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[/ Datos técnicos

7.1. TIPOS DE CARRETES

Datos técnicos

b = 56 mm
D200: bobina de 5 kg. di = 51,5 mm
d2 = 200 mm
b = 105 mm
D300: bobina de 15 kg. dl = 51,5 mm
d2 = 300 mm

(op
1

100 mm
S300: bobina de 15 kg. di 51,5 mm
d2 = 300 mm

b = 100 mm
S300 PIN: bobina de 15 kg. eI RE 51,5 mm
d2 = 300 mm

K300: bobina de 15 kg. di = 190 mm
(se utiliza con adaptador) d2 = 300 mm

b = 150 mm
H420: bobina de 25 kg. di = 300 mm
d2 = 415 mm
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7.2 DATOS TECNICOS PARA LA SOLDADURA
DE ACEROS INOXIDABLES

MATERIALES DE APORTACION PARA LA SOLDADURA
DE ACEROS INOXIDABLES

7.2.1.

MERE|  ANALISIS QUIMICO DE LOS ACEROS INOXIDABLES MATERIAL DE APORTACION

AlS| OTROS ELEMENTOS | ELECTRODO ARCO SUMERGIDO
ACEROS INOXIDABLES AUSTENITICOS

Datos técnicos

201 015 5575 100 160180 35655 N 0,25 Max. GRINOX 502 PROSTAR M-308L PROSTAR T-308L PROSTAR UM-308L
202 015 75100 100 17,0190 4060 N 0,25 Max GRINOX 502 PROSTAR M-308L PROSTAR T-308L PROSTAR UM-308L
301 015 200 100 160180 6,080 - GRINOX 502 PROSTAR M-308L PROSTAR T-308L PROSTAR UM-308L
302 015 200 100 17,0190 80/100 GRINOX 502 PROSTAR M-308L PROSTAR T-308L PROSTAR UM-308L
302B 0,15 2,00 2,00/3,00 17,0190 8,0/10,0 - GRINOX 502 PROSTAR M-308L PROSTAR T-308L PROSTAR UM-308L
303 015 200 100 17,0190 80/100 50,25 Min GRINOX1 PROSTAR M-308L PROSTAR T-308L PROSTAR UM-308L
304 008 200 100 18,0200 80/120 - GRINOX 502 PROSTAR M-308L PROSTAR T-308L PROSTAR UM-308L
304L 003 200 100 180200 8,0/120 - GRINOX 502 PROSTAR M-308L PROSTAR T-308L PROSTAR UM-308L
304LN 0,03 200 1,00 17,0195 85115 N 0,15 Max. GRINOX 502 PROSTAR M-308L PROSTAR T-308L PROSTAR UM-308L
305 012 200 100 17,0190 10,0/13,0 - GRINOX 502 PROSTAR M-308L PROSTAR T-308L PROSTAR UM-308L
308 008 200 100 19,0210 10,0120 GRINOX 502 PROSTAR M-308L PROSTAR T-308L PROSTAR UM-308L
309 020 200 100 220240 12,0/150 GRINOX 73 PROSTAR M-309L PROSTAR T-309L PROSTAR UM-309L
3095 008 200 1,00 22,0240 1200150 GRINOX 73  PROSTAR M-309L PROSTAR T-309L PROSTAR UM-309L
310 025 200 150 2402260 19,0220 GRITHERM 46 PROSTAR M-310 PROSTART-310 PROSTAR UM-310
310S 0,08 200 150 24,0260 19,0/22,0 GRITHERM 46 PROSTARM-310 PROSTART-310 PROSTAR UM-310
314 025 200 150/300 23,0260 19,0220 GRITHERM 47 PROSTAR M-310 PROSTART-310 PROSTAR UM-310
316 008 200 100 16,0180 10,0/140 Mo 2,0/3,0 GRINOX 510 PROSTAR M-316L PROSTAR T-316L PROSTAR UM-316L
316L 003 200 100 16,0180 10,0/14,0 Mo 2,0/3,0 GRINOX 510 PROSTAR M-316L PROSTAR T-316L PROSTAR UM-316L
316Ti 008 200 100 165185 105135  Mo2025Ti0,7  GRINOX514 PROSTARM-318 PROSTART-318 PROSTAR UM-318
316LN 0,03 200 1,00 165185 11,0140 Mo25/3,0;N0,12/022 GRINOX510 PROSTAR M-316L PROSTAR T-316L PROSTAR UM-316L
317 008 200 100 1802200 11,0/150 Mo 3,0/4,0 PROSTAR M-317 PROSTART-317 PROSTAR UM-317
317L 003 200 100 180200 11,0/150 Mo 3,0/4,0 PROSTAR M-317 PROSTART-317 PROSTAR UM-317
321 008 200 100 170190 90120 Ti 5XC Min GRINOX 507 PROSTAR M-347 PROSTAR T-347 PROSTAR UM-347
347 008 200 100 17,0190 9,0/130 Nb+Ta10XCMin  GRINOX507 PROSTARM-347 PROSTART-347 PROSTAR UM-347
348 008 200 100 17,0190 9,0/130 Ta 0,10 Max. GRINOX 507 PROSTAR M-347 PROSTAR T-347 PROSTAR UM-347
- 002 200 07 190210 240260 Mo4,0/50,Cui2/20 PROSTAR M-385 PROSTART-385 PROSTAR UM-385
ACEROS INOXIDABLES AUSTENO-FERRITICOS
329 005 200 100 250280 4565  Mo13/20;N00502 GRINOX62 PROSTARM-2209 PROSTARM-2209 PROSTAR M-2209
003 200 1,00 210230 4565  Mo2585N0,1/022 GRINOX62 PROSTARM-2209 PROSTARM-2209 PROSTAR M-2209
ACEROS INOXIDABLES FERRITICOS
405 008 100 100 115145 AI0,10/0,30 PROSTARM-410 ~ PROSTART-410 ~ PROSTAR UM-410
430 012 100 100 140180 o PROSTARM-430  PROSTART-430  PROSTAR UM-430
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ACEROS INOXIDABLES MARTENSITICOS

