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EDITORIAL

El pasado 4 de octubre fui ratificado por
la Asamblea General como Director Ge-
neral de CESOL. Es dificil expresar en
unas pocas palabras mis sentimientos
en estos momentos al respecto y mas
para un castellano- leonés habitualmen-
te parco en palabras como soy yo, pero
voy a intentarlo. Sin duda, la primera que
me viene a la boca es gracias. A la Junta
Directiva y Comité Ejecutivo con su pre-
sidente al frente, por confiar en que mi
perfil profesional y humano podria ser el
adecuado para dirigir esta maravillosa
nave en su nueva singladura que, como
veremos poco a poco, va a estar reple-
ta de atractivos retos. Gracias también a
Jorge, no solo por su excelente aporta-
cion a la Asociacion en los afos que ha
sido director, a pesar de que haya deja-
do tan alto el nivel que me serd muy di-
ficil llegar a él, sino también por la gran
generosidad y caballerosidad que esta
demostrando durante los meses del re-
levo. Agradecimiento también a todos los
miembros tanto industriales como profe-
sionales por el apoyo, confianza y carifio
gue me estan mostrando continuamente,
a todos los empleados por lo que me es-
tan facilitando todo el proceso y por Uulti-
mo, y no por ello menos importante, que-
rria mencionar también en este momento
a las dos personas que me permitieron
conocer CESOL: José Manuel Giral el an-
tiguo Director de INASMET que siempre
apoyo mi presencia en la Asociacion y
Andrés Gil Negrete al que dedico un ca-
rinoso recuerdo aunque ya no esta con
nosotros, mi maestro en el campo de las
TECNOLOGIAS DE UNION.

Una segunda palabra que se me viene a
la boca, es ilusién. Los que me conocen
bien, saben que CESOL siempre ha sido
para mi como la nifia de mis ojos y nada
podria hacerme mas ilusion que dirigir-

la en este periodo de mi vida, con gran

tGracias!

Francisco Santamaria de las Cuevas, Director General de CESOL.

madurez profesional y liberado de gran
parte de las obligaciones personales que
solemos tener los que somos padres, con
lo que dedicacién entusiasmo y prioriza-
cion estan garantizadas por mi parte.

Una tercera palabra que se me viene a la
boca es la de responsabilidad. Conozco
bien la trayectoria de CESOL desde hace
muchos afios, los retos a los que nos
enfrentamos y la solidez econdmica que
hemos conseguido después de grandes
esfuerzos. Este mes, hemos conseguido
ser ya duefios de nuestras oficinas, un
objetivo que nos planteamos hace mu-
chos afios y que por fin hemos logrado.
Asi que acometo este periodo con el reto

de sequir creciendo responsablemente,
dar a los Asociados lo que necesitan de
la Asociacion y a los empleados la esta-
bilidad que todos ansiamos.

Espero sinceramente ser merecedor de
la confianza que habéis depositado en
mi'y comprometerme con todos vosotros
en que me tenéis a vuestra disposicion
para aquello que necesitéis ya que, como
iréis viendo en sucesivas editoriales vy
comunicaciones por las redes sociales,
sin olvidarnos de lo que somos, estamos
pensando en desarrollar nuevas lineas de
actividad que puedan responder a vues-
tras necesidades.
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“MICROBONDING - NEW OPPORTUNITY FOR PEOPLE WITH
EDUGATIONAL DIFFIGULTIES TO AGGESS JOBS IN MATERIALS

JOINING TECHNOLOGIES™

ANTECEDENTES

La electrénica, las TIC y la industria médica estan en pleno
desarrollo en Europa y cada dia las usamos para aumentar el vo-
lumen de aplicaciones. Las operaciones de union para circuitos
electrénicos y dispositivos médicos especificos se llevan a cabo,
cada vez mas, en componentes de dimensiones cada vez mas
reducidas. Un volumen significativo de uniones se dan por deba-
jo de 1 milimetro de espesor. Debido a eso, se han desarrollado
procesos de unién especificos (microunion).

Las tecnologias de union incluyen tanto técnicas operadas
manualmente como sistemas automatizados. Ambos casos re-
quieren personal bien cualificado, ya que las aplicaciones son de
gran responsabilidad y se desarrollan bajo severos sistemas de
aseguramiento de calidad. El dominio de las microuniones aun
no se ha tenido en cuenta desde el punto de vista de la armoni-
zacion a nivel de la UE, de manera que las diferentes industrias
emplean diferentes condiciones y regulaciones para la capacita-
cién/cualificacion del personal.

Para producir una unién en condiciones de calidad especificas,
el personal involucrado debe estar muy bien capacitado para
operar maquinas especificas. Actualmente en Europa el volumen
de especialistas en estos procesos de union tan especificos, es
muy bajo vy, en la mayoria de los casos, dicha cualificacion se
afronta cuando aparece la necesidad.

Ademas, en general, los procesos de union como soldadura, sol-
dadura fuerte blanda se consideran como profesion masculina.
El proceso de microunion es un ala especial de la tecnologia de
unién que no requiere la fuerza del operador, sino una gran aten-
cion y calma. Estas caractericticas no suponen ningun handicap
para personas con algun tipo de limitacién, como personas con
alguna minusvalia fisica, personas con problemas de aprendi-
zaje, pero que tienen buenas habilidades practicas. Todas estas
personas podrian recibir capacitacion para operar maquinas
simples y poder acceder al nicho de las tecnologias de union.
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La consecucion de los objetivos indicados se conseguira a tra-
vés de una serie de actividades, las cuales estan estructuradas
en distintas actividades tipo, la cuales se describen a continua-
cion:

Investigacion y Adaptacion. En la fase inicial del proyecto se
pretende evaluar los requisitos existentes para la capacitacion y
cualificacion del personal que desarrolla actividades en el campo
de las microuniones. Para ello se elabora un estudio que por un
lado pondra de manifiesto la situacion actual en el campo de las
microuniones, y por otro, se podran comparar los sistemas de
cualificacion aplicados por las principales industrias de estas
tecnologias de union.

MICREBOND ==
e it

Fig 2. Extracto de la encuesta realizada en el estudio inicial

El principal resultado de esta fase del proyecto sera un proyecto
de directriz, en la cual se definira el sistema armonizado para la
formacion del personal implicado en las microuniones, lo que
facilitara la movilidad del personal mas alla de las fronteras de
Su propio pais.

Desarrollo de material formativo. Tomando de base el estudio
realizado en la fase inicial del proyecto, el consorcio desarrollara
una serie de herramientas formativas, las cuales:
- Por una parte serviran al alumno como fuente de informa-
cion a la hora de afrontar el proceso formativo.
- Por otra parte, ayudaran los formadores a la hora de im-
partir la formacion.

El conjunto de herramientas didacticas desarrolladas estara
compuesto por: libros, presentaciones, diverso material multime-
dia'y software de evaluacion especifico.

Prueba. Con objeto de poder evaluar los resultados obtenidos vy,
por tanto, poder trabajar en posibles mejoras, se desarrollaran
diversos cursos pilotos, lo que incluye una accion formativa
especifica para formadores.
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CONSORCIO
El consorcio del proyecto LASERTECH esta formado por:
- Asociatia de Sudura din Romania - ASR (Coordinador).
- European Federation for Welding, Joining and Cutting -
EWF.
- Asociacion Espafiola de Soldadura y Tecnologias de Union
- CESOL
- IS Progress S.R.L,
- Instituto de Soldadura e Qualidade - ISQ.

Fig 3. 3rd reunion del proyecto, organizada en las instalaciones del
[IS Progress S.R.L, en Italia

SITUACION DEL PROYECTO

Fase de Investigacion y adaptacion. En mayo de 2017 finalizo
el estudio sobre el estado del arte, con objeto de establecer el
estado de la técnica con respecto a los requisitos y necesidades
en términos de cualificacion para abordar las necesidades del
mercado de las microuniones.

MTINERTIBIND

Fig 4. Estudio sobre el Estado del Arte

NOTIGIAS B

Desarrollo del material didactico. Actualmente el consorcio
esta inmerso en el desarrollo de todo el material didactico sobre
el que servira de apoyo a la implantacion del sistema formativo
objeto del proyecto MICROBOND.

RIEETBOND

Eutectic, Thermosonicand
Ad hesive Microbonding

Fig 5. Portada del libro de texto “Eutectic, Thermosonic and
Adhesive Microbonding”

Prueba (proximamente). En esta fase se llevaran a cabo dos
acciones distintas:

- Curso formativo para el personal formador, que se celebra-
ra en Madrid en junio de 2018, en el cual se presentara el
material formativo desarrollado en el marco del proyecto
al propio personal docente encargado de la imparticion de
las acciones formativas.

- Experiencia piloto, en la que se presentara el material
formativo desarrollado al usuario final del mismo, lo que
permitird evaluar la calidad de dicho material.

Para mas informacion, por favor visite:
http://www.microbond.eu

This project has been funded with the support from the Euro-
pean commission. This publication (comunication) reflects the
views only of the author, and the commission cannot be held
responsible for any use of which may be made of the informa-
tion contained therein.

Nueuo Director General. La Asamblea General de GESOL, ratifica a D. Francisco Santamaria

La Asamblea General Extraordinaria de CESOL, Asociacién Espa-
fiola de Soldadura y Tecnologias de Union, celebrada el pasado 4
de octubre ha ratificado el nombramiento de D. Francisco Santa-
maria de las Cuevas, como Director General de la Asociacion.

Francisco Santamaria es Ingeniero Naval por la Universidad Po-
litécnica de Madrid, especialidad en arquitectura naval y Master
en soldadura por el CENIM.

Tiene una dilatada carrera profesional en el campo de la solda-
duray las tecnologias de union. Destacable su paso por Funda-
cion INASMET, como responsable de soldadura, Director de la
Division Naval y Director de la Fundacion INASMET en Andalucia
y como Director General de la Fundacion TECNOTUR.



E ACTUALIDAD

soldadura y tecnologias de unién

Participacion de GESOL en Ia WELDGUP 2017

A finales de septiembre, coincidiendo con la feria de soldadura
"Schweissen und Schneiden”, celebrada en la ciudad de Dus-
seldorf, Alemania, se celebro la nueva edicion de la Competicion
Internacional de Soldadores, WELDCUP 2017. En esta ocasion
con la participacion de un total de nueve paises europeos entre
los que se encontraba el equipo espafiol, cuya participacion fue
integramente financiada por CESOL.

La delegacion espafiola que participd en la competicion estuvo
integrada por un total de cinco personas: tres soldadores, D.
Daniel Latorre Alvarez, D. Julian Fernandez Souto y D. Rubén
Alvarez Aponte, que compitieron en las modalidades de soldeo
MAG, soldeo con electrodo revestido y soldeo oxigas, respecti-
vamente, un entrenador, D. Vicente Javier Rodriguez Garcia, del
Centro de Formacion Vicente Javier Rodriguez, especializado en
la formacion de soldadores y un jurado D. Juan Rosell Gonzalez,
que formd parte de equipo evaluador del concurso.

SPONSOREN YOUNG W ELDERS
&)

Al'igual que hace cuatro afios, CESOL patrocind la participacion
espafola en la competicion, pero a diferencia de entonces, en
esta ocasion se realizé una fuerte apuesta por obtener un buen
resultado. Para ello, se realizd un curso de formacién de los
soldadores, con una duracion de cuatro dias, previo a la compe-
ticion y que se realizd con la colaboracion del Centro de Forma-
cion Vicente Javier Rodriguez.

El esfuerzo merecio la pena, ya que se consiguié una medalla de
plata en la modalidad de soldeo oxigas y dos cuartos puestos en
las modalidades de soldeo con electrodo revestido y en el soldeo
MAG, resultado mucho mejor que el obtenido en la anterior
edicion en el afio 2013.

Gonformar el futuro con Ia metalurgia

El especialista en metal de aportacion voestalpine Bohler Wel-
ding aprovecho la exclusiva tribuna de la Schweil3en & Schnei-
den 2017 para mostrar sus logros en el campo de la impresion
en 3D con hilos de soldadura. Bajo la marca Bohler Welding,
presentd una innovadora gama de hilos de soldadura espe-
cializados para impresién en 3D, desarrollados a partir de una
experiencia metalurgica y know-how de aplicacion en soldadura
y revestimiento.

La tecnologia Wire Arc Additive Manufacturing (WAAM), que

es como se la denomina oficialmente a esta tecnologia revolu-
cionaria, esta ganando terreno rapidamente como un método
flexible y rentable para la creacion bajo demanda de compo-
nentes de aleaciones especiales. Utiliza soldadura robotica por
arco GMAW para crear cualquier forma deseada de producto al
depositar pasada tras pasada el metal de soldadura deseado. El
proceso WAAM se puede automatizar completamente desde el
diseflo de la pieza hasta la fabricacién en un entorno CAD/CAM,
reduciendo el tiempo de produccion y la cantidad de interven-
cion humana necesaria para cada pieza nueva.

El reto en WAAM es producir componentes de metal de forma
compleja con una buena precision geométrica que requiera

un mecanizado minimo, en una variedad de aleaciones y sin
pérdida de material de alto valor. Esto impone altas exigencias
al hilo de soldadura en cuanto a caracteristicas de una solda-
dura consistente, tales como alimentacion del hilo, estabilidad
del arco, mojabilidad del corddn y control de salpicaduras. Una
nueva dimension en la pericia metalurgica es la necesidad

de equilibrar la composicion quimica, de tal manera que los
componentes producidos por WAAM obtengan las propiedades
mecanicas y quimicas deseadas en condiciones de soldadura en
una microestructura similar a la fundicion.

