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¢ Qué es Arco Sumergido o SAW?

o2

MM-4

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 proteccion
externa

Debe usarse polaridad DCEP
(DC+), generalmente

Rara vez se usa polaridad
DECN (DC-)

Bara vez se usa AC
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Definicion de Arco Sumergido

Es un proceso de soldadura por arco
electrico 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 area
de soldadura.
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Ventajas del SAW

Altas tasas de deposicion

Alta penetracion
Alto Factor de Operacion

Soldaduras de bajo contenido fiiﬁ?:i\ ?"Ta““
de hidrogeno ocew LN i
Altas velocidades de %} ' ;
soldadura )

Buena apariencia del cordon

Excelente calidad de
soldadura

Semi-automatic )
K196 Input Cable Submerged Arc

Gun and Cable

Assembly

Work Cable
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Desventajas del SAW

* Portabilidad (requiere de un fundente externo)

» Soldadura plana u horizontal, solamente (debido
a que el fundente trabaja por gravedad)

* Es necesario personal calificado en el proceso

» Elfundente es abrasivo y desgastara partes de
equipos automaticos

» El fundente necesita de un buen
almacenamiento y proteccion

 (Genera escoria
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Seqguridad en SAW

* Lentes de sequridad y proteccion auditiva
* Guantes y ropa adecuada
« Zapatos de cuero

* Es posible no usar careta de soldar
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Seqguridad SAW - Continuacion

* Peligro de choques

eléctricos
* Humos y Gases

* Peligro de explosion

* Peligros adyacentes al

area de trabajo
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Principios del proceso SAW

Recuperador FIUX Recovery Tolva del

de fundente fundente

Punta de contacto
From Flux
Contact Tube Hopper —>/

Direccién de

soldadura
Electrodo Directlon
Fundente consumible of Travel
Em—

derretido

escoria
: Capa de fundente
Slag A 2
T il umtgonnsg o operyn 3= L3 _1_ Granular
i S e e ' S Flux Blanket
$uII:IIIIl:I'f
Weald Matal Wald Matal Arco
Metal base

Metal solidificado Metal fundido
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Equipo Semiautomatico para SAW

* Fuente de poder de voltaje

constante (CV) wire o F./umnk

« Alimentador de alambre de oam e —
velocidad constante con %] \ :

tanque para el fundente

« Torcha semiautomatica y

Semi-automatic )
K196 Input Cable Submerged Arc

Gun and Cable

Assembly

cables

« Kit para fundente de

proteccion

« Alambre consumible y
fundente
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Equipo Automatico para SAW

* Fuente de poder de

voltaje constante (CV) w: NS Gonrot Bax
 Alimentador de alambre % =
de velocidad constante y  scomesou AT o
caja de control o g
 Carro de transporte, Aiur
tractor o manipulador e \ﬁ:;';ar::,.y
* Alambre consumible y
fundente e
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CV-SAW versus CC-VV

Constant Voltage Subarc
(CV Subarc)
(Voltaje Constante SAW)

Variable Voltage Subarc
(CC Subarc)

(Voltaje Variable o Corriente Constante)

Se usa para la mayoria de
las aplicaciones de Arco
Sumergido

Modo preferido cuando se
suelda a altas intensidades
de corriente. Produce un
charco grande de soldadura

La fuente de poder se auto-
regula, lo cual nos permite usar
un alimentador de alambre de
velocidad constante

Este modo nos da unas
capacidades de velocidad
variable de alimentacion de
alambre

La velocidad de alimentacion de
alambre y voltaje pueden pre-
seleccionarse y/o controlarse
independientemente

No se puede pre-
seleccionar el voltaje ni
velocidad de alimentacion
de alambre
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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 dramaticamente para mantener la altura del arco
constante

Punto de operacion
___:_gf Operating Point
—

AV

Voltage, V
I
I
)

—g————-

AA_>=

. Amperage, A %
MM-45 e ——
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Corriente Directa - Electrodo Positivo
(Direct Current - Electrode Positive)

DCEP (DC +) Usado en la mayoria de las
aplicaciones

Alta penetracion (para una misma velocidad de

alimentacion de alambre)