408 015 100 050 11,5130 5 PROSTARM-410  PROSTART-410  PROSTAR UM-410
405 008 100 100 11,5145 AI0,10/0,30 PROSTARM-410  PROSTART-410  PROSTAR UM-410
410 015 100 100 11,5135 5 5 PROSTARM-410  PROSTART-410  PROSTAR UM-410
414 015 100 100 115135 1,252 PROSTARM-410  PROSTART-410  PROSTAR UM-410
416 015 125 100 12,0140 $0,15 Min PROSTARM-410  PROSTART-410  PROSTAR UM-410
420 015 100 100 12,0140 5 5 PROSTARM-410  PROSTART-410  PROSTAR UM-410
431020 100 100 150170 12525 PROSTARM-430  PROSTART-430 ~ PROSTAR UM-430
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7.2.1. MATERIALES DE APORTACION PARA LA SOLDADURA
DE ACEROS INOXIDABLES

Datos técnicos

501 | Acerode 321 316L
502 | baa s | 4 a7 | a7l | 318
505 | Aleacion | Carbono 348 318
303 308

GRITHERM ~ GRINOX ~ GRINOX ~ GRINOX ~ GRINOX ~ GRINOX  GRINOX ~ GRINOX  GRINOX GRINOX ~ GRINOX  GRINOX
44 73 73 502 502 502 502 502 502 502 502 502

GRITHERM ~ GRINOX ~ GRINOX ~ GRINOX ~ GRINOX ~ GRINOX  GRINOX ~ GRINOX ~ GRINOX GRINOX  GRINOX  GRINOX
44 73 73 502 502 502 502 502 502 502 502 502

GRINOX  GRINOX
3%%% GRTHERM ~ GRINOX ~ GRINOX ~ GRINOX ~ GRINOX GRITHERM  GRINOX 7 7 GRITHERM
44 73 73 73 502 44 502 502 502 44

GRITHERM ~ GRINOX ~ GRINOX GRITHERM ~ GRINOX GRITHERM GRINOX ~ GRINOX ~ GRINOX GRITHERM
44 73 73 44 502 44 502 510 510 46

30 GRITHERM GRINOX ~ GRINOX ~ GRINOX ~ GRINOX ~ GRINOX ~ GRINOX  GRINOX  GRINOX

Si7 " 7 Bnos0 52 B s 50 510
Sl GRTHERM  GRINOX  GRINOX  GRNOX  GRINOX  GRINOX GF;'Q‘Z(’X GRINOX

S18 4 73 73 510 502 73 7 510

SR CRTERN GRNOX GRNOX GRNOX  GRNOK GATHERM 0

348 44 73 73 502 502 44 507

ccl GRITHERM  GRINOX ~ GRINOX GRITHERM GRITHERM
44 29 29 44 44

4‘!1‘(‘)% GRITHERM ~ GRINOX ~ GRINOX GRITHERM GRITHERM
44 73 29 44 44

—— GRINOX 502
PWPR GRITHERM  GRINOX  GRINOX

44 73 29 ——304L

Los materiales de aportacion estan colocados por orden de preferencia.
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7.3. DATOS TECNICOS PARA LA SOLDADURA
DEL ALUMINIO Y SUS ALEACIONES

7.3.1. MATERIALES DE APORTACION RECOMENDADOS
PARA LA SOLDADURA DE ALEACIONES DE ALUMINIO DISIMILARES
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7.4. DATOS TECNICOS PARA LA SOLDADURA

wn
DE REPARACION Y MANTENIMIENTO 8
c
7.4.1. CUADRO DE TEMPERATURAS DE PRECALENTAMIENTO \8
-+
wn
O
TIPO CONTENIDO EN TEMPERATURAS "c_s’
DE ACERO CARBONO RECOMENDADAS D
0,15-0,20 <100°C
0,20 - 0,30 100-150°C
0,30 - 0,35 150-250°C
ACEROS
AL CARBONO 0,35-10,40 150-300°C
0,40 -0,45 150-300°C
0,45 - 0,50 200-400°C
0,75-0,85 300-400°C
ACEROS 0,10 - 0,20 150-250°C
ALEADOS AL 0,20-0,30 200-320°C
MOLIBDENO
0,30 - 0,35 250-430°C
< 0,30 216-320°C
ACEROS AL
MANGANESO < 0,44 260-430°C
< 0,50 320-480°C
1,5 Desaconsejado
0,95-1,10 600-800°C
ACEROS AL <0,10 200-400°C
o <0,10 200-400°C
<0,10 200-400°C
ACEROS AL 0,20 -0,30 200-300°C
CROMO
MOLIBDENO 0,30 - 0,45 250-300°C
0,28 - 0,35 300-400°C
<0,12 200-300°C
ACEROS AL
NIQUEL < 0,20 250-350°C
CROMO < 0,40 300-400°C
< 0,35 400-500°C
[0)
— _ o
ACEROS AL NIQUEL 017-023 AN 5
CROMO 0,36 - 0,43 350-400°C ©)
MOLIBDENO >
0,30 - 0,37 400-600°C ©
2
eI El contenido en Generalmente el S
INOXIDABLES Carbono varia precalentamiento 3
de 0,03 a 0,08 no es necesario [0}
go}
N
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ASPECTO
MATERIAL DE LA SUPERFICIE