La innovadora gama Bohler Welding 3Dprint esta compuesta
por hilos macizos y tubulares de la mas alta calidad con un
excelente acabado superficial y las caracteristicas de soldadura
necesarias para un proceso de impresion en 3D estable. Las
composiciones quimicas disponibles cubren aceros de bajay
media aleacion, diversos tipos de acero inoxidable, incluidos los
grados duplex, aleaciones a base de niquel, titanio y aluminio.
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ACTUALIDAD

[l nuevo sistema de biselado por plasma aumenta la
productividad, Ia fiabilidad y Ia seguridad con un diseno

moderno y compacto

ESAB Welding & Cutting Products presenta el nuevo corte en
bisel con plasma automatizado DMX, un sistema de biselado de
ultima generacion que consigue mejorar el rendimiento gracias
a un disefo sencillo y compacto. El cabezal DMX aporta una
gran fiabilidad, mejora la seguridad y resulta facil de usar. Corta
la gama completa de preparaciones de soldadura, incluidos los
biseles V, Y, X, y K, con angulos de corte de hasta 45° en materia-
les de hasta 50 mm.

El cabezal DMX se complementa con la presentacion de la nueva
tecnologia SmartBevel™ de ESAB, lo que facilita la programacion
y la precision del corte biselado con una minima intervencion por
parte del operario. SmartBevel™ incluye datos de biselado y las
compensaciones geométricas necesarias para cortar biselados
V, X, Y'y K con acero carbono de 6 a 50 mm de grosor. A diferen-
cia de los sistemas de la competencia, SmartBevel integra todas
las compensaciones de bisel en el sistema CNC, de forma que la
programacion del biselado se simplifica, y los ajustes del corte
se hacen de forma rapida y sencilla en la maquina.

No hay mejor momento
para dar las GRACIAS

por la confianza que habéis depositado
en nosotros durante este ario.

Feliz Navidad vy
Prospero 2018
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ARTICULD TECNICO u

REPARACION DE COMPONENTES INDUSTRIALES
POR RECARGUE DE PROYECCION FRIR (CGS]

por J.Bedoya’, S. Dosta’, I. Garcia-Cano’, M.I. Barrena?, J.M2. Gomez de Salazar?, J.M2. Guilemany’
' CPT-CENTRO DE PROYECCION TERMICA. FACULTAD DE QUIMICA. UNIVERSIDAD DE BARCELONA,
2 DEPARTAMENTO DE CIENCIA DE LOS MATERIALES E INGENIERIA METALURGICA.
FACULTAD DE CIENCIAS QUIMICAS. UNIVERSIDAD COMPLUTENSE DE MADRID

RESUMEN

En el presente estudio se evallia el comportamiento de los
recargues de Al-12Si asi como de Al obtenidos mediante
proyeccion fria (CGS - Cold Gas Spray), sobre sustratos
de aleacion de aluminio AA5083 y aleacion de magnesio
AZ91D. Las propiedades microestructurales de los recubri-
mientos, microdureza, resistencia al desgaste y a la corro-
sion han sido estudiadas con el fin de valorar la viabilidad
de la técnica de CGS como una alternativa para obtener

recargues aptos para la proteccion, recuperacion y restau-
racion de componentes de elevado valor afiadido, que por
otras técnicas convencionales, como la soldadura, podrian
verse afectados debido a los cambios estructurales que
pueden producirse.

Tras la optimizacion de las condiciones que han permiti-
do obtener recargues densos, se procedio a la reparacion
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de un componente industria aplicando recargues de Al por
proyeccion fria.

En los dltimos afos, cada vez son mas los componentes
industriales que son fabricados en aleaciones ligeras, di-
cese generalmente aleaciones base aluminio y magnesio.
La industria del transporte en general (automovilistico, ae-
rondutica, espacial y naval) es aquella que ha sufrido una
mayor transformacion debido a la necesidad de reducir
peso para una mayor eficiencia energética y disminuir la
emision de gases, factor que es altamente regulado por
normativas en pro del medio ambiente, como es el caso
de aquellas que entraron en vigor a partir del protocolo de
Kioto [1-2].

Las aleaciones de base aluminio y base magnesio han
concentrado la atencion de los especialistas en disefio y
seleccion de materiales ya que gracias a su baja densi-
dad y buen comportamiento mecanico son una excelen-

supersonicas hasta impactar con el sustrato. Comparado
con otras técnicas, bien sea de proyeccién térmica o de
soldadura, el aporte térmico es minimo por lo cual el factor
clave para la formacion del recargue es la energia cinética
de las particulas que es convertida en deformacion plasti-
caycalor[11,12].

En este proceso el material proyectado no llega a fundir
por lo cual es un proceso que se da en estado sélido, redu-
ciendo los riesgos de oxidacién, degradacion, generacion
de esfuerzos residuales o cambios microestructurales que
puedan afectar tanto al material proyectado como al ma-
terial base. Por su parte las aleaciones de aluminio con alto
contenido de silicio presentan una alta resistencia al des-
gaste, bajo coeficiente de expansion térmico y buena re-
sistencia a la corrosion incluso en ambientes marinos [13],
por lo cual recubrimientos de este tipo de aleaciones puede
ser una alternativa prometedora.

El objetivo de este trabajo es obtener recargues densos de
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a ambientes corrosivos y a procesos de desgaste que los
deterioran y exigen su reparacion y en algunos casos su
sustitucién [4-5]. Se ha estimado que alrededor de 4% del
Producto Interno Bruto (PIB) de los paises industrializados
se destinan a subsidiar los costes de la sustitucion y repa-
racién de componentes afectados por la corrosion y el des-
gaste [6] con las consecuencias econdémicas y ambientales
que esto conlleva.

En el caso particular de las aleaciones de magnesio de
tipo AZ, éstas pueden ser tratadas mediante técnicas de
soldadura TIG y MIG, pero pueden presentar zonas afecta-
das por el calor y distorsiones, por lo que deben realizarse
aportes por micro-TIG para evitar estos problemas, pero
aun asi las aleaciones AZ son proclives a la corrosion por
tensién en las zonas afectadas en la soldadura, lo que no
hace adecuada esta técnica [7].

La proyeccion fria (Cold Gas Spray) se presenta como una
alternativa viable para la reparacién por medio de recar-
gues de aleaciones de aluminio sobre aleaciones ligeras
[8-10]. En ésta técnica el material de partida es un polvo
con tamafo de particula entre 5-80 um, el cual es acelera-
do mediante un gas (usualmente aire, N2 o He) previamen-
te calentado a temperaturas comprendidas entre 300°C y
800°C, que permite a las particulas alcanzar velocidades

Polvo de aleacion de aluminio Al-12Siy polvo de Al han sido
seleccionados para ser proyectados sobre sustratos rec-
tangulares (50 mm x 20 mm x 5 mm) y cilindricos (¢=25,4
mm x h=25,4 mm) de aleacién de Al AA5083 y aleacion de
Magnesio AZ91D. Los sustratos fueron previamente des-
engrasados con acetona y desbastados con papel de SiC
240 para darles cierta rugosidad y favorecer la adherencia
de las particulas.

Se ha utilizado un equipo KINETIKS 4000 de CGT, capaz
de alcanzar 40 bares de presién y 800°C de Temperatura
utilizando N2 como gas portador, obteniéndose recubri-
mientos de Al-12Si optimizados en el Centro de Proyeccion
Térmica.

Tanto los polvos como los recubrimientos han sido carac-
terizados estructuralmente mediante las técnicas de Mi-
croscopia Optica (MO) y Microscopia Electrénica de Barri-
do (MEB) acoplado a un sistema de microanalisis de rayos
X EDS.

Los ensayos de microdureza se realizaron utilizando un
equipo Shimadzu HMV-2 a una carga de 100g (dureza Vic-
kers) realizando 10 mediciones por muestra. La adheren-
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cia de los recargues ha sido evaluada siguiendo la norma
ASTM C633.

El comportamiento de los recubrimientos frente al desgas-
te por friccidon ha sido evaluado mediante el ensayo de Ba-
lI-on-Disk de acuerdo a la norma ASTM G99-03, utilizando
una bola de acero de 11 mm de diametro como contrapro-
beta. Las condiciones de humedad y temperatura se man-
tuvieron constantes durante el ensayo e igual a 15 - 20 %
y 20 °C, respectivamente. Las probetas se desbastaron y
pulieron hasta obtener una rugosidad de la probeta previo
ensayo menor de Ra=0,5 um. La distancia de deslizamien-
to fue 1000 m, el didmetro de pista 16 mm, velocidad de
deslizamiento 0,11 m's-1 y carga de 5 N. Los caminos de
desgaste se analizaron mediante microscopia confocal.

La resistencia a la corrosién de las muestras fueron eva-
luadas electroguimicamente empleando 80ml de una so-
lucién aireada de 3,4%NaCl a temperatura ambiente, el
electrodo de trabajo fue la muestra a ensayar, mientras

gular respecto al polvo de Al. La seccion transversal de los
polvos permite apreciar la microestructura de cada polvo,
en el caso del polvo de Al-12Si se pueden ver una microes-
tructura compuesta de dendritas, caracteristica del proce-
so de solidificacion, la zona gris corresponde a la fase rica
en Siy la zona clara corresponde a la zona rica en Al

El tamafio de particula para el polvo de Al-12Si se encuen-
traentre 5 umy 50 pm con una distribucion media de 30,39
umy para el polvo de Al se encuentra entre 20 umy 60 ym.

Ambos polvos han sido proyectados empleando diferentes
condiciones de proyeccion basado en un disefio de expe-
rimentos factorial 23, que permitié evaluar la influencia de
cada parametro en las propiedades de los recargues hasta
llegar a optimizar el proceso en funcién de las propiedades
de los recargues (espesor, densidad, homogeneidad y ad-
herencia), asi como de la eficiencia del proceso [14].

La técnica de proyeccion fria permite en pocos segundos
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riormente la determinacion de las curvas de polarizacion.
Para estos ensayos se ha utilizado un equipo EG&G Parc-
273. Las curvas de polarizacion se realizaron utilizando un
rango de potencial entre =100 a +350 mV y a una veloci-
dad de barrido de 0,166 mV/s.

Tal como se puede apreciar en las micrografias de la Figu-
ra 1, los polvos empleados como material de partida tienen
una morfologia esférica, siendo el polvo de Al-12Si mas re-

A la derecha de la imagen se puede apreciar las microgra-
fias de la seccion transversal del respectivo recargue tras
ser atacado quimicamente con solucién Keller para revelar
los limites de particula y asi poder visualizar su grado de
deformacion. Para los recargues de Al-12Si, se han obteni-
do espesores de 3 mm y de acuerdo a las micrografias, es
posible ver que la microestructura no presenta variaciones
respecto a la del polvo antes de ser proyectado, gracias a
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que las particulas no llegan a fundir. En el caso del recar-
gue de Al, se han obtenido espesores de hasta 12mm, los
recargues estan libres de poros, una buena adherencia en-
tre particulas y entre el recargue y el sustrato, tal como se
puede apreciar en la micrografia de la seccidn transversal.

La microdureza de los recargues de Al-12Si en una media
de 96412 HVO0.1 lo que equivale a un aumento de dureza de
un 15% con respecto a la microdureza del polvo de partida
(84 HV0.01). En el caso de los recargues de Al su micro-
dureza media es de 55 + 6 HV0.1 contra un valor de 49 +
3 HV0.01 del polvo de partida. La adherencia de los recar-
gues de Al-12Si sobre el sustrato de aleacion de aluminio
AA5083 es de 58 + 8 MPa y sobre el sustrato de magnesio
es de 50 + 6 MPa. En el caso del recargue de Al, dichas
adherencia son de 33 + 3 MPay 20 + 2 MPa sobre los sus-
tratos de Aluminio y magnesio respectivamente.

Los ensayos de Ball-on-disk han permitido evaluar el com-
portamiento de ambos recargues respecto a los dos sus-

bles con el buen comportamiento del sustrato de aleacion
AA5083 (3,1TE-8 A/cm?2) y por ultimo el sustrato de Al.

En funcién de este comportamiento, podemos concluir que
el sustrato de aluminio AA5083 presenta una buena resis-
tencia a la corrosion, por lo cual el recubrimiento de Al-12Si
sobre esta aleacion desempefia una funcion exclusiva de
recargue para restauracion dimensional y/o reparacion,
ello en sustitucion de recargues obtenidos por soldadura,
evitando los problemas de zona afectada que estos con-
llevan. Sin embargo, en el caso de la aleacidon de magnesio
la aplicacion de un recubrimiento de Al-12Si cumple ade-
mas una funcién protectora ante la corrosién, ademas de
la aplicacion tecnolégica como recargue.
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cion, con una pérdida de volumen y una profundidad de la
huella menor respecto a las generadas en ambos sustra-
tos. Por ende, en aplicaciones de restauracién dimensio-
nal y reparacion en general de componentes de aleaciones
ligeras este tipo de recubrimientos podra ademas aportar
una efectiva proteccion al desgaste.

