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Defectos de soldadura generales

Falta de fusion

Causas posibles

Preparacion de junta demasiado estrecha

Angulo incorrecto de antorcha o electrodo

Una corriente excesivamente alta o una velocidad
de soldadura demasiado baja, que crea un
desbordamiento del bafio de fusion por delante del
arco, lo que provoca una penetracion insuficiente

Impurezas en las caras de la junta
"Soldadura descendente”
Arco demasiado largo o voltaje demasiado alto

Entrada de calor demasiado baja

INnclusiones de escoria

Coémo evitarlos

Compruebe que la preparacion de junta sea lo
suficientemente amplia

Compruebe que el angulo de la antorcha o el electrodo
producira una fusién de pared lateral adecuada

Seleccione los parametros de soldadura (corriente de
soldadura alta, longitud de arco corta y una velocidad
de soldadura no demasiado alta) que promuevan una
penetracion suficiente sin causar desbordamiento

Limpie las caras de la junta
Use la soldadura vertical ascendente
Utilice un arco més corto o menos voltaje

Aumente la entrada de calor

Causas posibles

Huecos causados por una superposicién inadecuado
de dos cordones de soldadura adyacentes

Eliminacidon de escoria insuficiente
Entrada de calor demasiado baja
Inundacién de escoria delante del arco

Junta demasiado estrecha

Cémo evitarlos

Utilice el tamano y el angulo correctos del electrodo
y use técnicas de soldadura que produzcan cordones
de soldadura lisos

Elimine toda la escoria entre las pasadas
Aumente la entrada de calor
Dirija el arco hacia el bafio de fusion

Aumente el angulo de junta

Causas posibles
Angulo incorrecto de antorcha o electrodo

Bano de fusion demasiado grande

Soplo magnético del arco

Como evitarlos

Utilice los angulos correctos de antorcha o electrodo

Reduzca la tasa de deposicidon

Mueva la grampa de conexién a tierra, use el arco lo
mas corto posible, reduzca la corriente de soldadura,
incline la antorcha o el electrodo en direccién
opuesta al soplo del arco o use una fuente de
potencia CA

Causas posibles

Entrada de calor demasiado alta para la junta

Separacién demasiado grande

Cara de raiz demasiado pequena

Como evitarlos

Reduzca la entrada de calor

Use una separacion mas pequena

Amplie la cara de raiz

Causas posibles

Relacion entre ancho y profundidad de la soldadura
demasiado baja

Elevado estrés por la alta expansion térmica

Alto contenido de carbono en la soldadura
Metal de relleno incorrecto

Segregacién de impurezas al centro de la soldadura

Grietas y tubos de crater

Coémo evitarlos

Asegurese de que la relacién entre ancho y
profundidad de la soldadura sea superior a 1 (aceros
sin aleaciones) y sobre 1,5 (aceros inoxidables)

Minimice el grado de restriccion utilizando una
preparacién adecuada del borde y un ajuste de junta
preciso

Utilice un material de relleno con bajo contenido de
carbono

Utilice metal de relleno adecuado

Elija un material base con menos impurezas
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Causas posibles

Técnica de parada incorrecta

Solidificacién rapida de un bano de fusidon grande
cuando se desconecta la corriente de soldadura

Coémo evitarlos

Detenga la soldadura con un pequefio movimiento
del arco hacia atras o hacia el lado de la hendidura

Reduzca progresivamente la corriente de soldadura
para disminuir el tamano del bafio de fusidn

Porosidad

Causas posibles

Proteccidn de gas insuficiente

Un electrodo himedo

Impurezas en las caras de la junta, como éxido o
imprimacion

Arco demasiado largo o voltaje alto

Entrada de calor demasiado baja

Coémo evitarlos

Selle las fugas de aire, reduzca los flujos de gas
excesivamente altos, evite las turbulencias y las
corrientes de aire en el bafo de fusion

Seque el electrodo

Limpie las caras de la junta

Disminuya el voltaje

Use una entrada de calor mas alta

Causas posibles

Arco o voltaje demasiado largo
Angulo incorrecto del electrodo
Oscilaciéon excesiva del electrodo
Corriente excesivamente alta

Espesor de garganta demasiado grande

Cémo evitarlos

Reduzca el voltaje

Utilice angulos de electrodo adecuados

Efectie el movimiento de oscilacidon correctamente,
con una pausa a cada lado del cordén de soldadura

Reduzca la corriente

Utilice la soldadura de varias pasadas

Causas posibles

Demasiado metal de relleno para la velocidad de
soldadura utilizada

Diametro de electrodo demasiado grande

Hendidura demasiado pequena o sin biselado

Entrada de calor demasiado baja

Como evitarlos

Aumente la velocidad de soldadura o reduzca la
cantidad del metal de relleno

Utilice un electrodo de menor didmetro o aumente el
angulo de la junta

Utilice una hendidura biselada

Use una entrada de calor mas alta

Causas posibles

Relacién entre ancho y profundidad de la soldadura
demasiado baja

Elevado estrés por la alta expansién térmica

Alto contenido de carbono en la soldadura

Metal de relleno incorrecto

Segregacién de impurezas al centro de la soldadura

esalineacion

Coémo evitarlos

Asegurese de que la relacién entre ancho y
profundidad de la soldadura sea superior a 1 (aceros
sin aleaciones) y sobre 1,5 (aceros inoxidables)

Minimice el grado de restricciéon utilizando una
preparacién adecuada del borde y un ajuste de junta
preciso

Utilice un material de relleno con bajo contenido de
carbono

Utilice metal de relleno adecuado

Elija un material base con menos impurezas

Causas posibles

Incorrecta fijacién de las piezas antes de soldar

Deformaciones durante la soldadura

Ruptura de los puntos durante la soldadura

Tolerancia incorrecta de los componentes de
soldadura

Como evitarlos

Realice el ajuste de las juntas con precisién

Fije de manera rigida las piezas a soldar y use una
secuencia correcta de soldadura

Realice la soldadura por punteo de forma correcta

Compruebe las tolerancias
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Causas posibles

Pardmetros de soldadura inadecuados

Arco demasiado largo o voltaje excesivamente alto

Electrodos humedos, sin limpiar o dafados

Impurezas en las caras de fusién o en los materiales
de relleno, por ejemplo, éxido

Soplo magnético del arco

Polaridad incorrecta

Como evitarlos

Ajuste los parametros de soldadura

Suelde con un arco mas corto o reduzca el voltaje

Utilice electrodos secos y sin dafios

Esmerile las caras de fusion y use materiales de
relleno limpios

Cambie la posicion de la grampa de conexion a
tierra / suelde hacia la grampa / incline la varilla o la
antorcha en la direccién del soplo

Cambie la polaridad
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