ACERO AL
(072\21=10)\\[0]

ACERO AL
MANGANESO

ACERO
INOXIDABLE

FUNDICION
GRIS

FUNDICION
BLANCA

COLOR GRIS
OSCURO.
SUPERFICIE LISA
O RUGOSA

COLOR GRIS
OSCURO.
SUPERFICIE LISTA
O RUGOSA

COLOR GRIS
OSCURO.
SUPERFICIE LISA
O RUGOSA

BRILLANTE SI SE
PULE. GRIS MATE
SIN PULIR

COLOR GRIS
OSCURO.
SUPERFICIE
RUGOSA DE MAL
ACABADO

COLOR GRIS
OSCURO.
SUPERFICIE
RUGOSA DE MAL
ACABADO

PRUEBA
DE LAS CHISPAS

LAS CHISPAS

SE DIVIDEN AL
FINAL, EN VARIAS
RAMIFICACIONES

== T

LAS CHISPAS
SE DIVIDEN,
ACABANDO EN
ESTRELLAS

T aY

CHISPAS ROJAS,
DEBILES, CON
EXTREMOS
FORMANDO
TRIDENTES

CHISPAS
AMARILLAS
BRILLANTES, CON
EXTREMOS EN
PUNTA

e

CHISPAS ROJAS
DEBILES,
VOLVIENDOSE

DE COLOR PAJIZO
CON MUCHAS
PUNTAS

—

CHISPAS ROJAS
DEBILES,
VOLVIENDOSE DE
COLOR PAJIZO
CON MUCHAS
PUNTAS

—¥X
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7.4.2. IDENTIFICACION DE METALES

PRUEBA
MAGNETICA

MAGNETICO

NO MAGNETICO
(SE VUELVE
MAGNETICO
CUANDO
ENDURECE
EN SERVICIO)

MAGNETICO

NO
MAGNETICO.
(CUANDO ES
AUSTENITICO)

MAGNETICO

MAGNETICO

PRUEBA PRUEBA
DE LA LIMA DEL CINCEL

ENTRE 100 Y 400 AL CINCELAR,

HB DE DUREZA, SE FORMAN

LA LIMA MUERDE ~ VIRUTAS

EL METAL EN LARGAS

FUNCION DE LA

PRESION QUE SE

EJERZA

LA LIMA DEJA

MARCAS, PERO

EL METAL ES CASI

TAN DURO COMO

LA LIMA. CUANDO

EL ACERO ESTA

ENDURECIDO LA

LIMA NO AGARRA
AL CINCELAR,
LAS VIRUTAS
SE ROMPEN
EN PEQUENOS
TROZOS
AL CINCELAR,
LAS VIRUTAS
SE ROMPEN
EN PEQUENOS
TROZOS
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7.4.3. REPARACION DE UNA FISURA EN FUNDICION GRIS

Antes de empezar la reparacion, es necesario preparar los bordes de unién
(en V o en X en funcion del espesor de la pieza)
A continuacion, la ejecucion se debe realizar en los siguientes pasos:
e Limpiar la pieza en la zona a soldar (libre de aceite y grasa)
e Comprobar la forma de la grieta.
e Taladrar un agujero al principio y al final de la grieta.
¢ Ranurar con el electrodo GRICON 53.
Elegir el didmetro adecuado del electrodo en funcion del ancho (D) y de la profundidad (S) de la ranura.
e Soldar con electrodo GRICAST 1 o GRICAST 31.
® Empezar los cordones desde el centro de la fisura hacia los extremos
haciendo una ejecucion simétrica como indica la figura.
e Hacer paso de peregrino (cordones cortos de 20 - 30 mm) para evitar localizar el calor.
e Martillar el cordon.
e Dejar enfriar lentamente entre cordones.
¢ Rellenar los taladros.

Datos técnicos

falso

2
7 ca. 109

correcto
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7.4. ELECTRODOS RECOMENDADOS
PARA LA SOLDADURA DE MATERIALES DISIMILARES

ACEROS AL CARBONO
ACEROS FUNDIDOS ACEROS |ACEROSAL| INCONEL . HIERRO

ACEROS DE INOXIDABLES|MANGANESO| 600 BRONCES| FUNDIDO
HERRAMIENTA

Datos técnicos

ACEROCS AL CARBONO

ACEROS FUNDIDOS GRINOX 126 GRINOX 126 GRINOX 126 GRINI207 ~ GRINI5  GRINI207 ~ GRINI5  GRICAST 31

ACEROS DE
HERRAMIENTA GRINOX 29 GRINOX29 GRINOX 29 GRINI 207 GRICU 11

ACEROS GRITHERM 44 GRINOX 126 GRINI207 ~ GRINI5  GRINI207  GRINI5  GRICAST 31
NI == GRINOX 126 GRINOX 29 GRINI 207 GRICU 11
GRINOX 29 GRINI 207

