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PRODUCTOS PARA LA SOLDADURA
POR RESISTENCIA

Electrodos * Porta electrodos * Cables * Shunts
*Discos para soldadura por costura * Grasa
conductora* Controles electrénicos * Maquinas
fresadoras de electrodos * Aleaciones especiales
cobre * Cobre Berilio Clase 4 * Cobre tungsteno
* Molibdeno
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PROPIEDADES FiSICAS Y MECANICAS

DE LAS ALEACIONES DE COBRE

Los electrodos se fabrican con

aleaciones seleccionadas a partir

de los resultados de pruebas de
laboratorio y practicas de campo.

Para problemas especiales,

ingenieros de JANAWI haran

recomendaciones basadasen sus

anos de experiencia.

PROPIEDADES FISICAS Y MECANICAS DE LAS ALEACIONES DE COBRE

Huta: Tedas las propiedades que 5@ muestran son tipicas v no deben usarse para especificaciones.

RWMLA, Conductividad|  Maxima Ablandamiento
. Aleaclén | Dureza Electrica Fuerza Elongaciénl  Iniciaa
Aleacion | gepang Elementos Principales|Clase # | Numero | Rockwell | %LACS. | Tension.psi | %in2 T °F

15000 Foredo | Cobre Zirconio 1 115000 30 55 000 10 500 830

- Fundicién - T0E 0 53,000 20 500 830

18200 Ferjade™ | Colee. Crome 2 216200 838 5 75,000 15 500 230
oore, LIomo,

C18150 Fojedo™™ | Zireonio 2 2 18150 33B 85 75000 15 503 30

Forjato Colare. Migual. B 42 100.000 13 455 850

c18000 Fundicitn |  Silicio, Croma 3 318000 B 43 85,000 10 455 850
Core, Miquel,

ciTa10 Forjedo Beriliy 3 347510 100 B 48 110,000 10 455 850

Fundican ] - BC 20 110,000 2 75 10

C17200 Forjedo | Cotre, Berilio 4 417200 3BC 2 170,000 4 375 710

—— Fundicitn 308 5 25,000 50 200 360

0 Fonado Detre: Eleciroliten - i0E 110 45000 35 200 350
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APLICACIONES TIPICAS

Cobre Circonio

El Cobre Circonio se utiliza en electrodos para soldadura
por puntos y discos para soldadura por costura. Es
particularmente til al soldar materiales galvanizados
debido a su alta conductividad térmica, lo que evita que
se pegue.

Cobre Libre De Berilio

C18000

* El cobre libre de berilio (18000) cumple con los requisitos
mecanicos del cobre Clase 3 de RWMA.

* El C18000 se utiliza cuando se requiere una combinacion
de muy buena resistencia mecdnica junto con una
conductividad eléctrica y térmica moderada. EI C18000 es
un sustituto viable para el C17500 y el C17510 en muchas
aplicaciones. EI C18000 es una aleacién de cobre tratable
térmicamente."

Cobre Berilio

C17510

*ASTM B441, ASTM B534, MIL C-81021, SAE J461, SAE J463
UNS C17510.

°La Aleacion Clase 3 se recomienda especificamente para
matrices de soldadura por proyeccidon, matrices de
soldadura por flash y de tope, ejes y casquillos conductores
de corriente y porta electrodos de gran resistencia.

°La Aleacién Clase 3 generalmente se recomienda para la
soldadura por puntos y por costura de aceros con alta
resistencia eléctrica, como los aceros inoxidables. La
Aleacion Clase 3 es tratable térmicamente."

Cobre Cromo

C 18200

RWMA COBRE CLASE 2

UNS C18200

La Clase 2 es el material especificamente
recomendado para electrodos de soldadura por
resistencia por puntos y por costura. Se comporta
muy bien en altos niveles de produccidn de acero
limpio, acero de baja aleacién, bronces y latones
de baja conductividad.

Adecuado para electrodos tipo dado en soldadura
por proyeccién, ejes y partes estructurales del
circuito secundario. ldeal para piezas en cobre
expuestas a cargas y esfuerzos mecanicos

moderados/leves.

Cobre Berilio

C17200

*AMS 4651, AMS 4725 , ASTM B194, ASTM B196

ASTM B197, ASTM B570, MIL C-21657, SAE J461

SAE J463, UNS C17200.

°La Aleacién Clase 4 tiene una dureza y
resistencia a la traccion extremadamente altas,
aunque la conductividad eléctrica es menor que
la de la Aleacién Clase 3.La Aleacion Clase 4 de
Cobre Berilio (17200) esta disponible en temple
tratable térmicamente. Las aleaciones se utilizan
en una amplia gama de aplicaciones que
requieren alta resistencia y rigidez con buena
conductividad. Los usos tipicos incluyen
conectores  eléctricos/electrénicos, resortes
conductores de corriente, piezas torneadas de
precision, electrodos de soldadura, rodamientos,
moldes de pldstico y componentes resistentes a
la corrosion.

*Hemos tenido un importante crecimiento en el
sector de plasticos, gracias a nuestra gran
variedad en tipos de temple (A/TB0OO, H/TDO04,
AT/TFOO, HT/THO4) y medidas (redondos vy
placas), segun la calidad/productividad deseada.
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COMPOSICIONES DE METAL

Grupo de composiciones metélicas cuyos elementos consisten
basicamente en la composicién de metales refractarios de
tungsteno, molibdeno y tungsteno combinado con cobre. Las
combinaciones de estos elementos producen densidad, metales

duros de resistencia superior al desgaste y resistencia a temperaturas

elevadas, junto con una buena conductividad térmicay eléctrica.
Las propiedades mecanicas y fisicas de estos materiales los hacen

particularmente adecuados para altos volumenes de soldadura por

proyeccion.

También se utiliza con éxito como frente de electrodos de soldadura

punto donde se requiere balance de calor o resistencia al desgaste
mecanico. El costo inicial de material se compensa con un menor
costo de produccién por soldadura debido a la larga vida y menos

tiempo de preparacion del electrodo. La alta estabilidad de material

asegura un calentamiento uniforme y evita la desalineacion,

resultando en una soldadura de mayor calidad.

RWMA. Conductividad Maxima Resistencia
Grupo B Dureza Eléctrica Fuerza Ratura
Cadige Tipa de Material Clase & Materiales | Rockwell %lLACS. Tension, psi pei
TWa Tungslen-Copper 10 10.74450 77 B 53 63,000 110,000
W3 Tungsten-Coppar — 0B 50 75,000 130,000
W3 Tungslen-Copper - o5 B [B 85,000 140,000
10W3 Tungsien-Copper i1 11.74400 98 B 45 80,000 150,000
30W3 Tungsien-Copper 12 12.74350 103 B 41 88,000 170,000
3W5E3 Tungsten-Copper Alloy = 105 B ] 120.000 180,000
10W53" Tungsien-Copper Alloy — 109 B 28 160,000 200,000
1C5 Tungsten Carbide-Copper — 4B 45 70,000 140,000
1C10 Tungsten Carbide-Copper — 100 B 42 75.000 160,000
TC20 Tungsten Carbide-Copper — irc 30 85,000 180,000
TCh3” Turggsten Carbide-Copper Allay - 47 C 18 150,000 220,000
100W Tungsien 13 13.74300 3B/e 30 150.000 200,000
- 100M Molybdenum 14 | 14.42300 EE 30 &0,000 120,000
1160 Tungsten-Nickel-Iron-Molvbdenum - 3AC 13 140,000 280,000

Naota Todas las propiedades que se muestran son tipicas v no deben usarse para especificaciones.
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DIMENSIONES CONOS Y
CODIFICACION DE ELECTRODOS
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ELECTRODOS (CAPS)

Estos econémicos electrodos cambio rapido se fabrican para una larga
duracién, mejora de eficiencia gracias a las diferentes aleaciones que

los componen. Tolerancias exactas en una amplia gama de configuraciones
estandar o para sus requisitos especiales.