Se prefiere en soldaduras circunferenciales
El calor se concentra en el metal base

Se mejora la resistencia a la porosidad

13 ®
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Corriente Directa - Electrodo Negativo
(Direct Current - Electrode Negative)

DCEN (DC -) Se usa en menos aplicaciones

Menor penetracion (para una misma velocidad

de alimentacion de alambre)
Aumenta la tasa de deposicion en un 30%

Se suele usar para recubrimientos de

supetrficies y soldadura de filetes

14 ®
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Corriente Alterna

(Alternating Current - AC)

Se suele usar para sistemas de arcos multiples
Se reducen los problemas por soplo de arco
Se balancean la penetracion y la deposicion

Se balancean las caracteristicas de DC+ y DC-
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Tasa de Deposicion
(para una misma Corriente)

L

1 23
2 L 1/3
-q_} DC+ AC DC-

DEPOSITION RATE + 15% +30 %0

Tasa de Deposicion
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Tasa de Deposicion
(para una misma Corriente)

« El rango de deposicion se da en relacion al diametro del

alambre, la corriente y el stick out.

kgfh‘
16 |-

.

1000 Amp
17 ®
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Influencia del Amperaje y Voltaje

Mayores Amperajes inciden en una mayor penetracion
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Variantes del Proceso de Arco Sumergido

* Arco simple

 Doble alambre de
diametro
pequeno “Tiny

Twin Arc”

» Arco tipo Tandem

MM-45
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Arco Simple

El mas sencillo

Puede ser Automatico o
Semiautomatico

Se usa con Carro
Transportador, Manipulador,
Tractor o Manual

DC +, DC-0AC

Se usan alambres hasta de
/32" de diameftro

MM-45
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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 laminas finas o gruesas
Diametros de alambre: 1/16”, 5/64” y 3/32”

Se obtiene hasta 40% mas deposicion que
con un arco simple

Se alcanzan velocidades de 50% mas
rapidas de soldadura que con un alambre

21
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Proceso tipo Tandem

Dos alambres o mas, un equipo por
cada alambre

El alambre guia es DC o AC

Los alambres que siguen al guia es
AC

La deposicion y velocidad de
soldadura aumentan en 25 a 100%
respecto al alambre simple

Se debe usar en laminas de mas de
Ya"de espesor

Se usa con Carro Transportador, L |}
Manipulador o Tractor

22
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PREPARACION DE JUNTAS

TECNICA NARROW GAP

OReduccidn de la cantidad de aporte.

QORequiere de preparacion de biseles no Standard.

Algunas alternativas mas econémicas son técnicamente viables

QUtiliza fundentes altamente basicos.

OSolamente con equipo de soldadura, confiables y soldadores calificados. Y
la utilizacién de accesorios especiales para esta técnica.

tl°to4: —_— /4\

300 mm

8" max | -

\V
/\

I——
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Recipientes a Presion

NARROW GAP

P 4 . V.‘ ‘J/ W ; g
- “ 3 ,.,7;::\ Q\‘ .-\

; . LINCOLN &

MM-45 .. B ELECTRIC
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Tuberias

SOLDADURA DE TUBOS HELICOIDALES

Q Tipico Tandem Arco CD-CA
0 Cambiado a Arco Tandem CA-CA

Q/ncremento de velocidad de 1.54 m/m a 1.90 m/m
023% incremento de produccion

QExcelente Calidad de cordon Interior
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TASA DE DEPOSICION

Pounds/Hr.
(Kg/Hr.)
90 (41)
80 (36)
70 (32)
60 (27)
50 (23)
40 (18)

30 (14)

20 (9)

10(4.5)

Tiny Twinarc
two-5/64" (2.0m)
Diam. —_—

/8
(3.2mm)

|
3/16" (4.8mm)

b
5/32" (4.0mm)

/

. 7/32" (5.6mm)

600 700 800 900

1000 1100
Amperes

1200

TASA DE DEPOSICION
DC +

ARCO SIMPLE

VS

TWINARC

Stickout arco simple 25 mm

Stickout Twinarc 32mm

— Ui,



Equipo Alimentador de Alambre y Caja de
Control Automatico

 NA — & Caja de Control
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Tractores

