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Tecnologias de Fabricacion
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I ntrOd UCCi én Tecnologia de Fabricacion

L as piezas obtenidas en |os procesos vistos hasta ahora pueden ser ensambladas para formar
conjuntos de piezas, y entre ellos se siguen ensamblando para formar conjuntos superiores.

Tipos de uniones:
Fijaindesmontable === <Soldadura...
sFijadesmontable === <Tornillo, grapa...

*Dedlizante = eJnidn lubricada...

Unidn indesmontabl e;

Requiere procesos de soldaduraintermetélica o adherente a través de materiales
poliméricos, que haga inalterable |a posicion relativa entre ambas piezas.
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Union fija desmontable:

Esta fundamentada en la superioridad de las fuerzas de rozamiento entre las superficies de
acoplamiento sobre las fuerzas de accidn del sistema. La Tribologia estudia estas uniones,

Union dedlizante;

Esta fundamentada en la minimizacion de las fuerzas de rozamiento entre las superficies
de acoplamiento con relacion alas fuerzas de accidn del sistema. La Tribologia estudia

estas uniones.
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L a soldadura de piezas metalicas es €l proceso por el que se alcanza la continuidad

a)
b)

C)
d)

metalica entre ellas. Para este objetivo se requiere durante su g ecucion:
Aporte energético del entorno

» Imprescindible
Proteccion del entorno
Aporte de material de union

Preparacion previa de la zona de union
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Fuentes de alimentacion: . %
L a fuente de energia puede ser de diversos tipos:
orap : o /N
« Térmica por combustion %

* mecanica por rozamiento

Eléctrica por resistencia

w
*Electrénica por bombardeo 4 I\
eLuminica por |ser VAL
Velocidad de aporte calorifico V; Vo= (PR)IV

Es indicador de la cantidad de calor disponible por unidad de longitud de la soldadura.

Flujo de aporte calorifico F; F,=P,/S

Controla a concentracion de calor y con €llo las temperaturas dela zona af ectada.
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Segun estado . En fase solida
del materia a 3

<oldar \ . En fase liquida

221 Scbre la p

teceldn del entarno.

. Por escorias

Un proteccion :
Segun p . Por gases, nobles o activos

del entorno:
L e Por vacio
Figura 28.3 Tipos :;p:mﬁ ah Por ssconas,
Seg(in material . Sin aporte de material
de aporte: «  Con aporte de material ———  Autdgena (welding)

. Soldadura heterogénea
(brazing, soldering)
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. Fuente calorifica de bagjo flujo
Soldadura en fase solida «Presiones dlevadas
L impieza adecuada de las superficies

*No requiere material de aporte ni proteccion ambiental
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Resistencia friccion explosion

por puntos
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Zonas de transformaciones

Eléctrica por Electrodos revestidos:

v ARCO EN CORRIENTE CONTINUA

Pinza

\ 9 ]
/;\ . Electrodo

Generador CC N\ “Cable de soldadura
Amperimetro Arco
Rectificador CC
r Pieza a soldar J
Yoitimetro g
Transformador CA i

N Toma dc tierra

oL

Polaridad directa Polaridad inversa

/\ - /I\

+
ALz 777

ARCO EN CORRIENTE ALTERNA
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Eléctrica Arco sumergi
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Eléctrica Bajo gas protector
(TIG,MIG,MAG):

Por haz de electrones: Por |aser:

Picza

Filamento

M Electrodo de control " ) . i Lente

'
Anodo perforado 3 ' ” Huz de
Vilvula de : I : !
aislamiento 1
|- Espejo de reflexién pascial
Bobinas de enfoque | :
7, te de ~—/ !
Ml Jrc | Bobinas de deflexitn g n“:;ia I Resonador

Espejo de reflexion total .
Fic..on A 48 Caldadiira nar ldear a2\l Fenilama raepresentativo.

Generador de eiectrones



Clasificacion de |los procesos de
soldeo

Ingenieriade
Sisemasy
Automética

Tecnologia de Fabricacion

Tabla 28.1. Resumen de caracteristicas de los procesos de soldadura.

Proceso Fuente Tipo co- Penetraciébn | Proteccion | Aplicaciones | Espesores
' rriente
Electrodos revesti- | Arco CC directa Ala Escoria Todos los e>1mm
dos (SMA) CCinversa | Baja Escoria 2:‘3::‘:;“"”
Alterna Media Escoria preciosoe y baja
fusién
Arco sumergido Arco CC directa | Aha Escoria ::;m al soad 1cec
H ono, *]
(SAW) Alterna Media polvo y aloac, cobra 15-20mm
Gas inerte (TIG) Arco CC directa | Alta Argén, Todos los
Electrodo no con- Alterna Madia helio :“’“‘"’s :s
sumible o mezcla excep. Zn y Be
Gas inerte (MIG) Arco CC directa | ARa Argoén, Acero al carbono | {<e<6mm
Electrodo consumi- helio :::?: ":':s““’“-
ble 0 mezcia '
Gas activo (MAG) Arco CC directa Alta Argon-CO, Aceroalcarbono | @ » 2 mm
Elect. consumible Co, y baja aleacién
Haz de electrones Haz elec- CC directa Muy alta Vaclo Todos los e < 100mm
metales de baja
(SHE) trones 10*mm votavarion
Laser (SL) Laser CO, Muy alta Helio Todos los e <10 mm
metales de baja
votalizacidén
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Causas de la aparicion de grietas en la union:

*Piezas a soldar preparadas, que forzadas por el resto de la estructura en que se encuentran
montadas, tienen cierto grado de restriccion al movimiento

*Fusion del metal de aportacion, con la creacion de una zona muy localizada de altas
temperaturas.

eContraccion térmica durante el enfriamiento.



Ingenieriade
Sisemasy
Automética

D ef eCtOS pOS| bl €S Tecnologia de Fabricacion
Proceso elemental Defectos posibles
Fusion de metales, como sucede en un Solubilizacion de gases O, ,N, e H,
horno eléctrico convencional
Colada del liquido en molde, como en la Solubilizacion de gases O, ,N, e H,
obtencion de piezas por moldeo
Solidificacion del liguido en molde Liberacion de gases. Formacion de poros.
metdlico, como en el moldeo de piezas. Desgarros. Tensiones térmicas

Tratamientos térmicos de temple en el metal | Transformacion martensitica
base. Sobreenvejecimiento, engrosamiento del grano,
Recocido contra acritud
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Soldadura por
protuberancias

Soldadura por I-L.j
roldanas o




