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Fortalecimiento de la experiencia del voluntariado y la
gobernanza de la junta directiva

Asumir el rol de presidente de la AWS me entusiasma y me causa un profundo sentimiento
de responsabilidad. Es un privilegio dirigir un comité ejecutivo talentoso y una junta directiva
diversa de profesionales dedicados de laindustria quienes, junto con el equipo, trabajaran para
mejorar el valor de la AWS para sus miembrosy constituyentes industriales. Desde que mipadre
me trajo por primera vez a una reunidn de Seccidn en 1985, ser voluntario activo de la AWS ha
sido algo basico de mi carrera.

Hay dos temas muy importantes para mi que seran el centro de mis esfuerzos: fortalecer la
experiencia del voluntariado y brindar una sélida gobernanza de la junta. Creo firmemente que
integrar estos dos principios a nuestra cultura organizacional asegurara una fuente continua de
voluntarios talentosos en todos los niveles y liderazgo efectivo a nivel de la junta.

Mejorando la experiencia del voluntariado

Los voluntarios son el alma de la AWS. Nuestros voluntarios escriben nuestros cédigos y diri-
gen nuestras Secciones. Ellos aportan pasion, diferentes destrezas, y un comité inquebrantable.
Asegurar una experiencia positiva y enriquecedora del voluntariado es crucial para atraery
conservar a personas dedicadas. Junto con la mesa directivay el equipo, encabezaré iniciativas
para mejorar esta experiencia.

Nuestros comités técnicos escriben los cédigos y los estandares que mantienen seguro al
publico,y brindan unimportante flujo de ingresos. Seguiré trabajando con nuestro equipo para
hacer que el voluntariado en estos comités sea facil, comodoy personalmente gratificante. Reco-
nocemos que hay competencia por el talento del voluntariado y que facilitar la mejor experiencia
posible es esencial para nuestro éxito. Es vital brindar las mejores herramientas para reuniones
hibridas efectivas y eficientes, y utilizar la tecnologia de comunicaciéon mas moderna.

Las secciones les brindan a nuestros miembros la oportunidad de reunirse localmente para
aprender, hacer contactos y compartir experiencias agradables. Nuestra juntay equipo segui-
ran desarrollando programas que ayuden a nuestros voluntarios locales a dirigir sus Secciones
exitosamente, y que les brinden ideas y herramientas para crear eventos de Seccidn atractivos.
Me considero una “persona de Seccidon” y me comprometo a ayudar al desarrollo de nuestras
Secciones.

Brindar una sélida gobernanza de la junta directiva

Una gobernanza efectiva de la junta implica brindarle al equipo direccidn estratégica, recur-
sos y una buena supervision. El éxito a largo plazo de la Sociedad requiere que nuestra junta
de voluntarios destaque en estas actividades. Para asegurar que nuestra junta funcione a todo
su potencial, me concentraré en fortalecer la gobernanza de nuestra junta con transparencia,
capacitacidn y enfoque estratégico.

Una comunicacidn transparente genera confianza entre el personal de la AWS y la Junta de
Gobierno. En conjunto con el equipo, trabajaré para fortalecer la transparencia al interior de
nuestra junta asegurando que la informacidn fluya abiertamente, que las decisiones se comu-
niquen adecuadamente, y que a los miembros se les informe sobre la direccidn estratégica de
nuestra organizacion.

Todas las personas que forman parte de la Junta de la AWS son extraordinariamente exitosas
en sus profesiones. Sin embargo, formar parte de una junta nacional grande como la nuestra
requiere conjuntos de destrezas tnicos. Mi plan es iniciar capacitacion formal dada por profe-
sionales que se especializan en formar mejores juntas. Al integrar la capacitacion de gobernanza
de lajunta a nuestras practicas regulares, podemos lograr nuestro maximo potencial.

Para sortear los retos y oportunidades que se nos presentan, es imperativo que las Juntas
actualy futuras de la AWS se enfoquen en cuestiones estratégicas. Imagino unajunta que pueda
explorar las oportunidades de la industria, debatir de manera eficiente las mejores opciones, y
luego tomar con determinacion las decisiones estratégicas necesarias para mantener vigente
ala AWS.

Espero con ansias ser su presidente 2024. Pondré toda mi experiencia junto con la sabiduria del
comité ejecutivo, la juntay nuestro equipo dedicado para hacer de 2024 un afio de progreso. [

EDITORIAL

Michael Krupnicki
Presicdente de la AWS

“Hay dos temas
muy importantes
para mi que seran
el centro de mis
esfuerzos: fortalecer
la experiencia

del voluntariado

y brindar una
solida gobernanza
de la junta. Creo
firmemente que
integrar estos

dos principios a
nuestra cultura
organizacional
asegurara una
fuente continua
de voluntarios
talentosos en
todos los niveles y
liderazgo efectivo a
nivel de la junta”.
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PUNTO DE
VISTA

POR PAX ALVAREZ

Por qué los fabricantes siguen
optando por la soldadura por
arco automatizada

pafiias de fabricaciény manufactura por todo Estados

Unidos, Canaday México. En los ultimos tres afios he
visitado mas de 40 instalaciones diferentes, y un denomi-
nador comun que he observado es que las compaiiias estan
optando por la automatizacion de la soldadura o, al menos,
estan considerando invertir en soldadura automatizada.
Compaiiias de todos tamarios, desde talleres pequefios
con 30 empleados hasta grandes fabricantes de equipo
original (OEM, por sus siglas en inglés) se estan subiendo al
tren de la soldadura por arco automatizada. ¢ Pero por qué

U na buena parte de mitrabajo consiste en visitar com-

hay tantos fabricantes norteamericanos automatizando su
soldadura por arco? El proceso de soldadura automatizada
tiene sus beneficios: calidad consistente de la soldadura, mas
eficiencia, menos desperdicio, y un menor costo por parte.
Sin embargo, la razén mas importante de que los fabrican-
tes estén automatizando su soldadura es la mano de obra.

Demanda de profesionales de soldadura

De acuerdo con la AWS, la demanda de profesionales
de soldadura en los préximos afios es asi: se espera que se

En las fotos se muestra la soldadura por arco automatizada y una pieza terminada.

WELDING JOURNAL EN ESPANOL



BENEFICIOS DE LA SOLDADURA AUTOMATIZADA

Calidad consistente
de lasoldadura

Subsana
retos de
mano de

obra Mas eficiencia

Menos desperdicio

Los beneficios de la soldadura automatizacla se
describen en esta imagen.

necesitaran 360,000 nuevos profesionales de soldadura
para 2027; 90,000 es el nimero promedio de trabajos de
soldadura que necesitan llenarse anualmente entre 2023-
2027; y mas de 155,000 soldadores se estan acercando al
retiro (Ref. 1).

Entonces, .como resolvemos lademanda de profesionales
de soldadura? Es aqui donde la automatizacion del proceso
de soldadura por arco tiene su ventaja. Aveces a esta solucidn
le surgen las siguientes objeciones: “no se pueden poner
robots en una tuberia. Mis partes son demasiado complejas
paraunrobot. No puedo pagar equipo de soldadurarobdtica.
¢Doénde voy aencontrar a alguien que opere estos robots?”.

Entiendo el origen de estas preocupaciones. Siempre vaa
haber necesidad de personas en laindustria de la soldadura.
No todas las partes son viables para soldadura robdtica. Una
gran ventaja de hacer soldadura manual es que los humanos
son flexibles, y pueden usar su ingenio y experiencia para
soldar trabajos muy complejos.

La soldadura manual ademas tiene la ventaja de que se
puede soldar casi cualquier cosa que llegue a su taller, asf
que, ¢{por qué deberia optar por un proceso de soldadura
automatizada? Aparte de las preocupaciones por escasez
de mano de obra, la soldadura automatizada reditda. Si, la
inversion inicial es alta, pero ese costo se compensa con la
velocidad, la eficiencia y la calidad consistente que aporta
un sistema automatizado.

Considere el salario promedio de un soldador en Illinois,
donde resido. De acuerdo con el Economic Research Institute
(Instituto de Investigacidon Econdmica), los soldadores aqui
ganan alrededor de $60,000 al aiio (Ref. 2). Los fabrican-
tes pagan atenciéon médica, dental, visual y muchos otros

beneficios también, todos los cuales pueden costarle a una
compaiiia, en promedio, unos $13/hora por trabajador, de
acuerdo con la Bureau of Labor Statistics (Oficina de Esta-
distica Laboral) (Ref. 3). No estoy diciendo que esto sea algo
negativo; el valor del trabajo que brindan los soldadores a
sus compaiifas vale el costo. Mi argumento es que un sistema
automatizado, a pesar de ser caro en un principio, resultaen
una mejor inversion.

Considere los cobots

Adiferenciade unrobotindustrial tradicional, el cual, como
escribien este articulo, puede costar abajo de $100,000, |a
siguiente generacion de equipo de soldadura robdtica que
utiliza robots colaborativos (cobots) tiene un precio mas
razonable. Estos sistemas de cobot son de facil aprendizaje,
entre otros beneficios. Diria que la inversidn vale la pena.

Ademas, hay muchas opciones de sistemas de soldadura
con cobot disponibles en el mercado. Muchas compaiiias de
maquinas herramienta han empezado a hacer sus propias
versiones de una unidad de soldadura con cobot, e incluso
companias de soldadura tradicional han empezado a hacer
sistemas de soldadura con cobot.

Una ultima reflexion

Elfinadoindustrial Henry Ford dijo, “si usted necesita una
maquinay no lacompra, al final de cuentas descubrira que la
pagdynolatiene”. Siempre habré necesidad de que algunos
procesos de soldadura se hagan manualmente, y con todo
el trabajo disponible, ahora es un excelente momento para
ser soldador. Sin embargo, automatizar su proceso de solda-
duraes el cambio correcto silatecnologia es adecuada para
sus necesidades. Los beneficios superan en mucho el costo
inicial de un sistema de soldadura automatizada gracias al
desempefio probado de estos sistemas. [l

Referencias

1. AWS, Electronic References. Consultado el 18 de diciembre
de 2023, en weldingworkforcedata.com.

2. Economic Research Institute, salario de un soldador en Illi-
nois, Estados Unidos. Consultado el 18 de diciembre de 2023,
en erieri.com/salary/job/welder/united-states/illinois.

3. U.S.Bureau of Labor Statistics, Costo del empleador por
compensacion del empleado - Septiembre 2023. bls.gov/
news.release/pdf/ecec.pdf.

PAX ALVAREZ (pax.alvarez@trumpf.com) es ingeniero de aplica-
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NORMAS DE
LA AWS

POR HASSAN GHASSEMI-ARMAKI

Conozca todo acerca de los grupos D8 y de como puede usted contribuir

Este articulo sobre la Accidon de los Estandares se concen-
traenel Comité D8 de la AWS sobre Soldadura Automotrizy
sus subcomités. Continue leyendo y conozca mas sobre su
importancia en la industria automotriz y sobre las oportu-
nidades de voluntariado.

8 | WELDING JOURNAL EN ESPANOL

En el asiento del pasajero con el
comité D8 de la AWS

El Comité D8 de la AWS sobre Soldadura Automotrizes una
fuerza impulsora en la industria automotriz, que da forma
al panorama de la soldadura y promueve la eficienciay la



innovacién. Con varios subcomités concentrandose en pro-
cesos especificos, como la soldadura por arco, la soldadura
de puntos por resistencia, la soldadura laser, y la soldadura
por friccion-agitacion, el comité cubre todos los aspectos
de la soldadura en el sector automotriz.

Nuestros estandares de la AWS publicados, que incluyen
lasiguiente lista, demuestran un compromiso para asegurar
soldaduras de lamas alta calidad en laindustria automotriz:

m AWS D8.1M:2021, Specification for Automotive Weld Quality
— Resistance Spot Welding of Steel (Especificacion para la
calidad de soldadura automotriz — Soldadura de puntos por
resistencia de acero)

m AWS D8.2M:2017, Specification for Automotive Weld Quality —
Resistance Spot Welding of Aluminum Materials (Especificacion
para la calidad de la soldadura automotriz — Soldadura de
puntos por resistencia de materiales de aluminio)

m AWS D8.8M:2021, Specification for Automotive Weld Quality
— Arc Welding of Steel (Especificacidn para la calidad de la
soldadura automotriz — Soldadura por arco de acero)

m AWS D8.9M:2022, Test Methods for Evaluating the Resistance
Spot Welding Behavior of Automotive Sheet Steel Materials
(Métodos de prueba para evaluar el comportamiento de la
soldadura de puntos por resistencia de materiales automotrices
de chapa metalica)

m AWS D8.10M:2021, Specification for Automotive Weld Quality
— Laser Beam Welding of Steel (Especificacion para la calidad
de la soldadura automotriz — Soldadura laser para acero)

m AWS D8.14M:2017, Specification for Automotive Weld Quality
— Arc Welding of Aluminum (Especificacién para la calidad
de lasoldadura automotriz — Soldadura por arco de aluminio)

Importancia de los subcomités

Descubraen qué estan concentrados nuestros subcomités,
operando bajo la guia del Comité D8 de la AWS.

D8C. El subcomité D8C de la AWS sobre Soldadura Auto-
motriz por Arco se concentra en desarrollar estandares parala
soldadura porarco de partes de aceroy aluminio enlaindus-
tria automotriz. Sus estandares, que incluyen AWS D8.8M
y AWS D8.14M, son utilizados y citados ampliamente en la
comunidad automotriz, formando la base para programas de
calidad con fabricantes de equipo original y proveedores Tier.