En la figura 3 se presentan las curvas de polarizacion po-
tenciodindmicas de los dos recargues (Al-12Siy Al) y de los
aleaciones empleadas como sustrato (AA5083 y AZ91D).
Se puede apreciar claramente el caracter anddico de la
aleacion de magnesio AZ91D con un potencial de corro-
sién mucho mas negativo (-1,52V), respecto a al sustrato
de aluminio AA5083 (-0,79 V) y los dos recargues que tie-
nen potenciales mucho mas nobles (-0,82 V para el Al-12Si
y -0,79V para el Al). De igual manera, estas curvas mues-
tran como el sustrato de magnesio tiene una mayor inten-
sidad de corrosion (3,93E-5 A/cm?2), sequido de los dos
recargues de Al-12Si y Al con intensidades de corrosion
de 1,25E-7 y 7,96E-7 A/cm2 respectivamente, compara-

Tras evaluar las propiedades de los recargues, se han reali-
zado recargues sobre sustratos previamente mecanizados
de manera tal que se simulara una superficie a reparar.

La figura 4 muestra un ejemplo de los resultados obtenidos
al proyectar un recargue de Al sobre sustratos de aleacion
de magnesio AZ91D y ser mecanizados, éstas pruebas
permitieron evaluar la adaptabilidad de los recargues sobre
superficies de diferentes geometrias antes de proceder a
reparar un componente real. Los recargues obtenidos pre-
sentan una buena adherencia al material base y la interfa-
ce demuestra una homogénea y buena adherencia de las
particulas.
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Para demostrar la viabilidad de la técnica de proyeccion fria
como medio para reparar y restaurar componentes, se han
realizado pruebas en la reparacion de llantas de aleacion
de AISi7TMg de un coche AUDI A5. Las areas reparadas te-
nian profundidades de hasta 4 mm. La Figura 5 muestra
el montaje empleado para la aplicacién de los recargues,

aplicar el recargue de aluminio por proyeccion fria y el es-
tado final tras ser mecanizado.

Una de las grandes ventajas de la técnica de proyeccion
fria para la aplicacion de recargues, es que la preparacion
superficial de la zona a tratar es minima, en éste caso solo
ha sido necesario una limpieza con papel abrasivo de SiC
240y finalmente con acetona. El tiempo necesario emplea-
do en la aplicacion del recargue ha sido de aproximada-
mente 1,2 minutos, para el area especifica que se muestra
en la figura 5.

Gontenido exclusivo para suscriffpifEs

Los recargues obtenidos mediante la técnica de proyeccion
fria se produce en estado sélido por lo cual no provoca for-
macion de zonas afectadas por el calor (ZAC) ni bafio de fu-
sién como ocurre en recargues por soldadura.

Los recargues de Al-12Si asi como los de Al, presentan una
excelente resistencia a la corrosion, comparables con la de
la aleacion AA5Q83 y perfectas para aportar proteccion a la
aleacion de magnesio AZ91D. En cuanto a la resistencia al
desgaste, es indiscutible el buen desempefio del recargue
de Al-12Si comparado con el comportamiento del material
base.

La aplicaciéon de la técnica de proyeccion fria para la ob-
tencién de recargues, proporcionara nuevas oportunidades
de utilizacién de estas aleaciones ligeras en la industria, en
entornos agresivos y de mantenimiento critico, y que se be-
nefician de la utilizacion de materiales ingenieriles extrema-
damente livianos, como pueden ser los aerogeneradores y
otros sectores, como el de las energias renovables, ademas
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Los resultados obtenidos confirma la viabilidad de la técnica
de proyeccion fria para la obtencion de recargues de aleacio-
nes de aluminio sobre aleaciones ligeras empleando la tecno-
logia de proyeccidn fria, dicho proceso ha de permitir exten-
der la vida util de los componentes de este tipo de aleaciones,
particularmente aquellas de aluminio y de magnesio, dismi-
nuyendo y simplificando los procesos de mantenimiento.

Se ha demostrado que con la aplicacién de estos recargues,
es posible de recuperar componentes del sector automotriz,
como es el caso de las llantas fabricadas en aleaciones lige-
ras, asi como puede ser aplicable a cualquier tipo de piezas
gue requieran recuperar su medida nominal debido a perdi-
das por desgaste o0 componentes que han sufrido dafios pre-
maturos ocasionados por la corrosion.

Los autores expresan su agradecimiento a la Generalitat de
Catalunya proyecto SGR2009-390 y al Ministerio de Ciencia
e Innovacion MAT 2010-20311 por la financiacion de este
estudio.
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Entrevista a fernando Manas Arteche

Director de Ia Unidad de Negocio de Ensayos No Destructivos y Materiales

— ﬁ1“‘ I

En 2016 TUV SUD adquiere el
grupo espanol ATISAE. ;Que ha
supuesto esta operacion para el
grupo y que ha supuesto en el mer-
cado espaiiol?

Después de la creacion hace mas
de 50 afios de la empresa ATISAE,
su adquisicion por parte de TUV

SUD (histérico aliado de la com-
pafia desde hace mas de 20 afos)
ha supuesto el mayor hito de su
amplia historia. El grupo TUV SUD
de origen aleman, con una exis-
tencia de mas 150 afios, es una de
las mayores multinacionales del
sector del ensayo, la inspecciony la
certificacion.

No cabe duda de que es un impor-
tante avance para nuestros clientes.
Ahora unido al trato personalizado y
cercano que hemos ofrecido siem-
pre en ATISAE, podemos ofrecer a
nuestros clientes el respaldo y la
garantia de un grupo multinacional
lider del sector. El octégono de TUV
SUD, es reconocido en todo el mun-
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do como signo de calidad y seguri-
dad y ahora esta presente en todos
nuestros informes de inspeccién.

Pero no so6lo es una gran noticia
para nuestros clientes. También
para todo el personal. Pertenecer
a un gran grupo multinacional per-
mite a los trabajadores disfrutar de
oportunidades, beneficios y privile-
gios que antes no era posible.

¢Como ha quedado estructurado
el negocio entre TUV SUD IBERIA y
TUV SUD ATISAE?.

Desde TUV SUD lIberia, desarro-
llamos todos los servicios volun-
tarios y de consultoria, mientras
que en TUV SUD ATISAE quedan
englobadas todas las actividades
reglamentarias como Organismo de
Control. Dentro de TUV SUD Iberia,

ofrecemos, entre otros, los servicios
de inspeccion de soldaduras, me-
diante de Ensayos No Destructivos
y Ensayos Mecanicos que pueden
interesar a los lectores.

El grupo TUV SUD tiene diversifica-
da su actividad en todos los secto-
res productivos. En cuales desta-
caria usted un claro diferenciador
con respecto a otras empresas del
sector/competencia.

Efectivamente, desde TUV SUD par-
ticipamos en todos los sectores del
tejido industrial. Entre ellos podria-
mos destacar: El sector energético,
tanto en energias renovables (edlica
o termosolar), como en las plan-
tas convencionales de energia o el
sector nuclear. También en el sector
petroquimico, donde hace poco tu-
vimos una participacion muy activa

en Expoquimia (feria de referencia
del sector Quimico celebrada anual-
mente en Barcelona).

¢En qué sectores esperais un
mayor crecimiento en el mercado
espaiiol?.

El grupo TUV SUD es una potencia
mundial en los sectores de auto-
mocion y aeronautico y eso redun-
dara en un mejor posicionamiento
en estos sectores estratégicos del
transporte dentro de Espafia. En
este sentido, contamos con la ex-
periencia y conocimiento de nues-
tros colegas de Europa que unidos
a nuestra cercania y el gran tejido
de oficinas que tenemos dentro del
territorio nacional nos ofrecen la
situacion ideal para poder ofrecer
soluciones muy interesantes y com-
petitivas. Tampoco debemos olvi-
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darnos del sector ferroviario, donde
Alemania es el referente mundial.

En Espana, ¢cuales son los secto-
res en los que el grupo TUV SUD
tiene mas presencia?.

Sectores manufactureros como

el de la fabricacion de recipien-

tes a presion, o la fabricacion de
estructuras metalicas, en las que

la soldadura tiene un papel funda-
mental, han sido los sectores donde
tradicionalmente hemos tenido mas
presencia.

¢Qué proyectos destacaria entre
los que estan realizando actual-
mente?.

Precisamente dentro de la fabri-
cacion de estructura metalica,
destacaria: El control de calidad de
la estructura metalica del desdobla-
miento de la calzada del puente de
Rande en Vigo que estamos ulti-

mando. Precisamente esta misma
semana se han izado las ultimas
dovelas. Se trata de un proyec-

to singular que se ha tenido que
gjecutar sin interrumpir el trafico
rodado durante la realizacion del
mismo. El proyecto ha consistido
en ampliar el puente con dos table-
ros laterales por el flanco exterior
de los pilares principales, afiadien-
do de este modo un nuevo carril
completamente aislado del resto
de la autopista en cada sentido

de circulacion. El puente tiene una

longitud total de 1558 m. y un vano
entre pilares de 401 m. y tiene una
altura de casi 150 m.

Desde TUV SUD hemos llevado el
control e inspeccion de las soldadu-
ras de la estructura metalica.

¢Cual es la filosofia de trabajo de
TOV sUD?.

La filosofia de trabajo como nos
marca nuestro lema es generar
“mas seguridad, mas valor"y es lo
que tratamos de hacer en cada una
de nuestras actuaciones. Aportar
mas valor a nuestros clientes en
cada inspeccioén, no quedandonos
en dar un resultado, sino aconsejar
sobre posibles soluciones a proble-
mas 0 maneras de mejorar proce-
sos. Trabajamos en colaboracién
con nuestros clientes.

¢Qué cambios se estan producien-
do en el dia a dia?.

Lo mas significativo que destacaria
es el importante proyecto de digita-
lizacion que se esta acometiendo.
Al amparo de la Industria 4.0y la
cuarta revolucion industrial, desde
TUV SUD se ha iniciado un proceso
de digitalizacion a todos los niveles
para optimizar todos los procesos
y que en un futuro cercano, seamos
una empresa 100% digital.

Choose certainty.
Add value.

Mas seguridad.
Mas valor.
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A secondary arc blow effect is caused by the ground current are found in the Procedure Handbook of Arc Welding published
which passes through the work piece. The ground current by The James F. Lincoln Arc Welding Foundation.
generates a magnetic field in the work piece as shown in figure 2.
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Unlike other processes that use AC, this waveform is not a
balanced (sine wave) waveform. Rather, it is optimized for
the operating characteristics of the Supercore 625P FCAW
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Fig 6. AC weld (Wave Control set 5) showing no dip
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tradicionalmente en un determinado producto, pueden no afec-  mos de calidad para por un lado asegurar la seguridad de los
tar significativamente, segun la experiencia, el comportamiento  componentes, y por el otro uniformizar componentes comunes
de servicio del producto como valvulas, roscas, eleme i n
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un organismo imparcial que coordinara el desarrollo de estdn-  requerimientos de este codigo asegura a quien la disefa, la fa-
dares, aprobara estandares que alcanzaran consenso a nivel na-  brica y es usuario de la misma que las uniones soldadas seran
cional y evitara la confusion de los usuarios en la aceptabilidad  seguras.
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Algunos de estos conceptos basicos que se consideran se dan  Segun la categoria de tension, en una aplicacion en fatiga se
en los siguientes ejemplos: indica el nivel de tensién permitida segun el numero de ciclos
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bricante que realice sus soldaduras segun las guias que se dan can. Define la cualificacion de los inspectores que realizan las
en este capitulo garantiza a sus clientes que sus uniones solda- inspecciones y cada uno de los métodos de ensayos no des-
das seran fiables, hasta el punto que no necesita realizar ensayos  tructivos que se pued ar para asegurar |
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Hasta 1963 participaban en los comités del codigo AWS D1.1,  Los siguientes codigos/estandares de aplicacion recomendada
dos subcomités, uno para soldadura de construcciones y otro  en cada uno de los campos estan disefiados de forma muy si-

para soldadura de puentes milar, contempl las peculiarid
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AWS D14.3 Specification for Welding Earthmoving, Construc- AWS D14.6 Specification for Welding of Rotating Elements of
tion and Agricultural Equipment Equipment
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3. SOLDADURA AEROESPACIAL 6. MARINA Y NAVAL
AWS D17.1 Specification for Fusion Welding for Aerospace = AWS D3.6: Underwater Welding Code
Applications AWS D3.5y 3.7: Guide for Steel and Aluminum Hull Welding
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PROXIMA PRRADA. .

PARA EL EMPLED.

por Silvia Utiel y Carlos Alonso

Pero... (Qué es la FE?

Lo que hoy se conoce como Formacion para el Empleo depende
de las Consejeria de Empleo, no del Ministerio de Educacion, por
lo que nos encontramos dentro de las llamadas "ensefianzas
no regladas" que (en nuestra humilde opinién y sin &nimo de
empezar haciendo critica) es un nombre que se podria mejorar
para que transmitiera mas positividad y no la sensacion de ser
“formacion de segunda”.

En el afio 2012 el antiguo "cursillo de soldadura del INEM" des-
aparecio en Madrid y lo sustituyo el Certificado de Profesiona-
lidad (CP) Este cambio regulo esta via formativa dotandola de
un plan de estudios estructurado con el fin de asegurar que el
alumno adquiera uno conocimientos y habilidades ( llamadas
“competencias”). El estudiante que supere las pruebas tedrico/
practicas de un CP de nivel 2 y complete un periodo de practicas
laborales corto (40-80 horas) obtendra un titulo oficial homolo-
gado en la CEy equivalente a un Grado Medio de las ensefianzas
regladas. Ademas, dej¢ establecidos una serie de requisitos a
cumplir por los docentes y se cre¢ el Catalogo Nacional de Cua-
lificaciones Profesionales (CNCP), que se subdivide en Familias
Profesionales (actualmente 26) y distintos niveles (del 1 al 5)
Pero lo que nos anima a escribir este articulo no es dar a cono-
cer los CP (algo que no vendria mal puesto que a dia de hoy son
mas los que ignoran que existen, que los que no), sino algo que
creemos mucho mas importante: hacer una reflexién personal
sobre el perfil de nuestros alumnos y, quiza, llegar a sorprender
a quienes no nos conocen, dado que recibimos a multitud de
personas "rechazadas” por un sistema educativo que no esta
pensado para ellos/as.

