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INFORMACION TECNOLOGICA:
EQUIPO PARA SOLDAR ATMOSFERA
DE BIOXIDO DE CARBONO

La unidad de alimentacion de alambre estd compuesta por guias, conecciones
de gas, interruptores y rodillo de impulso.Los rodillos impulsadores del a-
lambre,tienen una funcidn importante en el proceso,existen diferentes tipos
l (fig.4) que pueden ser instalacos y cambiados rdpidamente.Estos cambios en

| los rodillos,permiten la utilizacién de diferentes didmetros de alambre. ' EQUIPO DE MOLDEO

’ _ 7/POS DE RODILLOS DE ALIMENTACION
TiPo 1 TIPO 2 TIPO 3 TIPOS
ACERO ACZA0 ACERO ACERO
i PLANO - SUAVE "yr NUOOSO "y * SUAVE PLANO - NUDOSO
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i vy svave "y" NUDOSO "y® SUAVE "y* SUAVE

Fig. 4 |
MANTENIMIENTO
E1 alimentador de alambre,requiere un servicio rutinario de mantenimiento
pafra conservar su ajuste y el alineamiento apropiado de las guias para el a
lambre, con los rodillos impulsadores.
Pistola y conjunto de cables (fig.5)
La pistola de soldar manualmente con su
conjunto de cables,es 1a herramienta con
1a cual el soldador efectia las soldadu-
ras. Su objetivo principal es llevar el
alambre-electrodo y el gas protector,asfi |
‘como la corriente de soldar,desde el ali 80
mentador y 1a miquina de soldar,hasta la zona del arco. Fig. 5
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Arenas de moldeo

Los factores que deben controlarse en la preparacion de la arena para la
produccion de moldes son el contenido de arcilla, la humedad, el tamano de
grano, la permeabilidad y la resistencia de la arena y el molde.

La arena utilizada en moldeo es silice, oxido de silicio. El cuarzo es el
compuesto siliceo mas comunmente utilizado. Este cambia su estructura al
incrementarse la temperatura. La estructura que puede soportar temperatu-
ras superiores aproximadamente a 2.600°F se denomina cristobalita. Esta
estructura puede producirse artificialmente, o puede existir a temperatura
ambiente en su estado natural como cuarzo. Es éste el tipo de cuarzo que s¢
utiliza en la fundicion como arena de moldeo.

Arena verde. Los moldes y los machos pueden producirse arena verde.
contiene aproximadamente el 5% de humedad y los moldes y machos pueden
hornearse para eliminarla. Sin embargo, los moldes mas comunmente utili-
sados son de arena verde no horneada. Estos se denominan nioldes de arena
verde. Estos moldes deben utilizarse tan pronto como se concluyen para evi-
tar que se produzca algiin cambio en el contenido de humedad. El contenido
de humedad y la permeabilidad (es decir. la habilidad de los gases ¥ el vapor
para escapar a través del molde) deben controlarse cuidadosamentc para evi-
tar atrapar gases que puedan ocasionar la aparicion de vacios en la pieza
fundida.

Arena seca. En este caso se elimina la humedad por calentamiento 0
permitiendo que el molde permanezca un gran periodo de tiempo sin utilizar-
se hasta que se encuentre completamente SecO. El horneado se efectua a una
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contenido de arcilla = 100 — 2(44.8) = 10.4%
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