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1. CAPITULO 1

1.1 TEMA

1.1.1 Introduccion

La soldadura es un proceso de union de materiales, en el cual se funden las superficies de
contacto de dos o mas partes mediante la aplicacion de calor o presion. La integracion de las partes
que se unen mediante soldadura se llama ensamble soldado. Muchos procesos de soldadura se
obtienen solamente por el calor sin aplicar presion. Otros, Unicamente por presion sin aportar calor
externo, y otros se obtienen mediante una combinacion de calor y presion. En algunos casos se
agrega un material de aporte o relleno para facilitar la fusion. La soldadura se asocia con partes
metalicas, pero el proceso también se usa para unir plasticos. La soldadura por arco metélico
protegido (SMAW)es un proceso de soldadura que utiliza un fundente cubierto de electrodo de
metal para transportar corriente eléctrica.

La corriente forma un arco a través de la abertura entre el extremo del electrodo y la pieza. El
arco eléctrico crea suficiente calor para derretir ambos materiales, el metal fundido del electrodo
pasa por el arco hasta el bafio fundido en el metal base, donde se mezclan el extremo del electrodo
y el bafio fundido del metal estdn rodeados purificados y protegidos por una nube gaseosa y una
cubierta de escorias producidas que a medida que el fundente protector del electrodo se quema o
se evapora medida que el arco se aleja la mezcla del electrodo fundido y el metal base se solidifican
y se convierten en una unica pieza.

A veces se utiliza conjuntamente presion y calor, o solo presion por si misma, para producir la
soldadura. Esto estd en contraste con la soldadura blanda (en inglés soldering) y la soldadura fuerte
(en inglés brazing), que implican el derretimiento de un material de bajo punto de fusion entre

piezas de trabajo para formar un enlace entre ellos, sin fundir las piezas de trabajo.

Muchas fuentes de energia diferentes pueden ser usadas para la soldadura, incluyendo una llama
de gas, un arco eléctrico, un laser, un rayo de electrones, procesos de friccion o ultrasonido. La

energia necesaria para formar la union entre dos piezas de metal generalmente proviene de un arco


https://www.monografias.com/trabajos15/transf-calor/transf-calor
https://www.monografias.com/trabajos16/manual-ingles/manual-ingles
https://www.monografias.com/trabajos10/formulac/formulac#FUNC
https://www.monografias.com/trabajos/laser/laser
https://www.monografias.com/trabajos14/administ-procesos/administ-procesos#PROCE

eléctrico. La energia para soldaduras de fusion o termoplasticos generalmente proviene del

contacto directo con una herramienta o un gas caliente.

La soldadura con frecuencia se realiza en un ambiente industrial, pero puede realizarse en muchos
lugares diferentes, incluyendo al aire libre, bajo del agua y en el espacio. Independientemente de
la localizacion, sin embargo, la soldadura sigue siendo peligrosa, y se deben tomar precauciones
para evitar quemaduras, descarga eléctrica, humos venenosos, y la sobreexposicion a

la luz ultravioleta.

Hasta el final del siglo XIX, el tnico proceso de soldadura era la soldadura de fragua, que los
herreros han usado por siglos para juntar metales calentdndolos y golpeandolos. La soldadura por
arco y la soldadura a gas estaban entre los primeros procesos en desarrollarse tardiamente en ese
mismo siglo, siguiéndoles, poco después, la soldadura por resistencia y soldadura eléctrica.
La tecnologia de la soldadura avanzé rdpidamente durante el principio del siglo XX mientras que
la Primera Guerra Mundial y la Segunda Guerra Mundial condujeron la demanda de métodos de
union fiables y baratos.

SMAW es el proceso de soldadura utilizado con mas frecuencia debido a su baja coste,
flexibilidad, portabilidad versatilidad el proceso SMAW es muy flexible en lo que refiere al espesor

del metal que puede soldar y a la variedad de posiciones en la que se puede utilizar.

1.2 DIAGNOSTICO Y JUSTIFICACION

1.2.1 Antecedentes

El proceso de soldadura eléctrica (Manual) con electrodo revestido, identificado por la AWS como
SMAW (Shield Metal Arc Welding), es un proceso de soldadura por arco eléctrico entre un

electrodo revestido y un metal base.


https://www.monografias.com/trabajos15/medio-ambiente-venezuela/medio-ambiente-venezuela
https://www.monografias.com/trabajos/aire/aire
https://www.monografias.com/trabajos14/problemadelagua/problemadelagua
https://www.monografias.com/trabajos5/natlu/natlu
https://www.monografias.com/Tecnologia
https://www.monografias.com/trabajos5/priguemu/priguemu
https://www.monografias.com/trabajos/seguemun/seguemun
https://www.monografias.com/trabajos/ofertaydemanda/ofertaydemanda
https://www.monografias.com/trabajos11/metods/metods
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Imagen 1. Caracteristicas del proceso de Soldeo SMAW
Fuente: https://www.esab.com.ar/ar/sp/education/blog/proceso-soldadura-smaw.cfm

El arco produce una temperatura aproximadamente de 3500°C en la punta del electrodo, superior
a la necesaria para fundir la mayoria de los metales. El calor funde el metal base y el electrodo
revestido, de esta manera se genera una pileta liquida o bafio de fusion, que va solidificando a

medida que el electrodo se mueve a lo largo de la junta.
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Imagen 2. Caracteristicas del electrodo
Fuente: https://www.esab.com.ar/ar/sp/education/blog/proceso-soldadura-smaw.cfm

En la soldadura de electrodos revestidos el amperaje queda fijado por el didmetro del electrodo y

tipo de revestimiento, el voltaje por la longitud del arco.

Las funciones que cumple el revestimiento son las siguientes:



Proteccion del metal fundido a través de la generacion de gas, de la escoria, provee desoxidantes,
provee elementos de aleacion, facilita el inicio del arco y su estabilidad, determina la forma del
cordén y su penetracion, establece la posicion de soldadura, transmite mayor o menor calor y

determina la viscosidad y fusion de la escoria.

La soldadura por fragua fue una de las técnicas hace muchos afios atras para encontrar el origen de
la soldadura. Lo encontramos en la lejana Edad de Bronce. Hace unos 2000 afios, en la primera
fragua ya se hacian pequefias cajas de oro con algunas piezas unidas por presion a modo de

soldadura.

Mas tarde, durante la Edad de Hierro alrededor del 1000 a.C., los egipcios y los habitantes del area
mediterranea aprendieron a soldar los primeros trozos de hierro. La técnica se traspas6 a Oriente
Medio y llego a la India, donde destaca el Pilar de Hierro de Delhi. Construido en el afio 310 con

soldaduras en su proceso y con un peso de 5,4 toneladas.

Unos siglos después, durante la Edad Media, se produjeron importantes avances en la soldadura de
fragua. Los herreros desarrollaron diversas técnicas para conseguir la unién de los metales
golpeandolos repetidamente a la vez que los calentaban. Y de hecho, en 1540, Vannoccio
Biringuccio publica “De la pirotechnia”, considerado el primer manual de metalurgia con precisas

descripciones sobre el forjado y la soldadura.

