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DENOMINACIONES

GTAW ( Gas Tungsten Arc Welding) segun ANSI/AWS A 3.0

141 soldeo por arco con electrodo de wolframio y gas inerte.(UNE
EN 24063)

Gas-Shielded Tungsten-Arc Welding ( Reino Unido).
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DESCRIPCION

Utiliza como fuente de energia un arco eléctrico.

El arco se establece entre la pieza a soldar y un
electrodo no consumible ( tungsteno o lo que
es lo mismo wolframio)

El bano de fusion, el electrodo y la zona caliente
de la varilla de aportacion se protegen de la
atmosfera circundante mediante un gas inerte.

El material de aportacion, cuando es necesario, se
aplica con una varilla de forma similar a como lo
hacemos en |la soldadura oxiacetilénica.
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FUNDAMENTOS DEL PROCESO

DE SOLDEQO TIG
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VENTAJAS

Valido para soldar la mayoria de los metales.
Soldaduras de alta calidad.

Ausencia de escorias y salpicaduras.

Arco estable y concentrado.

Excelente control de la penetracion en el cordon de raiz.
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LIMITACIONES

Baja tasa de deposicion.

Requiere gran habilidad por parte del soldador.

No economico para espesores mayores de 10 mm.
Dificil proteccion en presencia de corrientes de aire.
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TIPOS DE CORRIENTE.

! Corriente continua polaridad directa.
! Corriente continua polaridad inversa.
I Corriente alterna.
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POLARIDAD DIRECTA

Electrodo al negativo, pieza al positivo.

El 70% del calor se concentra en la pieza.

Mayor poder de penetracion.

El electrodo es capaz de soportar mayores intensidades.
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POLARIDAD INVERSA

Electrodo al positivo, pieza al negativo.
Efecto de decapado.
El 70% del calor se concentra en el extremo del electrodo.

Este tipo de polaridad no se utiliza en el soldeo TIG, debido a que
electrodo no soporta las intensidades necesarias.
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CORRIENTE ALTERNA

La polaridad varia constantemente.

Auna de forma reducida las ventajas de las dos polaridades en
corriente continua.

Se utiliza para la soldadura de aluminio, magnesio y sus aleacion

Dificultad en el cebado y estabilidad del arco, por lo que es
necesario incorporar un generador de alta frecuencia.
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Picos de alta frecuencia
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COMPFARAITIVAL
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Accion de
limpieza de
oxido

Cada mit&d del
ciclo

Balance de calor

70% en la pieza

30% en lapieza

50% en la pieza

en el arco 30%p en el 70970 en el 50% en el
(aprox.) electrodo electrodo electrodo
P‘&ﬂ&tl‘ﬂﬂiﬁn Prnfunda; Ligera; HEdiﬂ
Angosta Ancha
Excelente Pobre Buena
E:' p:ci?d del 1/8" (3.2mm) 4™ (6.4 mm) 1/8” (3.2mm)
electrodo 400 A 120 A 225 A
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EQUIPO DE SOLDEO

Fuente de energia.

Porta electrodos.

Electrodo.

Cables de soldeo.

Mangueras para la conduccion del gas.
Botellas de gas inerte.

Metales de aportacion.

Técnica operativa
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1.- Conexion a ta red
2.- Fuente de corriente
3.- Aporte de corriente al electrodo
4.- Aporte de corriente a la pieza
5.- Pinza de masa
6.- Bombona de gas protector con
reductor de presion y caudali-
metro de gas
7.- Manguera del gas de proteccion
8.- Torcha '
S.- Varilla de aportacion
10.- Pieza a soldar
11.- Electrodo de tungsteno
12.- Boquilla de aporte de corriente
13.- Arco
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14.- VMietal fundido de la soldadura
15.- Metal sdlido de la soldadura
16.- Gas protector
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FUENTE DE ENERGIA

! De caracteristica descendente o intensidad constante.
! 'Debe tener una intensidad minima baja ( 5-8 A.)
I Pueden ser de corriente continua o de corriente alterna.
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FUENTE DE ENERGIA DE
CORRIENTE ALTERNA

Transformadores con un control adicional
para la unidad de alta frecuencia y la
unidad de control de gas.

Equipo de soldeo TIG con capacidad para
corriente continua y corriente alterna.

Se emplea c.a para favorecer el decapado
de la capa de 6xido en las aleaciones de
aluminio y magnesio.

Las fuentes convencionales utilizan una
onda sinuosidal.

