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Pautas de calibración al usar placas de soldadura por inducción Mule-Hide:

1. Corte un trozo de membrana que se utilizará en el trabajo.

2. Coloque la membrana sobre el sustrato que se está utilizando en el proyecto.

3. Coloque 5 placas debajo de la membrana al menos a 10" de distancia. En la parte superior

de la membrana, marque el centro de la placa.

4. Centre la soldadora de inducción sobre la placa. Durante la temperatura ambiente promedio, coloque

la configuración de la soldadora en 00 y comience el proceso de soldadura. Inmediatamente después

de la secuencia de soldadura, coloque un imán disipador de calor sobre la parte superior de la placa.

5. Identifique y anote la configuración del soldador utilizada en cada placa.

6. Continúe el proceso de calibración para el resto de las placas aumentando el ajuste en +01 para cada placa.

7. Una vez que las placas hayan tenido tiempo suficiente para enfriarse, voltee la membrana y retire las

placas con un par de bloqueos de canal o una herramienta similar que asegure la membrana con el pie.

El objetivo del proceso de calibración es encontrar el ajuste que

creará la unión óptima. Si esa unión no se logra en el primer

conjunto de muestras, es posible que el operador deba aumentar

o disminuir la configuración desde el inicio de la selección de

calibración inicial.

La temperatura ambiente, el grosor de la membrana y el voltaje son

variables importantes en el rendimiento de las soldaduras. Si la

temperatura cambia ±15 ° F después de la calibración inicial, la

máquina debe recalibrarse para garantizar una unión adecuada.

Cada máquina utilizada en el trabajo debe calibrarse por separado.

Una buena soldadura debe tener una cobertura completa de 360°

desde la parte inferior de la membrana hasta el área elevada en la

parte superior de la placa. Una mala soldadura tendrá áreas

faltantes de unión entre la placa y la membrana. Se debe tener

cuidado de no soldar la membrana demasiado caliente. Una

decoloración significativa del ISO y un posible humo pueden

resultar de una configuración de soldadura por inducción

demasiado alta (demasiado calor). Nunca suelde directamente

sobre EPS o XPS sin una barrera adecuada.
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