Empleada en reparacion para operaciones de acabado

La soldadura blanda es
un tipo de soldadura
beterogénea que emplea
como material de
aportacion una aleacion de
estaiio-plomo de bajo punio
de fusion. Se utiliza en
operaciones
complementarias de
acabado y no para la union
de piezas propiamente
dicha. Esta técnica es mds
conocida comiinmente por
“estatiado’.

Por Alfonso Moyano

Soldadura blanda de estano-plomo
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sta no es una fécnica novedosa co-
mo tfal, sino que se ha venido em-

M pleando durante mucho fiempo en los
talleres dedicados a la reparacién de ca-
rrocerias.

Su uso se vi6 relegado a un segundo
plano alld por los afios 70 con la apari-
cidn en el mercado de masillas plasticas
de relleno. Esta circunstancia fue debida a
que la aplicacion de estos productos supu-
s0 frente ol esfafiado una mayor rapidez y
limpieza en su aplicacion, siendo ademds
su coste inferior.

No obstante, de un fiempo a esfa parte,
su uso en los falleres se ha ido incremen-
tando volviendo a retomar parte del proto-

gonismo que en un fiempo tuvo. Actual-

mente es una técnica recomendada por la

mayoria de los fabricantes de automéviles
en sus manuales de taller.

Esta circunstancia se debe a los optimos
resulados finales que proporciona el esfo-
flado frente a dichas masillas de relleno.

Sus principales ventajas son:

® Muy buena adherencia sobre la cha-
pa de acero empleada mayoritariamente
en la fabricacion de carrocerias. Esto su-
pone un menor riesgo de desprendimiento.

® Presenta una elasticidad similar a lo
del material base y acorde con las distin-
fas zonas donde se requiera su aplicacion.
Esta caracteristica evitara posteriores
agriefamientos.

® Mejor acabado superficial, si la apli
cacion y modelado se hace correctomente
y con una canfidad suficiente de material.
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* No necesita fiempo de endurecimien-
fo 0 secado.

® Una vez apl]cudo, puede pintarse
del mismo modo que el resto de la superfi-
cie, existiendo, ademds, menor riesgo de
rechupados.

® Su comportamiento frente a las distin-
tas solicitaciones es similar al del mefal bo-
se.

Por ofro lado, se debe fener en cuenta
que:

® la necesaria aplicacién de calor en
el estafiado puede provocar, por descuido,
deformaciones de la chapa.

® El polvo desprendido en las opera-
ciones de lijado es muy nocivo.

* No puede utilizarse cuando se em-
plean adhesivos como método de ensam-
blaje.

Circunstancias estas a fener siempre pre-
sentes sin que por ello se deba desesfimar
SU USO.

- —
FUNDAMENTO

El estafiado es una soldadura por fusion
en el que el calor necesario para llevar el
material a la temperatura de fusion se
aporta por medio de la combustion de bu-
tano en presencia del oxigeno atmosférico.

Es una soldadura heterogénea debido o
que la naturaleza del material de aporta-
cion (estafio-plomo) es diferente a la del
material base [acero).

Esta soldadura se define como blanda
debido a que la femperatura de fusion del
material de aportacién es inferior a 450°
C, suele fundir entre186°C y 260° C.

La principal caracteristica del estafiado
es que su resistencia mecanica es inferior
a la de los metales base, debido a esto no
se emplea como sistema de unién propia-
mente dicho, sino como operacion de aca-
bado en repaso de superficies de dificil ac-
ceso y cordones de soldadura en los pro-
cesos de susfitucion de piezas.

MATERIALES Y EQUIPOS

Los materiales y equipos que se deben
emplear para una correcta aplicacion de
este tipo de soldadura son:

Metal de aportacion

El metal de aportacion es una aleacion
de plomo y estafio con un contenido de es-
fe Oltimo de aproximadamente el 25 %. Es
conveniente que dicho porcentaje no so-
brepase el 33 %, pues porcentajes superio-
res aumentarian la fluidez de la masa y di-
ficultarian su correcto modelado.