D8D. El Subcomité D8D de la AWS sobre Soldadura Auto-
motriz de Puntos por Resistencia desarrolla estandares para
la soldadura por resistencia de la industria automotriz. Sus
estandares, que incluyen AWS D8.1M:2021, AWS D8.2M:2017,

y AWS D8.9M:2022, son referencias esenciales en lacomu-
nidad automotriz, y son esenciales para muchos programas
de calidad.

DS8E. El Subcomité D8E de la AWS sobre Soldadura Auto-
motriz Laser se destaca como unimportante contribuyente
al progreso de laindustria de la soldadura automotriz. Res-
ponsable de bosquejar AWS D8.10M:2021, este subcomité ha
mostrado un compromiso con las soldaduras de alta calidad.
Partiendo de esta base, actualmente se esta emprendiendo
una nueva labor con la creacién de AWS D8.11M, Specifica-
tion for Automotive Weld Quality — Laser Beam Welding of
Aluminum (Especificacidn para la calidad de la soldadura
automotriz — Soldadura Laser de Aluminio). El trabajo del
subcomité tiene un papel fundamental para asegurar la
integridad de las practicas de soldadura laser en el sector
automotriz, dandole forma a sus futuros estandares.

D8H. El Subcomité D8H de la AWS sobre Soldadura Auto-
motriz por Friccidn-Agitacion esta trabajando activamente
con miras enla publicacién de AWS D8.17M, Specification for
Automotive Weld Quality — Friction Stir Welding (Especifica-
cién parala calidad de la soldadura automotriz - Soldadura
por friccidén-agitacion). La dedicacidn de este subcomité al
avance de la tecnologia de la soldadura por friccidn-agita-
cién en el campo automotriz es evidente. Con el desarrollo
de estdndares integrales, su objetivo es mejorar la calidad
y la confiabilidad de las aplicaciones de soldadura por fric-
cidén-agitacion en la industria.

Elunirse a cualquiera de estos subcomités les brinda a los
profesionalesy adeptos de la soldadura una oportunidad de
contribuir activamente a la evolucidn de la tecnologia de la
soldadura en el sector automotriz.

Nuestro comité invita a los profesionales automotrices y
alos adeptos de la soldadura a unirse a sus filas. Al volverse
miembros, las personas tienen la oportunidad de aprender
de los expertosindustriales, contribuir al desarrollo de estan-
dares de soldadura, y dar forma al futuro de la soldadura
automotriz. El Comité Principal D8 estd buscando voluntarios
con intereses especificos, en particular educadores, personas
con interés general, y usuarios.

Si usted esta interesado en unirse, por favor contacte a
Mario Diaz, gerente de programa, Desarrollo de Estandares
dela AWS, mdiaz@aws.org. También puede visitar aws.org/
standards/committees.

Juntos, promoveremos una comunidad dedicada a la exce-
lenciay al progreso en la industria automotriz. [[f

HASSAN GHASSEMI-ARMAKI
(hassan.ghassemi-armaki@gm.com) es presidente del Comité D8
de la AWS e investigador titular en General Motors Research &
Development, Northville, Michigan.
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PREGUNTAS Y

RESPUESTAS

P: {Qué proceso de soldadura
debo usar para aplicaciones de
acero suave?

R: Seleccionar el proceso apropiado de
soldadura es un dilema comun, espe-
cialmente para nuevos soldadores
y compafiias que manejan diversas
opciones de soldadura. A continuacion
se presenta una guia parael proceso de
tomade decisiones para elegir el mejor
método de soldadura.

Considere el ambiente de la
soldadura

El primer factor crucial para iden-
tificar cuando seleccionar un proceso
de soldadura es el ambiente en el cual
se hard la soldadura. Preglintese, “.la
soldadura ocurrira dentro de un taller
o afuera?” La ubicacidn del trabajo de
soldadura es una consideracién fun-
damental. En la mayoria de los casos,
los proyectos de soldadura en exterior,
donde factores ambientales como el
viento tienen un papel significativo, elija
soldadura porarco con electrodo meta-
lico revestido (SMAW) o soldadura por
arco con electrodo con ntcleo de fun-
dente auto protegida (FCAW-S), debido
asuadaptabilidad a condiciones exter-
nas. En situaciones especificas donde
elviento puede mitigarse, lasoldadura
por arco con electrodo de tungsteno

Jason Becker inspecciona

la pasada cde cubierta en un
tubo de 24 pulgadas para una
competencia de soldadura en
Weld Tube en Houston, Texas.

WELDING JOURNAL EN ESPANOL

protegida con gas (GTAW) también
puede ser una opcidn, especialmente
cuando nose requieren altos volimenes
de soldadura.

Evaliie el espesor del material

El segundo factor es el espesor del
material. Al soldar en exterior, la solda-
dura SMAW o la FCAW-S son opciones

SOLDADOR

POR JASON BECKER

viables. Sin embargo, paraaplicaciones
de soldaduraen interior, el espesor del
material se vuelve un factor critico en
el proceso de toma de decisiones. Para
espesores de material mayores a 5416
pulgadas, no se recomienda la solda-
dura por arco con electrodo metélico
protegida con gas (GMAW) usando el
modo de corto circuito, debido a que es
propensa a fusidon incompleta y debe

Jason Becker hace una soldacdura FCAW-G para desarrollar un registro
de calificacién de procedimiento.



eliminarse como opcidn. Si el material
es menor a 546 pulgadas de espesor,
puede recomendarse la GMAW de corto
circuito. Para materiales mas gruesos,
es aconsejable cambiaraunaaplicacion
de rocio o rocio pulsado.

Determine la posicion de la
soldadura

La tercera consideracion es la posi-
cién de la soldadura. Recomiendo
soldar en la posicion plana u horizon-
tal siempre que sea posible, debido a
su facilidad de control. Sin embargo,
a veces puede requerirse soldar en
posiciones vertical o sobre la cabeza.
En estas situaciones, la GMAW de trans-
ferencia por rociado no es la opcidn
ideal, debido a que es dificil controlar
el charco de soldadura fuera de posi-
cion. Ademas, muchos talleres carecen
del equipo necesario para el modo de
rociado pulsado de transferencia de
metal. En tales casos, la soldadura

por arco con electrodo con ntcleo de
fundente protegida con gas (FCAW-G)
surge como una alternativa practica.

Ventajas de la FCAW-G

La soldadura FCAW-G ofrece varias
ventajas para soldar acero suave:

1. Adecuada para materiales de
chapa metdlica de /s de pulgada de
espesor en adelante.

2. Requiere equipo basico capaz de
unvoltaje constanteyargén al 75-85%
con balance de CO,,

3. Es apta para soldar en todas las
posiciones con facilidad.

4, Exhibe velocidades de deposicién
impresionantes.

5. Amigable con el operador, lo que
la hace accesible para soldadores con
diferentes niveles de destreza.

6. Produce una excelente apariencia
del corddn, lo que mejora la estética
general de la soldadura.

Conclusion

Seleccionar el proceso de soldadura
adecuado para aplicaciones de acero
suave implica considerar factores
como el ambiente de la soldadura, el
espesor del material y la posicidon de la
soldadura. Mediante una evaluacidn
minuciosa de estos elementos, usted
puede tomar decisiones informadas
que daran como resultado proyectos
de soldadura exitosos y eficientes, al
mismo tiempo que asegura la integri-
dadylaaparienciade sus soldaduras. [

JASON BECKER es CWly CWE de la
AWS, consultor, y propietario y operador
de Weldworks Training Center and Under-
ground Metal Works en Orlando, Florida.
Becker también es el presentador de Arc
Junkies Podcast. Ha estado soldando y
fabricando por mas de 26 afios. Puede
mandar sus preguntas a Becker a nombre
de Welding Journal, 8669 NW 36 St.,
#130, Miami, FL 33166-6672, o al correo
electrénico show@arcjunkies.com.

Varilla COR-MET QWP

recubierta con fundente para TIG

Elimine la necesidad de purga y respaldo de gas para la soldadura
de tuberias TIG. La varilla QWP recubierta con fundente para

TIG forma una escoria en la parte posterior de la tuberia

que protege la soldadura de la oxidacion.

Llamenos con sus
requerimientos especiales
de quimica y diametro.

QWP308L

Grados disponibles

308H, 308L, 309L, 316L,
347,16-8-2, 2209, 625, 82,
B2, B3, B6, B8, B91

T NeTvTes)

Hecho por COR-MET INC., Brighton, Michigan, USA 1800-848-2719
www.cor-met.com | sales@cor-met.com
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PRODUCTOS

NUEVOS

Pistola de GMAW disponible en
modelo de 500 - A

Lalineade productos de antorcha de alto
desempefio PowerBall® se expandid con la
pistola para soldadura por arco con elec-
trodo metélico protegida por gas (GMAW)
de 500 A. Esta pistola enfriada por aire
se destaca en aplicaciones de uso rudo al
mismo tiempo que el disefio del producto
con conductividad optimizada ofrece
una vida mas larga de los consumibles y
enfriamiento para confort del operador.

Una trayectoria de corriente totalmente
de cobre brinda una buena transferencia
de corriente. Es ideal para fabricacion de
equipo pesado, construccion naval y otras
aplicaciones de fabricacién pesada. Ademas,
se ofrece un ciclo de trabajo del 100% con
gas mezclado (Ar/CO2 2%10)a500Aconla
opcion de cable de puenteo del producto
ensu lugar. Las guias de antorchatienen un
disefio patentado con una guia de alambre
eliptica para una alimentacion facil del alam-
bre, junto con un recubrimiento de patente
propia que resiste la corrosion en ambientes
exteriores.

ELCo Enterprises Inc.

wire-wizard.com

Guantes para soldadura
que vienen en dos lineas de
productos

Estos guantes para soldadura mantienen
las manos seguras durante la soldadura.
Estos fueron desarrollados con los estan-
dares de integridad y seguridad de disefio
de la compaiifa asi como con materiales de

alta calidad para una funcionalidad mejo-
rada. Los guantes vienen en dos lineas de de
precio: una linea Pro hecha con materiales
dealto grado con caracteristicas de produc-
tos con punto proteccién y funcionalidad,
y una linea Craft de guantes de proteccion
parasoldadura. Ambas lineas estan hechas
parasoldadores de ambos génerosy vienen
en unaamplia gama de tamafios.

Kemppi

kemppi.com

Proveedor de Soluciones

Para sus soluciones en soldadura, corte y control de gas

]

('MEDIUM DUTY OUTFIT
0 M

EQUIPO DE CORTE Y SOLDADURA DE S

Te esperamos en nuestro proximo show

Genstar Technologies 909.606.2726 | gentec.com |
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Booth No. W3314

f in 60 @genstartech



Maquinas para soldar
motorizadas que ayudan a
reducir costos de combustible

Las maquinas 330 Trailblazer® son 86
libras (39 kg) mas ligerasy 13% mas peque-
fias que los modelos anteriores. Ademas,
conllevan menores costos de combustibley
menos ruido. Los operadores pueden ajustar
los parametros de soldadura para resultados
ideales debido a una nueva interfaz digital
de usuario y controles faciles de usar. Las
maquinas ofrecen hasta 330 Aa31Vyun
ciclodetrabajodel100%, porlo quelasope-
raciones pueden alcanzar velocidades de
deposicién altas usando alambre con nicleo
fundente de un didmetro
mayor y ranurar materiales
mas gruesos. Los usuarios
ademds obtienen mas con-
trol conlasoldadura pulsada
por arco con electrodo de
tungsteno protegida con
gas. Los ajustes de induc-
tancia brindan un control
preciso para aplicaciones
de alambre con nicleo
fundente. La tecnologia
actualizada Auto-Speed™
ajusta automaticamente la
velocidad del motor para

adaptarse a cualquier carga. La potencia
Excel™ alimenta potencia de corriente
alterna auxiliar a velocidades en vacio mas
silenciosas, con ahorro de combustible,
mientras que un control de interfaz ina-
lambrico permite la operacion completa
del panel frontal desde cualquier lugar en
el sitio de trabajo. Los beneficios adicionales
incluyen tecnologia ArcReach®, tecnolo-
gfa de compensacién de longitud de cable
(CLC™)y calibracién de cable de soldadura,
tecnologia Auto-Set™, auxiliar de arranque/
carga de bateria, e inversién de polaridad.
Miller Electric Mfg.

millerwelds.com

@
|
\

Trailblazer .

PIEZAS
ORIGINALES
DENGENSHA

Mantenga su equipo funcionando de manera fluida,
con mas eficiencia y con mayor duracion.

