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INTRODUCCION

El téerminaceroinoxidablee usaparacubrinmnaampliavariedad
de gradosy composicione&n términogyeneralesyn acerose
puede consideratinoxidablecuandoposee en su composicion
guimicainporcentajsuperioal 1% de Cromo hastavaloreslel

orderdel30 %.
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Estosacerosse clasificaren cincofamilias.en funciénde su
Microestructuraa cualdeterminaus propiedademecanicay
tambiémisusoldabilidad

AcerosnoxidableSusteniticos
Acerosnoxidableglartensiticos
AcerosnoxidableBerriticos

AcerosnoxidableBuplex
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Acero Inoxidable Martensitico

Aleaciorde FeCr ,contenidos tipico
de C mayor oigual a 0.10%.

Cr (1214 %).

Estructura (BTC).

A " Acero Inoxidable Duplex
Acero inoxidable Ferriticq

Los mas simples de ésta Aleaciones base€&eMo.
familia de aceros (G@, Tipos de Aceros Estabilizadores de la Auste
Estructura (BCC). o Niy N, para lograr un bala
Cr (10.530 %). entre Ferrita y Austenita

C menor al 0.10%.

Acero Inoxidable Austenitico

EstructureCC,Cr(16-26%)
Ni ( 35- 16 %,Nomagnéticos
elevadaductilidad
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EJEMPLOS DE ACEROS INOXIDABLES FERRITICOS (AIS])

305 : 18Cr, 12N1. 0.0
acritud.

°r, 9NL 0,06C
AT Mejorar

409 11,3

440 17Cr, 1IC
Mayor C para mayor dureza

1 13Cr, 0.15C. Ductiidad mejorada
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EFECTOS DE LOS COMPONENTES D

s micno ot ACEROS INOXIDABLES

CromoEsel Unico elemento imprescindible para la formaciehcdiéala p
pasivada queoporciona resisterecia corrosion galero.

NiguelEnsuficientes cantidades es estabilizad@stiei¢taura Austenitico

MagnesidEnmoderadas cantidades y en asociacion con el niquel
proporciona muchas de las cualidades dkimste

Molibden@ncombinacion con el cromo es muy efectivo en términos de
estabilizar la pelicula pasieadaresenc@ecloruros.

CarbondEsutil ya que aumenta la capacidad de endurecimiert® median
tratamiento térmico al resuitacersusceptible deansformacion
martensitica.

Nitrogend@eneficia a los aceros inoxidahkeniticos, retardafado
IRUPDFLYQ -Gdine@dibdény.H 1
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Porcentaje en peso de Cromo

estructuras mas probables de aceros inoxida
segursu relaciéaentre los contenidos de croma

niquel.

DIAGRAMA DE FASECke

Austenticos
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3@ SOLDABILIDADE LOS ACEROS
7 INOXIDABLES

- Soldabilidaske entiendda facilidacdconqueun materiapuedeserfabricad@or
soldadurancluyendta habilidadela unionsoldadgaraaguantalastensiones
y lascondicioneaquesevesometidenservicio

"

Lasoldabilidade losacerosnoxidabledepend@rincipalmentiela estructura
cristalinadelosmismos

Elemplea@eunouotroprocesalesoldadurdepende
« Tipodeaceranoxidable

Eldisenalelaestructurgsusdimensione

Tiempmecesaripararealizacadauniénsoldada

rF |
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1. SOLDABILIDAD DE ACEROS
INOXIDABLES FERRITICOS

Lasoldabilidade losinoxidableterriticogs aceptabla malasegina composiciote
- cadaung suespesoly sobreaododelaaplicaciodeserviciguedeélsepretenda

Los principaleproblemay precaucionede la soldadurale los acerosinoxidables
ferriticopuedemesumirse

- Problemas: .
precauciones:

« Crecimiento de grano en la zona ZAT

y el corddde soldadura. « Soldarconbajoaporteéermico(TIG)
. :8 » * Reduccion de la tenacidad. « Extremalalimpieza preparacione
2 e Reduccién de la resistencia ala laspiezasasoldar
<- FRUURVLYQ SRU SUHM FRvist ey BollpduiaeG Espasares
, S5 0 segregacion&slimite de grano. Mmayores
©
(0
©)
R -
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EXPERTOS EN ACERD WOMRDARLE
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Para minimizar el crecimiento del tamafindéderritias esencial aplicaraporte térmico
muy bajo durante la soldadtiraporte térmico por unidad de longitud de soldadura rea
puede calcularse a partir de los parametros de soldadura utilizados, como

Q={1IxVx60)/(vx1000)

Q = Aporte Térmico (Heat Input) por unidad de longitud (KJ/mm)

I = Intensidad de corriente (A)
V = Voltaje de arco (V)
v = Velocidad de soldadura (mmny/min)

Aunque el factor que nos interesa es la proporcion que de este aporte té
recibe lpieza que se suelda, el cual depende del proceso de soldadura

utilizado

Meétodo de soldadura X (aprox.)

) SMAW 0.65-0.83

X = Factor que depende del proceso de soldadura empleado. ya que cada uno
de ellos tiene una diferente velocidad de enfrianuento y

Q'=Energia transferida por unidad de longitud (KJ/mm)

SAW 0.95-0.99
MIGFCAW 1.60-0 70
TIG

penetracion. y que esta comprendido en los siguientes rangos:
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& 2. SOLDABILIDAD DE ACEROS
mmmemmnst INOXIDABLES AUSTENITICOS

En la Soldadura de los Aceros Inoxillabteniticass practica generalizada
mantenda temperatura del material base (y la ZAC) lo mas kaja posibl

"

~ Los principales probledela soldadura de los aceros inoxidaiskesiticos
puedemesumirse:

- Zona con reduccion
drastica de cromo

» Aparicidon de fases intermetalicas fragiles
desarrolladas a partir de laffése) U L W D

» Aparicion de precipitados de carburos ge
pérdida de resistencia a corrosion

Borde de grano

O g )
. Q- » Apariciode segregaciones en el centro de |
= cordones de soldadura,pyesien dar lugar a
%.. "fisuracion eraliente.
6  Excesivacumulacion de calor en las zonas
S OI d a d a S Carburos de cromo precipitados
0 Esquema del efecto de la sensibilizacion de los aceros inoxidables austeniticos.
- g
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Soluciones:

Controlafa cantidadde calordurantela soldadurdlimitarel aportetérmicoa 2,5
KJ/mm y la temperaturde serviciodel materialde formaque no esté expuesto
duranteprolongadoperiodode tiempoa las temperaturade fragilizaciofb00 a
950°C)

Controlala cantidadle carbonaoprincipalmentelmateriabasequese escoja(segun
recomendacionasterioreenfunciéresuespesqr

Soldarsinprecalentdos acerosnoxidableausteniticogoncordonesle soldadura
estrechgslimitandoda acumulaciénle calory el tiempode exposiciom altas
temperaturas

Limitatatemperaturentrepasaday delmateriabaseaunmaximale 150C
Esperahastasuenfriamient@antesdeseguisoldando

Realizasecuenciade soldadurégicasrepartiendiastensioney el caloraportado
entodalapieza
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3. SOLDABILIDAD DE ACEROS INOXIDA
MARTENSITICOS

La estructurdartensiticauyadurezaaumentaonel contenidale carbondiene
unatendencialafisuraciomuyimportantdurantéa soldadura

Laaltatemplabilidadk estasaleacionekacequese produzcélartensittantoenel
cordordesoldaduraomeenlaZonaAfectadaorel Calo(ZAChdyacente

« Estopuedeserrevertidgparcialmenteonel Precalentamiende la soldadurd
T°min 200C.

