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� SAW = Submerged Arc 

Welding   

� Para mejores resultados, use 

una fuente de poder C.V. en 

modo SAW

� Es un alambre que usa un 

fundente como protección

externa

� Debe usarse polaridad DCEP 

(DC+), generalmente

� Rara vez se usa polaridad

DECN (DC-)

� Rara vez se usa AC

¿Qué es Arco Sumergido o SAW?
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Definición de Arco Sumergido

Es un proceso de soldadura por arco

eléctrico que usa un arco (o varios) entre

el electrodo y el material base. El arco y el 

metal fundido son protegidos por una

capa de fundente granular sobre el área

de soldadura. 
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Ventajas del SAW

� Altas tasas de deposición

� Alta penetración

� Alto Factor de Operación

� Soldaduras de bajo contenido

de hidrógeno

� Altas velocidades de 

soldadura

� Buena apariencia del cordón

� Excelente calidad de 

soldadura
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Desventajas del SAW

� Portabilidad (requiere de un fundente externo)

� Soldadura plana u horizontal, sólamente (debido

a que el fundente trabaja por gravedad)

� Es necesario personal calificado en el proceso

� El fundente es abrasivo y desgastará partes de 

equipos automáticos

� El fundente necesita de un buen

almacenamiento y protección

� Genera escoria
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Seguridad en SAW

� Lentes de seguridad y protección auditiva

� Guantes y ropa adecuada

� Zapatos de cuero

� Es posible no usar careta de soldar
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Seguridad SAW - Continuación

� Peligro de choques

eléctricos

� Humos y Gases

� Peligro de explosión

� Peligros adyacentes al 

área de trabajo
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Principios del proceso SAW

Recuperador

de fundente

escoria

Punta de contacto

Tolva del 

fundente

Dirección de 

soldadura

Capa de fundente

Metal base
Arco

Metal fundidoMetal solidificado

Electrodo

consumibleFundente

derretido
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Equipo Semiautomático para SAW

� Fuente de poder de voltaje

constante (CV)             

� Alimentador de alambre de 

velocidad constante con 

tanque para el fundente

� Torcha semiautomática y 

cables

� Kit para fundente de 

protección

� Alambre consumible y 

fundente
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Equipo Automático para SAW

� Fuente de poder de 

voltaje constante (CV)

� Alimentador de alambre

de velocidad constante y 

caja de control

� Carro de transporte, 

tractor o manipulador

� Alambre consumible y 

fundente
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CV-SAW versus  CC-V V

No se puede pre-

seleccionar el voltaje ni

velocidad de alimentación

de alambre

La velocidad de alimentación de 

alambre y voltaje pueden pre-

seleccionarse y/o controlarse

independientemente

Este modo nos da unas

capacidades de velocidad

variable de alimentación de 

alambre

La fuente de poder se auto-

regula, lo cual nos permite usar

un alimentador de alambre de

velocidad constante

Modo preferido cuando se 

suelda a altas intensidades

de corriente. Produce un 

charco grande de soldadura

Se usa para la mayoría de 

las aplicaciones de Arco 

Sumergido

Variable Voltage Subarc

(CC Subarc)
(Voltaje Variable o Corriente Constante)

Constant Voltage Subarc

(CV Subarc)

(Voltaje Constante SAW)



Copyright  2000 Lincoln Global Inc.
MM-45

12

Salida de Fuente de Poder de Voltaje Constante

� El circuito eléctrico de soldadura consta de fuente de poder, alimentador

de alambre, cables de tierra y electrodo

� El voltaje es proporcional a la altura del arco

� La corriente cambia dramáticamente para mantener la altura del arco

constante

Punto de operación
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Corriente Directa - Electrodo Positivo

(Direct Current - Electrode Positive)

� DCEP (DC +) Usado en la mayoría de las

aplicaciones

� Alta penetración (para una misma velocidad de 

alimentación de alambre)

� Se prefiere en soldaduras circunferenciales

� El calor se concentra en el metal base

� Se mejora la resistencia a la porosidad
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Corriente Directa - Electrodo Negativo

(Direct Current - Electrode Negative)

� DCEN (DC -) Se usa en menos aplicaciones

� Menor penetración (para una misma velocidad

de alimentación de alambre) 

� Aumenta la tasa de deposición en un 30%

� Se suele usar para recubrimientos de 

superficies y soldadura de filetes
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Corriente Alterna

(Alternating Current - AC)

