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Trabajar con Acero Inoxidable
sin Errores

El acero inoxidable es un material versatil y altamente resistente, pero su
transformacion requiere técnicas y precauciones especificas. A diferencia

de otros metales, su comportamiento en procesos de corte, doblado y sol-
dadura puede generar errores costosos si no se maneja correctamente.

* Errores comunes al trabajar con Acero Inoxidable

X Uso de herramientas contamina- X Eleccion incorrecta del tipo de acero
das con acero al carbono — Provoca — Usar 201 en exteriores puede hacer
corrosion superficial. que se oxide rapido.

X Mala tecnica de soldadura — > No considerar expansion térmica —
Puede generar grietas o porosidad si En estructuras grandes, el acero inoxi-
no se usa el gas adecuado. dable se dilata mas que otros metales.




Corte de Acero Inoxidable: Pros
y Contras de cada técnica

El corte es el primer paso en la mayoria de los procesos de transformacion
del acero inoxidable. Elegir la técnica adecuada es fundamental para opti-
mizar tiempo, costos y acabado.

+ Corte con Cizalla

«#* ;Cémo funciona?
La cizalla utiliza una cuchilla superior e inferior para aplicar presion y cortar el materi-
al de manera mecanica.

Ventajas:

Corte rapido y econémico.
v/ No genera calor, evitando deformaciones por temperatura.
v/ Ideal para cortes rectos en piezas delgadas.

X Desventajas:
No permite cortes curvos o detallados.
Puede generar rebabas en los bordes.
No es adecuado para espesores mayores a 3 mm en acero inoxidable.

¢ ¢Cuando usarlo?

v/ Cuando se necesiten cortes rapidos y rectos en laminas de acero inoxidable de 1
a 3 mm de espesor.

v/ Ideal para fabricacién de ductos, paneles y estructuras planas.




+ Corte con Plasma

¥ ;Cémo funciona?
Utiliza un arco eléctrico para ionizar gas y generar un chorro de plasma de alta
temperatura que funde el acero inoxidable y lo corta con precision.

Ventajas:

Corta acero inoxidable de hasta
40 mm de espesor.
v/ Mas rapido que el laser en espe-
sores gruesos.
v/ Permite cortes curvos y detalla-
dos.
X Desventajas:
X Genera una zona afectada por
calor (ZAC) que puede endurecer el
material.
Y No proporciona bordes tan limpios
como el corte por laser.

X Requiere un sistema de extraccién de humo por la alta temperatura generada.

? ¢Cuando usarlo?
v/ Para cortar piezas gruesas de acero inoxidable (mayores a 6 mm) en estructu-
ras y maquinaria pesada.

Cuando se necesita velocidad sin importar un acabado ultra preciso.

+ Corte con Laser

s ;Coémo funciona?
Utiliza un arco eléctrico para ionizar gas y generar un chorro de plasma de alta
temperatura que funde el acero inoxidable y lo corta con precision.

Ventajas:

Mayor precision en comparacion con
plasma y cizalla.
v/ Bordes limpios sin necesidad de retoques.

Ideal para cortes con geometria compleja.
K Desventajas:
X Costoso en comparacion con plasma y
cizalla.
X No es tan eficiente para espesores gruesos
mayores a 20 mm).

Puede endurecer los bordes si no se con-
trola la velocidad y la potencia.

® :;Cuando usarlo?

Cuando se necesiten cortes detallados y con acabados limpios, especial-
mente en laminas delgadas de 0.5 mm a 10 mm.
v/ En piezas decorativas, maquinaria de precisiéon y componentes con toleran-
cias estrictas.



+ Corte con Sierra Cinta

¥ ;Cémo funciona?
Utiliza una hoja de sierra con dientes finos que corta el acero inoxidable medi-
ante friccion y abrasion.

.4 Ventajas:

Costo de operacion bajo.
v No genera calor en la pieza, evitan-
do endurecimiento en los bordes.
v/ Ideal para cortes rectos en perfiles,
tubos y barras macizas.

X Desventajas:
X Es el proceso mas lento comparado
con cizalla, plasma y laser.
Y No es adecuado para cortes curvos
o de precision extrema.

Puede generar rebabas si la sierra
no esta bien afilada.

? ¢Cuando usarlo?

v/ Para cortes rectos en tubos, barras y perfiles de acero inoxidable.

v/ Cuando el costo de operacion es un factor clave y no se necesita velocidad
extrema.

