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ELECTRODOS NO CONSUMIBLES

La mision del electrodo en este proceso es Uniceriandemantener el arco sin aportar
material al bafio de fusién Por este motivo y para evitar su desgaste, esimpgrtante que
posea una alta temperatura de fusion. Esta ezde q@or la que, cuando se emplea corriente
continua, el electrodo se suele conectar al pajatne , pues el calor generado en el extremo es
inferior y permanece mas frio que si conectaseold positivo. Ademados electrodos de
volframio, al trabajar cerca de su temperatura defusion, se vuelven termoidnicos, es decir
emiten electrones mejorando l&onductividad eléctrica

Tipos de Electrodos

Al principio los electrodos fueron de volframio pumpero posteriormente se pudo comprobar
que al afadir a este metabxidos de torio o de zirconio aumenta laemisividad,
incrementandose el flujo de electronedavoreciéndose el encendido y reencendido del arc
como consecuencia, su estabilidad.

Ademas, estos elementpsrmiten utilizar mayores intensidades de corrientepueselevan el
punto de utilizacion del electrodo De esta forma se evita el fenbmeno de desgaste de
electrodo de volframio puro que, adicionalmentataminaria el bafio de fusion.

Losdiametros mas utilizados son 1, 1.6, 2.4, 3.2 mifambién existen diametros de 2, 4, 4.8, 5
y 6.4 mm. Ldongitud estandar de estos electrodos esi&) mm

Tipo Caracteristicas

- Compuesto de volframio puro, cuyo punto de fusisrde
3400 °C aproximadamente.

- Es necesario que el extremo del electrodo sea deddo.

- Se utiliza fundamentalmente con corriente alternaek

soldeo del aluminio y sus aleaciones, ya que conecbe
Volframio Puro alterna los electrodos de volframio puro mantieiaepunta
de electrodo en buenas condiciones y esto pernmg u
buena estabilidad del arco.

- Pueden utilizarse con corriente continua, perelestrodos
de volframio puro no tienen la facilidad de cebadda
estabilidad de los electrodos con torio en corgeantinua.
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Volframio Aleado
con Torio

El punto de fusion de esta aleacion es de 400
aproximadamente

Es necesario que el extremo del electrodo estafil

Se utiliza en el soldeo con corriente continua d&ras a
carbono, baja aleacion, inoxidables, cobre, titaato., ng
suelen utilizarse en corriente alterna porque dgild
mantener la punta del electrodo en la forma adeccad
este tipo de corriente.

El precio de esos electrodos resulta de un 10 a5ufo
superior a los de volframio puro.

El contenido de torio conlleva una mayor emisivi
(incremento del flujo de electrones), mejor cebadayor
resistencia a la contaminacion y proporciona um anas
estable.

D °C
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Volframio con
Lantano o Cerio

Se pueden utilizar en los mismos casos que losredes
con torio, con la ventaja de que ni el cerio riaetano sor
radiactivos mientras que el torio si lo es.

El lantano y el cerio aumentan la emision de ebeets,
incrementandose la estabilidad del arco y la cdpdcde
conduccion de corriente.

Volframio Aleado
con Circonio

El punto de fusibn de esta aleaciobn es de 380
aproximadamente.

Tiene unas caracteristicas intermedias entre lectretios
de volframio puro y los de volframio con torio.

Se utilizan con corriente alterna y corriente awmi, perg
son mas usuales en corriente alterna ya que comles

caracteristicas de estabilidad del arco y punteacusii

tipicas de los electrodos de volframio puro, cofatalidad
de cebado y la permisibilidad de mayores intensisatk

los electrodos aleados con torio. Se utiliza esofdeo de

materiales ligeros como aluminio y magnesio y |
minimizar los riesgos de inclusiones de volframio.

D °C
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Simbolizacion

La simbolizacion de los electrodos de volframigusi laNorma UNE 14208(EN 26848) y la

Norma AWS-A5.12
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Primera letra: caracterizacion delomponente principal volframio.

Segunda letra adiciones de oxidoLa letra elegida es laicial del elementoqueforma el
oxido adicionado. Ehumero corresponde al contenido medio de oxidmultiplicado por

diez

Los electrodos deben marcarse de acuerdo segummguosicion, con uno o dos anillos que se
situaran en uno de los extremos y el color dep@nder tipo de electrodo. El ancho del anillo

sera igual o superior a 3 mm.

