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RESUMEN

El Laboratorio de Mecanica cuenta con 3 maquinas de soldadura de arco metélico
protegido (SMAW), que a lo largo del tiempo se han deteriorado. Se identifico la
necesidad de rehabilitarse, ya que, como parte de la proyeccion del Laboratorio de
Mecénica se tiene la intencion de incluir dentro de sus actividades la ensefianza
de y capacitacion en los procesos de soldadura.
El primer paso fue identificar los equipos y reunirlos en un &rea delimitada dentro
de las instalaciones del Laboratorio y la cual conformaria el area de trabajo para
realizar todas las actividades de rehabilitacion de las maquinas. Esto no
necesariamente significO que fuera el area donde iban a permanecer las
maquinas.
Acto seguido se procedid a hacer un inventario de los equipos (uno estaba
desarmado y algunas de las partes de la carcasa metalica estaba torcida) y
aditamentos con los que cuenta el laboratorio para las actividades y practicas de
soldadura como los guantes, petos, mangas, lentes cascos, etc.
Ya habiendo realizado las actividades de inventario lo que siguié fue hacer
pruebas de funcionamiento para tratar de identificar cuéles serian los problemas, a
grandes rasgos nos basamos en el sonido de la maguina al momento de hacer el
arco, calidad de la soldadura aplicada en diferentes rangos y corrientes, vigilar que
no hubiera chispas en el cableado y funcionamiento adecuado del ventilador.
Después desarmamos las fuentes para hacer una inspeccién de continuidad en el
sistema eléctrico, inspeccién visual del estado fisico de los componentes, pruebas
de servicio en las partes moviles como manivelas y contactos.
A partir de esto llegamos a la conclusién de que todas las maquinas funcionaban
correctamente en sus nucleos y transformador, y podian rehabilitarse para su
funcionamiento solamente reparando los ventiladores y cambiando cableado
general dafiado por mordidas de roedores y/o reseco por el tiempo, asi como una
limpieza general, remocién de herrumbre y Oxido; y pintura para mejorar la
apariencia de los equipos y darle una proteccion contra la intemperie.
La mayor parte del trabajo de rehabilitacion se realiz6 el pasillo principal del
Laboratorio, cerca del portdn principal, que nos permitid la movilidad de las
maquinas fuera del Laboratorio para las actividades que necesitaban ventilacion
como lo son limpieza de polvo con aire comprimido, lijado, trabajo con solventes,
pintura, etc.
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Después
Antes

También se llegd a la conclusiébn que el equipo No. 306-0302, estaba tan
deteriorado en su estructura metalica, que se dejo con una carcasa de acrilico
para que sus parte internas quedaran visibles, asi pudieran identificarse y servir
como material de apoyo para el conocimiento del funcionamiento de la maquina.

Paralelamente a los trabajos aplicados a las maquinas, se inicié la investigacion
tedrica y bibliogréfica, de toda la informacién que pudiéramos recabar acerca de la
maquina de soldar que nos fuera util para su rehabilitacion, adecuado
funcionamiento, seguridad, alcance de trabajo, potencial, etc., también se buscé
informacion del proceso en particular, su aplicacion en la industria y las
responsabilidades que puede tener Ingeniero Mecanico — eléctrico en actividades
relacionadas con la soldadura, para poder formular el alcance que tendria el
manual técnico.

Esta informacién incluyé normas, catalogos, libros y revistas especializadas,
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boletines técnicos, informacion del proveedor en internet, etc., la mayoria de esta
informacion se encuentra en idioma inglés (sobre todo porque se consider6 que la
mayor parte de la informacion estaria basada en las normas emitidas por las
asociaciones ASME y AWS, ambas con sede en Estados Unidos de América
(USA)), por lo que gran parte del trabajo de investigacion también consistié en
traduccion.

Otra parte importante fue la definicién del lugar en el cual se ubicaria el area de
soldadura dentro del laboratorio, ya que debia cumplir con caracteristicas
importantes como lo ventilacion, extraccion de humos, facil acceso a alimentacion
eléctrica, espacio suficiente para la ubicacion de todas las maquinas de soldadura
y elementos de practica, etc.

Al final se decidié que esta parte se ubicaria en el pasillo posterior del Laboratorio
que dirige al area de maquinas y herramientas. Aqui se realizaron actividades de
reubicacion de equipos y chatarra, no relacionados con actividades de soldadura y
bajo el esquema de las 5’s, limpieza, restaurado del inmueble, etc.