Esta composicion permite que la masa
de estofio fenga una consistencia pastosa
en una amplia gama de femperaturas que
van desde los 186° C hasta los 260° C.

Pasta o liquido para acondicionar
superficies

Son productos que se emplean como de-
capantes para eliminar el dxido de las su-

Diferentes reparaciones realizadas con soldadura blanda.
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perficies donde ha de ejecutarse la soldo-
dura garantizando la debida adherencia
de la masa de estafioplomo.

Pueden presentarse en forma liquida pa-
ra aplicar con pincel o pastosa para aplicar
a brocha. Estas Glfimas llevan incorporadas
cargas de estario que servirdn para crear la
pelicula de anclaje garantizando la poste-
rior adherencia del esfario de relleno.

Tanto los liquidos como las pastas deben
estar exentos de acidos para evitar proble-
mas de oxidacion interna.

Estropajo de aluminio

Se utiliza para extender una pequeia can-
fidad de estafio-plomo sobre la superficie a
recubrir a fin de crear una pelicula base para
el posterior anclaje del material de relleno.

Aceite o grasa para espatulas

Producto aceitoso que se aplica sobre la
espatula para impedir su inflamacion y
prevenir la adhesion del estafio liquido en
la misma.

Generalmente se emplea parafina, pues
es un material con un punto de inflamacion
dlio, evitandose de este modo inclusiones
de la misma en la masa de rellenc.

Se presenta en bloques solidos que sera
preciso calentor para su aplicacion sobre
lo espatula.

Espatulas de madera

Se emplean para extender y modelor la
masa de estafio cuando ésta se encuentra

Materiales y equipos empleados en el estariado.

en estado pastoso sobre la zona a recubrir.

Las espatulas han de ser de madera du-
ra y tener una superficie de frabaijo en per-
fectas condiciones para modelar el estafio
de una forma adecuado.

Soplete

Para esta soldadura se necesita una llama
blanda capaz de mantener una temperatura
enfre los 186° Cy 260° C necesarios.

Deberd emplearse una lamparilla o so-
plete de fontanero ya que el calor aporta-
do es inferior al que aporta un equipo
oxiacetilénico proporcionando ademds
una llama mas difundida evitandose asi
calentamientos puntuales.

Equipamiento auxiliar

Asimismo, para el proceso completo de
aplicacion de estafio, se necesitard del au-
xilio de otras herramientas de uso generali
zado en el taller, como:

e Cepillos o discos de alambre para
una limpieza previa de los cordones de
soldadura.

* Lo lima de carrocero permifirg elimi-
nar el material sobrante y defectar las posi-
bles faltas e irregularidades del material.

® Sistemas de lijado para obtener un
buen acabado final. Pudiéndose emplear
equipos de accionamiento mecanico o ma-
nual en funcion de lo accesibilidad de la
zona, pero provistos en ambos casos de
abrasivos de grano fino.

JOSAM le ofrece un rango completo de herramientas

Solo lo mejor le vale!

especiales para medir, enderezar, y alinear vehiculos industriales.

E| sistema de Medir y Alinear de JOSAM es el unico sistema electronico
L;;utomatico para alinear, a alta presicion, todos tipos de vehicules industria-
en el tiempo minimo.

Buscamos distribuidores o representantes en Galicia y Andalucia

JOSAM P.O. Box 419 $-701 48 OREBRO SUECIA

Teléfono; +46 1932 11 10 Fax: +46 1932 03 16

JOSAM prensa de chasis. Nuestro puente de presion de 20
toneladas esta fabricado en una aleacién de aluminio, un material liviano
pero resistente. El puente lleva incorporado un sistema de ruedas para su
facil manejo por un solo mécanico

B JosAM

¢/Gran Via, 62, Planta 10 * 280 13 Madrid
Teléfono (91) 541 18 04 Fax (91) 54823 40



TECNICA DE APLICACION

Este es un fipo de soldadura fécil de rec-
lizar, no siendo necesaria una amplia ex-
periencia para obtener dptimos resuliados.