* Suelerealizaun TratamientiermicgostSoldadurderevenid@atemperaturas
delorderde60Q750C,

 Sinoserealizeel revenidgpostsoldadurpuederealizars@n Recocida 850
900 C durantedoshorasy luegoenfriara unavelocidaso mayorde 50 °C por

horahastdos600@C
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3@ 4.SOLDABILIDAD DE ACER@XIDABLES
. DUPLEX

Para comprender los diferentes problemas que pwadsa dieta soldadura
de un acero inoxidable duplex, es necesario tratasteli@aaclificacion y
enfriamienidel mismo y las transformacionedugaieteestos procesos se

producen.

Conteniddinal dderrita/que se obtiene es demasiado elevado. En estos caso
extremose ha observado que estos fenébmenos tienen lugar

« Cuando la velocidad de enfriamiento es derlasadin

e Cuando el aporte térmico es demasiado bajo, ya que sEdh&aneaa
ZATde granos predominantemente ferriticos que no hanipaide ti
transformarse.
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MAINCD Soluciones

Los problemas asociados con el alto contenido de ferrita que se puede encontrar ¢
duplex soldados con solidificaciones y enfriamientos rapidos, puedsolliegaraalesr

« Elcontrol de la composicion de los consumibles emplesaldacdurda
« Utilizaconsumibles sobrealeados en nigdé),(§ue ayuda darknsformacion

austenitica
» Contratle estos parametros, el contenido en nitrdgemisiemosiniformemente

distribuido, ayuda también a la transfoanateaitica.

AROSTA 4462 LNM 4462

Material SMAW MIG
base

2205 JUNGO ZERON LNM ZERON LNT ZERON
ZERON 100 100X 100X 100X
CD-4MCu
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MAINC® DIAGRAMA DE SHAEFFLER

El diagramade Schaeffler,muestralas
estructuraguevaapresentannaceraal Cr
Ni de acuerdoa los porcentajeserdaderos
deCryNi Eldiagramae Schaefflanuestra
claramentel dominiae las fasesFerritico,
Martensiticay Austeniticgpropiasde los
Aceroslnoxidableguandoson enfriadosa
lasvelocidadedesoldadura

niquel eq. = %Ni + 30 %C + 0,5 %Mn

cromo eq. = %Cr + %Mo + 1,5 %Si + 0,5 %Nb

La contribucion de los elemento Sls. |
formadores de austenita o ferrits Cl‘,m = %Cr + %Mo + 1,5%Si1 + U_,S%INIJ
evalla a partir de los denominac
niquel y cromo equivaleMesyy PN Gl (T Ol AP0 I}
Creq,respectivamgntalculados

mediante:

intecap
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Cuando es necesario soldar aceros inoxidables

EXPERTOS EN ACERD WOMRDARLE

* Quela composicion guimica de la soldadura sea similar a
la del material base con el otbgetesisti lacorrosion

* Que la estructura tenga las caracteristicas mecanicas
apropiadas

|
PSS T e———

14 16 18 20

reum eguivalent % Cr &+ % Mo »

Fisuracion Fisuracion Formacion Crecimiento
en caliente en frio por fase sigma de grano
Fig 12. Diagrama de Shaeffler
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s « Diagrama DelLong a la
deFerta o hora de tomar en
Austenita - cuenta la influencia del

: N de igual poder que
FopdiN | | el carbono .
RS » Ferrita se distribuye
Porcentaje de

Fertita uniformemente en la
" matriz Austenitica

* Medicion por medios

Magnéticos

Austanita
mas Ferrita

20 21 27
Cromo equivalente (Cr + Mo + 1.551 + 0.5Ch)

Figura 1. 6. Diagrama de DelL.ong mejorado."™
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DA PROBLEMAS COMUNES DE LA SOLDADURA DE
memsemcname.  ACEROS INOXIDABLES.

Cuando se sueldan aceros al carbono la consideracion principal es la resistencia mecéanica
union soldad&l material de aporte pueddesacuerdo a somposicidquimica, o una de
composicién superior mientras conserve las propiedades maoatecks datse

e Usar productos de calidad
 Disefio de junta.

« Formay disposicion de los cordorseddaeliura.

