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INTRODUCCION

EL presente articulo tiene por objetivo el de
orientar @ operarios y swpervisores en L3
ejecucion de trabajes de soldadura en aceros AISI
£140, 4340, 01 y A2. Es isportante tener e
cuenta que La soldadura se ejecuta sobre “piezas
de acero” y por lo tanto lo aqui planteado sen
s0lo recosendaciones geperales. Debe estudiarse
cada diseso de (3 junta en particular y las
exigencias en cada caso.

EL  estwdio para cada acero se basa e
recosendaciones hechas por los fabricantes de
estos y por los producteres de electrodos,
cosplesentdndose con el andlisis de las curvas de
transforsacidn de los aceros y con experiencias
surgidas de la practica.

SOLDADURA DEL ACERO AISI 4140 (CROMO-MOLIBDENO)

- Precalentaniento * Precaleatar de 200 a 300°C y

y mantener esta temperatura durante L3
operacidn de soldadura.
ver Figura 1.

- Enfrissiento * Después de soldarlo, no sosets
el neri F fn enfriaaiento  demasiado répido.

En!iuelo, por ejesploy, en  cenixas de urb&l

SOLDADURA DE ACEROS UTILIZADOS
PARA MOLDES Y TROQUELES

de Llena o coldquelo en un horno a 250° - 300°C
durante una hora, Luego enfrielo Libresente en

aire.

Este tratamiento evitaria algdn peligro de
agrietamiento debido a la formacidn de

sar tensita.

Releyo de iensiones : Relevar tensiones a 525° -

650°C por 1 & 2 horas para eliminar las

teasiones residuales en el acero.

Reteaplado : Aunque las propiedades mecdnicas
no casbian mucho durante la soldadura, piezas
pequenas y sencillas pueden ser reendurecidas

venlajosasente.

Electrodos * Use un electrodo bajo hidrdgeno
(seco) con revestimiento bdsico. Para
obtener la mayor resistencia, wuse un electrodo
de aleacidn Cr-Mo. 5i el relevo de tensiones mo
fué hecho o si usted no estd acostusbrado 2
soldar aceros aleados, use un electrodo de

acero inoxidable austenitico.
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SOLDADURA DEL ACERO AISI 4340
(CROMD - NIQUEL - MOLIBDEWO)

Debe evitarse, en Lo posible, L3 soldadura de
este tipo de acero. Sin embargo, cuando sea
necesario, puede hacerse de modo similar 3 lo
recosendado para el acero AISI 4140, extresando al
adxino el cuidado de enfriamiento lento despuds de
la soldadurz (compdrese los diagrasas de ambos
aceros) Vedse Figura 2.
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FIGURA 2. DIAGRAMA TTT DEL ACERO 4340

La utilizacidn de Llos electrodos inoxidables
austeniticos se hace practicasente mandatoria; al
niseo tiespo que se prefiere L3 soldadura de arco
de gas tungsteno (TIG) debido 3 su bajo riesgo de
aquebradizacion por hidrdseno. Despuds de L3
soldadura el acero deberd ser relevado de tensiones
o si es posible completasente reteaplado o

revenido.

SOLDADURA DEL ACERO AISI 01
(MANGANESO - CROMO - TUNGSTENO) (11)

al igual que
deberd

La soldadura de este tipo de aceros,
la de Llos otros aceros de herranientas,

avitarse, dados los altos costos de

reposicidn de este tipo de piezas,
para eaprender su reparacidn con un alto grado de

pErDy
hay sotivacidn

garantia.

La soldadura puede acoseterse sobre piezas en
estado blando (estado de suministro) o en estado
tesplado y revenido, o tasbién pueden soldarse en
estado recocido e inmediatasente ser tesplados de

manera corriente.

SOLDADURA DEL ACERO AISI 01 RECOCIDO DULCE

- Precalentar de 350°C a 500°C

- Soldar entre 350° S00%C

- Elisinar insediatamente Llas tensiones

Calentar hasta 675°C durante 2 horas,
enfriar en el horno hasta 500°C, luego dejar

dejar

enfriar libre al aire. Ver Figura 3.

Usar un electrodo de sleacidn Cr - Mo para la
soldadura de aceros de maguinaria.

SOLDADURA DE REPARACION DEL ACERO AISI 01 EN
ESTADO TEMPLADO Y REVENIDO

- Precalentar a la tesperatura de reveaido, minimo

a 200°C. (Vedse Figura No.3)

- Soldar a la tesperatura de revenido, senteniendo

esta temperaturz durante el proceso de

soldadura.
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Diagrama TTT para ASSAB DF-2

Temperatura de temple: 810°C
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FIGURA 3.

- Poscalentar insediatamsente despuds de soldar a
la temperatura de revenido (mdx. a 300°C) (12) y
eantener durante 3 horas, dejando Luego enfriar
al aire hasta 80°C.

- Efectuar finalmente un revenido, nanteniendo la

pieza durante 2 horas.
En este caso el electrodo a usar debe ser de

soldadura dura.

SOLDADURA Y POSTERIOR TEMPLADO DEL ACERO
AISI 01 RECOCIDO DULCE

N
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Diagrama de revenido para ASSAB DF-2
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DIAGRAMAS TTT Y DE REVENIDO DEL ACERO ASSAB DF-2 (AISI 01)

- Calentar a la tesperatura de tesple (800° - 850°
C)y manteniendola hasta que toda la pieza
alcance dicha temperatura.

- Enfriar @ aproxidasente 500°C y soldar

santeniendo esta temperatura.

- Poscalentar inmediatasente a La temperatura de
teapley realizdndose Luego el teaple de manera

norsal.

Espléese también en este caso, el electrodo de
soldadura dura.
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OBSERVACION : Emplear un electrodo bdsico bien -
seco. La soldadura puede efectuarse con wn
electrodo austenitico inoxidable, en este caso
pueden reducirse las exigencias de tesperatura de
trabajo elevada, pero la soldadura tendrd una
resistencia (dureza) inferior a la del metal base.

SOLDADURA DEL ACERO AISI A2
(CROHO - HOLIBDENO - VANADIO)

Diagrama TTT para XW-10
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En los catdlogos 397 y 399 la ASSAE determina
idedtico procedisiento como guia para La soldadura
de sus aceros DF-2 (AISI 01) y X¥ - 10 (AISI A2).

Sin embargo, deberd tenerse especial cuidado con
la soldadura de este dltino por ser un acero de
tesple al aire, pudiendose endurecer durante la
operacidn de soldeo, si no se conserva

adecuadamente La temperatura de precalentasiento-
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Diagrama de revenido para ASSAB XW-10

‘Valores aproximados obtenidos en una probeta de 25 mm @. y
Templado al aceite. Tiempo de mantenimiento 1 hora. Nota: Revenir por

FIGURA 4. DIAGRAMAS TTT Y DE REVENIDO DEL ACERO ASSAB XW-10 (AISI A2)

S

o




(

En la Figura 1 se muestran los diagrams T.T.T. y
de revenido para el acero XN - 10, de su andlisis
se podrd definir el procediniento mds adecuade de
soldadura.
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