El arco en c.a es inestable, por lo que se
utilizan diferentes medios para estabilizar
el arco: generador de impulsos de alta
frecuencia, empleo de fuentes de onda
cuadrada.
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1. Transfcrmadorn

Funcldn: Comvierte la cormianta de [a ied en corriente adecuada para el
soldea: disminuyendo la tensién de la red & incrémeantando la intensidad.

2 Genersdor de impuisos de alta frecuanoia. X .
Funciaon: Geneda impukses de alta frecuencia v elevada intensidad para
cabar &l arco.

3. Profecior. i o
Proteccidn del transformadar contra ks impulsos de alta tensidn gue
podrian dasingrla.

4. Fillro capacitivo _
Funcidn: Compensacion de la diferencia entre las dos mitades de cada
grda que pueden provocarsa dusanie el soldeo. (Efecto rectificacor).

5. Vilvula magnetica del gas de sofdeo. )
Funcidn: Aperiura y cierre del gas de profeccion mediame medios
| electromagnéticos.

6. Mdduio de confral,

Funciongs:

Encendido v apagado de la corriente de soldeo,

Regulacidn de 1a cormenta de solden

Control del gas de profeccidn con lempo ajustable de pra y post flujo.
Ajuste del fillra capacitivo

Conirol de ofras funciones




FUENTE DE ENERGIA DE
CORRIENTE CONTINUA

! Equipos de soldeo para
electrodos revestidos en
corriente continua, equipados
con portaelectrodos TIG.

I Rectificador especialmente
preparado para el soldeo TIG .|
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FUNCIONE§

! FUNCION DE CONTROL DE
PENDIENTE.

I TEMPORIZACION DE POST-

FLUJO Y PRE-FLUJO DE GAS.

I IMPULSOS DE ALTA
FRECUENCIA.

! CONTROL DE BALANCE DE
ONDA.

FUNCION PULSATORIA.
CONTROL REMOTO.
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A: Intensidad de fondo

|

B: N de pulsos por segundo
C: Tiempo de pulso
[ Intensidad de cebado da arco

E: Tiempo de aumento de intensidad

F: Tiampo de disminucién de la intensidad
G Intensidad de extincidn dal arco

H: Corriente pulsada

|- Contral de pandients

J: Control de soldeo por puntos
K: Tiempo de praflujo
L: Conired remoio

i Voltimetro

M Amperimetno
O Tiempo de duracidn de la intensidad de extincion dal anco
P: Caonirol de encendido en la pistola (remota) @n & maguina
Qi Alta frecusncia
A: Seleccidn fipo de corranie
5: Confrol de nalzll_.fnce de la onda cuadrada
Tiempd de postfiujo
Francisco RamaI_I |n|er1EIup4c;-r de encendido o apagado
\: Intensidad de encendedo




FUNCION DE CONTROL DE
PENDIENTE

! TIEMPO DE RAMPA DE SUBIDA DE
INTENSIDAD ( SLOPE UP): UNA
VEZ INICIADO EL ARCO, DURANTE
ESTE TIEMPO LA INTENSIDAD
CRECE PAULATINAMENTE HASTA EL
NIVEL FINAL DE SOLDADURA
PREDEFINIDO.

! TIEMPO DE RAMPA DE DESCENSO
DE INTENSIDAD ( SLOPE DOWN ):
PARA EVITAR LA FORMACION DE UN
CRATER AL FINAL DEL CORDON DE
SOLDADURA, SE HACE NECESARIO
EVITAR LA EXTINCION BRUSCA DEL
ARCO Y REDUCIR
PROGRESIVAMENTE LA INTENSIDAD
DE SOLDADURA DURANTE UN
TIEMPO DETERMINADO.
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TEMPORIZACION DE PRE-FLUJO
Y POST-FLUJO DE GAS

! PRE-GAS: ES EL TIEMPO QUE
TRANSCURRE DESDE QUE SE DA LA
ORDEN DE INICIO DE SOLDADURAY |
COMIENZA PROPIAMENTE ESTA. 55:55&1[ I R
DURANTE ESTOS INSTANTES, FLUYE | B s T
GAS HASTA LA ZONAA SOLDAR, p— T' | 1 r 4
CREANDO LAATMOSFERA -
PROTECTORA PARA EL INICIO DEL I B
ARCO. . ] vttt || ”

I POST-GAS: ES EL TIEMPO QUE e
TRANSCURRE DESDE QUE SE HA Lj}ﬁ AT wnm
EXTINGUIDO EL ARCO HASTA QUE i
DEJA DE FLUIR EL GAS. MUY i s
IMPORTANTE PARA PROTEGER LA Ofy 1* s posiiva, Veosdad de aumento e  corrds hasa egar 2
ZONA DE SOLDADURA HASTA QUE @ itensiag ce oo
SU TEMPERATURA DESCIENDE LO “—Jr;’ o ?ﬂ.:.. :_1 minocinde fa comentshasia
SUFICIENTE @r rrients de soldao dad da extincién de arco
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ALTA FRECUENCIA

' SE UTILIZA PARA CEBAR ELARCO TANTO EI
CORRIENTE CONTINUACOMO EN
CORRIENTE ALTERNA, Y PARAESTABILIZAR
ELARCO EN CORRIENTE ALTERNA.