Hasta el siglo XIX no se produjeron avances tecnologicos en las técnicas de soldadura. Pero lo

cierto es que los ultimos afios de este siglo representaron una gran evolucion para este proceso.

En el afio 1800 el quimico Sir Humphry Davy descubri6 el arco eléctrico dando pie, a finales de
siglo, a la invencion de la soldadura por arco gracias a la invencion de los electrodos de metal por

el ruso Nikolai Slavyanov y el norteamericano, C. L. Coffin.

Asi mismo, en 1885 Elihu Thomson registraba la primera patente de soldadura por resistencia,
mejorada a lo largo de los quince afios siguientes. En 1893 eran inventadas la soldadura de termita
y la soldadura de gas. Y, pocos afios después, hacia 1900 se comenzaban las primeras aplicaciones

con sopletes de acetileno.



En 1941 Meredith perfecciona y patenta la soldadura por arco de tungsteno con gas (GTAW) a
partir de una idea de Charles L. Coffin para soldar en una atmosfera de gas no oxidante, que patentod
en 1890. Y en 1948 se desarrolla con ¢éxito el proceso de soldadura por arco de gas y metal

(GMAW) en el Battelle Memorial Institute.

La presente investigacion tiene como objetivo el estudio y la falta de conocimiento en realizar de
forma correcta el procedimiento de recuperacion de piezas resistentes y duras mediante la
soldadura SMAW de soldadura a nivel técnico y la falta de informacién a lo que es soldadura
especial en recuperacién de piezas mediante la soldadura eléctrica SMAW, su correcta
aplicacion, las consecuencias que puede ocasionar al no aplicarse una técnica capacitada y el

uso adecuado de equipo para su aplicacion.

1.2.2 Justificacion

1.2.2.1 Justificacion Técnica

El motivo de la investigacion es por la constante demanda en equipo pesado en trabajos con
material abrasivo, generando desgastes continuos nos lleva a identificar y dar una solucion a los
problemas que mayormente sufren las herramientas de equipo pesado, al trabajar con materiales
abrasivos, por su alto desgaste en el trabajo, por ello nos lleva al planteamiento de recuperacion de
piezas con el objetivo de alargar la vida util de dicha pieza o herramienta como ser las ufietas del

cucharon frontal de la pala cargadora.

La pronta identificacion del problema evitara los desgastes mayores en la pieza y darle una
solucion que se adecue al trabajo al cual serd sometido, teniendo en cuenta el factor econdémico y
tiempo de trabajo.

Para la realizacion de recuperacion de piezas debemos tomar en cuenta los pardmetros del

fabricante para obtener un mayor rendimiento de trabajo y durabilidad.



1.2.2.2 Justificacion Economica

Este trabajo permitira que los futuros trabajos en soldadura se realizaran de forma ideal, practica
y rapida para cada trabajo ahorrando el tiempo de trabajo el uso innecesario de material de
soldadura la precisa identificacion del problema evitar a no tener mayores gastos en mantenimiento,

dando a la pieza mayor tiempo de rendimiento.

1.2.2.3 Justificacion Social

La presente investigacion permitira que los futuros trabajos en soldadura se aplicaran de forma
correcta, tanto en la parte practica y el uso adecuado de equipo de seguridad evitando accidentes y
malos resultados en la sociedad dedicada a esta actividad.

Existen diversas informaciones sobre esta materia y es variada y extensa, por lo que se ha tratado
de resumir en el presente trabajo, luego de una extensa busqueda, la mayor parte de los conceptos
que pueden ayudar a enriquecer la expectativa de saber y conocer sobre el tema propuesto, se
presenta asi una complicaciéon mas o menos extensa de un tema ain mucho mas extenso e
interesante, con lo cual se busca, de igual manera el impulso del saber informar y aportar el

conocimiento sobre la soldadura eléctrica especial con electrodo revestido por el método SMAW.

En conclusion, se presenta el resultado de una larga investigacion de tipo documental, en la cual se

investig6 lo mas puntual al tema referido.

1.3 PLANTEAMIENTO Y FORMULACION DEL PROBLEMA
TECNICO/TECNOLOGICO

El planteamiento del problema de la presente investigacion se desarrolld en dos partes: la

primera identificando al problema y la segunda su formulacion.


https://www.monografias.com/trabajos10/lamateri/lamateri
https://www.monografias.com/trabajos11/norma/norma

La soldadura SMAW debe seguir ciertos parametros y técnicas para su correcta aplicacion, en

este proyecto realizaremos una demostracion de como se debe llevar a cabo un proceso de

soldadura correcto.

1.4 MATRIZ FODA

Fortalezas

La presente investigacion aportara a
posteriores trabajos en recuperacion de piezas
mediante la soldadura especial SMAW ya que
es un método eficaz y duradero, de esta marera
se ofrece una mayor facilidad al operador para
trabajos posteriores, con el fin especifico de

aportar un conocimiento técnico.

Debilidades

La soldadura eléctrica (SMAW) con
electrodo especial es un tipo de soldadura
minuciosa debido que el operador debe tener
conocimiento amplio en el tema para realizar
un trabajo optimo ya que este tipo de
soldadura requiere un conocimiento y técnicas
del proceso de la soldadura de los materiales y

un analisis exhaustivo.

Oportunidades

La recuperacion de piezas por soldadura
eléctrica con electrodo especial (SMAW) en
los aceros resistentes al desgaste y la abrasion
proporciona una mayor dureza y resistencia.

Mayor competitividad ante la demanda de

técnicos especializados en este procedimiento.

Amenazas

El no conocer el material de acero y los
electrodos con el cual se realizara la soldadura
se podria ocasionar rupturas o desgastes
prematuros podria ocasionar pérdidas
significativas en el equipo, como también
personales al operador.

También se debe tener en cuenta el tiempo
de trabajo, el material utilizado y su
conocimiento de la pieza a soldar, tomando en
cuenta los parametros del fabricante para

poder realizar un trabajo 6ptimo.




1.4.1 Formulacion del problema

Debido al escaso conocimiento de soldadura eléctrica especial con electrodo revestido método
SMAW en nuestro pais acerca del procedimiento a seguir para calificarse como un soldador

competente conlleva a observar en el ambiente de trabajo:

Accidentes en el trabajo.

e (aida de estructuras como por ejemplo de tinglados.

e Explosion de contenedores de gases.

e Mala interpretacion de los planos para la soldadura requerida

e Deficiencias en la soldadura obtenida.

Con la soldadura eléctrica SMAW se consigue la union de dos piezas de la manera mas sencilla
y economica debido a su facil manejo, pero requiere de mayor pericia.

La soldadura eléctrica con electrodo revestido especial SMAW nos da la opcion de efectuar una
soldadura resistente a la abrasion y el desgaste, por tanto, es una de las opciones mas eficaces sin
descartar que también existen otros métodos igual de efectivos, pero en especial resalta este tipo
de soldadura permitiendo una unién o relleno eficaz. También debemos recalcar que la soldadura
por método SMAW tiene una gran desventaja por ser una soldadura interrumpida debido a la corta
distancia del electrodo, de esta manera damos a conocer a los operadores de la soldadura eléctrica
la eficacia del método SMAW para que lleguen a realizar trabajos correctos con los electrodos

indicados para que efectiien un trabajo optimo duradero y en el menor tiempo posible.