� Se suele usar para sistemas de arcos múltiples

� Se reducen los problemas por soplo de arco

� Se balancean la penetración y la deposición

� Se balancean las características de DC+ y DC-
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Tasa de Deposición

(para una misma Corriente)

Tasa de Deposición
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Tasa de Deposición

(para una misma Corriente)

� El rango de deposición se da en relación al diámetro del 

alambre, la corriente y el stick out.
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� Mayores Amperajes inciden en una mayor penetración

� Mayores voltajes inciden en la penetración. La altura del arco se extiende

Influencia del Amperaje y Voltaje
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Variantes del Proceso de Arco Sumergido

� Arco simple

� Doble alambre de 

diámetro

pequeño �Tiny 

Twin Arc�

� Arco tipo Tandem 
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Arco Simple

� El más sencillo

� Puede ser Automático o 

Semiautomático

� Se usa con Carro

Transportador, Manipulador, 

Tractor o Manual

� DC +, DC - o AC

� Se usan alambres hasta de 

7/32� de diámetro
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Doble alambre fino o �Tiny Twin Arc�

� Dos alambres, una fuente de poder, un 

alimentador y una caja de control

� DC + or DC -

� Se usa para láminas finas o gruesas

� Diámetros de alambre: 1/16�, 5/64� y 3/32�

� Se obtiene hasta 40% más deposición que 

con un arco simple 

� Se alcanzan velocidades de 50% más

rápidas de soldadura que con un alambre
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Proceso tipo Tandem 

� Dos alambres o más, un equipo por

cada alambre

� El alambre guía es DC o AC

� Los alambres que siguen al guía es

AC

� La deposición y velocidad de 

soldadura aumentan en 25 a 100% 

respecto al alambre simple

� Se debe usar en láminas de más de 

¼�de espesor

� Se usa con Carro Transportador, 

Manipulador o Tractor
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PREPARACION  DE JUNTAS

7

8�
m

ax

1� (typ)

TECNICA NARROW GAP

Reducción de la cantidad de aporte.

Requiere de preparación de biseles no Standard.

Algunas alternativas mas económicas son técnicamente viables 

Utiliza fundentes altamente básicos.

Solamente con equipo de soldadura, confiables y soldadores calificados. Y 

la utilización de accesorios especiales para esta técnica.
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Recipientes a Presión
NARROW GAP
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SOLDADURA DE TUBOS HELICOIDALES

Típico Tandem Arco CD-CA 

Tuberías

Cambiado a Arco Tandem CA-CA

Incremento de velocidad de 1.54 m/m a 1.90 m/m

23% incremento de producción

Excelente Calidad de cordón Interior



Copyright  2000 Lincoln Global Inc.
MM-45

26

TASA DE DEPOSICION

TASA DE DEPOSICION

DC +

ARCO SIMPLE

VS

TWINARC

Stickout arco simple 25 mm

Stickout Twinarc 32mm
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Equipo Alimentador de Alambre y Caja de 

Control Automático

� NA - 5 � NA � 5 Caja de Control
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Tractores
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Tractores (Sistemas Tractorizados)

� El tractor puede desplazarse sobre rieles o 

sobre el mismo material base

� Es portátil (ideal para astilleros, tanques, etc.)

� Es compacto

� Es auto-propulsado

� Una persona puede operarlo
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Sistema Tractorizado Automático

� LT - 7
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Power Wave AC/DC 1000

� Fuente de Poder Inversor
� Control de Rango 

Completo
� 100% Ciclo de Trabajo
� Paralelismo sin Limite
� Controlado 100% por 

Software 
� CD+, CD- & CA
� Control de Onda
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Power Wave AC/DC 1000

� CV y CC 

� Factor de Corrección de 
entrada tri-física

� Independiente del 
funcionamiento de las 
variaciones de la energía de 
entrada

� Controlado sobre medios de 
comunicación comunes 
Devicenet y/o Ethernet 
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Control de 
Posisionador y 

Fuente

Fuente y 
Controles

Area Grande Area Grande 

parapara ObservarObservar

ApplicacionesApplicaciones

Arquitectura del Sistema Distribuida
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Herramienta avanzada para analizar la calidad en total 
basado en cambios del deposito de alambre.

Empezar AnEmpezar Anáálisis de Calidadlisis de Calidad

Análisis de Calidad
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Conversión de Energía
Capas de Molde PlCapas de Molde Pláásticassticas

Sostiene Componentes

Protege las bobinas

Bobinas SecundariasBobinas Secundarias

Tubería de Cobre Pesada unida 

atrás. Cada par de tubos forman 

una vuelta.  Par tubos adentro 

entran y salen en estilo de 

Trombón.

