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RAZON D€ SER
DE WEST RODE

Esta division fue creada por Electromanufacturas S.A. como respues-
ta a un problema cada vez mas creciente que se venia observando en
el pais en el area de mantenimiento, el cual consistia en que las em-
presas en su mayoria presentaban elevados sobre costos en la repara-
cién y/o mantenimiento de sus piezas con soldadura debido a la
sobreutilizacion de productos costosos, por recomendaciones inade-
cuadas, aprovechando el poco conocimiento con que contaba la in-
dustria en el drea de soldadura. Se pensod asi en una division de
soldaduras especiales para mantenimiento que fuera capaz de sumi-
nistrar a los usuarios soldadura de la mejor calidad existente en el
mercado y que ademas contara con una capacidad de asesoria ido-
Nea junto con otros servicios relacionados con soldadura pero con
un mejor precio. Esto eliminaria los sobrecostos involucrados en las
reparaciones brindando soluciones éptimas y que aseguren el ade-
cuado funcionamiento de la maquinaria y de esta manera una ma-
yor productividad.

Electromanufacturas S.A. entendié que este compromiso no seria
facil, sin embargo tomo la decision y cred asi la division West Rode en
el ano 1983.

Hoy en dia es mucho el camino avanzado y la mejor satisfaccion
recibida ha sido la satisfaccion de nuestros clientes.

A continuacion queremos exponer los puntos y elementos que ofre-
CemMOos a NUESLros usuarios.

SERVICIO

Consecuentes con la politica de satisfaccion del usuario y consientes
de la necesidad que tienen las personas que trabajan el area de
mantenimiento de asesorfas oportunas, eficaces y de calidad, la divi-
sion West Rode capacita permanentemente a sus ingenieros repre-
sentantes técnicos del area de soldadura de mantenimiento buscando
siempre suministrarles conocimientos profundos de la manera como
se comportan los metales frente a los diferentes mecanismos de des-
gaste, corrosion, etc., y en el complejo fendmeno de la soldadura.
Esto nos permite brindar a nuestros usuarios soluciones con los mejo-
res rendimientos al menor costo.
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CAPACITACION

Como el éxito en soldadura no depende Unicamente del producto
sino ademas de la técnica y habilidad durante su aplicacion, la divi-
sién West Rode ofrece a lo largo del pais capacitacion practica a ope-
rarios a través del Instituto de Soldadura West Arco, adicionalmente
se ofrece servicio de calificacion de soldadores, calificacion de proce-
dimientos y cursos para ingenieros y supervisores.

ENTREGA

La oportunidad en la entrega es un elemento indispensable para las
personas que se desempenan en el area de mantenimiento, por eso
hemos desarrollado un sistema de entrega que nos permite estar en
capacidad de suministrar soldadura en cualquier parte del pais maxi-
mo en 72 horas sin ningun costo adicional para el usuario.

PRODUCTO

Nuestros electrodos especiales son disenados por ingenieros colom-
bianos que reciben asesoria permanente de expertos en fabricas y
entidades internacionales especializadas en investigacion en solda-
dura. Ellos a su vez han colaborado con empresas multinacionales
en la mejora y desarrollo de sus productos de soldadura.

Lo anterior nos permite estar siempre a la vanguardia en lo referente a
ultimas tecnologias en la fabricacion y diseno de soldadura.
Electromanufacturas S.A. esta empenada en demostrar al mundo la
capacidad de la ingenieria colombiana buscando siempre y en todo
momento tener la mayor idoneidad posible en soldaduras ademas
de contar con la ayuda de sofisticados laboratorios.

Por todo esto estamos convencidos que ofrecemos hoy en dia a
nuestros usuarios productos de alta calidad, disenados y fabricados
por ingenieria colombiana.

CONTROL TOTAL D€ CALIDAD

Una empresa lider en el mercado para seguir conservando y mejoran-
do su posicién ademas de procurar contar con la mas alta tecnologia
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y con las personas mas idoneas debe estar en capacidad de ofrecer a
sus clientes lo que realmente se ajuste a sus cambiantes necesidades,
es por esta razén que West Rode fabrica y comercializa sus productos
dentro del esquema de control total de calidad, buscando de esta
manera que los productos y servicios que ofrecemaos a NUESLros usua-
rios sean lo que realmente necesitan en soldaduras especiales para
mantenimiento. Esta labor es un proceso continuo y dindmico ya
que el mercado asi lo requiere y sélo son ofrecidos después de rea-
lizar numerosas pruebas tanto en la planta piloto como con los usua-
rios finales.

