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PARA EL ALUMINIO Y ALEACIONES DEL MISMO: !

a) Cloruro desodio. . . . . . . . . 29 %o
Cloruro potdsico. . . . . - . . . 46 =
Clorurodelitio . . . . . . . . . 16 »
Fluoruro potdsico . . . . -~ . . . 6 »
Bisulfito potdsico. . . . . . . . . 3 »

100 °/y

La mezcla intima de estos productos pulverizados se funde en un
crisol de platino, se tritura en un mortero amasandola con cierta can-
_ tidad de agua potable hasta constituir una pasta bastante densa, para
su aplicacién a la soldadura.

Bronce Tobin

Es una aleacién de composicién especial, garantizada por diversas
patentes de la Sociedad Espaiiola Oxigeno que da excelentes resuly
tados en la soldadura oxiacetilénica a temperatura relativamente baja
o sea en la soldadura fuerte, pues ya funde a los 880° centigrados.

Posee una densidad altamente homogénea de 8’3, con una resis-
tencia a la tracciéon de 43 kg. por mm’ un limite de elasticidad de
26 kg. por mm® y un alargamiento a la rotura de 21 por ciento. Su
dureza Brinell es de 115. Presenta un color amarillo oro carac-
ristico. 7

Este metal de aportacién permite la soldadura fuerte de metales
heterogéneos entre si, como por ejemplo, acero con hierro fundido,
bronce de aluminio con niquel o con chapas de hierro galvanizado
o no, cobre con hierro fundido, hierro maleable con acero, etc.

Como funde a temperatura bastante baja, la potencia necesaria
del soplete puede reducirse a cerca de la mitad de la que correspon-
de a una soldadura normal oxiacetilénica, reduciéndose también el
tiempo necesario para su ejecucion.

En la soldadura de piezas rotas de hierro fundido este metal de
aportacién da excelentes resultados, evitindose generalmente el ca-
lentamiento preparatorio de los trozos de las piezas averiadas que
han de soldarse, como, por ejemplo, cilindros y culatas de maquinas
motrices a vapor, de explosién o Diesel, piezas de los mecanismos de
distribucién o transmisién de movimiento de las mismas, etc., y en
general todas las piezas de hierro colado ‘gris. Las caracteristicas de
las soldaduras resultantes permiten asegurar una resistencia doble
sensiblemente a la de la masa de hierro colado a que se aplica.
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La figura 58 representa una bancada de un motor Diesel de acei-
tes pesados, tipo vertical, de un peso global de 2.600 kg. reparada por
una soldadura fuerte con este metal de la rotura periférica, de cuatro
cenlimetros de espesor, e¢n la que se aplicaron 38 kg. de bronce To-
bin, durando la operacion 16 horas proximamente y unas 80 horas la
preparacién por dos obreros y un peon auxiliar.

En cuanto a la soldadura de las chapas de cobre, la practica ha

Fic. 38.

Bancada de motor Diesel soldada con bronce Tobin.

demostrado que para esla soldadura autéogena es conveniente que el
cobre contenga cierta cantidad de 4xido, para que la zona préxima
a la costura no quede excesivamente fragil. :

Este inconveniente desaparece con el empleo del bronce Tobin,
pues aunque el cobre se halla recubierto de oxido, la soldadura se
realiza con facilidad y la union resultante por esta soldadura fuerte
alcanza las mismas caracteristicas de resistencia que el cobre rojo
de las chapas de estructura normal.

En los trabajos de elementos metalicos para la edificacién, como
rejas, barandillas, muebles metalicos, piezas metalicas de ornamen-
tacion, faroles, etc., este metal de aportacion se aplica a la soldadura
del acerc y del hierro dulce, ejecutandose sin dificultades la solda-
dura de chapas de espesores muy distintos, como, por ejemplo, una
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plancha de 1 mm. de espesor aplicada sobre otra de 20 mm. Este
ejemplo seria de realizacién muy dificil con la soldadura autégena
normal, en la que por la elevada temperatura del dardo del soplete;
se presentaria el peligro de la fusiéon de la chapa delgada antes de
lograr la unién soldada correcta con la de 20 mm.

