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IMPLEMENTACION DEL PROCESO DE SOLDADURA GTAW DE ALTA

FRECUENCIA.

1 Objetivos

1.1 Objetiva (eneral
Analerar la parametrizscion del proceso de soldadurs GTAW med ante la
mstalacion y adecuaciin del sistema TIG para la unidn de aluminio y sus

abeaciones.

1.2 Objetivos Especificos
Inspeecionar si ¢l drea de soldadura cuenta con un sistema de alta frecuencia para

soldar aluminio y sus aleaciones

Planificar y ejecutar la instalacién del sistema de soldadura

Establecer los procedimientos de puesta en marcha y calibracion del sistema,

1  Antecedentes
En el Instituto Superior Tecnoldgico Central Técnico, la incorporacién de
tecnologlas avanzadas de soldadura, como ¢l proceso GTAW (Gas Tungsten Arc
Welding), 2in ne g2 ha implementado de manera integral. Esta limitacion afecta
el fortalecimiento de competencias técnicas especializadas en los estudiantes.
Aungue la industria actual ha adoptado ampliamente este método por su ala
precisién, control y calidad en los acebados, muchas instituciones educativas

siguen empleando técnicas tradicionales que no responden a las exigencias del
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entomo productive modemo.

3 Justificacién

La implementacién del proceso de soldadura GTAW de alta frecuencia en el
Instituto Superior Tecneldgico Central Técnico responde 2 la necesidad de fortalecer
la formacion técnica del estudiante mediante el uso de tecnologias modemas que son
ampliamente utilizadas en la industria. Este proyecto busca mejorar la calidad del
aprendizaje prictico, permitiendo al esudiante desarmollar competencias en procesos
de soldadura especiales, con estindares de precisiin y eficiencia,

La incorporacitn de este sistema en ¢l entomo educative no solo elevard el
nivel de formacidn técnics de los estudiantes, sino que también impuleard la
modemizacion del equipamiento nstitucional. Esta mejora integral contribuird a una
preparacion mds solida y acorde con las exigencias del sector industnal, fortaleciendo

el perfil profecional de los futuros técnicos.

4 Marco Tebrico

4.1 Procesos de Soldadura GTAW

El proceso de soldadura GTAW puede adaptarse a diferentes métodos de aplicacion,
dependiendoe del tipo de material, la posicién de la soldadura y los requisitos técnicos del trabajo.

Los procesos mas comunes inchiven la soldadums manual, semisptomedtica v automitica.

En la soldadura manual, el operador controla tanto el electrodo como el material de
aporte, lo que requiere un alto nivel de destreza ¥ concentracion. Esta modalidad es comi en

trahajos de precisiin, reparaciones o soldaduras en espacins reducidns
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En el modo semiantomiticn, ¢l arco y la alimentacién del electrodo siguen siendo
controlados por el operador, pero el material de aporie puede ser suministrad o mecanicamente, lo

ue Gacilita wna mayor continuidad y eficiencia en la produccion.

La soldndura sutomithen, por otro lado, emplen sisternas mecanizados o robotizados
para controlar el arco, el movimiento de la antorcha v la alimentacion del material de aporte. Esta

modahdad se utiliza en procesos industriales de gran volumen, donde la repetibilidad v la calidad

constante son csenciales,

Ademds, el proceso GTAW puede realizarse con comriente continua (DC) o comiente
altema (AC), dependiendo del tipo de material. La corriente continua polaridad directa
(DCEN) es comin para soldar aceros al carbono, aleaciones de niquel v cobre, mientras que la
corriente alterna (AC) se emplea para materiales como el aluminio y el magnesin, ya que

permite limpiar la capa de dxido superficial y estabilizar el arco (Jeffus, 2012).

4.2Ventajas del Proceso GTAW

« Alta calidad de soldadura: Produce uniones limpias y precisas, con
excelente acabado superficial.

« Versatilidad: Adecoadn pam unaamplia gama de metales, mclovendo
aluminio, acero inoxidable, cobre y titanio.