ACEROS AL
R GRINOX 126  GRINI207 GRINI207  GRINI 207 gll;lllﬁluzzjl GRICAST 31

'N%OOQ‘EL GRINI207 GRINI207 GRINI207 GRICU11 GRICAST 31
GRINI207  GRINI 207

VoN=MM GRINI5 GRINI5 GRICU11 GRICAST6
400 GRINI 207

(©0S5i28 GRICU1  GRICU 11
BRONCES GRINI 11

251508 GRICAST 1
GRICAST 31

FUNDIDO
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7.4. ELECTRODOS RECOMENDADOS
PARA LA SOLDADURA DE MATERIALES DISIMILARES

ELECTRODOS RECOMENDADOS PARA DIFERENTES APLICACIONES

) HERRAMIENTAS
CORTEY DESGASTE | DESGASTE | ABRASION |HERRAMIEENTAS|  Come N
METAL BASE RANURADO UNIR RECRECER | METALMETAL | METALTIERRA |  EXTREMA | COREENFRIO | Ca jeNTE

Datos técnicos

ACERO AL GRICON 33 GRIDUR 7
Artirst~Bl PROSTAR CT-53 GRICON43 GRDUR3 GRDUR3 GRDUR18 2134  GRIDUR36 GRIDUR34
GRIDUCT 1 GRIDUR50 GRIDUR 65
2134
v GRIDUR 7
PROSTAR CT-53 GRINOX 126 GRINOX 126 GRINOX126 GRIDUR18 GRIDUR65 GRIDUR36 GRIDUR 34
ACERO GRINOX29 GRINOX29 GRINOX29 GRIDUR50 PROSTARD-44
FUNDIDO 2134
GRIDUR 7

Mﬁﬁ%ﬁ%ééo PROSTAR CT-53 GRINOX 126 PROSTARD-42 PROSTARD-42 GRIDUR 18 GRIDUR 65
GRINOX 126 GRINOX 126 GRIDUR50 PROSTAR D-44
2134

GRIDUR 7

INQ)%EF;@LE PROSTAR CT-53 GRINOX 126 GRINOX 126 GRIDUR16 GRIDUR18 GRIDUR65 GRIDUR36 GRIDUR 34
GRINOX29 GRINOX29 GRINOX29 GRIDUR50 PROSTAR D-44

2134

RISi5 N PROSTAR CT-53 GRICAST1  GRICASTY  GRICAST 1
FUNDIDO GRICAST31 GRICAST31 GRICAST 31

IE=Nollo)\ = PROSTAR CT-63  GRICU 11 GRICU11  GRICU 11
DE COBRE GRICU8  GRICU12  GRICU 12
GRICU 8 GRICU 8

ALEACIONES
DE ALUMINIO PROSTAR CT-53 GRILUMIN 14 GRILUMIN 14 GRILUMIN 14

* El corte y ranurado se puede realizar con dificultades
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8 7.5. DATOS TECNICOS PARA RECARGUE DURO

Q

C

8 7.5.1. CONCEPTO RECARGUE DURO

-

3

—+= Es depositar mediante un proceso de soldadura una aleacion resistente al desgaste sobre una parte metélica para

8 formar una superficie resistente al desgaste por abrasion, impacto, temperatura, corrosién o una combinacién de
estos factores.
TIPOS DE DESGASTE
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* ABRASION

Es una accion esmeriladora causada por sélidos
abrasivos deslizantes rozando y puliendo contra
una superficie.

¢ IMPACTO
Es la accion de golpear una superficie resultando
una fractura o deterioro gradual.

¢ CALOR

Es una accion que influye sobre estructuras
endurecidas por tratamiento térmico, reblan-
deciéndolas: esto puede causar cambios de fase
que incrementan la dureza y fragilidad y puede
acelerar el ataque quimico, tal como la oxidacion
y exfoliacion.

* CORROSION

Es el deterioro que sufre el metal como consecuencia
de una reaccion quimica o electroquimica con el
medio ambiente.

* Mantiene el equipo en funcionamiento.

* Mayor duracion significa menos paradas.

* Empleo de materiales base mas baratos.

* Combinacién de altas durezas y resistencia
estructural.

* Menos piezas a la chatarra.

* Reduccion de la inversion en stock de piezas.

* Menor consumo de energia motriz.

Durante el proceso de recargue se produce
una mezcla entre el metal base y el material
de aportacion, denominada dilucién, que es la
proporcion en la que el metal base participa en la
elaboracion del recargue.

La dilucién debe ser minima para que el depésito
no pierda dureza, ésto es especialmente importante
cuando se emplean metales de aportacion de base
Co y base Ni. Para conseguirlo se trabajara a baja
intensidad y alto voltaje.

S
DILUCION = 10C

'y
PROCESO DILUCION
OXIACETILENICO 5%
ELECTRODO REVESTIDO 30%
MIG 20%
TIG 15%
ARCO SUMERGIDO 40%
PLASMA 20%

VENTAJAS ECONOMICAS DEL RECARGUE DURO DUREZA

Es la resistencia a la penetracion.