Bobinas PrimariasBobinas Primarias

Alambre resistente Litz con 

triple insulación de teflon

Ferrita de Ferrita de ToroidalToroidal

Mejor acoplador magnético. 

Aislado y sostenido por 

arándoles de goma 

absorbente de choque
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Power Wave AC/DC 1000 Transformador

� Tres modulos coaxial combinados para
formar un transformador de 50kW
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Comparación Del Uso De 
Energía

 

 Tecnologia de 

Transformador 

Power Wave AC/DC 

( 2 maquinas) 

Voltaje 44 
Amps 1000 

Eficiencia 0.83 0.85 
 Factor de Energia 0.54 0.95 

Entrada VA 98170 54489 
costo / hora $8.64 $4.80 
costo / turno $69.11 $38.36 
costo / ano $34,556.00 $19,180.19 

Ahorros Anuales  $15,375.82 $USD 

 

Calculaciones basadas en cargo de utilidad de  $0.11 / KVA. Equipaje de corer en rango de salida, 2 

turnos de 8 horas por dia, 80% ciclo de trabajo, 5 dias por semana, 50 semanas por ano. 
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tiempo
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Negativo

Nivel de Corriente == Deposito

Positivo

Nivel de Corriente== Penetracion

Frequencia

Balance de Ciclo == Penetracion/ Deposito

Onda puede se variada para controlar PenetraciOnda puede se variada para controlar Penetracióón, Forma de n, Forma de 

Soldadura, Deposito de Electrodo Negativo sin problemas de Soldadura, Deposito de Electrodo Negativo sin problemas de 

Sople de Arco , y interacciSople de Arco , y interaccióón de arco a arco controlando cambios n de arco a arco controlando cambios 

en fases.en fases.

CA Variable
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50% CD+ / 50% CD50% CD+ / 50% CD--

Onda Balanceada
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80% CD+ / 20% CD80% CD+ / 20% CD--

Onda Balanceada
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20% CD+  /   80% CD20% CD+  /   80% CD--

Onda Balanceada
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70% CD Positivo

Penetracion = 0.387�

50% CD Positivo

Penetracion = 0.346�

30% CD Positivo

Penetracion = 0.242�

Efecto del Balance de Onda
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600 Amps 600 Amps 
PositivoPositivo

900 Amps 900 Amps 
NegativoNegativo

Offset de CD
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Positivo = 835 Amps

Negativo = 519 Amps

Penetracion = .366�

Positivo = 450 Amps

Negativo = 822 Amps

Penetracion= .280�

Efecto de Offset de CD
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TironEmpuje

Interacción de Arco a Arco
+           +

- -

+           -

- +



Copyright  2000 Lincoln Global Inc.
MM-45

46

Primer Primer 

Arco Arco 

Segundo Segundo 

ArcoArco
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Tiron

Empuje

Relación de Fase
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Software de Monitoria de Producción
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Monitoria de Producción

NetworkNetwork de Maquinas de Soldar de Maquinas de Soldar �� AdministraciAdministracióón de Maquinasn de Maquinas
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Continuado

Configurar proceso de limites y respuestas por soldaduraConfigurar proceso de limites y respuestas por soldadura
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Continuado

Historia de Soldadura Historia de Soldadura �� Gravar miles de resultados de soldadurasGravar miles de resultados de soldaduras
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Monitoria de Producción

� Limites
 Cada arco tiene limites altos/bajos por señales como 

tiempo de soldadura, corriente voltaje y velocidad de 
alambre.

 Limitar entrenamiento y mantener valores recomendados
 Acciones Configurables: log, alarma, faltas

� Historias
 Maquina grava miles de records.
 Promedios, máximo, mínimo, %sobre/debajo de limites 
 Configuración de limites con faltas/alarmas 
 Tiempo de dia (hh:mm:ss) y duración
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Coreo Electrónico

La fuente de poder 
puede enviar 
coreo electrónico 
con datos 
importantes.
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Torchas Semiautomáticas para SAW
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Características de las Torchas Semiatomáticas

para SAW

� Se puede alimentar el fundente por presión de aire

� Es portátil y versátil

� Permite hacer soldaduras de calidad en espacios

confinados o de difícil acceso

� Existen diferentes tamaños de boquillas para

fundente para diferentes medidas de cordones de 

soldadura
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Torchas Semiautomáticas para SAW