De manera final, aunque se llevé un registro durante todo el proyecto, se realizd
un estudio del costo econdémico, haciendo una tabla con los gastos y conceptos de
cada uno de éstos, para saber el monto total de la inversion, y que puede ser Uutil
para mejorar los procesos en un proyecto similar a futuro.

JUSTIFICACION

La union de metales para la formacion de estructuras, tanques a presién, union de
elementos complejos que no podrian formarse en una sola pieza, etc., han dado
como resultado la invencion y el desarrollo de diversas soluciones para lograrlo,
con diferentes resultados.

Uno de los métodos que mas se ha desarrollado en el Gltimo siglo, es la soldadura
en sus diferentes procesos, que tiene grandes ventajas sobre otros métodos de
unién como lo son el mecanico (atornillado, remachado, amarres, etc.), los
quimicos (pegamentos, cementos) y otros metallurgicos [forjado (brazing), o
soldadura blanda (solding)], aunque no se debe desestimar las ventajas de estos
métodos, la soldadura tiene grandes ventajas en gran cantidad de aplicaciones,
donde en condiciones de funcionamiento similares, estos no podrian soportar.

Debido a esto se ha formado una industria ampliamente desarrollada, donde se
encuentran fabricantes, estudiosos y asociaciones que vigilan, proponen y
desarrollan o mejoran los métodos que hasta ahora se vienen utilizando dentro de
este campo.

La soldadura por fusion es un campo muy amplio donde se deben aplicar
conocimientos y aptitudes para su aplicacion, revision y pruebas tanto destructivas
como no destructivas. Por lo tanto se hace necesaria la mano de obra calificada
que pueda dar este tipo de servicios a la industria.

Atentos a esta situacion, el laboratorio de ingenieria mecénica cuenta con algunos
equipos y recursos que permiten dar practicas a los alumnos dentro del alcance de
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algunas materias. El problema es que no se encuentran ubicados en un area
especifica y los criterios del alcance de ensefianza no se encuentran unificados.

Ademas, debido al deterioro que las maquinas han sufrido a través del tiempo, asi
como la falta de un plan de mantenimiento y un almacenamiento inadecuado,
éstas han dejado de funcionar de manera optima.

Con esta idea como eje rector, es requerido un curso introductorio especializado
en el departamento de ingenieria Mecanica Eléctrica que pueda ofrecer a los
alumnos la informacion necesaria para enfrentarse a este tipo de actividades con
una competitividad minima que pueda ayudar a éstos a su desarrollo dentro de
este campo.

Por los motivos expuestos anteriormente, a estas fechas, se requiere reactivar un
programa de capacitacion en soldadura, que dé las bases necesarias al alumnado
del Centro Universitario de Ciencias Exactas e Ingenierias, en la compresion de
los métodos de soldadura asi como de su aplicacion.

ANTECEDENTES

Las actividades relacionadas con los procesos industriales metal-mecanicos tienen
un lugar preponderante en la economia de cualquier pais cualquier, sin ir mas
lejos revisando el boletin del Instituto nacional de estadistica y geografia (INEGI),
muestra en su boletin sobre la “Actividad Industrial de México durante Diciembre
del 2013” un apartado especial para la industria de la construccién, donde dentro
de este campo se puede considerar actividades de fabricacion para la
infraestructura del pais, bienes de capital para la industria, asi como vivienda para
el publico en general. Asi también en el rubro de industrias manufactureras
podemos encontrar sub-actividades, que engloban productos metalicos, industria
metélica basica, etc.

Con esto podemos darnos una idea de la importancia del desarrollo de todas sus
ramas. En el Centro Universitario de Ciencias Exactas e Ingenieria (CUCEI) se
prepara a muchos ingenieros para que estén capacitados y a la altura de las
necesidades de la industria para el desarrollo del pais. En este caso
particularmente nos referimos a la carrera Licenciatura en Ingenieria Mecanica
Eléctrica.

Una de las ramas mas importantes que se encuentran englobadas dentro de las
actividades metal mecanica, es la uniébn de elementos de cualquier material
metalico que soporte las condiciones climatologicas y de esfuerzos para las cuales
fue disefiada. Hasta el momento no se ha podido reemplazar al acero como un
material ideal para la fabricacién de estructuras, barcos, tanques, etc. aunque hay
grandes avances en materiales poliméricos, aun no logran alcanzar todas las
cualidades del acero.