' EN CORRIENTE ALTERNA, CADAVEZ QUE
SE PRODUCE UN CAMBIO DE POLARIDAD,
LACORRIENTE PASAPOR CERO, CON LO
CUAL SE PRODUCE LA EXTINCION DEL
ARCO.




ALTA FRECUENCIA

! EL GENERADOR DE ALTAFRECUENCIATIENE LAFUNCIOND
PROPORCIONAR IMPULSOS DE ALTATENSION DURANTE
ESTOS INSTANTES, LO QUE PERMITE LA REIGNICION DEL
ARCO.
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NEVEL DE TENSION EN VACIO

TENSTON
DE
 SOLDADURA

i  TIEERS EDAD
it nE '
| SOLDADURA

A

Francisco Rama




ONDA CUADRADA

Pueden cambiar el sentido de la corriente de soldeo en muy poco
tiempo.

Permiten ajustar el nivel de intensidad en cada semionda.
Algunas permiten ajustar el tiempo de duracion de cada semiondz
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ONDA CUADRADA

— 1

T

Intensidad

Tiempo

_4t4_

1. Tiempo de duracion de semionda
positiva

2. Nivel de la intensidad en la semion-
da negativa.

3. Nivel de la intensidad de la semion-
da positiva.

4. Tiempo de duracion de la semionda
negativa.
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FUNCION PULSATORIA.

! VARIANTE DEL PROCESO TIG EN LAQUE LA CORRIENTE
VARIA CICLICAMENTE ENTRE UN VALOR MiNIMO
(CORRIENTE DE FONDO ) Y UN VALOR MAXIMO ( CORRIENT

DE PICO ) EN FRECUENCIAS QUE PUEDEN OSCILAR ENTRE
MILESIMAS DE SEGUNDO Y EL SEGUNDO.
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FUNCION PULSATORIA

SE APLICA EN AQUELLOS TRABAJOS EN LOS
QUE SEA IMPORTANTE LIMITAR LA
APORTACION DE CALOR.

LAS VENTAJAS SON LAS SIGUIENTES:

- MENOR APORTE TERI\/IICO QUE PRODUCE
MENOS DEFORMACIONES Y UN BANO DE
FUSION Y UNA ZAT MAS ESTRECHA.

- MAYOR PENETRACION.

- MEJOR CONTROL DEL BANO DE FUSION EN
POSICIONES DIFICILES.
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CONTROL REMOTO.

! ELCONTROLREMOTO PERMITE DISMINUIR O AUMENTAR LA
INTENSIDAD DE SOLDEO CUANDO SEANECESARIO, POR
EJEMPLO PARA EL SOLDEO EN POSICIONES MULTIPLES.
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PORTAELECTRODO.

I SUMISION ES LADE CONDUCIR LA CORRIENTE Y EL GAS DE
PROTECCION HASTA LA ZONA DE SOLDEO.
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ELECTRODOS NO
CONSUMIBLES

VOLFRAMIO PURO.

VOLFRAMIO ALEADO CON TORIO.

VOLFRAMIO ALEADO CON CIRCONIO.

LOS DIAMETROS SON : 1-1.6-2-2.4-3.2-4-4.8-5 Y 6.4.
LALONGITUD ES DE 150mm.
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Simbolizacion

Composicion

Oxido adicionado "

Impurezas : Volframio

Color de
identificacion #

Naturaleza % (m/m) % (mim) | % (m/m) :

WP -- < 0,20 99,8 verde
WT4 ThO, 0,35 a 0,55 < 0,20 resto azul
WT10 ThO, 0,80 a 1,20 < 0,20 resto amarillo
WT20 ThO, 1,70 a 2,20 < 0,20 resto rojo
WT30 ThO, 2,80 a 3,20 < 0,20 resto violeta
WT40 ThO, 3,8a4,20 < 0,20 resto naranja
W2Z3 ZrO, | 0,15a 0,50 < 0,20 resto marron
wzs Zr0, 0,702 0,90 <0,20 resto blanco
WL10 CeO, 0,90 a 1,20 < 0,20 resto negro
WwC20 CeO; 1.80 2 2.20 < 0,20 resto gris
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WP (1S0],
EWPlAWS)

