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INIRODUCCION

La necesidad cada vez sds creciente de obtener una
sayor eficiencia en el sedio de calentasiento de
las piezas por soldar, con la consiggiente
disminucidn de La zona afectada por el calor y de
los efectos daninos en las piezas, ha hecho que se
desarrollen nuevos procesos de soldadura. En
nvestro pais, actualsente se utilizan algunos de
estos procesos y otros cosienzan lentasente a
aplicarse para necesidades muy especificas; sin
esbargo, un gran ndeero de técnicos y de
ingenieros desconoce las posibilidades
tecnoldgicas de cada uno de estos procesos. En
auchas ocasiones las personas que deciden L3
compra de los equipos de soldadura, desconocen el
verdadero uso y la eficiencia de debe buscarse
para justificar La inversidn en equipos, asi como
las aplicaciones especificas de cada proceso.

EL objetivo de este trabajo es el dar a conocer

o S

los principios bdsicos, ventajas y desventajas y q
las posibilidades de utilizacidn  de el proceso
de SOLDADURA POR ARCO ELECTRICO DE TUMGSTEWD Y GAS
(6.T.AMN).

QESCRIPCION QEL PROCESO

Es un proceso por arco eléctrico en el cual el
calor es generado por un arco producido entre un
electrodo no consumible y el setal de trabajo.
EL electrodo, el charco de fusidn, el arcoy las
dreas calentadas adyacentes de la pieza de trabajo

estdn protegidas de L2 contaminacidn atmosférica .
por un g3s de proteccidn, Esta proteccidn es
proparcionada por un chorro de gas, (generalmente
un gas inerte) o una mezcla de gases. EL gas de
proteccidn debe ofrecer una éptima proteccidn, atn
wna poc3 cantidad de 3ire arrastrado puede

contaesinar la soldadura.




A. Cubierta de gas E. Soldadura tersinada

B. Collar F. Bano de fusidn
C. Electrodo de 6. Arco
. wolfrasio infungible H. Metal de base

D. Gas de Proteccidn I. Varilla de aportacion

? Figura 1. Presentacidn esquendtica de la solda-
dura TIG.

VENTAJAS

En general el proceso de soldadura G.T.AN.,
tasbién Llamado TIGy, presenta las mismas ventajas
coaunes a los procesos de soldadura con proteccidn
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- Las uniones obtenidas son sds resistentes, mis
doctiles v menos sensibles a la corrosidn.

- La proteccidn gaseosa sisplifica notablesente el
soldeo de metales no ferrosos, por no requerir
el empleo de dexosidantes, con lo que se

elininan Los problemas de Lispieza v los riesgos

de formacidn de sopladuras e inclusiones de

escorias.

- Permite obtener soldaduras eds limpias, sanas y
uniforses, debido a la escaser de husos y

proyecciones.

- La visibilidad por parte del soldador, sobre el
trabajo, es total debido a gue la proteccidn con

gas es transparente.

- Se disminuyen los costos de produccidn debido 3
que pueden reducirse las operaciones de acabado
dadas la uniformidad y La Llispieza de los.
cordones de soldadura.

- Se disainuyen las deforsaciones de las piezas em
las inmediaciones del corddn de soldadura,
debido a que el drea afectada por el celor es

poca.

LIMITACIOHES

- EL equipo es cosplejo y costoso. Debe tenerse
especial cuidado en su manejo para evitar
accidentes del soldador o danos al equipo.










aunque |3 soldadura con mdliiples pases del
proceso G.T.A.M. es usada para secciones gruesas
en aplicaciones donde wma alta calidad es
nandatoria (como en trabajos aeroespaciales).

EL proceso 6.T.A.N. ha tenido dxito en la
soldadura de varias aleaciones en espesores muy
delgados. Las ldminas delgadas requieren de una
fijacibn wuy precisa, para estos casos s
necesario secanizar o automatizar la soldadura. EL
proceso de soldadura por plasea ha aventajado al
proceso G.T.A.N. para la soldadura de metales

deloados.

EORNA Y POSICION DE LAS PIEZAS

el proceso de soldeo manual es requerido cuando
las formas complejas impiden el uso de wnétodos
autosdticos. La manipulacidn manual de la pistola
es generalmente wusada para formas irregulares,
partes que requieren cortos tramos de soldadura o
para soldar en dreas de dificil acceso.

La soldadura nanual puede hacerse en posicidn
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plana, horizontal, vertical y sobrecabeza.

Los equipos autosdticos son dtiles igual para
Ellos estén
movisiento

superficies curvas o rectilineas.

siendo usados para el continuo
tipo senoidal, soldando titamio corrugsado conm

refuerzos en ambos tersinales. Para estos tipos de
novinientos continuos se ha disenado una unidad
secdnica de copiado que sigue una nléﬁtilla para
guiar Lla pistola, donde el control manual de wn

soldador podria ser extresadasente dificultoso.
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