Comparacién Rapida de Técnicas de Corte

Espesor

Velocidad Precision Ideal para...

recomendado

Laser



Doblado y Conformado de Acero Inoxidable

#* El doblado y conformado del acero inoxidable es un proceso esencial en
la fabricacion de piezas estructurales, tuberias, mobiliario, y componentes indus-
triales. Sin embargo, debido a sus propiedades unicas, el acero inoxidable se
comporta de manera diferente a otros metales, lo que puede generar deforma-
ciones no deseadas, fracturas o pérdida de precision en los angulos de doblado.

Precauciones con el retroceso elastico

# ;Qué es el retroceso elastico?

Cuando se dobla una lamina o perfil de acero inoxidable, el material tiende a
regresar parcialmente a su forma original debido a su alta resistencia mecani-
ca y elasticidad. A esto se le llama retroceso elastico y puede afectar la pre-
cision de los dobleces.

? Factores que afectan el retroceso elastico:

v/ Tipo de acero inoxidable: Los grados con mayor dureza y menor ductilidad,
como el 316 y 430, tienen mayor retroceso elastico.

v/ Espesor de la pieza: Mientras mas grueso sea el material, mayor sera la
fuerza que intenta recuperar su forma original.

v/ Radio de curvatura: Radios pequefios aumentan el retroceso porque requi-
eren mayor deformacion del material.
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_. Coémo compensar el retroceso elastico:

.4l Aplicar un angulo de doblado mayor al deseado. Por ejemplo, si se necesi-
ta un angulo de 90°, se debe doblar a 94° - 96° dependiendo del tipo de acero.
4 Usar herramientas con matrices y punzones disefiados para acero inoxi-
dable que permitan mayor control en la deformacion.

"4 Realizar pruebas previas con una pieza de muestra antes de hacer la pro-
duccién en masa.




Herramientas para evitar microfisuras

El acero inoxidable es propenso a microfisuras en los puntos de doblado si no se
maneja correctamente. Estas microfisuras pueden debilitar la estructura y gener-

ar fallas prematuras en la pieza.

Factores que producen microfisuras

>{ Radio de curvatura muy pequefio: Si el radio es menor al minimo
recomendado, el material se fractura internamente.

>{ Doblado en frio sin alivio de tensiones: Algunos aceros inoxidables re-
quieren calentamiento previo para evitar quiebres.

X Uso de herramientas inadecuadas: Punzones o matrices desgastadas
pueden generar grietas invisibles a simple vista.

Herramientas Recomendadas

Matrices y punzones con bordes Matrices con angulos de apertura
redondeados: Evitan cortes en la amplios: Distribuyen mejor la fuerza
superficie del acero y reducen el y reducen el riesgo de fracturas.

estrés en el material.

Rodillos y dobladoras hidraulicas: Lubricantes especiales para
Para piezas cilindricas o tubos, es doblado: Reducen la friccion y
mejor utilizar roladoras en lugar de ayudan a prevenir grietas

métodos mecanicos tradicionales. microscopicas.

|




Soldadura de Acero Inoxidable

La soldadura de acero inoxidable es un proceso que requiere precision y técni-
cas adecuadas para evitar defectos como porosidad, deformaciones y corrosion

en la union. A diferencia de otros metales, el acero inoxidable tiene baja conduc-
tividad térmica, lo que hace que el calor se concentre en el area de soldadura,
aumentando la posibilidad de deformaciones si no se controla bien la técnica.

Diferencias entre TIG, MIG y Electrodo en Acero Inoxidable
s 1. Soldadura TIG (Tungsten Inert Gas)

¢ ¢Cémo funciona?
Utiliza un electrodo de tungsteno no consumible y gas inerte (Argén o mezcla
con Helio) para generar un arco eléctrico que funde el acero inoxidable.

Ventajas:

Soldadura de alta precision y estética limpia.
v Menor generacién de salpicaduras y defectos.
v/ Ideal para espesores delgados (0.5 mm - 6 mm).

X Desventajas:
Proceso lento en comparacion con MIG y Electrodo.
Se necesita mayor habilidad del soldador.
No es ideal para soldaduras de gran volumen o estructuras pesadas.

? Usos comunes:

v/ Piezas ornamentales y decorativas en acero inoxidable.

v/ Componentes de alta precision en la industria alimentaria, médica, quimica.
v/ Uniones en tuberias de acero inoxidable de calibre fino.




# 2. Soldadura MIG (Metal Inert Gas)

? ¢Cémo funciona?
Usa un alambre de acero inoxidable como electrodo consumible y un gas pro-
tector para fundir y unir el material de manera continua.

4 Ventajas:

Proceso mas rapido que TIG, ideal para produccién en masa.
Permite soldar materiales mas gruesos (3 mm - 20 mm).
Facil de automatizar en talleres de produccion.