28
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Tractores (Sistemas Tractorizados)

El tractor puede desplazarse sobre rieles o

sobre el mismo material base

Es portatil (ideal para astilleros, tanques, etc.)
Es compacto

Es auto-propulsado

Una persona puede operarlo

29 ®
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Sistema Tractorizado Automatico




Power Wave AC/DC 1000

 Fuente de Poder Inversor

» Conftrol de Rango ey
Completo B o monr] [0

« 100% Ciclo de Trabajo
o Paralelismo sin Limite

« Controlado 100% por
Software

« CD+ CD-& CA
o Control de Onda

31
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Power Wave AC/DC 1000

. CVycCC

» Factor de Correccion de
entrada tri-fisica

* Independiente del e
funcionamiento de las B rove i) |
variaciones de la energia de |
entrada

 Controlado sobre medios de
comunicacion comunes
Devicenet y/o Ethernet

32
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£ Observing - 10.23.8.16

Fuente y
Controles

-V A -WES
@ i Detect
Sequencer State:
weld1
@ Tum Trigger OFF

(G Click to toggle)

Control de
Posisionador y

Fuente

eldMode: [118 wrs[0 pm

‘Workpoint: [100  jpm  Wave Controls: 1[0.0 2|0
Trim: |1.000 30 4|0

b torne | |

Area Grande
para Observar
Applicaciones

MM-45
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Todos los componentes se comunican via Arc Link sobre TCP/IP P%



Analisis de Calidad

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

File Help

%" Operator Screen lﬁ Commurication ] ull- System Interface | 3% Set Paints I & Diagriostics

w
% ﬁ Save Data {7 Clear Graphs  I|l] Pause Graphs [¥ Quality Analysis ”
(=}

____________________________________________________________________________

-0
-----

Empezar Analisis de Calidad

L2 Weld Quality Analysis (_ (O]
N g . g g g i i Distance from Lead Wire Diameter

Arc 1: (0 i oarc 1 10,045 in
arc 211 i oarc 20 |0.045 in
arc 3|2 i oarc 30 |0.045 in
are 4: |3 i e 4 (0,045 in

................................. Arc 5: |4 i Arc 5 |0.045 in

il 10 20 40 50 0 Statistics l Cursor Yalues l

C}Arcl OAcm .ArcS .Arc4 OArcS
Deposition Rate Statiskics
&7 wiorking Online LNCOLNY

1:/8.86  ©:[0.29

» min: [8.42 | ma: [9.25 %‘m"ﬂu.ugm

MM-45
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Average Total Heat Input: |58.19 kl1/in

G/LL: |D 0324

Travel Speed: |78 in/min

Metal Density: [490.059 |b/ft3

Save Repart, .. Close




Conversion de Energia

Capas de Molde Plasticas

Ferrita de Toroidal

Mejor acoplador magnético.
Aislado y sostenido por

Sostiene Componentes arandoles de goma
Protege las bobinas absorbente de choque

Bobinas Secundarias

Tuberia de Cobre Pesada unida
atras. Cada par de tubos forman
una vuelta. Par tubos adentro
entran y salen en estilo de
Tromboén.

Bobinas Primarias

Alambre resistente Litz con
triple insulacién de teflon




Power Wave AC/DC 1000 Transformador

» Jres modulos coaxial combinados para
formar un transformador de 50kW

36
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Comparacion Del Uso De

Erergra——

Tecno|ogia de |Power Wave AC/DC
Transformador ( 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.

37 ®
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CA Variable

Nivel de Corriente == Deposito

) Positivo

o Nivel de Corriente== Penetracion

()

c

'-g Balance de Ciclo == Penetracion/ Deposito

2

©

= Frequencia

o >
> >
[ tiempo
c

-g Negativo

O

&

Onda puede se variada para controlar Penetracion, Forma de
Soldadura, Deposito de Electrodo Negativo sin problemas de