Consumibles & Partes de Refaccionamiento
» Partes para pedestales/Soldadura por resistencia
* Partes para alimentadores de tuerca

* Partes para alimentadores de tornillo

* Partes para pistolas de soldadura

DENGENSHA
y
MEXKICO

dengensha.com

477-226-9327
ventas@dengensha.com

DESDE 1935

LA MARCA PARA LA INDUSTRIA

NUEVA TECNOLOGIA
NUEVA IMAGEN
v

OR PODER

j

~
s
s
~
s
s
s

s
-
~

e'parte de la
EVOLUCION
WEST ON

y conoce la nueva imagen
de nuestros equipos

en el stand #2030/2034
en FABTECH

(5213323905638 () info@westontools.com.mx

www.westontools.com.mx

f/WestonToolsMX © /westontools
© WESTON TOOLS  d* @westontoolsoficial
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Hojas bimetalicas para sierra
de cinta, adecuadas para corte
estructural

Las hojas bimetalicas para sierra de cinta
TENNAX™-PRO, disefiadas para cortar tubos
estructurales, conductos, perfilesy formas
industriales complicadas en piezas indivi-
dualesy en grupos, ofrecen menos ruido y
vibracién asi como un mejor desempefio
del corte. Tienen dientes de acero M-42
de alta velocidad con una geometria/perfil
de diente que optimiza el perfil de la punta
paracortes de tubo estructural,conductoy
otros cortes estructurales. Ademds, las hojas
parasierrade cintaestan disefiadas con un
proceso exclusivo de ajuste de diente que

minimiza el pinchado al cortar materiales
estructurales y en grupo. Son ideales para
cortar unaamplia gama de materiales, que
incluyen acero al carbdn y sus aleaciones,
acero inoxidable y materiales no ferrosos.
Estan disefiadas para muchas aplicaciones,
que incluyen sdlidos pequefios. Las hojas
estan disponibles en anchos de 3/4, 1, 14,
W2, 2,y 2%s de pulgada, y pueden usarse
con maquinaria gravitacional e hidraulica,
operada manualmente.

The L.S. Starrett Co.

starrett.com

Brocas de velocidad de tamaiios
estandar para aplicaciones de
propésitos generales

Las series S2y S4 Speed Drill de MK Tools
de brocas de carburo sélido vienen en tama-
fos estandar de 3a 20 mm (0.039 a 0.787
pulgadas). Todos los modelos tienen una
geometria de dos estrias, con un dngulo
de espiral de 30 grados para evacuacion
de virutas y una geometria de punta de
140 grados para produccidn de agujeros
de precision en materiales como acero al
carbon, hierro fundido, hierro de fundicion
gris, aleacionesy otros materiales ferrososy
no ferrosos. LaS2 esideal paraaplicaciones

HELIOS

NOTHING
WELDS LIKE

WORLD OF

VIPER
SERIES

S500A AL 100% A 40°C

INDUSTRIAL

MULTIPROCESO

MIG MAG PULSADO, MMA y TIG LIFT

MODOS DE MIG:
DOBLE PULSADO
PULSADD
CORTO CIRCUITO

ONTROL DIGITAL DSP
OMUNICACION PARA

0OBOT MODBUS,
EVICENET Y ETHERNET

REGULACION DUAL

DE VOLTAJE Y

ALAMBRE, DESDE

LA FUENTE Y EL CABEZAL

LLEGA EL. MEJOR PULSADO DE HELIOS

INFOEHELIOSWELDS.COM
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WWW.HELIOSWELDS.COM

de propdsitos generales. Con cuatro areas
de guia, la S4 conserva mejor las dimen-
siones para un mejor desempefio y una
produccion de agujeros de mejor calidad.
Ambas series estdn hechas con carburo de
calidad superior con la dltima generacion
derectificadoras CNC. Ideales para opera-
ciones desde producciones en altovolumen
hasta proyectos de taller de maquinas
Unicas, las brocas de velocidad son ideales
paraaplicaciones donde se requiere preci-
sidn y repetibilidad, como bielas, bombas
de inyecciodn, porta-ruedas, ejes guia de
ruedas, y mas.

Monaghan Tooling Group
monaghantooling.com

AWS publica enmienda a D17.3/
D17.3M:2021

D17.3/D17.3M:2021-AMD1, Specification
for Friction Stir Welding of Aluminum Alloys
for Aerospace Applications (Especificacion
para soldadura por friccion-agitacion de
aleaciones de aluminio para aplicaciones
aeroespaciales), representa una enmienda
a la especificacion actualmente publicada
D17.3/D17.3M:2021, la cual corrige una
importante discrepanciaenlaClausula7.1.2.
Esta especificacion describe los requeri-
mientos generales para la soldadura por
friccién-agitacién de aleaciones de alumi-
niousadas en aplicaciones aeroespaciales.
Abarca criterios para el disefio del trabajo
soldado, calificacién de personal y procedi-
miento, fabricacion e inspeccidn.
American Welding Society
aws.org

AWS D17.3/D17.3M:2021-AMD1
An American National Standard

Specification

for Friction Stir
Welding of
Aluminum Alloys
for Aerospace
Applications

@ American Welding Society®

second printing, August 2023




AWS\ Agentes de la AWS en Meéxico
para Seminarios y Examenes

Capacitacion y Pruebas

No Destructivas de México, CDMX
Teléfono: (55)5537-3306
claudia.alanis@capacitacionypnd.com
www.capacitacionypnd.com

Corporacion Mexicana

de Investigacion

Salltillo, Coahuila

Teléfono: 844-4113200 EXT. 1212
Email: gibarra@comimsa.com
WWW.CoOmimsa.com.mx

DALUS
Monterrey/Apodaca, NL
Teléfono: 81-8386-1717
Email: info@dalus.com
www.dalus.com

Instituto de Soldadura y Tecnologias
de Union (ISTUC)

El Marqués, Querétaro

Teléfono: 442-2201486

Email: daniel.rojas@istuc.com
www.istuc.com

Twilight S.A. de C.V.
Monterrey, NL

Teléfono: 81 81 15 1400
Email: cursos@twilight.mx
www.twilight.mx
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Optimizacion del ajuste de soldadura para

ROBOTS

COLABORATIVOS

Hay muchos videos que muestran cémo los robots colabo-
rativos o cobots, como se les conoce cominmente, pueden
soldar. Lo que no siempre se muestray se comprende menos
es cdmo maximizar la eficiencia de la soldadura con cobots.
Optimizar la configuracidn de soldadura cuando se utiliza un
cobot puede aumentar la productividad y la calidad y reducir
los costos.

¢Por qué soldar con un robot
colaborativo?

A medida que lasindustrias enfrentan una escasez de mano
de obra calificada, los cobots ofrecen una solucién. Los cobots
pueden mejorar significativamente la productividad de la
fuerza laboral existente.

WELDING JOURNAL EN ESPANOL

POR KYANNE PEEK

“El cobot le permite establecer un procedimiento que se
sigue con precision unay otravez, similar a seguir una receta”,
explicé Andy Harris, supervisor de tecnologia de soldadura
en Wenger Mfg., Sabetha, Kansas.

Harris también sefiald el costo que se pasa por alto en el
retrabajo cuando se suelda manualmente en comparacion
con la soldadura con cobot, afirmando: “Se gastan millo-
nes en la limpieza posterior a la soldadura (con soldadura
manual). Los cobots pueden reducir esto significativamente
al garantizar que las soldaduras se realicen correctamente
la primera vez”.

No es de extrafiar que los cobots se hayan convertido
rapidamente en algo imprescindible para muchas plantas
de fabricacion y talleres de soldadura.




Diferencias entre soldadura manual
y cobot

La soldadura manual es una habilidad que se ha per-
feccionado a lo largo de siglos y requiere un alto nivel de
destrezay experiencia. Un soldador debe tener mano firme
y ojo experimentado para producir soldaduras consistentes.
Sin embargo, la soldadura manual puede provocar fatigay
distraccion, e incluso el mas sutil temblor de las manos puede
introducir variabilidad en la calidad de la soldadura. En el
transcurso de un dia, la precisidon y consistencia del trabajo
de un soldador pueden fluctuar debido a estas fluctuaciones
naturales. La consistenciay repetibilidad del cobot ayudan
acontrolar las variables esenciales para obtener soldaduras
ideales en todo momento.

Como afectan los cobots a las
variables esenciales de configuracion
de soldadura

Los soldadores experimentados saben que muchas
variables influyen en la calidad de una soldadura. La receta
perfectano sélo mantiene la calidad de las soldaduras, sino
que también optimiza el uso de materiales como alambre
y gas de proteccidn para reducir el retrabajo y los costos.

“Cuando se mejora la calidad, hay que mejorar el proceso,
y el robot proporciona control absoluto sobre las variables
esenciales requeridas en un proceso de soldadura”, dijo
Harris.

Las principales variables a las que afectara el uso de un
cobot son las siguientes:

Fig. 1 — Los cobots estdn
programacos para sostener
la antorcha en un dngulo
determinado, lo que
Sarantiza una soldadura
uniforme en todo momento.

ANGULOS TRANSVERSALES — la precisién del dngulo trans-
versal es crucial para garantizar que el cordén de soldadura se
deposite correctamente paralograr una penetracion éptima
en lajuntay minimizar defectos como socavados o refuerzo
excesivo.

En un escenario de produccion, los soldadores pueden
variar el angulo sin darse cuenta debido a los movimientos de
las manos o al reposicionamiento. Por otro lado, los cobots
estan programados para sostener la antorcha en un angulo
determinado, asegurando una soldadura uniforme en todo
momento (Fig. 1).

DISTANCIA ENTRE LA PUNTA DE CONTACTO Y LA PIEZA
DE TRABAJO — la distancia entre la punta de contactoy la
pieza de trabajo es crucial. Una variacion de 4 de pulgada
puede reducir el amperaje y afectar significativamente la
integridad de la articulacion.

Debido a que los cobots estan programados y pueden
realizar un trabajo altamente repetible, garantizan que la
distancia entre la punta de contactoy el trabajo permanezca
constante durante todo el proceso de soldadurayalo largo
de lasoldadura paracomponentes soldados con tolerancias
estrictas.

AMPERAJE Y VOLTAJE — la relacion de amperaje y voltaje
es crucial para la calidad y uniformidad de una soldadura.
Una variacion en esta relacion puede resultar en salpica-
duras excesivas y soldaduras débiles. La distancia entre la
puntade contactoy la pieza de trabajo es un factor clave que
influye en esta relacién. Entonces, nuevamente, el control
brindado por el cobot garantizard una proporcién consis-
tente, evitando salpicaduras excesivas y mitigando otros
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Fig. 2 — El control preciso que proporcionan los cobots hace que el proceso sea mds estable y predecible y
conduce a soldaduras consistentes y de alta calidadl.

problemas de calidad como porosidad, fusién incompleta
y soldaduras débiles.

Mantener todos los parametros mencionados anterior-
mente mejora constantemente la confiabilidad y eficiencia
generales del proceso de soldadura y garantiza que cada
soldadura cumpla con los mismos altos estandares.

VELOCIDAD DE DESPLAZAMIENTO — la velocidad de des-
plazamiento influye directamente en el rendimiento de la
produccion, la calidad de la soldaduray la gestién del calor.
Cuando las variables mencionadas anteriormente son
constantes, los cobots tienen ventajas significativas para
mantener altas velocidades de desplazamiento.

“Mientras que un humano podria alcanzar entre 12y 20
pulgadas por minuto en el mejor de los casos, un cobot puede
operar constantemente a tres o cuatro veces esa velocidad”,
afirmo Harris.

Las velocidades de desplazamiento mas rapidas pueden
prevenir defectos comunes de soldadura, como fusiény pene-
tracidn excesiva en las juntas (Fig. 2).

WELDING JOURNAL EN ESPANOL

TASA DE DEPOSICION — |a tasa de deposicién de metal dicta
lavelocidad de soldaduray crea el paso limitante para condi-
ciones de arco encendido. Los cobots facilitan el logro de una
tasa de deposicion constante al proporcionar una velocidad
de desplazamiento del roboty unavelocidad de alimentacién
de alambre constantes. Una tasa de deposicion mas consis-
tente permite una deposicion de metal mas rapida, lo que
aumenta las velocidades de soldadura y al mismo tiempo
protege la calidad de la union.

GAS DE PROTECCION — el uso adecuado del gas de protec-
cién es esencial en lasoldaduratanto por su calidad como por
su costo. La soldadura excesiva, que es comun en la industria,
conduce a un uso excesivo de gas, desperdiciando casi un
500% mas de gas del necesario en un aiio determinado. La
incorporacidn de un cobot al proceso de soldadura puede
mitigar significativamente este problema. Su control cons-
tante optimiza el uso del gas de protecciéon y garantiza que
solo se utilice la cantidad necesaria para cada soldadura.



Rendimiento en configuraciones
optimizadas: Manual contra cobot

Los cobots permiten alas empresas configurary optimizar
su proceso de soldadura trabajando con parametros mas
constantes. La velocidad de soldadura se puede aumentar
mientras se logran las especificaciones y la calidad de sol-
dadura requeridas. Ademas, todo el proceso de soldadura
es mas rentable y productivo, con menos errores, menos
desperdicio y menos retrabajo.

Productividad

En la soldadura manual, el factor operador o el tiempo
real de encendido del arco, que impacta directamente en la
rentabilidad, puede ser sorprendentemente bajo. El factor de
funcionamiento promedio estandar de la industria es apro-
ximadamente del10 al 12%, siendo el mas alto del 20%. Para
un dia de 10 horas, esto se traduce en 60 minutos de arco
encendido.

Los cobots cambian drasticamente la dindmica de este
factor de funcionamiento. “Con unrobot, lo entrenasy nunca
se detiene. No necesita detenerse para pasar de un punto a
otro. Simplemente se mueve automaticamente porque asi
es como se le enseiid”, dijo Harris.

Los cobots pueden aumentar significativamente el factor
de funcionamiento al mantener una operacién continua, lo
que potencialmente triplica el tiempo de encendido del arco
en comparacion con la soldadura manual.

Ahorro de costos

Ser capaz de configurary optimizar su proceso de solda-
dura generara grandes ganancias financieras en multiples
frentes.

“Si mis amperios son demasiado altos o mis voltios son
demasiado altos para mi amperaje, recibiré muchas salpi-
caduras. Muchas salpicaduras cuestan millones de ddlares
cada dia en nuestras compaiiias”, explicé Harris.

