
 1 

ARTÍCULO TÉCNICO 
 
Fecha: Julio 2008 
Fuente: AEN/CTC-004 Comité Técnico de Certificación de Tubos y 
accesorios de cobre y otros componentes para su instalación 
 

LA SOLDADURA BLANDA:  
Requisitos, normativa y consejos. 
 
El MATERIAL DE APORTACIÓN es la  ALEACIÓN que durante e l proceso de soldadura 
una vez en contacto con la unión (tubo-accesorio) sufic ientemente ca l iente,  
asc iende y se d ist r ibuye en el espacio entre ambos y a l enfr iarse los une 
herméticamente. 
 
E l insta lador decidi rá en función del uso al que vaya dest inada la  instalación, qué 
t ipo de montaje,  y qué t ipo de so ldadura,  b landa o fuerte, será la idónea para un 
trabajo correcto. 
 
E l mater ia l  de aportación es una a leación formada normalmente por dos o t res 
metales. Hay que tener en cuenta las temperaturas de fusión de los elementos y de 
las a leaciones de so ldadura más usua les ya que los mejores resultados se obt ienen 
empleando aleac iones con temperaturas de fusión lo más bajas posib les y con 
intervalos de so l id i f icación lo más estrechos posib les. Además es recomendable e l 
empleo de materia l  de aportación con buenas propiedades capi lares, quedando 
prohibida la ut i l i zac ión de so ldeo que contenga plomo o cadmio en insta lac iones de 
agua para e l consumo humano. 
 
En cuanto a la cant idad de mater ia l  de aporte a emplear se sue le usar como 
referencia – en so ldadura b landa – tomar una longi tud de hi lo igua l a l  diámetro del  
tubo a soldar (hasta tubos de 28 mm). 
 
Se elegirá so ldadura BLANDA, esto es, la rea l izada con mater ia l  de aportación cuyo 
punto de fus ión está en trono a los 250-260ºC y siempre infer ior a 450ºC según 
norma UNE-EN 1057, en los s iguientes casos: 
 

�  Instalac iones termohidrosanitar ias,  redes de dist r ibución de agua ca l iente o  
fr ía,  ca lefacción y gas de baja pres ión (BP) (0,05bar) 

�  Instalac iones donde la  temperatura máxima de servicio no supere los 120ºC. 
�  En diámetros de hasta 54mm. 

 
TEMPERATURAS Y PRESIONES MÁXIMAS 

 
Presiones máximas para diámetros 

nominales (bar) 

SOLDEO Ejemplos t íp icos de 
so ldeo 

Temperatura 
máxima ºC 

Desde 6  
mm hasta 

34 mm 
inc lusive 

Mayor  de 34 
mm hasta 54 
mm inc lus ive 

Mayor  de 54 
mm hasta 
108 mm 
inc lusive 

30 16 16 10 

65 10 10 6 I 
Plomo/estaño 

50/50% 
Ó 60/40% 

110 6 6 4 

30 25 25 16 

65 25 16 16 

SOLDEO 
BLANDO 

II  
II
I  

Estaño/p lata 95/5% 
Estaño/cobre,  Cu3% 

máx. 
0,4%mín. ,  resto  Sn 110 16 10 10 

Para condic iones de trabajo fuera de los l ímites de esta tabla,  se deber ía obtener la  
aprobac ión  de l  fabr icante.  Las pres iones intermedias se deben calcu lar  por interpo lac ión.  
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EJECUCION CORRECTA DE LA SOLDADURA BLANDA 
10 sencil los pasos 
 
Para conseguir una soldadura blanda de calidad deben seguirse, con r igor, los  
s iguientes pasos: 
 
1.  CORTE A MEDIDA DEL TUBO 
Cortar el tubo de cobre perpendicularmente, usando una sierra 
especia l o corta tubos.  
Una tuber ía mal cortada puede aumentar la separac ión entre el 
accesor io y el  tubo impid iendo así la capi lar idad. 

 
2.  ELIMINACION DE REBABAS 
Se deben el iminar las rebabas de los extremos para que e l  
acoplamiento con el  accesorio sea perfecto, evitándose la 
acumulación de residuos que pueden provocar  obstrucc iones, 
generando turbulencias en la zona de corte.  
 
3.  RECALIBRADO DE LOS EXTREMOS 
El instalador debe recal ibrar mediante un punzón y un ani l lo 
cal ibrador,  los extremos del  tubo. 
 

