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 Historia de la Soldadura

• Siglo XIX (El Chispazo): Descubrimiento del arco eléctrico (Davy) y primeras uniones con electrodos de 
carbón (Benardos y Olszewski).

• 1890 (Salto al Metal): Coffin patenta el electrodo metálico, que sirve como material de aporte.

• 1900-1910 (El Revestimiento): Kjellberg y Strohmenger introducen recubrimientos para proteger la 
soldadura del aire.

• Guerras Mundiales (Aceleración): Nacen procesos clave como TIG (1941) y MIG (1948) por la necesidad 
de fabricar barcos y aviones.

• Era Moderna (Precisión): Aparición del plasma (1953), fuentes Inverter digitales y la automatización 
robótica actual.



Las Normativas
Calidad – Seguridad – Calificación y Certificación

 Las normas IRAM de soldadura, como la IRAM/IAS U 500-169 y la IRAM/IAS U 500-138, establecen requisitos para la 
calificación y certificación de inspectores y soldadores, así como para la calificación de procedimientos de soldadura. Estas 
normas son fundamentales para garantizar la calidad y seguridad en las operaciones de soldadura.

 Normas IRAM de Soldadura Clave:

• IRAM/IAS U 500-169: Esta norma se enfoca en la calificación y certificación de inspectores de soldadura, definiendo los 
niveles de competencia y los requisitos para obtener la certificación.

• IRAM/IAS U 500-138: Esta norma establece los requisitos para la calificación y certificación de soldadores, operadores de 
soldadura y procedimientos de soldadura y fusión.

• IRAM/IAS U 500-601: Especifica las características de los electrodos de acero al carbono revestidos para soldadura por 
arco.

 Importancia de las Normas IRAM en Soldadura:

• Calidad: Garantizan que las soldaduras cumplan con estándares de calidad específicos. (ISO – API – AWS –ASME- UNE)

• Seguridad: Establecen requisitos para la protección del personal y la prevención de riesgos en las operaciones de 
soldadura. (ISO) 

• Competencia Profesional: Fomentan la formación y capacitación de profesionales de la soldadura, asegurando que 
cumplan con los requisitos de calificación y certificación.

• Aprobación de Procedimientos: Las normas IRAM permiten la aprobación de procedimientos de soldadura, lo que 
contribuye a la reproducibilidad y la calidad de las soldaduras.



Seguridad en la Soldadura
 Recomendaciones Generales

No exponerse sin equipo de seguridad a los rayos debido a la influencia de 

estos sobre el organismo, ya que pueden causar los siguientes efectos:

Luminosos: Encandilamiento

Infrarrojos: Quemaduras en la piel

Ultravioletas: Quemaduras de piel y ojos

 Seguridad eléctrica

 Usar EPP



Seguridad e Higiene

Inspección 

-Visual

-Inspección ultrasónica y radiográfica - Métodos de 

pruebas no destructivos 

- Detección de grietas en la superficie – Métodos 

tales como líquidos penetrantes y partículas 

magnéticas 

- Pruebas destructivas

Humos Gases

Radiaciones (luminosas – Calor)

Descargas Electricas

Lugares de trabajo (altura-

humedad-etc)

Ropa



 Objetivo

Dar las especificaciones del cordón de 

soldadura

Seleccionar Electrodo

Verificaciones 



Simbología según AWS







Símbolos de soldadura por Arco y Autógena



Soldaduras especiales de ranura

Soldaduras a tope o de ranura



Soldaduras a tope y de filete



Soldadura con filetes transversales.

El esfuerzo de von Mises máximo ocurre en 62.5° con un valor de σ= 2.l6F/(hl ). 

Los valores correspondientes son τ= 1.196F/(hl ) y σ = 0.623F/(hl ).



Distribución del esfuerzo en soldaduras de filete

• Considerar que las cargas externas 

soportan fuerzas cortantes en el área de 

la garganta de la soldadura. Debido a 

que no se toma en cuenta el esfuerzo 

normal en la garganta, los esfuerzos 

cortantes se incrementan lo suficiente 

para hacer que el modelo sea 

conservador.

• Utilizar la energía de distorsión para 

esfuerzos significativos.

• Limitar los casos típicos por código.

Norris                          Salakian





Esfuerzos en uniones soldadas sujetas a torsión



Esfuerzos en uniones soldadas sujetas a torsión



Esfuerzos en uniones soldadas sujetas a torsión



Esfuerzos en uniones soldadas sujetas a torsión



Esfuerzos en uniones soldadas sujetas a flexión



Esfuerzos en uniones soldadas sujetas a flexión



Esfuerzos en uniones soldadas sujetas a flexión



Esfuerzos en uniones soldadas sujetas a flexión



Resistencia de las uniones soldadas





Tabla Interpretativa Ultimo digito 



Porcentaje aproximado de aleación en el deposito de la soldadura 





Esfuerzos permisibles del Código AISC para 

metal de aporte

Factores de concentración del
esfuerzo, Kfs



E XX1X Todas la posiciones
E XX2X Posición plana y filete horizontal
E XX4X Todas las posiciones, especialmente vertical descendente.







La medida del electrodo a utilizar depende de los siguientes 
factores:
1. Espesor del material a soldar.
2. Preparación de los bordes o filos de la unión a soldar.
3. La posición en que se encuentra la soldadura a efectuar 
(plana, vertical, horizontal, sobre la cabeza).
4. La pericia que posea el soldador.
El amperaje a utilizar para realizar la soldadura dependerá 
de:
1. Tamaño del electrodo seleccionado.
2. El tipo de recubrimiento que el electrodo posea.
3. El tipo de equipo de soldadura utilizado (CA; CC directa e 
inversa).



MIG para metales no ferrosos, gas inerte (helio, argón, etc) 

MAG para metales ferrosos, gas activo (CO2)




