CARROCERIA

Soldadura TIG

LA SOLDADURA TIG ES UNO DE LOS METODOS MAS EFICACES Y QUE MAS CALIDAD APORTA EN LA UNION DE LOS
EMPLEADOS EN LA FABRICACION DE ELEMENTOS METALICOS. DE HECHO, SE APLICA EN UNIONES DE JUNTAS DE
ALTA CALIDAD EN CENTRALES NUCLEARES. GRACIAS A LA LIMPIEZA DE LA UNION SOLDADA POR TIG, ES IDEAL PARA
EL ALUMINIO Y EL ACERO INOXIDABLE, PUDIENDOSE UTILIZAR EN UN GRAN NUMERO DE METALES. ACTUALMENTE,
CESVIMAP INVESTIGA SOBRE LAS POSIBLES APLICACIONES DE ESTE TIPO DE UNION EN LAS MODERNAS
CARROCERIAS DEL AUTOMOVIL, QUE INCORPORAN ACEROS DE ALTO LIMITE ELASTICO
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La ejecucion de la soldadura TIG es mas
dificil que otros métodos de soldadura,
por lo que precisa de un soldador
experto.

El proceso TIG (Tungsten Inert Gas),
también denominado GTAW (Gas Tungsten
Arc Welding), es un método de soldadura
por fusion en el cual se utiliza un
electrodo de tungsteno no consumible.
Tanto el electrodo como el arco y el bano
de fusion son protegidos por una campana
de un gas inerte.

En la actualidad, la soldadura TIG apenas
se utiliza en la fabricacion de la carroceria
del automovil, pero, cada vez con mayor
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profusion, estan incorporandola los
equipos de soldadura MIG/MAG que
tradicionalmente usa el taller reparador
de carroceria del automovil, junto con la
soldadura con electrodo revestido MMA
(Manual Metal Arc). Por tanto, la
soldadura TIG puede emplearse
puntualmente en los procesos de
reparacion.

Descripcion del equipo

El equipo de soldadura TIG esta
compuesto por una unidad de
alimentacion, la manguera con la antorcha
y un circuito de gas de proteccion.
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Unidad de alimentacion

Cuando el equipo MIG/MAG incorpora
soldadura TIG, se emplean los mismos
puntos de conexion que para el electrodo
revestido. En estos casos, la soldadura TIG
generalmente es aplicable a la chapa de
acero, ya que so6lo da la posibilidad de
soldar en corriente continua.

Conexion de la antorcha TIG

Los equipos especificos TIG ofrecen la
posibilidad de realizar conexion en
corriente continua y en corriente alterna,
necesaria esta Ultima para la soldadura
TIG de aluminio.

D Panel de mando de un equipo TIG-MMA

Manguera y antorcha

A través de la manguera circula la
corriente de soldadura, el gas de
proteccion y el refrigerante en aquellos
equipos que dispongan de refrigeracion,
asi como el cableado para el control del
pulsador.

La antorcha esta compuesta por los
siguientes elementos:

Tapa trasera
Portaelectrodo

| 4

Difusor de gas

Tobera ‘

Despiece de la antorcha

}r’ Electrodo

Pulsador

Antorcha
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LA EJECUCION DE LA
TIG ES MAS DIFICIL
QUE LA DE OTROS
METODOS DE
SOLDADURA, POR LO
QUE PRECISA DE UN

TECNICO EXPERTO

Tabla de identificacion de electrodos TIG

L : - Porcentaje Porcentaje
Denominacion Tipo de oxido .. .
de oxido de impurezas

\IéVVSP“[iS\)S] Ninguno Ninguno 0,5% Verde
WCe20, EWCe-2 Ce0y 1,8-22 0,5% Gris
WLa10, EWLa-1 Lan04 0,8-1.2 0,5% Negro
WLa15, EWLa-1,5 Lap04 1,3-1,7 0,5%

WLa20, EWLa-2 Lap04 1,8-22 0,5% Azul
WTh10, EWTh-1 ThO9 0,8-1,.2 0,5%

WTh20, EWTh-2 ThOy 1,7-2,2 0,5% Rojo
WZr3, EWZr-1 Zr0y 0,15- 0,50 0,5% Marron
WzZr8, EWZr-8 Zr0y 0,7-0,9 0,5%

Tipos de electrodos prestar especial atencion al afilado del
El electrodo no consumible que se emplea electrodo.

en la soldadura TIG es de Tungsteno Para la soldadura de acero, el electrodo
(Wolframio). Dependiendo del material a debe presentar un afilado en forma cénica;
soldar, el electrodo de Tungsteno puede para la soldadura de aluminio, la punta
incorporar diferentes aleaciones de Torio, debe ser esférica o con forma de bola.
Circonio, etc., en proporciones inferiores al

2%, que se identificaran por el color del Gas de proteccion

extremo del electrodo.Para que el arco se El gas de proteccion que se emplea en la
establezca de forma adecuada, se debe soldadura TIG debe ser inerte.