1.4.2 Analisis causa- Efecto

La falta de conocimiento en los materiales de aceros o electrodos dificultan el trabajo en una
determinada area laboral o en la recuperacion de una pieza en especifico. Mas al contrario con un
minucioso estudio podemos dar a conocer al operador en soldadura un conocimiento mas profundo

del tema para poder realizar un trabajo preciso.



Aceros resistentes
a la abrasion.

Falta de
conocimiento.

acerca del
material.

Capacitacién
constante a

Electrodos adecuados
operadores.

al material.

\

Correcta ejecucion de la
soldadura.

Durabilidad y resistencia.

Conocimiento amplio
del operador encargado
del soldeo.

1.5 OBJETIVOS

1.5.1 Objetivo General

Demostrar como se debe realizar de forma correcta la recuperacion de piezas (uiieta) mediante
el método de soldadura eléctrica SMAW con electrodo especial revestido (NAZCA DUR 400 Y
NAZCA DUR 610).
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1.5.2 Objetivos Especificos

-Identificar el tipo de material a soldar. (ufieta)

-Describir el tipo de electrodo NAZCA. (SOLDEXA)

-Explicar por qué se utilizo el electrodo NAZCA DUR 400 Y NAZCA DUR 610.
-Demostrar como se realizd la recuperacion de la ufieta mediante la soldadura con electrodo.

-Andlisis de costos entre una ufieta recuperada y una nueva.

1.6 ENFOQUE METODOLOGICO

La presente investigacion tiene como enfoque, coordinar y alcanzar los objetivos propuestos de
identificacion y formulacion preliminar del tema, en especifico la recuperacion de piezas mediante

la soldadura eléctrica SMAW con electrodo especial.

1.6.1 Matriz de diseiio metodolégico

El disefio metodologico de la presente investigacion esta basado en el enfoque epistemologico
causal determinista. A continuacion, se mencionaran el tipo de investigacion, métodos, técnicas e
instrumentos que se usaron para el levantamiento y analisis mediante métodos, técnicas e

instrumentos.

1.6.1.1 Métodos

Los métodos que se usaron en el presente trabajo de investigacion son:

< Analitico.
< Deductivo.

1.6.1.2 Técnicas

Las técnicas que se usaron en el presente trabajo son:

*

< Observacion.

*

< Analisis.
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1.6.1.3 Instrumentos

Los instrumentos que se usaron en el presente trabajo fueron:
< Una maquina de soldar SMAW.
<> Electrodo especial revestido:

NAZCA DUR 400 Y NAZCA DUR 610

< Unetas de cucharon de tractor.
< Saca escoria.
<> Equipo de proteccion personal (EPPs).
< Cepillo de acero.
X2 Gafas de proteccion.
X2 Amoladora angular.
X2 Disco de corte.
X2 Disco de desbaste.
1.7 ALCANCE

Los alcances del presente trabajo son:
Alcance tematico
El alcance tematico se desarrollard dentro la soldadura eléctrica con electrodo revestido especial

por proceso SMAW soldadura de relleno, no considerando la soldadura de proceso TIG, MIG.



2.1 MARCO TEORICO
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2. CAPITULO 11

2.1.1 ;Qué es la Soldadura SMAW?

El proceso de soldadura

por arco es uno de los mas usados y abarca diversas técnicas. Una de

esas técnicas es la soldadura por arco con electrodo metalico revestido (SMAW, por sus siglas en

inglés), también conocida como soldadura por arco con electrodo recubierto, soldadura de varilla

o soldadura manual de arco

metalico.

Se trata de una técnica en la cual el calor de soldadura es generado por un arco eléctrico entre

la pieza de trabajo (metal b
con materiales quimicos en

en la siguiente figura:

Fue

ase) y un electrodo metalico consumible (metal de aporte) recubierto

una composicion adecuada (fundente). Podemos visualizar el proceso

SOLDADURA SMAW

B
.
L

ELECTRODO

nte Revestimiento
Arco Charco de soldadura
Gas ]
FProtector T
. - = iy T b T ]

Imagen 3. Soldadura SMAW

Fuente: https://www.demaquinasyherramientas.com/soldadura/soldadura-smaw-que-es-y-

procedimiento


https://www.demaquinasyherramientas.com/soldadura/soldadura-smaw-que-es-y-procedimiento
https://www.demaquinasyherramientas.com/soldadura/soldadura-smaw-que-es-y-procedimiento
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Los elementos que participan en la soldadura SMAW son:

El arco: el comienzo de todo proceso de soldadura por arco es precisamente la formacion del
arco. Una vez que este se establece, el metal de aporte y el fundente que lo recubre empiezan a
consumirse. La fuerza del arco proporciona la accion de excavar el metal base para lograr la
penetracion deseada. Este proceso continua a medida que la soldadura se ensancha y el electrodo

avanza a lo largo de la pieza de trabajo.

El metal de aporte: al derretirse, forma gotas que se depositan sobre la pieza de trabajo dando
lugar al charco de soldadura, que llena el espacio de soldadura y une las piezas en lo que se

denomina una junta de soldadura.

El fundente: se derrite junto con el metal de aporte formando un gas y una capa de escoria, que
protegen el arco y el charco de soldadura. El fundente limpia la superficie metalica, suministra
algunos elementos de aleacion a la soldadura, protege el metal fundido contra la oxidacion y

estabiliza el arco. La escoria se retira después de la solidificacion.

2.1.2 Equipo de soldadura SMAW

Conocido por su simplicidad y facilidad de uso, el equipo para efectuar soldaduras SMAW es

el que se muestra en la siguiente figura.

ECQLNPO DE SOLDALDURA SAMAVY

’ Torma caerria riba Martillc para i
ﬁ descascarillado SepRillo
- g
Fusni= de Fortaselecirado i
alimeambacicm =
i e )

4 FinTs
Cable del |I & riasa

& | is el o

Calle de masa

Imagen 4. Equipo de soldadura SMAW

Fuente: https://www.demaquinasyherramientas.com/soldadura/soldadura-smaw-que-es-y-

procedimiento


https://www.demaquinasyherramientas.com/soldadura/soldadura-smaw-que-es-y-procedimiento
https://www.demaquinasyherramientas.com/soldadura/soldadura-smaw-que-es-y-procedimiento
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Este equipo consta de:

Fuente de alimentacion: dependiendo del tipo de electrodo y del tipo y la posicion de la pieza
de trabajo, la fuente puede ser de corriente continua o corriente alterna. Si es de corriente continua,
y nuevamente en funcion del tipo de electrodo y la naturaleza de la soldadura que se desea obtener,

la conexion del electrodo a la fuente se puede efectuar de dos maneras:

%+ Conexion al terminal negativo: en este caso se habla de un electrodo negativo o
polaridad directa (DCEN, por sus siglas en inglés). Se utiliza cuando se desean lograr

altas tasas de deposicion y una alta penetracion.