Helectrodos tipo Hembra
TODAS LAS DIMENSIONES MARCADAS CON (¥*) SON COMUNES
PARA CADA ELECTRODOS EN LA LINEA HORIZONTAL.

FR14E Cutnan FR14E 18080 FON4E 48060 FE14Z i1 5300 FFieT &15603
Flz4 £18200 FED4 £18200 FOZ4 £18300 FEEs E1AZEE Fras SUETED
FRZ4E E18150 FEZ4T TIH150 FOS4E EUE1S0 FEEAT ciE1SE FrI&l £101580
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FazEE eigigi FBE2EE aidi8n PezEE ¢ia180 Po2EE 18180 PEZEZ 18150 PFreaZ oifiss
P S L, ™M i, L. M FETET:] ‘ —+ . Rz L
Tapen wegmnd” f=tnmd  t—ii—fegsed o= bj-fomme” L0 P S Y P i .Li,::.f
1 L] r- I ! T § — .
.I_"- : ] ot i J pn® B = = v pen: i !
T et T 5 I

TS OE

08



Electrodos tipo Macho
TODAS LAS DIMENSIONES MARCADAS CON (*) SON COMUNES
PARA CADA ELECTRODOS EN LA LINEA HORIZONTAL.

WP 18080
MPE4 15300
MPRAT UEISD

R4 B S0 MEN4E C1S00E ME14T 215030 MEI4E 215030 ME1AT £ M08 BT @530
MAZS E1AZ0D0 MED4 E18200 MDY 13200 MOD24 E1A200 MEZL B BT MF24 2 E

2 B S MEDAE RIS MEDAE 21 BISD MDEE B S MEZAT 18150 ML 18130

DIMENSKINESEN PULGADRS PEDIR SEGOM NOMERD DE RANTE VEER P GINAS PARA PORTA ELECTRODOS
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Los porta electrodos de
precision SJANAWI son
fabricados a partir de material
CLASE Il para

proporcionar un soporte de
alta calidad para los electrodos
tipo caps. Estan disefiados para
Selelolar:1g

elevadas presiones y al mismo
tiempo brindar una excelente

conductividad eléctrica.

Foertaalscirodng recis con 24 FERA fapers

FARTE & L]
EE. oom. | DA

BP3oE | 1.25 |1.75

BP3E3 | 1.50 | 200

MPaodid 175 | 235

BFands | 200 | 250

BPaEis | 2.25 | 275

B3y | 250 | 300

MPaodg | 2.75 | 325

BAP3GAE | 300 | 350

BFaE1z | 535 | 375

BIPAEds | 350 | 200

BPF3O1E | 375 | 425

EPFIE1E | 00 | 450

Forta elecirodoe recio con £5 R tapers

{ ik,
BiE. . | (DIBA.

MP30ZE | 1.48 | 2.0 o
HP3nzd | 171|295 -
MP3EES | 1.08 | 250 . &

MP3oEs (23 | 275

MP3DET |246]5m0)

HE3Es | 271 | 355 ===

MPA0ZE | 2.88 | 5.50 g

MP3EE2 | 3.3 | 375

BP0 4 | 348 | 400

HEFI0E s | 3571 | 455

MIP30ZE | 3.58 | 450

4.3 | 475

BPInEs | 446 | 5.00

10



Porta aleciredn recto con 26 RWHMA tapars

Porta slecireds descantrado con £6 AWMA tapers

FARTE LY B

M, v DL (DAL )
MP30dd |18 [2.25 B
WPIDAS | 1.69 |2.50 . A |
WPIDAE |2.34 |2.75
MP3047_ | 2.58 [3.00 | | |
WPI04E | 264 | 305 ____-______-T;‘*"-a
MP3048 |28 | 350 | -1
WPIDAIZ |3.34 (375 e el
MP30AT4 | 338 [4.00 | [,m,
WPIA6 | 364 455
MPIDAIE |3.50 (450
MPI0A0 | 474 [ 475 |
WPI042E | £.38 (500

FARTE & -] &

M. " Do | DdML | DemaL
MP3048-08| 269 | 330 | 50
MP3T2-12| 281 | 342 | 75
MPID4-12| 284 | 355 | 75
MP3IA6-16| 3.08 | 367 | 1.00
MP300-30) 3.25 | 3.58 | 1.25

Porta eleciredee descenirados con #4 AWMA fapers

HARTE L ] L
. OB, | DB | DB

MP301e-08| 262 | 338 | 50
MP3I01e8-12| 258 |32 | 75
MP3O12-12( 2681 | 347 [ 75

MPI1216| 257 | 308 [1.m .
MP3M1616| 2,67 [3.53 [ 1.00 —

MP3I16-20| 2.60 | 328

wo. | ome | om | o
MP3o2s-08)| 2.58 | 320 | 50
MP3oae-12) 2680 )| 312 | 75
MPIE2-2) 277 | 344 75
WP 216 253 | 3.00 ) 1.00
MP3I04-12) 300 | 368 | 75
MP3IE 416 2.8 i

MPIE &6

AP0 &-20

Porta sleciredos descanirados con 85 RWMA fapers
]

L]
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cANA\WW/  PORTA ELECTRODOS PARA CAPS
MACHOS

Porta electrodos ANAWI son de alta precision para proporcionar un soportt
de calidad para los

electrodos tipo macho. Estan disefiados para una alta resistencia y
conductividad eléctrica.

Porta electrodos con #4 RWMA "cong” Porta electrodos descentrados con #4 RWMA "cong”
PARTE A B PARTE A B C
NG, ¢ M. | DI NG * DIM. | DIM. | DIW.

3012 I IE 3019-08 | 267|337 | &0

2043 I ERE] 301912 | 256 (33

3014 170 @9 3011212 | 281 3056

3016 | 200|262 30112-16 | 257 [312

36 | 220|788 30116-16 | 287 (362

3047 2003 12
3018 20|38
3018 A 0} )3 2
30112 [ 320|388
30714 | A50(412
30916 | 376 [4.38
30918 | 400 (462

30116-20 | 262 [ 507

Porta electrodos con #5 RWMA "cong” Porta electrodos descentrados con #5 RWMA "cono”
o e | o | of. moe | o | o | ol

Jozz 1.25]2.00 302808 | 2a7 312 40

3022 | 150]225 302812 | 21 [a0k| s

3024 1050|250
3035 200> 75
026 2.25]3.00
3027 2501325

3021212 | 281 |366| 75
30212416 | 237 [312] 100
3021412 | 206 |a81| 75
3028 Z 751350 3021416 | 62 (307 ] 100
30249 a00]ais 30214-20 | 737 |312| 125
30212 | s25]4.00 3021616 | 787 |362| 100
30214 | 3504 25 30218-20 | 262 |3.37 | 1.25
30216 | 375[4 50
30218 | 400[4./5
30220 | 425[500
30222 | 450[825

Porta electrodos con with # RWMA "cono” Porta electrodos descentrados con #6 RWMA "cono”
PARTE A 2] PARTE A B8 c
N * M. | DI NO. * DIM. | DI, | DIW.

