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. Generalidades y definiciones
J Requisitos de calidad y certificacion
. Requisitos de diseio y produccion
d Inspeccidn, ensayo y documentacion
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Analizar detalladamente y hacer cumplir las exigencias Contractuales y especificaciones técnicas
(Pliegos, Normas de aplicacion, procedimientos internos del cliente)

* |IRAM (Instituto Argentino de Normalizacion)
* API (InsitutoAmericano del Petréleo)
* ASME (Sociedad Americana de Ingenieros Mecanicos)
* EN (Euronormas)

* AWS (Asociacion Americana de Soldadura)
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EN 15085 Aplicaciones ferroviarias. Soldeo De Vehiculos y
componentes ferroviarios-

] CHASIS

AWS D8.8M:Weld 2022. Specification for Automotive Weld Quality-Arc
Welding of Steel.
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GMAW

Tabera | Entrada de gas
Boquilla de contacto o

Gas de proteccion

| Electrodo

| Arco eléctrico
<

.

Pileta de escoria y
metal fundido

_Metal solidificado

LAWS D8.8M:Weld 2014. Specification for Automotive Weld Quality-Arc Welding of Steel.
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Stick out=> < 25mm

Flot Position Horizontal Position Vertical Position Overhead Position

Longitud minima de
cordones de 13mm

Posiciones

recomendadas
<2 [T]|<=
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Filler Metal Selections
Type

AWS A5.18 solid welding wires ER705-6 and ER705-3 are recommended tor chassis structures.
AWS solid wire ER805S-D2 may also be used it a higher strength weld metal is needed.
Engineering judgment is needed to select the tiller metal type tor specitic applications.

Diameter
The recommended filler metal diameter is 1.14 mm (0.045").

Other wire diameters, such as 0.89 mm (0.035”) and 1.32 mm (0.052"), may also be used
depending on the specitic application.
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Mn -- Si

Aceros suaves, bajo Si yMn

Alta resistencia, baja aleacion con Mo
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Table 4-1: 1ISI| Steel Classification

Group

Minimum Tensile Strength

Typical Products

<350 MPa

Mild 140/270
BH 180/300
BH 210/320
BH 240/340

Diseno y Fabricacion Chasis

Universidad Na

e | nmac da 7:

Table 4-2: Recommended Steel Thickness and Combination Ratio Limits

Minimum Thickness®

Maximum Thickness

Maximum Combination Ratio

2.0mm

9.0 mm

3:1

350-500 MPa

BH 260/370
HSLA 280/350
HSLA 350/450

DP 300/500

>500-800 MPa

DP 350/600
TRIP 350/600
DP 500/800
TRIP 500/800
CP 700/800

>800 MPa

DP700/1000
MS 950/1200
MS 1150/1400
MS 1250/1520
HF 950/1300

Table 4-3: Steel Chemistry Limitations (Wt.%)

Sulfur (S) Content

Phosphorous (P) Content

Boron (B) Content

<0.05%

<0.06%

<0.005%

AWS D8.8M:Weld 2014. Specification for Automotive Weld
Quality-Arc Welding of Steel.
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Table 5-1: Examples of Welds for Automotive Sheet Steel Applications

Combination of Weld and

Joint Type Weld Type Joint Type
Lap Fillet Y
2 Single/Double-Sided DA
P Slot Weld

T-Joint Fillet Weld £
Flare Bevel/Flare
Corner/Butt V-Groove Weld W
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Single-Sided Slot Weld Double-Sided Slot Weld

TS A 7D
\.J'L\...Lr

X »L (AN A\
v
T

Min. Slot Width, W, Min. Slot Length, L, X, Min. | Y, Min. (mm)
(mm) (mm) (mm)

2.0<T<3.1, =254

oXT 3.1<T<4.6, L=31.8

L (0.5xL)+W
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Nominal
T'l Edge location
Ti +0.5mm +0.5mm _t:lerance
— "_ E! E[ _.‘ -
Et \ \
| & B 0 1 : .
W . — ; T $ | : !
£ 0.5mm ' Y ' [ '
‘ 0-0.5mm 0-0.5mm 0-0.5mm N : . : Ldlzgiroutljlgnir:‘.eenr:ects
? % v QJ) root of joint.
T T2 L ,
T-Joint Lap Joint T-Joint

Se permite una tolerancia de disefio de 0- 0,5 mm para todas las
uniones soldadas