« Control preciso: Permite un control detallado del proceso, ideal para

« Ausenciz de escoria: Alno utilizar fundente, se elimina la necesidad
de limpieza posterior. (Paill, M. 8. C.EPN, 2022)

4.3Aplicaciones Industriales
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La soldadum GTAW es ampliamente utilizada en industrias que requicren
soldadums de alta cahdad y precision, como la acroespacial, automotriz, alimentaria
y fammacéutica. Es especialmente itil en la fabricacién de componentes criticos
donde la mregndad de lo soldadura cs csencial  (Tecnico, A 8. 2025, 5 febrero)

44Relevancia en la Educaciin Téenica

Integrar la soldadurs GTAW en la formucion técnica permite a los estudiantes
adquinr competencias alineadas con las demandas actuales del sector industrial. La
familiarizacin con cste proceso mejora lo empleabilidad de los egresados y eleva el
nivel de la educacion técnica ofrecida por kb institucion,

1 Etapas de desarrollo del Proyecto

Etapa 1: Seleccion del Sistema de Soldadura

En esta etapa, se investigarin y evalearin los diferentes sistemas de soldadura

GTAW de alia frecuencia disponibles en ¢l mercado
Etapa 2: Instalacion del Sistema de Soldadura

Una vez seleccionado el sistema, se procederd con la instalacidn fisica del equipo

Etapa 3: Capacitacion del Personal y Estudiantes
Una parte fundamental del proyecto es garantizar que tanto los instructores
como los estudiantes cuenten con los conocimientos y habilidades necesarios para
utilizar el sisterna de manera segura y eficiente
Etapa 4: Implementacidn y Puesta en Marcha
Esta etapa consistird en la puesta en marcha del sistema en el entomo

L_aducativu
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Etapa 5: Evaluacion y Optimizacion
Una vez el sistema de soldadura esté en funcionamicnto, se evaluard su

desempefio
1.1  Alcance

o Ubiecacién: Se implementa en ¢l Instituto Superior Tecnologico
Central Técnico, en el drea de soldadura.

s Tecnologia: Sc centra en la instalacion y uso del sistema de soldadura
GTAW de alta frecuencia.

o Destinatarios: Estudiantes de carreras técnicas € instructores
del érea de soldadura.

» Duracidn: Aproximadamente | mes 15 dias, incluyende seleccidn,
instalacion, capacitacitn y puesta en marcha.

1.2 Limites:
s Np incluye sutomatizaciin del procese.

o Se limita al uso dentro del instituto, en un drea cspecifica, *
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4 Recursos materiales
Para llevar a cabo la implementacion del proceso de soldadura GTAW de alta
frecuencia en el Institoto, se requicren log siguientes recursos materiales,
clasificados por categoria:
4.1 Equipos de Soldadura
+ Miquing de soldadura GTAW con encendide por alts frecuencia
s  Antorcha TIG con refrigeracion adecuada
+ Sisiema de control de pardimetros (comente, voltaje, frecuencia)

« Pedal o control manual de amperaje
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4.2 Accesorios ¥ Herramientas

Electrodos de tungsteno (varios tipos y digmetros)

Gas protector (argén de alta pureza) y regulador de presion
Paoria elecirodes, pinzas de masa, cobles y conectores
Varillas de aporte segin ¢l material a soldar

Pinzas, martillos, cepillos, discos de desbaste

43  Materiales para prictica

Piezas metdlicas (acero inoxidable, aluminio, acero al carbono)

44  Elemenios de Seguridad

o Miscaras electronicas de soldar

s (Guantes, mandiles y cascos

45  Recursos adicionales

s Manuales técnicos y fichas de parimetros de soldadura

5 Asignamras de apoyo

Eldesarrolle del presente proyecto se sustenta en los conocimizntos

adquiridos en varias asignaturas del area de mecdnica industrial. A continuacion se

detallan las materias clave y su aporte al proyecto:

Fismna
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51 Soldadurs
e Fundamentos del proceso GTAW
o Téanwas de encendudo por alta frecuencis
o Segundad en procesos de soldadura
81  Clencla de Materiales
s Componamicate de los metales frente al calor

53 Mecinica de Materiales

» Resistencia de uniones soldadas
54  Conformado Mecinico
» Preparacitn de piczas para soldadura
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