La Torre (soldada) de Babel
Nuestra especialidad docente es Soldadura (que forma parte de
la Familia de Fabricacion Mecénica).

En nuestro centro convivimos con personas de edades, nivel

cultural/académico e intereses muy diversos y variopintos, ade-

mas el cambio que han supuesto los Certificados de Profesio-
nalidad ha tenido consecuencias en el perfil de las personas que
recibimos:

- Profesionales del sector. Suelen acumular una experiencia
considerable en aplicaciones y quieren obtener un titulo por
una via rapida (la duracién de un CP ronda los seis meses).

- Personas tituladas (Grado Medio, Superior o con estudios
universitarios). Dentro de este grupo muchos vienen para po-

.LA FORMACION

der complementar su formacion académica.

- Personas sin estudios o problemas de amplio espectro. En
este grupo nos encontramos a los cada vez mas numerosos
“desahuciados” por nuestro sistema educativo.

La edad media del alumno de CP ronda los 35 afos, aunque
cualquiera desde los 16 a los 65 puede acceder a ellos. El am-
biente en el cual nos movemos es complejo, pero fascinante en
cuanto a las posibilidades que ofrece para los alumnos y tam-
bién para los profesionales que formamos parte de él, convir-
tiéndose en una via para poder realizar una importante labor for-
mativa, educativa, psicoldgica y social. Un mundo que da lugar
a la diferencia y se enriguece de ella. Alumnos con “etiquetas” y
alumnos sin etiquetar encuentran aqui su lugar.

La escuela deberia de ser un lugar donde, ante todo, aprender
a pensar.

Conviviendo con otros profesionales y viviendo experiencias a lo
largo de los afios en otros centros, observamos que el modelo
de aprendizaje seqguido por la mayoria de técnicos y docentes
apenas habia cambiado.... en décadas. El alumno se encontraba
con un profesor que el primer dia le marcaba unos objetivos y
“"trazaba la linea" que necesariamente éste debia alcanzar para
conseguir aprobar el curso. Sin embargo, mas alla de algunas
demostraciones practicas del docente y, generalmente, escasa
atencion a la formacion tedrica de los estudiantes la figura del
profesor era distante, lejana, quiza para subrayar su autoridad
con un colectivo “algo especial”.

Por todo ello, el sistema tradicional nos resulté asfixiante. Pero
;pueden técnicos y docentes "acercarse” a los alumnos? Y si es
asi, ;no causaria que, dada la diversidad de éstos, demos pié a
confusion y todo acabe en exceso de confianzay, por tanto, un
posible fracaso en el correcto desarrollo del curso?.

Estamos convencidos que en toda actuacion educativa o for-
mativa, el respeto no lo inspira la distancia. Por el contrario, ga-
narnos el agradecimiento y la satisfaccion de las personas que
acuden a nuestro centro de trabajo, pasa por el hecho de que
seamos capaces de adaptarnos a las caracteristicas particula-
res de cada alumno y poder conocer sus necesidades e inquie-
tudes, siendo necesario para ello "mezclarse”.

Una tarde, pensando en como organizar el tiempo del docente
de la forma mas equitativa, echamos cuentas... “;cuantos minu-
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tos dedicamos al alumno en una sesion de 5 horas?". Dividimos
300 minutos entre 15 alumnos (las personas que suelen formar
el grupo) y el resultado era 20 minutos. Pero en realidad a este
tiempo hay que descontar el descanso que se hace a media jor-
nada, el tiempo que el docente tiene que dedicar a demostracio-
nes practicas, resolver algun imprevisto, a coordinar el trabajo
del grupo, etc. De esta forma, el tiempo real disponible para cada
alumno por sesion, era inferior a esos 15 minutos, algo que nos
parecio del todo insuficiente.

Entonces, se nos ocurrid buscar la solucion en la parte intere-
sada, reuniendo a los alumnos y planteandoles una pregunta
;como ganar la batalla al tiempo? Con ello, comenzé un debate
donde alumnos de perfiles muy diferentes plantearon algunas
propuestas que les parecian utiles , de todas ellas, una en par-
ticular llamdé nuestra atencion, dotarles de un libro de practicas
donde cada uno pudiera informarse (sin necesitar que el pro-
fesor estuviera constantemente presente), de todo lo necesario
para realizar cada una de las practicas de taller. Este libro debe-
ria estar al alcance de todos en todo momento para que asi, el
alumno gozara de mayor autonomia y el docente pudiera dedi-
car su tiempo a revisar, apoyar y orientar a un alumno que, desde
el primer minuto, ya tuviera a su disposicion, toda la informacion
necesaria para desarrollar la tarea del dia.

Ante esta idea, que nos parecio genial, por su légica y senci-
llez, encontramos un problema: tal libro no existia. Sin embargo,
fue esencial para darnos cuenta de que la comunicacién con el
grupo debia explotarse en beneficio de todos los que formamos
parte de él, redundando todo ello en la elaboracion, tiempo des-
pués, del "Manual de Practicas de Soldadura”, una publicacion
gue, como si se tratara de un libro de cocina, agrupa los ejerci-
cios por materiales, procesos y nivel de dificultad, en fichas in-
dependientes, explicadas en un lenguaje sin tecnicismos, adap-

tado para todos los publicos, con la ilusion de poner remedio a
ese pequefio "problema técnico".

Desde entonces el punto de partida de nuestras acciones forma-
tivas ha sido poner a disposicion del estudiante "recién llegado”
una guia didactica con los contenidos donde, desde el primer
dia, pueda visualizar lo que va a ser su recorrido con Nosotros.
De este modo, una vez que concluye su formacién previa en
prevencion de riesgos laborales, imprescindible para desenvol-
verse por un taller con seqguridad; puedan iniciar su aprendizaje
de forma independiente a que el docente esté exclusivamente
disponible, para explicarle el ejercicio.

Una vez creados los contenidos, la siguiente cuestion fue ;como
evaluar?. Nunca nos parecio justo, ni légico (aunque si comodo
para el docente) que el aprobado o suspenso, se justificard en
si el alumno ha logrado realizar correctamente un nimero mi-
nimo de practicas, por ejemplo 17. Establecer un criterio, quiza
fue lo mas dificil de determinar (recordemos que lo habitual es
gue nuestros alumnos sean muy diferentes entre si, en edades,
capacidades y conocimientos). Pero de alguna manera, siem-
pre escuchar al corazén, da la respuesta a muchas preguntas
dificiles... y ésta llegd. Dado que nuestro objetivo era crear un
ambiente estimulante poniendo a disposicion del alumno ma-
teriales y contenidos con los que pudiera trabajar en la medida
de sus posibilidades y a la vez, dicha guia hiciera posible que el
docente disponga de tiempo para acompanar a cada persona en
su aprendizaje y autorrealizacion, nos parecio l6gico premiar el
crecimiento y superacion.

“La perfeccion no se alcanza cuando no hay nada mas
que anadir sino cuando no hay nada mas que quitar”
Antoine de Saint-Exupery

En nuestros grupos a veces nos encontramos con personas en
riesgo de exclusion o con todo tipo de problemas, que han de
convivir con el resto de alumnos. Esto unido a la importancia
gue tiene en el trabajo del soldador adquirir y mantener una co-
rrecta "higiene mental" que se vea reflejada en cada uno de sus
trabajos, nos mostré la importancia de trabajar no solo el desa-
rrollo de capacidades relacionadas con la especialidad en solda-
dura, sino también la importancia de fomentar el desarrollo de
ciertas actitudes con cada uno de ellos, coémo paciencia, mante-
ner una actitud positiva y adquirir una equilibrada percepcion de
uno mismo. Entendimos que seria imposible pretender que los
alumnos lo adquieran, a no ser que ellos mismos deseen hacer-
lo. Por ello, tuvimos claro que deben tener una figura en la que
fijarse desde el principio, alguien que les muestre las ventajas
de aprender a mantener la calma cuando lo que da de si su ha-
bilidad, no coincide con lo que desearian hacer. El docente debe
ser esa figura, debe esforzarse en ser el mas paciente, en ser
el primero en reconocer sus errores, en no perder la calma, en
delegar en sus alumnos cuando las tareas se amontonen, etc.

En definitiva, ser un vehiculo para que ellos puedan entender
cual es La Actitud a tener no solo en un trabajo, también ante
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Trabajos de grupo realizado por los alumnos del CP Electrodo y TIG de la escuela IFAP Madrid.

los problemas de la vida. Si al docente le guia la vocacion, sus
alumnos percibiran un estado mental en el que el esfuerzo, la
superacion y dedicacion no es un sacrificio, sino un modo de
vida en el que una persona alcanza su mayor nivel de utilidad
y autorrealizacion.

Explicar por que llegamos a esta conclusion es muy dificil, pero
se baso solo en recordar experiencias del pasado inspiradoras.
Por ejemplo, conocimos una gran empresa en la que hace 20
afos todo pasaba por las manos de dos encargados genera-
les, uno de tarde y otro de mafiana. Tenian muchas seccionesy
gente a su cargo pero todo funcionaba con orden y normalidad.
Esta misma empresa, a dia de hoy, es dirigida por 40 o 50 res-
ponsables que trabajan en un edificio que se construyo junto a
las naves de produccion y cada vez funciona peor.

¢Por qué dos personas eran capaces, solo con una libreta y un
boligrafo, de gestionar y tener atendidas todas las necesidades
de la fabrica? Conviviendo con ellos lo entendimos, estas dos
personas eran un modelo en que fijarse por tener la virtud de
dar la justa importancia a cada problema y ser un ejemplo vivo
de actitud. Observarles era una leccién magistral de valores y, a
la vez, de cémo no ser victimas de sus propios defectos. Fueron
el pilar basico de la empresa por su capacidad para conseguir
cubrir los objetivos de produccién, sacando lo mejor de su plan-
tilla, a la que inspiraban seguridad y bienestar. Por esta razén
su gente los admiraba y los propios trabajadores se prestaban
a ayudar a su encargado cuando era necesario, porque éste
conseguia hacerles sentir siempre unidos por encima de los
problemas. Hay mucho que aprender y transmitir de personas
como éstas a las que simplemente les salia de dentro ser asi,
incluso sin haberse formado para ello. Nadie es imprescindible,
pero algunas personas alcanzan una armonia que los hace in-
sustituibles.

“Tenemos que prevenirnos contra quienes predican a los
jovenes el éxito como objetivo de la vida. El valor de un
hombre deberia juzgarse en funcion de lo que da y no de lo
que recibe. La tarea decisiva de la ensenanza es despertar
estas fuerzas psicoldgicas en el joven” Albert Einstein.

Siguiendo su ejemplo llegamos a la conclusiéon de que es im-
portante trabajar la técnica y los conocimientos, pero la mayor
satisfaccion en nuestro trabajo es despertar la curiosidad e in-
quietud en nuestros alumnos y no se conformen, que quieran
mas, que nos demanden mas cada dia. Favoreciéndo el equi-
librio necesario entre aptitud y actitud. No se nos olvida que el
objetivo de la FPE es que el alumno acceda a un empleo, pero
quiza hemos aprendido a dar la importancia que tiene a la acti-
tud, la misma que puede llamar tanto la atencion de un recluta-
dor, como para pensar que ha encontrado al candidato adecua-
do para un puesto de trabajo.

Poco a poco vamos localizando mas de lo que se puede cam-
biar en ese modelo heredado, haciendo hincapié no solo en la
individualizacion de la enseflanza, sino en la importancia de la
organizacion del trabajo en equipo y gestion del funcionamiento
de las dinamicas de grupo en el taller, asi como el desarrollo de
valores y habilidades sociales.

Por ejemplo:

- Para favorecer la integracion pensamos que era bueno que
pasaran las tres primeras semanas trabajando por parejas (de-
jando que sean ellos los que elijan a su compafiero) para que
analizaran los errores y defectos en las practicas del otro (mu-
cho mas facil que ver el suyo propio) y se ayudaran mutuamente
en el modo de resolverlos.

- Cada afio, a principio del curso, elegimos un proyecto colec-
tivo, paralelo al trabajo individual, algo que poder construir en-
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tre todos y donde poder adquirir las experiencias/vivencias que
conlleva todo el proceso de plasmar una idea de la imaginacion,
a verla completamente construida. Consiguiendo grandes lo-
gros y comprobando la motivacion que este tipo de actividades
genera en los alumnos. En estos afios hemos replicado la torre
Eiffel, Atomium de Bruselas, Golden Gate, barcos, aviones, etc.

- Diariamente a primera hora, se realiza una reunion de grupo
para resumir lo realizado el dia anterior, exponer dudas en co-
mun, organizar el trabajo del dia vy, si viene al caso, explicacion
de situaciones reales vividas por el profesor en empresas del
sector, pero sobre todo, didlogo. Creando un espacio donde to-
dos puedan encontrar su sitio, conocerse mejor y aprender lo
que deberiamos traer aprendido de la escuela: a ser paciente,
no hacer mas grandes los problemas de lo que son, a compartir,
cooperar, esperar su turno, etc. Asi como, por el camino cono-
cerles, saber de sus aspiraciones y objetivos personales.