Depende:

e Anélisis del deposito

¢ Tiempo de enfriamiento
* NUmero de pasadas

Escalas de Dureza:
° Brinell

¢ Rockwell

¢ \/ickers
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7.5.2. VALORES RELATIVOS DE RESISTENCIA A LA ABASION

Y AL IMPACTO DE LOS MATERIALES DE RECARGUE DURO

MATERIALES DE RECONSTRUCCION

Para devolver las piezas a su dimension GRIDUR 3
original antes del recargue duro. También en
algunas ocasiones, como pasada final.

Datos técnicos

GRIDUR 7
MATERIALES DE ALTA ALEACION

Para moderada a severa abrasion, GRIDUR 18
acompafnado por moderado a

asado impacto.
R 2134

MATERIALES PARA ABRASION EXTREMA GRIDUR 65

Carburos de tungsteno y carburos especiales.

PROSTAR D-44

GRIDUR 34
MATERIALES NO FERRICOS STELLITE 6
Apropiados para abrasién acompafados
por calor y/o corrosién. STELLITE 12
STELLITE 1
NOTA: Las propiedades mecanicas y resistencia ELEVADOS
al desgaste de las aleaciones no férricas son
superiores, a elevadas temperaturas, a las de las Resistencia a la abrasion
aleaciones de base hierro [ Resistencia al impacto

NOTA: La longitud de la barra indica los valores relativos de resistencia a la abrasién y al impacto.
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7.5.3. COMPARACION DE LAS ESCALAS DE DUREZA

(0p)
@)
Q
(- Vickers Brinell Dureza Rockwell Resistencia a la
O (punta diamante) (bola acero HB) (lectura directa) traccion aprox.
:9 HV carga 30 kg Carga 3000 kg HRc N/mm?
N
(@) 100 95 - 327
_'CE 120 115 - 393
) 140 135 : 455
160 150 - 527
180 170 - 598
200 190 - 658
220 210 - 723
240 230 20 780
260 250 24 850
280 265 27 923
300 285 30 972
320 305 32 1041
340 320 34 1102
360 340 37 1166
380 360 39 1231
400 380 4 1290
420 395 43 1355
440 415 45 1417
460 435 46 1481
480 450 48 1546
500 470 49 1610
520 485 51 1674
540 505 52 1739
560 520 53 1802
580 535 54 1868
600 520 58 1922
620 535 56 1984
640 550 57 2015
660 565 58 2069
% 680 580 59 2108
O 700 590 60 2150
= 725 605 61 -
§ 750 615 62 -
o 800 625 64 -
& 850 640 66 -
S 900 - 67 -
3 950 - 68 -
% 1000 - 69 -
o 1100 - 71 -
o
1200 - 72 -

NOTA: Cifras aproximadas
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7.6. DATOS TECNICOS PARA LA SOLDADURA
DE BAJO PUNTO DE FUSION

7.6.1. CONCEPTO SOLDADURA DE BAJO PUNTO DE FUSION

Datos técnicos

3 3a

1. Disefo de la union: 3. La superficie del material base debe estar limpia
Es necesaria una preparacion adecuada entre en la zona de union.
los bordes de unién (figuras 1, 2 y 3).

a) El huelgo debe ser el adecuado para
que la accion capilar cumpla sus funciones
(tabla adjunta).

b) Las superficies deben estar paralelas entre si.

c) La condicion de la superficie debe ser
favorable para ser humedecida y que el
material de aportacién fundido pueda
extenderse entre las superficies a unir.

4. Calentar el material base rapidamente a la
temperatura de trabajo, el precalentamiento
lento puede llegar a consumir el flux. El exceso
de calor es perjudicial para la pieza y el
desoxidante. La temperatura de trabajo correcta
se alcanzara cuando el flux esté licuado por
completo. Emplear llama reductora.

5. Los residuos del flux se eliminan, generalmente,
2. Seleccion de la varilla apropiada y el flux correcto. con agua o con un cepillo.

7.6.2. HUELGOS RECOMENDADOS

MATERIAL DE METAL BASE
APORTACION METALES FERRICOS

GO 17 Sl AHERCIE=S NIQUEL Y SUS ALEAGIONES
Cuaternarias % Ag>40 0,05-0,15 0,04 - 0,15
Cuaternarias % Ag 0,05-10,25 0,04-0,2
Ternarias Ag-Cu-P 0,04 -0,2 Inadecuado
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7.6.3. GRUPOS DE ALEACIONES RECOMENDADOS
PARA LA SOLDADURA DE BAJO PUNTO DE FUSION

CUATERNARIAS CON
ESTANO

TERNARIAS SIN
CADMIO

TERNARIAS CON
FOSFORO

e Aleaciones Ag-Cu-Zn-Sn

I ACEro-acero
I acero-cobre
I cobre-cobre
I cobre-bronce

e Sirven para unir:

e Aleaciones Ag-Cu-Zn

¢ Unen los mismos metales que las cuaternarias con cadmio

e Aleaciones Ag-Cu-P

I cobre-cobre
I cobre-laton
I cobre-bronce
I  bronce-laton

e Sirven para unir:

e Para las uniones de cobre puro con cobre puro no hace falta emplear
desoxidante cuando se utilizan las aleaciones de este grupo
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7.7. DEFECTOS EN CORDONES DE SOLDADURA

DEFECTOS CAUSAS REMEDIOS

FALTA DE PENETRACION
[

i

EXCESIVA PENETRACION

—

PEGADURA

INCLUSION DE ESCORIA

-
Vo

FALTA DE ESPESOR

v

MORDEDURAS

ASPECTO IRREGULAR
DEL CORDON

v

POROS SUPERFICIALES

SOPLADURAS

FISURAS

 DIAMETRO DEL ELECTRODO DEMASIADO GRUESO.
* INTENSIDAD DE CORRIENTE MUY DEBIL.

