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PROCEDIMIENTO DE APLICACION ALLOY A-6100T

1-. SOLDADURA AL ARCO BAJO ATMOSFERA INERTE CON ELECTRODO REFRACTARIO O
PROCEDIMIENTO TIG DE ALLOY A-6100T

TIPOS DE GASES ATMOSFERA CONTROLADA

Como gases de proteccion para la soldadura TIG, se usan siempre los gases inertes Argon y
Helio. Durante la soldadura el gas inerte enfria la boquilla de soldadura y protege, al mismo tiempo,
al electrodo y al bafio de fusién. El gas también participa en el proceso eléctrico en el arco. Los
gases y porcentajes recomendados son los siguientes:

- Argon, pureza 99,95 %. El Argén puro es el gas que con mayor frecuencia se usa y se debe
emplear en la soldadura normal de taller, puesto que es mucho mas econémico y requiere menor
flujo de gas.

- Helio para corriente continGia. En la soldadura TIG proporciona una fusién mas caliente y
velocidad de soldadura mayor, se usa sélo cuando se exige mayor penetracion, pero es mas caro y
requiere mayor consumo.

2-. ELECTRODO RECOMENDADO

Para realizar el procedimiento por Corriente Alterna (C.A) sobre el cual siempre es necesario
utilizar Alta Frecuencia ( Hingh Frecuenci) se recomienda utilizar un Electrodo de Tungsteno
puro WP, identificado por el Color Verde ( ver tabla anexa, en donde se identifican las
didmetros y amperajes recomendados)

Para realizar el procedimiento por Corriente Continua (C.C) y/o Corriente Alterna , ya sea en
polaridad positiva o polaridad negativa se recomienda utilizar un Electrodo de Tungsteno-Circonio
al 3% , identificado con el color Marrén ( ver tabla anexa, en donde se identifican las diametros y
amperajes recomendados)

3-TIPO DE CORRIENTE

El proceso eléctrico en el arco es g comprender lo que pasa en la
soldadura de aluminio. En principigl se puede soldar con cayriente continua (CC) o con corriente
alterna (CA). Si observamos primeffo la CC, 0s elegif|entre dos casos de polaridades
diferentes, polaridad negativa y po|pridad positi
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3.1- En corriente Continua la polaridad negativa cede la mayor parte de su energia a la pieza de
trabajo, 70 %, de modo que obtenemos un bafio de fusién profundo, con buena penetracién. La
carga sobre el electrodo es reducida, lo cual es una ventaja en la soldadura TIG. Una gran
desventaja, al emplear esta polaridad es que el arco rompe la pelicula de éxido, de modo que se
impone un tratamiento previo de material, como la preparacion cuidadosa de los bordes, limpieza
muy cuidadosa y bordes

4- JUNTA

Se deben preparar los bordes cuidadosamente para que no haya aberturas entre las placas, ya
que es mucho mas facil de controlar el bafio de fusion si la separacién es minima. En espesores
superiores a 5 mm. se deben biselar las aristas de las uniones a soldar. Cuando se trata de
soldadura de chapa fina resulta mas ventajoso el uso de plantilla para evitar las distorsiones
debidas al calor de la soldadura y las separaciones entre bordes debidas a aquellas.

5- LIMPIEZA ANTES DE SOLDAR

La limpieza antes de la soldadura es esencial para conseguir buenos resultados. La suciedad,
aceites, restos de grasas, humedad y 6xidos deben ser eliminados previamente, bien sea por
medios mecanicos o quimicos. Para trabajos normales de taller se puede elegir el siguiente
procedimiento:
1° Eliminacion de la suciedad y desengrasado en frio con alcohol o acetona.
2° Lavar con agua y secar inmediatamente para evitar el riesgo de oxidacion.
3° Eliminacién mecénica mediante:

- Cepillado con un cepillo rotativo inoxidable.

- Raspado con lija abrasiva o lima.

- Por chorreado.

Cuando hay demandas mas exigentes respecto a la preparacion, se puede realizar una limpieza
quimica segun el esquema siguiente:

- Eliminacion de la suciedad.

- Desengrasado con percloroetileno a 121°C.

- Lavado con agua y secado inmediato.

- Eliminacién del 6xido de aluminio de la siguiente forma:
- Limpieza alcalina con p.e. NaOH.

- Limpieza 4cida con p.e. HNO3 + HCI + HF.

- Lavado con agua y secado inmediato.

- Neutralizacion con HNO3 (despué
- Bafio en agua desionizada.
- Secado inmediato con aire calienfe. Losnﬁgt quimicq@s requieren equipos costosos para el
tratamiento superficial y no se pueflen usar siempre por egfa razon. Sin embargo no se debe nunca

prescindir de la eliminacion del Oxi gra.s;ztido el el area de soldadura.
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ELECTRODOS DE TUNGSTENO
PARA SOLDEO TIG infomecanica.com

TIPO EN AWS Color Corriente Aplicaciones

Tungsteno puro WP EVvP Verde oA Aluminio v magnesio

Tungsteno-torio 0,4% YWTO4 | BEVWih-2 Azul . C. Aceros al carbono,

Tungsteno-torio 1% WWT10 | EVyih-1 Amarillo | C. . inoxidables, cobre,

Tungsteno-torio 2% WT20 | Ewih-2 | Rojo C.C. titanio

Tungsteno-torio 3% WWT30 Violeta C.C.

Tungsteno-torio 4% WTA0 Maranja | C. C.

Tungsteno-lantano 1% WWLI0 | EWLa-1 | Negro . C.

Tungsteno-lantano 2% WWL20 | EWWLa-2 | Gris . C.

Tungsteno-circonio 0,3% | WZ3 EVvAr-1 | Marron CoA CoCo [ Aluminio y magnesio

Tungsteno-circonio 0,8% | WZE Blanco CoA CoCo | A alcarbono, inox,
cobre, titanio

DIAMETRO DE LOS ELECTRODOS PARA SOLDEQ TIG

1 [ 1,6 | 2 [ 24 [32] 4 | 48 | 5 | 64
INTENSIDAD ADMISIBLE POR LOS ELECTRODOS DE SOLDEO TIG
Diametro Corriente continua Corriente alterna
del Polaridad directa Polaridad inversa Tungsteno | Tungsteno
electrodo | Tungsteno | Tungsteno Tungsteno | Tungsteno puro {circonia)
puro {torio, lantang) | puro {torio, lantang)
1 20-50 2570 5-15 5-15
1.6 40-130 B0-150 10-20 10-20 40-90 G0-120
2.4 120-230 130-250 15-30 15-30 80-150 100-210
32 160-310 220-350 20-40 20-40 140-200 160-250
4 300-450 350-520 40-60 40-60 170-240 180-290

AFILADO DEL EXTREMO DEL ELECTRODO DE TUNGSTENO
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MAL AFILADO BIEN AFILADO MUY PUNTIAGUDO

- Arco erratico, - Arco muy estable. - Peligro de inclusiones de
- Barfio muy ancho. - Calor puntual. tungsteno en el bario de
- Poca penetracion. - Buena penetracian. fusion.