En la soldadura de chapas galvanizadas, éstas conservaun la capa
superficial de zinc en la zona de la soldadura.

En efecto, es sabido que el zinc se volatiliza a 918° C. y en con-
secuencia al trabajar las chapas galvanizadas por la soldadura auté-
gena o eléctrica, en las que se alcanzan temperaturas muy superiores
(1.500 a 2.500° C.), desaparece por completo la capa superficial pror
tectora de zinc, de modo que Jas piezas resultantes, sometidas a la
acciéon lenta y corrosiva de los agentes atmosféricos, se destruyen con
relativa rapidez. La soldadura fuerte con este metal de aportacién se
ejecuta a los 880° y a esta temperatura, si bien el metal se funde, no
se volatiliza, permaneciendo en la superficie donde vuelve a solidi-
ficarse para constiluir la capa galvanizada de proteccion.

La figura 59 representa un recipiente de chapa galvanizada de
5 mm. de espesor uniforme, soldado por este procedimiento. Sus di-

B¢ 19

Recipiente de agua de chapa galvanizada de 5 mm. espcesor, soldada.

mensiones son 2 m. de largo y un diametro interior de 720 mm. con
un peso total de 340 kg.

La figura 60 corresponde a una campana de 100 kg. de peso sol~
dada con este material de aportaciéon, que se aplica bien sobre todos
los bronces, bajo la condieién de que éstos se hallen a una tempe-
ratura que no sea inferior a los 880° C. Aplicando la soldadura sin
exceder de esta temperatura de fusion, no se presentara la formacién
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de escorias y la coslura soldada se desarrollara con éxilo completo,
alcanzando una homogeneidad altamente satisfactoria.

Muchos practicos consideran el hierro malezble refraclario a la
soldadura autégena; sin embargo, manteniendo el inetal 2 una tem-
peratura inferior a la de ‘transfor-
macion de su estructura (rojo obs-
curo), las piezas de hierro malea-
ble se sueldan bien.

Veamos ahora cémo ha de apli-
carse e] ibronce Tobin. Los bordes
de las piezas a unir han de chafla-
narse, para asegurar la penetracion
de la soldadura, dando al chaflin
una inclinacion de 60° C., limpian-
do con el maximo esmero las super-
ficies de union de la grasa. par-
ticulas extrafas y herrumbre que
pudiera llevar adherida hasta una
anchura minima de 30 milimetros
de los bordes de dichas superficies.

Estas superficies chaflanadas se
labran con un cincel o lima, no em-
pleando la piedra esmeril, pues esla
materia se pulveriza finamente Y
recubre la superficie a soldar de
una tenue capa pulverulenta de gra-
fito que reduce sensiblemente la ca-
pacidad adherenle de las superficies metalicas, en perjuicio del éxito
a alcanzar. )

Para la soldadura de piezas de hierro colado, dc bastante espesor,
sc chaflanaran los bordes hasta cerca de los tres cuartos del espesor
del metal, quedando a tope el cuarto restante o hasta un tercio del
espesor; si se trata de una pieza delgada de fundicion que presente
una resquebrajadura, en el lugar de ésta se practicsra una entalla con
el pico redondeado de un buril, de modo que penetre hasta la mitad
del espesor del metal de la pieza, chaflanando sus bordes.

Si la resquebrajadura a soldar es de bastante extension. se prac-
ticaran a intervalos espaciados, canalcs transversales de 30 a 50 mm.
de largo para asegurar la ligazon intima del materia] de aportacion

Como fundente desoxidante se aconseja el empleo del Tobox en
los trabajos de soldadura de metales férreos y el Copox en la del cebre,
bronce, latén y aleaciones similares, con objeto de evitar que el metal
ahsorba gases o se recubra de particulas solidas procedentes. de Ia

Fic. 60.
Campana soldada
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fuente de calor utilizada. Se procedera calentando un extremo de la
varilla del melal de aportacién y se introducira en el fundente res-
pectivo, que se adhiere a la misma en cantidad suficiente.

