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Soldadura a tope de secciones de gran

espesor

Una aplicación del procedimiento de arco sumergido

POR

RICHARD R. SILLIFANT
DE LA REVISTA WELDING. ENERO 1946

TRADUCIDO POR

ALVARO FUSTER FABRA
INGENIERO NAVAL

El artículo publicado en el número anterior,
procedente de la misma revista y traducido por-
nuestro compañero señor Villanueva, economiza
tener que dar antecedentes sobre la soldadura
"Unionmelt", y a él nos remitimos, como tam-
bién, para el que quiera obtener más datos de
la misma, en lo que se refiere a la construcción
naval, podrá encontrarlo en una conferencia
del autor de este artículo, aparecido en la revis-
ta "Shipbuilding and Shipping Record", del 20
de mayo de 1943,

En el presente artículo se describen con todo
detalle las pruebas realizadas para determinar
las mejores condiciones de soldadura automá-
ticaal arco, por el procedimiento "Unionmelt",
en chapas de más de seis pulgadas de espesor.
Los resultados facilitarán seguramente la labor
de los proyectistas de recipientes y tuberías a
presión, y en especial la de aquellos que tengan
que tratar con fuertes escantillones. Se expone
en su totalidad las características de ejecución
de las soldaduras realizadas. La importancia de
este artículo la apreciaráan cuantos se intere-
sen por el desarrollo de la soldadura automáti-
ca al arco.

Pretendemos, mediante trabajos experimenta-

les emprendidos al objeto, instruir sobre las
condiciones óptimas en la aplicación del pro-
cedimiento de "Unioimelt" a la soldadura de
arco sumergido en uniones a tope de planchas
pesadas de más de 6" de espesor. Puesto que la
soldadura de chapas pesadas y paneles presen-
ta problemas de una dificultad que no alcañzan
las piezas de menor espesor, la información ad-
junta será aplicada especialmente a la construc-
ción de recipientes a presión y en aquellos ca-
sos donde la soldadura deba realizarse entre
elementos de construcción de gran espesor.

Como el procedimiento "Unionmelt" está ya
adoptado y suficientemente conocido, no nos
proponemos describir los detalles de su mane-
jo, sino afirmar el procedimiento que ha deter-
minado el empleo de varilla desnuda que avan-
za en la proporción que se funde, y la necesidad
de conservar un huelgo constante entre el ex-
tremo de la varilla y la plancha principal a
través de una capa protectora de polvo "Union-
melt". La composición de los polvos regulado-
res, la forma del tope de la soldadura, el grado
de penetración y las condiciones de estabilidad
de la soldadura. El cuerpo en fusión ofrece

220



Mayo 1946
	 INGENJERIA NAVAL

cierta resistencia a la corriente que pasa de la
varilla a la chapa, engendrándose calor con
temperaturas comprendidas entre 2.000 y
2.050' C. Durante la soldadura, el metal fluído
caliente se limpia de impurezas y de los gases
que contenía, los cuales escapan a través de
la capa superior del metal en fusión, si no exis-
ten en demasiada cantidad.

El regulador del voltaje de soldar para las
máquinas "Unionnielt", es de funcionamiento
"thyratrons" (1) y actúan en un solo sentido. No
tiene partes móviles y su acción es instantánea.
La escala, dentro de la que puede ajustarse,
permite su aplicación a un amplio campo, de
espesores de material. La velocidad de avance
de la varilla de alimentación se gradúa inde-
pendientemente, y, en general, se toma ligera-
mente superior, a la cantidad fundida y el re-
gulador mantiene el voltaje mínimo, interrum-
piendo la energía suministrada al inducido del

motor de avance de varilla. Esto se verifica por
variación del voltaje sobre la rejilla del regu-
lador de los "thyratrcns" conectados al circui-
to del inducido, proporcionalmente a las varia-
ciones del voltaje en .el arco. Uno de os resul-
tados de la exactitud del regulador del volta-
je de la "Unionrnelt" es la ausencia de "oru-
gas", de crestas agudas, en la superficie de la
soldadura, la cual resulta lisa.

