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SOLDADURA POR ARCO 

ELECTRICO CON ELECTRODO 

DE TUNGSTENO Y GAS 

( 	 ) 

For : Ing. LUIS FERHAHDO GOt1EZ 

Instructor SENA - C.D.T ASTIR 

INTRODUCCIal  

La necesidad cub vez is,Js creciente de obtener una 

mayor eficiencia en el aedio de calentamiento de 

las piezas por soldar, coD la consigyiente 

disminuciOn de la lona afectada por el calor y de 

los efectos da;inos en las piezas, ha hecho que se 

desarrollem nuevos procesos de soldadura. En 

nuestro pals, actualsente se utilizan alqunos de 

estos procesos y otros cosienzan lentasente a 

los principios bAsicos, ventajas y desventajas y 

las posibilidades de utilizacidn 	de el proceso 

de SOLDADURA POR ARCO ELECTRICO DE TUNGSTEN Y GAS 

(G.T.A.W). 

ammo Oa rsoma 

Es un proceso por arco eldctrico en el cual el 

aplicarse para necesidades muy especificas; sin 	calor es generado por un arco producido entre un 

embargo, un gran nosero de thnicos y de 

ingenieros 	desconoc2 	las 	posibilidades 

tecnologicas de cada uno de estos procesos. En 

auchas ocasiones 	Las personas que deciden 	la 

compra de los equipos de soldadura, desconocen el 

verdadero use y la eficiencia de debe buscarse 

para justificar la inversion en equipos, 351 cono 

las aplicaciones especificas de cada proceso. 

El objetivo de este trabajo es el dar a conocer 

electrodo no consumible y el metal de 	trabajo. 

El electrodo, el charco de fusion, el arco y las 

Areas calentadas adyacentes de la pieza de trabajo 

estan protegidas de la contamination atsosfdrica 

por un gas de protection. Esta protection es 

proporcionada por un chorro de gas, (generalsente 

un gas inerte) o una mezcla de gases. El gas de 

protecciOn debe ofrecer una Optima protection, atn 

una POC3 cantidad de aire arrastrado puede 

contaminar la soldadura. 
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- Las uniones obtenidas son ads resistentes, nits 

doctiles y nenos sensibles a la corrosion. 

- La protection gaseosa sieplifica notablemente el 

soldeo de metales no ferrosos, por no requerir 

el mile° de dexosidantes, con lo que se 

eliainan los problenas de limpieza v los riesgos 

de foraacion de sopladuras e inclusiones de 

escorias. 

A. Cubierta de gas 	E. Soldadura terainada 	 - Pei-mite obtener soldaduras anis limpias, sanas y 

B. Collar 	 F. Balt) de fusidn 	 uniforaes, debido a la escasez de humos y 

C. Electrodo de 	G. Arco 	 proyecciones. 

wolframio infungible H. Metal de base 

D. Gas de ProtectiOn 	I. Varilla de aportaciOn 	 - La visibilidad por parte del soldador, sobre el 

trabajo, es total debido a que la protection con 

I ME 	 gas es transparente. 

- Se disminuyen los costos de production debido a 

que pueden reducirse las operaciones de acabado 

dadas La uniforaidad y la lispieza de los 

cordones de soldadura. 

- Se disminuyen las deforaaciones de las piezas en 

las inmediaciones del cordOn de soldadura, 

debido a que el area afectada par el calor es 

poca. 
Figura 1. Presentacidn esquemitica de La solda-

dara TIG. 

VENTAJK 

En general el proceso de soldadura G.T.A.V., 

tasbidn llamado JIG, presenta las aims venta.jas 

coaunes a los procesos de soldadura con protection 

de gas: 

MUMMIES. 

- El equipo es complejo y costoso. Debe tenerse 

especial cuidado en su eanejo para evitar 

accidentes del soldador o darlos al equipo. 
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OConecci6n a la Red 

OFuente de'corrlente para soldar 

Conductor de Corriente (Electrodo) 

OConductor de Corriente (Pleza) 

OTenaza para la Masa (P.ieza) 

OCilindro de Gas Protector con 
Reductor de PresiOn y dasimetro 

(i)Manguera para Gas Protector 

(E)Soplete 

(S)Alambrepara Soldar 

OPieza 

(DElectrodo de Tungsteno 

CDmangulto de • SujeciOn y Entrada 
de Ia Corriente 

® Arco Voltaico 

Soldadura Estado liquid() 

Soldadura Estado solido 	45° 

(i) AtmOstera Protectora 	
Dispersion grande 

del Arco 

Figura 2. Represenlacidn esquemitica del equipo 

Para soldadura TIG. 

