SOLDADURA POR ARCO SUMERGIDO (SAW])
AUMENTE LA VELOCIDAD Y PRODUCTIVIDAD
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AUMENTE LA CANTIDAD DE PRODUCCION
TIEMPO DE TERMINACION MAS RAPIDO

En la soldadura por arco sumergido, Stick Out es la distancia entre la punta de contacto
vy la pieza de trabajo. Esta distancia se puede aumentar utilizando extensiones de
varias longitudes para obtener lo que se conoce como Stick Out Extendido - Long Stick

Out (LSO). La resistencia eléctrica del alambre aumenta con su

longitud. Gracias al

efecto “Joules”, el electrodo se precalienta y se derrite mas rapido de lo que lo
haria, con el mismo amperaje, con Stick Out estandar.
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BENEFICIOS DE LA SOLUCION T

» Resultados de soldadura de alta calidad. Stick Out |

» Excelente apariencia de cordones. l

» Tasas de depdsito mas altas.

» Penetracidn profunda. N

» Productividad incrementada. 3 ctick Out
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COMPARACION DE PROCESOS SAW

Arco simple CALSO
(Placa de 40mm)

Arco Tandem CA
(Placa de 40mm)

Stick Out

\ Extendido

Arco Tandem CA LSO

(Placa de 40mm)

MATERIAL
BASE




TIEMPO DE ARCO REDUCIDO
MAYOR PRODUCTIVIDAD Y EFICIENCIA

» El proceso stick out extendido (long stick out) es el mas productivo de los procesos de una sola fuente de energia.

» Con el arco Tandem CA LSO, se pueden ahorrar mds de 196 horas por tonelada de alambre de soldadura en |
comparacién con elarcosimple CD+.

Tasa de Deposito: kg/hr

Tasa de Depdsito: kg/hr

f ‘ Tasa de Depésito: kg/hr
R,

Tasa de Depdsito: kg/hr

LL

Arco Simple CA Arco simple CALSO Arco Tandem CA Arco Tandem CA LSO
250 hrs* s 182 hrs* s 118 hrs* v 80 hrs* vs B4 hrs*
(Ahorre 68 horas]) (Ahorre 170 horas)

Ahorre 132 horas Ahorre 196 horas

*Estudio de costos de soldadura - tiempo de depdsito de 1,000 Kg de metal de soldadura con un factor de operacion al 50%




POWER WAVE® CA/CD 1000° MONITOREO DE DATOS
Tecnologia de control de forma de onda del inversor Informacion que conduce a soluciones

Offset : Porcentaje de corriente positiva = Penetracion
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CEIENC-I NG [dfEW Penetracion / Depdsito

Corriente, voltaje o potencia

Alertas Monitoreo de Trazabilidad

1 1
: : Reciba notificaciones prOdUCCIOn Satisfaga los requisitos
b T ! por correo electrénico Vea el estado en vivo de de generacion de
l segun las condiciones cada soldador y detalles informes mediante la
del equipoy el de la soldadura. captura de los datos
Offset : Porcentaje de corriente negativa = Mayor depésito consumo del alambre para auditorias de
de soldadura. rastreo.

Offset = Longitud de onda modificada

THE LINCOLN ELECTRIC COMPANY

Fundada en 1895 por John C. Lincoln, The Lincoln Electric Company es lider mundial en el disefo, desarrollo y fabricacién de productos de soldadura por arco,
sistemas roboticos de soldadura por arco, equipos de corte por plasma y oxicorte y tiene una posicion lider mundial en el mercado de aleaciones para la
soldadura fuerte [(brazing) y blanda (soldering). Con sede en Cleveland, Ohio, Lincoln Electric tiene una red global de fabricacidn, distribucién, ventas y soporte
técnico que cubre mas de 160 paises.

LINCOLN ELECTRIC MEXICANAS.A. DE C.V.

Calz. Azcapotzalco La Villa 869, Industrial Vallejo - México, D.F. - C.P. 02300 - México.
Phone: +52.55.5063.0030 - www.lincolnelectric.com.mx
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