Por todo lo anterior estamos asegurando que la persona que utiliza
West Rode utiliza un producto 6ptimo, dentro de especificaciones
técnicas adecuadas y una aplicacion técnica éptima eliminando de
ésta manera las frecuentes paradas de maquinas debidas a repara-
ciones costosas e inadecuadas con el exceso en gastos que esto
implica. Todo respaldado por la experiencia adquirida en complejas
reparaciones efectuadas con éxito por mas de 45 anos.
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GARANTIA

ELECTROMANUFACTURAS S.A. garantiza que sus productos cumplen
con los requisitos ofrecidos en este catalogo en su ultima version.

En el caso de productos comercializados por West Rode
ELECTROMANUFACTURAS S. A. transfiere la garantia ofrecida por
nuestros proveedores.

TERMINO: La garantia ofrecida por ELECTROMANUFACTURAS S. A.
estara vigente por término de 6 meses, contados a partir de la fecha
de compra por parte de consumidor y/o usuario del respectivo pro-
ducto, para electrodos revestidos y tres meses para alambre MIG y
TIG, arco sumergido y alambre tubular.

CONDICIONES: El cubrimiento de la garantia se limita Unica y exclu-
sivamente a que ELECTROMANUFACTURAS S.A. haga reposicion de
la soldadura defectuosa y sélo de ella, sin costo alguno para el consu-
midor y/o usuario excluyéndose cualquier reclamacion por indemniza-
cion de perjuicios.. En consecuencia, ELECTROMANUFACTURAS S.A.
estara solo obligada a reemplazar el producto que resulte defectuoso
o en condiciones de calidad o idoneidad inferiores a los de las normas
técnicas.

EXCLUSIONES: La presente garantia no tendra ningun efecto si
ELECTROMANUFACTURAS S. A. determina que el producto ha teni-
do un manejo inadecuado; ha existido un mal almacenamiento; y/o
ha tenido una operacion o aplicacion deficiente por parte del usuario
y/o consumidor. Para tal efecto, el consumidor y/o cliente debera se-
guir las instrucciones sobre almacenamiento, manejo, operacion y
aplicacion consignadas en las paginas 21 y 22 del presente catalogo
técnico asi como las recomendaciones incluidas al final de la presente
garantia.

LUGAR PARA PRESENTAR RECLAMACIONES DERIVADAS DE LA
GARANTIA: EI consumidor y/o usuario debera formular las reclama-
ciones derivadas de la garantia directamente a ELECTROMANUFAC-
TURAS S.A. en las siguientes direcciones : Bogota, D.C.: Av. Cra. 68
No. 5-93 PBX: 417 6288 ventas y servicio al cliente: 417 5999,
Fax: 419 0811; Barranquilla: Calle 76 No. 73-60 Local 05 Tels.: (953)
686 796 - 686718 Cali: Calle 56 No. 5N-65 Bodega 3 Tels.: (92) 447
7060 - 447 7059; Medellin: Cra. 43 No. 31-16 Tels.: (94) 232 0906 -
232 9222; Bucaramanga: Cra. 25 No. 18-76 Tels.: (976) 455 880 -
348 596; Valledupar: Cra. 9 No. 13A-37 Tels.: (095) 570 0251;




GARANTIA

Venezuela: (00958) 212 2435763 - 2426018 Caracas; Ecuador: (00959)
34 2393595. E-mail: scliente@westrode.

FORMA DE PRESENTAR LA RECLAMACION: El usuario deberd
conservar el material y la caja en el cual el producto viene originalmen-
te empacado como base fundamental para presentar su reclamacion
y cubrimiento de garantia.

Este requisito es esencial dado que la cobertura de la garantia depen-
dera del buen manejo que se haya dado al almacenamiento y al em-
paque del producto.

Para todos los efectos de la presente garantia se presume que el pro-
ducto al haber salido de la fabrica y ser recibido por el usuario se
encontraba en perfectas condiciones de empaque y de calidad y en
consecuencia corresponde al usuario demostrar lo contrario.
INFORMACION AL INCLUIR EN LA RECLAMACION: En las cajas
de productos WEST RODE se encuentra informacion sobre el lote de
fabricacion y empaque de los electrodos de acuerdo con la normas
AWS y NTC correspondientes.

RECOMENDACIONES: Para un manejo adecuado del producto, se

debe tener en cuenta las siguientes recomendaciones basicas:

¢ Consultar las instrucciones de almacenamiento en el presente
catalogo.

¢ Los productos de soldadura deben ser manejados con total cuida-
do de tal manera que no deben golpearse las cajas, no deben pa-
rarse encima de ellas; deben deslizarse las cajas en vez de botarlas.

* Los electrodos que ha perdido el revestimiento o parte de él, no
deben ser usados.