- Trabajar la alternancia de roles que el alumno debe adoptar
para complementar su aprendizaje personal (habilidades técni-
cas y conocimientos tedricos), como por ejemplo, dirigir a otros
compafieros en trabajos grupales, adquirir un criterio propio que
facilite la toma de decisiones y la responsabilidad en el trabajo,
desarrollar la tolerancia a la frustracion, la empatia, el autoco-
nocimiento a través de andlisis del fallo y el aprendizaje basado
en el intercambio de conocimientos, para enriquecerse de la di-
ferencia.

Por supuesto, con todo lo que aqui contamos respecto a nuestra
experiencia/vivencia no queremos ofender a otros compafieros/
as que trabajan y se esfuerzan por hacer las cosas de otra for-
ma, ni pretendemos dar a entender que nuestro sistema es me-
jor que el tradicional. Simplemente hacemos lo que sentimos
que debemos hacer, tan solo es nuestro punto de vista.

Y si todo este esfuerzo, fuera compartido y coordinado... Qué
pasaria?
¢Y sitodo este trabajo que se estéa realizando a través de la en-

sefianza no reglada, pudiera estar de alguna forma vinculado a
la educacion formal o reglada?.

Donde las instituciones educativas, a través de los departamen-
tos de orientacion, informaran y derivaran a los alumnos/as que
asi lo consideraran hacia este tipo de vias, enviaran informes
personalizados de los alumnos y mantuvieran un trabajo coor-
dinado entre centros. Donde los avances y conclusiones obteni-
dos sean compartidos y beneficiosos para todos, sin tener que
"empezar de cero”.

¢No serfa mas coherente no volver a tener que andar lo ya cami-
nado? ;Y si la Formacion Para el Empleo, estuviera coordinada
eficazmente con las Oficinas de Empleo y posteriormente con
las Agencias de colocacion y las empresas del sector?

Tiene cierta contradiccion que antes de nada, cuando hacemos
la seleccion de alumnos/as, que formara parte del grupo para
cada nuevo curso, llevamos a cabo unos cuestionarios con los
que recibimos informacién del perfil de cada participante, rea-
lizamos unas pruebas de conocimientos generales y otras de
conocimientos especificos en soldadura, asi como una charla en
grupo para intentar conocer un poco mas a los alumnos/as y si
es posible, un entrevista mas personalizada, ya que intentamos
formar grupos de trabajo lo mas homogéneos posible en cuanto
a conocimientos previos, intereses y motivaciones. Esto supo-
nemos seria el ideal, aunque no nos queda del todo claro, si nos
basamos en nuestra defensa de la diferencia y el derecho a la
igualdad de oportunidades. Asi que a menudo nos terminamos
dejando llevar por la intuicion.

Pero la cruda realidad, nos resuelve tener que elegir, cuando no
se tiene personal suficiente para poder hacerlo, ya que no asiste
demasiado alumnado interesado, o mas bien, informado/orien-
tado, ya que las propias Oficinas de Empleo se limitan a hacer
sondeos, enviando mensajes de texto lo suficientemente escue-
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tos, para que si a alguna persona le interesa, tenga que llamar
a nuestro centro para preguntar de qué estamos hablando, o si
tiene obligacion de asistir...

Y de la misma manera, a la finalizacion de la formacion, la bus-
gueda de empresas para intentar la insercion laboral de nues-
tros alumnos/as, mayormente se consigue por contactos que
hemos establecido nosotros mismos o a través de “conocidos”.
Llegando a ser una ardua labor, no del todo conseguida. Esto
nos da que pensar que algo falla en un sistema obsoleto y poco
preocupado por la formacion e insercion laboral real, valida y
eficaz.

Asi como seria muy Util la colaboracion y coordinacion junto a
otras instituciones, tales como: Agencia del Menor, Servicios
Sociales, Direcciones de Area territorial de Portal de Educacion
(Con Programas de enriquecimiento para altas capacidades, en-
tre otros), Centros de apoyo psicoldgico y apoyo familiar, etc.

Vemos la necesidad de generalizar equipos de orientacion y tra-
bajo interdisciplinar, entre muchas de estas instituciones que
hemos nombrado anteriormente, como algo que proporcionaria
hacer un esfuerzo conjunto y coordinado, que haria el camino
algo mas féacil a todos los profesionales, que como ya hemos
explicado, se encuentran cara a cara con un alumnado con per-
files tan dispares y con diversos problemas o carencias, y lo
mas importante, ayudaria a personas que en algun momento de
sus vidas no saben que hacer o simplemente necesitan conse-
jo para ver que opciones se le plantean. Comparamos este tipo
de orientacion comprometida y el esfuerzo coordinado, con lo
beneficioso y gratificante que puede resultar, un abrazo en un
determinado momento(a tiempo).

Alumnos con “dificultades de aprendizaje”... jcon los CP he-
mos topado!

A dia de hoy cada vez son mas las personas que llegan a nuestro
centro con dificultades de aprendizaje, por hablar de alguna ma-
nera. La mayoria de ellas coinciden en algo, su paso por el sis-
tema educativo fue complicado, en muchos casos no llegando a
término. Y para nosotros cada vez es mas sorprendente el alto
rendimiento que demuestran. Con frecuencia personas con dis-
lexia, déficit de atencion, hiperactividad... que pasan por nuestra
escuela no solo encuentran su lugar como el resto, sino que muy
a menudo destacan en determinados aspectos por encima de
sus compafieros "neurotipicos”.

Gracias también al trabajo previo de orientacion y "acercamien-
to" entre técnicos, docentes y alumnos, resulta mas facil situar-
se en su propio proceso de aprendizaje y crear un clima donde
cualquiera identifique sin problema, cuando es momento de tra-
bajar en grupo o individualmente, debatir entre todos o resolver
dudas, es mas facil que el colectivo se mueva por el taller de
forma ordenada, sin solaparse. Y es posible pasar mas tiempo
con estas personas y aprender de ellos/as.

Este afio, por ejemplo, dos alumnos con dislexia nos han per-

mitido darnos cuenta de lo limitados que estan, pese a nuestra
ilusion y esfuerzo, los contenidos que hemos puesto a su dispo-
sicién para permitirles que vaya progresando a su propio ritmo
con toda la informacién por adelantado...jresulta que solo sirven
si el alumno puede leer sin dificultad! Como por obra del destino,
estas dos personas nos han obligado a replantearnos la forma
en la que hacemos llegar los conocimientos al grupo y sobre
todo nos han dado una leccion de humildad por creer que ya lo
teniamos todo resuelto. Desde luego hemos aprendido y espe-
ramos recibir nuestra “leccién anual” para mantener los pies en
la tierra y ser conscientes de todo lo que queda por hacer para
adaptar nuestro "modelo de ensefianza piloto" a las necesida-
des y particularidades de un alumnado que, si se identifica con
un término por encima de todos es DIVERSO.

Esperamos ir aprendiendo mas, vislumbrando un horizonte que
es el dia a dia de muchos de nuestros alumnos y alumnas, per-
sonas que cada vez nos llegan mas a menudo. Esperamos po-
der comprenderlos mejor y, quiza, recibir un reciclado vital para
nuestra tarea formadora y para adaptarnos a los cambios que
vamos observando en nuestro “publico”.

Autores

Silvia Utiel es Licenciada en Pedagogia, Master en direccion
de RRHH, especialista en Psicopedagogia, Orientacion Laboral,
Coaching, Risoterapia y Ultimamente iniciada en el Mindfulness.
Actualmente trabaja como coordinadora y responsable de for-
macion en el Centro de Formacion IFAP Madrid y, como monito-
ra de tiempo libre, ha vivido la experiencia de trabajar en progra-
mas dedicados a personas con necesidades especiales.

Carlos Alonso es Técnico en Soldadura y Delineacion. Su ex-
periencia profesional le ha llevado por la industria de tuberias y
recipientes de alta presiéon y de medios de transporte (terrestre,
naval, aeronautico y espacio). Como docente de soldadura ha
impartido mas de 10.000 horas de formacién en el Centro de
Formacion en Electricidad, Electronica y Aeronautica de la Co-
munidad de Madrid y en el CF IFAP Madrid entre otros. Actual-
mente compagina produccion y docencia con la redaccion de
manuales técnicos para la Editorial Paraninfo con la ilusion de
que cualquier lector pueda entender lo que escribe.

Investigamos nuevas formas de enseflanza-aprendizaje que
permitan a los alumnos/as de CP adquirir las competencias
de un modo personalizado. En este momento, trabajamos en
la creacion de unos contenidos audiovisuales tedrico/practicos
inspirados en el modelo “Flipped Classroom"”, principalmen-
te pensados para alumnos/as con dificultades de aprendizaje,
pero abierto a todos los que lo deseen. Seguimos conociéndo-
nos a nosotros mismos, formandonos y no conformandonos
e investigando nuevas posibilidades, confiando en hacer un
poco mejor, dia a dia, nuestro trabajo. Y alegrandonos por todas
aquellas personas que encuentran aqui su lugar, su vocacion, su
inspiracion para crecer...

Y por el camino, aprendiendo.
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ROMERIA DE NUESTRA SENORRA LA VIRGEN DE LA HERRERIA

PATRONA DE GESOL

El pasado 3 de septiembre tuvo lugar la Romeria en honor
de Nta. Sra. La Virgen de La Herreria, patrona de CESOL,
festividad que se conmemora el primer domingo de sep-
tiembre, en la madrilefia localidad de El Escorial.

Este afio y con motivo de la celebracion del 40 aniversario
de la creacion de ADESOL/CESOL y los 20 afios de la Virgen
como nuestra Patrona, la Real e llustre Hermandad de Ntra.
Sra. la Virgen de la Herreria ha distinguido al Presidente de
CESOL, D. Manuel Martinez Pérez, y a la Secretaria General
de CESOL, Diha. Carmen Fernandez Villaamil, con los nom-
bramientos de Hermanos de Honor de la Hermandad.

La imposicion de la medalla tuvo lugar antes del inicio de la

D. Javier Vicente, Hermano Mayor, hace entrega de la medalla como Hermana de Hor
de CESOL

Santa Misa y fue impuesta por el Hermano Mayor, D. Javier
Vicente Montero. A la finalizacién de la imposicion de me-
dallas a todos los distinguidos dio comienzo la Misa que
una vez mas fue concelebrada por el Parroco de El Escorial
y por el capellan de CESOL, D. Ignacio Gallego Sanmiguel,
entre otros.

Nuevamente las atenciones y muestras de carifio de la
Real Hermandad hacia la asociacion fueron notorias y des-
de aqui damos nuestro mas sincero agradecimiento a la
Hermandad y muy especialmente a su Hermano Mayor, D.
Javier Vicente.

dez Villaamil, Secretaria General
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D. Manuel Martinez, Presidente de CESOL, recibiendo la medalla y el diploma de manos del Hemano Mayor, D. Javier Vicente

En el ofertorio de la Santa Misa, CESOL hizo entrega de un
manto y un vestido para la Virgen como regalo por los 20
afios de patronazgo de la Virgen, mientras nuestro socio
D. José Angel Dias, dio lectura un texto que acompafaba
la ofrenda.

A la finalizacion de la Misa el grupo de asistentes miem-
bros de la Asociacion y sus familiares se dirigieron a la
Hospederia de la Santa Cruz en el Valle de los Caidos don-

de se sirvié un almuerzo. Posteriormente algunos de los
asistentes visitaron la Basilica.

La organizacién del evento por parte de la Hermandad de la
Virgen de la Herreria fue una vez mas impecable.

Gracias a todos los que acudieron a compartir un dia de
confraternizacion entre los socios.
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En el salén donde se sirvio el almuerzo
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El grupo de CESOL ante la Cruz del Valle de los Caidos
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INFORMAGION DE LA JUNTA DIRECTIVA DE GESOL

Con fecha 4 de octubre de 2017, se ha celebrado una reunién de la Junta Directiva de CESOL, en la que se trataron,
entre otros, los siguientes asuntos:

Se aprueban las altas y bajas, quedando la situacion de miembros como se detalla en el siguiente cuadro:

ALTAS MIEMBROS PROFESIONALES

APELLIDOS Y NOMBRE ZONA GEOGRAFICA

GARCIA GALLEGO, Cesareo MADRID, CASTILLA LA MANCHA, CASTILLA LEON Y EXTERIOR
GONZALEZ LOZANO, Juan MADRID, CASTILLA LA MANCHA, CASTILLA LEON Y EXTERIOR
GUERRA RUIZ, David ANDALUCIA

JORGE MACEDA, Daniel ANDALUCIA

MENDEZ TEJEDOR, Jeremias MADRID, CASTILLA LA MANCHA, CASTILLA LEON Y EXTERIOR
MENDOZA RODRIGUEZ, Javier VALENCIA Y MURCIA

MOLERO GARCIA, Antonio Juan VALENCIA Y MURCIA

SANZ GALIANA, Alejandro MADRID, CASTILLA LA MANCHA, CASTILLA LEON Y EXTERIOR
TAPIAS ARMADA, Juan Antonio MADRID, CASTILLA LA MANCHA, CASTILLA LEON Y EXTERIOR
VIGUERAS MIRALLES, Pablo VALENCIA Y MURCIA

BAJAS MIEMBROS PROFESIONALES

APELLIDOS Y NOMBRE ZONA GEOGRAFICA CAUSA DE LA BAJA
CANTERO DEL RIO, Jorge Canarias Fallecido
. . Anulacion alta solicitada
CASQUERO ANTA, Pedro Valencia y Murcia .
en Junta anterior
] _ . Anulacion alta solicitada
SOBRINOS LOPEZ, Angel Valencia y Murcia

en Junta anterior

Madrid, Castilla La Mancha, Castilla Ledn'y
Exterior

INFORMAGION DE LA ASAMBLEA GENERAL

En la reunion de la Asamblea General Extraordinaria, celebrada el 4 de octubre de 2017, se aprobaron los siguien-

tes puntos:

- Ratificacion del nombramiento de D. Francisco SANTAMARIA DE LAS CUEVAS, como nuevo Director General de
CESOL.