Numero de Anillos Tipo de Electrodos
Uno Normales
Dos Compuestos
Composicion Equivalencia
P |\ aturaleza Contenido Co{o_r a’e_*, _ con_/a 5
A 0 de ldentificacion | Simbolizacion
del Oxido e Volframio
Adicionado . AWS
Minimo
WP -- -- 99,8 verde EWP
WT4 ThOG, 0,35a0,55 resto azul EWTh-3
WT10 ThGQ 0,80 a 1,20 resto amarillo EWTh-1
WT20 ThG 1,70a 2,20 resto rojo EWTh-2
WT30 ThG 2,80 a 3,20 resto violeta
WT40 ThG 3,80a4,20 resto naranja
WZ3 Zro 0,15 a 0,50 resto marrén EWZr-1
WZ8 Zro 0,70 a 0,90 resto blanco
WL10 LaO 0,90 a 1,20 resto negro EWLa-1
. EWCe-2
WL20 CeQ 1,80a 2,20 resto gris (Naranja)
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Acabado del Extremo

La forma del extremo del electrodo es muy impogantes, si no es la correcta, existe el riesgo
de que el arco eléctrico sea inestable.

Es preferible seleccionar un electrodo tan fino a@®a posible, con objeto de concentrar el arco
y obtener de este modo un bafio de fusion reducidaypr penetracion.

Acabados del Extremo

del Electrodo Caracteristicas
Arco muy estable. &
Calor puntual.
Buena penetracion.
Bien Afilado .
L
. Arco erratico.
- Bafo muy ancho.
Mal Afilado - Poca penetracion.

Peligro de inclusiones de
tungsteno.

Muy Puntiagudo

N N
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Variaciones de la Geometria en el Extremo del Elect rodo

Dependiendo del tipo de corriente que se utiliz&algoroceso de soldeo, el extremo debe tener
una geometria dada:

15"\ 30°
45°
\
Esmerilar

CCEN CCEP CA

« CCEN: Corriente continua: polaridad directa.
« CCEP: Corriente continua: polaridad inversa.
- CA: Corriente alterna.

Punta del Electrodo

Los electrodos para soldeo con corriente continua debedener punta. Es importante que el
amolado se efectle correctamente, éste debe haretaadireccion longitudinal del electrodo.
Una longitud correcta de la punta del electrodales veces el didmetro de éste. El extremo
puntiagudo en exceso del electrodo debe ser elduipar la piedra de amolar pues existe riesgo
de que se funda y se incorpore al bafio de fusién.

D

Cuando se utiliza el amolado pat
conseguir la geometria adecuada ¢
electrodo, deberd realizarse con u
rueda o cinta abrasiva de grano fino
que sélo se utilice para la preparacic
de electrodos de volframio, evitandos
de esta forma su contaminacion.

— —r D —— En el soldeocon corriente alterna el
I extremo de la punta debe estar
~90° ligeramente redondeado La punta se
redondea por si sola si el electrodo es
) cuidadosamente sobrecargado, haciéndose
D < 16 mm D= 16 m\>}] innecesario amoldarla.

En la siguiente tabla se resume el tipo de comienutilizar, la geometria del extremo y la
aplicacion de los diferentes electrodos de volfoami
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Tipo de Tipo de Cleomeie
p PO Aplicacion Comun| del Extremo
Electrodo Corriente
del Electrodo
Volframio Puro c.a. Aluminio y magnesiq Redondeada
Volframio con Aceros al carbono,
Torio o Vplframlo ce. _ ba_ja aleacion, Afilado
con Cerio o con inoxidable, cobre,
Lantano titanio
. c.a. Aluminio y magnesio| Redondeada
Volframio con L con c.a
Circonio (generalmente) | con _c.a._Aceros, cobre, -a.
C.C. t|tan|0 con c.c. Af”ada con c.c

Contaminacion del Electrodo

El electrodo utilizado en el soldeo puede contarsmdebido a diferentes causas.

Tipo de

) ., Causa Soluciones
Contaminacion

Contacto entre el electrodo| y..,. A
. Utilizar una buena técnica
la varilla durante el soldeo,

: : e soldeo evitando este tipo
al introducir el electrodo en e

~ ., de contacto.
bano de fusion.

Por el Metal de
Soldadura o el Metal de
Aportacion Fundidos

Longitud libre del electrodo dd&Jtilizar una longitud
volframio fuera de la boquillanaxima del electrodo igual
demasiado larga. al diametro de la boquilla.

_ Caudal de gas de proteccido utilizar menos caudal
Por el Aire insuficiente. que el recomendado.

. : tiempo de postfluj
Tiempo de salida de IDC)S’tﬂujaebera ser el suficiente para

de gas de proteccion
. . permitir que el electrodo se
insuficiente.

enfrie.

U

Fugas en la refrigeracion. Eliminar las fugas.

SO gL Condensacion del ag

L "Btilizar agua templada.
atmosférica en la tobera.