WCe20, EWCe-2
WLa10, EWLa-1
WLa15, EWLa-15
WLa20, EWLa-2
WTh10, EWTh-1
WTh20, EWTh-2
WZr3, EWZr-1
WZr8, EWZr-8

Tabla de identificacion de electrodos TIG

Ninguno

CeOs5
Las04
Las04q
Las0q
ThO
ThO,
Zr04
Zr04

Porcentaje

de oxido

MNinguno

18-22
0,8-12
13-17
1.8-22
08-1.2
1.7-22
0,15- 0,50
0,7-09

N\

0.5%

0,5%
0.5%
0.5%
0.5%
0.5%
0.5%
0.5%
0.5%

Porcentaje
Coler
de impurezas

Gris

Azul

Rojo

Marron

\\L



Bien afilada Mal afilado Mal punteagudo —

- Arca muy estable - Arco errStico - Peligra de inclusiones
- Calor puntual - Bafio muy ancho de tungsteno en el bafio _ —
- Buena penetracion - Poca penetracidn de fusion

Francisco Rama




VOLFRAMIO PURO

PUNTO DE FUSION: 3.400°C

ES NECESARIO QUE EL EXTREMO DEL ELECTRODO SEA
REDONDEADO.

SE UTILIZA FUNDAMENTALMENTE CON CORRIENTE ALTERN
EN EL SOLDEO DEL ALUMINIO Y SUS ALEACIONES.
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VOLFRAMIO ALEADO CON
TORIO

PUNTO DE FUSION: 4000°C

EL EXTREMO DEL ELECTRODO DEBE ESTAR
AFILADO.

SE UTILIZAEN C.C .

EL TORIO APORTA UNA MAYOR EMISIVIDAD DE
ELECTRONES, MEJOR CEBADO, MAYOR
RESISTENCIAALA CONTAMINACION Y
PROPORCIONAN UN ARCO MAS ESTABLE.

E

_LECTRODOS CON CERIO O LANTANO SE
PUEDEN UTILIZAR EN LOS MISMOS CASOS QUE
LOS ELECTRODOS TORIADOS CON LAVENTAJA
DE QUE NI EL CERIO NI EL LANTANO SON
RADIOACTIVOS MIENTRAS EL TORIO SI LO ES.
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VOLFRAMIO ALEADO CON
CIRCONIO.

PUNTO DE FUSION: 3.800°C.
CARACTERISTICAS INTERMEDIAS ENTRE LOS PUROS Y LOS
TORIADOS.

SE UTILIZAN EN C.C Y C.A, PERO SON MAS USUALES EN C./
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GASES PROTECCION

! Tipo y caudal de gas:

* En el proceso de soldeo TIG se puede utilizar,
aparte del gas de proteccion, gas de proteccion
de la raiz, llamado gas de respaldo.

* El caudal aproximado para soldadura con argon
esta comprendido entre 5 ~ 12 L/min, para
soldadura con helio entre 12 ~ 24L/min.

* Si se utiliza un caudal excesivo, se pueden
producir turbulencias con la posibilidad de
contaminar la soldadura.
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GASES

Metal a soldar Gas
Aluminio y sus aleaciones Argon

Latén y sus aleaciones Helio o Argon
Cobre v sus aleaciones (menor de 3 mm) Argon
Cobre vy sus aleaciones (mayor de 3 mm) Helio
Acero al carbono Argon
Acero Inoxidable Argon

b Gas Argdn P Gas Helio

N

ASTEC 75 - X508

VWA ‘*‘

{ 8 GAS FDMPRIMIEUD NEP
&lio, Argon) 2
prente: ROt




METALES DE APORTACION

En el soldeo por el procedimiento TIG no siempre es necesaria la
aportacion de material, en trabajos de chapa fina con una preparacion
adecuada simplemente fundiendo los bordes suele ser suficiente, cuando
resistencia de la union exige material de aportacion, este se alimenta
generalmente de forma manual pero en determinados casos se puede
automatizar. El material de aportacion manual se presenta en forma de
varillas de diferente diametro, y puesto que es un procedimiento que se
realiza en una atmaosfera inerte, que no provoca reacciones fisicas ¢
quimicas en el bano, es decir no produce escorias, ni proyecciones, ni
cambios en la composicion de la aleacion, generalmente debera tener un:
composicion igual 6 similar al material base.