¢ VELOCIDAD DE AVANCE DEL ELECTRODO EXCESIVA.
* BORDES DE LA CHAPA MUY JUNTOS.

* INTENSIDAD EXCESIVA.

¢ VELOCIDAD DE AVANCE DEL ELECTRODO MUY
PEQUENA.

© EXCESIVA SEPARACION.

¢ INTENSIDAD MUY DEBIL.

* INCLINACION DEL ELECTRODO MUY PEQUENA.

» ARCO DEMASIADO LARGO Y EL METAL SE ENFRIA EN
SU RECORRIDO.

¢ VELOCIDAD DE AVANCE EXCESIVA.

o INTENSIDAD MUY DEBIL.

o FALTA DE LIMPIEZA DEL CORDON ANTERIORMENTE
DEPOSITADO.

¢ CORDONES MAL DISTRIBUIDOS.

 FALTA DE MATERIAL, RELLENO INSUFICIENTE DEL
CHAFLAN.

* DIAMETRO DEL ELECTRODO DEMASIADO GRUESO.

¢ VELOCIDAD DE AVANCE MUY PEQUENA.

¢ RELLENO DEL CHAFLAN EXCESIVO EN LA PASADA
ANTERIOR A LA ULTIMA.

* INTENSIDAD EXCESIVA.

¢ DIAMETRO DEL ELECTRODO DEMASIADO GRUESO.
¢ INCLINACION DEL ELECTRODO INCORRECTA.

* MOVIMIENTO DEFECTUOSO DEL ELECTRODO.

¢ INTENSIDAD EXCESIVA O ESCASA.

* MOVIMIENTO DE AVANCE IRREGULAR.

* ARCO MUY LARGO.

¢ INCLINACION INCORRECTA DEL ELECTRODO.
® PIEZA MUY CALIENTE.

* MOVIMIENTO TRANSVERSAL MUY IRREGULAR.

* MATERIAL DE BASE CON GRAN CONTENIDO DE
CARBONO, AZUFRE O FOSFORO; ESTOS ELEMENTOS
FORMAN GASES EN SU COMBUSTION.

¢ EL ELECTRODO S| SE PONE ROJO EN SU PARTE FINAL
POR EXCESO DE INTENSIDAD PUEDE PRODUCIRLOS.

¢ REVESTIMIENTO HUMEDO.

¢ LAS SOPLADURAS SON PRODUCIDAS POR LAS MISMAS
CAUSAS QUE LOS POROS.

 RIGIDEZ EXCESIVA DE LA OBRA.

¢ ELECTRODOS NO APROPIADOS PARA EL METAL BASE.

¢ ACEROS CON ELEVADO CONTENIDO DE CARBONO.
ACEROS ALEADOS.

* ACEROS CON ELEVADO CONTENIDO EN AZUFRE Y
FOSFORO.

* EXCESIVA INTENSIDAD.

o UTILIZAR ELECTRODOS DE DIAMETRO ADECUADO.

¢ AUMENTAR LA INTENSIDAD.

¢ DISMINUIR LA VELOCIDAD DE AVANCE Y CONSEGUIR
UN AGUJERO DE MAS ANCHURA QUE LA SEPARACION
DE BORDES. ’

* PONER LA SEPARACION DEBIDA.

* DISMINUIR LA INTENSIDAD.
* AUMENTAR LA VELOCIDAD DE AVANGE.
* REDUCIR LA SEPARACION.

* AUMENTAR LA INTENSIDAD.

¢ AUMENTAR LA INCLINACION.

* DISMINUIR LA LONGITUD DEL ARCO A UNA DISTANCIA
IGUAL O MENOR A SU DIAMETRO.

* DISMINUIR LA VELOCIDAD.

* AUMENTAR LA INTENSIDAD.

* AUMENTAR LA INCLINACION DEL ELECTRODO
PARA FAVORECER EL SOLAPADO DE ARCO Y EL
ALEJAMIENTO DE LA ESCORIA DEL PUNTO DE FUSION.

¢ ELIMINAR PERFECTAMENTE LA ESCORIA ANTES DE
DEPOSITAR UN NUEVO CORDON.

¢ DISTRIBUIR LOS CORDONES DE FORMA QUE LA 5
SEPARACION ENTRE CORDONES O CARA DEL CHAFLAN
SEA SUFICIENTE PARA PERMITIR LA PENETRACION DEL
METAL FUNDIDO.

o DEPOSITAR EL ULTIMO CORDON CON UN
SOBREESPESOR DE UNOS 2 mm.

o UTILIZAR ELECTRODOS DE MENOR DIAMETRO.

* AUMENTAR LA VELOCIDAD DE AVANCE.

* PROCURAR QUE LA PASADA PENULTIMA NO RELLENE
DEMASIADO EL CHAFLAN.

* DISMINUIR LA INTENSIDAD.

* DISMINUIR EL DIAMETRO.

