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RESUMEN
El objetivo del presente trabajo es determinar los pardmetros adecuados para

lograr una buena soldabilidad, asi como es el tipo de electrodo, microestructura
de grano, zona afectada por el calor, dureza de la pieza soldada, intensidad de
corriente, tension, velocidad de soldeo, angulo de inclinacion y eficiencia térmica
mas adecuada. Dado que en nuestro medio dichos aceros son poco conocidos

y son soldados como cualquier acero al carbono.

Para lo cual se estudiaron 8 probetas, las cuales se llegaron a soldar con
diferentes parametros aplicando el proceso SMAW dichas pruebas se realizaron
en el taller de la Escuela Profesional de Metalurgia de la UNSAAC. Se determiné
la influencia de estos pardmetros en la zona afectada por el calor para
posteriormente realizar un control de calidad de la unién utilizando el ensayo no
destructivo de la inspeccion visual, determinandose las probetas con mejor
calidad de soldadura. A las probetas mejor soldadas se les evalué la dureza en
laboratorio de SENATI, y el analisis microestructural en el Laboratorio de
Metalurgia de Minera Las Bambas, para calcular la influencia de los parametros
de soldadura. A partir de los datos obtenidos se determind los parametros

apropiados para la soldabilidad de este tipo de acero.
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