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Proceso SMAW BN

%

* El calor necesarlo para lalograr la
fusion de los. com(ponentes se obtiene
de un arco electrlcto formado entre un
electrodo recubferto en forma de
varilla, y Ia preza ﬂe trabajoﬁ
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Fu ndam entos

. Al formarse el arco electrlco se genera
un intenso calor, que produce:

- La fusion del'ntcleo metalico del electrodo
y que formara parte del depdsito.

- La descompOS|CIon del recubrimiento que
formard una atmésfera ricaen CO,, y la
escoria, ambas necesarias parala
proteccmn “del metal liquido.

- Durante la solldfflcacmn la capa de escoria
ocuparz la parte superior del cordony
protegera al metal del deposﬂo durante el
enfrlamlento » |
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Fundamentos N

Gas de proteccién ([j)ireccién
proveniente del revestimiento de electrodo € avance '

Metal solidificado

Nucleo del electrodo

Escoria
Fundente del electrodo
Depaosito de
soldadura S S %0 Gotas de metal
CE TR 53960
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Fu ndam entos

+ El recubrimiento del electrodo tiene
las siguientes funcmnes ‘

- Propormonar un gas para crear una
atmosfera inerte y que el metal liquido
gue esta S|endo transferido al
deposito: se contamine.

- Adicionar elementos refinadores,
desoxidantes¥ fundentes, para la
Ilmpleéa del dep05|to Yy prevenir un
excesivo »_,creC|m|ento de grano.

HOBART BROTHERS




Fu ndam entos

Z Establecer Ias caracterlstlcas
electrlcas del electrodo.

- Producir un escudo de escoria para la
proteccion del depdsito durante el
enfriamiento y"determinar las
propledades mecanicas, la geometria
y limpieza del ecordén. |

- Es un medio de adicion de elementos
de aleacién, con objeto de modificar
alguna probledad especmca del
deposito. ;
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Ventajas.. | =

AN

* El equipo es relatlvamente
portatil y. eeanotmco

- La protecmo,‘z».)\del metal de
del charco de soldadura 85
mclmda an el electrodo rev

» No reqmerede/l suministro
de un gas dé protecuén 0
granularc e

simple,

aportey
ta
estido.

externo
‘undente
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% 1 = S
ventajas,. ; N

o\ \

* ES menos senS|bIe a las corrientes
de aire que-los procesos gque
reqweren\de prd)tecc:lon con gas.

- Puede ser utllizado en areas de
acceso- Ilmrtado % L

e Para la m;a/,orla de las aleaciones
comercpales existe dlsponlbllldad
de electrods |
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L|m|ta0|ones N N

 E operador reqwere de un
habilidad que en los proce
alambres” 13, |

NLa apllcamoh ES mas lenta
procesos de alambre —

e Se requrea&e demayor tlemp

limpieza paraltes cordones.
e E electhdoﬁ revestldo tiene la

mayor
0S de

gue los

)0 de

eficiencia mas baja. |

\\\“\ \\":I\
>,
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Incluye una pérdida en cabos de 2”

E6018 E7014 E7018 E7024
i |

E6010 g.iéaeﬂt |

| Tipo de Electrodo
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Clasificacion AWS AS.1

Electrodo b

Resistencia a Ia t(a/nsllon

en ksi - S Fri
Csr o, | " |

Posmlon\'s L e A ]
Tipo de recl "pmlento y corrlente
///»'/ > /-;::"

Nivel Be WIdI’O Aerm

Cumplelostreq erlmlentos del ,
ensayo de absorcion de humedad

\
\\\,

1%

ri.‘ 4
|
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Propiedades mecanicas

Y, Valores minimos
Clasificacion

AWS Resistencia a Izz-l tension Limite de ceglencia
(Ib/pulg?) (Ib/pulg?)
E60XX 62,000 50,000
E70XX 70,000 57,000
E80XX 80,000 67,000
E90XX 90,000 77,000
E100XX 100,000 87,000
E110XX® 110,000 95,000
E120XX? 120,000 107,000

a. En este tipo de electrodos se utiliza recubrimiento tipo bajo
hidrogeno Unicamente
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| / |
Posiciones | EN

| Clasificacion lPosiciones
EXX1X 'Plano, horizontal, vertical, sobrecabeza
EXX2X 'Plano, horizontal (filete)
EXXA4X Plano, horizontal, vertical descendente,
sobrecabeza