4.  LIMPIEZA DE LAS PARTES EN CONTACTO 
La superf ic ie exter ior del tubo y la superf ic ie inter ior de l 
accesor io deben estar perfectamente l impias y desengrasadas 
para faci l i tar la acción del  decapante.   
 
 
5.  APLICACIÓN DEL DECAPANTE 
Inmediatamente después de la l impieza,  se debe apl icar un 
decapante de buena cal idad, no corrosivo, por medio de un p ince l 
que proteja la superf ic ie metá l ica durante el calentamiento y 
aumente e l poder de penetración del  materia l  de aporte entre las 
superf ic ies a unir. 
 
6.  MONTAJE DE LA UNION 
Los tubos de cobre deben insertarse en el  inter ior de l accesorio 
asegurándose de que l legan a los topes. Una vez introducido e l 
tubo es conveniente girar lo de derecha a izquierda para repart i r  
uni formemente el decapante. 
 
7.  LIMPIEZA DEL EXCESO DE DECAPANTE 
Antes de iniciar a l ca lentamiento, se debe proceder a l impiar e l 
exceso de decapante con un trapo l impio o papel absorbente. 
 

8.  CALENTAMIENTO 
En e l calentamiento, que se hará normalmente con un soplete de 
butano, la l lama debe proyectarse en la zona de co inc idencia del 
tubo y el accesorio,  con un movimiento de vaivén sobre el  
diámetro y nunca debe concentrarse la llama en un solo 
punto ,  para evitar  un calentamiento excesivo. 
 
9.  APLICACIÓN DE LA SOLDADURA 
Tras calentar la unión, se apl ica el metal de aportación, 
aproximadamente en una longitud igua l a l  diámetro del tubo. 
Cuando se vea bul l i r  e l  decapante es el  momento de apl icar la 
soldadura, que a l fundirse, penetra por capi lar idad en el  
interst ic io de la unión, se reparte y lo l lena uni formemente,  
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10.  ENFRIAMIENTO Y LIMPIEZA FINAL 
Enfr iándose a temperatura ambiente, podemos apl icar un trapo 
húmedo a f in de act ivar la sol id i f icación de la so ldadura. Hay 
que evitar un enfr iamiento excesivamente brusco que puede 
provocar gr ietas en la soldadura. 
Finalmente, procederemos a la l impieza de la zona para e l iminar 
los restos de decapante. 
 
IMPORTANTE:  En  in sta lac ion es d e agu a para  el  con su mo hu man o,  no se permite la  

ut i l ización d e so ld eo qu e conten ga p lomo n i  cad mio.  

 
NORMATIVA DEL ESTAÑO  
En la actual idad, la  única norma en vigor ex istente para los materia les de 
soldadura b landa es la UNE-EN ISO 9453 .  Esta norma contempla todas las 
a leaciones normal izadas con un punto de fusión inferior a 450 ºC .   
 
Dentro de esta norma, son aptas para su 
ut i l i zac ión en instalaciones de agua potable,  
calefacción, so lar térmica y gas a baja pres ión 
aquel las que tengan un punto de fusión superior 
a  220 ºC y que estén exentas de plomo, en este 
sent ido las únicas a leaciones que cumplen estas 
caracter íst icas son: 
 

  Nº 402 Sn97Cu3 

  Nº 702  Sn96Ag4   

  Nº 703 Sn97Ag3 

  Nº 704 Sn95Ag5 

 
Todas las demás aleaciones no cumpli rán norma y no serán idóneas para este t ipo 
de instalaciones. Tradic ionalmente, se decía que las a leaciones de estaño cuanta 
más plata tuvieran eran mejores, pero actualmente se ha comprobado que e l lo no 
es c ier to, porque el hecho de añadir más p lata a la a leac ión de estaño, no provoca 
en s í  mismo mejoras sustancia les en las caracter ís t icas f ís ico-mecánicas de la  
a leación que además just i f iquen el  aumento de coste de la misma. 
 