Hasta la fecha, el método aceptado de solda-
dura para trabajos de primera clase, ha sido
el empleo de la técnica de "V" doble, o de paso
alterno, en la cual, una pasada de metal soldan-
te, se aplica a cada lado de la placa, las pasa-
das penetran hasta la mitad del espesor de la
misma. Este método da resultados satisfacto-
rios, bajo todos los puntos de vista, en plan-
chas de espesores superiores a 2 Las con-
diciones típicas para esta clase de soldaduras
serían las siguientes:

Pasada 1	 Pasada 2

Voltios ............................................................... 40 	 40
Amperios ............................................................ 	 1,300	 2,100
Velocidad, pulgadas por minuto ........................... 12,5 	 7
Abertura de la "V" .......................................... 45 	 inclinación	 300 inclinación
Punta	 pulgada
Varilla ............................................................... 5/10 puig, 0	 3/8	 puIg.	 5

Fundente	 ........................................................... Grado 70,20	 ><	 D
Consumo de varilla ................................. ... . ........ 	 0,57 lb. por pie	 2,49 Ib, por pie
Consumo de fundente ...................................... .	 0,63 lb. por pie	 3,12 ib, por pie
Calor absorbido, julios por puig. ................ .... ....	 249.600	 +	 720.000

969.600 total

Es realizable la soldadura de mayores espe- Para experimentos presentes se decidió em-
sores por este método, y en América' se han plear planchas que se disponían de acero dul-
llevado a cabo en planchas de 4 'A" y longitu- ce de 3 1/" de espesor, siendo las condiciones
des superiores a 20 pies.	 de la soldadura en los dos recorridos:

Pasada 1	 Pasada 2

Voltios ............................................................... 43	 52
Amperios ............................................................ 1.900 	 2.900
Velocidad, pulgadas por minuto 	 9	 5
Abertura de la 'V" .......................................... 48 inclinación	 43° inclinación
Punta ................................................................ 5/8 pulgadas
Varilla ............................................................... 5/16 puig.	 318 pulg. çb

Fundente	 ........................................................... Grado 70,20 >< D
Potencia kwh, por pie ....................................... 1,82 	 605
Consumo de varilla .......................................... 1.92 lb. por pie	 4,4 lb. por pie
Consumo de fundente .................................... .. . 2,2 lb. por pie	 5,1 ib , por pie
Calor absorbido, julios por puig	 545.000	 1.810.000

2.355.000 total

Hay un número de factores que debemos te- sean. sa.tisfactorias, y uno de los más importan-
ner en cuenta, si queremos que las soldaduras tes es la estabilidad. Una de las ventajas cono-

cidas del procedimiento "Unionmelt" es que los
(1) Se conserva la palabra del texto, de etimología

griega, muy admisible en castellano, 	 polvos, para el mismo, permiten usar hitas den-
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sidades de corriente, y es de observar que la
varilla, que en Ja segunda. pasada de una sol-
dadura típica de 2 ½" consume una proporción
de corriente sobre 19,000 amp/pulgada2 en una
de 3 '/ dicha densidad será unos 26.300. Ge-
neralmente se emplea el polvo normal, deno-
minado modelo 20, en tamiz fino, a saber:
20 X D. La composición química de este mate-
rial es la que posee un punto de fusión apa-

LJ

L + L.J
1B

L

Figa, 1, 2 y 3—Solda.dur,i L:r,ionuielt, de pasadas rn(IltipleM
en pianciLa pasudas. Preparación de los cantos en pian-

chas de 3 1/4 pulgadas.

rente de 1.225° C. y una viscosidad de 200 uni-
dades, medidas en el viscómetro de Me Coffery
a dicha temperatura, y de 7 a la de 1.400° C.,
mientras funde es más viscosa, y por ello man-
tiene fácilmente en posición el hueco o cráter
de la soldadura. En este sentido, por lo tanto,
puede afirmarse que esta estabilidad depende,
en parte, de la relación correcta entre la visco-
sidad y la corriente de soldadura, teniendo pre-
sente que la temperatura de la zona soldada,
por varias razones, no alcanza la temperatura
del arco metálico. La composición química del
modelo fundente 20, indica que la sílice juega

un papel principal en materia de viscosidad a
elevada temperatura, y un contenido en sílice
grande, si por un lado tiene las ventajas men-
cionadas, tiene el inconveniente de que el tenor
en sílice del metal de soldadura debe ser tres a
cuatro veces superior que el de la chapa. Por
esta causa, el contenido en sílice de la varilla
"Unionmelt" núm. 2 se toma por bajo de 0,15
por 100. En vista del inapropiado contenido en
sílice, la gran dimensión del. grano del metal
soldante para gruesas pasadas y enfriamiento
relativamente lento, se pensó que el "Union-
melt" de grado 20 no daba resultados satisfac-
torios en soldaduras a tope gruesas y se consi-
dera el empleo del de otros grados.