- Eleccion de FUNDACION METAL ASTURIAS, como Vocal de la Junta Directiva del Sector Industrial “Entidades de
Servicio y Agencias de Inspeccion”.

- Aprobacion de la creacion de una Fundacion promovida por CESOL, bajo la supervision de la Junta Directiva.

CANAS FERNANDEZ, Ricardo Sin especificar
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EMPRESA/ENTIDAD

SECTOR INDUSTRIAL

CRYOVAC

AEROESPACIAL Y DEFENSA

SANDVIK ESPANOLA, S.A.

FABRICANTES Y/0 DISTRIBUIDORES DE MAQUINAS, EQUIPOS
Y MATERIALES DE APORTACION PARA SOLDADURA

BAJAS MIEMBROS INDUSTRIALES

EMPRESA/ENTIDAD

SECTOR INDUSTRIAL

CAUSA DE LA BAJA

SEABERY SOLUCIONES, S.L.

FABRICANTES Y/0 DISTRIBUIDO-
RES DE MAQUINAS, EQUIPOS Y

MATERIALES DE APORTACION PARA

SOLDADURA

Sustitucion por nuevo Miembro

UROLA GARAIKO FUNDAZIOA

ENTIDADES DE SERVICIOS Y AGEN-
CIAS DE INSPECCION

Los servicios de la asociacion no
justifican el coste de la cuota

SITUACION DE LOS MIEMBROS DE CESOL DESPUES DE LAS ALTAS Y BAJAS

MIEMBROS MIEMBROS
ALTAS BAJAS
a21-6-17 a21-6-17
MIEMBROS PROFESIONALES 372 10 4 378
MIEMBROS INDUSTRIALES 96 2 0 98

Se aprueban, por unanimidad de los asistentes, las altas y bajas de Miembros.

VARIOS

- Se ha asistido a la Asamblea del lIW, Instituto Internacional de Soldadura, en Shanghai.
- Seestad negociando un nuevo convenio entre la EWF y el [IW.

- Seva arealizar el curso semipresencial de IWE en México para Bombardier.

ASAMBLEA GENERAL EXTRAORDINARIA
En la reunion de la Asamblea General Extraordinaria, celebrada el 4 de octubre de 2017, se aprobaron los siguientes

puntos:

- Ratificacion del nombramiento de D. Francisco SANTAMARIA DE LAS CUEVAS, como nuevo Director General de

CESOL.

- Eleccién de FUNDACION METAL ASTURIAS, como Vocal de la Junta Directiva del Sector Industrial “Entidades de

Servicio y Agencias de Inspeccion”.

- Aprobacion de la creacion de una Fundacion promovida por CESOL, bajo la supervision de la Junta Directiva.
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MIEMBROS INDUSTRIALES DE GESOL

Desde que en 1904, Oscar Kjelberg inventase y patentase
el primer electrodo revestido, ESAB sigue siendo el lider
mundial en la produccion de equipos de soldadura y corte
y consumibles. Cada dia, decenas de miles de soldado-
res encuentran sus iniciales "OK" en los electrodos, hilos,
varillas y fluxes que usan para el proceso de soldadura.
Desde aquella época en que Oscar Kjelberg reparaba y
construia calderas y barcos en Gotemburgo (Suecia) a
principios de siglo, han cambiado mucho las teconologias
y las condiciones industriales. Sin embargo, la base de
ESAB siendo siendo la misma. La capacidad, voluntad y
recursos para encontrar soluciones a los problemas prac-
ticos que surgen cuando hay que unir o cortar materiales
metalicos. Nuestras soluciones y equipos innovadores, de
reconocimiento mundial, se desarrollan con el aporte de
nuestros clientes y se construyen con la experiencia y la
herencia de un lider mundial en fabricacion.

Después de mas de 100 afios desde su fundacion, ESAB
brinda servicios a un mercado global, estando representa-
da enlos cinco continentes por filiales propias y su amplia
red de distribucién, asi como cuenta con 26 fabricas
distribuidas en cuatro continentes. La marca ESAB es si-
nonimo de experiencia lider en el mundo en las siguientes
areas clave tales como Equipos de soldadura y corte ma-
nual, Consumibles de soldadura, Soldadura automatica

y Sistemas de corte mecanizado. Para cada disciplina, el
desarrollo continuo de métodos, materiales y conocimien-
tos técnicos esta dirigido a resolver los desafios plantea-
dos por la diversidad de los sectores industriales a los que
prestamos servicios. ESAB se organiza para entregar so-
luciones eficientes y de alta productividad, para satisfacer

sus requisitos de una forma que exceda sus expectativas,
sin importar cual sea el segmento del mercado.

El grupo ESAB pertenece a Colfax Corporation desde el
afo 2012. Desde entonces, uno de los pilares esenciales
de nuestro dia a dia es aplicar los valores de dicho gru-
po. Valores como “Los clientes hablan, nosotros escu-
chamos", "Mejora continua”, "El mejor equipo gana"y

la “Innovacion define nuestro futuro” han transformado
brillantemente nuestra filosofia de trabajo.

La division espafiola, ESAB Ibérica, fue fundada el 12 de
Diciembre de 1932, estando su sede social en Madrid. Du-
rante todos estos afios hemos tratado de dar el mejor ser-
vicio a nuestros clientes, con la mayor cobertura posible,
gracias a nuestra amplia red comercial, constituida por
nuestras delegaciones y una extensa red de distribucion,
sin cuya inestimable cooperacion, nunca hubiésemos
accedido a los mas reconditos rincones de la geografia
nacional. Gracias al proceso de innovacion de nuestros
departamentos de I+D+l, ESAB sigue contribuyendo lan-
zando al mercado de la soldadura lo Ultimo en innovacion.
Ejemplos de equipos de soldeo portatiles, multiproceso

y dinamicos como "REBEL y RENEGADE" son un nuevo
referente en el mercado, asi como la nueva plataforma
"WELDCLOUD" capaz de gestionar los datos de solda-
dura'y mejorar las operaciones de soldeo. Y en cuanto a
consumibles hemos desarrollado "PURUS", un hilo sélido
de nueva generacion capaz de minimizar el nimero de
silicatos o la novedosa formulacion de nuestros fluxes
basicos para mejorar el desescoriado en aplicaciones de
alta exigencia mecanica.
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CARTA DEL PRESIDENTE

Carta abierta a Jorge Huete Chugunowa

Illﬁ
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Todas las palabras tienen un inicio, un na-
cimiento, una manera de conformar nues-
tros pensamientos; en este caso las mias
son hablar de ti, Jorge, que has sido nues-
tro Director General durante estos ultimos
seis anos.

Jorge, empezaste tu andadura en CESOL
en abril del afio 2011, afio que traia encima
el fardo de la crisis econdmica tan brutal
en el mundo empresarial. Tu, Jorge, pro-
cedias del negocio de las telecomunica-
ciones, no obstante accediste con energia
a tu nuevo puesto de trabajo aun desco-

nociendo el universo tan variopinto de la
soldadura y sus técnicas afines.

Con teson, capacidad de analisis, solidez,
entusiasmo por el trabajo bien hecho, una
porcion sana de ambicion y capacidad de
dialogo has conseguido que CESOL, que,
como la mayoria de las asociaciones zo-
zobraba en un mar de interrogantes, que
hacia dificil manejar el timén de la esta-
bilidad, haya navegado en un estado de
bonanza muy satisfactorio.

Estas son mis percepciones hacia ti, que,

entiendo estaran en sintonia con todos los
gue formamos este gran colectivo, preten-
do con ellas, dedicarte el agradecimiento
por la labor realizada en la Asociacion, y
estoy seguro que ahora, desde otro pues-
to de trabajo, tu colaboracion con CESOL
sequira siendo igualmente productiva y
provechosa.

Recibe un fuerte abrazo.

Manuel Martinez Pérez.
Presidente de CESOL.
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PERSONAL GUALIFIGADO Y GERTIFICADD

En este numero se relacionan las personas certificadas como Inspectores de Construcciones
Soldadas y las que han obtenido Diplomas Internacionales de Soldadura y Adhesivos desde el 30

de Junio al 20 de Octubre de 2017.

Personal Certificado:

Inspectores de Construcciones Soldadas,

mediante examen:
Nivel 1:

D.
D.

Daniel ASENJO GONZALEZ
Jorge CANAVATE MUNOZ

Dfa. Almudena CERON SILVA

D.
D.

Mateo MORENO DELGADO
Andrés VIDAL MUNOZ

D. Cristobal REYES BERNAL
D. Diego Jesus SANTIAGO SERRANO

Inspectores de Construcciones Soldadas,
mediante convalidacion:
Nivel 1:

Dnfa. Magaly del Consuelo ALARCON
MEDRANO
D. David AVILA TOMAS

Nivel 2: - D. Sergio AYUSO ONCALA
- D. Carlos ARANZADI AYARRA - D. David BORRAS CABALLER
- D. Oscar CRESPO VARELA - D. José Ramon CALVO EIRAS
- D. Fernando FERNANDEZ LANCIS - D. Roberto DIAZ LOPEZ
- D. Juan José FERNANDEZ MILAN - D. Florin GABRIEL ANTONIU
- D. Victor FERNANDEZ VALERO - D. Juan Francisco GAMBIIN MADRID
- D. Francisco Manuel GARCIA MELLADO - D. Raul GANADO MASEDA
- D. Vicente JIMENEZ LLORENTE - D. Juan Carlos GARCIA GARCIA
- D. Francisco Javier JIMENEZ VICTORIA - D. Elvis Paul GASPAR CARPENA
- D. Miguel Angel LUJAN PELAEZ - D. Bartolomé GOMEZ HERNANDEZ
- D. Carlos MARTINEZ CARRILLO - D. Enrique GOMEZ RODRIGUEZ
- D. Manuel MARTORELL LEON - Dfa. Cristina GONZALEZ DIAZ
- D. Carlos Ernesto MORENO MENDEZ - D. Miguel HERNANDEZ JORDAN
- D. Raul MORENO SAMPER - D. Carmelo HERNANDEZ PEREZ
- D. Roberto NEVADO ALMODOVAR - D. Miguel Angel HERNANDEZ PONCE
- D. Alejandro ORTIZ HERNANDEZ - D. Francisco Javier JIMENEZ VICTORIA
- D. Miguel Angel PANIAGUA GOMEZ - D. Pedro Diego LOPEZ FERRER
- D. Pablo PANTOJA PEREZ - D. Francisco MARTIN DIAZ
- D. lvdn RUBIO LAVIN - D. José MARTINEZ PEREZ
- D. Juan Carlos RUIZ CRISTOBAL - D. José MEIRA CONTRERAS
- D. Sergio SOTO BORDONADO - D. Luis A. PASCUAL BARRANTES
- D. Luis Giovanny TAPIA MONCAYO - D. Miguel Angel PEREZ ESPEJO
- D. Alejandro TORREGROSA LOPE - D. José RAMOS GOMEZ
- D. Emilio VECINA ROSILLO - D. Rubén RIBERA SANCHEZ
- D. Juan José ZUBIA DURAN - D. Miguel Angel RUIZ TORRENTE
- D. José Antonio SANCHEZ ARAGON

Nivel 3:
- D. Francisco ARJONA VALLADARES
- D. Antonio Jesus CANO SORIA

D. José Francisco SANCHEZ BAQUERO
D. Antonio Benito SANCHEZ MUNOZ
D. Francisco Javier TAJUELO LOPEZ



H INFORMACION DE GESOL

soldadura y tecnologias de unién

D. Jorge TOMAS ARTES

- D. Jorge Juan TORRES BERNABEU
D. José Antonio VACAS PINTO

- D. Francisco VIZUETE VIZUETE

Nivel 2:

D. Ivan ALVAREZ MARTINEZ

D. Juan Antonio ALVAREZ PULGAR
D. José BARRERA MENA

D. Jaime BARRIL ROJO

- D. Miguel Angel COELLO GARCIA

- D. Diego DIAZ ARENAS

- D. Rolando Mateo ESCALANTE HENRIQUEZ

- D. lvdn FERNANDEZ BARRIO

- D. Pablo FERNANDEZ ESPUELAS

- D. Daniel FERNANDEZ GIL

- D. Joseba Erramon FILIBI ROMERO
- D. Sergio GARCIA GARCIA

- D. Fernando GARCIA-RENDUELES IGLESIAS

- D. David GOMEZ FERNANDEZ

- D. Carlos GONZALEZ SANZ

- D. Alejandro GUTIERREZ CERPA

- D. Javier GUZMAN ARASANZ

- D. Francisco Javier HERNANDEZ SAURA
- D. Joan Ramon NOGUES LEAL

- D. Eduardo NUEVO CALLE

- D. Asier ORDEN ABANCENS

- D. Antxon OSINAGA BALZATEG!

