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Introduction

 Proceso de unión entre metales por la

acción del calor.

 Porosidades, grietas y deformaciones

 Produce deformación debido a los

cambios de calor y temperatura.

 Afecta a propiedades tanto físicas

como mecánicas.

 Parámetros: Potencia de arco,

Velocidad de soldadura, Secuencia de

soldadura, Condiciones ambientales.



Introduction

Usos y Aplicaciones de la soldadura por arco eléctrico

Fabricación de piezas y estructuras

Fabricación de sistemas de tuberías

Fabricación de tanques

Fabricación de placas de desgaste que su utilizan en cribas, molinos de piedra 

e industria del cemento

Reparación de daños en estructuras de acero causadas por erosión y corrosión



Methodology 

Diseño 

Experimental

Preparación de 

muestras

Inspección de 

planeza

Aplicación de 

soldadura

Toma termográfica

Evaluación de 

Resultados

Diagrama del método propuesto para el análisis de deformación en la 

aplicación de soldadura en las probetas.



Methodology 

 Acero ASTM A36

 Espesor ½”

 25cm x 25cm

 10 espacios de 2.5cm x 2.5cm

 Taladros de ½”

 Diámetro por 8 mm de profundidad

Uso de Líquido refrigerante, para evitar

cambios microestructurales durante el corte y

taladrado.



Methodology 

 División de la placa en 81 intersecciones



Methodology 
 Secuencia 1 36 taladros, 

 Secuencia 2 20 taladros , 

 Secuencia 3   4 taladros, 

 Secuencia 4 28 taladros, 

 Secuencia 5 12 taladros-

Secuencias establecidas para placa 1 Secuencias establecidas para placa 2 Secuencias establecidas para placa 3



Methodology 

 Se toman medida en las 81 intersecciones antes y después de aplicar la soldadura, esto con la

ayuda de un indicador de caratula.

 Especificaciones de equipo

 Maquina Marca Miller, Arco eléctrico SMAW

 Electrodo AWS A5.1 clase E6013 de 1/8”, 60000 lb/plg2 de resistencia mínima a la

tensión

 En la toma de termografías se utilizó una cámara termográfica Fluke



Results 
 Haciendo uso de un indicador de caratula se lleva a cabo la medición de la planeza de las 3

placas antes y después del proceso de soldadura.

Planeza de placa, metal base promedio (pulgadas)

Probeta Antes Después

Placa 1 0.00096 -0.01515

Placa 2 -0.00001 0.00880

Placa 3 0.00490 -0.01588

Resultados de deformación de las tres placas



Results 

Placa 1

Temperatura

máxima 620°C, mínima 344°C, 

promedio 467.6°C

Placa 2

Temperatura

máxima 575.6°C, mínima 350.5°C, 

promedio 472.9°C

Placa 3

Temperatura

máxima 354.2°C, mínima 231.9°C, 

promedio 293.7°C



Results 

Coeficiente de relación lineal para las placas 1,2 y 3.

Coeficientes de relación obtenidos son:

Placa 1: 0.9518

Placa 2: 0.9887

Placa 3: 0.9552



Results 
 Pendiente que representa el comportamiento de deformación-temperatura.

 A menor inclinación de la pendiente, menor es la deformación generada.

 La trayectoria establecida en la secuencia de soldadura genera un ángulo menor en la

pendiente para obtener deformaciones más pequeñas.

 Así mismo esta aplicación permite obtener el coeficiente de relación lineal,

proporcionando una medida de relación entre la deformación-temperatura, este

coeficiente entre más cercano este a la unidad absoluta mejor será el comportamiento de

la recta.



Conclusions  

 Se confirma que existe relación de la deformación con el incremento de temperatura.

 Las gráficas lineales muestran el comportamiento de la deformación-temperatura, en

donde la menor pendiente indica cambios bruscos de temperatura menores y por

consiguiente menor deformación.

 A menor deformación se obtuvo un mejor coeficiente de relación lineal del diagrama de

dispersión y la inclinación de la pendiente también es menor.



Conclusions  

 A mayor deformación la pendiente aumenta su inclinación y el coeficiente de relación

lineal se encuentra más alejado de la unidad absoluta.

 Por lo anterior podemos determinar que la probeta 2 es la que mostro menor

deformación, lo cual podemos ver en el coeficiente de relación lineal y además

observamos que la pendiente esta menos pronunciada que en la placa 1 y placa 3.
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