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2.2
Selección de Parámetros de Soldadura

Como podremos ver más adelante en las fotos, los resultados de la práctica en piscina no fueron favorables, por lo que en esta parte de este capítulo nos enfocaremos a detallar los parámetros de soldadura usados para la práctica en taller y solamente mencionaremos de manera general los parámetros utilizados en la práctica de piscina en las tablas siguientes:

TABLA 8

DATOS EXPERIMENTALES EN PISCINA

 Probeta de 6mm

	Posición
	Abertura de junta (mm) 
	Corriente

   (Amp)
	Voltaje

(Voltios)
	Junta

	Plano
	No
	140
	34 
	A tope, bisel 60 sin talón

	Plano
	2
	140
	36
	A tope, bisel 60 con talón “


                          Probeta de 8 mm

	Posición
	Abertura de junta   (mm)
	Corriente

   (Amp)
	Voltaje

(Voltios)
	Junta

	Plana
	2
	160
	35
	A tope, bisel 60, con  talón 2mm

	Vertical Descendente
	2
	160
	36
	A tope, bisel 60  con talón 2 mm


En las siguiente secuencia de figuras se puede apreciar como se procedió en la ejecución de la soldadura en piscina
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        Figura 2.8  Adecuando la posición a trabajar y conectando la pinza de tierra
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   Figura 2.9  Buzo/soldador se prepara a ejecutar la soldadura
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           Figura 2.10 Vista lateral de ejecución de soldadura
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Figura 2.11  Inicio de arco vista  posterior
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Figura 2.12 Ejecución de soldadura vista desde superficie
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     Figura 2.13  Desarrollo de la soldadura desde otra vista
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Figura 2.14   Retiro del posicionador una vez ejecutada la soldadura

Aunque como se podrá ver más adelante en las fotos de las probetas el aspecto de la soldadura fue mejorando en comparación con las que normalmente se ejecutan en nuestro País, sin embargo no reunían aún las condiciones necesarias para pasar una inspección visual de soldadura acorde con el código AWS D 3.6M.

Selección de Parámetros para práctica en Taller:

· Espesor

La elección del espesor no corresponde a ninguna razón técnica , sino a lo existente en el mercado 

· Tipo de Junta

El diseño de la junta se convirtió en algo muy importante para garantizar la penetración de la soldadura considerando que las altas velocidades de enfriamiento que se hacen presentes en el agua, aceleran la solidificación del metal depositado perjudicando la penetración de este. 

Para esto se consideró una junta a tope con un ángulo de bisel con respecto a la vertical de 22 a 25 grados, hay que indicar que se disminuyó el ángulo de bisel con respecto a aquellas juntas hechas en piscina, la razón para este cambio era reducir la necesidad de oscilación para rellenar la junta, movimiento que como lo hemos mencionado anteriormente resulta tan perjudicial para la soldadura. Así también de la experiencia anterior quedó claro que era muy complicado garantizar la penetración total en la junta, por lo que en esta ocasión se maneja la alternativa de realizar un respaldo en caso de que se lo considere necesario. La abertura de raíz vario de 2mm hasta prácticamente cero.
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             Figura 2.15 Diseño de junta 

· Posición de Soldadura

Considerando la manera en la que se iba a trabajar, es decir sobre un recipiente con topes para asentar la probeta y pensando en una posición que ayude a mejorar la penetración se trabajó en posición plana.

Para la ejecución en taller se fabricaron 6 probetas y fue necesario también realizar el respaldo correspondiente para todss, ya que en ninguno de los casos se consiguió una penetración total en el condón de raíz. 