%+ Conexion al terminal positivo: en este caso habla de un electrodo positivo o polaridad
inversa (DCEP, por sus siglas en inglés). Se utiliza cuando se desea lograr una

penetracion superficial.

Porta electrodo: se conecta al cable de soldadura y conduce la corriente de soldadura hasta el
electrodo. El mango aislado se utiliza para guiar el electrodo sobre la junta de soldadura y alimentar
electrodo en el charco a medida que se consume. Los porta electrodos estan disponibles en diversos

tamanos y se clasifican segin su capacidad para transportar la corriente.

Cable del electrodo y cable de masa: ambos son una parte importante del circuito de soldadura.
Deben ser sumamente flexibles y tener un aislamiento resistente al calor. Las conexiones al porta
electrodo, la pinza de masa y los terminales de la fuente de alimentacién deben estar soldadas o
perfectamente efectuadas para garantizar una baja resistencia eléctrica. El 4rea de la seccion
transversal de estos cables debe ser de tamafio suficiente para transportar la corriente de soldadura
con un minimo de caida de voltaje. Cuanto mayor sea la longitud del cable, mayor debe ser su

didmetro, a fin de reducir la resistencia y la caida de voltaje.

Pinza de masa: se utiliza para conectar el cable de masa a la pieza de trabajo. Se puede conectar
directamente a la pieza, a la mesa o al porta pieza. Como parte del circuito de soldadura, la pinza
de masa debe ser capaz de transportar la corriente de soldadura sin riesgo de sobrecalentamiento

debido a la resistencia eléctrica.
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2.1.2.1 Almacenamiento y secado de electrodos

Para almacenar cajas de aportes de soldadura bien sea electrodos, varillas, alambre, que estén
cerrados (tal como se recibe del fabricante) se sugiere que la temperatura de almacenamiento debe
permanecer por encima de la temperatura ambiente 30°C. O que la humedad relativa no supere el
50%. También se sugiere consumir toda la soldadura una vez abierto los empaques, en caso

contrario resguardar en algun sitio seco.

Los electrodos para soldadura por arco de metal blindado (SMAW) o electrodos revestidos
deben almacenarse correctamente para depositar soldaduras de calidad. Cuando los electrodos de
varilla absorben la humedad de la atmosfera, deben secarse a una temperatura de 80 y 105°C para
restaurar su capacidad de depositar soldaduras de calidad. Los electrodos con demasiada humedad
pueden provocar grietas o porosidad. Las caracteristicas operativas también pueden verse
afectadas. Si ha experimentado problemas inexplicables de agrietamiento de la soldadura, o si el
rendimiento del arco del electrodo de varilla se ha deteriorado, puede deberse a sus métodos de

almacenamiento o procedimientos de secado.

2.1.2.2 Caracteristicas del electrodo especial revestido.

En la presente investigacion se utilizo dos tipos de electrodo, uno para capa revestido inicial y

otro para capa revestido final:
Capa revestido inicial (Nazca dur 400)
Es un electrodo basico para piezas desgastadas en bajo aleacion o acero fundido. Posee buenas

caracteristicas de soldeo, su depdsito produce superficies tenaces, maquinables y de dureza

intermedia, permitiendo resistir impactos severos y abrasion moderada.



Propiedades fisicas y quimicas.

Forma fisica : Sélido.
Color : Gris.
Olor : Inodoro.
Punto de fusién [°C] : ca 1500
Nombre del componente Valor(s) N°CAS /N°EC / N° indice Simbolo(s) Frase(s) R
Hierra : 47 -30% 7439-896 / 2310964 | ——
Didxido de Titanio : 14 -160 13463-67-7/ 236-6755 [ -—-
Chromium : 11 -13% 7440-47-3 | 2311575 | ——
Calcium carbonate : 6-8% 471-34-1/ 207-4399/ -—- X 36
Slice (Cuarzo : 5-6% 14808-60-7/ 236-878-4/ -—-
Potassium silicate : 5-6% 1312-76-1 1 2151981 | —— Xi 36/37/38
Oxido de aluminio : 2-3% 1344-28-1 | 2156916 | ——
Vanadium : 1-2% 7440-62-2 | 2311711 | ——
Manganeso : 1-2% 7439-965 / 231-105-1 | ——
Graphite : <15% 7782-425 | = | —-
Fluoruro Calcico : <1% 7789-755 /1 232188-7 | —
Molybdenum powdear : <1% 7439-98-7 | — | —- F "
Cellulose : <1% 9004-34-5/ 2326749 | ——

Capa revestido final (Nazca dur 610)

16

el electrodo es especialmente adecuado para revestir piezas expuestas a diferentes formas de

desgaste abrasivo y por impacto. Sus depositos no son maquinables, Pero si pueden ser forjados o

templados.
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Propiedades fisicas y quimicas

Forma fisica : Sdlido.
Color : Gris.
Olor : Inodoro.
Punto de fusién [°C] : ca 1500
Nombre del componente Valor(s) NYCAS/NYEC /N indice Simbolo(s) Frase(s) R
Hiemo © 47 -50% 7439-895 / 231-096-4 | ~——
Diéxido e Titanio © 14-160 1346367-7/ 2366755 -—
Chromium C11-13% 7440-47-3 | 2311575 | ——n
Calcium carbonate ; 6-8% 471-34-1/ 207-4399 | - Xi %
Silice (Cuarzo) : 5-6% 14308-60-7/ 238-8784/ -—-
Potassium silicate : 5-6% 1312-76-1 / 215-199-1 | =—n Xi 363738
Oxido de aluminio : 2-3% 1344-28-1 | 2156916/ —
Vanadium : 1-2% 7440-62-2 2311711 | =mm
Manganeso : 1-2% 7439-965 / 231-105-1 | ——
Graphite : <15% 7782-425 | == | —-
Fluoruro CAlcico : 1% 7789-755 | 2321887 | ~—n
Molybdenum powdar : <1% 7439-98-7 | —— | —- F "
Cellulose : <1% 9004-34-5 | 232-6749 |

2.1.2.3 Nomenclatura de cédigo de electrodos.

Para identificar los electrodos, se ha creado un cddigo internacional, bajo las normativas AWS-
ASTM, que consiste en una serie de cifras o digitos, colocados en lugares visibles de las cajas y en

los propios electrodos con los siguientes digitos E —XX-X- X, donde:

* E: electrodo de soldadura.
* XX: resistencia del metal depositado: escala de valores entre 60% y 70%.

* X: posiciones de soldeo:
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1 todas las posiciones.

2 solo horizontales.

3 solo vertical descendiente.
* X: tipo de revestimiento:

1 celuloso.

2, 3y 4 rutilo.

5,6 y 8 basico.

7 4acido.