- D. Oscar OTERO ZABALETA

- D. Antonio PINEDA REJAS

- D. Antonio PIZARRO VENEGA

- D. Joaquin A. RIQUELME MADRID

- Dfa. Lara REMESAL LOPEZ

D. Francisco Manuel RODRIGUEZ LADO
D. Ronnie Roberto VARGAS VILELA

D. Daniel VAZQUEZ LAINEZ

Nivel 3:

D. Francisco ALONSO RENDUELES
- D. Rafael BERMEJO GUILLAMON

D. Elias S. CAMPANARIO ALONSO

- D. Alejandro CELIS FRESCO

D. Joaquin GARCIA CABEZAS

- D. José Alonso GONZALEZ MARTIN
Dfia. Erika GONZALEZ MONTANEZ
D. Ricardo Andrés LEGAZ RIOS

D. Enrique MARECA ALCONCHEL

D. Juan José MENENDEZ GARCIA
Dfia. Paz MININO JUSTEL

D. Antonio ORTIZ CASAS

D. Rafael PAMPLONA GOMEZ

Dfia. Beatriz SANCHEZ GATELL

D. Igor SOLOGAISTOA RUIZ

Dfia. Carla de TORRES RODRIGUEZ
D. Daniel VARELA RODRIGUEZ

Renovacion de la Certificacion como Inspector
de Construcciones Soldadas:

Nivel 1:

- D. Miguel BARRADO BARRADO

D. Juan Angel GARCIA RODRIGUEZ
D. Javier JUNCAL CHAPELA

D. Afrodicio MENDOZA VALVERDE
D. José Ramiro SANTALLA PINEIRO
D. Raul SORIA DOMINGUEZ

Dna. Susana SOTO SOTO

D. Francisco TEIJIDO LOPEZ

Nivel 2:

- D. Miguel AL-LAL RODRIGUEZ

- Dfa. Clara Maria ALBA FERNANDEZ
- D. José M@ AMO CALLEJA

- D. Julio BACILIO CRUZ

- D. Juan CABALLERO RIVAS

- D. Victor CAHUA MANCO

- D. David CARBALLO RIVERA

- D. Dionisio CARCELLER SEGURA

- D. Ernesto José CUADRA SERENO

- D. Julio CUENCA BLANCO

- D. Jestis DOMINGO GARCIA

- D. Jorge EDO ZARAGOZA

- Dfia. Rosa Blanca ESTEBAN DOMINGUEZ
- D. Antonio FAJARDO SALINAS

- D. Rubén GARCIA MENDEZ

- D. Javier GARCIA MONTES DE OCA
- Dfa. Susana GARCIA ROJO

- D. Isaac GOMEZ PARRENO

- Dfia. Patricia GARCIA PORTILLA

D. José Antonio GONZALEZ GOMEZ
D. Luis GUZMAN RODRIGO

D. José LAGO ABEIJON

D. Victor Luis LECEGUI BELMONTE
D. Vicente LOPEZ MARTINEZ

D. Javier MEIFREN COLLBONI
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D. Victor Manuel MONFORTE MARTINEZ
- D. Juan Manuel MORAL RUIZ

- D. Luis Ramon de la MUELA ROMERO
. José Manuel PAREDES ROMERO

. Francisco José PENA PINEDA
.Roméan PEREZ MARIZ

. Rubén REGO RODRIGUEZ

. Raul RICO BECEIRO

José Benito RODRIGUEZ CAMACHO
. Fernando ROMERO BECEIRO

. Indalecio RUIZ MARISCAL

. Alberto RUPEREZ AZOFRA

. Demetrio SAN ADRIAN NARVAEZ

. Daniel SANCHEZ TORRADO

. Eduardo de los SANTOS DEL HOYO
. Francisco WANDELMER SANCHEZ

I
o000 doo

Nivel 3:

- Dfia. M@ Carmen ADALID MARTINEZ
D. Julio CASTRO GARCIA

- D. Juan José DIAZ LOPEZ

D. Luis FRAGA SANCHEZ

- Dfia. Soraya GADEA FRIAS

D. Francisco GALLEGO SANCHEZ

- D. Oliver GONZALEZ CABRERA

D. Antonio LUMBRERAS FRANCO

D. Gonzalo RIVEIRO FREIRE

D. Vicente Javier RODRIGUEZ GARCIA
D. José Alberto TELLO LOPEZ

“Ingeniero Internacional de Soldadura” (IWE)
mediante examen:

D. Alejandro ALPERI FERNANDEZ

D. David ARENAL RUIZ

D. Pedro José BECERRA CASILLAS

D. José Alberto BEJARANO ULLOA

D. Oriol BENEYTO SOLE

D. Sergio BERNABEU ALONSO

Dfia. Maria CALDERON GARCIA

D. Elfas Samuel CAMPANARIO ALONSO

D. Alejandro CANGA MARTINEZ

- Dfia. Maria de Ardnzazu CASERO PERPINA
D. German FERNANDEZ DOBLAS

- Dfia. Maria FERNANDEZ FERNANDEZ

D. Miguel FOLGUERAS JUNCO

- Dfia. Ana GAMARRA SANCHEZ

D. Pablo GARCIA LAMATA

Dfa. Angela GONZALEZ FERNANDEZ
D. Santiago GUZMAN GUTIERREZ

D. Luis LORENZO GONZALEZ

D. Adrian LUENGO MUNOZ

D. José Javier MARIN LEBRATO

D. Samuel Levi MARTINEZ RODRIGUEZ
D. Jorge MONTES REULA

D. Jorge Angel NUNEZ LOMBARDO
D. Manuel Angel NUNEZ PEREZ

D. Francisco Javier ORTIGOSA RADA
D. Manuel José ORVIZ THEODOSIUS
D. Rafael RODRIGUEZ CABELLO
Dfia. Marfa RODRIGUEZ ZAPICO

D. José Abel SANCHEZ IZQUIERDO
D. Joan Albert SANCHEZ SOLES

D. Pablo SORANDO GONZALEZ

D. Sergio SUAREZ RODRIGUEZ

D. Daniel TABOADA TAIN

Dfia. Carla de TORRES RODRIGUEZ
D. Pedro VAZQUEZ GONZALEZ

D. Arley Gregorio VASQUEZ OSORIO
Dfia. Sara VEGA CORTINA

D. Javier VELASCO BAYO

“Ingeniero Internacional de Soldadura” (IWT)
mediante examen:

D. Aitor ANSOTEGI ZUAZO

D. Diego FONTECHA ESPINOSA
D. Miguel Angel GIL OYAREGUI
D. José Javier LAPITZ TORRES
D. Antxon OSINAGA BALZATEG!
D. Alejandro RENTERO RENTERO

“Especialista Internacional de Soldadura” (IWS)
mediante examen:

D. Francisco CABELLO MARTINEZ
D. Daniel HERRERA DOS SANTOS
D. José Manuel MARTINEZ TORTOSA



H INFORMACION DE GESOL

PROGRAMACION DE CURSDS DEL AND 2018

CURSOS MONOGRAFICOS PRESENCIALES

soldadura y tecnologias de unién

TiTULOS FECHAS CIUDAD
Soldabilidad del Aluminio y sus Aleaciones 24 de enero de 2018 Madrid
Soldabilidad de los Aceros Inoxidables 25 de enero de 2018 Madrid
Especializacion de Ingenieros en Soldadura para -
el Sector Aeronautico 5al 9 de marzo de 2018 Madrid
Disefio y Calculo de Uniones Atornilladas y 12 al 16 de marzo de 2018 Madrid
soldadas en Estructuras de Acero
Inspeccion Visual 18 de abril de 2018 Madrid
Interpretacion de Planos de Soldadura 17 de mayo de 2018 Madrid
Especializacion de Ingenieros en Soldaduras para -
el Sector Transporte 21 al 25 de mayo de 2018 Madrid
Cualificacion de Soldadores y Procedimientos . -
Mediante Normativa Europea y ASME IX 4al 6 de julio de 2018 Madrid
Especializacion de Ingenieros en soldadura para 3 al 7 de septiembre de 2018 Madrid
el Sector Bienes de Equipo P
ég{gggi:ezmpresas Termosolares, Problematica y 11 al 12 de septiembre de 2018 Madrid
Cualificacion de Soldadores y Procedimientos -
Mediante Normativa Europea y ASME IX 8.2l 10 de octubre de 2018 Madrid
Espectalizacion de Ingenieros en soldaduras para | 15 4193 e noviembre de 2018 Madrid
Inspeccion Visual 26 de noviembre de 2018 Madrid

Para mas informacion consulte nuestra pagina web:
http://cesol.es/wordpress/formacion/formacion-presencial/

CURSOS MONOGRAFICOS ON-LINE

Nuestra oferta actual de cursos a distancia cubre todos los aspectos relacionados con el soldeo. La
matriculacion en estos cursos esta abierta permanentemente. Toda la informacion detallada acerca de
dicha formacion, la podra encontrar en http://www.cesol.es en la pestafna FORMACION.

Para mas informacion consulte nuestra pagina web:
http://cesol.es/wordpress/formacion/on-line/
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CURSOS PRESENCIALES CON RECONOCIMIENTO INTERNACIONAL

TiTULOS FECHAS CIUDAD

ICS: Inspector de construcciones soldadas N1 de

acuerdo a la nueva norma EN 14618:2017 Del 26 de febrero al 2 de marzo de 2018

ICS: Inspector de construcciones soldadas N2 de

acuerdo a la nueva norma EN 14618:2017 Del 19 al 21 de marzo de 2018

ICS: Inspector de construcciones soldadas N3 de

acuerdo a la nueva norma EN 14618:2017 Del 21 al 23 de marzo de 2018

Madrid

ICS: Inspector de construcciones soldadas N1 de

acuerdo a la nueva norma EN 14618:2017 Del 17 al 21 de septiembre de 2018

ICS: Inspector de construcciones soldadas N2 de

acuerdo a la nueva norma EN 14618:2017 Del 22 al 24 de octubre de 2018

ICS: Inspector de construcciones soldadas N3 de

acuerdo a la nueva norma EN 14618:2017 Del 24 al 26 de octubre de 2018

Para mas informacion consulte nuestra pagina web:
http://cesol.es/wordpress/formacion/formacion-presencial/

CURSOS SEMIPRESENCIALES CON RECONOCIMIENTO INTERNACIONAL

TiTULOS FECHAS CIUDAD

Modulo 2 — Del 29 de enero al 2 de febrero de 2018

242 CONVOCATORIA Ingeniero/ Técnico/

Especialista Internacional de Soldadura Higdlie € = DelYel e e ebill do 2078

Modulo 4 — Del 18 al 22 de junio de 2018

Modulo 1 — Del 2 al 6 de abril de 2018 Madrid

Practicas — Del 7 al 11 de mayo de 2018

252 CONVOCATORIA Ingeniero/ Técnico/

Especialista Internacional de Soldadura Médulo 2 — Del 16 al 20 de julio de 2018

Modulo 3 — Del 15 al 19 de octubre de 2018

Modulo 4 — Del 10 al 14 de diciembre de 2018

Para mas informacion consulte nuestra pagina web:
http://cesol.es/wordpress/formacion/cursos-semipresenciales/
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INGENIERO INTERNACIONAL DE SOLDADURA IWE

MODULOS Horas eLearning / presenciales
Procesos de Soldeo y su Equipo 100/ 40
Materiales y su Comportamiento Durante el Soldeo 120/ 42
Caélculo y Disefio de Uniones Soldadas 85/ 36
Fabricacion y Aplicaciones por Soldeo 100 / 41
Taller de Soldadura -/38

TECNICO INTERNACIONAL DE SOLDADURA IWT

MODULOS Horas eLearning / presenciales
Procesos de Soldeo y su Equipo 100/ 40
Materiales y su Comportamiento Durante el Soldeo 120/ 42
Calculo y Disefio de Uniones Soldadas 85/ 36
Fabricacion y Aplicaciones por Soldeo 100/ 41
Taller de Soldadura -/38

ESPECIALISTA INTERNACIONAL DE SOLDADURA IWS

MODULOS
Procesos de Soldeo y su Equipo 50/ 42
Materiales y su Comportamiento Durante el Soldeo 75/ 42
Calculo y Disefio de Uniones Soldadas 75/ 36
Fabricacion y Aplicaciones por Soldeo 50/ 41
Taller de Soldadura -/38

Para mas informacion consulte nuestra pagina web:
http://cesol.es/wordpress/formacion/cursos-semipresenciales/

NOTA: Al tratarse de previsiones, es posible que puedan producirse algunas modificaciones en las
convocatorias indicadas.
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Fotografia tu trabajo y envianos las fotos.