3043 1602 62 041208 | 262 (845 ] G0

3044 175 |2 a8 30412-12 | 256 (365 [ 75

045 | 200[312 3041412 |2 JG (288 | 7%

046 R ERC I i FI0AT6-16 | 287 [ 4400 [ 1.00 B

3047 250|362 I0420-20 {312 [4.25[1.25 i A

3048 |z rs|aon
3049 [soofaiz | |- e
30412 | 325|448 L 7500 : F
0419_| 380462
30416 [ a75|4as
30418_| 400|517
30420 | 495|558
and2z_| A50[5 62

ST
. |
- i
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Electrodos Rectos
PuntaDOMO H I A Punta AFILADA

___________ = —_LT Aguleg)i;\gua @ A E=——T—T~ T
Verpag.4 = f————f————— J j T £ 4 | [ j HA
Tipos de conos /ﬁ Fo— =i e = = E}‘; = _PL

0 c—— o o f c=—B—]
Punta Cara Mayor | Longitud Agujero Punta Cara

C15000 C18200 C17510 Longitud ] 2 Total Cono Longitud | C15000 C18200 C17510 Longitud 2
Parte No.| Parte No.| Parte No. B H A C D G Parte No. | Parte No. | Parte No. B H
Clase 1 | Clase 2 | Clase 3 Clase 1 [Clase 2 |Clase 3
1111 | 3111 | 5111 13/64 1 5/8 | 1211 | 3211 | 5211 3/8
1112 | 3112 (5112 1/4 1-1/4 3/4 | 1212 | 3212 | 5212 3/8
1113 | 3113 (5113 1/4 1-1/2 1 1213 [ 3213 | 5213 5/8
1114 | 3114 |5114 1-3/4 | 4ARW [1-1/4 | 1214 | 3214 | 5214
1115 | 3115 (5115 1/4 2 1-1/2 | 1215 | 3215 | 5215 3/4
1116 (3116 |5116 2-1/4 1-3/4 | 1216 | 3216 | 5216
1117 | 3117 (5117 3/16 | .482 | 2-1/2 | OR (2 1217 | 3217 | 5217 3/16
1118 (3118 |5118 1/4 2-3/4 2-1/4 | 1218 | 3218 | 5218 3/4
1119 | 3119 (5119 3 2-1/2 1 1219 | 3219 [ 5219
11112 31112 | 51112 3-1/4 | AMT |2-3/4 | 12112| 32112 52112
11114 31114 | 51114 1/4 3-1/2 3 1211432114 52114 | 3/4
11116| 31116 (51116 3-3/4 3-1/4 | 12116| 32116 | 52116
1111831118 | 51118 1/4 4 3-1/2 | 12118| 32118 | 52118 | 3/4
1122 | 3122 (5122 1-1/4 3/4 | 1222 | 3222 | 5222 1/2
1123 (3123 |5123 3/8 1-1/2 3/4 | 1223 | 3223 | 5223 3/4
1124 | 3124 (5124 1-3/4 1 1224 | 3224 | 5224 3/4
1125 (3125 |5125 2 5RW [1-1/4 | 1225 [ 3225 | 5225
1126 (3126 |5126 3/8 2-1/4 1-1/2 | 1226 | 3226 | 5226 | 1-1/8
1127 | 3127 |5127 2-1/2 1-3/4 | 1227 (3227 | 5227
1128 (3128 |5128 1/4 | .625 [ 2-3/4 | OR |2 1228 (3228 | 5228 1/4
1129 | 3129 (5129 3/8 3 2-1/4 | 1229 | 3229 (5229 | 1-1/8
11212 31212 | 51212 3-1/4 2-1/2 | 12212| 32212 | 52212
11214 31214 | 51214 3-1/2 | 2MT |2-3/4 | 12214| 32214 | 52214
11216| 31216 (51216 | 3/8 3-3/4 3 12216 | 32216 | 52216 | 1-1/8
11218 31218 | 51218 4 3-1/4 | 12218 | 32218 | 52218
11220 31220 | 51220 4-1/4 3-1/2 | 12220| 32220 | 52220
11222 31222 | 51222 | 3/8 4-1/2 3-3/4 | 12222 32222 | 52222 | 1-1/8

13



PRODUCTOS PARA LA SOLDADURA
POR RESISTENCIA

ANAW/

14



ANAW/

Electrodos de una sola Curva

Los electrodos de una sola curva son formados en frio de barras rectas
Disponemos de tubos en teflén para asegurar una refrigeracién lo mas cercano
a la cara del electrodo, como si se tratara de un electrodo recto. Estos valores
adicionales aseguran una mayor eficiencia ya que disminuyen el costo de recambio
y son especiales para puntos de soldadura en espacios de dificil acceso.

2214-04-16 KIGE 104
2218-04-16 2iEG | ARW| 14
22118-13-15 ame M| i -
AERE-04-16 ) 174 15
AE8-04-16 2R C1STTH] TP
A510-10-15 1a06 | oMT|  am
AZ15-07-a0 TTE TIE
A218-07-30 2R 4Rw| e
221 10-23-30 agm iMT] 1w )
AEIG-06-A0 2 UG AIE a0
Electrodns Una curvs A2 8- 3 | sRW|  ane
B2 aians | aMT| i
A215-10-46 11116 )
221181245 2 TE ARW| A
e ————— 221 18-33-45 RN iMT|  2ie )
- —_ AE2E-1 726 204 [T 45
‘ — 3y 1] aEa-17-45 | a sRw|  1ime
L A _».;‘\\ @ aEepxaaf | ame | amr| 2ine
=1 R AE18-20-50 2 17018
- ", _L 221 16-23-50 a 4RW|  17E
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EIA-42-TS 2 B 2WT| 214018
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16-26016 1B m 15
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ELECTRODOS CARACTERISTICAS Y RECOENDACIONES

E XC E N T RI CO S _ - Electrodos curvos muy resistentes para aplicaciones con elevadas fuerzas de trabajo.

- Electrodos curvos y descentrados para alcanzar puntos de dificil acceso.
- Duradedos para largas jornadas de trabajo.
FO R M A D OS E N - Funcionan con todos los porta electrodos estandar de la industria.
F RI O - Las dimensiones de las curvas son para tener una referencia solamente.
- Conductividad eléctrica arriba de 85% IACS para electrodos excéntricos formados en frio.
- Dureza Rockwell arriba de 83 HRB para electrodos excéntricos formados en frio.

1 5y
- § R l 1 [ -'|=.[1r-a
Lt

"‘" 1 "
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L s
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Elagarial 18158 Bisfarial S1E158 [Misturisl G1B1ED
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ELECTRODOS EXCENTRICOS — FUNDIDOS, FORJADOS

Caracteristicas y Recomendaciones

- Electrodos curvos muy resistentes

para aplicaciones con elevadas
fuerzas de trabajo.

- Electrodos descentrados para

- Pueden ser utilizados para
diferentes aplicaciones de trabajo.

- Funcionan con todos los porta
electrodos estandar de la industria.

alcanzar puntos de diffcil acceso.

