Practica n® 12: Baterias con preparacion de bordes en PA

Para la realizaciéon de esta practica usaremos pletina de 30x10 con una longitud de 250 mm. Vamos a
soldarlas a tope con preparacion de bordes, dejando un talon de 2 mm y una
separacion de 4 mm. Las baterias constaran de 5 pletinas.

Una vez cortadas las 5 pletinas se pasaran por la achaflanadora para
posteriormente repasar los bordes con radial, de forma que el chaflan quede
aproximadamente de 60° y con la superficie pulida. La preparacion da la junta es
muy importante para el soldeo. Es casi el 50% del trabajo de soldeo, pues si el
soldador es suficientemente habil, el soldeo ser4 sumamente facil cuando la junta N
esté correctamente preparada. «%

El talon debe ser lo suficientemente resistente para que el calor del arco logre fundirlo sin perforarlo al
ejecutar la pasada de raiz. El soldeo de la pasada de raiz se hara con electrodos de 2,5. Es lo mas dificil, pues exige la
maxima concentracién del soldador, un movimiento uniforme y un angulo del electrodo que debera mantenerse
constante durante el soldeo.

Puntearemos dos apéndices que unan los principios y los finales de las pletinas colocadas para alinear las 5
pletinas dejando la separacién requerida haciendo que sobresalgan. Servirdn para comenzar el cordéon antes de la
preparacion y entrar bien en la soldadura.

Por la parte posterior, y debido a las grandes tensiones que sufrira la pieza que ocasionaria deformaciones
angulares de las piezas, se fabricaran al menos dos puentes que puntearemos, tal y como queda en la figura.

]

Comenzaremos con Angulo de avance: de 10° a 30° inclinado en el
sentido de la marcha procurando que haya penetracion total en el cordén de raiz a
lo largo de todo el cordén

Para realizar una pasada de penetracién en una unién a tope, debes
emplear electrodos basicos, pues el bafio de fusién es més viscoso. El movimiento es
ritmico entre el bafio de fusién y el ojo de cerradura, fundiendo ambos biseles del
chaflan, exactamente sobre el bafio de fusion. La intensidad debe ser baja y el arco  SUSSEETHERIEER SIS SS-
muy corto. Se obtienen mejores resultados soldando con polaridad inversa
(electrodo al positivo).

Tramo con buena penetracion:
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