SOLDADURA DE ARCO SUMERGIDO
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“Soldadura en la

Construccion y

Reparacion Naval

2a. Parte

Dentro de los procesos de soldadura mas
empleados en la construccion y reparacion na-
val se encuentra el de arco sumergido por lo
que mencionaremos cuales son sus principales
caracteristicas.

El proceso de soldadura con arco sumergido
(SAW) es la mejor opci6n entre todos los pro-
cesos de soldadura de arco, en posicion planay
horizontal, en cuanto se refiere a velocidad,
cantidad y calidad de material depositado.

En este proceso, el material de aporte que se
utiliza para la soldadura es alambre desnudo vy
fundente. La labor de este ultimo es recubrir el
arco de soldadura y protegerio de los agentes
contaminantes de la atmésfera y adicionar ele-
mentos de aleacién (en algunos casos).

La ventaja principal del arco sumergido es
poder aplicar cordones de soldadura, un 60-70
por ciento més rapido que la soldadura manual
con electrodo recubierto. La causa de esta ven-
taja es el uso de corriente de operacion alta
que, por consecuencia corresponde a una ma-
yor velocidad de soldadura, bien entendido que

el uso de altos amperajes no produce deforma-
ciones en la pieza bajo proceso, dado que el
uso de velocidades de avance répido, reduce
considerablemente la expansion del calor, ya
que buena parte de él se invierte en la fusion del
fundente. _

La alta penetracion de este proceso permite
hacer uniones a tope desde 3-16 mm de espe-
sor sin necesidad de bisel concediendo a los
usuarios un enorme ahorro de tiempo y COStos
en la preparacion de estos.

El proceso SAW tiene su mayor campo de
aplicacion en posicion plana y horizontal. En la
posicion plana es usado en soldadura de p!_acas
con juntas a tope con y sin bisel, en pequenosy
grandes espesores,-en soldaduras de angulo,
circunferenciales y longitudinales de tuberias.
En la posicion horizontal, ofrece excelentes re-
sultados en la construccién de tanques de al-
macenamiento de petréleo y sus derivados.

A continuacién se indican cuales son _los
campos de aplicacion de este proceso en dife-
rentes aceros:

Aceros al carbén hasta el 0.28%

Aceros al carbén con tratamiento térmico.
Aceros de baja aleacién.

Aceros al cromo-molibdeno.

Aceros inoxidables al
austeniticos.

Aceros al niquel.
Aceros aleados al niquel.

cromo-niquel
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SISTEMA SEMIAUTOMATICO Y
AUTOMATICO DE ARCO SUMERGIDO

Segun las necesidades del trabajo, en la sol-
dadura con arco sumergido se pueden emplear
dos meétodos; el automaético y el semiautomati-
co. Por regla general, el sistema semiautométi-
co es empleado en aquellas uniones de corta
longitud o en posiciones donde el uso del siste-
ma automatico resultaria dificultoso por espa-
cios reducidos.

Corte de una operacion de soldadura auto-
matica (SAW) con indicacién de sus compo-
nentes. (Figs. 1y 2)

1. Boguilla. 2. Paso del alambre. 3. Cable de alimentacién
de soldadura. 4. Tubo del fundente. 5. Fundente no fundi-
do. 6. Fundente fundido (escoria). 7. Cordén de soldadura.
8. Alambre electrodo. 9. Material base o pieza de trabajo.

10. Cable tierra. 11. Talén. 12. Backing Strip (Soporte
atrés). 13. Bisel en V"',
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1. Boquilla. 2. Paso del alambre. 3. Cable de alimentacion
de soldadura. 4. Tubo del fundente. 5. Fundente no fundi-
do. 6. Fundente fundido (escoria). 7. Cordén de soldadura.
8. Alambre electrodo. 9. Material base o pieza de trabajo.
10. Cable tierra. 11. Talén. 12. Backing Strip (Soporte
atras). 13. Bisel en "'V”
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