La tolerancia de recorte en la junta de soldadura debe mantenerse en £0,5 mm vy el electrodo debe mantener una tolerancia de
alineacion de la junta raiz de £0,5 mm, ya que esta desalineacion del electrodo puede causar una forma de soldadura deficiente,
fusion inadecuada y quemaduras
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Biselado de flanco/ Surco en V

Flare—V—Groove Weld Flare—Bevel—Groove Weld ~ Flor B ~Gro W Id
(in T—jor Y sias Cormer Joi nt)
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High Stress Concentration Reduced Stress Concentration

a Wrop weld around corners

weld 1 I
_,.tt'lli Ll

c. Don't start or end welds ot corners

( Universidad Nacior

flﬂ I nmaeg IID 7nmm

No comenzar las costuras en los

Tratar de cubrir las esquinas con soldadura
continua

Soldadura secuenciada, para distribuir el trabajo
del material.
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Do not start or end welds at corners.

Disefo y fabricacion
‘ensiones Residuales.

(

If possible, redesign part
to eliminate 90° corners.

Universidad Nacior

lln l nmaeg llﬂ 79I‘I‘Iﬂl
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X=10 mm

X: Distance between Weld Line and Radius Tangent

Universidad Nacior

fll'.\ I nmaege rln 79“‘"\\

S Disefio y fabricacidn ( UNL/
Tensiones Residuales.

Dejar una separacién mayor o igual a 10 mm.

Esto disminuye las tensiones residuales cerca del
radio de curvatura.
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Weld center to center distance
Weld length
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(L]

> Disefio y fabricacidn —
‘ensiones Residuales. UNLZ

Universidad Nacior

fll'.\ I nmaege rln 79““"\\

Dejar una separacion mayor o igual a 10 mm.

Esto disminuye las tensiones residuales cerca del
radio de curvatura

Las soldaduras intermitentes que estan
correctamente secuenciadas pueden
ayudar a mantener las juntas cerradas al
reducir la entrada de calor, lo que
disminuye la distorsion. Mientras tanto, las
soldaduras intermitentes también
introducen inicios y paradas de soldadura,
los cuales son concentradores de estrés. Al
igual que en las soldaduras continuas, los
inicios y paradas de soldadura de las
soldaduras intermitentes deben colocarse
lejos de areas de alto estrés.
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PQR — PROCEDURE QUALIFICATION RECORD

RCP — REGISTRO DE
PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA

EN 18O 15607, Especificacién y cualificacién de los procedimientos de soldeo para los materiales metdlicos. Reglas
generales (ISO 15607:2003).

CODIGOASME IX - AWSD 1.1
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La WPS/EPS es un documento escrito que provee las directivas a los
soldadores u operadores de soldadura para hacer soldaduras de
produccion de acuerdo con los requerimientos del Codigo.

e Se especifican las condiciones (variables), incluyendo rangos, bajo las
cuales se debe realizar la soldadura.

e Se deben colocar todas las variables esenciales, no esenciales, y las
suplementarias de ser aplicable.
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WPQ - WELDER PERFORMANCE
QUALIFICATION

(CALIFICACION DE DESEMPENO DE
SOLDADOR/OPERADOR DE SOLDADURA)

EN 287-1, Cualificacién de soldadores. Soldeo por fusion. Farte I: Aceros.

RCS - REGISTRO DE
CALIFICACION DE SOLDADOR
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Grupo de Investigacion en Soldadura ] I
Facultad de Ingenieria |

Identificacion de las Probetas de Soldadura: SVD150424-01

Variables de Soldadura

Valores actuales

Rango calificado

Proceso(s) de soldadura GMAW GMAW
Tipo(s) de soldadura Manual Manual

A tope: —-
Posiciones de ejecucion (1) Filete: V Eilgte: F, H, WV
Progresion de soldadura Descendente Descendente
Tipo de disefio de junta__ |
Tope / en angulo / solapada !/ ofra Filete Filete

Con o sin respaldo

Material base

Especificacién y grado

IRAM-IAS U500 231

Aceros al carbono de
composicién guimica similar

Atope: —

Espesores 1/2" (12,7 mm) Filete: de 3 a 19 mm
Diametros exteriores N.A -

Matenal de aporte

Especificacion AWS AS5.18 AWS AS18
Clasificacion . ERT0S5-6 ER70S-6
Nro 0 grupo segun norma I |

Didmetro 1.2 mm 1,2

Forma Alambre macizo Alambre macizo
Fundenie o gas de proteccion (2) 99 99 %CO2 99 99 %C02
Gas de respaldo N.A M.A.
Espesor depositado con cada

proceso & mm Tamario de filete: & mm maximo
Tipo de corriente y polaridad DCEP DCEP

Modo de transferencia Globular/Spray GlobularfSpray
Insertos consumibles No Mo
Electrode de fungsieno MN.A. MN.A.

