


 
Para comenzar, cabe aclarar que es fundamental poseer conocimientos sobre el sistema 
oxiacetilénico de soldadura, sobre todo sus normas  generales de seguridad y  la correcta 
manipulación de los gases que intervienen en dicho proceso. 
Esta breve guía ha sido elaborada descontando dichos conocimientos, de modo que aquí 
encontrará solo nociones básicas y específicas  acerca de la aplicación de los productos 
CROMO 1000 Y QUALITY WC 

CILINDROS DE OXIGENO Y ACETILENO 
Presión Oxígeno: 4 bars 

Presión Acetileno: 0.8 bars 
Picos: (Consumo aproximado / diámetro) 
Pico Nº 3: 600 litros / hora - d 1,75 mm 

Pico Nº 4: 1000 litros / hora - d 2,20 mm 
Pico Nº 5: 2000 litros / hora - d 3,00 mm 

INTRODUCCION 

EQUIPO REQUERIDO 



Como primera medida debemos observar el estado de la superficie a 
recargar. Es necesario librarla de todos aquellos agentes contaminantes  
como por ejemplo el óxido, grasas o aceites. 
Incluso todo resto de recubrimiento anterior debe ser removido, con el 
objetivo de trabajar sobre una superficie lo más limpia posible. En caso de 
considerar no eliminar los restos de recargue anterior debemos al menos 
conocer  si son compatibles con el material que aportaremos. 
Es fundamental remover todo aquello que represente una amenaza al 
correcto depósito del aporte del producto y que atente contra  las 
propiedades de resistencia que otorgaremos. 



En algunos casos, la superficie a recargar puede presentar signos de fatiga, fisuras o 
faltantes importantes de material base que hayan modificado sus dimensiones 
originales  como resultado  del  desgaste al que ha sido expuesta. Es ideal en estos 
casos reconstruirla previamente con material adecuado con el objeto de realizar el 
aporte sobre las dimensiones originales de la pieza. Es erróneo considerar recuperar las 
dimensiones originales de la superficie en cuestión  por medio del material de aporte 
durante el mismo proceso de recargue. 
Para optar por el material de reconstrucción  ideal se debe analizar la composición 
original de la superficie como así también su compatibilidad con la aleación que 
aportaremos. 
En casos especiales, sobre todo en superficies expuestas a impacto, se aconseja quitar 
una capa de aproximadamente 2 milímetros con el fin de reconstruir sobre base firme, 
sin fisuras, deformaciones ni endurecimientos producidos por el impacto recibido 
durante el servicio. 



Lógicamente, el aporte que realizaremos dependerá, en su calidad de 
acabado y rendimiento  posterior, de la posición en la que colocaremos la 
superficie a recargar. En todos los casos buscaremos encontrar el ángulo 
ideal para que según las habilidades del colocador el aporte se distribuya  con 
la velocidad precisa para depositar  la cantidad justa. Es indispensable evitar 
el exceso de material de recargue, pues esto puede ocasionar  fisuras y 
desprendimientos durante la etapa de servicio. Por lo tanto, exceso de aporte 
en un punto fijo puede ocasionar la deformación de la pieza a causa del 
excesivo calentamiento corriendo el riesgo de volverla inútil. 



En cuanto a las superficies de acero al manganeso deben ser precalentados durante unos 
minutos previos al aporte a una temperatura cercana a los 100ºC, pero nunca exceder los 250ºC, 
pues esto resultará en reducir en la dureza del depósito. 
Si se trata de hierros fundidos, deberemos calentar la pieza a temperaturas más elevadas, hasta 
que la superficie tome un color rojo fuerte. 
Aceros al carbón y de baja aleación: Se precalienta con el fin de prevenir posibles fisuras durante 
el proceso o desprendimientos de aporte. 
 

PRECALENTAMIENTO DE LA VARILLA DE APORTE 

Con el fin de eliminar cualquier presencia de humedad existente en la varilla, se recomienda 
pasar la llama del soplete en toda la longitud de la varilla  durante unos segundos. 



REGULACION DE LA LLAMA 

Para proceder al recargue, utilizaremos una llama con exceso de acetileno. 
Para ayudarnos tomaremos el siguiente parámetro: La cobertura de la llama 
externa debe ser tres veces mayor que el tamaño de la llama interna. 

 



POSICION DE LA VARILLA DE APORTE Y LA LLAMA 

La llama debe formar un ángulo de 45º con respecto a la posición de la superficie. La varilla 
también debe tener una abertura de 45º, obviamente, del lado opuesto a la llama. La punta de 
la varilla debe estar lo más cerca posible de la superficie, mientras la llama derrite la aleación. 
Con la varilla misma puede manipularse el aporte depositado, ayudando a que se esparza y no 
quede fijado en un solo punto, esto, sumado a la correcta inclinación de la pieza ayudará a 
aportar la capa justa de material. 
RECARGUE DE IMPLEMENTOS AGRICOLAS 

Si se trata de espiras o sinfines, se aconseja contar con un sistema de giro en la base del eje de 
este implemento que ayude a que el sinfín gire lo justo y necesario con el fin de tomar espacios 
pequeños por vez para realizar el aporte. Generalmente, dependiendo de la habilidad de quien 
realiza el aporte, puede considerarse como ideal la utilización de un pico número 6 o 7 para el 
recargue. 
En cuanto a piezas más pequeñas como por ejemplo muelas de rotor, dedos, etc, puede utilizarse 
pico número 5, para cuchillas y superficies finas o bordes, pico número 3. 
Teniendo en cuenta que el calentamiento puede ocasionar deformaciones en la superficie, es 
aconsejable contar con métodos de sujeción de la misma, confeccionando matrices o moldes. 
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