La limpieza de salpicaduras y la reparacién de soldadu-
ras afiaden un tiempo de mano de obra sustancial, lo que
aumenta los costos. El control que ofrece el cobot evita
salpicaduras excesivas y mitiga otros problemas de calidad
como porosidad, fusién incompletay soldaduras débiles.

Los cobots optimizan lareceta del metal de aportacion, la
velocidad, los angulosy el gas de proteccidn para maximizar la
eficienciade lasoldadura. Este beneficio también evita gastos
innecesarios que se producen por el exceso de soldadura.

Conclusion

Eluso de cobots en lasoldadura marca una era apasionante
en la que la tecnologia se une a la habilidad. Estos robots,
programados por operadores cualificados, estan cambiando
laindustria. Aportan un nivel de consistenciay eficiencia que
es dificil de lograr mediante la soldadura manual.

Los cobots liberan a los soldadores expertos de tareas
repetitivasy fisicamente exigentesy les permiten centrarse
en aspectos mas complejos de la soldadura que requieren
conocimientosy habilidades para tomar decisiones.

Mas importante aun, larentabilidad que generan los cobots
a través de la reduccion del desperdicio de material y las
menores tasas de retrabajo agrega un aspecto financiero
significativo a su valor. Estos beneficios los convierten en
un activo indispensable en las operaciones de soldadura
modernas.

Aladoptar los cobots, no sélo nos mantenemos al dia con
las tendencias tecnoldgicas, estamos dando forma activa-

mente a un futuro en el que la eficienciay la experienciavan
de la mano. [[A

KYANNE PEEK (kpeek@hirebotics.com) es gerente de aplica-
ciones, Hirebotics, Nashville, Tennessee.
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POR KELLY WANAMAKER

SOLDADURA LASER

HIBRIDA:

El verdadero hibrido en la mente de los fabricantes

ugares de trabajo hibridos, vehiculos hibridos e incluso
animales hibridos. La palabra hibrido se usa a menudo
para describir algo que es “dos cosas diferentes que se
mezclan en una”. Los mundos de la tecnologiay la fabricacidn
laser también se unen en un modelo hibrido: la soldadura
laser hibrida. La soldaduralaser hibrida es lacombinacién de

soldadura lasery otro proceso o método de soldadura. Los
procesos compatibles conlasoldaduralaserincluyenlasol-
dadura porarco metalico con gas (GMAW), la soldadura por
arco con nucleo fundente (FCAW), la soldadura por arco de
tungsteno con gas (GTAW) y la soldadura por plasma (Ref. 1).

Fig. 1 — La soldadura ldser combinada con GMAW es un proceso de soldadura hibrido que se utiliza a menucdo
en la construccién naval. (Foto cortesia de TRUMPF.)

WELDING JOURNAL EN ESPANOL



Una industria que ha visto el éxito que puede lograr la
soldadura hibrida es la construcciéon naval (Fig. 1). Los cons-
tructores navales deben soldar grandes placas de acero, a
menudo de hasta 30 m (1181.1 pulgadas) de largoy 15 mm
(0.59 pulgadas) de espesor. Estas piezas grandes pueden
crear espacios de unién mas grandes entre las placas,
haciéndolas demasiado grandes para que un rayo laser
pueda atravesarlas por si solo. Entonces, ¢codmo se hace?
Una solucion prometedora combina la soldadura laser con
GMAW. A altas velocidades de soldadura, el Iaser proporciona
las densidades de alta potencia necesarias para soldaduras
tan profundas al tiempo que reduce la distorsidny laentrada
de calor. Mientras tanto, la pistola GMAW salva el gran espacio
libre para las juntas entre las placas, utilizando un alambre
derelleno para cerrar las juntas. En esta aplicacion, lacom-
binacién de la soldadura laser tradicional con GMAW ofrece
una técnica mucho mas rapida que solo GMAW y tiene el
beneficio adicional de piezas menos distorsionadas (Ref. 1).

Los expertos analizan las tendencias
en la soldadura hibrida

Dos expertos de la industria que poseen experiencia de
primera mano con la soldadura hibrida en el mundo de la
fabricacidn se sentaron recientemente para discutir las ten-
dencias que estan observando.

Travis Stempky es jefe de aplicaciones de tecnologia laser
en el Centro de Tecnologia Laser de TRUMPF Inc. en Plymouth,
Michigan,y Santa Clara, California, donde ayuda a desarrollar
diversas aplicaciones multieje de corte, soldadura, marcado,
limpieza y micromaquinado.

Yama Fedai es gerente industrial y de cuentas clave en
TRUMPF Inc., Milton, Ontario, Canada. Tiene mas de 15 afios
de experiencia relacionada con la soldadura y otras tecno-
logias de fabricacion.

¢Qué tipo de empresas o industrias ve usted que
utilizan la soldadura hibrida en la actualidad y por
qué?

La soldadura hibrida esta siendo utilizada principalmente
por empresas de laindustria automotriz, por ejemplo (fabri-
cantes de equipos originales) OEMy proveedores de Nivel 1
(mdédulosy sistemas) y Nivel 2 (fabricantes de componentes).
La razdn por la que veo principalmente empresas relacio-
nadas con la automocion que utilizan soldadura hibrida es
porque el aporte de calor reducido minimiza el impacto en
la deformidad dimensional que normalmente se observa
con GMAW. Las estructuras de baterias en vehiculos eléctri-
cos requieren soldaduras herméticamente selladas, lo que
convierte a la soldadura hibrida en una de las principales
candidatas a utilizar alli. Los astilleros también podrian seguir
beneficiandose de la soldadura hibrida, ya que este proceso
puede ayudar con la profundidad de fusidon en materiales mas
gruesos manteniendo unavelocidad més rdpida que GMAW.
Los espacios libres mds grandes para las juntas en el montaje
son comunes con metales de mayor calibre, y la soldadura
hibrida puede ayudar a cerrar estos espacios. — Yama Fedai

Core

Ring

Metal vapor
Weld pool

Keyhole

Fig. 2 — Gracias a una viga anular adicional, la
abertura en forma de ojo de cerradura se amplia y
el vapor metalico puede escapar mds facilmente. La
masa fundida acelerada en direccion a la superficie
es luego desviada por el haz anular en direccion al
baiio de soldadura y en este proceso de soldadura
hibricdo no se producen salpicaduras (Ref. 2). (Foto
cortesia de TRUMPF.)

¢Como utilizan actualmente las industrias la
soldadura hibrida? ¢Hay ciertos métodos o
procesos que usted ve comiinmente utilizados?

A menudo veo que se utiliza la soldadura por arco laser
hibrido (HLAW) para ayudar a salvar los espacios de las juntas,
aumentar las velocidades del proceso en comparacién con
GMAW y suministrar adicién de metal de aportacién para
materiales sensibles a las grietas. La soldadura hibrida pro-
porciona mayor estabilidad al proceso cuando se requiere
material de rellenoy permite una mayor mezcla del material
de rellenoy base en soldaduras de mayor profundidad de
fusion. En el puenteo de juntas, la soldadura por rayo laser
utiliza la luz parainteractuar con el material base. Cuando hay
un espacio libre en la junta, la luz viaja a través del espacio
libre en lajuntay esta energia se pierde durante el proceso
de fusion. Con lasoldadura hibrida, el proceso de soldadura
por arco crea un bafio de soldadura y une el espacio libre
de la junta permitiendo que la luz laser interactue con el
bafio de soldadura ya establecido. El proceso laser ayuda a
profundizar el bafio de soldaduray permite velocidades de
desplazamiento mas altas. — Travis Stempky

¢Puede ver usted alguna tendencia actual o futura
en la soldadura hibrida?

La soldadura hibrida es un tema popular para la solda-
duraestructural de aluminio de 6061. Con 6061, el aluminio
requiere material de relleno en casi todos los casos, y este
método de soldadura proporciona velocidades de procesa-
miento mas altas que GMAW o la soldadura por rayo laser
(LBW) con adicion de alambre frio. Otra aplicacidén es en
defensa o construccion naval con soldadura de placas mas
gruesas (placas de ¥4 a1 pulgada de espesor). Estas apli-
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caciones requieren profundidad de fusién, pero el ajuste
de piezas que cumpla con los requisitos de LBW es dificil
con estas placas mas gruesas. El proceso GMAW ayuda a
salvar los espacios de las juntas que son dificiles de cerrar
debido alas placas mas gruesas. La soldadura hibrida también
tiene mucho menos aporte de calor que la soldadura por arco
tradicional porque se puede soldar con una sola pasada sin
crear una ranura en V. Puedo ver un aumento en industrias
con necesidades de fabricacion similares que buscan utilizar
mas la soldadura hibrida en el futuro. — Stempky

¢Algiin consejo o sugerencia para alguien
interesado en iniciar un proceso de soldadura
hibrida, tal vez desde el punto de vista de las
aplicaciones o de la industria?

Pruebas recientes han demostrado que los laseres que
generan menos salpicaduras al soldar han mejorado el
rendimiento de los sistemas de soldadura hibridos. Se
pueden observar mejoras al soldar con éxito separaciones de
juntas mds grandes, velocidades mas altas y control de
salpicaduras. — Fedai

La soldadura hibrida es un proceso mas complejo que
GMAW o LBW, por lo que es muy importante no complicar
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el proceso si no es necesario. La soldadura hibrida afiade la
complejidad de comprender los parametros GMAW y LBW y
como estos procesos interactian entre si. El espacio entre
los sistemas es fundamental para conseguir un verdadero
proceso hibrido en el que ambos procesos interactien con
el mismo bafio de soldadura. Si las zonas de proceso estan
demasiado separadas, se produciran dos procesos separados.
Silos procesos estan demasiado juntos, el rayo laser puede
afectar el proceso GMAW al prefundir el cable antes de que
se puedaestablecer el arco. Unaventaja de utilizar soldadura
hibrida versus soldadura con alimentacién de alambre en frio
para materiales sensibles a grietas es que puede obtener una
mezcla mas eficiente. En el LBW tradicional, la dinamica de
mezcla en ojo de cerradura tiende a separarse en tres zonas
de mezclaa profundidades de fusién mas profundas (> 6mm
[0.236 pulgadas]) - Fig. 2. Hay una zona de alta velocidad en
la parte superior, una zona de movimiento lento en el medio
y una zona de mezcla de alta velocidad en la parte inferior.
Esto dificulta conseguir una dilucion adecuada del material
base afiadiendo linicamente alambre frio. Alagregar GMAW,
el proceso de soldadura porarco ayuda aimpulsar el material
de relleno hacia la zona de soldadura para ayudar a que la
mezcla se produzca mas profundamente en la junta. Otro
beneficio de lasoldadura hibrida versus el alambre frio LBW
es la capacidad de puenteo de la separacion de juntas. Con
LBW, laluz laser debe interactuar con el material de rellenoy
el material base. Normalmente, soldamos con un tamario de
punto de 30021000 m. Por lo tanto, las holguras de las juntas
normalmente deben ser inferiores al 50% del tamafio del
punto. Con HLAW, el proceso GMAW permite mayores capa-
cidades de puente. GMAW hace un buen trabajo al reducir el
espacio de la juntay permite que la luz |dser interactuie con
el bafio de soldadura del proceso de soldadura porarco. Aun
asf, no queremos que la separacion de las articulaciones sea
demasiado grande porque laluz Idser solo interactuara con
el tamafio del punto. Por lo general, esto se limita a holgura
conjunta de maximo ~0.035 a 0.040 pulgadas. — Stempky

Conclusion

Hay muchos beneficios que se derivan de un proceso de
soldadura laser hibrida. Como ilustran los expertos de la
industria, la soldadura hibrida es un método de soldadura
eficiente y eficaz y puede resultar util para aplicaciones en
muchas industrias.
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POR ALEXANDRA QUINONES

¢Qué hay en el horizonte para los

estandares de la AWS?

Nuevas tecnologias y procesos renovados estan mejorando

estas publicaciones

Guian el disefio, los procedimientos y los protocolos

de seguridad detras de muchos aspectos importantes
de la civilizacién, desde los puentes y caminos que atrave-
samos hasta los automdviles que conducimos, los edificios
que habitamos 'y mucho mas.

Segun la Organizacidn Internacional de Normalizacidn
(ISO), “una norma es un documento establecido por un con-
senso de expertos en la materiay aprobado por un organismo
reconocido que proporciona orientacion sobre el disefio, uso
o desempefio de materiales, productos, procesos, servicios,
sistemas o personas” (Ref. 1).

Los estandares de la AWS son cédigosy especificaciones
que se pueden aplicar a diferentes procesosy procedimien-
tos de soldadura. La AWS cuenta actualmente con més de
200 normas activas que abarcan siete enfoques diferentes:
fundamentos, calificacion e inspeccidn, procesos, aplica-
cionesindustriales, seguridad y salud, materiales y equipos
de soldadura. Las normas de la AWS aportan uniformidad
en todas las plataformas, proporcionando a los ingenieros,
fabricantes, soldadoresy otros las especificaciones necesa-
rias para desarrollar procedimientos de soldadura, calificar
alos soldadores e inspeccionar las soldaduras producidas.
Estas publicaciones son respaldadas por comitésy sus miem-
bros voluntarios, que trabajan segun las reglas del Instituto
Nacional Estadounidense de Normas (ANSI) para desarrollar
y revisar estandares.

