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Importancia de la
soldadura

Automotriz

Aeroespacial
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Retos de la construccion soldada

Utilizar espesores de plancha mas delgados para reducir peso y aumentar
velocidad.

La reduccion de los espesores nos lleva a mayores distorsiones de las
estructuras.

Se necesita entonces invertir mucho mas dinero en corregir estas distorsiones

Se requiere el desarrollo de herramientas que nos permitan minimizar estas
distorsiones durante el proceso de disefio (predecirlas)
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Los costos adicionales producidos por las distorsiones inducidas
por la soldadura alcanza hasta: $3Millones/barco
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Distorsion Inducida por los
Procesos de Soldadura




ISTHMUS BUREAU OF SHIPPING “

Mecanismo de distorsion inducida por soldadura

expand in heated area

room temperature
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Factores o Variables que Influyen en las Deformaciones

v" Pre — proceso (Relacionados al Disefio).
Detalles de las juntas.
Espesores de placas.
Espesores de transicion  (diferentes espesores)
Condiciones de Restriccion Mecanica.
Secuencia de Ensamble y Planificacion total.

Proceso — Soldadura.
Calor de Entrada.
Velocidad de desplazamiento.
Secuencia de la soldadura.
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Técnicas de Prevencidn de Deformaciones

Neutral
A axis

Heutral
3K
s

Fig. 1 Elimination of welds by: a) forming the plate; b) use of
rolled or extruded section

s
Foor Good
Fig. 2 Distortion may be reduced by placing the welds around the
neutral axis
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Fig. 3 Reducing the amount of angular distortion and lateral
shrinkage by: a) reducing the volume of weld metal; b) using
single pass weld

Fig. 4 Balanced welding to reduce the amount of angular distortion
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Fig. 3 Restraint techniques to prevent distortion

L L7
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Fig. 1 Pre-setting of parts to produce correct alignment
after welding /

b) Flexible clamps

[ ¢) Strongbacks with wedges
Fig. 2 Pre-bending, using strongbacks and wedges, to
accommodate angular distortion in thin plates
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Back-step welding.

Skip welding

=)

Fig. 5 Use of welding direction to control distortion.
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Técnicas de Correccion de Deformacion

v’ Lineas de calentamiento
(line heating).

v" Punto de Calentamiento
(me: heaﬂnn\ / JRANSVERSE

v Triangulo de Calentamiento
(triangle heating). ////

; POST - WELDING DISTORTION
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.. Se pueden predecir las
deformaciones en
estructuras soldadas y
de este modo evitar que
estas ocurran
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Modelos matematicos simplificados

Deformacioén
Inherente Contraccion Transversal
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Métodos de Prediccion de la
Distorsion
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1. Método Experimental

Medidor de deformacioén Medidor de
por contacto

deformacion laser
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2. Método de redes neuronales para la
prediccion de distorsiones

« Sistema de procesamiento de informacion.
« Se asemejan a las neuronas biologicas
« Una caracteristica importante es su capacidad adaptativa.

Dendrites
Axon

Dendrites '
Cell body
@ "‘K
Axon
O (Cett Body @—/“’3 vz_"@

Input Hidden
Units Units Trve
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Red Neuronal para predecir Distorsion

Vaoltage

Transverse
Shrinkage
Curren
Longitudinal
Shrinkage
Speed
Transverse Bending
Langht

Longitudinal Bending

Thickness
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Modelo desarrollado
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Resultados de la red neuronal

1

B Reference Data

M Network Response

2 3 4 5 6 7 88 9 10 11 12
Case #
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3. Meétodo termo elastico plastico de
elementos finitos

80 mm
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Modelo de elementos finitos
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Analisis Téermico
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3y (mm)

Validacidon Mecanica

—— Compuatational Result

O Experimental Results
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Desventajas

1. consume mucho tiempo computacional

2. esta restringido a estructuras sencillas
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4. Método elastico de elementos

finitos
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— length (L) —

Mallado
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Analisis

Se aplican fuerzas inherentes
debidas a las deformaciones
plasticas

Fuerza Longitudinal Inherente
F =E f eidxdz = EhS;

Fuerza Transversal Inherente

Fi=E f g,dxdz = Ehép
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Resultados de Desplazamiento
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Ventajas

 Multiples cordones de soldadura
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Vehiculo Submarino parainspeccion de
tuberias
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Estructuras de buques

=1
(AVG

=.002217
=.002211

)




ISTHMUS BUREAU OF SHIPPING

A\

Ensamblaje de blogues
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Comentarios finales
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« La distorsion Inducida por la soldadura juega un importante
rol en el costo y la calidad final de una estructura soldada

 Existen métodos para corregir y minimizar los efectos de:
calor en el metal, sin embargo estos no son del todo precisc

« ES necesario poder predecir durante la etapa de diseno, la
distorsion que se producira durante el proceso de
fabricacion
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« Los metodos computacionales son una excelente
herramienta para resolver el problema de prediccion de
distorsiones en estructuras soldadas

e S| se conoce con anticipacién la distorsion que se
pl"Ou'u'Cil"a durante el proceso de soldadura, la calidad de
las construcciones soldadas aumentara y sobre todo

ahorraremos costos.
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La mecanica computacional es una de las principales herramientas del
ingeniero moderno

sin los conocimientos adecuados de ingenieria, no se les puede aprovechar
debidamente
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Muchas gracias por su amable atencion
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Doctor Adan Vega Saenz

Email; adan.vega@classibs.org
Phone: (507) 60198076