- Duradedos para largas jornadas de
- Conductividad eléctrica arriba de 80%
IACS para electrodos excéntricos fundidos

y forjados.
- Dureza Rockwell arriba de 70 HRB para
electrodos excéntricos formados en frio.

trabajo.
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ELECTRODOS TIPO PALA
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ELECTRODOS PARA SOLDAR TUERCAS

MAXIMA DURACION

Hasw

Figmaite  Fin

e

gl

{* §am 0T {5

Elgciradn
Complaln

Taiky

Tissitss

Rigaiie

i Cerdmicn
alma MG

Tusarci
10W3

18-5FF 2504
13772505
AB=3TT 2008
1g-27725-10
16-07FT2E1R
1E-ATTESRE
T2

]
=1
#E
ERI

AL
RE
AT
JAET
S
fr ]
i
e

1887225
37285
1e-3Taag
1657225
1637225

suaraon | sae

1EEE0E00

1857325

TG
1E-SFFS-CIS
1837725008
{ERITTaG0ME
1 E-3TTE8-C08
1E-ETT a0
18T TI5-CHE
(L5 ]
1E-STTI5-CRAE

Tisres

Bin

p i

——
Conrnplany

Fin Cerdrice
mima IMOK

T
o]

AE=2TEZE-RIS
-ITH2E-EAE
18-TH2SF
=372 GRS

Rl =]

1E-3TRRG
EETE2S

1B FTEEE-ChG
1 E-ATEIE-ChIT
1B-ETENG-CME
1E-37E25-CMT

; §
CEEARUNF - a7

P

Tisares
AR

Elggimmin
Cirrigshitio

Fin Carsrmicn
il IO

BT

HIEHA11

BITH2ERATZ| 1

18125014

-ITEA

TEanEGe-ia
TE-HEG0RL- 111
TEAREELIA1Z

1EASA06L 14

TE-FRERE-CMT
1E-ITEH-CMTE
G- ATERE-CR 14

Sislerna exlame de rafrigeracicn

184340
151342
184343

20



ELECTRODOS CON INSERTOS
PARA SOLDAR TUERCAS

ANAW/

CARACTERISTICAS
Y ESPECIFICACIONES

- Cédigo material caras 10W3
- Pin aislado hecho de aluminio
anodizado.

- Pines tratados para mejorar - -
resistencia. kel el M
- Utilizar con electrodos de cara plana. Lol =l + 1] o = il L =
P | VB=ATilhd08 -2 il RE:] ps 2
TE-3T84=15 142 #i
TE-ITR-EE 156 | GO

CONFIGURACION TIFICA PARA
ELECTRODOES CON INSERTOES
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CARACTERISTICAS Y
ESPECIFICACIONES

- Cédigo material caras 10W3
- Manga aislada hecha de aluminio
anodizado.
- Manga tratada para mejorar resistencia.
- Utilizar con electrodos de cara plana.

- Acepta sistema externo de refrigeracion.

CONFIGURAGION TIFIGA DE \
mm \

Eiecirado con
varm an 10,
oy

comisa Ak
¥ cara il TOT
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ELECTRODOS CABEZA MOVIL
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SANAW/ COMBINACIONES TIPICAS PARA SOLDAR
PIEZAS DE DIFICIL ACCESO
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MEDIDORES DE FUERZA DE ALTA PRESION
DIGITAL ELEXTRONICO

‘ FolF pd Lectura Incrementol Apertura ' Largo punta
2 ) i Mixima Cada Requerida ‘ medida Referencia
Digital-Electronico | | ¢ 1y analégica | 0-1000 Ibs/ 11b 601-8010MD
0-454 Kg 1 Kg 144" 10" 501-8045MD-KG
* Auto apagedo
L 0-3000 |bsf 1lb 601-8300MD
* Nosequiensiuss- | 14350 Kg 1 Kg 12" 10" &01-8136MD-KG
s soldadura
o Precisign 99,50 | 0-3000 |bsf 1lb 601-8500MD
sobre el amgo | 0-2270 Kg 1Kg 14" 10" &01-8227MD-KG
conplelo
0-10,000 Ibs/ 1lb 601-8100MD
0-4540 Kg 1Kg 1" 10" &01-8453MD-KG
Digital- * Precision 98% | 0-3000 |bs. 1lb
Hidriulico* 0-1360 Kg 1Ky 3/4" _ 601-3000DR
* MIST trazabilided | 0-13,300 N 1N
certificacidn
N . 0-5000 Ibs 11k
* Seleccitn unidades | 0.2270 Kg 1Kg 3/4" _ | 601-5000DR
Kilegramos 0-22,200 N 1N
MNewtons - - —t= - = -
Kilonewtons 0-10,000 lbs 1lb
0-4540 Kg 1 Kg 304" _ &01-99990R
0-44,500 N 1N
0-3000 lbs 11k
0-1360 Kg 1 Kg 34" 12" &01-3000DR-125
0-13,3000 N 1N
E’?“#ﬁf"; ) () |« precisiin 97% | 0-600 lbs 10 1b 3/4" - | 601-8006
e 0-1000 Ibs 20 Ib 3/4" - | 601-8010
6 \r 0-2000 |bs 50 I 34" - &01-8020
0-2000 |bs 50 b 3/4" 12" &01-8020-12
\ 0-3000 lbs 20 b 3r4" - 601-8030
0-3000 lbs 20 b 3rq" 12" &01-8030-12
0-5000 |bs 100 Ib 3/a" - &01-5000
I 0-6000 |bs 50 Ib 34" - &01-6000
a 0-6000 |bs 50 I 3rq" 18" &01-6000-18
0-10,000 lbs | 100 lb 34" - &01-8100
0-5000 Kg S0 Kg 34" - &01-8101
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MEDIDORES DE FUERZA
DE ALTA PRESION
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Fresadores neumaticos de peso liviano y
con una construccién robusta que requiere
un espacio libre de tan sélo 1-1 / 2 “con un
anillo guia estandar y 2” con un anillo guia
prolongado. En la mayoria de las situaciones,
esto permite fresar el electrodo sin la
necesidad de retirarlo de la maquina o pinza.

Este fresador funciona a una velocidad de
corte de 1.200 Rpm que permite que el
operador afile los Electrodos con rapidez
y precision. Cuchillas y anillos guia son
facilmente reemplazables, facilando las
labores de mantenimiento. Las cuchillas
deben corresponder a las puntas del
electrodo a Fresar.

b= 02 - |

« Fresador Neumitico — 1162-

~3i8 Pemo

-~ Mandr

o ; Equlpﬂ
Toenza= | ™ Aniln - Cughilla « Guchila./ Fresado
‘ Guia Arilla
| Guia

Tuerca

i1
{ I —«J | e 1 ai T
LR s )
L AR
i ] ! drassar
S00RPM. | assembly %
' Elecirode
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Informacion

Requerida para
Shunts

Unidad de Medida:

Métrica: I:l 9

Pulgadas: |:|
Suministrar las medidas requeridas,
segun el tipo de shunt.

= ANCHO |-<\

A

@ AGUJERO |

Los shunts se disefan segun
especificaciones del cliente y estén
disponibles en una gran variedad
de tamanos y agujeros.

Estos productos estan fabricados
con cobres de alta conduccion.

Se entregan regularmente con las
terminales aseguradas en cobre

prensado.