Un electrodo es un conductor eléctrico utilizado para soldaduras. En la soldadura por arco se
emplea el electrodo como un polo del circuito eléctrico y en su extremo se genera el arco eléctrico.
En algunos tipos de electrodo, se utiliza también como material fundente. El electrodo es una varilla
metalica que suele ir recubierta de diferentes materiales. Estos materiales de recubrimiento
dependen del tipo de soldadura que se quiera realizar. Las funciones pueden ser: funcion eléctrica
para conseguir una buena ionizacion, funcidn fisica para facilitar la formacion de cordon de

soldadura y funcidon metalargica para conseguir propiedades contra la oxidacion.

Cada electrodo precisa un rango de corriente de soldadura (Amperios) concreta en funcion de su
diametro y su composicion. Todos los fabricantes de electrodos adjuntan esta informacion en la

placa de caracteristicas de los electrodos.

Existe una forma genérica para determinar la corriente de soldadura necesaria, que sale de
multiplicar la seccion del electrodo a utilizar por la constante 35. Asi pues, tendremos cuatro
medidas de electrodos: Electrodo 2mm x 35 (70A), Electrodo 2,5mm x 35 (90A), Electrodo
3,25mm x 35 (110A) y Electrodo 4mm x 35 (160A). El primer numero indica el diametro del
catodo y el segundo la longitud total del electrodo. Esto va en funcion del trabajo concreto a

realizar, el espesor del material a soldar, la posicion de soldadura.

En caso de aparecer otro digito, este indica que es para soldar aceros aleados. Generalmente cada
fabricante ofrece las indicaciones y caracteristicas de los electrodos que produce, incluyendo la

certificacion o aprobacion de los mismos.


https://www.monografias.com/trabajos7/mafu/mafu
https://www.monografias.com/trabajos7/mafu/mafu
https://www.monografias.com/Fisica
https://www.monografias.com/trabajos7/sisinf/sisinf
https://www.monografias.com/trabajos/histoconcreto/histoconcreto
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Ejemplo:

El electrodo AWS E-6013, posee las siguientes caracteristicas:

Clasificacion: AWS E6013
Especificacion: AWS AS5.1, ASME sFAS.1
Dimensiones: 1/8 — 3.2 x 350 mm

Amperaje recomendado: 90 — 130 amp.

2.1.3 Normas de seguridad en soldadura.

Como en cualquier puesto de trabajo, los operarios expertos en soldadura deben seguir unas
normas de seguridad concretas. Asimismo, las personas que organizan a este personal, tienen el
deber de informar y de proporcionar al trabajador todos los medios que se precisen.

En este sentido, el equipo de proteccion individual de un trabajador que proceda a soldar
incluira:

* Ropa que proteja de las chispas y del metal fundido y que cubra el cuello. Los bolsillos de
esta ropa deben poder abotonarse.

*  Guantes o manoplas con que proteger las manos.

*  Proteccion en la cabeza.

*  Gafas y mascara.

* Calzado de seguridad.

»  Pantalones sin vueltas.

* Polainas.

*  Mandil o peto protector (de cuero es una buena idea)

*  Mascara para evitar inhalacion de humos téxicos. Esta medida puede ser necesaria en el
caso de que el lugar donde se trabaje no esta lo suficientemente aireada.

Recordemos algunas otras normas de seguridad generales:

*  Evitar soldar en un lugar donde haya material combustible o cerca de polvo o de gases
explosivos.

*  Si al realizar la soldadura el material generara materiales inflamables, se debe evitar esta

accion, en cualquier caso.
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» Para evitar que las chispas que vamos a crear alcancen mucha expansion, se utilizaran

protecciones incombustibles como puede ser un toldo o otro tipo de tejido que lo sea.

Riesgos de la soldadura

Los riesgos que corremos en soldadura son:

*  Explosiones.

* Incendio por hiperventilacion con oxigeno.
*  Electrocucion por contacto eléctrico.

* Riesgos derivados de la radiacion.

* Inhalacién de humos toxicos.

» Particulas incandescentes.

* Elevadas temperaturas.

Radiaciones de soldadura

De entre las normas de seguridad en soldadura, se deben tener en cuenta las relativas a la
prevencion de los riesgos que implica el trabajo con radiaciones. El hecho de estar expuestos a las
chispas que se van a generar delante de nosotros hace que tengamos que tomar unas medidas al
respecto.

Existen dos tipos de radiaciones en soldadura: ultravioleta e infrarrojos (la de las chispas

propiamente, pudiendo ser similares a las de la luz solar).

2.1.3.1 Normas de seguridad en soldadura frente a radiaciones

Si vamos a estar expuestos a las radiaciones de la soldadura, tenemos que protegernos
adecuadamente. Esta claro que lo primero en que hay que pensar si tenemos en cuenta este tipo de
radiaciones es en las lesiones que van a afectar a la piel y a los o0jos. Por ejemplo:

* Inflamaciones de la cérnea y otros tejidos del ojo

+  C(Cataratas

 Dafio en la retina
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*  Puede causar la ceguera en casos extremos

Prevencion visual
Existen multitud de elementos para garantizar la integridad de nuestra vista. Siguen

prescripciones legales y estan fabricados siguiendo la homologacién oportuna.

»  Para cada tipo de soldadura, existe un filtro que tenemos que aplicar a la mascara o gafas.
Segtin norma EN169.
* Se regula cada filtro en funcidon de los amperios que incidan en el proceso: aleaciones

ligeras, corte para plasma.

2.1.4 Pasos para efectuar una soldadura SMAW

Una vez que hemos elegido el electrodo revestido a utilizar, que dependera del tipo y espesor
de la pieza de trabajo, asi como de la posicion de soldadura y las caracteristicas de la soldadura que
deseamos obtener, tenemos que limpiar perfectamente la pieza de trabajo mediante un cepillo de
acero, eliminando las particulas de suciedad, grasa, pintura u 6xido. Con la pieza limpia y las
conexiones correctamente efectuadas, seguimos una serie de pasos, como los que se detallan a

continuacion.

Paso 1. Cebado del arco: el primer paso para realizar una soldadura SMAW, es la operacion de
establecer o encender el arco, conocida como «cebadoy». El principio del cebado se basa en el
choque de la punta del electrodo con el metal base o pieza de trabajo. Este choque se puede realizar
de dos maneras, tal como muestra la siguiente figura:

% Por golpe: es decir, golpeando el metal y levantando el electrodo.
% Por raspado: deslizando el electrodo por el metal con una leve inclinacion, como si se

encendiera un fosforo.
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Por Golpe / Por Raspado

1. Electrodo t— 3
2. Pieza de trabajo
3. Arco

Imagen 5. Soldadura SMAW - Cebado del Arco.
Fuente: https://www.demaquinasyherramientas.com/soldadura/soldadura-smaw-que-es-y-
procedimiento

En ambos casos, el arco debe formarse y permanecer estable. Cuando se logra la estabilidad, ya

esta cebado y puede comenzarse con la soldadura.

Paso 2. Para trazar el cordon de soldadura, dirigimos el electrodo al punto de inicio de la
soldadura, tratando de que la distancia entre el electrodo y la pieza sea constante y de
aproximadamente el diametro del electrodo. La eleccion entre cordones rectos u oscilantes

dependera de las exigencias del procedimiento y del tipo de cordon:

% Sila primera capa de relleno en la pieza no es constante y fina se efectuara un mal relleno

o capa base, las primeras pasadas se efectuan generalmente con cordones rectos.