Sople de Arco, y interaccion de arco a arco controlando cambios

=i

38
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Onda Balanceada

&4 Arc Caliper - 90HZ_50%DC_36Y_2051PM_201PM_1inESO_PASS_5b.wDQ

File DataProcessing Print Help

| cacuso eromrcs [ I 1 N

Egjnm Caliper - 90HZ_50%DC_36Y_205IPM_201PM_1inES0_PASS_5b.wDQ Set up | Save Select | Arc Statistics | -1 voit-Time [Amp-Time |Scope |
File DataProcessing Print Help

| Calculate Arc Performance | ’ﬁ D D ’: "

(Setup | Save Select | Arc Statistics | V-1 |Volt-Time | Amp-Time | Scope |

“oltage Time Population Density

Woltage Amperage Population Density

o

10 20

Tirme (ms)

i icernc |

[ Arc Caliper - 90HZ_50%DC_36Y_2051PM_20IPM_1inES0_PASS_5b.wDQ

File DataProcessing Print Help

| cumorromons [0 IR 0 D 0 (0

Set up | Save Select | Arc Statistics | V1| Volt-Time | Amp.Time |Scope |

Current Time Population Density

0
Yoltage

LINCOLMN 2

50% CD+/50% CD-

39
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1
Time {ms)
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Onda Balanceada

28 Arc Caliper - LY12_90HZ_80%DC+_36Y_205IPM_201PM_LE1_860_PASS_5b.wWDQ

File DataProcessing Print Help

| Calculate Arc Performance | “ |

|

rSet up rSm Select rnrc Statistics r\m\mn-ﬁme rnmp-Time rScupe |

Yoltage Amperage Population Density

oltage

% 20.2,4859,2

80% CD+ /20% CD-

40
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‘:E%AID Caliper - LY12_390HZ_80%DC+_36Y_2051PM_20IPM_L61_860_PASS_5b.wDQ
File DataProcessing Print Help

cacuso eromrcs I 11 NN I

Set up | Save Select | Arc Statistics | v-1| voit-Time [Amp-Time |Scope |

“oltage Time Population Density

S P A

1
Tirme {ms)

% 15.8,-10.5,0

i Arc Caliper - LY12_90HZ_B0%DC+_36V_2051PM_201PM_L61_860_PASS_5b.wDQ

File DataProcessing Print Help

cacuso eromrcs I 11 NN I

Set up | Save Select | Arc Statistics | v-1| Voit-Time | Amp-Time |Scope |

Current Time Population Density

. -

= DD------
1}

Tirme {ms)

10
% 17.2,-988.7,0




O‘ ] da Ba/a‘ ] Ceada i Arc Caliper - LY'13_90HZ_20%DC+_36V_2051PM_201PM_L61_860_PASS_5b.wDQ

File DataProcessing Print Help

[ cncusoeromorcs [ I 1 N

[} Arc Caliper - L'Y13_90HZ_202DC+_36V_205IPM_201PM_LE1_860_PASS_5b.wDQ Setup | Save Select [ Arc Statistics | V4| vott-Time Amp-Time [Scape |

File DataProcessing Print Help “oltage Time Population Density

| Calculate Arc Performance | “ | | | | |

rSet up rSave Select rnrc Statistics r\m/VoIt-Time rnmp-Time rScope |

Voltage Amperage Population Density

e ———— |
1} 1 20

0
{
% 158, 33.6,0

Tirme (ms)
*’n%Alc Caliper - LY13_390HZ_20%DC+_36Y_2051PM_20IPM_L61_860_PASS_5b.wDQ
File DataProcessing Print Help

Calculate Arc Performance “
Set up | Save Select | Arc Statistics | V1 | Voft-Time | Amp-Time | Scape |

Current Time Population Density

&0

0
Voltage

% 21.1,-129.9,0

20% CD+ / 80% CD-

41
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Efecto del Balance de Onda

70% CD Positivo 50% CD Positivo 30% CD Positivo
Penetracion = 0.242”

Penetracion = 0.387” Penetracion = 0.346”

42 LINCOLNE
MM-45 I | ELECTRIC
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Offset de CD

600 Amps

Vaoltage Amperage Population Density
1000

Positivo

900 Amps

v

Negativo

43
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Efecto de Offset de CD

Positivo = 835 Amps Positivo = 450 Amps
Negativo = 519 Amps Negativo = 822 Amps
Penetracion = .366” Penetracion= .280”"