= TR L"‘”;
b 7}* Jl R A 'y P'T
1 4»-BJ;L ===l H T Q
\ j—J i g "\ Y d 50 0 B T k <

I ~= s =

\\.q_ \'-b_ L_..f L--.h. = ‘_}Q‘.
Teeriamy  Thes Tipod  Tipol(30%)  TipoS  Tipow(45)

Seleccionar patrén de agujeros y suministrar dimensiones de ambas terminales:

.-

a1l

-]

] N e

6 o

AGUJERO PATRON # 1 2 1 5
Terminal 1 Terminal 2
Agujero Patron # # #

Dimension X

Espesor (Sin Clip)
Espesor Shunt

Dimension Y

Dimension Z

-——

@ Agujero

Espesor Clip

Ancho Shunt

r

Dms" (1,6mm) Estandar

1/16" (1.6mm)
DOtra (Especificar)
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CABLES BIPOLARES — GUIA PARA PEDIDO

NORMAL-FLEX
(CODIGO = NF)

Aplicacién: ALTA - USO PESADO
ROBOTICA (Ideal para la mayoria de
aplicaciones en robética)

La mejor solucién para aplicaciones que
realizan muchas curvas cerradas y giros. La
construccion de la manguera exterior es la
misma que Normal-Flex, mientras que la
construccion interior son secciones cubiertas
individualmente, dando un buen apoyo y
resistencia a la abrasion. Al mismo tiempo que

mejora la vida para movimientos de flexion.

=

TOP-FLEX

(CODIGO =TF)

Aplicacion: MEDIO - USO ROBOTICA

Cable estandar para las aplicaciones
tipicas en robética. La manguera
exterior tiene una cubierta de
caucho de alta resistencia que le da
un buen soporte al cable y al mismo
tiempo le permite movimientos de
flexién y torsion.

“—

BI-FLEX

(CODIGO =BF)

Aplicacién: PESADO A EXTREMO -
USO ROBOTICA

El mejor cable para situaciones de alta
abrasion. Este cable tiene todas las ventajas
del Bi-Flex con la adicién de una capa exterior
de poliuretano en manguera exterior. Top-flex
combina todas las ventajas de una manguera
de caucho reforzada con la resistencia a la
abrasion del poliuretanoy un interior durable
para crear el cable de mayor rendimiento
nunca antes visto.

Aplicacion: PARA PINZAS
MANUALES

Este cable es facil de doblar y

girar para aplicaciones de pinzas
manual. Los cables tienen una
excelente capacidad para doblarse
y retorcerse, reduciendo la presién
sobre el operador mejorando

su ergonomia, sin descuidar la
duracioén del cable.

MANUAL

(CODIGO = MN)
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FORMATO PEDIDO — CABLES BIPOLARES

MCM TIPO

LARGO EN
TERMINAL 1 TERMINAL 2 PULGADAS

MCM

30 = 300MCM
40 = 400MCM
50 = 500MCM
65 = 650MCM
80 = 800MCM

CABLE TIPO —
NF = NORMAL-FLEX
BF = BI-FLEX

TF = TOP-FLEX

MF = MANUAL FLEX

o

TERMINAL 1

Ver tipos de terminales.

TERMINAL 2

Ver tipos de terminales.

LARGO EN PULGADAS

POR FAVOR ESPECIFICAR

30
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TIPOS DE TERMINALES

Termianles mas comunes para cables bipolares

LANET 17H 1‘2Rx

IUORE b D,
{h Tl

203 In.
[m:'."nuna

1 ¥,
LER T i
s
PLLLTT
1 . \7::"‘& el
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= )
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1 -‘_‘_‘_:IL__:-:j‘-

BT = 1 Y, inchas (T
1P = fackaa | Seml

i NPT. 17HS
- SLOT
WIDTH

M
15 Sl

s .
T gl =
T = N Y
i e S | |
s T T -
- e Ill‘. i ' '|l|l
A
L% . i
prammy . — T | =
e W NPT
e T
WTH

1%

(31.7mm)
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C%) Product Leafiets ___[Se|SERRA

WELDING MACHINES Espafiol

| 2 LAMBDA Series Line Pedestal Welders LAMBDA_esp LAMBDA_eng
> ALFA Series Spot Weldin ALFA-209 esp ALFA-209 eng
ALFA-314_esp ALFA-314 eng
> BETA Series Projection Welding BETA-214 _esp BETA-214 _eng
BETA-323 esp BETA-323 eng
BETA-435_esp BETA-435_eng
BETA-550_esp BETA-550_eng
> GAMMA Series Seam Welding GAMMA _esp GAMMA eng
> TYPE 1l Multispot Welding TYPE-IIl_esp TYPE-IIl_eng
> MS Series Microwelding MS_esp MS_eng
WELDING GUNS
| 4 PTB Manual Guns PTB-Guns_esp PTB-Guns_eng
Robot Guns Guns for Robot Application Robot_Guns_esp Robot Guns eng
FEEDERS
> NUT FEEDERS Automatic Feeders for Nuts FEEDER-Nuts_esp FEEDER-Nuts_eng
> BOLT FEEDERS I or FEEDER-Bolts_esp FEEDER-Bolts_eng
> PICK & PLACE landling / Positionning devices PICK & PLACE SERRA_esp PICK & PLACE SERRA_eng
ELECTRONICS Espe
»  AC Weld Controllers CSP-1B esp CSP-1B eng
CSP-100_esp CSP-100 eng
CSP-300_esp CSP-300_eng
MF Weld Controllers MFC-3000_esp MFC-3000_eng
AC Electric Cabinets AS-1 esp AS-1 eng
AS-2_esp AS-2 eng
AS-4_esp AS-4 eng
AS-8 esp AS-8 eng
> MF Electric Cabinets AS-2-MFC_esp AS-2-MFC_eng
AS-5-MFC_esp AS-5-MFC_eng
AS-6-MFC_esp AS-6-MFC_eng
> URN RIP Panels URN_esp URN_eng
TRANSFORMERS
| 2 AC and MF Welding Transformers Transformers_esp Transformers_eng
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HOJA DE DATOS PARA APLICACION

SOLDADURA DE PUNTO
CONDICIONES OPTIMAS
Soldadura Por Punto Para - Low Carbon Steel—Sae 1010

Eecone Diameters and Shape* Diarmeter IMinimurn Wieid MiinEmunm
= of Fused Zone Spacin Contac!
Fiat Face Rarius Face Pl b mm;g
Thick- 30;{ weid Weid Shear STength -
ness Time (Far Steels Having
of 1 H dh |-—D—— R {Cycies) Ultimate Tensile —
Thinnest —D {60 | Hoid | Weking | Strengm of 50.000
Outside Recommended | Weld | Gycles | Time | Gurrent psi and oesow)
Piece | Maamumd| MinD Fadius A Minimurn Sandard Force|  per  |(Cycles) (Amps.) | Minimum Sirength L
(inches) [ (Inches) | (Inches) (Inches) Electrode Size | (Lbs)| Sec) | Min. | (Approx.) [Lbaweld) (Inches)
0.010 0.125 w2 2 ARW 1MT 60| 4 5 4,000 130 38
0021 0.187 iz 8 ARW 1T 244| 8 & 6,500 300 718
0.031 0.187 " 2 ARW 1MT 260 8 | 10 £,000 530 716
0.040 0.250 =8 3 SAW 2MT 412 10 12 &500 812 12
0.050 0.250 Sig 3 SAW 2MT s54] 14 | 16 £,600 1,185 w16
0062 0.250 8 3 SAW 2MT 670 18 | 20 10,600 1717 5/8
0078 0312 8 3 SAW 2MT 05| 25 30 11,800 2,365 11718
0084 0.312 sig 4 AW IMT  |1,180| 34 | 38 13,000 3,054 34
o108 0.375 7ig 4 AW IMT  |1440| 45 | 40 14,200 3,672 1318
0.125 0.375 TiE 4 FAWIMT  |1780| 60 | 45 15,500 4,300 7B
0.156 0.500 78 6 Male or Female
Threaded 25m| = | =0 18,000 6,500 0.445 1-3 1
0.187 0625 1 [ Male or Female
Threaded 3340| 130 | S5 | 20500 9,000 0516 2 11z
0.250 0.750 1174 6 Male or Female
Threaded 5560| 230 | 60 | 26000 18,000 0.660 4 1102