Por tal razon la union de elementos por métodos metalurgicos ha tenido un auge
espectacular en el pasado siglo.

Muchos asignan el crédito de ser los precursores de la soldadura a Sir Humphrey
Davy quien descubrié el arco eléctrico en 1801 y a Auguste De Meritens con su
primera soldadora por arco eléctrico en 1880. Sin embargo Mucho antes de que
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estos dos distinguidos sefiores aparecieran en escena, el profesor G. Ch.
Lichtenberg (Goettingen 1742-1799) suelda una bobina de reloj y una hoja de
cortaplumas mediante arco eléctrico. El suceso es descrito por el profesor
Lichtenberg en una carta escrita a su amigo J. A. H. Reinmarius en 1782, en ella
describe un proceso de unién mediante electricidad similar al realizado por el arco
eléctrico.
La historia de la soldadura no estaria completa sin mencionar las contribuciones
realizadas por los antiguos metallrgicos. Existen manuscritos que detallan el
hermoso trabajo en metales realizado en tiempos de los Farahones de Egipto, en
el
Antiguo Testamento el trabajo en metal se menciona frecuentemente. En el tiempo
del Imperio Romano ya se habian desarrollado algunos procesos, los principales
eran soldering brazing y la forja. La forja fue muy importante en la civilizacion
romana es asi como a Volcano, dios del fuego, se le atribuia gran habilidad en
este proceso y otras artes realizados con metales.
Primeros avances. Cronologicamente el desarrollo de la Soldadura fue:

I Soldadura por Forja

Il. Soldadura por Gas

Il Soldadura al Arco

Eléctrico
V. Soldadura por

Resistencia

Soldadura por forja, actualmente una arte olvidado, es considerado el primer
proceso original para la unién de metales. Consistia en calentar las piezas, y
golpearlas hasta que se fusionaban. En el afio 1350 a.C. ya existia la soldadura
por forja, esto debido a una miniatura de hierro utilizada como apoyo la cual se
encontr6 en el atalud de faradbn Tutankhamon. La pieza cuyo peso era
aproximadamente 50 gramos, parece haber sido realizada de dos o mas
pequefias piezas de hierro que fueron unidas con alguna dificultad. La antigua
soldadura por forja (que hoy tiene sus similes), debidé alcanzar su maximo
esplendor en el Renacimiento, con la presencia de artesanos con marcada
habilidad para realizar diferentes operaciones, y producir diferentes piezas por
este proceso.
Usos y ultimos avances: Los Usos mas comunes de la soldadura por forja
fueron:

. Soldadura por Matrtillo:

(lamada generalmente soldadura “smith”)

. Soldadura por Dados
o Soldadura por Rodillo

La principal diferencia entre estos procesos fue la manera en que la presion era
aplicada. El primero se explica por si s6lo. En el segundo, la presion se ejercia
mediante un mandril. En la soldadura por rodillo la pieza de trabajo era forzada a
fluir a través de rodillos los cuales proporcionaban la presion necesaria.
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Uno de los ultimos avances en la soldadura por forja ocurrio a fines de siglo
cuando
Theodore Fleitman, quien patenté un proceso para fabricar plancha de Niquel-
Hierro mediante medios mecanicos. Las planchas de niquel y hierro se calentaban
en una atmosfera de hidrogeno luego de ser pulidas, para luego soldarlas
mediante rodillos.
En 1903 Thomas A. Edison patenta una idea similar, pero depositando el niquel en
forma electrolitica, las plancha eran calentadas al rojo mediante una corriente
eléctrica en una atmaosfera de hidrogeno y luego laminadas.
Soldering y Brazing. Los procesos de Soldering y Brazing se utilizaron desde
tiempos muy remotos en muchas partes del mundo incluyendo China, Japoén,
Africa y Europa. Aunque inicialmente correspondian a fundicion de metales de
aporte en las partes a unir, mas que a los procesos conocidos actualmente, ellos
entregaron el conocimiento y la experiencia basica para desarrollar otros procesos
como la soldadura por gas.
Procesos de Soldadura por Gas. La llama Oxi-Hidrogeno fue histéricamente la
primera llama de alta temperatura. Las primeras llamas se alimentaron con
oxigeno generado por Cloruro de potasio y dioxido de manganeso, de la
descomposicion de peréxido de sodio y potasio con agua, y de otros métodos
similares. El hidrégeno se derivaba del zinc y acido clorhidrico. El proceso se
podia utilizar en tres formas independientes: Oxi-hidrégeno, Oxigeno-Carbon-Gas
y Aire-hidrogeno. Las tres llamas tenian dos limitaciones béasicas:
1) Sus relativas bajas
temperaturas limitaban el espesor del metal a trabajar que solia ser de % pulgada (12.7
mm) como maximo.
2) Era extremadamente
dificil prevenir las soldaduras fragiles debido a la caracteristica altamente oxidante de la

llama.