* DAR LA INCLINACION CORRECTA AL ELECTRODO.

o DETENER EL ELECTRODO EN LOS LADOS DEL CORDON.

* REGULAR BIEN LA INTENSIDAD.

* DAR UN MOVIMIENTO UNIFORME AL ELECTRODO.

* DAR LA INCLINACION CORRECTA.

» DEJAR ENFRIAR LA PIEZA ANTES DE DEPOSITAR UN
NUEVO CORDON.

» CUANDO SALGAN POROS POR LA ACCION DEL AZUFRE
0 FOSFORO, UTILIZAR ELECTRODOS ESPECIALES.

¢ DISMINUIR LA INTENSIDAD. 5

¢ SECAR LOS ELECTRODOS, SI SON BASICOS
MANTENERLOS EN UNA ESTUFA DOS HORAS A UNA
TEMPERATURA DE 200° Y DURANTE SU UTILIZACION
MANTENERLOS A 90°.

¢ LOS MISMOS QUE PARA LOS POROS.

¢ ESTUDIAR EL PROYECTO DE FORMA QUE SE EVITE LA
RIGIDEZ EN LAS ZONAS DE SOLDADURA.

¢ UTILIZAR ELECTRODOS DE COMPOSICION PARECIDA
AL METAL BASE.

* PRECALENTAR LA PIEZA. ’

¢ UTILIZAR ELECTRODOS BASICOS O AUSTENITICOS.

* DEPOSITAR CORDONES GRUESOS.

* DISMINUIR LA INTENSIDAD.

écnicos
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8 Gases de proteccion

SELECCION DE GASES

Impulsa tu productividad

PROCEDIMIENTO
DE SOLDADURA

ACEROSAL ~ ARGON St STARGON C-8 ARGON S1 OXIGENOS! ~ OXIGENOS!  HELIO Q1 OXIGENO Q1
CARBONO HELISTAR5/30 ~ STARGONC-15/20  HYDROSTAR 2/5/7() AIRE AIRE NITROGENO Q1 NITROGENO Q1
YBAJA STARGON82/90  HELISTAR 30/50/70 CO, 4X
ALEACION HELISTAR CS LASERSTAR
(ACERO HELISTAR GV NITROGENO Qf
GALVANIZADO)
(SOLDADURA STARGON C-2
LIBRE DE
ESCORIAS)
ACEROS ARGON S1 STARGON C.-2 ARGON S NITROGENO ST NITROGENO S1 HELIO Q1 NITROGENO Q1
INOXIDABLES ~ ARGON Q1 STARGON SS HYDROSTAR2/5/7  FORMINGAS 5 NITROGENO Qf
HYDROSTAR2/5/7  HYDROSTARPBSS  HELISTAR 30/50/70 ~ HYDROSTAR 35 €O, 4X
HELISTAR5/30  HELISTAR SS HYDROSTAR 17N LASERSTAR
HELISTAR 685 HELISTAR7C/15C/30H
STARGON 0-1/0-3
ACERO STARGONN1/N/N3 - STARGON SS
INOXDABLE ~ HELISTAR NI HELISTAR SS -
DUPLEX €
S
ALUMINIO ARGON St ARGON S ARGON S1 NTROGENO St NITROGENO S1 HELIO Q1 NITROGENO Qf ey
Y ALEACIONES  ARGON Qf ARGON Q1 HELISTAR 30/50/70  HYDROSTAR 35 NITROGENO Qf ©
STARGOLD STARGOLD CO, 4X S5
HELISTAR 5/30/50/70 HELISTAR 5/30/50/70 =
kS
COBRE, NIQUEL  ARGON St ARGON S ARGON S1 NITROGENO Q 3
Y ALEACIONES  ARGON Q ARGON Q1 HELISTAR 5/30/50/70 OXIGENO Q1 P
HELISTAR 5/30/50/70 HELISTAR 5/30/50/70 ©
[92]
(*) Donde el hidrégeno no origine fisuracién o porosidad 48
_8
o
o