En soldaduras de gran espesor interesa to-
mar contenidos en manganeso tan fuertes como
sea posible, a la par que escasos en silicato.
Esto significa reducir el contenido de sílice en
el flujo a un valor dado y aumentar en el mis-
mo el de óxido de manganeso, así como el te-
nor de manganeso en la vari1a. Un flujo mo-
dificado con aumento de manganeso en el me-
tal de soldadura, pero sin gran variación en
el contenido de silicato, se obtiene comercial-
mente con polvos "Unionmelt" grado 70. Esta
materia tiene un punto de fusión aparente de
1.225° C. y viscosidad de 200 unidades (Me Cof-
fery) a dicha temperatura, a 1.300° C. unas 20
unidades, y a 1.400° C. 5 unidades. Se obser-
vará que es menos viscoso que el grado 20, y,
por lo mismo, menos estable para altos ampe-
rajes. Es muy conveniente para planchas de
más de 2 ½", pero no resultaría completamente
estable para planchas más pesadas, en particu-
lar porque grandes cantidades de gas podrían
ser envueltas por el acero al soldar, lo que po-
dría hacer cambiar la posición del hueco de la
soldadura con la consecuencia de quedar soca-
vada y con una superficie irregular, la que de
otra forma hubiese sido una buena soldadura.
Además, la fluidez en fusión excluye su uso
para la soldaura de doble pasada para sutu-
ras circulares en recipientes de presión, cuya
relación escantillón/diámetro es menor de
1 : 22.

Otro tipo de fundente que también puede ad-
quirirse comercialmente es el grado 80, el cual
produce poco contenido en silicato y mucho
manganeso en la soldadura, pero a costa de la
estabilidad para las corrientes muy altas. Su
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punto de fusión aparente es 1.100' C., y la vis-
cosidad a esta temperatura, 200 unidades Cof-
fery; a 1.150° C., 50 unidades; a 1.250° C.,
12 unidades; a 1.350 C., 5 unidades, y a
1.400 C., 2 unidades. Por lo tanto, es mucho
menos viscoso a la temperatura de soldar y algo
difícil de utilizar para soldaduras muy pesadas,
puesto que es también sensible a la cantidad,
esto es, hay que tener cuidado en el grueso de la
capa de polvos que se pongan, con objeto de

en soldaduras que exigen en la varilla densida-
des de corriente superiores a 20.000 amp. por
pulgada'. se pensó utilizar capas • múltiples, y se
consiguió una junta apropiada. Vamos a des-
cribir los pasos seguidos en el estudio de la
junta, la razón sobre que descansa su preferen-
cia y la forma de realizarse.

Primero, las soldaduras de capas múltiples
se hicieron con cada uno de los tres grados de
polvos "TJnionmelt", Unas 20 capas fueron su-

Fig. 6.—Grabado de la sección, donde se ven las pasadas de soldadura.

conservar la suavidad del acabado. De todos mo-
dos, la ventaja obtenida en la reducción de sili-
cato en el metal de soldadura y el aumento de
manganeso es tan marcado, que se obtiene una
ventaja apreciable en las propiedades mecánicas
de dicho metal en el estado de "soldado".

En vista de estos hechos, a saber que el uso
de soldadura del grado 20 proporciona estabi-
lidad a los altos amperajes, pero resulta con
características del metal de soldadura, inapro-
piadas para costuras de la primera clase de
chapas pesadas, y cualquiera de los otros gra-
dos aprovechables de polvos "Uniorimelt" no
dan una estabilidad absoluta de manipulación

perpuestas, y se confirmó que el contenido en
silicato aumentaba de capa en capa, por lo que
se suspendieron los trabajos correspondientes a
los grados 20 y 70 que seguían. Luego, los pol-
vos de grado 80 se utilizaron con la varilla
"Unionmelt" núm. 2, obteniéndose resultados
completamente satisfactorios. Luego, estableci-
dos los materiales convenientes, se decidió pro-
ceder a la soldadura de una plancha gruesa de
3 J/1 ", en la forma que se ve en la figura 1.',
con aristas, formando un ángulo de 30° y un
huelgo en la raíz de 1/8" a ", cubierto con
una barra de acero dulce. En el cuadro 1 se
detalla el resultado de esta soldadura.
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Veremos que la proporción de soldadura, co-
locada para obtener el espesor total es de 0,337
pulgadas por minuto, con un consumo de vari-
lla de 12,8 libras por pie soldado, y el de la
potencia, de 17,2 unidades por pie. o 1,35 por
libra de varilla depositaaa.