Soldadura por Llama Oxiacetilénica. En 1895 el mundo fue informado por un
quimico francés, Henry Louis Le Chatelier que; la combustién de volimenes
iguales de oxigeno y acetileno producia una llama con la temperatura mas alta
que cualquier otra llama producida por gas. En un escrito presentado a la
Academe des Sciences, Le Chatelier describid las propiedades de la llama llamé
la atencion frente a su caracter no oxidante.

En Mayo de ése mismo afio el Dr. Carl von Linde facilita la produccion de aire del
agua en Alemania. Este fue el precursor de los procesos actuales de produccion
de oxigeno. La unién de ambas investigaciones generé un proceso para unir
metales con relativa facilidad. Las investigaciones de Le Chatelier atrajeron la
atencion de otros investigadores y muchos experimentos se destinaron a
encontrar una manera de controlar la llama oxiacetilénica para soldadura.
Finalmente en 1903 el proceso de Soldadura por Llama Oxiacetilénica ya era
utilizado industrialmente en Europa, tal como lo fue luego en EEUU.

La Electricidad Impulsa una Tecnologia. A comienzos de siglo cuando las
naciones conquistaban nuevas fronteras para facilitar el crecimiento y desarrollo
industrial, una luz brillante aparecié en escena; la Electricidad.
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Practicamente hablando se puede decir que la soldadura eléctrica comenzé aquel
dia en 1801 cuando Sir Humphry Davy descubrié que habia producido una
descarga en miniatura de un rayo. En sus primeros experimentos con electricidad,
el encontré que podia generar un arco, nombre que el daria 20 afios mas tarde,
entre dos terminales de un circuito eléctrico. El fendmeno fue exhibido en el Royal
Institute of England en 1808. El siguiente paso importante lo dio otro fisico inglés,
J. P. Joule, cervecero de profesion. Joule desarroll6 su relacidon para disipacion de
calor de una resistencia eléctrica H=I2R y la utilizé para calentar y fundir varios
tipos de materiales. En uno de sus hornos eléctricos accidentalmente cred la
primera soldadura por resistencia mientras trataba de calentar un manejo de
cables enterrados en una caja de carbon en 1856. Algunos afos después, a
comienzos de
1860, un inglés llamado Wilde se transformd en la primera persona que
intencionalmente unié dos metales mediante electricidad. Trabajando con las
teorias de Volta y Davy y las primitivas fuentes de poder disponibles en aquel
entonces, exitosamente unio dos pequefias piezas de hierro. En 1865 registro una
patente sobre sus descubrimientos; la primera patente relativa a soldadura
eléctrica.
Las Primeras Soldadoras al Arco: En los afios 1880 y 1890 se desarrollaron
muchas investigaciones sobre el arco eléctrico como fuente de calor para
soldadura. Una de las primeras en tener éxito fue la de N. V. Benardos quien
patento la primera soldadora al arco en 1885 (Fig. 1). Esta poseia un mango
aislado para poder moverla mientras se llevaba a cabo la soldadura.
Benardos mejor6 luego su aparato el cual podia soldar dos placas con la ayuda de
un molde para soportar el metal liquido. El arco se creaba entre las placas y el
electrodo de carbon, luego una barra de hierro insertada en el arco se fundia y
llenaba el espacio entre las placas. El proceso de Benardos se hizo muy popular
en Europa. Benardos construyo este aparato para una empresa francesa. Ella
consistia en un dinamo y una gran bateria acumulador que producia la corriente
para las tres estaciones al mismo tiempo. La maquina conectada en paralelo con
la bateria, generaba mas de 900 amperes. Muchos de los dispositivos creados en
esas dos décadas nacieron de los antiguos procesos de soldadura, forja y gas. La
figura 3 muestra una forma de transicion. La pieza de trabajo se monta en dos
tableros, con los extremos a unir juntos bajo un arco eléctrico procedente de un
electrodo de carbon vertical. Cuando los extremos alcanzan la temperatura
precisa, ambas piezas son empujadas y mantenidas en esta posicion mediante un
mecanismo que mueve ambos cabezales.
La soldadura por arco con electrodos revestidos (SMAW por sus siglas en inglés)
es ampliamente utilizada en la fabricacion de numerosos productos, desde
grandes fabricaciones como barcos, locomotoras, automodviles, o grandes
depdsitos, a pequefios instrumentos de uso domeéstico. En la actualidad las
instalaciones de soldadura por arco permiten el soldeo de toda la gama de
espesores, desde los mas finos hasta los mas gruesos, en una gran variedad de
metales. El procedimiento de soldadura por arco con electrodos revestidos, sélo
simplifica la fabricacion y el mantenimiento de bienes y equipos, sino que permite,
al soldador experto, realizar rapida y facilmente las operaciones de soldeo.
Corriente de soldadura.
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Cuando una corriente eléctrica circula a través de un medio ddctil, este presenta
una resistencia al flujo de electrones.