En lineas generales la técnica de aplice-
cion es la siguiente:

® Con una lijadora rotafiva se elimina-
ré la pintura de foda la zona a estaiiar. Si
ya hubiera sido eliminada para otros pro-
cesos previos, bastard con un decapado
mecdnico de la zona.

® Desmontar los accesorios adyacenes
y proteger las zonas circundantes que por
lo aplicacion del calor puedan resultar do-
fiadas. Aplicacién del liquido de limpieza.

En aplicaciones verticales el material se aportard de abajo hacia arriba.

* Aplicar el producto de limpieza so-
bre la zona a rellenar. Conviene atempe-
rar previamente la chapa para facilitar su
aplicacion.

* En el coso de aplicacion de pasta, se
calentard la misma hasta que queden libe-
radas las cargas de estafio pasando @
confinuacion a extender estas con el esiro-
pajo de aluminio. Cuando se emplee liqui-
do serd necesario aportar una pequeia
cantidad de estafio. Habra que calentarla
y extenderla para obtener la pelicula de
anclaje como la que se puede obtener con
el empleo de pasta. Para facilitar la crec-
cion de esta pelicula de anclaje, en el co-
so de aplicaciones verticales, se aplicard
el estario de arriba hacia abajo. Conformacién de la masa de estario-plomo.
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* Se aplicard estaiio-plomo en canti-
dad suficiente para rellenar todas las irre-
gularidades. Para ello se calentard la cho-
pa a la vez que se funde la varilla. Es pre-
ciso controlar la cantidad de calor aporta-
do para no provocar deformaciones y evi-
tar que el esfafio gotee.

En el caso de aplicaciones verticales, el
estafio-plomo se aportara de abajo hacia
arriba, a fin de que el material solidificado
vaya sirviendo de soporte al material en
estado pastoso facilitando su aplicacion.

* Para posibilitar el correcto modelado
de lo masa de estafio-plomo, deberd ca-
lentarse la superficie homogéneamente y
no centrar el foco de calor en un lugar de-
terminado. De esta forma fambién se evita-




ccion de faltas con lima de carrocero.

1 fusion del estafio-plomo que daria lu-
al goteo del mismo y a una superficie
sa con alio contenido en plomo debi-
1 la difusion del estaiio que podria pro-
1" posteriores problemas de oxidacion.
correcto modelado de dicha masa se
ra a cabo con la espatula de madera
egnada en parafina.

Se eliminara el exceso de material
lo lima de carrocero, ya que ademds
nifira defectar posibles faltas que serd
sario corregir antes de pasar a la ope-
on de acabado propiamente dicha.

la operacion de acabado consisfird
| lijado del estafio-plomo hasta conse-
obtener una superficie uniforme. Para
se empleara una lijadora excéntrico

ccién personal del operario.

rofafiva provista de un disco abrasivo de
grano P-100.

e Con un pasivador con base de acido
fosforico diluido en agua se neutralizard y
eliminaran los restos del liquido de limpieza
empleado al inicio del proceso, pues en co-
so confrario éste provocaria el desconcho-
do de la pintura. Con esta operacién se do-
rd por finalizado el proceso de estafiado.

Existen ciertos riesgos a los que se en-
cuentra expuesto el operario, durante el
proceso de estariado. Estos riesgos se deri
van principalmente del alto contenido en
plomo del material de aportacion. Sin em-
bargo no es mofivo suficiente para aban-
donar la ufilizacién del estafiado en la re-
paracion de carrocerias, ya que existen en
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Sistema de exiraccion directa.
Mascarilla para polvos y gases.
Equipo de respiracion autonomo.
Empleo de guantes para evifar las
quemaduras.

el mercado los elementos y sistemas de
profeccion adecuados tales como: mascari-
lla para polvos y gases, equipo de respira-
cion autdnomo, guantes y sistemas de ex-
fraccién directa. Un correcto uso de los
mismos garantizard la seguridad del ope-
rario durante el proceso de aplicacion. I
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