Desventajas:

Menos precision y acabado menos estético que TIG.

Puede generar mas salpicaduras si no se ajustan bien los parametros.

No es ideal para soldadura en posiciones dificiles (vertical o sobrecabeza).

XXXg <X

? Usos comunes:

Vv Fabricacién de estructuras metdlicas de acero inoxidable.
v/ Industria automotriz y manufactura de maquinaria pesada.
Vv Produccion en serie de componentes industriales.

25 i S SN

#* 3. Soldadura con Electrodo Revestido (SMAW)

? ¢Cémo funciona?
Usa electrodos revestidos con fundente que generan un arco eléctrico para
fundir el acero inoxidable.

"4 Ventajas:

No requiere gas de proteccion externo.

v Puede soldar en cualquier posicion y en exteriores.

Vv Funciona en espesores gruesos y estructuras pesadas (+10 mm).

X Desventajas:
Genera mas salpicaduras y escoria que debe ser removida.
Mayor riesgo de porosidad y defectos si no se usa la técnica correcta.
No es ideal para trabajos de alta precision o decorativos.

? Usos comunes:
Construccion y reparacion de estructuras pesadas en acero inoxidable.
v/ Soldadura en exteriores o en condiciones donde el gas de proteccion no es
viable.
Vv Tuberias de gran espesor y piezas industriales.



Comparacion rapida de métodos de soldadura

Espesor
Precisién Velocidad P Ideal para...

recomendado

Soldaduras limpias y de

o 0.5-6 mm precision en tuberiasy
(Maxima) (Lento) .
piezas ornamentales.
Yo e b Soldaduras estructurales y
: o 3-20 mm o .
(Media) (Rapido) produccion en serie.
Yo ve Yo v Soldadura en exteriores y
Electrodo _ . 5mm -20 mm+
(Baja) (Media) estructuras pesadas.

Coémo evitar deformaciones por temperatura

El acero inoxidable retiene el calor por mas tiempo que otros metales, lo que
puede generar deformaciones en las piezas si no se controla correctamente el
proceso de soldadura.

? Factores que causan deformaciones:

Aplicacién de demasiado calor en un solo punto.
X Uso incorrecto del método de soldadura.
Falta de fijaciones o plantillas para controlar la expansion térmica.

? Técnicas para minimizar deformaciones:

4 Usar técnicas de soldadura en puntos alternados: En lugar de soldar
toda la linea de una vez, hacer puntos de unién y luego completar.
_ Emplear enfrlamlento controlado: Evitar el enfriamiento brusco con agua
0 alre comprimido, ya que esto puede generar grietas.
"4 Usar fijaciones adecuadas: Para evitar que la pieza se mueva o se doble

por el calor.
"4 Reducir la corriente de soldadura en materiales delgados: Un exceso

de amperaje puede perforar o deformar la pieza.
Seleccion del gas de proteccion para evitar porosidad
El gas de proteccion en soldadura de acero inoxidable es crucial para evitar la

oxidacion, reducir la porosidad y mejorar la calidad de la soldadura. La elec-
cion del gas depende del tipo de soldadura utilizada.



Opciones de gases para acero inoxidable:

Métodode
soldadura

Ventajas

Argén (Ar) 100% TIG Soldadura limpia, evita oxidacion y porosidad.

Argén + Helio (Ar/He) TIG Mayor penetracion en espesores gruesos.

Mejora estabilidad del arco, pero puede generar

Argon + CO; (Ar/CO,) MIG ; :
mas salpicaduras.
) o Refuerza la resistencia a la corrosion en ciertas
Argdn + Nitrogeno (Ar/N,) TIG/MIG i
aleaciones.
Dioxido de Carbono (CO,) G Aumenta la penetracion pero genera mas
100% defectos y salpicaduras.

Errores comunes al usar gas de proteccion:

X Usar flujo de gas inadecuado
muy bajo = porosidad, muy alto = turbulencia).
No proteger correctamente la zona de soldadura, permitiendo que entre
oxigeno.
XX No limpiar adecuadamente el acero inoxidable antes de soldar.

Cada tipo de soldadura tiene sus ventajas y desventajas, y la correcta eleccién
del proceso y gas de proteccion garantiza una union fuerte, limpia y sin defectos.

Vv Si se necesita alta precision y estética, TIG es la mejor opcién.

v/ Para estructuras grandes y produccion rapida, MIG es el método ideal.
v/ Si se va a soldar en exteriores o condiciones dificiles, el Electrodo es la
mejor alternativa.

v/ El uso adecuado de gas de protecciéon reduce la porosidad y mejora la
resistencia de la soldadura.
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