“Las normas de la AWS son documentos basados en el
consenso que siguen un proceso abierto para garantizar que
todas las personas que participan hagan escuchar suvozyla
de suempresa. Nuestros estandares se utilizan ampliamente
y son fundamentales tanto para la certificacion AWS como
para las ofertas educativas de la AWS”, afirmé Peter Portela,
director de desarrollo de productos de normas de AWS.

Debido a que las normas estan tan estrechamente entre-
lazadas con la sociedad, cuando la sociedad evoluciona, las
normas también deben evolucionar. Los avances tecnolé-

I as normas son los pilares invisibles de la sociedad.

gicosy lainteligencia artificial (IA) se han convertido en los
espiritus de la época,y el futuro de los estandares lo refleja.
Esto eslo que puede esperarver en el futuro cercanoy lejano.

Entonces y ahora

Las primeras encarnaciones de las normas AWS fueron
el Boletin No. 1, Standards for Testing Welds (Normas para
probar soldaduras), y el Boletin No. 2, Welding Wire Specifi-
cations and Folios (Especificacionesy folletos de alambres
de soldadura), ambos mencionados en la edicién de enero
de 1922 de Proceedings of the American Welding Society
(Procedimientos de la Sociedad Americana de Soldadura), la
primera edicidn de lo que eventualmente se convertiriaen el
Welding Journal. En1928 se publicé el Code for Fusion Wel-
ding and Gas Cutting in Building Construction (Cédigo para la
soldadura por fusiény el corte con gas en la construccién de
edificios). Fue el predecesor de AWS D11, Structural Welding
Code — Steel (Cédigo de soldadura estructural: Acero). Desde
entonces, la AWS ha producido mas de 400 normas, uno de
los mas recientes es el D20.1, Specification for Fabrication
of Metal Components using Additive Manufacturing (Espe-
cificacidn para la fabricacion de componentes metélicos
mediante fabricacidn aditiva).

En 2010 se produjo un cambio significativo en el desarrollo
de normas de la AWS, cuando la organizacién pasd a un ciclo
de revisidn de cinco afios. Esto estaba destinado a sincroni-
zarse con las especificaciones de construccién de acero del
Instituto Americano de Construccion en Acero (AISC) y las
publicaciones del Cédigo Internacional de Construccidn, asf
como dar alos comités mds tiempo para realizar revisiones.

ANSIl dicta que las normas de la AWS deben revisarse, rea-
firmarse o retirarse cada diez afios. Durante el proceso de
revision, los miembros del comité pueden enviar sus suge-
rencias mediante boletas, que son revisiones oficiales de
una norma por parte del comité. Luego, el comité revisa los
comentariosy se toma la decisién de incorporar el cambio o
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El Comité C3 de AWS sobre soldadura y
soldadura fuerte posé para una fotografia en
una reunién reciente en Golden, Coloraco. Los
comités técnicos de la AWS son responsables de
desarrollar y revisar las normas.

no.En 2020, el desarrollo de estandares volvid a evolucionar
cuando la AWS lanzd SpecBuilder, el software de votacion
del comitéy un sistema para compartir archivos, como parte
de una transformacion digital. Este software reemplazé el
sistema de comités enlineay el proceso de votacién manual
anteriory ayudé a agilizar el proceso.

El futuro de las normas de la AWS

TECNOLOGIA

Dado que los comités son la columna vertebral de las
normas, la AWS se centra en mejorar la experiencia del
voluntariado mediante la mejora de los procesos. Laimple-
mentacion de nuevas tecnologias ha sido un factor critico
para aumentar el compromiso. Por ejemplo, las reuniones
del comité ahora son hibridas, lo que mejora la asistenciay
la divulgacidn. Las reuniones siempre han estado abiertas al
publico, pero ahora son mas faciles de encontrar con el calen-
dario en linea de la AWS en aws.org/Community-and-Events/
Calendar.

En lo que respecta al desarrollo de normas, la AWS lanzé
recientemente un sistema de gestidn de contenido empre-

WELDING JOURNAL EN ESPANOL

‘ ‘ Los avances tecnoldgicos y la

inteligencia artificial (IA) se han
convertido en los espiritus de la
época, y el futuro de las normas lo

refleja. , ,

sarial para gestionar documentos internamente y brindarles
una ubicacion unificada a la que se pueda acceder desde
cualquier lugar. Paralos miembros del comité, se esta traba-
jandoenlaadopcién de Fonto XML, un software de creacidon
de contenidos basado en laweb. Facilitara la creacion, edicion
y revision colaborativa de contenido estructurado.

ESCRITURA

Las normas se encaminan hacia una mejor redaccion.
Estructuralmente serdn mas claros y concisos. Fonto XML
ofrece un médulo de calidad de contenido que puede ayudar
con laedicién de borradores. Mas adelante, existe la posibili-
dad de producir estandares que sean legibles por maquinas.
Enlugar de que uningenierointerprete los datos, laméquina
extraeria informacion del estandar y la usaria para realizar
soldaduras. Pero llegar a este punto requeriria cambiar la
forma en que se escriben las normas.

“No es sélo una mejora del proceso. No es sélo una mejora
del software. Esté revolucionando la forma en que escribi-
mos estandares”, dijo Portela. “Asi que es un proceso a muy
largo plazo, pero ahora hay esperanzas de que la gente esté
utilizando la IA para hacer parte del trabajo preliminar”.

IA

La IA tiene el potencial de generar normas y convertir la
informacidn para que sea interpretable por maquinas. Sin
embargo, la IA esta en constante evolucién y la mayoria de
la gente no la comprende completamente. Encontrar un
experto tanto en soldadura como en IA es una tarea dificil.

Otra preocupacion es la infraccién de derechos de autor.
Durante el Foro de Cuestiones Legales de ANSI, parte de la
Semana Mundial de Estdndares de la Organizacion se abor-
daron las siguientes preguntas: ,Constituye una infraccidn
laincorporacién de datos para formarlalA? ¢ La produccion
de IA infringe los derechos de autor? ¢{La produccidn de 1A
en si estd sujeta a derechos de autor? Muchos paises han
determinado que la incorporacion de datos para la forma-
cién en 1A no infringe los derechos de autor, mientras que
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la infraccidn de la produccién depende de la similitud con
la expresion protegida. La produccidn de IA no se puede
proteger, ya que sélo las obras que reflejan la originalidad
humana pueden recibir protecciéon de derechos de autor en
los Estados Unidos (Ref. 2).

Debido a estos factores, Portela predice que las normas de
la AWS actuaran con cautela en este dmbito por el momento.

“Ya estamos tratando de hacer tantas cosas que muy facil-
mente puede convertirse en intentar beber de una manguera
contraincendios, donde hay demasiada informaciéony no se
puede hacer tan rdpido”, explicé.

Centrandose en los cimientos

Por ahora, la AWS se esta centrando en las piezas fun-
damentales para el progreso, como consolidar el acceso al
contenido y hacer que los procesos sean mas eficientes.

“Tenemos que asegurarnos de que el tiempo que la gente
dedicaanuestros estandares se aproveche mejor porque si
tienes dos horas para dedicar al trabajo de nromas y pasas
una hora ocupandote de problemas de software, eso no es
bueno”, dijo Portela. “(Idealmente), si las personas dedi-
candos horasalas normas, dedican el 95% del tiempo a las
propias normas”.

La pieza mas fundamental de todo son las propias hormas.
Las nuevas publicaciones en las que se estd trabajando inclu-
yen AWS D20.2, Specification for Additive Manufacturing of
Metal Components Using Wire Directed Energy Deposition
(Especificacidn para lafabricacién aditiva de componentes
metalicos mediante deposicidn de energia dirigida por alam-
bre), y AWS D18.4, Specification for Welding of Orthopedic
Surgical Instruments (Especificacion para la soldadura de
instrumentos quirdrgicos ortopédicos). Muchos otros tam-
bién estan en revision.

American Welding Society®
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Como puedes darle forma al mundo

Participar en un comité de normas puede ser una activi-
dad gratificante porque sus conocimientosy contribuciones
pueden ayudar a hacer del mundo un lugar mejor. Y con las
mejoras antes mencionadas, unirsey trabajar en un comité de
AWS nunca hasido tan facil. Establezca contactos, aprenda
como gestionar el riesgo para su empleador, descubra nuevas
oportunidades de negocio, fortalezca sus conocimientos
técnicos y desarrolle una comprension de las relaciones
internacionales (Ref. 3).

Para obtener mas informacion sobre las normas y comi-
tés de la AWS, visite aws.org/Standards-and-Publications/
Codes-and-Standards. [l

Referencias

1.1S0, Consumidoresy Normas: Asociacidn para un mundo mejor.
Obtenido el 30 de octubre de 2023 de iso.org/sites/Consumers-
Standards/ 1_Standards.html.

2.Band, J.2023. Lainterseccion del derecho de autory la inteli-
gencia artificial generativa. Obtenido el 26 de octubre de 2023
de share.ansi.org/Shared%20Documents/Meetings%20and%20
Events/2023-WSW/Legal%20Issues%20Forum/2.%20Band_Jon-
athan_Panel_2_Slides.pdf.

3.AWS, Estandares de AWS: descifrando los cédigos que protegen
a nuestra comunidad. Recuperado el 25 de octubre de 2023 de
youtu.be/qwmXpAuaE3A?si=TsQZuRvqvbQLERaX.

ALEXANDRA QUIﬁONES (aquinones@aws.org) es editora
asociada del Welding Journal.

ABRIL 2024

25



slLa etica se basa
en la moral?

Una discusion sobre como estos principios
relacionados afectan a los CWI




la definicidn de ética, descubrira que la ética “es
un conjunto de principios morales; una teoria o

sistema de valores morales”. Eso ayuda si usted sabe qué
es la moral. En caso de que no sea asi, el Merriam-Webster
explica, “la moral a menudo describe los valores parti-
culares de uno con respecto a lo buenoy lo malo”. Segun
el diccionario, la ética “tiende a sugerir aspectos de la
justicia universal y la cuestion de si una accidn es respon-
sable o no”. Entonces entendi que la ética son principios
morales en los que cada persona puede decidir si esta
bien o mal. Eso no es lo que creo, pero alguien podria
sacar una conclusion justa de esas definiciones.

Seleccioné sdlo algunas cosas de estas definiciones
para llegar alo que creo que es una conclusion falsa. Pero
estoy seguro de que algunas personas creen que la moral
que perciben les da la capacidad de definir el bieny el
mal. Algo asi como la famosa frase: “Rechazo tu realidad
y la sustituyo por la mia”. Dictionary.com nos dice en una
definicion que la ética es “las reglas de conducta reco-
nocidas con respecto a una clase particular de acciones
humanas o un grupo, cultura, etc. en particular”. Este tema
y discusién podrian continuar durante mucho tiempoy en
muchas direcciones. Sin embargo, debido a que estamos
viendo esto desde el punto de vista de un inspector de
soldadura de AWS, somos un grupo particulary, por lo
tanto, deberiamos buscar nuestra respuesta en un lugar
especifico. Como Inspector de Soldadura Certificado
Senior (SCWI), Inspector de Soldadura Certificado (CWI)
o Inspector de Soldadura Asociado Certificado (CAWI),
debe buscar en AWS respuestas sobre su conducta ética
profesional.

CUando busque en el diccionario Merriam-Webster

AWS QC1

La AWS QC1:2016-AMD1, Specification for AWS
Certification of Welding Inspectors (Especificacion para
la certificacion de inspectores de soldadura de AWS), es
la fuente actual de esas respuestas. El alcance de esta
especificacion establece los requisitos para la certifica-
cion del personal de inspeccidn de soldadura de la AWS.
También describe los principios de conductay préctica
mediante los cuales se puede mantener la certificacion. En
la Clausula 11, la especificacién aborda explicitamente el
Cédigo de Etica, Reglas de Conductay Practica. Entonces,
ala pregunta de si la ética se basa en lamoral del CIT
individual, no, no lo estan. Nuestra ética profesional se
establece dentro de la norma por la que nos regimos.

Sabemos que hay un mandato y cdémo se establece,
pero épor qué? Respondamos eso; entonces podremos
entender cdmo la AWS define la ética. La especificacion
AWS QC1 exige que los inspectores de soldadura
mantengan integridad y altos estandares en habilidades 'y
practica mientras realizan inspecciones de soldadura para
salvaguardar la salud y el bienestar del publico. Al hacerlo,
los inspectores deben conocer los principios, que anali-
zaremos en breve, junto con el alcance al que se aplican.
Cuando lo piensas, es una carga pesada. La AWS se toma
esto tan en serio que cualquier practica no autorizada esta
sujeta a la revision del Comité de Certificacion de la AWS.

AWS QC1: 2016
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Speciﬁcation for

Certificat;
of Welding
Inspectorg
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AWS QC1 establece los requisitos para la
certificacién del personal de inspeccién de
soldadura de AWS. También describe los
principios de conducta y practica mediante los
cuales se puede mantener la certificacion.

Si se determina que ha cometido una infraccién, podria
enfrentar la suspensidn, amonestacidon o revocacion de su
certificacion.