* Unbuen disefio de junta permite una facil remoc&stoeda
* Humedad

. Contaminacion
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MAINCE® CONSEJOS UTILES PARA SOLDAR

.
mremmemnenst” - ACEROS INOXIDABLES

* Los contenidos de azufre, oxigeno, silicio, cobre y niebgeiacestar muy bien
controlado para obtener una madabilidad, y evitar fisuracién en caliente o durante
conformados tras soldadura.

e Utilizar los procesos y procedimientos de soldadura que den las minimas deformacic

 Consideraya en el disefio del componente cuéales son los procedimientos aeésoldadu
adecuadog econdémicos

e Usar volumenes siddadurdo mas pequefipssible.

 Sies posible la soldadura por dos caras, evitar la soldagasadas. Lelectrodos
recubiertos tipo rubisico (clasificacion AWS ED6XXienetas siguientegentajas sobre
los béasicogclasificacion AWS E: XX

*Menocontenido de carbono

* Apariencia de los cordones mas suave
* Buena eliminacionedeoria

*Mas faciles de soldar.
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EXPERTOS EN ACERD WOMRDARLE
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EXPERTOS EN ACERO INOXIDABLE
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SOLDADURA CON ELECTROI
CONTINUO Y GAS PROTECTI(

Instructor Soldadura Industrial:
Luis Pedro Cifuentes
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1. INTRODUCCION

La soldadura GMAW (Gas Metal Arc Welding), también conocida como MIG/MAG (Metal Inert
Gas J/ Metal Active Gas), es un proceso de soldadura (figura 1) donde el calor necesario para la
unidn es producido por un arco eléctrico entre un electrodo continuo consumible y la pieza a
soldar. La proteccidn del arco eléctrico v del bafio de fusion se obtiene mediante un gas o mezcla
de gases.

El electrodo es un alambre sélido desnudo que se alimenta de forma continua automaticamente,
v se convierte en el metal depositado segun se consume. El electrodo, arco, metal fundido y
zonas adyacentes del metal base quedan protegidas de la contaminacion de los gases
atmosféricos mediante un flujo de gas que se aporta por la boquilla de la pistola,
concéntricamente al electrodo (figura 1).

- oo
rrriri

s Tarasssssssys

Figura 1. Proceso MG [GAMAW)
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e El proceso de Soldadura con electrodo contiguo
gas protectoifue desarrollado y puesto a
disposicion comercialmente en 1948, aunque el
concepto basico fue introducido realmente en el
ano 1920. En sus primeras aplicaciones comerciales,
el proceso fue empleado para soldar aluminio con
gas inerte, dando origen a la expresiMiG,que
significaMetal InerteGas/Ja cual es aun

comunmente empleada al referirse a este proceso.

0600 /MAINCO
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Este proceso puede trabajar en modo semiautomatico y automatico, siendo facilmente
adaptado para su utilizacion con robot. Eligiendo el consumible y gas de proteccion adecuados,

pueden soldarse con este proceso todos los metales y aleaciones utilizados comercialmente.

El desarrollo de los alambres tubulares, “Metal Cored” y “Flux Cored” ha permitido aportar
wventajas frente a la utilizacion de este proceso con alambre macizo. La soldadura con el alambre
“Metal Cored”, se considera una wariacion del proceso MIG/MAG, para su utilizacion necesita
gas de proteccidn, permite una mayor velocidad de deposicion con una elevada eficiencia, no
deja apenas escoria y el nivel de humos es similar al de los alambres macizos. La soldadura con
alambre “Flux Cored” se considera un proceso diferente del MIG/MWMAG [(GRMAW]) que se
denomina FCAW (Flux Cored arc wWelding) v que tiene como principales caracteristicas, el
contener en el interior del alambre un fundente (flux) con funciones similares al revestimiento
del electrodo rewvestido, formar escoria, poder necesitar gas de proteccion adicional o ser
autoprotegidos, permitir una mayor velocidad de deposicion gue con alambres “Metal Cored™
pero con una eficiencia inferior y con una mayor cantidad de humos.