44 LINCOLNE
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Interaccion de Arco a Arco
+ + + -

- - - +

45 LINCOLNE
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Re/ac/o’nl a’e F ase

Primer
Arco

Segundo
_.Arco
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Software de Monitoria de Produccion
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Monitoria de Produccion

¥ Machine Management |_ (O] x|
File Help:
Basic Yiew |Ai:luan|:ed View |

. 10.23.8.24 (PW455M NA K2202-1)

nry
Q=

Welding

. Machine is currently in use for a welding operation_

Remove ' B

a 10.23.8.26 (K1860-1 PW AC/DC)

nJl 10.23.8.254 (PW F355i)

E 10.23.8.11 (PW455M NA K2202-1)

g 10.23.8.13 (K1860-1 PW AC/DC)

10.23.8.16 (K1860-1 PW AC/DC)

. 10.23.8 2o {3 Clear All |
Q Add to Scan List.| ¢7 Manual Add |

|F}ead_l,- 7

s Network de Maquinas de Soldar — Administracion de Maﬂi%‘@

Copyright © 2000 Lincoln Global Inc.




Continuado

¥ Machine Management

=]
File Help

Basic View Advanced View |

Machine Name | Weld Set l Qs Versi0n| Arc Time |
& 10.23.8.254 (PW F355i) Z020057f §25386-05 7 days, 12:51:24
& 10.23.8.19 (PW455M NA K2202-1)  Z020049i S$25436-03 10 days, 00:51:09

24 10.23.8.24 (PWA55M NA K2202-1) 7020049 $25436-03 10 days, 16:57:36
$10.23.8.26 (K1860-1 PW AC/DC)  ZACIPCOG  S25239-04 55
$10.23.8.11 (PW455M NA K2202-1)  Z020001i $25436-03 01:56:39
$10.23.8.13 (K1860-1 PW AC/DC)  Zberg_08  S25239-04 2 days, 07:28:15
$10.23.8.16 (K1860-1 PW AC/DC)  Zberg_08  S25239-04 01:51:02

Process Details | weld Data Weld Control Configuration |

Time Limit Current Limit Yoltage Limit WEFS Limit
Alarm _vJ |Alarm _vJ ILng Only _vJ ILug Only _vJ
weld Time (s) Weld Time (s) Current (A) Yoltage (¥) WFS (ipm)
|'2 Start Delay |E' |235 |25 |E":":I Max Limit
[2 EndDelay |3 [220 |19 [425 Min Limit

IT 2|alals|s|7]e ] 9J1ni11l12|13|14]15|15| [~ Enable Limit Config

e

S

|Fready

49

4 Configurar proceso de limites y respuestas por sold%
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Continuado

e Machine Management H=] 3
File Help
Basic View Advanced Yiew |
Machine Name | Weld Set | Qs \.-"ersionl Arc Time |
¥4 10.23.8.24 (PW455M ... 70200491 S525436-03 10 days, 16:57:36
$10.23.8.26 (K1860-1 P... ZACIPCOG S525239-04 55
#$10.23.8.254 (PW F355i) Z7020057f S525386-05 7 days, 12:51:24
$10.23.8.11 (PW455M ... 7020001 S525436-03 01:56:39
#$10.23.8.13 (K1860-1 P... 7berg_08 525239-04 2 days, 07:28:15
$10.23.8.16 (K1860-1 P... 7berg_08 S25239-04 01:51:02
Process Details Weld Data IWeId Control Configuration I
ﬁ #.I Time Duration I Status | I max | [ min | I avg I W max | Y min | Y avg | WS max | WFS i
E 8h48m 30s 24600 s In Limit 3951 1387 3|11 29 1.7 2.8 0.0 0.0
Bh49m1s 10,7005 In Limit 663.2 6.9 476.7 3.5 0.1 2T 0.0 0.0
2 8k 49m 145 7.800 s In Limit 663.0 3.6 239.1 3.2 0.0 1:3 0.0 0.0
% 9h 16m3s S51.200s In Limit 3175 3173 3143 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
T Oh17m2s 32400s In Limit 262.1 1383 2402 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0
1 Oh33m0s 3.200s Latched alarm :Time Limit 0.0 0.0 0.a 0.0 0.a 0.0 0.4 0.4
u o
|_1' 2|3|als|e|z]e]e |1u|11|g|§|14]15!1ﬁ|
St
|Ready e