En mi opinidn, hay algo ain mas grave: cuando las
soldaduras se rompen, la gente muere. A menudo les he
dicho eso aingenieros, disefladores y a cualquiera que
parezca adoptar un enfoque frivolo en la soldadura. Ya
conoces al tipo que comenta: “Las soldaduras me parecen
bien. Enviémoslo”. La mayoria de las veces, les llama la
atencion la afirmacion “cuando las soldaduras se rompen,
la gente muere”. Suena un poco dramético, pero esa
es la mentalidad que deberian tener los inspectores de
soldadura, porque es verdad. No siempre, pero aunque
sélo ocurra una vez, son demasiadas. Como inspector,
debe considerar su responsabilidad ultima de salva-
guardar la salud y el bienestar del ptblico, no de anular
un informe y enviar el producto para obtener el mayor
beneficio. En dltima instancia, la seguridad publica es la
razon por la que existen los inspectores de soldaduray
deben desempefiar sus funciones con un Cédigo de Etica.
Veamos la clausula 11 de la AWS QCH1.

Clausula 11 Resumen

Lo siguiente es una parafrasis y un resumen del texto
original. Consulte el estandar de la AWS para conocer el
lenguaje completoy la intencidn, que se puede descargar
de forma gratuita en aws.org (escriba QC1 en la ventana
de busqueda).
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INTEGRIDAD

La AWS exige que los inspectores de soldadura
certificados por la AWS acttien con total integridad en
asuntos profesionales. Los inspectores deben ser francos
y sinceros con su empleador, el cliente o regulador del
empleadory el Comité de Estandares en asuntos relacio-
nados con AWS QC1.

RESPONSABILIDAD ANTE EL PUBLICO

Esta sub-clausula refuerza la responsabilidad del
inspector hacia el ptblico de actuar para preservar la
salud y el bienestar publicos desempefiando las funciones
del inspector de manera concienzuda e imparcial. Esto
se hara en la medida de la responsabilidad y calificacion
moral y civica del inspector de la siguiente manera:

» Asumayrealice Ginicamente tareas para las que esté
calificado.

» Presente credenciales cuando las soliciten personas
autorizadas para examinarlas.

» Nodebe falsear su estado de certificacion de ninguna
forma.

» Debe ser completamente objetivoy exhaustivo en
todas las declaraciones, escritas o no.

» Firme Unicamente los trabajos que el inspector haya
inspeccionado o de los que esté seguro hayan tenido
supervisidn activa.

» Elinspector no debe asociarse ni participar en
actividades fraudulentas o deshonestas.

DECLARACIONES PUBLICAS

» Uninspector debe identificar alas partes interesadas
y revelar cualquier interés financiero antes de emitir
declaraciones, criticas o argumentos sobre asuntos de
inspeccion de soldadura relacionados con la politica
publica.

» Uninspectorsolo puede expresar ptblicamente una
opinién sobre temas de inspeccién de soldadura si
tiene pleno conocimiento de todos los hechos en
el asunto, es competente en el tema técnicoy ha
realizado una evaluacion honesta del tema.

CONFLICTO DE INTERESES

» Uninspectordebe evitar cualquier situacion en la que
exista un conflicto de intereses con un empleador o
clientey revelar cualquier situacién en la que pueda
percibirse como tal.

» Uninspectorsdlo podrd aceptar compensacion de
una parte por el mismo proyecto si estd autorizado o
aprobado por todas las partes interesadas.

» Uninspector nunca podra pedir ni aceptar
gratificaciones de ninguna parte relacionada con
ningun proyecto en el que esté involucrado.

» Uninspector que se desempefie en cualquier calidad
como funcionario publico no puede inspeccionar,
revisar o aprobar ninglin proyecto asociado con el
puesto del inspector a menos que todas las partes
relacionadas lo conozcany lo aprueben.

SOLICITUD DE EMPLEO

» Aexcepcion de las comisiones habituales por las
licencias, un inspector no puede sobornar ni ofrecer
pago de ninguna forma por un empleo.

» Uninspector no puede exagerar ni afirmar falsamente
las calificaciones académicas o profesionales de si
mismo o de sus asociados.

» Uninspectorsélo puede afirmar que sus credenciales
son adecuadas dentro del alcance de los respaldos de
las mismas.

» Uninspectorsolo puede revelar informacion de
propiedad exclusiva a partir de informacion obtenida
mientras realiza tareas de inspeccién de contactos
comerciales actuales o pasados con consentimiento
por escrito, excepto cuando sea necesario para
completar las tareas de inspeccion.

También se sefiala en esta sub-cldusula que, aunque un
inspector esté debidamente certificado, esas credenciales
pueden no tener la autoridad legal para brindar servicios
de inspeccidn al publico.

PRACTICA NO AUTORIZADA

Cualquier violacion del estandar de conducta o del
Cédigo de Etica contenido en la regulacién, en parte o
en su totalidad, en lo que se refiere a las funciones del
inspector de la AWS constituye una practica no autorizada
y estd sujeta a sanciones.

Conclusion

Independientemente de sus convicciones morales o su
ideologia sobre la ética, como inspector certificado por
la AWS, debera cumplir con los estandares de conductay
ética establecidos por la AWS. Es dificil creer que alguien
pueda leer cualquiera de estas normasy pensar que son
demasiado restrictivas o autoritarias. Algunos sienten que
estos estandares no se aplican o no deberian aplicarse
aellos, pero estos estandares parecen razonables y me
pregunto por qué alguien podria sentirse asi. Algunas
personas violan estos estandares y se han enfrentado a
sanciones por parte de la AWS en consecuencia. Es posible
que algunos incluso hayan encontrado ramificaciones
legales como resultado de ello. ¢Qué podria ganar cuando
hay tanto mas que perder? Todo esto se relaciona con
laintegridad de una persona. La integridad es hacer lo
correcto incluso cuando nadie esta mirando. No tienes
integridad si estas dispuesto a tomar atajos cuando crees
que nadie te estd mirando. Y si no tienes integridad, éen
qué pones tu valor? Algo para reflexionar.

ERIC LICHTFUSZ (eric.lichtfusz@roush.com) es gerente/
CWI en Roush Industries, Livonia, Michigan. También es

expresidente senior del comité ejecutivo de la Seccién
Detroit de AWS e inspector de Nivel Il de ASNT.
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CoOHmMo
LAS AUDITORIAS DE SOLDADURA
son una parte esencial del negocio

30

omo empresa, {qué se requiere antes de presentar

un contrato a un proveedor para la fabricacién

de piezas soldadas? En una palabra, tarea. Las

empresas de primer nivel como los fabricantes

de equipos originales (OEM) y los contratistas
de ingenieria, adquisiciones y construccién (EPC), realizan
investigaciones comerciales de proveedores potenciales.
Ademas, las auditorias de soldadura en sitio brindan la opor-
tunidad de recopilar informacién significativa para determinar
la cultura corporativa de calidad y las calificaciones innatas
de un proveedor (es decir, competencia, capacidad y cumpli-
miento). Durante el proceso de auditoria, unade las preguntas
determinantes es: (el proveedor posee las calificaciones
necesarias pararealizar el trabajo y cumplir con los requisitos
del contrato? Una auditoria de soldadura eficaz respondera
esa pregunta e identificard las fortalezas y debilidades de
un proveedor.

Este articulo examina aspectos clave de la auditoria de
soldadura que involucran inspecciones, observaciones y
cuestionamientos decisivos. Se considerardn sindnimos
expresiones como proveedor, contratista y fabricante, asi
como los términos autoridad de ingenieria (EA), OEMy EPC.

i Brida soldada de acero '

inoxidable 316L

¥ Fusion del didmetro interior debido
a la soldadura de la junta soldada
en angulo del didametro exterior
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térmico posterior ala

POR WILLIAM C. LAPLANTE

Un EA es responsable de un proyecto, que incluye la sub-
contratacion, el trabajo de fabricacidn y la realizacion de
auditorias de soldadura de proveedores.

Investigacidn para la seleccién de
proveedores de EA

Las auditorias de soldadura son una parte prudente del
negocio durante el proceso de seleccion de proveedores
de la EA. Las auditorias de soldadura reflejan una seriedad
de propdsito en la que un EA depende de informacién con-
fiable y precisa para tomar una decisidn correcta sobre la
seleccién de proveedores. Es fundamental ser minucioso
al realizar una investigacidn de proveedores durante la cual
es una ventaja tener una actitud inquisitiva. Seleccione un
proveedor basandose en su competenciay capacidades en
lugar de hacerlo por el precio, una programacién de produc-
cidn agresiva, una fecha de finalizacién y entrega prometida
o simplemente por su reputacion.

¢Qué experiencia, conocimientoy experiencia pertinentes
tiene el proveedor para ofrecer en relacién con el contrato
propuesto (por ejemplo, registros de calificacién de proce-

bl i {73
Acero inoxidable 32
Ry :

|| Fig. 1— Prueba
visual (VT) de
discontinuidaces
de soldadura
detectadas
durante una
inspeccion de

un taller de
soldadura.
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dimientos [PQR], especificaciones de procedimientos de
soldadura [WPS], calificaciones de soldadores, inspectores
calificados y equipos)?

Al realizar una inspeccidn del taller de soldadura, exa-
mine las soldadurasy los elementos soldados para verificar
la calidad de la mano de obra (Fig. 1). También debe exami-
nar minuciosamente el sistema de calidad y el manual de
garantia de calidad. Tenga presente la cultura de calidad o
de la falta de ella. Alo largo del proceso de seleccidon tenga
en cuenta los posibles costos de desarrollo de proveedo-
res, como proporcionar personal de ingenieria, técnicoy
de calidad para brindar soporte de produccién en el sitioy
garantia de calidad.

Seadiligente al realizar unainvestigacion de proveedores
porque, a medida que aumenta la solidez del proceso de
seleccién de proveedores, disminuye la tendencia a tomar
una decisién de seleccidn de proveedores deficiente y mal
informada. Tener varios auditores de EA realizando una audi-
toria de soldadura es un movimiento astuto (por ejemplo,
ingenieros de soldadura, inspectores de soldadura y exa-
menes no destructivos [NDE] y personal de aseguramiento/
control de calidad [QA/QC)).

Preparacion para la auditoria de
soldadura

Un factor fundamental es comprender plenamente los
requisitos del proyecto de fabricacién propuesto para pre-
pararse para unaauditoria de soldadura del proveedor. {,Por
qué? Porque se desarrolla una lista de verificacion de audi-
toria que detalla los requisitos imprescindibles del proyecto
y preguntas especificas para el proveedor. Ademas, una lista
de verificacidon recopila evidencia objetiva como 1) respues-
tas a preguntas de auditoria de soldadura, 2) hallazgos de
auditoriay cualquier accion correctiva que debe completar
el proveedor antes del inicio de la fabricacién o de la adju-
dicacién del contrato, y 3) evidencia complementaria. Es
decir, la evidencia adicional sirve como complemento a la
lista de verificacidon, como charlas, notas de observacion e
inspeccidn, fotografias y documentos proporcionados por
el proveedor. Una lista de verificacion es un requisito previo
para la auditoria.

Soldada de acero
inoxidable 316L

e e L
 Acero inoxidable 321 &8

i

Socavado identificado
~ después de PWHT

Fig. 2 — Discontinuidades de soldacura VT
inspeccionadas durante una inspeccion de
recorrido por el taller de soldadura.

Ejemplos de lista de verificacion de preguntas de
auditoria de soldadura y tareas a realizar en sitio

Realice unarevision detallada de los PQR y WPS cali-
ficados por cddigo pertinentes para el proyecto de
fabricacidn propuesto. Revise los registros de califi-
cacién de desempefio del soldador (WPQR) y los
registros de continuidad del soldador.

¢Los soldadores e inspectores se someten a una
pruebaanual de agudeza visual (por ejemplo, Jaeger
J1/J2) y a un examen de percepcion del color?

Lleve a cabo una inspeccion del taller de soldadura
durante la cual se revelara la cultura corporativa de
calidad através de las practicas laborales en el taller,
asicomodelas soldadurasy las inspecciones de piezas
soldadas. Inspeccione las soldaduras y la calidad de
la mano de obra para detectar ajustes, perfiles de
corddn de soldadura, distorsion y alineacion, y dis-
continuidadesy defectos de soldadura (Fig. 2).

¢Hay ingenieros y supervisores de soldadura en el
personal?

¢Hay inspectores de soldadura certificados senior
(SCWI)de AWS e inspectores de soldadura certifica-
dos (CWI) de AWS en el personal? {Hay inspectores
de nivel Il y lll de la Sociedad Americana de Pruebas
No Destructivas (ASNT)? ¢ Cualquier otro?

Examine el estado de los equipos de produccién. {Con
qué frecuencia se calibran los equipos de soldadura,
pruebay metrologia, asi como las herramientas de
inspeccion?

¢Como se almacenan los materiales metalicos basi-
cos? (Se realiza una identificacién positiva de
materiales (PMI) en los materiales durante la recep-
cién? Examine el area de almacenamiento de metal
base.

¢Cdmo se almacenan, controlan y distribuyen los
metales de aportacidn para soldadura? ¢Qué evita
que se utilice un metal de aportacion de soldadura
incorrecto durante toda la producciéon? Examine el
area de almacenamiento del metal de aportacion para
soldadura.

¢Se mantiene latrazabilidad de las soldaduras durante
el proyecto (por ejemplo, mapas y dibujos de solda-
dura)?

¢Se mantiene latrazabilidad de los materiales meta-
licos base, los metales de aportacion parasoldadura
ylos fundentes? ¢ Se archivan los informes de pruebas
de materiales certificados (CMTR)?

¢Se realizan inspecciones durante el proceso? ¢Se
inspeccionan las uniones soldadas antes de soldar?
¢Como se garantiza el estricto cumplimiento técnico
de las WPS, cddigos, planos y documentacion
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Fig. 3 — Los soldadores observadores realizan
soldacdura por arco de tungsteno con gas (GTAW)
en placas tubulares en la fabricacion de un
calentador de agua de alimentacion.
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contractual durante la produccién? {Qué garantias
hay de que se siguen las variables y pardmetros de
WPS durante la soldadura de produccion?