Es conwveniente tener en cuenta gue aungue se mencione MIG, cuando se utiliza un gas de
proteccion activo, debe entenderse como MAG vy que en este proceso, al electrodo a wveces se le
denmnomina, alambre o hilo y al soplete, pistola.

Al soldeo MIG/MAG también se le denomina:

- ShAW (Gas Metal arc Welding)
- UMNE—EN IS0 4063: 2011
- Proceso 131: Soldeo por arco con alambre electrodo macizo y gas inerte: Soldeo MIG

- Proceso 133: Soldeo por arco con alambre tubular relleno de polvo metalico y gas inerte:
Soldeo MIG

- Proceso 135: Soldeo por arco con alambre electrodo macizo y gas activo: Soldeo MAG

- Proceso 138! Soldeo con alambre tubular relleno de polvo metalico y gas activo: Soldeo
MNLAG

Este proceso se utiliza para soldar los principales metales como el acero al carbono, aluminio,
cobre y acero inoxidable.

0600 /MAINCO
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2. TIPOS DE TRANSFERENCIA

La transferencia del metal desde el electrodo hasta la pieza puede realizarse basicamente de dos
formas. En primer lugar, pueden desprenderse gotas del electrodo y moverse a traves del arco
hasta llegar a la pieza. En segundo, las gotas de metal también pueden transferirse del electrodo
a la pieza cuando el electrodo contacta con el metal fundido depositado por soldadura.

Los tipos de transferencia son:

¢ Arco corto o cortocircuito
«  Globular

* Arco largo o arco spray

* Arco pulsado

* Arco Largo de Elevada Densidad de Corriente {Arco rotacional y No rotacional).

El tipo de transferencia, con desprendimiento de gotas o por contacto y su tamano, estdn
determinadas por un cierto ndmero de factores. Los que tienen un mayor grado de influencia
son los siguientes:

0600 /MAINCO
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Tipo v magnitud de la Intensidad de soldadura.
- Diametro yv composicion del electrodo.

- La longitud (extension) del electrodo entre la punta de contacto y el arco.
- Longitud de aroo o voltaje.

- La composicion del gas de proteccidn.

La transferencia por “vuelo™ de gotas desde el electrodo a la pieza puede ser por arco globular,
arco largo, arco pulsado y arco largo de elevada intensidad.

2.1. Transferencia por Arco Corto o Cortocircuito

0600 /MAINCO

Es wuna wariacion del proceso en la que el electrodo se deposita durante los sucesivos
cortocircuitos. La transferencia de metal tiene lugar cuando el electrodo entra en contacto con
el metal base. En este tipo de transferencia la relacion entre la velocidad de fusion del electrodo
v su wvelocidad de alimentacion dentro de la zona de soldadura hace gue se alterne de modo

intermitente el arco eléctrico y el cortocircuito entre en electrodo y el metal base (figura 2).
e hcieec] o b achaecd e .

e T EderTererl s a0

R

. - i 3
Artes de s Durarte of Despuss e b E : e '
trarss ferercim cortocEcuto s e e S

Figura 2. (A, B) Transferencia por arco corto

EXPERTDS N ACERD INCTAR T
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Taobla 1. Mdargenes de intensidod tipicos en soldadura MAG con transferencia por arco corto de oceros

al carbono

Diametro de Electrodo Intensidad (A)
Pulgadas mim Posicion Plana Posicion Vertical y Techo
Minimeo Maximo Minimo Maximo
0030 0.8 50 150 50 125
0035 0.9 75 175 75 150
0.045 1.2 1040 225 104D 175

0600 /MAINCO

A continuacion el extremno del alambre se funde, formando un pequeno gldébulo de metal liguido
gue se mueve hacia la pieza, tomando la forma mostrada en (H). Cuando el metal entra en
contacto con la pieza se forma un cortocircuito. En este momento, la transferencia se realiza por
gravedad y tension superficial, y el arco esta extinguido (A,B v C). Finalmente, el puente de metal
fundido se rompe por el efecto de la “fuerza “pinch” originado por la fuerza electromagnética. La
fuerza “pinch” estd controlada por la fuente de alimentacion. En ese momento se rompe el
contacto eléctrico y se restablece el arco (E), con lo gque se cierra &l ciclo.