Fuentes de Poder.

La energia eléctrica para los procesos de soldadura al arco es proporcionada por
una Fuente de Poder. En el caso particular de la soldadura con electrodo manual,
Fuente de Poder y Maquina soldadora representan lo mismo, mientras que en
otros procesos, especialmente automaticos (Arco Sumergido, soldadura TIG, etc.),
la “Maquina Soldadora” comprende otros elementos ademas de la Fuente de
Poder. Las fuentes de Poder pueden clasificarse de distintas maneras, de acuerdo

a las caracteristicas tenemos:
- Maquinas con

caracteristicas Volt-Ampere descendente (Amperajes constantes).
- Méaquinas tipo voltaje
constante
Las maquinas con caracteristicas descendentes tienen corrientes de cortocircuito
sé6lo fraccionalmente superiores a las del trabajo.
Este tipo es universalmente usado en soldadura de electrodo manual.
Las fuentes de poder de tipo voltaje constante tienen corrientes de cortocircuito
muchas veces superiores a sus corrientes hominales y son tipicamente usadas en
procesos automaticos.

De acuerdo con el tipo de corriente que entregan, las fuentes de poder pueden

clasificarse en:
- Corriente Alterna

(C.A).
- Corriente Directa
(C.D.).

Cada una de estas clasificaciones individualiza un tipo determinado de maquina.

De acuerdo al tipo de control de corriente tenemos:
- Control Mecanico:

a) Clavijera (Control por
etapas)

b) Bobina Movil (Control
Infinito)

- Control Eléctrico:

a) Reactor saturable (Amplificador magnético).

En general las fuentes de poder C.A. tienen control mecanico y las C.D. control
eléctrico. Ademas podemos decir que las maquinas C.A. son monoféasicas,
mientras que las DC son trifasicas.
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Interpretacion de las especificaciones de las maquinas soldadoras.

Desde el punto de vista de su capacidad de soldadura, lo mas importante es la
corriente secundaria referida al Ciclo de Trabajo, por ejemplo, 400 Amp. 36
Voltios, 60% ciclo de trabajo.

Es bien sabido que en soldadura con electrodo manual la fuente de poder no
trabaja en forma continua. Ciclo de trabajo es el porcentaje de un periodo
arbitrario de 10 minutos en que la fuente de poder entrega la corriente nominal
(norma americana N.E.M.A.). En el caso anterior, eso significa que esa fuente de
poder puede funcionar soldando 6 minutos de cada 10, entregando 400 Amp., los
otros cuatro minutos ella esta simplemente conectada. El fabricante garantiza que
con ese servicio ninguna temperatura excedera los valores fijados por las normas
N.E.M.A., para los distintos componentes de la maquina, y que por lo tanto la vida
de ellos seré casi ilimitada.

Es importante notar que el ciclo de trabajo se refiere a periodos de 10 minutos y
gue el uso de otros periodos daria diferentes resultados.

Asimismo, la corriente secundaria debe ser medida con una tensién determinada
por medio de una escala ascendente: 200 Amperios, 28 voltios, 300 Amperios, 32
Voltios, 400 Amperios, 36 voltios, etc.

Otra caracteristica importante de una fuente de poder en su voltaje en vacio. Es
conocido que para soldar determinados tipos de electrodo se requiere mayores
voltajes en vacio, sin embargo, éste no puede aumentarse arbitrariamente por
razones de seguridad. Se ha fijado como tope maximo 80 voltios para electrodo
manual (Normas N.E.M.A.) Valores superiores no soélo infringen normas sino que
son peligrosos para el operario.