AN

m,
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Recubrimiento

Recubrimiento

Tipo de corriente

Penetracion

Celulésico, Sodio

DCEP

Profunda

Oxido de hierro, Sodio

DCEN, DCEP, AC

Media

Celuldsico, Potasio

AC, DCEP

Profunda

Rutilico, Sodio

AC, DCEN

Media

Rutilico, Potasio

AC, DCEP, DCEN

Ligera

Rutilico, Polvo de hierro

AC, DCEP, DCEN

Ligera

Bajo hidrogeno, Sodio

DCEP

Media

Bajo hidrogeno, Potasio

AC, DCEP

Media

Oxido de hierro, Polvo de hierro

AC, DCEP, DCEN

Media

Bajo hidrégeno, Polvo de hierro

AC, DCEP

Media

Oxido de hierro, Rutilico, Potasio

AC, DCEP, DCEN

Media
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Nivel de hidrégeno .

AWSE7018 H8 R

A H2= menos de 2 mI/lOO gr -
A H4 = menos de 4 m|/1oo gr «

: _
A Hs-= mgna/s de 8 mI/lOO gr
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Recubrimiento orgénicb

Clasificacion AWS

EG010

mg‘fff-soldarse con |corriente ‘directa--en
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DescanIon
Iectrodo Conj polvo
un arce _suave, T

: Este es un
penetrgcnon

(DC+). . Es la fnejor opcion para pla
stén §u£:|as oxidadas o pintadas y
Ilmpnadés/‘ completamente. Excelel
vertical destendente, deja una ligeral
Este ‘es'un "ele trodo con polvo.de h,
Ser apllcado con fuentes de poder m
S Lplcadura arco suave y una pro
/ JFambién “es”la ‘mejor opcién para

Ia mi as soldaduras ‘a tope y

LR

de hierro, de alta
ecomendado para
polaridad invertida
acas de acero que
gue no puedan ser
nte aplicacion en
capa de escoria.

erro disefiado para
dustriales AC. Baja
funda penetracion.
| soldar orillas de

e%quinas. Se puede
rriente dlrecta polaridad invertida (DC+).
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Recubrlmlento rutllico

Clasificacion
AWS

E6013

E .,..{.'m

DeSCFIpCIOQ,

Este electrodo de rutil*of""%lé 'solidificacion rapida
ofrec@ excelemte suavidad de arco y control en

ACIDC c;zm fuente de poder de
CII’CUI'[O/ ablerto (OCV). Conti
concentra |6n| de compuestos
brmpla(n penetracién con bajajint

yor, comodldad del qperador
~ter ﬁdel cor/on \ ! |

Aodas p03|C|o|nes disefiados para aplicarse en

bajo voltaje de
enen una alta

de potasio que
ensidad de arco,
y un acabado

 HOBART BROTHERS




Bajo hldrogeno \
Clasificacion |
AWS DﬁS_Cbec:
~_—_-’ Electrodo d‘e “bajo
/// +2 hidrégeno, baja absorcif
S \ "/~ gran porcentaje de polv
</ revestimiento. Estan
/ E7018 "NOhA
/| @perar a corrientes
\ /, ~ /caracteristicas principa

. %

penetracion

iciones. Para un mej
=fecomienda  up) ‘arco ¢
apfftaciom. /. |
‘ B ;
&
£

bajo nivel de salplcédur
media

Ademas . puede apllc

.
e

B

/%

on

contenido de

On de humedad y

o de hierro en el
disenados para

Imientos de soldadura rapidos y para

de AC/DC. Las
es del arco son:

a, profundidad de

y estabilidad.
arse en todas
or desempeno se
orto durante su
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Equipo basico '

Fuente de poder Sl

T

Portaelectrodo

Electrodo [e==\Sat2
.

V.

Cable de fuerza

Metal Base
Cable de tierra
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9
Fuente de poder EON

- Transforma la corriente eIeEtrlca de la
linea de alimentach a valores de
amperaje’y voltaje adecuados para
establecery ma,,. tener el arco de
soldadura. ) £ U' e

LSE prefl \1 del tipo de corrlehte
constante 'yJa caracteristica mas

mpo#tar}te/e a Qapaudad
,‘\; Bes S A\\\ % r,
\
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7
Fuente de poder ' N

° | OS tIpOS mas comunes SOﬂZ

e ransformadores
Lis ransformadares rectificadores
7 Motosoldador’a$ (diesel ogjsollna)

- |nversores
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/
Portaelectrodo ' N

o Transflere la corrlente elec
cable aI electroc}l

\ f 2
N 4 '\7,’\

/ ..

- Esta a|slagi¢ paﬁa permitir |

|

\\\“ \
\

amon por eI operadior.

trica del
a

iIdades.
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\ f
Pinza de tierra

* Es el medio de conexmn d<=l cable
de fuerza-a la pieza de trabajo.