A continuación las figuras correspondientes a la probetas soldadas en esta práctica.
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                        Figura 2.16  Probeta 3, ejecutada en taller
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                                               Figura 2.17Probeta 4, ejecutada en taller
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                      Figura 2.18 Probeta 5, ejecutada en taller
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                                         Figura 2.19  Probeta 6, ejecutada en taller
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                       Figura 2.20 Probeta 7, ejecutada en taller
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                          Figura 2.21 Probeta 8, ejecutada en taller

A continuación las tablas de datos correspondiente a los parámetros en la practica realizada en taller

TABLA 9

DATOS EXPERIMENTALES DE TALLER

	Muestra #3

	Pase
	Corriente (amp)
	Voltaje (volt.)
	Tiempo de Arco (seg)
	Tiempo Total (min)
	# de electrodos
	Velocidad Avance (mm/seg)
	Energía de Arco (joule/mm)

	
	
	
	
	
	
	
	

	Raiz
	160
	30
	146
	5
	3
	3,4
	1401,6

	1 Pase
	152
	33
	235
	10
	4
	2,1
	2357,5

	Respaldo
	129
	31
	190
	7
	2
	2,6
	1519,6

	
	147,0
	31,3
	190,3
	7,3
	3,0
	2,7
	1759,6


	Muestra #4

	Pase
	Corriente (amp)
	Voltaje (volt.)
	Tiempo de Arco (seg)
	Tiempo Total (min)
	# de electrodos
	Velocidad Avance (mm/seg)
	Energía de Arco (joule/mm)

	
	
	
	
	
	
	
	

	Raiz
	155
	32
	161
	6
	3
	3,1
	1597,1

	1 Pase
	140
	30
	204
	9
	4
	2,5
	1713,6

	Respaldo
	126
	28
	228
	7
	2,25
	2,2
	1608,8

	
	140,3
	30,0
	197,7
	7,3
	3,1
	2,6
	1639,8


	Muestra #5

	Pase
	Corriente (amp)
	Voltaje (volt.)
	Tiempo de Arco (seg)
	Tiempo Total (min)
	# de electrodos
	Velocidad Avance (mm/seg)
	Energía de Arco (joule/mm)

	
	
	
	
	
	
	
	

	Raiz
	150
	32
	180
	6
	3
	2,8
	1728,0

	1 Pase
	136
	30
	222
	9
	4
	2,3
	1811,5

	Respaldo
	145
	31
	200
	6
	4
	2,5
	1798,0

	2 Respaldo
	131
	31
	234
	9
	3
	2,1
	1900,5

	
	140,5
	31,0
	209,0
	7,5
	3,5
	2,4
	1809,5


	Muestra #6

	Pase
	Corriente (amp)
	Voltaje (volt.)
	Tiempo de Arco (seg)
	Tiempo Total (min)
	# de electrodos
	Velocidad Avance (mm/seg)
	Energía de Arco (joule/mm)

	
	
	
	
	
	
	
	

	Raiz
	164
	33
	174
	6
	3,25
	2,9
	1883,4

	1 Pase
	144
	32
	220
	8
	4
	2,3
	2027,5

	Respaldo
	140
	32
	140
	5
	2
	3,6
	1254,4

	
	149,3
	32,3
	178,0
	6,3
	3,1
	2,9
	1721,8


	Muestra #7

	Pase
	Corriente (amp)
	Voltaje (volt.)
	Tiempo de Arco (seg)
	Tiempo Total (min)
	# de electrodos
	Velocidad Avance (mm/seg)
	Energía de Arco (joule/mm)

	
	
	
	
	
	
	
	

	Raiz
	162
	33
	160
	7
	3,25
	3,1
	1710,7

	1 Pase
	138
	32
	230
	6
	4
	2,2
	2031,4

	Respaldo
	155
	30
	140
	5
	2,25
	3,6
	1302,0

	2 Respaldo
	155
	31
	175
	6
	3
	2,9
	1681,8

	
	152,5
	31,5
	176,3
	6,0
	3,1
	2,9
	1681,5


	Muestra #8

	Pase
	Corriente (amp)
	Voltaje (volt.)
	Tiempo de Arco (seg)
	Tiempo Total (min)
	# de electrodos
	Velocidad Avance (mm/seg)
	Energía de Arco (joule/mm)

	
	
	
	
	
	
	
	

	Raiz
	164
	32
	170
	5
	3
	2,9
	1784,3

	1 Pase
	144
	31
	218
	6
	4
	2,3
	1946,3

	Respaldo
	166
	31
	160
	6
	3
	3,1
	1646,7

	2 Respaldo
	159
	31
	200
	5
	3
	2,5
	1971,6

	
	158,3
	31,3
	187,0
	5,5
	3,3
	2,7
	1837,2
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