Forma de 	Cordon de 

la Junta 	Soldadura 
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- En las aplicaciones manuales se requiere de 

especial habilidad por parte del soldadur, 

hacienda que la nano de obra sea vas 

especializada. 

- Debe evitarse que las corrientes de aire afecten 

el arca, ya que se produciran soldaduras 

porosas. 

- Su rendimiento se ve sensiblesente afectado 

cuando se realizan soldaduras en espesores 

superiores a 1/8" (3,2 me). 

- Debe 	extresarse los cuidados en cuanto 	a 

lispieza, tanto del metal base coma del material 

de aporte. 

AELICABILIDAD 

El proceso G.T.A.W. es adaptable tanto para 

operacidn manual coma automatica. Puede ser 

empleado en soldadura continua, intermitente o por 

puntos. Debido a que el electrodo no es 

consusible, pueden obfenerse soldaduras por la 

fusien del metal base, sin la adician del material 

de aporte, dependiendo de los requerimientos 

establecidos rara cada junta en particular. 

nuelia SDIDADLEa 

La naturaleza del proceso G.T.A.Y. permite que sea 

usado para la soldadura de la mayoria de setales y 

metales refractarios, aleaciones de aluminio, 

alaeciones de berilio, aleaciones de cobre, 

aleaciones de titanio y aleaciones de zirconio. 

El plomo y el zinc son dificiles de soldar con el 

proceso G.T.A.W. El bajo punto de fusiOn de estos 

metales hate dificil el control de proceso. 	El 

zinc ebulle a 1.663 F (920 C), to cual esti muy 

por debajo de la tesperatura del arca y at tratar 

de soldarlo se puede vaporizar. 	Aceros y otros 

metales que funden a altas temperaturas, pero que 

estan cubiertos con [quo, estaio, zinc, cadmio a 

aluminio, son soldables pero requieren de 

procedimientos especiales. 

Soldaduras en metales revestidos pueden llegar a 

terser muy bajas propiedades mecanicas coma un 

resultado de La mezcla de aleantes. Para prevenir 

esta mezcla en la soldadura de metales revestidos, 

la cubierta debera ser removida en el area a ser 

soldada y luego reparada despues de la soldadura. 

[Rums DE MIL VISE 

Este proceso se adapta bien en la soldadura de 

secciones de 1/8" (3,2 mm) de espesor o aenos. 

Debido a la intensidad, calor concentrada 

producido nor el arco, lo coal resulta en altas 

velocidades de soldadura, pueden ser requeridas 

maltipfes pasadas de soldadura con la adicion de 

metal de aporte. 

aleaciones. 

proceso son : 

inoxidables, 

Los metales soldables por este 

Aceros at carbono y aleados, Aceros 

aleaciones resistentes at calor, 

Para materiales de base con mas de 1/4" (6 mm) de 

espesor, generalmente se usan otros procesos, 
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aunque 	la soldadura con mdltiples P2SES del 	plana, horizontal, vertical y sobrecabeza. 

prates() G.T.A.W. es usada para secciones gruesas 

en 	aplicaciones donde una alta 	calidad 	es 	Los equipos automaticos son 6tiles igual para 

mandatoria (coma en trabajos aeroespaciales). 

El proceso G.T.A.W. ha tenido 6xito en la 

soldadura de varias aleaciones en espesores muy 

delgados. Las laminas delgadas requieren de una 

fijaciOn guy precisa, para estos casos es 

necesario secanizar o automatizar la soldadura. Et 

proceso de soldadura por plasma ha aventajado at 

proceso G.T.A.W. para la soldadura de metales 

delgados. 

superficies curvas o rectilineas. Ellos est6n 

siendo usados para el movimiento continuo 

tipo senoidal, soldando titanio corrugado con 

refuerzos en ambos terminales. Para estos tipos de 

movimientos continuos se ha dise;ado una unidad 

mec6nica de copiado que sigue una plantilla para 

guiar la pistols, donde el control manual de un 

soldador podria ser extremadamente dificultoso. 

EIBILIMALIft 

BEA I POSICIOR DI Lea MIK 	 AGA Gases de protecciOn para soldadura por arco. 

InformaciOn tecnica GM 135 sp. pag. 

el proceso de soldea manual es requerido cuando 

las formas complejas impiden el use de retodos 

autom4ticos. La manipulacidn manual de la pistola 

es generalmente usada para formas irregulares, 

partes que requieren cortos trams de soldadura o 

para soldar en 4ieas de dificil acceso. 

La soldadura manual puede hacerse en 	posicidn 

GIACHINO, Josep W. y WEEKS, William. 	op cit. 

pag. 166. 

SENA - DSE. op cit. Rag. E8.5. 

AMERICAN SOCIETY FOR METALS. Metals Handbook. 

paq. 113-114,138-139 
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