La figura 6. a es una sección amplificada de
esta soldadura en tamaño doble, en la que se
ve la disposición de las distintas pasadas. Se
aprecia una fusión conveniente de la raíz de la
soldadura, ligera penetración en las paredes de
la "V" formada por los topes de las planchas,

CUADRO 1

Soldadura núm. 362 IJ "Unionmelt" de una plancha de 3 1/4 pulgadas
de acero dulce.

Longitud de la costura ........................ 8 pulgadas
Consumo aproximado de electrodo ........ . 12,8 lb. por pie
Consumo de electricidad ....................... 17,2 kwh, por pie

1,35 kwh, por lb.

Energía en
SOLDADURA	 Velocidad	 Tiempo	 del	 Potencia	 el arco. Ju-

Recorrido	 ------_-.--	 tocmetro	 recorrido	 en el arco	 Kwh, en e.1	 lios/pulg.
número	 Amperios	 Voltios	 puig/mm.	 (segundos)	 kw.	 arco	 (millares )

1	 750	 30	 7	 154	 22,5	 0,97	 194
2	 850	 30	 7	 1,154	 25,5	 1,09	 220
3	 950	 33	 7	 154	 31,3	 1,54	 266
4	 950	 33	 7	 154	 31,3	 1,34	 266
5	 950	 33	 7	 154	 31,3	 1,34	 266
6	 1.000	 33	 7	 154	 33,0	 1,42	 284
7	 1.000	 33	 7	 154	 33,0	 1.42	 284
8	 1.000	 33	 7	 154	 33,0	 1,42	 284
9	 1.000	 33	 7	 154	 33,0	 1,42	 284

10	 1.000	 33	 7	 154	 33,0	 1,42	 284
11	 1.000	 33	 7	 154	 33,0	 1,42	 284
12	 1.000	 33	 7	 154	 33,0	 1,42	 284
13	 1.000	 33	 7	 154	 33,0	 1,42	 284
14	 1.000	 35	 7	 154	 35,0	 1,50	 298
15	 1.000	 33	 7	 154	 33,0	 1,42	 284
16	 1.000	 33	 7	 154	 33,0	 1,42	 284
17	 1.000	 35	 7	 154	 35,0	 1,50	 298
18	 1.000	 33	 14	 77	 33,0	 0,73	 148
19	 1.000	 33	 14	 77	 33,0	 0,73	 148
20	 1.000	 33	 10	 108	 33,0	 0,99	 198

20	 Total .................. . ...........	 0,377	 2.880	 640,9	 25,73	 5.142

y sobresale lo suficiente para poder esmerilar-
se ligeramente, al objeto de examen por ra-
yos X.

Los resultados se compararon después con

los de la soldadura a tope manual de planchas
del mismo espesor, realizado conforme las in-
dicaciones de un destacado fabricante de elec-
trodos. La preparación consistía en una ranura

CUADRO 2

Soldadura de 3 1/2 pulgadas en acero dulce, de dos U, hecha a mano,
22 recorridos (calculados).

Consumo de electrodo .......................... 7,8 lb. por pie
Consumo de electricidad ...................... 23,7 kwh. por pie

3,04 kwh, por lb.

SOLDADURA	 Velocidad	 Energia en el arco.

	

Recorrido	 --------.---	 -..-	 tocómetro	 Electrodo	 Potencia en el	 Julios/puig. (mi-

	

número	 Amperios	 Voltios	 puig/mm,	 arco kw.	 llares)

150	 25
2-10	 300	 30

11-14	 350	 30
15-16	 350	 34
17-26	 325	 34

26	 Total .................
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de dos "U", donde se depositaron 26 pasadas
de soldadura. El cuadro 2 da los detalles, des-
contados todas las pérdidas por rebabas, pro-
yecciones y supuesta constante la proporción
depositada.