Teniendo en cuenta la baja temperatura de fusién del meta]l de
aportacion (880°) la potencia del dardo del soplete ha de ser bastante
menor que la correspondiente a la soldadura autégena normal oxi-
acetilénica. En general, se recomienda la mitad de la potencia de la
lama necesaria para la soldadura autogena en los aceros, las dos ter-
ceras partes en las piezas de bronce o cobre a reparar y solo la tercera
parte de aquella potencia en las chapas de acero galvanizadas.

Asi, por ejemplo, en el hierro colado la potencia de la llama co-
rresponderd como término medio a unos 30 litros de acetileno por
hora efectiva de trabajo.

En la ejecucion de estas soldaduras, la llama ha de ser neutra, no
oxidante, calentando al rojo, no muy vivo, una reducida porcién de
la superficie a soldar y la varilla de aportacién a los 880° centigrados
que corresponde a su fusién, recubierta del fundente desoxidante. Al-
canzada la temperatura adecuada en la pieza a reparar, el metal de
aportacién corre sobre la pieza en ]a misma forma como el estafio al
ser aplicado correctamente en una soldadura blanda.

Distribuida uniformemente 1a primera capa, se van aportando nue-
vas cantidades hasta llenar la costura y obtener las dimensiones con-
venientes, procurando evitar siempre el contacto directo del dardo
de la llama con la pieza o la varilla del bronce, utilizando el penacho
de ]a llama oxiacetilénica, para lo cual, una vez lograda la adherencia
del bronce sobre la pieza, se situara el soplete en posicién horizontal
para que e] dardo sea paralelo a la linea de rotura que interesa repa-
rar por este procedimiento,

Diversos materiales de aportacién

Segin los trabajos a realizar en la soldadura oxiacetilénica se em
plean como materiales de aportacién, varillas de hierro dulce de 2 a
10 mm. de diadmetro, varillas de hierro cobreado de 2 a 10 mm., ba-
rras de hierro colado altamente siliciosas de 5 a 15 mm. de diametro,
varillas de latén de 2 a 10 mm., varillas de cobre de 1 a 10 mm., de
aluminio de 2 a 10 mm. de latén para soldadura fuerte de 2 14 y
3 % mm. con fundente en e] interior. Con las barras de acero trimasie
se obtiene una soldadura de 45 a 50 kg./mm* en substitucién del hie-
rro dulce, con el que sélo se alcanzaba una resistencia de 38 kg. y era
preciso recargar la linea de la soldadura para lograr costuras soldadas
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de igual resistencia que las chapas tipo caldera, de unos 40 a 45 kg.
por mm* de resistencia propia.

Con ¢l acero trimasic sin exceso de espesor, la costura soldada que-
da mas fuerte que la misma chapa, con ahorro de gases y mano de
obra; su elasticidad es semejante a la del acero dulce, como se ha
demostrado en los ensayos de plegado realizados con probetas de las
dos clases de acero puestos en comparaciéon.

La figura 61 muestra los resultados de estos ensayos, correspon-
diendo la probeta 1 con soldadura en dos pasadas consecutivas con
acero especial trimasic, la 2 se refiere a la soldadura por retroceso
con este acero de aportaciéon v la 3 con soldadura por retroceso con
acero dulce.

=
Fic. 61.
Ensayos de plegado en soldaduras con acero {rimasic.

En el empleo del acero trimasic en la soldadura oxiacetilénica se
utilizara de preferencia el procedimiento de soldadura por retroceso,
inclinando ligeramente la chapa hasta unos 30°, aplicando un soplete
de una potencia de 100 litros por hora y por milimetro de espesor
de la chapa a soldar, limpiando los bordes de los chaflanes, cuidando
de que las aristas inferiores de los bordes se hallen en contacto en
toda su longitud.

Rexil

£l rexil (L’Oxhydrique Francais-Paris) cs un laton especial para
la reparacion por soldadura de piezas de hierro colado en frio, pro-
cedimiento de origen americano; estos metales especiales permiten
la ejecucion facil de trabajos que hasta entonces necesitaban hornos
para el recalentamiento y soldadores muy habiles. El rexil facilita la
reparacion de piezas de hierro fundido sin calentamiento previo y
de una manera mas general, un procedimiento de unioén altamente
interesante en los metales férreos.
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