Los diametros en que se presenta son.6; 2;2.4, 3.2;4; 4.8 mm, con

una longitud d®00mm. Estas varillas obedecen actualmente a las
siguientes especificacionde laAWS(American Welding Societyarillas
paraaceros al carbonfAWS-A5.18): Estas varillas se clasifican en base

a su composicion quimica y propiedades mecanicas del metal depositadc
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Varillas para aceros de baja aleacion (AWS-A5.28): Estas varillas se
clasifican de acuerdo con su composicion quimica y propiedades
mecanicas del metal depositado. Incluye las siguientes clases:

Clase B: Aceros al cromo-molibdeno.

Clase Ni: Aceros al niquel.

Clase D: Aceros al manganeso-molibdeno.

Clase S: Aceros de baja aleacion, no incluidos en las clases anteriores.

Varillas para aceros inoxidables (AWS-A5.9): Estas varillas se clasifican d
acuerdo con su composicion quimica y propiedades mecanicas e incluyen
aceros en los que el cromo (Cr) excede del 4% y el niquel (Ni) no supera «
50% de la aleacion.
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pado por raspado

por alta frecuencis

de soldeo manus
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Cebado por raspado

El método mas sencillo de cebado de deebado por raspadef
raspando el electrodo contra el metal base. Sin embargo, los riesgos de
inclusiones de volframio en el metal base es alto.

Para evitar esto el arco puede ser cebado en una placa adicional de cobre
conocida como pieza de arranque.

Desventaja puede danarse el electrodo.
Una vez cebado el arco, retirar el electrodo hasta que quede a unos 3 mm

dp la nia=zna

T op 6'F 9

Aproximacion a |H pieza Formacidn de cortocircuito.  Formacidn del arco
Elevaciin de temperatura
- — - —Francisco-Rama -




Cebado por alta frecuencia

Para evitar los inconvenientes del cebado por raspado se utiliza una corriente de a
frecuencia y elevada tension.

Metodo utilizado en corriente alterna y algunas veces con corriente continua.

Con corriente alterna no es necesario tocar con el electrodo sobre la pieza para
establecer el arco, sino poner bajo tension el circuito de soldeo y sujetar el porta-
electrodos, de forma que el electrodo quede aproximadamente horizontal y a unos
mm de la pieza. A continuacion, mediante un giro de mufeca, aproximar el extrem¢
del electrodo a la pieza, hasta que quede a unos 2 6 3 mm de la misma, la corrient
de alta frecuencia vence la resistencia del aire y se establece el arco.

El movimiento de aproximacion del electrodo debe realizarse rapidamente, para
conseguir que llegue el maximo caudal de gas de proteccion a la zona de soldeo.

— e - — —|
__ -]: = 1— ————

ﬁ@@ 1 T 0

; g | -ri"':':iij_‘_

mim

= 2

I -, I Cebado del arco con Establecimianio del arco
.ﬂ.pll'l:.'-:lr'r'l acicn a la '1':.ILI|'_-:_I'¢-"_{1.‘! alba
pleza frecuencia
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Técnica de soldeo manual

Una vez cebado el arco se realizara un movimiento
circular con el electrodo hasta formar el bafio de
fusion, pasando después a un movimiento
rectilineo.

La inclinacion del porta-electrodo sera contraria al
sentido de avance, formando un angulo de 75° con
la direccion de avance, o lo que es [o mismo un
angulo de 15° respecto a la vertical.

La varilla formara un angulo de aproximadamente
15° en sentido de avance.

La varilla de aportacién se introducira en el bafo de
fusién con un movimiento rapido de vaivén de
recorrido maximo 6 mm. Sin que salga nunca la
punta en estado incandescente del area de
proteccion del gas.

Tanto al finalizar como al interrumpir el cordén de
soldadura, se continuara protegiendo el bafio de
fusion, para lo cual no debe retirarse el soplete
hasta la total solidificacion del baino.

Francisco Rama

(a) Formacién del bafio de fusién,
mediante un movimiento circular

o de lado a lado

—-115

(b) Desplazamiento del

electrodo hacia el borde
del bano de fusién

Varilla denlro
del drea de
*‘"“1 profeccitn

‘m\\w\m

(d) Movimiento continuo
de la varilla a medida que
se funde

{c) Adicién de metal de
aportacién en el borde
del bafio de fusion

~F
MY

(e) Movimiento del
alectrada siguiendo el
borde del bano de fusion
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