% Si el relleno tiene excesiva separacion de cordon a cordon se efectuara un mal relleno,
las primeras pasadas deben depositarse en lineas continuas, ademas del movimiento
oscilante, un pequefo vaivén de avance y retroceso del electrodo, a fin de dar tiempo
para que el charco de soldadura se solidifique, lo que evita la expansion del material

fundido.
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Paso 3. La longitud del arco debe ser siempre lo mas constante posible (entre 2 y 4 mm de
longitud, dependiendo del espesor del electrodo) acercando uniformemente el electrodo, a medida

que se va consumiendo, hacia la pieza y a lo largo de la soldadura.

Paso 4. Si queremos reforzar la soldadura, debemos depositar varios cordones paralelos,
separados entre si por 8-10 mm, luego retirar la escoria y depositar una nueva pasada entre los

cordones.

Paso 5. El avance del electrodo siempre debe ser uniforme, ya que de esto depende el buen
aspecto y la calidad de la soldadura, asi como la distribucion uniforme del calor. Para obtener una
buena soldadura es necesario que el arco esté sucesivamente en contacto a lo largo de la linea de
soldadura, ya que si se desplaza de modo irregular o demasiado rapido se obtendran partes porosas
con penetracion escasa o nula. La penetracion depende también de la intensidad de la corriente
empleada: si esta es baja, la pieza no se calienta lo suficiente; si es demasiado elevada, se forma un

crater excesivamente grande con riesgo de quemar o perforar la pieza.

Paso 6. Cuando terminamos de soldar o tenemos que reemplazar el electrodo consumido, nunca
debemos interrumpir el arco de manera brusca, ya que se podrian producir defectos en la soldadura.

Existen varias maneras de interrumpir correctamente el arco:
¢ Acortar el arco de forma répida y luego desplazar el electrodo lateralmente fuera del
crater. Esta técnica se emplea cuando se va a reemplazar el electrodo ya consumido para

continuar la soldadura desde el crater.

¢ Detener el movimiento de avance del electrodo, permitir el llenado del crater y luego

retirar el electrodo.

¢ Dar al electrodo una inclinacion contraria a la que llevaba y retroceder unos 10-12 mm,

sobre el mismo cordon, antes de interrumpir el arco; de esta forma se rellena el crater.

Paso 7. Cuando reemplazamos el electrodo debemos observar siempre los siguientes pasos:
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Interrupcion del arco.

Descascarillado o remocion de la escoria con un martillo apropiado.

Limpieza con cepillo de acero para permitir la correcta deposicion del proximo cordén
de soldadura.

Reemplazo del electrodo.

Nueva operacion de cebado del arco y asi sucesivamente.

Paso 8. De hecho, durante la soldadura debemos tomar medidas de proteccion personal, tales

como:

Usar indumentaria y calzado adecuados: guantes, botas, delantales y polainas.

Cuidar los ojos y la cara de la radiacion del arco mediante el uso de gafas y caretas para
soldar.

Prevenir descargas eléctricas: asegurarse de trabajar sobre superficies secas y de que
tanto el equipo como la aislacion funcionen correctamente y las conexiones estén

perfectamente realizadas.

2.1.4.1 Factores fundamentales para obtener una buena soldadura

A

Electrodos apropiados para el trabajo, secos y bien conservados.

Amperaje correcto.

Longitud adecuada del arco. Apropiado dngulo de inclinacion del electrodo.

Apropiada velocidad de avance.

Juntas limpias, libres de 6xido, aceite y grasa.

2.1.5 Aplicaciones y utilidades de la soldadura SMAW

Por razones de mayor productividad, calidad y rentabilidad, el proceso SMAW se ha ido

reemplazando gradualmente. Sin embargo, la capacidad del proceso SMAW para lograr soldaduras

en zonas de acceso restringido significa que todavia encuentra un uso considerable en ciertas

situaciones y aplicaciones.
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La construccion pesada, tal como en la industria naval, y la soldadura «en campo» se basan en
gran medida en el proceso SMAW. Y aunque dicho proceso encuentra una amplia aplicacion para
soldar practicamente todos los aceros y muchas de las aleaciones no ferrosas, se utiliza
principalmente para unir aceros, tales como aceros suaves de bajo carbono, aceros de baja aleacion,
aceros de alta resistencia, aceros templados y revenidos, aceros de alta aleacion, aceros inoxidables
y diversas fundiciones. El proceso SMAW también se utiliza para unir el niquel y sus aleaciones

y, en menor grado, el cobre y sus aleaciones, aunque rara vez se utiliza para soldar aluminio.

Ventajas

% Equipo simple, portatil y de bajo costo.
% Aplicable a una amplia variedad de metales, posiciones de soldadura y electrodos.
¢ Posee tasas de deposicion del metal relativamente altas.

¢ Adecuada para aplicaciones en exteriores.

Desventajas:

¢ El proceso es discontinuo debido a la longitud limitada de los electrodos.
¢ Por tratarse de una soldadura manual, requiere gran pericia por parte del soldador.
¢ La soldadura puede contener inclusiones de escoria.

¢ Los humos dificultan el control del proceso.

2.1.6 Aceros Anti-desgaste

Se denomina aceros Anti-desgaste a los aceros que poseen una alta dureza y propiedades
mecanicas que permiten alargar el tiempo de vida Util de un equipo en aplicaciones de impacto y
friccion con materiales abrasivos tanto en la mineria u otros trabajos que requieran gran esfuerzo

y de gran desgaste.
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2.1.6.1 Caracteristicas de la ufieta de tractor

El material que compone la ufieta corresponde a las caracteristicas de un acero T-500 el cual
es altamente resistente a la abrasion. Es un material muy utilizado en equipo de extraccion como,
cargadoras frontales, excavadoras, tolvas de camiones mineros, es un acero de mediana aleacion y

tiene una dureza mayor a 470 Brinell.

Este tipo de material suele contener molibdeno y silicio, y en mayor proporcién manganeso y
cromo, el comportamiento del cromo-manganeso permite contar con una buena combinacion de
resistencia y dureza uniforme, lo cual le otorga una mejor formabilidad al acero. De esta manera
cuando el metal estd sometido a alta carga de trabajo esta se endurece a medida que las
dislocaciones internas se van desplazando. Las caracteristicas del acero T-500 se muestran a

continuacion. (los valores son aproximados a la composicion del metal)

Composicion quimica T-500

Composicion quimica T-500

C 0.22/0.28% Ni 0.70/0.80%
Mn 1.00/1.40% Cr 1.00/1.30%
Si 0.50/0.70% Mo 0.30/0.50%

Propiedades mecanicas T-500

Acero Resistencia Limite Dureza
traccion elastico | Brinell
[N/m?] [N/m?] HB

T-500 3,0-10!! 2,05-10'" 500

El desgaste se manifiesta de diferentes formas y cada una de ellas afecta de distinta manera el
tiempo de vida en la aplicacion. Los tipos mas comunes de desgaste son el desgaste por
deslizamiento y el desgaste por impacto y/o fricciéon. También existe otro tipo de desgaste comun
denominado desgaste por presion que ocurre cuando las particulas abrasivas quedan atrapadas en
un espacio estrecho entre dos superficies rigidas. Cada variedad de roca estd compuesta por un
conjunto singular de minerales y una forma especifica, éstos contribuyen también al tipo especifico

de dafio por desgaste abrasivo.
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El acero Anti desgaste no esta registrado en una asociacion de estandares internacionales como
ASTM, JIS o DIN, por lo que cada fabricante tiene su propia marca como: HARDOX, ABREX,
RAEX, XAR, etc.