Para cumpl ir con la norma UNE-EN ISO 9453, el insta lador debe saber que no 
basta con e leg ir una de las cuatro aleac iones señaladas, s ino que además debe 
f i jarse en que en la et iqueta del  producto aparezca la s iguiente información: 
 

Número o designación de la aleación  
Permite tener una información concreta de 
que materia l  es. 
Número de lote 
Permite tener una t razabi l idad del mater ia l  y 
disponer de información de todos los 
factores que han intervenido en la 
elaboración del producto. 
Masa y cantidad  
Tiene que indicar el peso de l materia l  por lo 
tanto t iene que f igurar e l peso neto de 
producto. 
Nombre o marca comercial de fabricante 
Para poder ident i f icar la  procedencia del  
producto y en su caso rec lamar. 
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Esta información es básica para poder tener la seguridad de que el mater ia l  que se  
ut i l i za es un mater ia l  adecuado y con todas las garant ías. 
Desde AFACOSOL  (Asociac ión Española de Fabricantes y Comerc ia l izadores de 
Mater ia les para el Soldeo Fuerte y B lando) se han encargado a di ferentes Notar ías 
en d iversos puntos de la geograf ía española , recogidas de muestras de carretes de 
soldadura b landa con la f inal idad de elaborar un informe que arroje luz sobre la  
s ituación en el mercado de este t ipo de materia les. 
 
Los resultados del informe revelan una situación genera l izada grave debido a que 
se está incumplimiento la normat iva v igente y preocupante por el desamparo que 
está padeciendo el instalador. El 100% del mater ia l anal izado y ensayado, presenta 
algún t ipo de DISCONFORMIDAD,  habiendo casos muy graves de uti lización de 
materiales prohibidos .   
 
Los pr incipales incumplimientos que se han detectado en los meta les de aportac ión 
para so ldadura blanda son: 
 
-  La no coincidencia entre el  mater ia l  que aparece descr i to en la et iqueta 

del producto, del  que realmente está compuesto el  carrete. 
-  La fa lta de co inc idencia entre e l peso de mater ia l  ind icado en la 

et iqueta y e l peso neto real del  materia l  suministrado. 
-  El incumplimiento general izado de las caracter íst icas técnicas de  

producto que establece la norma UNE-EN ISO 9453 que es la  única 
norma existente actualmente para e l mater ia l  de aportac ión para el  
soldeo b lando. 

 
Estos resultados nos hacen plantearnos las s iguientes preguntas:  
 
¿El  instalador conoce el mater ia l  que t iene que ut i l izar y la información que debe 
constar  en e l producto? La respuesta es claramente NO. 
¿Los Cert i f icados que algunos fabricantes entregan con el mater ia l  son vá l idos? 
Como en el  caso anter ior , la respuesta es claramente NO 
¿Existe alguna fórmula para garant izar que e l materia l  que ut i l i zo cumple con todos 
los requisi tos de cal idad y f iabi l idad necesarios para poder real izar un trabajo con 
garant ías? La respuesta es  SÍ.  
 
Desde el  año 2006 y fruto del trabajo conjunto de AENOR  y AFACOSOL ,  existen en 
el mercado a leaciones de soldadura b landa con la Marca N de AENOR. La marca de 
cal idad N de AENOR en los metales de aportación, garant iza al  insta lador que e l  
mater ia l  cumple con todos los requisitos técnicos de seguridad y de ca l idad 
necesarios para la soldadura blanda, pasando por los contro les y ensayos que 
estr ictamente exige la  norma UNE-EN ISO 9453. 
 
En la actual idad existen var ias empresas que poseen e l certif icado de AENOR y la  
Marca N para sus productos de soldadura blanda, garant izándose así e l  
cumpl imiento de la  norma de apl icación. 
 
Como reflexión f ina l los instaladores nos tenemos que p lantear qué es mejor: 
a.  Comprar un producto del que desconocemos su verdadera composic ión u or igen 

y que no reúne las caracter íst icas técnicas, ni la cal idad necesaria, pudiendo 
provocar averías o acc identes. 

b.  Comprar un producto más económico pero cuyo peso incumple lo que ex ige la  
norma de apl icac ión. 

 
Para que el  instalador no tenga problemas a la hora de real izar la soldadura, 
además de seguir los 10 senci l los pasos ind icados anter iormente, debe procurar 
emplear metales de aportac ión, tubos de cobre y accesor ios de cobre con Marca N 
de AENOR que le garant izan la segur idad y ca l idad de estos mater ia les, su 
composic ión, or igen y el estr icto cumpl imiento de la  normat iva. 
Para más información y consul tas pueden acceder a la web www.afacosol .com 
donde se recoge íntegramente este informe elaborado por AFACOSOL. 