VARIACIONES DE PROGRAMA PERMISIBLES
EN SOLDADURA POR PUNTO
Low Carbon Steel Spot Welding — Impulsos simples soldadura

DATA COMMON TO ALL CLASSES WELDING SET-UP FOR BEST WELDING SET-UP FOR MEDIUM WELDING SET-UP FOR GOOD
OF SPOT WELDS QUALITY—GLASS AWELDS DUALITY—CLASS B WELDS DQUALITY—GLASS GWELDS
Elpzzade Dizm. Diiam. Dizm.
Diam. & Shape - of of
Thiick- Fused Fused Fused
ness ~«:r Zone Hmrage Zoee Zone
o Eaer| 407 g Min. Tersie uerage Average
of the TI: | ,..ﬂ Min. | con Wield- Shear Weid- Tensile Tersiie
Two D—+i Weld | seng ( Wed | Eee ing % Swength | Weid | Slee- ing @ Shear | Wen Elec- | Weig- @ ‘Shear
wiork | __ Spachg | Oweriap | Time | toge | Cur W +14% | Time | wode | Cur- D Swength | Time | sode | ing Dw Seength
Fiezes|Min.0 |Macd | (Mowd) | (Nowd) | (Now7)| Foree | rent o= 7] | Fome | rem #7™% | [Ne=7) | Foree | Current +20%
Inghes|inches | Inehes | Wehes | Inches | Cyeles | Pounds| Amps. Inehes Pourdds | Cysies |Pounds | Amgs. [ nches Pounds | Cyces | Pounds| Amps. mehes | Pounds
oof 12 | 18 114 36 4 200 | 4000 a3 235 5 130 | 3700 A2 200 15 65 | 3000 A1 160
o21| w2 | 816 | as 718 6 300 (6100 a7 530 10 | 200 | 5100 16 460 22 100 | 3soo A4 380
o031 w2 |38 | e 7iHe & 400 | 80DO 21 980 15 | 275 | 6300 20 850 23 135 | 4700 A8 750
040 | S8 104 a4 L] 10 | so0 |se00 23 1305 21 380 | 7500 22 1230 38 180 | seoo 21 1180
050 | 58 104 78 8/18 12 | 650 fi0sD0 25 1820 24 | 410 | 8000 23 1700 42 205 | 6100 22 1600
D62 | 58 1t 1 56 14 800 (11600 a7 2350 28 | 500 | 9000 26 2150 45 250 | 6800 25 2050
O78| 58 (516 | 1-1%8 | 1116 | 21 (1100 13800 31 3225 36 | 650 |10400 30 3025 58 325 | 7900 28 2800
oes| s@ [ 546 | 114 | Sa 25 | 1300 (14700 34 4100 44 | 780 |11400 33 3800 65 380 | 3800 31 3750
doe| 8 | %® | 1516 | 1316 | 29 (1600 16100 a7 5300 50 | @60 |12200 36 5050 72 480 | 9500 35 4850
5| 7@ | 3@ | 12 | 7B 30 | 1800 (7500 40 €300 60 |1140 |12800 8 6500 78 570 (10000 a7 6150
NOTES:
1. Low Carbon Steel as hot rolled, pickied. and 5. Radius Face electrodes may be used: 8. Tensile shear strength values are based on Mecom-
slightly ciled with an ullimate strength of 0.010 to 0.031 — 2" Radius miended test sample sizes:
42,000 1o 45,000 PS| Similar 1o SAE 1005— 0.031 to 0.078 — 3° Radius Direction of Force  Thickness Widih  Lengih
SAE 1010. 0.078 to 0.125 — 4" Radius g : g 5;'3 :
2. Electrode Material is Clase 2. 6. L —L— L P BN ST . "
3. Surface of steel is lightly oiled but free from El —L— _— 058" 10 115 112 3
grease, scale or din. == = =2~ 116 s - -
4. Minimum weld spacing is that distance for 7. Weld time is indicated in cycles of 80 cycle 8. Talerance for machining of elecirode diameter “d” is
which na increase in welding current is neces- frequency. +.015" of specified dimension._
sary 1o compensate for the shunted current 10. Electrode force does not provide for force to press
efiect in adjacent welds. il-fitting parts together.
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HOJA DE DATOS PARA APLICACION

DATOS PARA SOLDADURA POR PROYECCION

Disenos y Datos de Soldadura para Proyeccién - Low Carbon Steels

PROUECTION DESIN ELECTRODE DIAWETERS
=2 = Prajectien Diwveter|
= hamrins o
" s{ e P Tans
00 Lél
- Fae S =
o Baze D—+
Thinsazt Charvater o Height of Wi T \iwiding
L on H Mirirarn | MinmD [ mere 80 Dyeles [Cyzina] Araeres Dw
Inchey Inchez Inhez Inzhaz Inchex Peunct: e n Wipivur, iAgaren) Inchany
oena LLOES s 025 1= ) 3 a 23 QI
oonz DoEs oS Lazs = =l 3 3 2703 4712
ao1a DuoEs Lais iy bt 1z 100 2 a E400 Q12
2ens L.osT LT DIE7 = s 4 £ 2500 a4z
D057 DT DT 12 159 g g 4000 D140
nees DuoET Loz LE7 = 200 & 8 4300 0.140
[2Xecy) DL D.0ez L1487 1w 300 & 8 700 0.76%
ek Do Doz 0ET 1z 220 jle] 13 400 A.16% S00 TEz
sl o118 Doz 02s0 B 450 12 14 6500 0168 1.080 8z
0.0=a L1182 .08 el o b 18 16 7100 49225 1.500 E
o2 0SS DU pEi2 TR 7= 21 &0 8400 a2z 2100 28
QL7 LS5 DuoEs pE12 TR 200 o4 o4 5200 o281 2 550 ]
0oTE psET LT DaETs T 1020 s =1 1o E00 a.281 2350 e
ek jebagi) DudE =00 TR 1500 = =0 11 200 o281 3700 w2
oa8 D.2s0 Duosd 0500 TR 1550 = 25 15200 0.338 4 500 S
oazs o=E ouosn D=0 T 1 200 4z 47 TE 000 0238 5,200 Tine
043 oaEz Luoss Dez5 1 2300 =0 45 15700 0457 &000 a4
R ek ooTe CE2s 1 2500 & =3 17250 0.500 7500 1318
a7 BETs ouoTE oT=3 1 2500 e =3 18 500 8500 TE
oaET D40 CUDES 0T=1 ¥ 2 200 iz= =3 20003 140,000 1N
0203 L3357 0.0% CE7s 1-1id4 4300 145 55 21300 12,000 1
o==a o= oo 1003 -4 6500 30 =1 26.000 15,000 1-1
NOTES: L 4
1. Type of Stesi—Low Carbon SAZ 1910—0.15% Carbon Maximum. S i ML o]
2. Material free of scale, axide, paint dirt, etc, Ciameter 0" +0.005- +0.007-
2. Zize of prejection determined by thickness of Thinnest piece and projection Hiiigiht “H™ e FOUDDE- Iooo0s-