Torchas de 500 y 600 amps

K114

K113K112
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Cables Lincoln Electric para SAW

Cables recomendados para Soldaura SAW
Tamaño de máquina Ciclo de trabajo Tamaño recomendado de cable de cobre para diferentes largos

en amperios (%) Hasta 50 pies 50 - 100 pies 100 - 150 pies 150 - 200 pies 200 - 250 pies

500 60 #2/0 #2/0 #3/0 #3/0 #4/0

600 60 #3/0 #3/0 #3/0 #4/0 #2-3/0

700 60 #3/0 #3/0 #4/0 #4/0 #2-3/0

800 80 #3-1/0 #3-1/0 #3-1/0 #2-3/0 #2-4/0

900 80 #3-1/0 #3-1/0 #3-1/0 #2-3/0 #2-4/0

1000 80 #2-3/0 #2-3/0 #2-3/0 #2-4/0 #3-3/0

1100 80 #2-3/0 #2-3/0 #2-4/0 #2-4/0 #3-3/0

1200 100 #3-3/0 #3-3/0 #4-4/0 #4-4/0 #4-4/0

1500 100 #4-4/0 #4-4/0 #5-4/0 #5-4/0 #5-4/0

Cubierta de goma Refuerzo Hilos de cobre

Cubierta de goma
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Equipo Automático NA-5 para SAW

� NA-5
Medidores
Digitales

Control de 
voltaje

Control de 
velocidad de 
alambre

Soporte para
alambre

Tolva para el 
fundente

Temporizador de 
quemado de 
alambre final

Control de 

encendido de arco

Carro
transportador

Cabezal NA-5S

Cabeza de Contacto K231
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Esquema de Conexión de un Equipo

Semiautomático para SAW

Fuente de poder

DC-600

Cable de tierra

Cable de 

control K196

Torcha semiautomática

Recipiente de 

fundenteSoporte para rollo de alambre
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Equipo Automático NA-5 para SAW

Fuente rectificadora

Soporte para rollo de alambre

Caja de control NA-5

Carro transportador TC-3

Enderezador de alambre

Ajustador transversal

Cabezal de contacto

Cabezal alimentador

Cable de control K216

Cable de tierra
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Tipos de Alambres para SAW

� Alambres sólidos y 

tubulares para aceros al 

carbono

� Alambres sólidos y 

tubulares para aceros

aleados

� Alambres sólidos para

aceros inoxidables
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Clasificación AWS para los Alambres

de Acero al Carbono para SAW

EM12K
Electrodo

Contenido de manganeso

Contenido nominal de carbono

Contenido de Silicio
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Clasificación AWS para

Alambres de Baja Aleación

ENi1K
Electrodo

Tipo y cantidad de aleante

Contenido de Silicio
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Clasificación AWS de los Alambres

de Acero Inoxidable para SAW

ER308L
Electrodo

Rod (desnudo)

Tipo de aleación

Una �L� indica bajo carbono
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Fundentes como Protección
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Funciones del Fundente

� Proteje contra contaminantes

� Proteje al operario

� Provee de agentes limpiadores al charco de 

soldadura

� Puede proveer de aleantes al depósito

� Puede reducir el contenido de Carbono en el 

depósito de soldadura
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Caracteristicas de un fundente

� Actividad

� Basicidad

� Consumo específico

� Hidrógeno

� Desprendimiento de escoria

� Velocidad de soldadura

� Tolerancia a oxidos y lubricantes

� Tenacidad

� Resistencia a la humedad
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Profundidad del Fundente

� Debe ser la suficiente para evitar que 

se vea el arco eléctrico a través del 

fundente depositado

� Si no hay suficiente fundente:

 El operario se encandila

 Manejo del operario deficiente

 Porosidad

� Si hay demasiado fundente

 El cordón será irregular y estrecho

 El cordón será muy arrugado

 Habrá que recoger más fundente

al final
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Clasificación AWS de la Combinación

Alambre / Fundente para SAW

FXYZ-EM12K-Ni1

Fundente

Resistencia a la tracción mín.

Tipo de tratamiento térmico

Resistencia al impacto a baja temp.

