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THECET 7

f43 ; ' . . " La técnica del procedimiento de Soldar vor medio del sistema de
- ' Arco Metalico continuo con proteceion de GO LM

En el uso de los Electrodos Revestidos, al analizar los gases -
de la combusticn del recubrimiento se encontro que contenfan un
gran porcentaje de Gas Carbdnico, vero que tienen el inconvenien
te de dejar un depdsito de escoria, que en muchas ocasiones'qug
da atrapado dentro de la estructura del deposito y que ademas =

no se pueden hacer pasos continuos antes de desplazar totalmen-
te esta escoria.

Esto ha dado origen a fallas en las caracter{sticas fisicas del
depositado,.

| . De 2llf nacid la técnica del empleo del CO2 como protector del-
metal l{quido, sin el inconveniente de las incrustaciones produ
cldas por el recubriniento y eliminando al mismo tiempo las ne-
cesidades de limpieza; que ‘significan casi 20% del tiempo total
requerlido para el trabajo. :

MICRO Y MULTI WIRE

En los dltimos aZos hemos presenciado imnortantes cambios en 1la
técnica de Soldar, as{ como en los equipos empleados para tales
propdsitos. Uno de los mas populares, y que actualmente sin lu-
gar a dudas ha demostrado plenamente su eficacia es el proceso-
Micro Wire.

Este proceso se refierg a la técnica de emplear un Blectrodo en |
; Torma de alambre de dismetro pequetio, el cual es alimentado en-

4 forma continua nor medio de un mecanismo especial, a través de-

una gufa flexible hueca hasta una Pistola manual. Cuyo disefio -

permite al Operador obtener pleno control, tanto en lo que se -

refiere al equipo, o fuente de potencia, como a8 los requerimien

tos y especificaciones del depdsito con relacidn al disefio.

Considerando cue los costos cada dia influyen mas positivamente
sobre los calculos de proyeccion y disefio en toda construcci6q3
ha significado una gran ayuda disnoner del sistema Semi Automa-
tico, ya que viene a solucionar una gran variedad en los proble
! mas ée Soldadura, dentro y fuerg del taller, en la fabricscidn-
l : y en el montaje, en la produccidn en serie, en mantenimiento, =
| - etec., es tanta su versatilidad, gue contfnuamente vemos nuevos=
f campos de accidn para este procedimiento.

Otra de sus caracteristicas relevantes, consiste en la facilidad
con que el Operador se adapta a esta nueva tecnica y @asta un -
corto perfodo para que se familiarice plenamente con &1 ¥ pueda
obtener su maximo rendimiento, s T
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LOS EQUIPOS

>

Para haceg vosibles las ventajas del sistema descrito anterior
mente, fue necesario disefiar un quipo especial cuyas caracte -
risticas ¢lectricas y mecdnicas, reuniesen los elementos ade -
cuados para obtener; (a) Seguriéad, (b) Continuidad, (c) Ampli
tud en el Rango,‘(ds Economia en costo de operacicén (e) Con =
troles minimos y de operacién sencilla, etc.,. Es ﬁOBART unos
de los primeros Fabricantes en poner a disposicidn del usuarib
un equipo con las caracteristicas deseritas. Mediante sus tres
modelos, Micro Wire, Multi Wire, Flex Wire; se ha convertido -
en realidad la Meta de todo Fabricante, reducir costos.

El equipo Micro Wire de acuerdo con su denominacién, esta dise
flado vara operar con alambres de calibre pequefio como son los—
de 030" hasta 045" se adaptaron estos calibres para vosibili
‘Tar el depositado de Soldaduras en toda posicidn, ( Plana, Ver
tical, Sobre Cabeza ) esta flexibilidad de operacion lo convier

te en un ventajoso competidor del Electrodo Recubierto sin las
limitaciones de este.

El modelo Multi Wire se diferencia del anterior fundamentalmen
te por la variedad y calibre de alambres que puede mane jar su=-
mecanismo alimentador como sigue: 4lambre solido desde «030" -

hasta5.090", y Alambres tubulares con nucleo de fundente de.O90"
y .d125%, :

Ambos equivos, Mierc y Multi Wire, estan alimentados por un ge
nerador denominado de potencial constante, caracteristica elec
trica que permite un equilibrio perfecto entre los factores -
Volt. Ampere, simplificando esencialmente las necesidades de -
ajuste, ya que basta un reostato para determinar el voltaje re

querido, y un control de velocidad para el Migarc o Cabeza ali
mentadora.

Por medio de estos dos controles, puede obtenerse toda la gama
de ajustes necesarios para cumplir con las especificaciones de

cualesquier tipo de Soldadura, comprendido dentro del Radio de
Adccion de estos equipos,

Para mayor claridad respecto a la forma de controlar el proce-
S0, hasta la siguiente aclaracicn: el Operador ajusta el volta
Je deseado por medio de la perilla respectiva, enseguida en el
alimentador de alambre ajusta el control a una velocidad X, al
iniciar el &rco, el equipo en forma completamente automitica -
proporciona el amperaje necesario para consumir la cantidad de
alambre que pasa por la pistola.

Al aumentar o reducir la velocidad de alimentacidn, modificars
en MAS - o - MENOS los valores de voltaje y amperaje y el aspec
to del cordon depositado, indicara que se ha obtenido el ajus-
te correcto. '
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Para evaluar las ventajas del sistema Semi ALutomatico compara-
do con el uso de los Electrodos Convencionales, es importante=-

conocer los sigulentes datos obtenidos del estudio realizado -
al respecto. ; .
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) En el vroceso de Soldar con Blectrodos Recubiertos, el prome = j
dio de eficiencia por hora houbre es de hO%,’el porcentaje de= |
‘ : metal depositado por unidad de peso, es de maximo 60% conside-

rando el peso del recubrimiento y 1os cabos de. varillas o coli
llas, que también se pierden,

A _ En el procedimiento de Soldadura con proteccidn de CO2, el mig
mo estudlio oroporcions estos datos:

Rk : Promedio de eficiencia por hora hombre, 70%
W‘ Porcentaje de metal devositado por unidad de peso, 90% : V

Comparando los dos métodos de Soldar encontramos una diferien-
cia a favor del segundo, de 30%, sin tomar en cuenta el porcen

taje de tiempo requerido para la limpieza en el primero de = =
‘ ellos. '
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Es quy importante mencionar tambidn que con el sistema Semi == |

Automatico, es posible terminar el trabajo con menos pasos de- ;
Soldadura. |
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Para finalizar, mencionaremos las caracter{sticas del equipo -
Flex Wire.

En principio es igual a los dos anteriores, pero incluye un cir
cuito que mediante la operacidn de un interruptor, permite Sol-
dar ya sea por el método de Micro Yy Multi Wire y o como Soldado
ra convencional con Electrodos Recubiertos.
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