MAXDUR:

% Origen: Europeo

% Molino: SSAB

% Marcas HARDOX Y RAEX
MAXDUR PLUS:

%+ Origen: asiatico (Japonés)
% Molino: Nippon Steel

#* Marcas ABREX LT

Los aceros anti desgaste ofrecen condiciones de calidad integral, mediante la solicitud del
cumplimiento de las especificaciones en relacion a la composicion quimica, propiedades mecéanicas
y las tolerancias dimensionales. Por todo lo anterior, es garantizado el rendimiento de los aceros
grado Antidesgaste bajo la marca Maxdur sin importar el origen o si es Marca Hardox, Raex o

Abrex.

2.1.6.2 Aplicaciones

Algunas de las aplicaciones mas comunes son: reparacion de cucharones, mezcladoras, canales,
revestimientos de molinos, tolvas de alto impacto, blindajes de corazas en cementeras,
revestimiento de pulverizadoras y trituradoras. Para piezas o aplicacion de desgaste en la industria

en general.
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3. CAPITULO IIT

3.1 PROPUESTA DE INNOVACION O SOLUCION DEL PROBLEMA

Para dicha propuesta es necesario la capacitacion constante en el procedimiento de soldadura tipo
SMAW con electrodo revestido especial, ya que son electrodos que no se encuentran facilmente
en el mercado comun, debido a su uso en la industria y en el campo de trabajo, es por esta razon
que se debe brindar una capacitacion para su buen uso y manipulacion en base a los protocolos de

seguridad para la mejora en el desempeio de los operadores en soldadura.

3.1.1 Procedimiento para la recuperacion de la ufieta

Primeramente, debemos tener en cuenta la diferencia que existe entre una maquina y otra
maquina debido a su procedencia de fabricacion, estas no podrian ser iguales, por tanto, el operador

debe realizar el calibrado respectivo

Paso 1. ldentificar qué tipo de material es la pieza que se quiere recuperar, para un

procedimiento de soldadura con un electrodo apto para su recuperacion.

Paso 2. Una vez identificado el material averiguar qué electrodo es apto para el soldeo de la
pieza que se quiere recuperar. En este caso el electrodo (NAZCA DUR 400 Y NAZCA DUR 610)

Paso 3. Realizar una limpieza en la superficie de la pieza (ufieta de tractor) eliminando
particulas de suciedad, pintura, grasa, oxido; ya sea con un cepillo metalico o el uso de una

amoladora, para su posterior soldeo.

Paso 4. Cebado del arco o encender el arco, esta operacion se basa en el choque de la punta
del electrodo con el metal base u otro metal esto para que el extremo del electrodo llegue a una

cierta temperatura, para su posterior soldeo de la pieza de trabajo.
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Paso 5. Es recomendable mantener un angulo, lo mas cercano posible a los 45y 60
grados con respecto al plano de la soldadura, y por supuesto, alineado siempre a la linea
o el corddn de soldadura, la velocidad de avance de la soldadura mas adecuada es 500

mm/min.

Paso 6. realizada el primer cordon con el electrodo NAZCA DUR 400, luego quitar la escoria
con un piquete y cepillar y asi limpiar el area del proximo cordén. No debe haber particulas de

escoria ya que esta ocasionaria una soldadura o un cordén discontinuo defectuoso.

Paso 7. Tras haber soldado la primera capa realizar el soldeo de la segunda capa con el
electrodo NAZCA DUR 610 ya que es un electrodo para acabados duros, realizar el mismo

procedimiento de limpiar le superficie de escoria para terminar la superficie a soldar en la pieza.

Paso 8. Una vez terminado el trabajo de soldeo dejar enfriar la pieza en condiciones normales
a temperatura ambiente, no se recomienda el uso de agua ya que se podia ocasionar la

cristalizacion de la soldadura ya que la pieza se encuentra en alta temperatura.

3.2.1 Analisis de costos

Para dicha elaboracion del proyecto es necesario analizar los costos del material, tiempo de
trabajo en la ejecucion del soldeo, cantidad de electrodos que se utilizara en el soldeo y su costo
pertinente, teniendo en cuenta todos estos parametros podremos analizar si es factible la

recuperacion de la pieza o comprar otra nueva para evitar el trabajo y el uso innecesario de material.

Es necesario analizar el desgaste en la pieza, si esta habria sufrido un desgaste excesivo, requeriria
de mayor esfuerzo y material sobrepasando el precio de una pieza nueva, en este caso no se

recomienda el proceso de recuperacion de la pieza.
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ANALISIS DE COSTOS PARA LA RECUPERACION DE LA UNETA DE
TRACTOR
Materiales | precio | Precio | Cantidad | Cantidad de | Tiempo | Precio | Precio Tiempo de vida | Tiempo de
por por kg | de ufietas a soldar | de total | estimado |util de una ufleta | vida de una
unidad electrodos ejecucion | del de la | nueva ufieta
trabajo | ufieta en | aproximadamente | recuperada
el
mercado
Electrodo | 0.70 | 52bs. |6 1 unidad 10 min. | 44 bs. 8hrs. diarias 8hras.
nazca dur | bs. unidades Diarias
400
Electrodo | 0.90 | 58bs |5 1 unidad 10 min. | 40bs. 20 dias al mes 20dias  al
nazca dur | bs. unidades mes
610
amoladora Uso aprox. o Uso aprox.
maximo de 80| De 60 a 80
dias dias
dependiendo
Equipo 1 ufieta
completo de 5”
de cuesta
soldadura alrededor
de 150
bs.
sumatoria | 1.60 110 11 2 20 min. | 84 bs. Incluyendo | 640 hrs. De| 560 hrs. De
de costos | bs. bs. unidades | revestimientos todos factores que | trabajo aprox. trabajo
en una ufieta se usaron para aprox.
recuperar la pieza

los parametros qué se usaron para realizar la tabla de analisis de costos no son parametros

exactos, ya que dependera mucho del area de trabajo como ser: en la mineria, trabajos en

excavacion de rocas duras y otros trabajos sometidos a gran esfuerzo.