Electrodo sólido

Nivel de Manganeso

Contenido nominal de Carbono

Acero Siliconado

Tipo y cantidad de aleante en el depósito
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Fundentes Aglomerados versus Fundidos

� Ventajas

 Desoxidantes añadidos

fácilmente

 Menos consumo de 

fundente en el arco

 Fundentes muy básicos

con excelentes

propiedades de impacto

� Limitaciones

 Son más higroscópicos

� Ventajas

 Granos más finos pueden
removerse fácil sin que
hallan cambios en su
composición química

 Menos higroscópicos

� Limitaciones

 Los desoxidantes y aleantes son 

más difíciles de añadir

 El rango de consumo de 

fundente está limitado

 Consumo de fundente más alto

Aglomerados Fundidos
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Horno de
presecado

Tamiz rotativo

Refrigerador

Horno

Tamiz rotativo

Aglomeracion

PolvosSilicato

Elevador
Pesado y
Embalado

Elevador

Molino

Fino

Grueso

Cinta
transportadora

Elevador

Producto
Terminado

PROCESO DE FABRICACION

FUNDENTES AGLOMERADOS
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Donde B < 1.0 : Acido

1.0 < B < 1.5 : Semi-básico

B > 1.5 : Básico

Indice de Basicidad

� Basicidad es una función de la química del fundente

� El índice de basicidad determina la clasificación del fundente, a través 
de la fórmula:

CaO + MgO + SrO + BaO + Li2O + Na2O + K2O+ CaF2 + 1/2(FeO + MnO )

SiO2 + 1/2( Al2O3 + TiO2 + ZrO2 )

BASICIDAD
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Fundentes Básicos

� Los fundentes aglomerados se pueden

formular para que sean altamente básicos

� Excelentes propiedades de impacto

� Ningún beneficio en pasadas simples
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Escala de Neutralidad

� Es una medida relativa indicativa de la neutralidad del 

fundente.

� Utilizada para indicar la adicion de Si y Mn en el metal de 

soldadura.

� Para una combinación fundente electrodo se considera 

neutro cuando es menor a 40.

N = 100 ( | % Si | + | % Mn | )
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Fundentes Activos

� Contienen cantidades controladas de Manganeso y/o Silicio

� Mejora la resistencia a la porosidad y fisuracion en la soldadura

� En Lincoln Electric Co., se identifican con la serie de los 700

� Producen pasadas simples con menos defectos

� Están limitados en aplicaciones de pasadas múltiples

� Estas alteraciones son directamente proporcional al aumento del 

voltaje en consecuencia mayor voltaje, mayor  tenor de estos 

elementos

� El aumento de los tenores de Si y Mn, aumenta la resistencia a la 

tracción y disminuye la ductilidad, pudiendo causar fisuras

� Por esta razon los espesores son limitados a 25mm

� Proporcionan mayor velocidad de soldadura
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Fundentes Neutros

� No se producen cambios en los niveles de Mn

o Si del depósito por cambios en el voltaje del 

arco

� Están identificados como de la serie de los

800 y 900

� Se usan para aplicaciones en pasadas

ilimitados

� Contienen poco o ningún desoxidante

� Mantiene la composición del depósito igual a 

través de diferentes cambios de voltajes
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Fundentes Aleados

� Se usan principalmente con alambres de aceros al 

carbono para lograr los depósitos aleados

� Sirven para soldar aceros de baja aleación o para

recubrimientos de superficies

� Se puede cambiar el voltaje para lograr la dureza

deseada

� Generalmente reducen los costos

� Son versátiles y pueden alterar los aleantes en el 

depósito
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Fundentes Aleados

� Fundentes que contienen ademas de Si y Mn, elementos de 

aleación como Cr, Ni, Mo, Cu, V, Ti, C

� El proposito en la adición de elementos aleantes es mejorar 

las propiedades mecánicas, químicas, y corrosivas

� Cr: corrosión atmosférica, revestimento duros, 

compensación de cromo en soldadura de aceros inoxidables

� Ni, Cu: corrosión atmosférica, depósitos baja aleación y 

compensar níquel en soldadura de aceros inoxidables

� V, Mo, C: generalmente para adicionar elementos de 

aleación en revestimentos duros
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Tipos de Fundentes

� Fundentes activos Lincoln de la serie

700 

� Fundentes neutros Lincoln de la serie

800

� Fundentes neutros Lincoln de la serie

900

� Fundentes aleados Lincoln

� Fundentes para aceros inoxidables
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Selección del Alambre/Fundente

� Referirse a los Códigos aplicables o 

especificaciones

� Referirse a la guía de Lincoln Electric �Weld 

Selector Guide�

� Revise la necesarias características de soldadura

� Considere la preferencia personal

� Considere la aplicación y unión de soldadura
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Unidades Recuperadoras de Fundente

� Estas unidades economizan

fundente

� El tiempo de limpieza se 

reduce

� Hay que cuidarse de no 

recoger contaminantes

� Estos sistemas deben

mantenerse sellados y secos
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Unidades Recuperadoras de Fundente

� Fundente sin fundir, polvo y 

pequeños pedazos de escoria son 

recogidos dentro del separador de 

fundente

� El fundente recuperado caerá por

gravedad dentro de la tolva

� El polvo y pedazos de escoria son 

separados y almacenados aparte



Copyright  2000 Lincoln Global Inc.
MM-45

82

Almacenamiento de los Fundentes

� Los fundentes deben conservarse secos para

evitar problemas que afecten seriamente a la 

soldadura. 