Fotografia enviada por RAMEN - Juan Antonio de Paco Parrado

Hii s~

-

Fotografia enviada por FRONIUS - Andreea Astrid Hilmu

Fotografia enviada por FRONIUS - Andreea Astrid Hilmu

El objeto de esta seccion es mostrar a través de imagenes todo aquello vinculado con las tecnologias de unién en los diferentes &mbitos y
momentos de la produccién o su resultado. Podréan enviar fotografias cualquier persona, miembro o no de la asociacion, profesional o afi-
cionado. Las fotografias enviadas para esta seccion pasaran a formar parte del archivo fotografico de SAF, editor de la revista SOLDADURA
Y TECNOLOGIAS DE UNION, y seran susceptibles de publicacién en la misma, en la seccién o en portada, a potestad del editor, y siempre
haciendo mencién al autor. La publicacion, en seccién o en portada, no daré derecho a ninguna remuneracion. Los participantes en esta
seccion responderan personalmente de la legitima titularidad y originalidad de la fotografia en los términos a los que se refiere el Texto
Refundido de la Ley de Propiedad Intelectual, garantizando, por la sola participacion en esta seccion dicha titularidad, asi como el caréacter
original de la obra. El envio de fotografias para esta seccion implica la aceptacion de todas y cada una de las condiciones anteriores




END

asociacion espafiola de ensayos no destructivos

Certificacion | Formacion | Difusion

ASOCIACION PROFESIONAL SIN ANIMO DE LUCRO CONSTITUIDA EN EL ANO 1988

MIEMBRO DE PLENO DERECHO DE LA FEDERACION EUROPEA DE END
(EFNDT) Y DEL COMITE INTERNACIONAL DE END (ICNDT)

PRINCIPALES ACTIVIDADES:

Certificacion del personal de END, a través de su organismo independiente CERTIAEND (acreditado por
ENAC segun EN ISO/IEC 17024 y UNE EN 1SO 9712).

Cualificacion del personal de Nivel 3 que realiza END en el sector Aeroespacial, segun UNE EN 4169,
a través del centro de examen de la AEND, CECAEND.

Formacion en END.

Publicacion de manuales y textos de estudio.

Difusion mediante su revista “END".

Organizacion de eventos nacionales e internacionales.

Participacion en proyectos internacionales.

Normalizacidn, participando en los Comités Técnicos CTN 130 de AENOR, TC 138 del CEN y TC 135 de ISO.

AEND | C/ Bocangel, 28 - 2° lzda. | 28028 Madrid
Tfno.: 91 361 25 85 | Fax: 91 361 47 61 | E-mail: informacion@aend.org AEND | www.aend.org
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Fotografia SamuMetal.

TOOLTECH 2018

Fecha: 25 — 30 diciembre 2017
Bangalore (India)

Informacion relacionada:
http://www.imtex.in/about

SAMUMETAL 2018

Fecha: 01 - 03 febrero 2018

Lugar: Pordenone (Italia)

Informacion relacionada:
http://www.samuexpo.com/samumetal/

DACH+HOLZ INTERNATIONAL 2018
Fecha: 02 - 05 febrero 2018

Lugar: Stuttgart (Alemania)
Informacion relacionada:
http://www.dach-holz.de/

METAV 2018

Fecha: 20 - 24 febrero 2018
Lugar: Disseldorf (Alemania)
Informacion relacionada:
https://www.metav.com/

ASIAMOLD 2018

Fecha: 04 - 06 marzo 2018

Lugar: Canton (China)

Informacion relacionada:
http://www.asiamold-china.com/guangzhou/
en/visitors/welcome.html
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Publicaciones y Resenas Bibliograficas.

Ultimos sumarios publicados en las revistas mas prestigiosas del sector.

Esta seccion de “Soldadura y Tecnologias de Union" recoge los ultimos sumarios de las revistas
mas prestigiosas del sector de la soldadura.

Welding Journal

Agosto 2017

Effect of Current on Metal Transfer in SAW Part 2: AC. Most detachments occur during the electrode
positive cycle of alternating current; por V. SENGUPTA y P. F. MENDEZ (8 pags.).

Ultrasonic Vibration Assisted Keyholing Plasma Arc Welding. The interaction of ultrasonic vibration with
the plasma arc results in improved heatpressure features and the keyholing capability of the plasma arc;
J. W. ELMER, J. VAJA, y H. D. CARLTON (8 pags.)

Fatigue Crack Growth Assessment in Underwater Wet Welds. The characteristics of fatigue crack
propagation of welds produced with underwater wet welding were evaluated por; A. R. ARIAS y A. Q.
BRACARENSE (8 pags.)

Design, Fabrication, and Characterization of Graded Transition Joints. The susceptibility of hot cracking
in the graded transition region is evaluated; por N. SRIDHARAN, E. CAKMAK, B. JORDAN, D. LEONARD, W.
H. PETER, R. R. DEHOFF, D. GANDY, y S. S. BABU (12 pags.)
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Septiembre 2017

Welding Metallurgy of Duplex Stainless Steel during Resistance Spot Welding. Solidification and
postsolidification solidstate phase transformation during resistance spot welding of 2304 duplex stainless
steel were investigated por; S. H. ARABI, M. POURANVARI, y M. MOVAHEDI (12 pags.)

Improved Formability of Fusion Welded AA5182-0 Aluminum Tailor Welded Blanks. Methods are
identified for improving the formability of fusion welded AA5182-0 aluminum tailor welded blanks por; D.
C. WECKMAN y J. A. MOULTON (15 pags.)

Effect of Fluxes on Metal Transfer and Arc Length in SAW. Fluorine affects droplet detachment frequency,
arc length, and anode fall voltage; por V. SENGUPTA y P. F. MENDEZ (20 pags.)

Fall Voltages in Advanced Waveform Aluminum GMAW. Experiments determined the effects of freeflight
waveforms on energy partition and fall voltage in aluminum GMAW; por C. MCINTOSH y P. F. MENDEZ
(139 pags.)

Octubre 2017

Monitoring Weld Pool Surface and Penetration Using Reversed Electrode Images. A new method was
developed to relate weld pool surface height to the reversed electrode image on the weld pool surface
during GTAW; por Z. CHEN, J. CHEN, y Z. FENG (9 pags.)

Microstructure and Mechanical Behavior of Induction-Assisted Laser Welded AHS Steels. The method
combining laser welding and induction heating at high temperatures was performed; por M. S. F. LIMA, D.
GONZALES, y S. LIU (13 pags.)

A Simple Test for Solidification Cracking Susceptibility and Filler Metal Effect. While Varestraint testing
has long been the most widely used test, a simple, lowcost alternative is available to provide similar and
valuable additional information; por T. SOYSAL y S. KOU (13 pags.)

Noviembre 2017

Process Monitoring of Resistance Spot Welding Using the Dynamic Resistance Signature. A technique
was developed that allows for complete monitoring of the spot welding process including weld strength
and electrode tip wear; por C. D. E. SUMMERVILLE, D. ADAMS, P. COMPSTON, y M. DOOLAN (10 pags.)

Failure Mode of Spot Welds Under Cross-Tension and Coach-Peel Loads. The failure mode transition
of triplethin-sheet aluminum alloy resistance spot welds under cross-tension and coach-peel loads was
investigated; por VY. LI, H. SHAN, Y. ZHANG, J. Bl, y Z. LUO (8 pags.)

Experimental Validation of Damage Zone Models for Lap-Shear Brazed Joints Using DIC. A method
was developed for experimental evaluation of the critical damage zone and quantification of the strain
distribution in lap shear brazed joints using digital image correlation; por B. RIGGS, A. BENATAR, B. T.
ALEXANDROV, y R. XU (8 pags.)

Ultimos sumarios publicados en las revistas mas prestigiosas del sector

Relacion de Articulos publicados en Revistas Técnicas que se reciben en CESOL. Los Miembros
Industriales y Profesionales de CESOL pueden solicitar fotocopia de los articulos en que estén
interesados sin cargo alguno. Los no Miembros Industriales ni Profesionales de CESOL deberan
abonar 0,18 € por pagina previamente al envio de la fotocopia del articulo. No se admitiran
encargos después de transcurridos tres meses de la publicacion de este nimero de la revista
SOLDADURA y TECNOLOGIAS DE UNION.
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Sistemas Avanzados de Formacion
C/ Condado de Trevino, 2 - Local F31

28033 Madrid
CIF: A80750748

Si desea suscribirse a nuestra revista, rellene
sus datos y haganos llegar este cupon por
correo, fax o correo electrénico a:

S.A.F, C/ Condado de Trevifo, 2 - Local F-31
28033 Madrid.

Tfno.: 91 47583 07 - Fax: 91 500 53 77
Correo electronico: saf@cesol.es

Boletin de Suscripcion a la revista
“Soldadura y Tecnologias de Union”

Si, deseo suscribirme a la revista “Soldadura y Tecnologias de Unién" por espacio de *1 afio
(cuatro numeros) para lo cual, a continuacién indico mis datos:

Nombre y apellidos:

Cargo:

DATOS DE FACTURACION

Persona/Entidad:

DNI/CIF. Direccion:

Poblacion: Provincia: Cddigo Postal:

Pais: Teléfono: Email:

Forma de pago: Transferencia bancaria I:l Cheque nominativo I:l Domiciliacion bancaria I:l
Firma/sello:

FORMA DE PAGO SEGUN OPCION ELEGIDA

Transferencia bancaria: Sistemas Avanzados de Formacion - S.A.F.
CCC: ES88 3025 0006 21 1400001745

Cheque nominativo a: Sistemas Avanzados de Formacién - S.A.F.

Domiciliacion bancaria: DDDD DDDD DDDD DDDD DDDD DDDD

"1 afo (cuatro numeros): Espafia 80 Euros. Resto de paises 150 Euros (IVA no incluido)
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seccion dedicada a las ofertas y demandas de empleo en el sector
de Ia soldadura, sus técnicas, afines y demas tecnologias de union.

Ofertas de empleo:

N° REFERENCIA: 151/03 Requisitos:
- Sebusca Director comercial. - Serequiere disponibilidad para viajar y se ofrece
vehiculo de empresa, retribucion negociable en
Ingeniero técnico con titulacion o funcion de la valia y experiencia profesional.
conocimientos en ingenieria de soldadura 'y o o

marcado perfil comercial. N° REFERENCIA: 151/01

- Se busca perfil de oficial de sequnda montador

Buscamos una persona con formacion de L
puertas metalicas / soldador.

grado medio o superior, con experiencia

comercial en el sector industrial, Se ofrece:
preferiblemente en el sector de la soldadura. - 40 h semanales, salario segun convenio.

Proxima Estacion:

EN 15085

- Certificacion®

- Asistencia técnica g

- Formacién.de Coordind
de Soldeo

www.cesol.es™
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Espacio donde las empresas del sector de
a0ldadura y Tecnologias de Union, ofrecen al
lector sus Servicios en cada numero para una
mayor facilidad de busqueda.

. ) Suminesiros y Aplicacones industnales, S A
lI:;:;:i:ll'lli'M Auscvia Sevila-Utrera, Km 8300

L e - 41500 Alcalt da Guadara

. - Sela.Espafla

Tedts I 354 174234
Especialistas en soldadura P L aud
Disefio y fabricacion de equipos de soldadura
Robética y automatizacion de procesos =
Consumibles y accesorios E—_— J
Soportes cerémicos = e

Distribuidores en Espana

LINCOLN ELECTRIC IBERIAS.L. —— HYUNDAI dEmmEIEP g;EE.M WW-EW—-
Ctra. Laurea Mir6 396-398 - 08980 S.Feliu de Llobregat (Barcelona) ‘LINCOLN WELDI NG i
TIf. 93 685.96.00 - Fax 93 685.96.23 - TIf. Atencion Cliente 902.166.600 - |_ELECTRIC Mﬂe CARED@ WELD

infoes@lincolnelectric.eu/ www.lincolnelectric.es THE WELDING EXPERTS®

JL ; ®
(stagd
SOLOADURA Y CORTE OXI:GAS
BOTELLAS Y RECARGAS DE

AUGMENTED GASES INDUSTRIALES
TRAINING

STAG S.A.
[ ciLuis |, 82-84, 28031, Madrid (Spain)
R, (+34) 91 777 08 66 () 620 19 42 34
@ export@stagi.com @@ www.stag.es

dtraining.org
mentedtraining.org

Para anunciarse en esta Seccion, envienos un mail a la siguiente direccion
de correo electronico indicando sus datos y nos pondremos en contacto a
la mayor brevedad.

saf@cesol.es
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Expertos en soldadura‘y
Ensayos No Destructivos

El mejor personal técnico a su servicio

Somos un grupo multinacional de origen aleman lider en inspeccion

de soldadura y Ensayos No Destructivos con méas de 150 afios de

experiencia. La division NDTy Materiales de TUV SUD proporciona a

sus clientes resultados fiables y asesoramiento técnico en todas sus Choose certainty.
areas de actividad, garantizando total independencia y confidencialidad. Add value.

Mas seguridad.

www.tuv-sud.es/ndt-y-materiales
Mas valor.

)-

TUV SUD Iberia S.A.U. C/ San Isidro Labrador, 6. 28760 Tres Cantos (Madrid)
918 061 743 ndt@tuv-sud.es www.tuv-sud.es



(o ELIFELH Coordina:

= Universidad
I Internacional
de Andalucia

CESOL " TRAINING

| MASTER INGENIERIA .
INTERNACIONAL

EN TECNOLOGIAS DE
UNION Y ADHESIVOS

Primera titulacion europea que alna todas las tecnologias de union e
incorpora practicas con simulacion por Realidad Aumentada.

O e
Modalidad f'i“ Metodologia s
Semipresencial @}_ Augmented Training +

CURSO ACADEMICO 2017-2018
BN 5 de febrero de 2018 [EIR 28 de noviembre de 2018

Examenes conducentes a la obtencidon de los titulos de: Coordina:

» Titulo propio de la Universidad Internacional de Andalucia
* Ingeniero Internacional de Soldadura (IWE)
» Especialista Europeo de Adhesivos (EAS) \ashasta
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Mas informacion en www.unia.es



