | 1.6
2 | 5/64 15/32 0.094" | 2

RELIECERE 2620° 24 | 332 19/32 0.109" | 2.4
NIOBIO (COLUMBIO) 2470° 25 0.125"| 2.5
NIQUEL [ 1453° 3 1/8 0.156" | 3
SR Joer 32 0.188" | 3.2
PALADIO 1552° 525 52
PLATA 961°
PLATA ALEMANA 900°
PLATINO 1770°
PLOMO 327°
RODIO 1960°
SELENIO 220°
siLICIO i 1420°
TANTALIO 2997°
TITANIO i 1700°
TUNGSTENO
(WOLFRAMIO) 3410°
VANADIO 1730°
ZINC 419°
ZIRCONIO 1700°
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g e B up CORRIENTE APROXIMADA DE ARCO

DE ARCO CDPD
PARA TRANSFERENCIA SPRAY (ROCIO)

DIAMETRO DEL AMPERAJE
ELECTRODO Metal Aluminio

mm pulg Ar+2% O2 | Argén

0.75 0.030 155 90
0.90 0.035 170 95
1.15 0.045 220 120
1.6 0.062 275 170

La transferencia varia con la extensién de alambre energizado (stick out),
tipo de aleaciéon y composicion de la atmdsfera protectora de gas.

AMPERAJE TRANSFER. ROCIO

0

0 002 004 006 008 0.1

DIAMETRO DEL ALAMBRE
Amperajes promedio para obtener
arco por rocio con mezcla argén
+ 1 0 2% oxigeno

EFECTO EL DIAMETRO DE ALAMBRE Y EXTENSION ENERGIZADA EN EL PESO DEL METAL

| [ ] /
iV
| ///

052" (1.3 mm.
SN,

/

Y
sonmtl /1)
)/

)
/

RANGO DE DEPOSITACION
CON ALAMBRE SOLIDO

(Lbs x h)

VOLUMEN DE METAL DEPOSITADO

7

200 250 300 350 400 450
AMPERAJE DE SOLDADURA
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COMO CALCULAR LA CANTIDAD DE METAL DE APORTE CONSUMIDO

Las tablas siguientes le ayudaran a calcular la cantidad de electrodos o microalamibbre consumido para va-
rios tipos de juntas. El consumo se calcula en base a la siguiente formular;

Peso de los electrodos requeridos= Peso del metal depositado
eficiencia de deposicion (%)

Peso del metal depositado:
Cantidad de metal de aporte necesario para completar una union soldada. Relacidon para determinar peso

metal depositado.

Pmd= Area seccional x longitud x densidad de aporte

UNION DE SOLDADURA 0 I‘\/ ¥
E
[}

D <:| I:ICI_
V\BZ/’ 32 4

)

ESPESOR (E) METAL DEPOSITADO (kg/m) Acero
pulg. mm.

1/8
1/4
3/8
172
5/8
3/4
1
11/4
1172
2
21/2
3

2. Eficiencia de depdsito:
Relacion entre el metal efectivamente depositado y la canti- Proceso Eficiencia de depésito (%
dad en peso de electrodos requeridos para efectuar ese
deposito. Electrodo manual

MIG sélido

MIG tubular c/proteccién gas

MIG tubular s/proteccion gas

TIG

Arco Sumergido
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