Este modo de transferencia se emplea en un gran ndmero de aplicaciones, y esta especialmente

indicado para:

= lLa soldadura de espesores delgados dado que su aporte térmico es bajo, y para
“puentear” preparaciones con huelgos excesivos

= Soldadura en todas las posiciones

La socldadura de espesores gruesos, se emplea con menos frecuencia, con este tipo de
transferencia, y hay que tener precaucion para seleccionar los parametros y la técnica apropiada

para asegurar la fusion requerida.

EXPERTDS N ACERD INCTAR T
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2.2. Transferencia por Arco Globular

La transferencia globular se caracteriza por la formacion de una gota relativamente grande de
metal fundido en el extremo del electrodo (figura 4A y figura 4B). Esta gota se va formando y
sosteniendo por la tension superficial. El arco esta saltando continuamente entre |a parte de la
gota gue esta mas proxima al metal, donde solo es necesario un voltaje minimo para sustentar el
arco (figura 4C). Cuando la fuerza de gravedad supera a la fuerza de tension superficial, la gota
cae, golpea en el metal base, salpicando y produciéndose las salpicaduras que salen del banho y
caen al metal base. A diferencia de la transferencia con arco corto, hay arco eléctrico la mayor
parte del tiempo.

Este modo de transferencia tiene lugar cuando el ajuste de voltaje y de intensidad excede a los

del arco corto. Ademas de arco corto este es el dnico tipo de transferencia que puede obtenerse
cuando se emplea el CO, como gas de proteccion. Con el CO, la transferencia de las gotas no se

dirigen axialmente a traves del arco.

Cuando se estd empleando una mezcla de argon como Ar-CO.-0,, Ar-CO; o Ar-O,, la
transferencia globular se obtiene cuando el voltaje o la intensidad estan por debajo del rango
del arco largo.

0600 /MAINCO
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DEFINICION DE MAG

e La fusion de los metales es producida por el
calentamientode ellosmedianteun arco establecido
entre un alambre electrodo continuo, el cuake
empleacomometal de relleno ade aporte, yla pieza
de trabajo. Elgasprotector y elalambre electrodo
consumibleson dos de los reguerimientos esenciales

paraeste proceso.



» Grandes variaciones han sido introducidas al
proceso, entre ellas se encuentra el empleo
de gases protectores activasspecialmente
Didxidode CarbonoCO2 para soldar ciertos
materiales ferrosos. Debido al gas activo que

se utiliza, se
Gas Activo).

e ha denominado MA@Getal
_a AWfa designado a este

roceso como GMAWGas MetaArc

elding-Solc

adura por Arco y Gas

protector). Se le ha denominado GMAW
porgue con este proceso de soldadura puede
utilizar gasnerte ygas activo.



CARACTERISTICAS DE LA SOLDADURA MAG

Una de las principales caracteristicas en la soldadura

MAG es la forma en que se da el depdsito de las gotas

de metal de aporte, al cual se le denomina transferencia
metalica.

El fenOmeno que se da en esta transferencia es que para
un diametro dado de electrodal), con una proteccion
gaseosa, la cantidad derrientedetermina el tamano
de las gotasld) y el numero de ellas gue son separadas

desde el electrodo por unidad de tiempo, de esta
manera se presentan en tres zonas, siendo éstas:






« ZonaA: valoresbajosde amperaje,las
gotascrecenaun diametroque esvarias
vecesel diametrodel electrodoantesde
gue estas se separen la velocidad de
transferenciaa bajos amperajes,es de
sOlode variasgotaspor segundo




o ZonaB: Avaloresintermediosde amperaje,
el tamano de las gotas separadasdecrece
rapidamente a un tamafo que es igual o
menor gque el diametro del electrodo, y la
velocidadde separacionaumenta a varios
clentospor segundo