I-Jja;oria de Soldadura — Gravar miles de resul

Copyright © 2000 Lincoin Global Inc.

tados de solda
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Monitoria de Produccio

* Limites
@ Cada arco tiene limites altos/bajos por sefnales como
liempo de soldadura, corriente voltaje y velocidad de

alambre.
& Limitar enfrenamiento y mantener valores recomendados

¢ Acciones Configurables: log, alarma, faltas

* Historias
@ Maquina grava miles de records.
¢ Promedios, maximo, minimo, %sobre/debajo de limites
& Configuracion de limites con faltas/alarmas
@ Tiempo de dia (hh.-mm.ss) y duracion

51 ®
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Coreo Electronico

La fuente de poder mrrrE— T

—E-Mail Addresses

puede en V/.ar 2 E-Mail Address | > Triggers |
B softwaresupporti@lincolnelectric. com

<4 o £ soft t@lincalnelectric, AL Evt, Misc Evt
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Torchas Semiautomaticas para SAW
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Caracteristicas de las Torchas Semiatomaticas

para AW

« Se puede alimentar el fundente por presion de aire
« Es portatil y versatil
* Permite hacer soldaduras de calidad en espacios

confinados o de dificil acceso

« Existen diferentes tamaros de boquillas para
fundente para diferentes medidas de cordones de
Soldadura
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Torchas Semiautomaticas para SAW

Torchas de 500 y 600 amps
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Cables Lincoln Electric para SAW

Rubber Coating Reinforcement Fine Copper Strands

Refuerzo Hilos de cobre

P (=
Cubierta de goma /

Cubierta de goma

Rubber Coating
Cables recomendados para Soldaura SAW
Tamario de maquina | Ciclo de trabajo | Tamano 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
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Equipo Automatico NA-5 para SAW

e NA-5
Soporte para Medidores
alambre Digitales
Temporizador de
Control de quemado de
- alambre final
encendido de arco
Control de
L Y voltaje
Carro ==
— ! TR Control de
transportador , - S _
P i e ¥ velocidad de
alambre
Cabezal NA-5S Tolva para el
fundente

7 Cabeza de Contacto K231
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Esquema de Conexion de un Equipo
Semiautomatico para SAW

Recipiente de
Soporte para rollo de alambre

fundente
Fuente de poder Wire Reel Flux Tank
DC-600 Assembly /
X
DC-600
DC Power Source

Semi-automatic X

K196 Input Cable Submerged Arc
Cable de Gun and Cable
Cable de fierra control K196 Asembly

Work Cable
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Equipo Automatico NA-5 para SAW

Soporte para rollo de alambre
. Caja de control NA-5
Wire Reel
Assembly . NA-5 Control Box

C
C
Fuente rectificadora C — Carro transportador TC-3
8 9 s Q
: Travel
DC Power Source |~ Carriage
sl
Wire Enderezador de alambre
Straightener
Cross Seam

Cabezal alimentador Adjuster Ajustador transversal

K215 Input Cable Assembly ~ Cabezal de contacto
Cable de control K216

Cable de tierra
Work Cable
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Tipos de Alambres para SAW

* Alambres solidos y
tubulares para aceros al

carbono

* Alambres solidos y
tubulares para aceros

aleados

* Alambres solidos para

aceros inoxidables
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Clasificacion AWS para los Alambres
de Acero al Carbono para SAW

p12K

Electrodo

Contenido de manganeso

Contenido nominal de carbono

Contenido de Silicio
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Clasificacion AWS para
Alambres de Baja Aleacion

Electrodo

ENiTK

Tipo y cantidad de aleante

Contenido de Silicio
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Clasificacion AWS de los Alambres
de Acero Inoxidable para SAW

Electrodo

Rod (desnudo)

Tipo de aleacion

Una “L” indica bajo carbono
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Fundentes como Proteccion
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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 deposito

* Puede reducir el contenido de Carbono en el
deposito de soldadura
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Caracteristicas de un fundente