D Gas Argon D Gas Helio

ASTEC 75 - X508

VN

38, GAS cums-mmg:lﬂ NEP s
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Generalmente se utiliza Argon, Helio o una
mezcla de ambos.

Regulacion del equipo

Los equipos de soldadura TIG pueden
disponer de diversas opciones de regulacion.
Los parametros mas habituales son:

= Tipo de corriente (continua o alternal:
para soldadura de acero o aluminio.

= Tipo de polaridad (directa o inversa): con
el cambio de polaridad se consigue que la
aportacion de calor se centre mas en la
pieza o en el electrodo.

® Tipo de arranque: por contacto o por
aproximacion.

m Balance: el balance sélo en corriente
alterna; en negativo se consigue mas
penetracion, y en positivo, mas limpieza.
B Rampas: se obtiene una aportacion de
energia mas progresiva.

D Soldadura TIG con aportacién

m Post-gas: se regula el tiempo de
aportacion de gas después del final de la
soldadura para refrigerar el cordén.

® Caudal de gas: el caudal de gas
dependera del material base y del tipo de
soldadura a realizar, con o sin aportacion
de material.

Existen tablas predeterminadas con los
parametros orientativos para realizar la
regulacion del equipo en funcion del
material y el tipo de soldadura a
realizar.

Proceso de soldadura

La soldadura TIG se puede realizar de
forma autdgena o con aportacion de
material.

El material de aportacion dependera del
material base y del tipo de soldadura a
realizar.

D Soldadura TIG sin aportacién
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D Tablas de pardmetros de soldadura

—~

ACTUALMENTE LA
SOLDADURA TIG NO
SE EMPLEA EN LA
FABRICACION DE LA
CARROCERIA DEL
AUTOMOVIL EN

GRANDES SERIES
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D Unién de bordes en chapa de acero

[

CESVIMAP HA
REALIZADO PRUEBAS CON
SOLDADURA TG SOBRE
ELEMENTOS FABRICADOS
EN ACEROS DE MUY ALTO
LIMITE ELASTICO
CONFORMADOS EN

CALIENTE

\_/

Experiencias en CESVIMAP con la
soldadura TIG en la carroceria del
automovil

Actualmente la soldadura TIG no se
emplea en la fabricacion de la carroceria
del automdvil en grandes series; no
obstante, la podemos encontrar en la
fabricacion de vehiculos exclusivos,
generalmente vehiculos deportivos con
chasis de aluminio tubular o motocicletas.
CESVIMAP ha realizado diferentes
pruebas y tipos de uniones aplicando
soldadura TIG, sobre todo en la reparacién
de los elementos fabricados en aceros de
muy alto limite eldstico o aceros al boro,
dado que en esta clase de aceros la
soldadura por puntos de resistencia esta
limitada.

En el taller de reparacion, esta técnica se
puede emplear para la soldadura de
bordes en la unidn de varias chapas de

D Soldadura de bordes en chapa de aluminio
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D Punto calado TIG en chapa de acero

aceros convencionales y aceros al boro.
Este tipo de unidn se realiza sin aportacion
de material.

Otra aplicacidon de la soldadura TIG es el
punto calado en sustitucion de la
soldadura por puntos de resistencia en
aquellas zonas sin acceso; de hecho,
algunos equipos disponen de un programa
predeterminado y un Util especifico para
este tipo de soldadura TIG por punto
calado sin aportacion de material.

En el caso de la carroceria de aluminio,
también seria de aplicacidon la soldadura
de bordes.

Medidas de seguridad

En la soldadura TIG se tendran en cuenta
las mismas medidas de seguridad que en
la soldadura MIG/MAG, considerando que,
al no producirse salpicaduras, el riesgo de
danos al resto del vehiculo es menor, asi
como inferior el de posibles quemaduras.
Los equipos de proteccion personal
requeridos son los mismos que los
utilizados en el caso de la soldadura
MIG/MAG =
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