Zona C: A valores altos de amperaje, la

velocidad de separacionaumenta a medida

gue se incrementala corriente, las gotas son

bastantepequenas

Debidoa loanterior existendiferentestipos de

transferencias metalicas tales como

Transferencia  Spray Axial, Transferencia
Globular, Transferenciaen Spray Pulsado y

Transferencian Cortocircuito



EQUIPO DE SOLDADURA MAG

* Elproceso MAGGMAWpuedeserempleado,ya sea en
forma semiautomaticao automaticamente El equipo
basicoparacualquierinstalacionMAGGMAW constade
lo siguiente

« Unaantorchao pistolaparasoldar

« Un motor alimentador de alambre, con Juego de
engranajey/o ruedasimpulsoras

e Uncontrolde soldadura

« Unafuente de energiaparasoldar

« Unafuente reguladorade gasprotector.

« Unafuentereguladorade electrodocontinuo.
 Interconexionde cablesy mangueras






» Para el proceso de soldadura MAMAW existen
equipos semiautomaticos y automaticos.

* El equipo automatico para la soldadura M&H&AW es
eficazmente utilizado, cuando la pieza de trabajo puede
ser facilmente llevada hasta la estacion de soldadura, o
cuando una gran cantidad de soldadura debe realizarse.

* Elequipo utilizado en la soldadura MAG&VAW
automatica es basicamente el mismo equipo utilizado en
la soldadura semiautomatica, excepto por los siguientes
cambios:

 El control de la soldadura es montado separadamente de
la unidad de alimentacion del alambre y son empleadas
cajas de control remoto.



ANTORCHAS O PISTOLAS PARA
SOLDAR

» La pistola para soldar, con proceso MAG, es empleadapara
Introducir el alambreelectrodoy el gasprotector al interior de
la zonade soldadura,y para conducirla corriente al alambre
electroda

 Diferentestipos de pistolasse han disenadopara proporcionar
la maxima eficiencia, independientementede la aplicacion,
rango de las pistolas para trabajo pesado con elevadas
corrientes de trabajo, pistolas livianas para trabajos de alto
rendimientoo soldaduraguerade posicion

e Seencuentrandisponiblespistolasenfriadaspor aguay/o por
gas,con cuellosrectos o curvados(cuellale ganso),empleadas
en ambos), empleadasen ambostipos de servicia liviano y
pesado






Laspistolas enfriadaspor gaspermiten la operacidonhastacon 600 Amperios,pero con
ciclosde trabajo bastantereducidos Lamismacapacidadde corrienteesaplicadaparala
operacioncontinuaconunapistolaenfriadaconagua

Lapistolaenfriadapor aire deltipo de cuellode gansoesla maspopularparasoldaraceros,
particularmentecuandoseutilizaun alambrede electrodosde diametropequeiia

Lapistolaen linearecta o de agarraderade pistola se utiliza a menudo con el aluminio,
porgue la curvade la pistolacon cuello de gansotiende a crear resistenciaal alambredel
electrodo,lo cualpuedecausague sepegueel montajedel cable

Para soldadura por arco con electrodo continuo con nucleo de fundente pueden
subdividirseen aquellasgque utilizangasprotector externo o aquellasgue utilizanelectrodo
conautoproteccion

Parala soldadurapor arco de metal y gas,generalmentese empleanlas pistolasenfriadas
por aire deltipo cuellode ganso

Cuandaoutilice una proteccionde CQ2, con electrodosde diametro masgrandea corriente
masaltas,puedeutilizar unapistolaenfriadapor aire.

Cuandautilice un gasinerte o mezclasle gasde Argony Oxigenacacorrientesmas altaslas
pistolasdebenenfriarsecon aguaparaevitar el sobrecalentamiento

Laspistolas semiautomaticagde sosténmanualincluyenel montaje del cable, el cual se
conecta al alimentador de alambre El montaje del cable esta disponible en diferentes
longitudes






BOQUILLA O TUBO DE CONTACTO

* Laspistolas para soldar tienen boquillas o tubos
de contacto reemplazables, para transferir
corriente y paraguiar el alambredel electrodoal
arco.