MEET PERFORMANCE NEEDS
Actividad High Imgazi geee
.. STRENGTH MBHH %@a@
Basicidad N o
Consumo especifico %@% W % s
.y PERFORMANCE PEEU%J
Hidrogeno

Desprendimiento de escoria

Velocidad de soldadura

Tolerancia a oxidos y lubricantes

Tenacidad

‘Resistencia a la humedad— CHE0L
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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 cordon sera irreqular y estrecho &
» El cordon sera muy arrugado

» Habra que recoger mas fundente
al final
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Clasificacion AWS de la Combinacion
Alambre / Fundente para SAW

FX YZ-EM 1 2K—N 1

’ 1 l
* r

Fundente

Resistencia a la traccidon min.

Tipo de tratamiento termico —
Resistencia al impacto a baja temp. —
Electrodo sadlido
Nivel de Manganeso
Contenido nominal de Carbono
Acero Siliconado
Tipo y cantidad de aleante en el deposito
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Fundentes Aglomerados versus Fundidos

Aglomerados

* Ventajas

» Desoxidantes anadidos
facilmente

» Menos consumo de
fundente en el arco

» Fundentes muy basicos
con excelentes
propiedades de impacto

* Limitaciones
» Son mas higroscopicos
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Fundidos

Ventajas

» Granos mas finos pueden
removerse facil sin que
hallan cambios en su
composicion quimica

» Menos higroscopicos

Limitaciones

» Los desoxidantes y aleantes son
mas dificiles de anadir

» El rango de consumo de
fundente esta limitado

» Consumo de fundente mas alto

— O



PROCESO DE FABRICACION
FUNDENTES AGLOMERADOS




Indice de Basicidad

« Basicidad es una funcion de la quimica del fundente

 Elindice de basicidad determina la clasificacion del fundente, a través
de la formula:

Donde B < 1.0 : Acido
1.0 <B < 1.5 : Semi-basico
B > 1.5 : Basico

BASICIDAD

CaO + MgO + SrO + BaO + Li20 + Na20 + K20+ CaF2 + 1/2(FeO + MnO )
SiO2 + 1/2( Al203 + TiO2 + ZrO2)
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Fundentes Basicos

* Los fundentes aglomerados se pueden
formular para que sean altamente basicos

* Excelentes propiedades de impacto

* Ningun beneficio en pasadas simples
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Escala de Neutralidad

 Es una medida relativa indicativa de la neutralidad del
fundente.

« Ulilizada para indicar la adicion de Siy Mn en el metal de
soldadura.

 Para una combinacion fundente electrodo se considera
neutro cuando es menor a 40.

N N=100(]% Si|+] % Mn]) %



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

Estan limitados en aplicaciones de pasadas multiples

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
traccion y disminuye la ductilidad, pudiendo causar fisuras

Por esta razon los espesores son limitados a 25mm

7Proporcionan mayor velocidad de soldadura %
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Fundentes Neutros

* No se producen cambios en los niveles de Mn
o Si del deposito por cambios en el voltaje del
arco

« Estan identificados como de la serie de los
800 y 900

* Se usan para aplicaciones en pasadas
llimitados
» Contienen poco o ningun desoxidante

* Mantiene la composicion del deposito igual a
traves de diferentes cambios de voltajes
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Fundentes Aleados

« Se usan principalmente con alambres de aceros al
carbono para lograr los depositos aleados

« Sirven para soldar aceros de baja aleacion o para
recubrimientos de superficies

« Se puede cambiar el voltaje para lograr la dureza
deseada

 (Generalmente reducen los costos

« Son versatiles y pueden alterar los aleantes en el
deposito

76 ®
MM-45 L ——

Copyright © 2000 Lincoin Global Inc.



Fundentes Aleados

Fundentes que contienen ademas de Si y Mn, elementos de
aleacion como Cr, Ni, Mo, Cu, V, Ti, C

El proposito en la adicion de elementos aleantes es mejorar
las propiedades mecanicas, quimicas, y corrosivas

Cr: corrosion atmosférica, revestimento duros,
compensacion de cromo en soldadura de aceros inoxidables
Ni, Cu: corrosion atmosférica, depositos baja aleacion y

compensar niquel en soldadura de aceros inoxidables
V, Mo, C: generalmente para adicionar elementos de

aleacion en revestimentos duros

77 ®
MM-45 L ——

Copyright © 2000 Lincoin Global Inc.