should be on thickest piece. 5, Elecirode Materat

4. Data is based an thickness of Shinness sheet Sor twe thicknesses only.
Miaimam ratio between two Hicknesses =3 to 1. GLASE 3 Taws
. Sae TAELE BELIW %or design of punch and die for making prajections.
6. Contartfing everlap dees not include ary radii from forming.
7. Projection should be logated in censer af averlap.
8. Tolerarce for Projectien DimEnsions:
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DISEND DE LOS ESPARRAGOS PARA SOLDADURA POR PROYECCION
_..| A |_,_
] 1
)
NN
Waz FL Toa Erl i (73 3 (33 Toa | £oal [£oa
Thickness B A ] - Dr E F H Iy Thickness L A g ] D¢ E F H &
D.010-0.005 1 | 38| a6| 455 |A088| .S | 05 | 035 | 005 e | W2 s 218 |.748 | 048 | 085 | 115 | 0D
0.076-0.027 £ | 3@| %6 067 (042 00T | 020 | 039 | D05 08 12 | 2| MAe| 250 |aT2| OS2 | O75 | 137 | 164
D5 @ | 38| ®Ns| 08T (OSD| 020 | 025 | 0S8 | D05 AZ5 13 | 12| M| ZBT |.738 | .00 | DBS | .154 | 14
031 4 | 3@ 6| /094 |(O6Z| .0IZT | O30 | AOSD | D05 83 14 | 12| Mas| 312 217 | 088 | 096 | 7T | 19B4
a S | a@| W& .84 | O6T| 02X | 05D | AO50 | OS5 158 15 | 5@| e 348 | . LT2 | A7 | 291 | /e
s & | a8 %8| 119 (A7 O28 | RS | 082 | QDS a7 18 | 58| 1316| A7E | ZRE | OTE | 718 | 210 | B4
023 T | 2| 88| 119 |(4OF8| .02F | 0R5 | OS8R | 3OS 187 T | 58| 16| 806 |.285 | OES | 130 | 229 | 14
0e2 & | A 6| .56 (0S| .0E5 | 043 | 081 | D05 i | 18 |19y T A37 | 308 | 0ET | &3 | 2D | aSD
o7a & | a@) 28| 56 |0S| 085 | 043 | 081 | DS 50 1= ey 1 531 |.87E| 10 | 75 | 28BS | A2E
a3 0| a8 88| 18T |28 o4 | 085 | a8 | oD

Materizi: Tool Steel.  Finish al aver and harden to 65-58 Rockwsll "0 scale.  Mote: &1 working surfaces of dis unit mus? be polished.

From Amencan Weiding Socisty “Recommended Fracioss for Resisance Welding™
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HOJA DE DATOS PARA APLICACION

PROGRAMAS PARA SOLDADURA DE PUNTO EN ACERO
INOXIDABLE

ELECTRODE DUAMETER MINIM | MINRUM | DiamETER
20 SHAFE CONTACTING| WELD aF
THICHNESS {2ee Note 5) WELDING OVERLAP | SPACiNG | FussD MINIMU SHEAR, STRENGTH
Tl CURRENT —
THRMEET { - 1Apprc) - e,
ouTEDE w —L—] .
PIECE I | D — 1(* Urimate Tergile Stengt of Metal
(Hee Mpes t '! k e | TIME 1
1,2 3ands = eoTROcE| Tercie | Tensie | 70000 | soooo 120000
Beioa} FORCE | Cvolss| exength | Stengn [S7— Upts | Uets Psi
O IN., g M. ) Sweiow | 150000 Psi 20000 | 150000 are
MCHEE Win. a. e Par e} | 150000 P=i| and Higher " Psi Fsi Highar
TS 3% = I z 00 o) 36 ] %=
D0 318 332 200 3 2000 2000 16 150 17 bl
pai2 1 1 50 3 2100 2000 14 185 230 =0
o4 i) i 30 4 = 200 14 2 2 =0
oals m s =0 n 3000 2500 s 280 200 =80
cas 1 s 20 4 3500 2500 14 320 350 470
ooz 1 522 00 4 000 00 515 50 470 200
pazs a8 50 20 5 000 oo ) 500 500 550
0 as %6 550 s SO0 2200 8 530 800 530
post ) 6 7= s oo 5500 e 200 329 1108
D40 as 6 =0 s 7200 5300 6 1000 177 1400
D4 s a6 000 s &0 Fo0 76 1200 1450 170D
as0 1 1 1200 M 800 7500 12 1450 1700 2000
Doss 1z = 1350 10 12500 B0 =16 1708 2000 24
D62 1z . 1500 10 11000 000 =8 1550 2400 500
BaT0 58 1 1700 z 1200 | 10000 = zam0 00 =0
CavE 5 516 1500 14 1a00 | 100 s =7a 3400 =00
Doss 53 516 2800 % 1500 | 1= 4 &5 4300 5300
0109 a4 a8 2800 & 100 | 14000 1318 4200 000 400
Bz as a% 300 = 1800 | 13500 7 000 000 TEE
MOTES:
1.Types of Stest—301, 302, 305, 504, 508, 309, 310, 316, 517, 321, 347 & 345 5 Slectrods Massrial, Chuc 3, 10WE
= Waterial srwuld Be fres from scale, owides, parnt areaze and oil. £ Minimum weid spacing is that spacing o0 two peces for which ne soecial
8. Weiding conditions determined by thicmess of thinnest outside piece T prEcautions nesd be taken o compersate for shunbed curment etfect of adja-

4. Data for tofal thickness of pile-up not excesding 4 T Maximum mdo between cEni WeltS. For three pisces increase spacing 30 per cent.
e Shicknesses 310 1.