Bajo estas condiciones ideales, la mano de
soldadura consumiría 7 a 8 lb. del metal de la
varilla por pie a una velocidad de alimentación
de 0,184 pulgadas por minuto, 23,7 unidades de
potencia por pie, o sea 3,04 unidades por libra
de varilla tendida,

soldadura y el espesor del relleno era 0,621 por
minuto, consumiendo 8,4 libras de varilla y
11,5 unidades de potencia por pie de soldadura
a 1,37 unidades por libra de metal depositado.
Un punto interesante es que la energía del ar-
co, comparada con la de la soldadura manual,
resulta favorable.

En la fig. 7:' se presenta una sección longi-
tudinal, como anteriormente; a dos diámetros.
Si se compara con la fig. 6. 2 , se aprecia inme-
diatamente la diferencia en el volumen ele sol-

Fig. 7—Grahado de la sección con las capas de soldadura y colocación tic los impactos Iod,

Según estas figuras, parecía que se podría
utilizar, para la soldadura multi-pass "Union-
melt", una hendidura más estrecha. Una segun-
da soldadura, preparada como se ve en la figu-
ra 2. 1, fué aplicada entre un ángulo de 15°, con
un huelgo en la raíz de 3/8 pulgadas, cubierta
por un fleje de acero dulce de 1/2 pulgada. Los
resultados pueden verse en el cuadro 3.

Ahí se podrá comprobar que únicamente hi-
cieron falta trece pasadas para llenar de sol -
dadura el hueco de 150, y la proporción entre

dadura. La penetración ha mejorado por la an-
chura de la raíz y la soldadura es más simé-
trica. Igualmente, en la figura 7.°, se ve la
posición longitudinal y transversal de los ele-
mentos Izod. a los que nos referimos posterior-
mente.

El cuadro 4 da. los detalles de una soldadura
"Unionmelt", de doble pasada, en material de
3 1% pulgadas de espesor, Sr hace ver las mejo-
ras obtenidas en velocidad, material y consu-
mo de potencia. La velocidad resultó de 3,2 pul-
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gadas por minuto para el espesor total, y se
consumieron 6,32 libras de varilla por pie de
soldadura con 7,87 unidades de potencia, o sea
1,25 por libra de metal depositado.

Para mayor velocidad de unión con la solda-
dura de capas múltiples, se decidió utilizar una
forma de junta, mediante la cual, por un lado,
podía aplicarse una pasada gruesa y una. serie

CUADRO 3

Soldadura núm. 363 U "Unlonrnelt" de una plancha de 3 1/4 pulgadas
'1e acero dulce.

Longitud de la costura ........................25 pulgadas
Consumo de electrodo ......... ...............	 8,40 lb. por pie
Consumo de fundente ............ ............

	

	 6,95 lb. por pie
Consumo de electricidad .......................11,5 kwh, por pie

1,37 kwh, por lb.

Energía en
5 OLD A DURA- 	 Velocidad	 Tiempo del	 Potencia	 el arco. Ju-

flP.eurridu	 __._	 tocómet.ro	 recorrido	 en el arco	 Kwh, en el lios/pulg.
número	 Amperios	 Voltios	 pulg/min.	 (segundos)	 kw.	 arco	 (millares)

	1 	 750	 30	 8	 187	 22,5	 1,17	 168

	

2	 950	 33	 8	 187	 31,4	 1,60	 235

	

3	 1.050	 34	 8	 187	 36,7	 1,90	 274

	

4	 1.220	 35	 8	 187	 42,6	 2,11	 318

	

5	 1.150	 39	 . 8	 187	 44,9	 2,33	 336

	

6	 1.150	 39	 8	 ' 187	 44,9	 2,33	 336

	

7	 1.150	 39	 7	 214	 44.9	 2,68	 385

	

8	 1,000	 33	 8	 187	 33,0	 1.71	 247

	

9	 1.000	 33	 8	 187	 33,0	 1,71	 247

	

10	 1.000	 33	 8	 187	 33,0	 1,71	 247

	

11	 1.100	 30	 7	 214	 33,0	 1,96	 282

	

.12	 1.000	 33	 7	 214	 33,0	 1,96	 282

	

13	 1.000	 33	 16	 94	 33,0	 0,86	 124

	

13	 Total ..............................0,621 	 2.419	 465,9	 24,03	 3.481

CUADRO 4

Soldadura "Unionmelt" de 3-1/4 pulgadas, acero dulce, dos "V", fundente
"Unionmelt", dos recorridos (calculados).