(El personal recibe capacitacion sobre seguridad en
el taller, simbolos de soldadura y discontinuidades
de soldadura VT? Examine los registros de capacita-
cion de soldadores, instaladores, inspectores y
personal de calidad.

Propdsito de la auditoria de
soldadura

¢Cudl es el propdsito de realizar auditorias de soldadura
de proveedores? La respuesta es triple: 1) determinar si el
proveedor posee las calificaciones necesarias para ejecu-
tar el trabajo respectivo para cumplir con los requisitos del
contrato; 2) proteger el EA mitigando los costosos casos
de soldaduras mediocres, marginales y no conformes que
resultan en retrabajos o reparaciones extensos, reclamos de
garantiay seguro, costos de demoray dafios y perjuicios, y
litigios. Existen riesgos asociados con la subcontratacién de
trabajos de fabricacidn de piezas soldadas, especialmente
paraapagones urgentes en plantas de energia, fabricacion de
defensa e infraestructuras civiles, durante los cuales puede
ocurrir una cantidad impactante de costosy retrasos no pla-
nificados debido al mal desempefio de los proveedoresy a
soldadurasy piezas soldadas que no cumplen con los requisi-
tos;y 3) calificara un proveedor para que pueda serincluido
enlalistade proveedores aprobados para posibles contratos
futuros. La calidad de lamano de obray el cumplimiento de
los criterios del dibujo y del contrato son elementos vitales
en lafabricacién de soldaduras seguras, confiablesy dignas
de confianza (Figs. 3-7). Una auditoria de soldadura en sitio
realizada por un auditor calificado revelara las fortalezas y
debilidades, la cultura corporativa de calidad y los hechos
ocultos de los proveedores. Puede encontrar mas informacién
sobre la importancia de realizar auditorias de soldadura en
sitioen el articulo del Welding Journal de William C. LaPlante
titulado “Prevencion de la oxidacién en tuberias de acero
inoxidable”. (Consulte las paginas 100 a 104 de la edicidn
de septiembre de 2014).

Hechos invisibles

Ejemplos de lista de verificacion de preguntas de
auditoria de soldadura y tareas a realizar en sitio

si un proveedor no tiene suficiente personal y tiene
un numero insuficiente de personal técnico, de
ingenieriay de supervision calificado trabajando en
el taller para examinar y supervisar el trabajo de
produccion;

si el proveedor emplea un sistema de calidad eficaz
y posee una cultura de calidad en el lugar de
trabajo, o si la cultura corporativa se centra mas en
la velocidad, la programacidn, el costo y la cantidad
de trabajo que en la calidad del trabajo;



si la gerencia de un proveedor se hace de la vista
gorday no financia a los departamentos para
comprar libros de cédigos actualizados, equipos
NDE y herramientas de garantia y control de
calidad o no proporciona fondos parala
capacitacion de calificacion del personal;

si un proveedor subcontrata el trabajo de
fabricacidn de sus clientes sin revelarlo;

si la gerencia del proveedor prefiere no intervenir
de manera proactivay solo corrige los problemas
de calidad si los identifica el organismo ejecutor;

si un proveedor depende de la EA para financiary
proporcionar personal técnico, de ingenieriay de
calidad durante la duracién del proyecto;

si el proveedor sobrestimé sus capacidades al
cotizar el alcance del trabajo del contrato
propuesto;

si el personal de calidad de una empresa carece de
personal suficiente, tiene exceso de trabajo o esta
abrumado para abordar y resolver problemas
cronicos de calidad;

si un proveedor utiliza piezas soldadas del proyecto
EA para la practica de capacitacion en el trabajo de
soldadores e instaladores, durante las cuales la
calidad se ve afectada;

si hay dificultades para contratar y retener personal
calificado hasta el punto de que la tasa de rotacion
de empleados sea un problema;y

Fig. 4 — Observaciones de soldacluras de tuberias,
paso en caliente GTAW manual/segundo paso,
tubo de acero inoxidable 316L de 30 pulgadas

de diametro. Derecha: paso manual de cubierta/
tapa GTAW, 12 pulgadas de diametro, accesorios
reductores de acero inoxidable 316L.

Fig. 5 — Observaciones de un paso de raiz GTAW,
tuberia de acero inoxidable 316L de 24 pulgadas de
diametro.

si es factible una relaciéon comercial viable con el
proveedor (es decir, filosofias, actitudes y cultura
de calidad complementarias).

Saber qué buscar

Es esencial estar preparado, atento y hacer preguntas
interesantes durante una auditoria de soldadura de pro-
veedores en sitio. Se pueden obtener informacion valiosay
caracteristicas operativas durante las discusiones en el sitio
y durante unainspeccion del taller de soldaduraen lugar de
solo conferencias remotas, auditorias telefénicas e inves-
tigaciones en internet. Los auditores con capacitacion en
inspeccion de soldadura pueden identificar mejor las dis-
continuidadesy defectos visuales de la soldadura. Ademas,
los auditores de soldadura de EA con experiencia en inge-
nieria de fabricacién o soldadura son expertos en identificar
operaciones de fabricacidony deficiencias en la practica. Los
auditores de soldadura buscaran deliberadamente la soli-
dez fundamental de un taller de soldadura con una mayor
comprensidn y conciencia de qué examinar, aumentando
asila confiabilidad y precisién de una auditoria. Durante una
auditoria de soldadura, los auditores se concentran en las
areas esenciales en la fabricacion de las piezas soldadas del
proyecto propuesto. Ademads, los atributos fundamentales
de solidez del taller exigen un gran escrutinio al determinar
las calificaciones innatas de un proveedor durante todo el
proceso de auditoria.

Solidez fundamental del taller del
proveedor

Los atributos fundamentales de solidez del taller
incluyen lo siguiente:

1. TIEMPO DE ARCO. El tiempo de arco se utiliza en el
calculo del porcentaje de tiempo de arco encendido.
Por ejemplo, si un soldador suelda tres de cada diez
minutos, el porcentaje de tiempo de arco es del 30%.
En promedio, el porcentaje de tiempo de arco dentro
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7.

de un taller de soldadura que utiliza procesos de sol-
dadura manuales (es decir, GTAW y soldadura por arco
metdlico protegido [SMAW]) y procesos semiautoma-
ticos (es decir, soldadura por arco metalico con gas
[GMAW] y soldadura por arco con nucleo fundente
[FCAW]) es <13%. Los porcentajes de tiempo de arco
mecanizadosy automaticos son mayores. Los porcen-
tajes de tiempo de arco reflejan las caracteristicas
de eficiencia de produccion y productividad de una
operacién de soldadura.

TIEMPO DE DESBASTADO. El tiempo de desbastado
disminuye el tiempo de arco. Considerando que, a
medida que aumentan la competencia y las habi-
lidades de los soldadores manuales y la utilizacién
de los procesos de mecanizacién y automatizacion,
disminuye la necesidad de desbastar cada corddn
de soldadura después de soldar. El extenso tiempo
de desbastado del corddn de soldadura refleja una
tendencia siniestra que afecta directamente la sol-
daduray la calidad del material soldado, los costos
de fabricacion, la estéticay la productividad.

COMPETENCIA en produccidn, ingenieriay liderazgo
de calidad (es decir, gerentes, supervisoresy lideres).

CUMPLIMIENTO E INSPECCIONES EN PROCESO.
¢Qué métodos de calidad se utilizan durante la
fabricacidn para garantizar el estricto cumplimiento
técnico de las WPS, cddigos, dibujos y documentacion
contractual? Ademas, se deben realizar inspeccio-
nes durante el proceso para mitigar retrabajos,
reparaciones y no conformidades en la inspeccién
final. Es demasiado tarde para evitar las costosas
consecuencias cuando se identifican soldadurasy
no conformidades o discontinuidades durante una
inspeccidn final o una actividad de inspeccion del
primer articulo. Ademds, ¢{qué garantias se ofrecen
de que se sigan las variables y parametros de la WPS
durante lasoldadura de produccién? Antes de soldar
y cortar, ¢se inspeccionan las uniones soldadas y la
ubicacién y orientacion de los componentes (por
ejemplo, boquillas de recipientes)?

TASA DE ROTACION DE EMPLEADOS. La rotacién de
empleados dafia la moral, disminuye la productividad
y agrega costos de incorporacién perpetuos a una
empresa. El reclutamiento y retencidn de personal
calificado es critico.

CAPACITACION. La calidad de la mano de obra
depende de que el personal (por ejemplo, soldadores,
instaladores e inspectores) esté capacitado y posea
la competenciay el conocimiento necesarios para
sus trabajos. Capacitar al personal involucrado en
actividades que afectan lasoldaduray la calidad de los
elementos soldados es crucial paralograr productos
de calidad. Los programas de aprendizaje, tutoriay
pasantias son invaluables para la capacitacion.

LIDERAZGO EN EL TALLER. Debe trabajar suficiente
personal calificado en el taller para examinary super-
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visar diariamente la fabricacidn de piezas soldadas. La
falta de personal es un problema cuando falta personal
principal en el taller (tales como supervisores de sol-
dadura, ingenieros de garantia de calidad y control de
calidad, ingenieros de manufactura, e inspectores de
soldadura paraapoyaralos soldadores e instaladores
en lo siguiente:

confirmar que se estan utilizando los metales de
aportacion de soldadura correctos;

dirigir el cémo se deben completar las tareas
asignadas;

responder preguntasy ayudar a elaborar
interpretaciones;

Confirmar el ajuste, la ubicacidny la orientacion
correctos de las juntas soldadas de los
componentes antes de soldarlos o cortarlos.

proporcionar un enfoque practico parala
localizaciény resolucidon de problemas de
produccidny procesos;

garantizar que se sigan practicas laborales
seguras;

realizar inspecciones durante el proceso que
garanticen el cumplimiento de WPS, cédigos,
planosy documentacidén del contrato;

evaluar los resultados de las END (Examen no
destrucivo)

desarrollar herramientas, accesorios y plantillas; y

instruir a los soldadores e instaladores.

MECANIZACION Y SOLDADURA AUTOMATICA.
Las tecnologias mecanizadas y de automatizacion
aumentan el tiempo de encendido del arcoy la pro-
ductividad de la soldadura, disminuyen el retrabajoy
las reparaciones, disminuyen la distorsion y mitigan
la contratacion de soldadores manuales altamente
calificados. Ademas, tenga en cuenta la aplicacién
de dichas tecnologias para sistemas de mecanizado
y biselado de corte, ranurado por arcoy preparacion
de juntas soldadas. La consistencia de la calidad de
lamano deobray lasoldadurageneral yla calidad de
los elementos soldados aumentan con las tecnologias
mencionadas anteriormente.

MEJORA CONTINUA. Aplicar lafilosofia Kaizen, donde
existen acciones para mejorar practicas y procesos.

UTILIZACION DE UN SISTEMA DE GESTION DE
CALIDAD (SGC). Descuidar el uso de un SGC aumenta
el riesgo de retrabajos y reparaciones continuas,
capacitacion inadecuada de la fuerzalaboral y empo-
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12.

deramiento de los empleados, falta de iniciativas de
mejora continua, controles de procesos deficien-
tes, entregas tardias, disminucidn de la calidad del
producto y satisfaccidn del cliente, y aumento del
desperdicio. Por ejemplo, {qué mecanismo de cali-
dad existe para garantizar el estricto cumplimiento
técnico de las WPS, cddigos, planosy documentacidn
del contrato del proyecto durante la produccién?

CALIDAD DE MANO DE OBRA. La cultura corporativa
de calidad se revelard a través de las practicas labo-
ralesen el tallery de las soldadurasy lasinspecciones
de piezas soldadas. Los empleados que demuestran
profesionalismoy orgullo por su trabajo se destacan
aligual que aquellos que no lo hacen. Lasoldadurayla
calidad de la mano de obra reciben mucha visibilidad
durante una auditoriay estan sujetas a escrutinio.

LIMPIEZA DEL TALLER DE SOLDADURA. Aplicar la
metodologia 5S. También se debe seguir lo siguiente:
aplicar las pautas ambientales, de salud y seguridad
(EHS) del taller de soldadura, utilizar equipos calibra-
dos, emplear précticas de prevencion de desechos de

Fig. 6 —
Observaciones de
una aplicacién de
revestimiento de
tiras de soldadura
por arco sumergido
(SAW) de acero al
carbono utilizando
un electrocdo de tira
EQNICr-3 (Inconel®
Weldstrip 82), 60
mm (2.36 pulgadas)
cde ancho x 5 (0.196
pulgadas) de espesor.
Flujo: Registro

de flujo bdsico
aglomerado NFT 201.

Fig. 7 — Fabricacidon de una
pieza soldada de acero
estructural empleancdo el
proceso GMAW.

objetos extraiios o dafios por objetos extrafios (FOD),
gestionar las inspecciones de recepcidn entrantesy
gestionar las celdas de prueba.

Conclusion

Las auditorias de soldadura son una parte prudente del
negocio y son fundamentales para determinar si un pro-
veedor posee las calificaciones necesarias para ejecutar el
trabajo respectivoy cumplir con los requisitos del contrato.
El mal desempefio de los proveedores da como resultado
una cantidad asombrosa de costos y retrasos no planificados
(porejemplo, sobrecostos del proyecto, incursion de costos
debido aretrasosydafiosy perjuicios, y falta de instalaciones
de piezas soldadas urgentes). Es importante ser diligente y
minucioso al realizar una auditoria de soldadura en el sitio
antes de adjudicar un contrato de fabricacion.