» Existentubos de contactode diferentesdiametros
Internos para ajustarse electrodos continuos de
diferentediametro.

 Las boquillas de contacto estan fabricadas de
cobre o aleacionesde cobre EIl Cobrepuro es
muy suavey el diametro interior se desgastaria
rapidamente






Las aleaciones de cobre son mucho mas duras y proporcionan
una vida mucho mas prolongada, pero son mas costosas.

Laboquilla de contacto debe estar ajustada firmemente al
difusor o accesorio de fijacion, y debera estar centrada con
relacion a la tobera o buza del gas.

Cuando el orificio interior del tubo de contacto se vuelve
demasiado grande, la eficiencia de transferencia de corriente
de soldadura disminuye y se genera una mayor cantidad de
calor.

Para soldar aluminio, se recomiendan tubos de contacto extra
largos, debido al revestimiento de 6xido sobre el alambre del
electrodo de Aluminio. Los tubos de contacto extra largos
proporcionan mas area para transferir la corriente de
soldadura al alambre del electrodo.

Los tubos de contacto mas largos generalmente implican
pistolas en linea recta con agarradera de pistola.



TOBERA O BUZA DE GAS

» La tobera o buza dirige una columna constante
de gas protector hacia el interior de la zona de
soldadura. Esta columna es extremadamente
Importante, para proveer la adecuada proteccion
del metal fundido ante la contaminacion que
pueda producir el aire circundante.

e Seencuentran diferentes tamanos de toberas, las
cuales deben seleccionarse de acuerdo a la
aplicacion, es decir, las mas grandes son para
trabajos con elevada corriente de soldadura,
donde el bano fundido es relativamente grande,
y las mas livianas para trabajos con bajas
corrientes y con transferencia en corto circuito.









TUNEL GUIA O FUNDA (LINER)

e El Tunel o FundaGuia (Linen del alambre
electrodoy su respectivoforro se conectan
alineadoscon las ruedas impulsorasde la
unidad de alimentacion Estoselementos
soportan, protegen y dirigen el alambre
electrodo, desdelas ruedasalimentadoras,
hastala pistolay por consiguiente hastala
boquillade contacta






MANGUERAS PARA EL GAS

 Lamangueraparael gas,esel elementoque
se encargade transportar el gas protector
desdeel flujometro instaladoen el cilindro,
hastala valvulade entradade gas,colocada
en lamaquinao fuente de poder.






CABLE DE CORRIENTE

* El cable de corriente es el conductor que se

utiliza para conducirla energiaeléctrica,desde
a cajade fusiblesdel edificio, hastala fuente de
potenciade soldadura

 Por lo general se utiliza un cable de tres
conductorespara esta aplicacion,sin embargo,
algunas veces se utiliza cable de cuatro
conductorescuandola maguinasoldadoraesta
sobre un montaje portatil. El cuarto cable se
utilizaparaconectaratierra lamaqguina




INTERRUPTOR DE CONTROL DE
LA PISTOLA

» Esel dispositivoencargadade abrir y cerrarel
circuito de encendido y apagado, de esta
manera,en el momentoen el que el electrodo
hace contacto con la pieza y al oprimir este
Interruptor ubicado en la pistola,
automaticamenteautomaticamentese forma
el arcoy fluye tanto el gas,como el electrodo
durante lasoldadura




REGULADOR DEL GAS PROTECTOR

e Se requiere de un sistema para suministrar
gas protector a presion y una tasa de flujo
durante la soldadura ElReguladorreducela
presiondel gasprovenientede la fuente, auna
presion constante de trabajo, independiente
de las variacionesde presion, que puedan
existirendichafuente. Elreguladorpuede

e La fuente de suministro del gas protector
puedeserun cilindrode elevadapresion,lleno
congaslicuada



REGULADOR DEL GAS PROTECTOR
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