
LINCOLN ELECTRIC

SOLUCIONES DE SOLDADURA 
EN CHASIS

Los fabricantes de chasis, sub-ensambles y componentes de suspensión de automóviles se enfrentan cada día a retos 
en sus operaciones de soldadura. Requisitos de mayor productividad y menor costo de capital de equipos, impulsan la 
necesidad de mayores velocidades de desplazamiento, mientras que los gaps y el control de salpicaduras crean retos para 
mantener un alto estándar de calidad. Los procesos de baja salpicadura y alta velocidad son lo suficientemente robustos 
como para adaptarse a las variaciones de las piezas y los gaps ayudan a mejorar la calidad a la primera y a aumentar la 
productividad de los fabricantes 

INCREMENTO DE PRODUCTIVIDAD
Hasta un 20% mas rápido en       
velocidad de avance

REDUCCIÓN DE LIMPIEZA              
POSTERIOR AL PROCESO DE                  
SOLDADURA Y MENOR COSTO
Hasta un 50% en reducción de 
salpicadura

REDUCCIÓN DE COSTO DE CAPITAL 
DE EQUIPOS
El aumento de la productividad re-
quiere menos capital y herramientas

70 in/min (178 cm/min) 
1.5mm Material Base
Traslape en Horizontal

Componentes:  
 » Soportes
 » Chasis
 » Travesaños
 » Horquillas
 » Amortiguadores

95 in/min (241 cm/min)
1.5mm Material Base
45° vertical descendente 

70 in/min (178 cm/min) 
1.5mm Material Base
Traslape en plano
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RESULTADOS TÍPICOS DE SOLDADURA 

+ 20% - 50% $



DESCARGO DE RESPONSABILIDAD DE RESULTADOS DE PRUEBAS

Los resultados de las pruebas de propiedades mecánicas, composición del depósito o electrodo y niveles de hidrógeno 
difusible se obtuvieron de una soldadura producida y probada de acuerdo con las normas prescritas, y no se debe 
suponer que sean los resultados esperados en una aplicación o soldadura en particular. Los resultados reales variarán 
según muchos factores, incluidos, entre otros, el procedimiento de soldadura, la química y la temperatura de la 
placa, el diseño de la soldadura y los métodos de fabricación. Las mejoras en el nivel de salpicaduras y la velocidad de 
desplazamiento se derivan de aplicaciones de clientes documentadas en las que se ha aplicado Lincoln L-50, L-56 or L-59 
junto con la forma de onda Rapid Arc y Rapid X de Lincoln. Los resultados reales pueden variar según muchos factores, 
incluidos, entre otros, el tipo de consumible de soldadura, la forma de onda, el proceso de soldadura, el material base, 
el diseño de la unión y los métodos de fabricación. Se advierte a los usuarios que confirmen mediante pruebas de 
calificación u otros medios apropiados, la idoneidad de cualquier consumible y procedimiento de soldadura antes de 
usarlo en la aplicación prevista.

POLÍTICA DE ASISTENCIA AL CLIENTE

The Lincoln Electric Company® fabrica y vende equipos de soldadura, consumibles y equipos de corte de alta calidad.

Nuestro reto es satisfacer las necesidades de nuestros clientes y superar sus expectativas. En ocasiones, los 
compradores pueden solicitar a Lincoln Electric información o asesoramiento sobre el uso de nuestros productos. 
Nuestros empleados responden a las consultas lo mejor que pueden en función de la información que les proporcionan 
los clientes y el conocimiento que puedan tener sobre la aplicación. Sin embargo, nuestros empleados no están en 
condiciones de verificar la información proporcionada o de evaluar los requisitos de ingeniería para la soldadura en 
particular. En consecuencia, Lincoln Electric no garantiza ni asume ninguna responsabilidad con respecto a dicha 
información o asesoramiento. Además, la provisión de dicha información o asesoramiento no crea, amplía ni altera 
ninguna garantía sobre nuestros productos. Se renuncia específicamente a cualquier garantía expresa o implícita que 
pueda surgir de la información o el asesoramiento, incluida cualquier garantía implícita de comerciabilidad o cualquier 
garantía de idoneidad para el propósito particular de cualquier cliente.

Lincoln Electric es un fabricante receptivo, pero la selección y el uso de productos específicos vendidos por Lincoln 
Electric está bajo el control exclusivo del cliente y sigue siendo su responsabilidad exclusiva. Muchas variables más 
allá del control de Lincoln Electric afectan los resultados obtenidos al aplicar este tipo de métodos de fabricación y 
requisitos de servicio.

MAYOR VELOCIDAD DE AVANCE Y MENOR GENERACIÓN DE SALPICADURA USANDO LAS SOLUCIONES 
LÍDERES DEL SEGMENTO DE LINCOLN ELECTRIC

COMPONENTES DE LA SOLUCIÓN

VELOCIDADES Y NIVELES DE SALPICADURAS TÍPICOS EN UNIONES DE TRASLAPE EN CHASIS
RESULTADO DE PRUEBAS DESDE 2.7 MM DE ESPESOR DE MATERIAL BASE

Velocidad de Avance

Salpicadura

Velocidad de Avance

Salpicadura

Velocidad de Avance

Salpicadura

Rapid X + Super Arc MIG WIRE
Traslape en plano u Horizontal

50 (127)
in/min (cm/min)

50 (127)
in/min (cm/min)

35 (89)
in/min (cm/min)

Rapid Arc + Super Arc MIG WIRE
Traslape en plano u Horizontal

Modo Pulsado Convencional

SuperArc® L-50 / L-56 / L-59
 » Alambres MIG Premium para una calidad más uniforme y una mayor productividad.
 » Mayor facilidad de alimentación del alambre, lo que se traduce en mayores tasas de de-

posición y velocidades de desplazamiento más elevadas.
 » Un arco más suave reduce las salpicaduras y mejora los inicios de arco.
 » El uso de un voltaje más bajo produce, un arco más corto, mayores velocidades de despla-

zamiento y reduce los silicatos superficiales.

Power Wave® R450
 » Diseño robusto para entornos de producción exigentes.
 » Tecnología de control de forma de onda para utilizar transferencias avanzadas en variación 

de juntas.
 » Herramientas de software de monitoreo de datos - Checkpoint y Weldscore.
 » Configuraciones robóticas, automáticas y semiautomáticas.

Rapid Arc y Rapid X Waveforms
 » Formas de onda de alta velocidad que permiten incrementar la productividad.
 » El bajo nivel de salpicaduras mejora el tiempo de productividad del robot y calidad de         

soldadura.
 » Las longitudes de arco cortas ayudan a aumentar la velocidad de desplazamiento y a           

reducir los silicatos superficiales.

*Comparación de la velocidad de desplazamiento basada en la media observada en el sector para 
alambre sólido y modo pulsado de 35 pulg/min (0,9 m/min).