Tipo y diametro N.A M.A

Otras No Mo

Especificacion de Procedimiento de
Soldadura aplicado

Confeccionado de acuerdo al registro de calificacion de
procedimiento Nrp. RCP-PSVD150428-01

Universidad Macional de Lomas de Zamora

Grupo de Invesfigacidn en Soldadura l l
Facultad de Ingenieria

Certificado de Calificacion de Soldador u Operador de Soldadura

Resultado de los controles de las probetas de soldadura

Ensayos
ientificacion de las !E;:;;L Ensayo noe Fractura
probetas de 8 visusl desfructive: | Plegado | Traccion | Macrografia de filete | Ofro (1)
soldadura 1) RI; LP; PM (1) (1) (L)) 1)
oUS(1,2)
SVD150424-01-M1 A N.R. M.RL M.R. A MR H.A
SVD160424-84-RF1 A NR. NR | NR NR. A NR

(1) Indicar: A: Aprobado = R: Rechazado = N.R.: No Requerido.

(2) RI: Radiografia Indusfrial — LP: Liquide Penetrantes; PM: Particulas Magnéficas — US: Ultrasonido.
Informe de ensayo MNro; IL150428-01

Realizado por: Grupo de Soldadura - Laboratorio de Materiales de la FI-UNLZ.

Firma del calificador autorizado




04’ Calificacion de Soldadores. UNLZ

Facultad de Universidad Nacional

S
b‘ INGENIERIA e Lomas de 7
h . € LOmas ae Zamora

Cross sections of electron
beam welding using high-
voltage welding equipment.
(a) Shallow-penetration weld
on 304L stainless steel (b)
Deeper-penetration weld on
superalloy

Transverse cross section of gas metal arc
bead-on-plate weld in carbon steel

 WCL + Smm Weld Centerline (WCL)

| e B Pl

Refined Weld Metal
(Fine Grains)

Unrefined Weld Metal
(Course Grains)

Advancing
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Descripcion de discontinuidades

Se produce generalmente por

de corriente de soldadura. También puede obedecer
a una

r

del electrodo, o

. Se la detecta facilmente con
inspeccion radiografica o mediante US

0224 s © 1re Welding Institute UK 1975
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Defectos en soldadura

Descripcion de discontinuidades

Puede tener origen en una

, P.Ej.conH
proveniente de la descomposicion de moléculas
de H,O en el gas de proteccidn o adsorbidas en
particulas de oxido (Al,O;) en la soldadura de
aluminio. Puede también provenir de la
formacion de CO en la soldadura de aceros al C
con insuficiente desoxidante en el aporte
cuando se emplea CO,
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Alineacion de esconas Falta de penetracion

Excesiva Penetracion Nidos de Poros
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RESUMEN GENERAL
El objetivo del estudio consistio de caso de

junta con bisel en media V, chapas F24/F24 y a:;é'ah&!mqoﬁ_ s
procesos mixtos GMAW Corto Circuito para ey
pasada de raiz (GMAW-CC) y FCAW para
relleno.

DESARROLLO

Andlisis de defectos:

Del andlisis de defectos se los discrimino segun las siguientes zonas:
* Tramo recto

© Empalme | OGROS

* Curva
«  Platabanda Se establecieron recomendaciones generales para corregir

los defectos

* Corregir la técnica de inicio y parada del cordon.

* Modificar la posicion de la torcha de horizontal a
arrastre.

* Puesta a punto de la rotura del talon.
* Recargue adecuado de la pasada de raiz
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RESUMEN GENERAL

Soldadura de bastidores de grupos
electrogenos... Requerimiento de papeles por
parte de cliente YPF. Falta de fusion de filete.

Aumento de la penetracion con el uso de gas = :- @
Activo. CO:. — :
DESARROLLO
spe s . ”__..". ¥ f""——'——-’
Andlisis de defectos: r—jp-'—' ———_/
Falta de penetracion : ' B ———"—

e Soldadura Filete
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