¢ Los electrodos humedecidos deben ser reacondicionados, de acuer-
do con las instrucciones del presente catalogo.
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MA D€ SCHAEFFLER

Este diagrama fue obtenido por Al Schaeffler de manera empirica y
permite determinar la estructura de un metal conociendo su Compo-
sicion quimica empleando las siguientes expresiones:

Niquel equivalente = % Ni + 0,5 % Mn + 30% C
Cromo equivalente = % Cr + % Mo + 1.5% Si + 0.5% Nb + 2% Ti

Sustituyendo en las expresiones anteriores los porcentajes existentes
en cada uno de los elementos y posteriormente trasladando los valores
obtenidos al diagrama, se puede establecer la estructura del material.

Este diagrama es valido Unicamente cuando los elementos se en-
cuentran en proporciones N0 Mayores a:

Cmax. 0.2%
Mn méx. 1.0%
Siméax. 1.0%

Mo méx. 3.0%
Nb max. 1.5%

Adicionalmente se indican problemas que presentan determinadas
estructuras al soldar dependiendo de su ubicacién en el diagrama,
que pueden evitarse al seleccionar adecuadamente el metal de apor-
te y el procedimiento de soldadura.
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CONDICIONES
ALMACENAMIENTO
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NUEVAS UNIDADES
D€ MEDIDA

Conversiones de acuerdo al sistema internacional de unidades (SI)

* Ensayos de traccion: (Punto de fluencia - resistencia a la traccion).
1 Kg/mm? = 9.81 N/mm?
1 Kpsi = 6.894 N/ mm?

¢ Ensayo de impacto
1 pie-lb = 1.356 J (Julios)
1 pie-Ib = (ensayo de Charpy-v) = 1.88 J (Julios)
1 Kg-m = 9.81 J (Julios)

e Calculo de entrada de energia

La entrada de calor durante la soldadura se define como la entrada
de calor lineal, Es, se expresa en Julios/ centimetro asf:

Es = VXAXS = Jul/Cm
L

= Amperaje en amperios
\Voltaje de arco en voltios
Tiempo de arco en segundos
= Longitud del cordén en cm.

—0n <>
Il

Ejemplo

\Voltaje = 23V
Amperaje = 130 A
Tiempo = 60 Seg.
Longitud = 35cam.
Cordon

Es = 23 x 130 x60
35

Es = 5125 J/cm.
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COMO DETERMINAR
€L COSTO DE LA SO

Determine claramente el
procedimiento a utilizar
para reparar o recons-

truir el elemento a soldar. Determine el costo de M.0.

Defina: Directa asi:

* Electrodo a utilizar _ ~ Tiempo
.p f Salario mensual operario , €N NOras
ases a efectuar 30dias x 8 horas para
° Amperaje reparar

* Tratamiento térmico
¢ Tiempo estimado

Seleccione el factor de deposicion horaria en Kg/h
segun la siguiente tabla
Electrodos @ 3/32 1/8 5/32 3/16
Aceros 0.62 1.1 1.41 1.8
Inoxidables 0.96 1.14
Fundiciones 0.9 0.98 1.41
Rec. Duros 1.14 1.32 1.9.-2.1
Y
Estime el peso del metal a Obtenga el precio del kilo de
depositar en kilogramos soldadura gue va aplicar
asi:
1. Calcule el volumen a re- AL L
construir ST SARTEEA
2. Multiplique por la den- Crsin 1] I
sidad 4 o] —___}-{— 1]
SEGUN SIGUIENTE TABLA Soldacnay, " .

7Y iy
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ROPIEDADES FISICAS

PROPIEDADES FiSICAS DE ALGUNOS METALES

Elemento Simbolo Punto de Punto de Densidad
fusion °C ebullicién °C (gr./cm?®)

Aluminio Al 660 2060 2,7
Carbono C 3500 - 3,51
Cromo Cr 1890 2500 7,19
Cobalto Co 1495 2900 8,9
Cobre Cu 1083 2600 8,96
Fosforo P 44 282 1,82
Hierro Fe 1539 2740 7,87
Oro Au 1063 2970 19,32
Plata Ag 960,5 2210 10,49
Magnesio Mg 650 1110 1,74
Manganeso Mn 1245 2150 7,43
Mercurio Hg -38,87 357 13,55
Molibdeno Mo 2625 4800 10,2
Niquel Ni 1455 2730 8,9
Tungsteno W 3410 5930 19,3
Vanadio Vv 1735 3400 6,0
Zinc Zn 419,5 906 7.1
Zirconio zr 1750 2900 6,5

PROPIEDADES FiSICAS DE ALGUNAS ALEACIONES

Nombre Densidad Punto de fusion Resi_stl:encia ala
(gr./cm?) (°C) traccion (N/mm?)

Acero 7,7 -17,85 1450 - 1520 340 - 1800
Acero
Austenitico
Cr-Ni 7,8-79 1440 - 1460 600 - 800
Hierro
fundido 7,1-73 1150 - 1250 150 - 400
Aleacion
Manganeso 1,8-1,83 590 - 650 180 - 300
Aleacion
Aluminio 2,6 -2,85 570 - 655 100 - 400
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