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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Seleccion del Alambre/Fundente

Referirse a los Codigos aplicables o

especificaciones

* Referirse a la guia de Lincoln Electric “Weld

Selector Guide”
* Revise la necesarias caracteristicas de soldadura
« Considere la preferencia personal
« Considere la aplicacion y union de soldadura
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Unidades Recuperadoras de Fundente

 Estas unidades economizan

fundente

« Eltiempo 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
pequenos pedazos de escoria son
recogidos dentro del separador de

fundente

» El fundente recuperado caera por

gravedad dentro de la tolva

» El polvo y pedazos de escoria son

separados y almacenados aparte
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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 cordon, dificultad al remover la escoria, grietas.
» Porosidad interna en el deposito

» Alto contenido de Hidrogeno en el depdsito que inducira

o fisuras i
MM-45 S s——
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Resecado de los Fundentes

Resecado

*Temperatura efectiva: 275*25 °C

*Tiempo efectivo: 3.5%0.5 hs

«  Mantenimiento

*Temperatura: 12525 °C

« Calentar a un minimo 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 maximo de temperatura de
370 °C.
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Resumen sobre SAW

» Altas tasas de deposicion
* Excelente apariencia del cordon
* Excelente penetracion

» Esta limitado a posiciones plana y
horizontal

* Se necesita una buena presentacion
de junta
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Principios del Proceso SAW

Recuperador de fundente

Flux Recovery

Fundente de la tolva

Punta de contacto From Flux
Contact Tube Hoppnr —® RES. Direccion de soldadura
\ 1T / 2%/ Direction
Alambre/Electrodo 4 L of Trawvel
Fundente derretido Consumable —>

Escoria ke i
Slag & Capa de fundente
T R ol Granular
T Flux Blan ket
S A
Solldifled '{
Wald Metal Wald Meatal Arco eléctrico Metal base

Metal solidificado Metal fundido
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Alambre Simple por el Proceso SAW - Extension
del Electrodo

Punta de contacto
Contact Tip

Extension eléctrica ?\
Electrical

1-1/4"
Stickout Boquilla para fundente

Flux Cones
Assembly
Extension visible THe"

Visibla Stickout

: $

Weld Direction =

Direccionde soldadura
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Proceso Tandem por el Proceso SAW-
Extension del Electrodo

=
Recuperador de fundente
Flux Delivery
Extension del electrodo = 1y 1/2”
Electrical Stickout = 1-1/2"
Metal base
Wnrkplnt:n} i
«—> 5/8" -7/8
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Tabla de Deposicion para los Alambres
mas Populares del Proceso SAW

tabla de deposicion para alambres de Arco Sumergido

Electrodo en polaridad positiva. En caso de polaridad negativa agregar 30 a 50% mas de deposicion

Electrodo Extensiéon Normal Tasa de Quemado AMPs
Diametro (pul.) (pul.) o de Deposicion | 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 | 86 | 13.1(19.2
5/64 pul 1 pul pul./Min. 50 84 | 123 | 181
Lbs./Hr. 41 | 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 | 83 |115| 148 | 18.8 | 23.3
5/32 pul 1 pul pul./Min. 24 | 34 | 45 56 68 81
Lbs./Hr. 7.8 [11.1] 147 | 182 | 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| 248 | 29.1 | 33.8 | 384

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

Work Angle
Angulo de trabajo



Soldadura Circunferencial por SAW

Manguera para fundente

Flux
Delivery

Extensioén visible
Visible
Stickout 3/8"

Rotacion
\Rotation
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Reflexion final

« El noventa por ciento del exito se basa simplemente en
Insistir.
Woody Allen

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

Stephen Leacock

« Ju eres el motivo de casi todo lo que te sucede.
Niki Lauda

« Sino cambias el rumbo terminaras en el lugar al que
exaclamente fte diriges.

Provervio Chino

« Ningun viento es favorable para una nave sin rumbo.

Provervio Chino
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