. Boletin técnico-informativo

Soldadura fuerte en reparacion
de carrocerias

La soldadura fuerte es el tinico tipo de soldadura para cuya
ejecucion debe recurrirse al empleo del soplete oxiacetilénico.
Aunque en la actualidad su uso es limitado, aiin se utiliza para
la union de elementos de la carroceria no portantes, como
aletas traseras con el techo y aletas traseras con el faldén

3
(@) CESVIMAP

CENTRO DE EXPERIMENTACION Y SEGURIDAD VIAL MAPFRE




1. FUNDAMENTO

La soldadura fuerte es un tipo de soldadura oxiacetilénica en la que el material de aportacion es de distinta 3
naturaleza que el metal a unir, siendo su temperatura de fusion superior a 450 °C e inferior a la del metal base.
Esta union se basa en dos fenémenos fisicos que han de tener lugar:

» Mojadura: propiedad que tiene un liquido de extenderse con cierta facilidad sobre la superficie de un

cuerpo solido.

» Capilaridad: fenémeno mecanico que se produce en la superficie de un liquido en contacto con una pa-
red solida. El liquido avanza o se eleva con mayor o menor facilidad a lo largo de la pared.
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Figura 1.-Diferencias entre una unién con soldadura fuerte () y una junta soldada (b).

2. EQUIPOS Y MATERIALES

Para la ejecucion de la soldadura fuerte se em-
plean los siguientes equipos y materiales.

2.1. Equipo oxiacetilénico

Equipo portétil, constituido por dos botellas para
el almacenamiento del oxigeno y el acetileno, ma-
norreductores para suministrar los gases a la pre-
sion de trabajo adecuada, mangueras para conducir
los gases hasta el soplete y el soplete donde se rea-
lizara una mezcla intima de los gases, procediéndo-
se a su combustion.

2.2. Material de aportacion

Como material de aportacion se emplea laton,
aleacion de cobre y cinc (60 por 100 de cobre y 40
por 100 de cinc), con una pequena adicién de sili-
cio.

Suele comercializarse en varillas de unos 50 cm
de longitud y 2, 3 6 4 mm de diametro, que pueden
venir ya recubiertas con el fundente.

Debido al color de dicho material, a este tipo de
soldadura también se la denomina soldadura amari-
Ila.

Figura 3.-Material de aportacion.



2.3. Fundentes

El fundente es un polvo o pasta especial que se
funde con la varilla de aportacion, debiendo licuar-
se antes de que se funda el material de aportacion

Su aplicacion elimina los oxidos superficiales y
evita la oxidacién de la pieza durante el calenta-
miento.

El fundente mas empleado es el borax o 4cido
bérico.

Figura 4.-Fundentes.

3. APLICACION EN LA REPARACION DE CARROCERIAS

Cuando en una reparacion se deba aplicar una soldadura fuerte, se tendran presentes las siguientes reco-
mendaciones:

|
Figura 5.~Aplicaciones de soldadura fuerte en la carroceria del Ford Fscort.
* Eliminar de las superficies a unir todo resto de * Seleccionar en el soplete la boquilla adecuada
suciedad y éxidos, para facilitar asi la penetra- al trabajo a realizar.
clon de_l Iatpn por capilarldaqii La; Junitas tc)le- * Encender el soplete y ajustar |a llama de modo
beran limpiarse con un cepillo de alambre que se alcance una temperatura algo inferior a
nuevo o muy limpio. la Ilama neutra de la soldadura oxiacetilénica

* Colocar las piezas a unir en la posicién correcta. convencional.



« Emplear presiones de trabajo inferiores a las
convencionales, 0,42 kg/cm’, tanto para el oxi-
geno como para el acetileno.

* i no se emplean varillas revestidas de funden-
te, habré que ir recubriéndolas con éste; para
ello se debe calentar la varilla y sumergirla en
el recipiente que contiene el fundente.

e Calentar las piezas a unir hasta que se pongan
al rojo cereza; a continuacion colocar la vari-
lla encima de la unién. Moviendo el soplete
en sentido circular, se ira fundiendo el laton a
la vez que se conseguira una buena distribu-
cion del calor por las chapas.

» No aproximar el soplete a las piezas tanto co-
mo en la soldadura convencional con acero,
ya que si se aproxima demasiado, la llama dis-
persaré el laton fundido y seré dificil conseguir
una buena soldadura.

Figura 7.~Ejecucion de una soldadura fuerte.

4, DEFECTOS DE LA SOLDADURA FUERTE

Los principales defectos que pueden presentarse en la ejecucion de una soldadura fuerte aparecen reflejados
en la siguiente tabla, indic&ndose asimismo las causas que los han producido y las soluciones para remediarlos.

Defecto Causa Solucion

El metal aportado no escurre | Pieza demasiado caliente o dema- | Enfriar y volver a la temperatura de mojadura.
0 No mMoja. siado fria. Oscila entre 750 °C y 900 °C, dependiendo del
tipo de aleacion.

Decapado defectuoso o fundente | Limpiar y decapar con sumo cuidado.
de mala calidad.

Metal aportado inadecuado. Véanse las recomendaciones del fabricante.
Distancia excesiva entre piezas. Distancia comprendida entre 0,03
y 0,1 mm.
Escasa penetracion por capi- Calentamiento insuficiente. Cambiar de boquilla. J
laridad. Piezas sucias Limpiar con cuidado.
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