» Estan dlsponlbles en vario
tamanos y conﬂguramone para
dlferentgs\apllcaC|oneS. |

|| e v p o
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Cables de fuer

Za

Longitud de cable en el circuito- @ A.W.G.

A

60 100 150 200 300" | 400
100 4 4 4 2 1 1/0
150 2 2 2 1 2/0 3/0
200 2 2 1 1/0 3/0 4/0
250 2 2 1/0 2/0 |
300 1 1 2/0 3/0 |
350 1/0 1/0 3/0 4/0
400 1/0 1/0 3/0
450 2/0 2/0 4/0
500 2/0 2/0 4/0
400 4/0 4/0 » -
800 | 4/0 (2) 410 (2) Operam_on automatlga (100%
1200 | 4/0 (3) Ciclo de trabajo)

410 (3)

m
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7
Corrlente alterna (AC)

* E|l sentido del flujo de corrlente
cambia 120 vecés por SGQUHdO
(frecuenciac de 60 Hz).
- Se obtiene una penetramon y unatasa

de depo§ito medla A “
- Se reduc\e el sdplo magnetico

- El équ!po es 53 economlccp
r

2 :.__V,E -
N

C/{/)‘/r'ﬁ'rioente

I-IDBA RTBROTHERS




Corrlente dlrecta (DC)

* La Corrlente dlrec a quye cont
en un solo sentido. =

- Puede Usarse c<bn todos 10S
electrodos r/e),u iertos.

- Esla me{Or opC|on para apll
a baj S f)erajes

muamente

tipos de

caciones

HOBART BROTHERS




7
Corrlente dlrecta (DC)

 E encendldo y la eStabJ[Iddd de

7

arco son/“or S. |
. Produce Menos salplcadura.
. DCEP parazzali'_';n enetracion.

* DCEN pars /a’lto depOSIto
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Amperaje

N

. Es la variable de n

N

el proceso, determina:

21 A profundldad de penetram
- Latasadec qle 0

- El volum\émde

- Depende’
electtrﬂd”o&"

| R, _/ L '\_
| \ A
| «NOY N

S|to
cordon..

N

el tipo'y dlametro
’@ﬁclon y diseno de la

: . .'( 3
— val / A
v..-:.,"‘/..-- e
b 3 R R N
: T ':::_-0.\.'|' ,‘,'A N: \.)\‘- 1
t N o ’
:
’
|
|

nayor |merlTanC|a en

V4

on.

del
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| / |
Tasa de deposito

10-

m1/8" MW5/32" [J3/16"

T de D (Ib/hr)

E601© E6 11 E6013 E7014 E7C>18 E7024

TI?O de Electrodo |
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/
Veloudad de avance

* Depende del operador y es la
rapidez con la que el charco se
desplazaa Io Iargo de IaJuEta.

« Al aumentar Ia \/eloc:|dadd
avance: ~yc/, f ]

- Se redu'c‘eel Iamano del {cordon

| / oaf

- Se mdrermfnta Ilgeramente la
penetraCIOn i = l

l

ih‘m RT BROTHERS




_ 7
Voltaje . LSerE N

g\

- Esta determlna%o por. Ia longitud de

arco (distancia de la punta
electrodo al charco)

- Afecta prlnclp/almente el pe

del

rfil, a

mayor vo{taje se obtiene up cordon

mas plan /y an cho.

\ E“«’—4
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Relacion V-A.
- PE S,

'/ : “//%Z )
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Calidad de soldadura
. Inclusiones > Velocidad de avance erratica.

de escoria ~__» Oscilacion demasiado amplia.
~~ »Escoria del cordon anterior.

e

Y "7,.\
// fih)
'5 I/

- Porosidad # Corriente excesiva.

' » Metal base sucio, aceltes grasa,
\ /demasiado 6xido. |

» >Alta humedad en el re=cubrimiento.

o Fusién | I8 }FVeIomdad de avance muy alta.

Incompletac | ¥ Mayor dlametro de electrodo del

necesarlo
\\ \

«‘& \x

|
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Calldad de soldadur

 Socavado ' »Excesivo amp raje de
soldadura. -

= >Vo|taje demasiado alto.

>Velo<:|dad de oscilacion
halta.

; Y | Wi,‘ i e

. Porosidéi:délhé/ >Causado por hUmedad 0
. _azufre en el acéro

agujero de« %Superflue de Iajunta
gusano ‘ / ,‘f sucia. 7 . p B
e >Dema5|ada humedad en la

Junta
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