De esta manera podemos evidenciar que es factible la recuperacion de piezas de ufietas de tractor

por método de soldadura SMAW con electrodo revestido NAZCA DUR 400 Y NAZCA DUR 610.
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3.3.1 Resultados esperados

El resultado obtenido para esta demostracion se pudo evidenciar que hubo un relleno adecuado
en la pieza metalica que se quiso recuperar debido al electrodo especial que se pudo encontrar en

el mercado nacional (NAZCA DUR 400 Y NAZCA DUR 610)

Los resultados obtenidos fueron favorables ya que al realizar el nimero de pasadas base y
(relleno) fueron minimas pudimos evitar la deformacion de nuestro material.
Sin antes analizar el estado de la ufieta, para poder proceder con la recuperacién de la pieza
mediante la soldadura, viendo que es una opcion viable y confiable ya que se garantiza una mayor

durabilidad y uso en el campo laboral.

3.3.2 CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO DE LAS UNETAS DE LA PALA
CARGADORA FRONTAL

Codigo de Tipo de Fecha de Lugar | Tiemp | materiale | Nombre
mantenimient | mantenimient | mantenimient | de ode s usados | del
0 0 0 trabaj | trabaj operado
0 0 r
55R1 Correctivo 06/08/2022 Taller | 80 4 Carlos
1 min. electrodo | rioja
nazca dur
400
55R2 Preventivo 07/08/2022 taller 2 | 60 Marcelo
min. pinedo
SSR3 Correctivo 03/01/2023 Taller | 90 Uheta de | Carlos
1 min. tractor rioja
55R4 correctivo 03/08/2023 Taller | 120 2 uiieta Carlos
1 min. de tractor | rioja
SSRS Preventivo 03/08/2023 Taller | 30 cucharon | Carlos
1 min. n rioja
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3.4 CONCLUSIONES

Se realiz6 y demostrd que, aplicando conocimientos y técnicas de soldadura especial, se
puede lograr y obtener una soldadura aceptable para los distintos tipos de trabajo.

se llegd a conocer que para realizar un tipo de soldadura debe seguir pardmetros y
técnicas para su correcta produccion.

La seguridad y uso de equipo es imprescindible dado a que las consecuencias son muy
graves de no aplicarse en nuestra practica y vida laboral.

Se desmonto que es posible realizar una medicion del desgaste comparativo entre los
elementos nuevos y con desgaste.

El estudio revelo que la via mas factible de la soldadura SMAW, produce mas opciones
laborales y asi tener un mejor conocimiento del riesgo laboral.

Se pudo evidenciar el trabajo con un electrodo en especifico (especial)con un acabado

duro, superior a un electrodo comun.
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3.5 RECOMENDACIONES

L)

Para realizar trabajos de soladura, verificar el estado de los electrodos que va adquirir, ya
que estos puedan estar en estado critico, como ser ya huimedos o con dafos en la parte del
revestimiento.

No se recomienda usar los electrodos de tipo chino para la realizacién de recuperacion de
piezas ya que es un electrodo que no cumple con las especificaciones requeridos.

Antes de realizar un trabajo de soldadura que se vaya utilizar distintos tipos de electrodos,
conocer estos electrodos como ser; con qué tipo de corriente trabaja, la polaridad de trabajo
en la maquina y si nuestra maquina de soldar esta disefiada para ese tipo de electrodo.
Antes de proceder con el trabajo se debe hacer un analisis de la pieza, si esta sufrio un dafio
menor al 30% no se recomienda la recuperacion de la pieza.

Tomar en cuenta los parametros del fabricante en respecto al electrodo
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3.7 ANEXOS

4%,

Imagen 6. Implementos de proteccion de la piel para el soldador.
Fuente: https://dl-manual.com/doc/manual-de-practicas-de-soldadura-por-arco-electrico-manual-tig-

mig-smaw-2zxymOwpdjoj



https://dl-manual.com/doc/manual-de-practicas-de-soldadura-por-arco-electrico-manual-tig-mig-smaw-2zxym0wpdjoj
https://dl-manual.com/doc/manual-de-practicas-de-soldadura-por-arco-electrico-manual-tig-mig-smaw-2zxym0wpdjoj

Imagen 7. Cucharon de carga frontal.

Fuente: https://www.trucksnl.com/es/accesorios-de-cuchara-con-cargador-frontal/belgica
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PROTECCION PERSONAL

Siempre utilice todo el equipo de proteccian
necesario para &l tipo de soldadura a realizar,
El equipo consiste en:

GORRD: Protege & cabello y & cusm cabselludo, especialmenta
| cuando se hate soldadura an POSICIoNes.

MASCARILLAS RESPIRATORIAS PARA HUMOS METALICOS:
Esta mascarilla debe usarla siempre debajo de la mdscara para
soldar, Estas deben ser resmplazadas al menos una vaz a la ssmana.

[ MASCARA DE SOLDAR: Profeje los ojos la cara, el cuello y debe
ggtar provista de filtros inactinicos de acwsrdo al proceso
| intensidades de comments empleadas.

[ GUANTES DE CUERO: Tipo mosguetern con costura intemna, para
proteges las manos y mufecas.

[ COLETO O DELANTAL DE CUERO: Para prlegerss de salplca-
duras y exposicidn a rayos ultravicletas del arco.

POLAINAS ¥ CASACA DE CUERD: Cuando 25 necesano hacer
soddadura en posicsonses verticales y sobre cabeza, deben usarss
eqtos aditamentos, para evitar las severas quemaduras que pusdan
ocasionar las salpicaduras del metal fundido.

[ ZAPATOS DE SEGURIDAD: Oue cubran los tobilios para evitar &l - -
atrape de salpicaduras.

Imagen 8. Medidas de seguridad personal para soldar
Fuente: http://www.indura.com.ar
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( RIESGOS DE INCENDIO: |

* Nunca se debe soldar en la proximidad de
liguidos inflamables, gases, vapores, metales
en polvo o polvos combustibles.

( VENTILACION: )

* Para soldar en areas confinadas siempre se
debe utilizar un extractor lateral con el fin de

* Cuando el area de soldadura contiene gases, evacuar los humos y gases emitichsl ya que
vapores o polvos, es necesario mantener estos pueden provocar daiios a la salud.
perfectamente aireado y ventilado el lugar
mientras se suelda.

* Nunca soldar en la vecindad de materiales
inflamables o de combustibles no protegidos.

( HUMEDAD: )

* La humedad entre el cuerpo y algo
electrificado forma una linea a tierra que
puede producir corriente al cuerpo del
operador y producir un choque eléctrico.

* El operador nunca debe estar sobre una poza
o sobre suelo himedo cuando suelda, como
tampoco trabajar en un lugar himedo.

* Debera conservar manos, vestimenta y lugar
de trabajo continuamente secos.

Imagen 9. Seguridad en operaciones de soldadura
Fuente: http.//www.indura.com.ar



http://www.indura.com.ar/

Imagen 10. Mampara de separacion para soldadura
Fuente: https.//www.insst.es/documents/94886/326962/ntp_494.pd/81cf7362-f11c-4012-abee-

d6c0d0cc7440

Imagen 11demostracion de la soldadura con electrodo NAZCA DUR 400 Y NAZCA DUR 610
Fuente: elaboracion propia

Pog S
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