" DETERMINACION DE ESFUERZOS
RESIDUALES EN LA SOLDADURA GMAW DE
PLANCHAS DE 6 MM DE ESPESOR DE ACERO
ASTM A-131-82-B."

Carlos Eduardo Matus Parra
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OBJETIVOS

SIMULAR LA TRANSFERENCIA DE
CALOR DURANTE EL PROCESO DE
SOLDADURA A TOPE DE DOS
PLACAS.

DETERMINAR LA DISTRIBUCION DE
ESFUERZQOS RESIDUALES
PRODUCTO DE LOS  CICLOS
TERMICOS GENERADOS DURANTE
EL PROCESO DE SOLDADURA.

SIMULAR LOS PARAMETROS
GEOMETRICOS DE DISTORSION
GENERADOS POR LOS PROCESOS
DE SOLDADURA.

EVALUAR LA EFECTIVIDAD DE DOS
TECNICAS DE MITIGACION
(SIMULACION,EMPIRICA).
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G.M.A.W. ( American Welding )
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ESFUERZO~ 0

1.SECCION A-A

\%\ 4 TEN.

2.SECCION B-B

3.SECCION C-C

ESFUERZO
o RESIDUAL
4.SECCION D-D
(B) Temperatura (C) Esfuerzo Sxx

(A) Soldadura
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1. Velocidad de avance.
2. Corriente.
3. Voltaje.
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Probeta antes de la soldadura

Probeta Soldada

Bisel

Marcas para medicion de Esfuerzos




Medicion de Esfuerzos Residuales ( USACH)
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DESPLAZAMIENTOS VERTICALES
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MITIGACIONES

A) PRECALENTAMIENTO DE LA PLANCHA A 300TC EN
TODA SU SUPERFICIE ANTES DE INICIAR EL
PROCESO DE SOLDADURA.

B) A TEMPERATURA AMBIENTE, DISMINUCION DEL
TIEMPO MUERTO ENTRE EL PRIMER CORDON Y EL
SEGUNDO CORDON (DE60SA30S).




Mitigacion N° 1



Mitigacion N° 2



MEDICIONES
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1.

CONCLUSIONES.

LA MODELACION DEL ANALISIS MECANICO
PERMITIO CUANTIFICAR LOS ESFUERZOS RESIDUALES
PRODUCTO DEL PROCESO DE SOLDADURA.

SE EVALUARON DOS TECNICAS DE MITIGACION:
PRECALENTAMIENTO DE LA PLANCHA Y DISMINUCION
DEL TIEMPO ENTRE PASADAS. LA PRIMERA PERMITE
DISMINUIR LA DISTORSION EN UN 12%, MIENTRAS QUE
LA SEGUNDA TECNICA NO GENERO MEJORAS
SIGNIFICATIVAS..



3.

EN EL MODELO, Y CON LAS MEDICIONES REALIZADAS
SE COMPROBO QUE EN LA PIEZA DE METAL SE FORMAN
ESFUERZOS RESIDUALES COMO RESULTADO DE LA
SOLDADURA. EL ESFUERZO RESIDUAL LONGITUDINAL ES
EL DE MAYOR IMPORTANCIA.

DE LAS MEDICIONES Y DEL ANALISIS DEL MATERIAL
BASE SE CONCLUYE QUE AUNQUE SE MEJOREN LOS
PROCESOS Y SE AUTOMATICEN SIEMPRE ESTARA
PRESENTE LA CALIDAD DE LA MATERIA PRIMA.