WILLIAM C. LAPLANTE (w/aplante.scwi@gmail.com) es
ingeniero de soldaduray AWS CWI, SCWIy CWE en Ancho-
rage, Alaska.
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Lo que hay que saber sobre la

configuracion de
aluminio

Para soldar aluminio con éxito, una configuracion y practica
cuidadosas pueden producir resultados positivos

fl £

La soldadura por arco metalico con gas
yaluminio (GMAW) requiere atencion

_ al detalle y una hase de conocimientos
para tener éxito. También es necesario
tomar precauciones para evitar
errores comunes que pueden provocar
tiempos de inactividad para solucionar
problemas.
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omo ocurre con cualquier aplicacion, la soldadura por

arco metalico con gasy aluminio (GMAW) requiere

atencidn al detalle y una base de conocimientos para
tener éxito. También es necesario tomar precauciones para
evitar errores comunes que pueden provocar tiempos de
inactividad para la resoluciéon de problemasy afectar nega-
tivamente la integridad de la soldadura terminada.

Los desafios comunes incluyen la capacidad de alimen-
tacién debido a la suavidad del alambre de soldadura de
aluminio, que puede verse exacerbada si el operador enrolla
la pistola de soldar o aprieta demasiado los rodillos impul-
sores. La falta de limpieza y las fugas de gas de proteccion
pueden provocar porosidad. También puede ocurrir fusion
en secciones delgadas de material y fusion incompleta en
secciones mas gruesas si el operador de soldadura utiliza la
configuracidn o técnica incorrecta.

Las personas nuevas en la soldadura de aluminio deben
conocer los requisitos de limpieza, la configuracién adecuada
delostambores o carretes, el equipo correcto a utilizary mas.

Pasos para una configuracion exitosa

Al prepararse para GMAW de aluminio, es necesario obser-
var cada componente del sistema de soldadura. Cada uno
tiene requisitos que varian y existen mejores practicas a
seguir.

1. CARRETES Y TAMBORES

Los carretes suelen ser sencillos de instalar. Periddica-
mente, puede ocurrir accidentalmente un enredo al conectar
un carrete a la alimentacién de alambre; sin embargo, el
operador puede solucionar el problema quitando el carrete
de la alimentacién y quitando una o dos capas de alambre.
Sostenga el carrete desde abajo (en lugar de por el borde) y
coléquelo en el conjunto del carrete, alineando el orificio del
carrete con la clavija de laalimentaciéon de alambre. Coloque
el clip de retencidn en su lugar para asegurar el carrete.

Configurar un tambor de alambre de soldadura para alu-
minio requiere un poco de tiempoy conocimientos porque el
alambre tiende a voltearse cuando se saca del tambor. Siesa
vuelta no puede escapar através de la punta de contacto, se
enredara dentro del tambor. Cada fabricante tiene su propio
estilo de tambor e instrucciones de configuracion que los
operadores de soldadura siempre deben seguir. Es impor-
tante tener en cuenta que diferentes aleaciones de aluminio
pueden requerir diferentes componentes de alimentacion del
tambor. Un llenador de la serie 4XXX generalmente requiere
un dispositivo dentro del tambor que gira mientras alimenta
el alambre, mientras que un llenador de la serie 5XXX solo
necesita un anillo o cono que se asienta en la parte superior
del tambory dirige el alambre a través del centro.

Independientemente del estilo del tambor de soldadura
de aluminio del fabricante, es necesario que todos los con-
ductos desde el tambor hasta la alimentacidn sean rectos
para proporcionar la alimentacion mas suave. Al realizar un
giro con un conducto, el radio del giro debe ser de al menos
2 a3 piesynomascerrado. Esto permite que los giros fluyan
atravésdel conducto. Esimportante hacer que el conducto

tengalalongitud adecuada para que no haya jorobas ni curvas
en el camino hacia la alimentacién.

2. ALIMENTADOR DE ALAMBRE Y RODILLOS IMPULSORES
DE SOLDADURA

Algunos alimentadores de alambre utilizados en GMAW de
aluminio tienen frenos eléctricos para evitar que se enrollen
demasiado cuando la alimentacion de alambre deja de tirar.
Otros tienen una forma de tensoren el cubo, por lo que cuanto
mas lo aprieta el soldador, mas dificil es girar. Este estilo debe
configurarse de manera que se requiera muy poca fuerza
para hacer girar el carrete; sin embargo, el carrete deberia
dejar de girar tan pronto como la alimentacion deje de tirar.

Utilice siempre rodillos impulsores de soldadura con ranura
en U cuando suelde aluminio porque el alambre es suave y
otros estilos pueden rasurarlo facilmente. La presién del
rodilloimpulsor debe establecerse al minimo parareducir la
distorsién o la posibilidad de rasurar el alambre. Una simple
prueba puede determinar latensién correcta. Cuando el ope-
rador saca el cable de la pistola con una mano enguantada,
debe enrollarse en unabobina de 2 a 3 pulgadas de diametro.
Unabobina de menor didmetro indica demasiada presidén en
los rodillos impulsoresy el operador necesita aflojar los rodi-
llos impulsores. Cuando la tensién del rodillo impulsor esta
configurada correctamente, los rodillos impulsores deben
deslizarse y dejar de alimentar alambre cuando el operador
aplica mas presién con la mano de la necesaria para hacer
la bobina de 2 a 3 pulgadas de didmetro.

3. PISTOLA DE SOLDAR Y CONSUMIBLES

Las pistolas “push-pull” son las mas comunes para
GMAW de aluminio, ya que brindan una alimentacién con-
fiable cuando se combinan con un revestimiento de nailon
o plastico. Estos revestimientos ayudan a aliviar el rasurado
del alambre que causa obstruccionesy, en ultima instancia,
una mala alimentacion del alambre. Las pistolas “push-pull”
también son adecuadas paratodos los didmetros de alambre.
Las pistolas de carrete son una opcién mas asequible para
proyectos més pequeiios, pero requieren cambios frecuentes
de carrete de alambre de soldadura. En algunos casos, las
operaciones de soldadura eligen un sistema de soldadura
por empuje estandar que utiliza un revestimiento de acero
enrollado en D monobobinay alambres de mayor diametro
(por ejemplo 0.047 a 0.062 pulgadas) junto con cables de
alimentacion mas cortos. Al utilizar esta opcidn, es impor-
tante desbarbar los extremos de cualquier revestimiento de
acero cortado para evitar problemas de rasurado.

El GMAW de aluminio requiere puntas de contacto espe-
cificas. Estas puntas tienen un didmetro interior que es
aproximadamente entre un10y un15% mayor que el didmetro
delalambre. También se pulen para eliminar las rebabas que
podrian provocar virutas. Esimportante tener en cuenta que
elalambre de aluminio 3/64 pulgadas no mide 0.045 pulgadas,
sino 0.047 pulgadas. Usar una punta de contacto estandar
de 0.045 pulgadas puede provocar problemas de fusiény
alimentacion.
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Para el proceso GMAW, preste mucha atencidn a todos los componentes que contribuyen a una
alimentacidn suave del alambre, asi como a los parametros recomendados por los fabricantes de equipos
y metales de aportacion.

Comprension de las fuentes de energia, los
parametros y mas

Cualquier fuente de energia GMAW de electrodo positivo
de corriente continua (DCEP) es capaz de soldar aluminio.
Al soldar con una fuente de energia pequefia, el factor limi-
tante mas importante serd el espesor del material porque
el aluminio es térmicamente conductor y requiere mucha
energia para completar el proceso de soldadura. Para soldar
secciones delgadas de aluminio, esunabuenaideainvertiren
unafuente de energia con capacidades de soldadura pulsada,
ya que esto ayuda a minimizar el riesgo de fusidon y distorsion.

No existe una regla general establecida para configurar los
parametros de soldadura para GMAW de aluminio. Calcular
la velocidad de alimentacion del alambre (WFS) y el ampe-
raje, junto con el voltaje y la velocidad de desplazamiento
depende de laaplicacidn, la aleacion de aluminio, el espesor
del material basey el diametro del alambre. Por ejemplo, los
alambres de aluminio de la serie 5XXX requieren velocidades
de alimentacién de alambre mucho més altas para alcanzar
los mismos amperajes que los alambres de la serie 4XXX. Esto
se debe a las diferencias de conductividad eléctrica entre
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las dos series de aleaciones. Debido a que el aluminio de la
serie 5XXX requiere un WFS mas alto, también es necesario
que los operadores utilicen velocidades de desplazamiento
mas rapidas para lograr el tamafio de soldadura objetivo y
mantenerse por delante del bafio de soldadura.

Algunos fabricantes de metales de aportacidn proporcio-
nan una tabla en sus hojas de especificaciones que ofrece
puntos de partida para los pardmetros de soldadura para
diferentes diametros de alambre y espesores de material
base. También existen fuentes de energia en el mercado que
permiten a los operadores de soldadura seleccionar varia-
bles como el espesor del material y la aleacion. La maquina,
a su vez, proporciona el punto de parametro inicial, que se
puede ajustar seguin sea necesario para obtener los resul-
tados deseados.

El gas protector mds comun para el aluminio GMAW es
100% argdn. El argdn proporciona una buena proteccion
contra la atmdsfera, tiene propiedades de limpieza cons-
tantesy es rentable. Una mezcla de argdn y helio es otra
opcidn para soldar aluminio de 1 pulgada o mas de espesor.
La mezclaaumenta el potencial de ionizaciény la conducti-
vidad térmica del gas, generando un arco mas caliente. Esto



da como resultado una mayor profundidad de fusidny reduce
la posibilidad de que se forme porosidad porque el baiio de
soldadura permanece fluido por mas tiempo.

La seleccion del metal de aportacién depende de la alea-
cion de aluminio que se va a soldar y de las condiciones de
servicio que encontrara la pieza. Consulte una tabla de meta-
les de aportacién para obtener ayuda.

La limpieza es clave

Incluso si todos los componentes del proceso GMAW del
aluminio estan en orden, la falta de una limpieza adecuada
dara lugar a malos resultados.

La eliminacidn de la humedad es el primer paso en la
limpieza y preparacion del material. Incluso la mas minima
cantidad de humedad en el aluminio puede provocar poro-
sidad. Idealmente, las operaciones de soldadura deberian
evitar, en primer lugar, que se desarrolle humedad. Esto se
realizavigilando el punto de rocioylahumedad en el dreade
almacenamiento para evitar condensacionesy llevando el
material al area de soldadura con 24 horas de anticipacidn.
Esto permite que el material pase alatemperatura ambiente
y evita cambios de temperatura de frio a calor.

Después de asegurarse de que el material base de alumi-
nio esté libre de humedad, el operador de soldadura debe
aplicar un solvente con un pafio limpio para desengrasarlo.
El aceite, la grasay la pintura contienen hidrocarburos que
producen porosidad cuando se sueldan.

Por dltimo, utilice un cepillo de alambre de acero inoxi-
dable dedicado a limpiar aluminio para prevenir aiin mas la
porosidad. El cepillo de alambre es necesario para eliminar el
oxido de aluminio de la superficie del aluminio. Es una buena
practica cepillar en una direccion para evitar laincrustacion
de contaminantes. Algunos operadores de soldadura pre-
fieren herramientas eléctricas a un cepillo de alambre de
aceroinoxidable, pero deben operarse a baja presiony bajas
revoluciones. Una amoladora eléctrica es una mejor opcion
que una herramienta neumatica porque el escape de esta
ultima puede contener pequefas cantidades de aceite que
podrian contaminar el material base.

Obteniendo los mejores resultados

Si bien existen muchos pasos para soldar aluminio con
éxito, una configuraciény practica cuidadosas pueden produ-
cirresultados positivos. Para el proceso GMAW preste mucha
atencién a todos los componentes que contribuyen a una
alimentacidén suave del alambre, asi como a los pardmetros
recomendados por los fabricantes de equipos y metales de
aportacién.,

SEAN WALKOWSKI (sean.walkowski@hobartbrothers.com)

es ingeniero de aplicaciones de aluminio e inspector de soldadura
certificado por AWS en Hobart Filler Metals, Traverse City,
Michigan.
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El tungsteno toriado del 2% ha sido el
estandar de la industria de la soldadura
por décadas. Ahora algunos distribuidores
le haran creer que la disponibilidad del
tungsteno toriado llego a su fin.

@ | — e Los Tungsten Electrode Experts de

P = Diamond Ground Products tienen
2% Th°‘ri°tf d ————— tungsteno toriado del 2% en existencia
-‘ungstenfe‘"o o == J— — .

y disponible por tiempo indefinido.

AWS Closs EWih-2
Spedﬁmhons- IS
ANSV/AWS AS- 12

DIN EN 26848, 150 6848

Diameter

3/32"

Llame a DGP para conseguir su

tungsteno toriado al 2% o 4% o
para obtener una muestra gratuita
de nuestras otras variantes de
tungsteno, como Tri-Mix™ o Cryo-T.
Estas son mejores opciones y no
como otras imitaciones baratas que
dicen ser “tecnologia nueva”.

DIAMOND GROUND
PRODUCTS ————

“The Tungsten Electrode Experts”

2651 Lavery Court « Newbury Park, CA 91320
Tel: 805.498.3837 - sales@diamondground.com
DIAMONDGROUND.COM