PROGRAMAS PARA SOLDADURA POR COSTURA EN ACERO INOXIDABLE

ELECTROOE WPIMUM
WIDTH COMTACTING
ARD ol
THICHNESES EHAPE [Eee Hate
T OF (e Node B Emhowl
THINNEET 5 Below) =1
OUTEIDE OFF TIME :
PIECE FOR MAXMUL T
[Eee Motes 1, ‘ SFEED BARIMLIN WELDING |
ZZandd ELECTRODE| ODHTIME (Prassuns-Tight WELD SFEED CURRENT
Seiow) | ; | = WELDE t4ppraxy |
L CYCLES CHOLES Bl PER MINLTE PER INCH —
INCHES WM., N, LE (60 Per Sec.) 2T 4T T 4T 2T LT AMPE. .
0.00s s e 2 1 1 B &7 = 1E ] 1
D.D0E e = 2 2 2 &7 56 & 15 500 14
0.0 s 400 2 2 2 a8 51 1= 14 SO0 1
ooz 14 4= 2 2 2 - 55 1= 1= 5800 EN&
n.ond 14 =00 2 Z a 51 £5 14 1= B0 56
n.oE g 500 2 2 3 51 51 14 2 B £yl
nms R BED 2 2 k| 5= 50 1= 1z TED 818
e T4 oo 2 2 E:| &5 55 1= n e 2%
oo -3 220 2 2 £ 50 & 12 1 S0 iyt
0.031 fi: 1000 2 2 £ 50 &7 12 11 DO 6
oo =8 = 2 4 5 o £5 m 1o T -
ouosn uz e 4 4 5 &= £2 pl=d o e L]
ouoes uz IEEn 4 5 X a0 £1 1 & TS0 S
ouom =8 2150 4 5 & — £1 -] & TS50 s
0oTs =8 a0 4 & 7 &0 £1 3 & 153D 1118
o.osd =8 2550 5 B T | 38 s & TEE 2
A @ 50 5 r b = a 3 T TR 1ans
0z @ 0 B B & = aw 3 T VT a8
MROTES:
1wp==msuﬁ—aansozamamacsaessm 3715, 317 527 547 & 3458, 5. Elecinode materal SLASE 3
2. Material should be fres from scale oddes, paink, grease and ol 5. For large assembiies minimum contacing overdag imgicated should be
2. Welding conditions determined by m:kne.snﬁhmsﬂ wuueplecg'l_ incregsed S0 par ocent
4. Dlata for odal thickress od pils-up not x a7 . ratio

two thickresses 210 1.

From Armerican Welding Socety “FReoommendesd Practioss for Fesistance Weiding™
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MANTENIMIENTO ELECTRODOS
SOLDADURA POR PUNTO

Esta figura muestra graficamente la importancia del mantenimiento de los electrodos. Esto no sélo es importante p:
la calidad de la soldadura, que es de primera importancia, sino también por la carga extra que debe soportar la maqu
acelerando el proceso de desgaste de todas sus piezas que incrementan los costos de mantenimiento. Leer los datos d¢
tabla a continuacion para que pueda sacar sus propias conclusiones (estudio realizado por McGraw-Hill).

Usted no puede permitirse descuidar SUS ELECTRODOS !
Mantenga los electrodos con las caras dptimas para un maximo de puntos de soldaduras con calidad superior.
Un fresador de electrodos le ayudara en esta labor !

Podemos proveerle un afilador de electrodos que se ajuste a sus necesidades de produccién tanto para operacior
manuales como roboéticas. Ver pagina

SOLDADURA POR RESISTENCIA

A00% ELECTRODOS 58% 125% 300% 525% BOD%
MU PE UE O HUEWDS USADOS DESGASTADCS MALOS MU MALCS DEFORME EXAGERADD
Y (B (€l a1 (El (F} (G}
- I - ] =
i {
Apores waprm s
U, LR Ey e i m-: n i 1.“:""",. o I;‘:‘.‘l’; .-/"
=% | 0 |
R 14" D — [ ma] 3 Bis
2 450 3823 15,387 22100 29,300 &1 350 88,500
Amperios estimados | Amperios esimados | Amperios stimades | Amperios estimados | Amperios 2siimados |Amperios esimados | Amperios estimados
Requeridos (1} Regueridos (1) Requerdos (1) Regueridos (1) Requeridos (1) Requerides (7] Requaridos iT]
127 644 Ibs. 5q- in. | 91 960 |bs. sq. in. 20,479 Ibs. sq. in. 14 290 Ibs. 5q. in. T.590 |bs. 59. . 5120 lbs. 5q. in. 8 500 Ibs. 5q. in
presién (7} presidn (%) preslan §*) presign *) presion (%) preslam {) presian "1
RESULT: RESULT: RESULT: RESWLT: RESULT: RESULT: RESULT:
Fear times teo Carrecta presbin, Only 63% at Oinly 45% of the Only 25: ot Only 16% ot Cnly 11% of
much pressane cordents caps. Propar pressure required pressune required currens reguired curment nesded current
qurrent. Very Evcelenie soldaurs. curremnt. and ourrens. amd prEssuns. and pressure. and prassure.
severe indentation Este es 2l amaflo | Serderline weld. Welds would be He weld would This is a very This is an
and spitting dE NUsVOSs Caps. Lower strength. unaccepiable. be made i tps serious cendisien absurd {thaugh
drom high donds & Last diamebsr i the cunrent wers el im ard the enly cans aften seEn)
currEn? density. presian Hismpo., size tolerated ar Hme wars this conditien. s be dress She conditian that
¥ comiente unless cumment increased with ips back o (21 anly heats a spat.
CORAECTION: son dpmas. and pressure tigs in this cendition.
Cuf pressure ware seb hetwesn condition @
bs 113 the 108 and 578 large weak weld
Cuf current size tips. weuld result.
e 154

|f|0un'ent d:nsn reguired fer mls gages te be 200 000 amps per 5. in.

Seking is 2,300 amps for cendiion (E)

e,

{*JFive inch diameser aic cylinder & 80 lbs. air pressure—1570 |bs. on ram.

37



SANAW/

SOLDADURA POR RESISTENCIA

“HACER Y EVITAR"”

COSAS PARA HACERYY EVIATR EN LA SOLDADURA POR RESISTENCIA

HACER

1. Utilice el material indicado en los electrodos
seguin

el tipo de ldamina que esté trabajando.

2. Use electrodos estandar cuando le sea posible.

3. Use el electrodo con la superficie de contacto mas
indicada para el grosor del material que este

siendo soldado.

4. Garantice el adecuado flujo de agua a través de
los electrodos.

5. Asegurese que la entrada de agua va porel tubo
interno de refrigeracion.

6. Garantice que el tubo de refrigeracion interno del
porta electrodo este por lo menos a 5mm del
fondo del electrodo (que no lo toque). Es muy
importante que el tubo de refrigeracién esté
cortado en angulo.

7. Ajuste el tubo de refrigeracion interno del porta
electrodo a la altura apropiada cuando este
cambiando a un electrodo mucho mas largo.

8. Use las herramientas adecuadas para remover los
electrodos (se quitan girandolos).

9. Utilice grasa conductora en el cono donde ajustan
los electrodos, para cambiarlos mas facilmente y
evitar un desgaste prematuro de los porta
electrodos.

10. Mantenga el cono del electrodo y del porta
electrodo limpios, lisos y libres de depdsitos
extranos.

11. Afile los electrodos frecuentemente para
manteneruna buena calidad en las lentejas de
soldadura

(ver cuadro de analisis lentejas).

12. Afile los electrodos a su forma original cuando
sea posible.

13. Use un martillo de plastico para golpear los porta
electrodos o electrodos para alinearlos.

14. Asegure un flujo de enfriamiento en ambos lados
del disco para soldadura por costura.

15. Use el disefio apropiado de afiladora de disco
para mantener la forma de los discos de soldadura
por resistencia.

EVITAR




SN

AN/

USO OPTIMO ELECTRODOS

TUBO REFRIGERACION CON CORTE A 45° (COBRE FLEXIBLE O TEFLON)

DISTANCIA ENTRE ELTUBO Y LA PARTE INTERNA DEL ELECTRODO
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PRODUCTOS PARA LA SOLDADURA
POR RESISTENCIA
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