PLASMA
SOLDADURA

PLASMA CORTE GAS PLASMA

LASER CORTE

GASRESONADOR g
(Sélo para Laser ASISTENCIA
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\S SELECCION DE GASES
®)
©)
)
_|_J
@)
—
Q.
) S
®) BOTELLA BLOQUE PGS STARCYL MICROBULK TANQUES
9P (Consumo m¥/mes)
)
(0p)] GASES *** BOTELLA ¢ Facilidad de transporte
® P ¢ Puestos de trabajo méviles o con dificil
Dimensiones Aprox. Presion Max.  Capacidad aprox. ap?'g?(. acceso
(D p TIPO* ” ¢ Consumos intermitentes y no muy
OXIGENO L;l;go D'?nmn?tro Kg/cm? Gasm? Kg Agual Kg elevados ) »
NITROGENO : : 200 ] 5 10 . Cluango sea necesario una presion
4 elevada
ARGON 5H 570 145 300 15 5 105 * Facilidad para encontrar un punto de
MEZCLAS i ’ distribucion proxima
p
SOLDADURA 50H 950 207 200 4 20 36« Cuando se disponga de poco espacio
HELIO 300*** 6 20 38 junto al puesto de trabajo.
~ 30H 1.240 230 300*** 9 30 71 * Starsafe. Botella con valvula integrada
HIDROGENO : ara oxigeno, acetileno, argon
200 10 50 85 L A
F50L 1.680 230 , Mmezclas. .
300 15 50 95 Consultar otras formas de suministro
ok ** Presion utilizacion méxima de 1 kg/cm?
ACETILENO 40L 1.345 230 18 7 40 83 * Blogue 500 Bar para Helio, Nitrégeno,
CO> 50L 1.680 330 37,5 50 105 Argdn y mezclas
GASES *** BLOQUE ° 8onsumos medios
L ¢ Consumos intermitentes
OXIGENO Dimensiones Aprox. Pﬁg;(c?n Capacidad aprox. a%?’gg. * Suministros canalizados .
NITROGENO N°BOT* > * Cuando sea necesario una presion
ARGON I‘r?]';.%o D'%mn?_tro Kg/cm? Gasm? Kg Agual Kg elevada
MEZCLAS 12 1.050 820 1.940 200 120 1.8395 * Consultar otras formas de suministro
SOLDADURA 12 1.050 820 1.940 300 180 1.520 . Presion utilizacion maxima de 1 kg/cm?
HELIO 16 1.050 1.050 1.940 200 160 1810 ***Elogue 500 Blar para Helio, Nitrégeno,
. . . . rgon y mezclas
HIDROGENO 28 1790 1.070  1.855 200 280 2.950
ACETILENO 10 1.210 550 1.820 18* 70 988
CO» 12 1.050 820 1.940 450 1.350
GASES * PGS ( Posibilidad de suministro liquido y gas) . So_r}!sum_gs crin(cjedios ) .
. ] . ¢ Uniformidad de consumo y sin puntas
OXIGENO Dimensiones Capacidad* A, feso muy elevadas yene
NITROGENO B ¢ Distribucion proxima
Alt D t Liquido O N, Ar CO. O N Ar . f i
ARGON mrl:r:.a |zranmn?. ro Iqllil o Mz3 Mz3 e ng Kg KQZJ KS Kg CO, glgsggg NO es necesario una presion
CO2 169 125 100 120 169125100 120 169 125 100 120 * Consultar otras formas de suministro

EQUIPO * STARCYL / PT-6 (posibilidad de suministros liquido y gas) (1) Datos de capacidad y peso de llenado:

N al 85%, resto de gases al 95%

OXIGENO Dim,f;r%ig"es Capacidad* a%?cs,?(. ﬁgﬁg (2) Datos de capacidad u peso de llenado

NITROGENO al 70%.

ARGON Altura Diametro Liquido O N2 Ar CO. K O, N2 Ar CO» (3) Densidad del 902 (CN): 1,886 kg/m?

CO, mm. mm. L M M2 M® Kg 9 Kg Kg Kg * Consumos uniformes medios o
elevados pero inferiores a tanque.

PT-6 1.200 1.100 1.400 666 480385470 570 560 1.2741.0661.437 * Suministros canalizados

STARCYL o [P)'Str.'l?“‘;]'°ntp§2"g“a

600/24 BAR 1.420 1.120 1.765 630 479 314 425 670 712 1.3551.0851.425 resion hasta 34 bar

STARCYL *Consultar Otras formas de suministro

800/37 BAR 1.420 1.120 1.990 800 - 380 - - 924 - 1376 -

EQUIPO * MICROBULK (posibilidad de suministros liquido y gas)  Consumos uniformes medios o

elevados pero inferiores a tanque
MODELO 23§|/322 23gé22 600/24 1000/24 1000/37 1500/24 1500/37 2000/24 2000/.37 o 3uministrfjs e e e q
CAPACIDAD ¢ Distribucion proxima
BRUTA (bters) 240 240 659 996 989 1.522 1.504 2.030 2.007 ° Presion hasta34 bar.
¢ No hay cambio de envases.

CAPACIDAD (o) 208 208 620 945 940 1.446 1.428 1.928 1.906

NITROGENO (Nm?) 147 147 404 611 608 935 923 1.246 1.232
OXIGENO (Nm?) 182 182 500 756 751 1.156 1.142 1.541 1.524
ARGON Nm?) 179 179 493 745 741 1.140 1.126 1.520 1.503

*Consultar Otras formas de suministro
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Delegaciones  Galicia Asturias  Cantabria Vizcaya Guipulizcoa
Espana Navarra  Aragon Catalufia  Valencia  Murcia
Malaga Sevilla Cordoba  Madrid Valladolid

Delegaciones  Lisboa
Portugal Oporto

Centro de pedidos i 900 1817 17 )@ pedidos.soldadura@praxair.com
Espana Zied  Fax 902181717 www.praxair.es

Centro de pedidos _ - 220 407 540 )& porto.gases@praxair.com
Portugal =755 Fax 22 948 6870 WWWw.praxair.pt

El presente catélogo tiene carécter comercial y su contenido puede variar en L)
funcion de nuevos estudios sobre la materia. No podré ser transmitido sin el €

consentimiento previo y por escrito de PRAXAIR. Su contenido esté protegido f certificado en 0
por derechos de propiedad intelectual por lo que Unicamente podra ser e r conciliacién
reproducido por PRAXAIR.

empresa grande Empresa
ES-145/01-2014/AUDELCO RESPONSIBLE CARE Registrada
- = El Compromiso de la Industria Quimica
%/ con el Desarrollo Sostenible UNE-EN ISO 9001
SC4 1500 E/0215 ER-1333/1999

ER-1038/2003