� La humedad puede causar:

 Porosidad superficial

 Extremada fluidéz de la escoria, superficie muy arrugada

del cordón, dificultad al remover la escoria, grietas.

 Porosidad interna en el depósito

 Alto contenido de Hidrógeno en el depósito que inducirá

fisuras
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Resecado de los Fundentes

� Calentar a un mínimo de 250°C por una hora

� No secar a temperaturas superiores a 450°C

� No secar los fundentes en tambores u otros contenedores grandes

� Precauciones especiales

 El fundente 880M: no excederlo del máximo de temperatura de 

370°C.

� Resecado

�Temperatura efectiva: 275±25 °C

�Tiempo efectivo: 3.5±0.5 hs

� Mantenimiento

�Temperatura: 125±25 °C 
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� Altas tasas de deposición

� Excelente apariencia del cordón

� Excelente penetración

� Está limitado a posiciones plana y 

horizontal

� Se necesita una buena presentación

de junta

Resumen sobre SAW
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Principios del Proceso SAW
Recuperador de fundente

Punta de contacto

Fundente de la tolva

Alambre/Electrodo

Dirección de soldadura

Escoria

Fundente derretido

Capa de fundente

Metal baseArco eléctrico

Metal fundidoMetal solidificado
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Alambre Simple por el Proceso SAW - Extensión

del Electrodo

Extensión eléctrica

Punta de contacto

Boquilla para fundente

Extensión visible

Direcciónde soldadura
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Proceso Tandem por el Proceso SAW-

Extensión del Electrodo

Metal base

Extensión del electrodo = 1 y 1/2�

Recuperador de fundente
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Tabla de Deposición para los Alambres

más Populares del Proceso SAW 

                                  tabla de deposición para alambres de Arco Sumergido

Electrodo en polaridad positiva.  En caso de polaridad negativa agregar 30 a 50% más de deposición

Electrodo Extensión Normal Tasa de Quemado              AMPs
Diámetro (pul.) (pul.) o de Deposición 200 300 400 500 600 700 800 900 1000 1100 1200

1/16 pul 5/8 pul pul./Min. 98 165 251 369
Lbs./Hr. 5.1 8.6 13.1 19.2

5/64 pul 1 pul pul./Min. 50 84 123 181
Lbs./Hr. 4.1 6.8 10 14.7

3/32 pul 1 pul pul./Min. 57 82 112 150
Lbs./Hr. 6.7 9.6 13.1 17.6

1/8 pul 1 pul pul./Min. 27 40 55 71 90 112
Lbs./Hr. 5.6 8.3 11.5 14.8 18.8 23.3

5/32 pul 1 pul pul./Min. 24 34 45 56 68 81
Lbs./Hr. 7.8 11.1 14.7 18.2 22.1 26.4

3/16 pul 1 pul pul./Min. 22 29 37 45 53 62 72 82
Lbs./Hr. 10.3 13.6 17.3 21.1 24.8 29.1 33.8 38.4

Peso del electrodo en libras / pie

            1/16 Inch  -  .0100      5/64 Inch  -  .016      3/32 Inch  -  .032      1/8 Inch  -  .042      5/32 Inch  -  .065      3/16 Inch  -  .094
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Posiciones de Soldadura en SAW

Angulo de trabajo
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Soldadura Circunferencial por SAW

Manguera para fundente

Extensión visible

Rotación
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Reflexion final
� El noventa por ciento del éxito se basa simplemente en 

insistir.
Woody Allen

� Creo muchisimo en la suerte y descubro que cuanto mas 
trabajo, mas suerte tengo.

Stephen Leacock

� Tu eres el motivo de casi todo lo que te sucede.
Niki Lauda

� Si no cambias el rumbo terminaras en el lugar al que 

exactamente te diriges.
Provervio Chino

� Ningun viento es favorable para una nave sin rumbo.
Provervio Chino