Consumo de electrodo ........................6,32 lb. por pie
Consumo de electricidad ........... ...........	 7,87 kwh, por pie

1,25 kwh. por lb.

Energia en-
S O L D A D U RA	 Velocidad	 Potencia	 en	 el arco. Ju-	 Varilla	 Energía en

Recorrido.	 -.	 tocómetro	 en el arco	 kw. 1105/puIg mi- 	 lib/pie	 arco kw. pe
-- número	 Amperios	 Voltios	 pulg,!mín.	 llares)

	1 	 1.900	 43	 9	 151,0	 1.810	 1,92	 1,82

	

2	 2.900	 52	 5	 81,8	 545	 4,40	 6,05

	

2	 Total ..............................3,22 	 -	 232,8	 2.355	 6,32	 7,87

de pasadas por la otra. Esto filé considerado
como ventajoso, porque hacía posible la solda-
dura circular de depósitos, cuya relación es-
cantillón/diámetro fuese muy inferior a 1/14.

En este caso, por el interior se colocó soldadu-
ra de una sola pasada gruesa y las múltiples
por el exterior.

(Continuará.)
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Estudio del método y movimiento
aplicado a la construcción naval

Por el Dr. H. ORESTEIN

(Co'ntinuación) (1)

EJEMPLOS DE ECONOMÍA DE MOVIMIENTOS RELA-
CIONADOS CON EL ESFUERZO HUMANO, COMPRO-

BADOS POR LA INVESTIGACIÓN.

1) Para remachar ci fondo de la quilla, el
obrero apoya el codo derecho que sostiene el
martillo neumático en la rodilla y el pie en un
banquillo (Fig. 8).

Podría proyectarse un mecanismo para trans-
mitir a un soporte el esfuerzo que suponen el
peso y el golpe del 'martillo, lo que facilitaría al
operario dirigir éste según los dos círculos, uno
grande y otro pequeño, que actualmente se ha-
cen a mano al formar la cabeza del remache
(Fig. 8 (b). El esquema reproduce la operación
realizada a mano; el soporte propuesto es de
altura régulable y permite los movimientos del
martillo con un esfuerzo mínimo por parte del
obrero. En un modelo utilizado en otro astille-
ro, se aprecia en la fig. 8 (c). En éste el marti-
flo va montado al mismo soporte y el operario
sólo orienta el golpe. Este mecanismo puede per-
feccionarse haciendo que su altura sea regula-
ble mediante una tuerca y volante o por un ar-
tificio hidráulico, semejante a] indicado 'en la fi-
gura 8(d).

(1) Vid, el núm. 120 de junio 1945.

2) Al avellanar los agujeros en planchas,
barras, etc., es difícil mover el •brazo guía y el
carro de la taladradora; la presión se ejerce me-
diante una palanca larga que sirve al mismo
tiempo para dirigir la máquina sobre el orificio,
como vemos en la fig. 9. La presión podría ejer-
cerse por aire comprimido dispuesto en la parte
superior del taladro que funciona merced a un
motor vertical con engranajes situado en lo alto
del husillo. La circulación del aire comprimido
puede gobernarse mediante válvulas que fun-
cionan eléctricamente apretando un pulsador en
la empuñadura de la palanca. Esta actualmente
sólo sirve para dirigir el husillo con el carro y
la guía. Para facilitar estos movimientos, to-
das las articulaciones deben llevar cojinetes de
bolas.

En el avellanado de 522 taladros de 7/8 de pul-
gadas de diámetro, tardaron 7 minutos un ope-
rario y una muchacha que trabajaban en dos
máquinas. De 33 minutos de trabajo, dedicaron
17 a descansar del 'esfuerzo excesivo. En otro
astillero, los operarios invirtieron parte del tiem-
po de descanso entre el trabajo de dos planchas,
ayudando a colocar la segunda de éstas sin te-
ner en cuenta que la disposición permitía ha-
cerlo durante el avellanado de la anterior, con
lo cual no se perdía tiempo esperando.
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