Definicion y funcionamiento de las maquinas de soldar:Aparato eléctrico que
transforma la corriente eléctrica bajando la tensién de la red de alimentacion a
una tension e intensidad adecuada para soldar. Dicha CA de baja tensién (65 a 75
voltios en vacio) y de intensidad regular. Permite obtener la fuente de calor
necesaria para la soldadura.

El transformador consta de un ndcleo que estd compuesto por laminas de acero al
silicio y de dos bobinas de alambre; el de alta tension, llamado PRIMARIO y el de
baja tension llamado SECUNDARIO.

La corriente que proviene de la linea circula por el primario.

Los transformadores se construyen para diferentes tensiones, a fin de facilitar su
conexion, en todas las redes de alimentacion.

La transformacion eléctrica se explica de la forma siguiente: "La corriente eléctrica
gue circula por el primario genera un campo de lineas de fuerza magnética en el
nacleo, dicho campo actuando sobre la bobina secundaria, produce en este, una
corriente de baja tension y alta intensidad, la cual se aprovecha para soldar.
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CARACTERISTICAS
La regulacion de la intensidad se hace comunmente por dos sistemas:
1- Regulacion por bobina deslizante: Consiste en alejar el primario y el secundario

entre si.
RED DE ALINENTACION
J VOLANTE oF Rezocacion
B UNADD PRIMARID ORZPArABLE
' = T bt
) A

NUCLED D&l TRANSFSRHADOR .|

\BCI/INALO SECUNDARIO

Observacion: Esta sistema es recomendable por su regulacion gradual.
2- Regulacion por clavija: Funciona aumentando o disminuyendo el numero de
espiras.

Los transformadores se conocen también como MAQUINAS ESTATICAS por no
tener piezas moviles.
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VENTAJAS

El uso del transformador se ha generalizado por:

Bajo costo de adquisicion

Mayor duraciéon y menor gasto de mantenimiento

Mayor rendimiento y menor consumo en vacio

Menor influencia del soplo magnético

DESVENTAJAS

-Entre sus desventajas se pueden mencionar:

-Limitacién en el uso de algunos tipos de electrodos

-Dificultad para establecer y mantener el arco

MANTENIMIENTO

Debe mantenerse el equipo libre de polvo y humedad

PRECAUCION

Toda accién de limpieza debe efectuarse con la maquina desconectada
Al instalarla debe elegirse un lugar seco fijando en la maquina, una conexion a
tierra.

DESARROLLO

Especificaciones
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TENSION RANGO DE CONSUMO EN AMPERES
ngféil;'[liiE MAXIMA DE CORRIENTE ACARGA NOMINAL
CIRCUITO 60 Hz
NOMINAL ABIERTO
c.a. c.d. 220V 2~ kKVA kw
BAJO BAJO
IJEDA @ 30V c.d. B4V - 25 -150A
30% Ciclo{gbé Trabajo 20- TR 84 A 18,4 12,0
ca. 75V ALTO ALTO
50 - 278A 45 - 250A
DIMENSIONES EXTERIORES DELAMAQUINA EN cm (plg) PESO: kg
*ALTO: ANCHO: LARGO: NETO: EMBARQUE:
53(21) 48(19) 70(27-3/4) 111 113

* CON RODAJA 69 (27)

2-1 CURVAS VOLTS-AMPERES DE CORRIENTE DIRECTA

20 CURVAS CORRIENTE DIRECTA

- MINIMO RANGO BAJO salida de la maguina.

-MINIMO RANGO ALTO
- MAXIMO RANGOD ALTO

VOLTS

L 4

40 80 120 160 200 240 280 320 360 400 440
AMPERES

Las curvas volis-amperes muestran & minimo y
maximo de voltaje y amperaje de la capacidad de

- MAXIMO RANGO BAJO Para valores intermedios las curvas estaran dentro
de las dos curvas mostradas para cada rango.

Diagnostico de maquinas y reporte fotografico.

El primer paso para comenzar la rehabilitacion de las maquinas de soldar con las
gue cuenta el Laboratorio de Mecanica, fue hacer un diagnostico del estado actual
de las mismas, y elegir la ubicacion, dentro del laboratorio, donde se dispondran
para que los alumnos realicen las practicas.

El diagndstico que se realiz6 consté de:
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e Inspeccion visual externa.

e Inventario preliminar de los componentes visibles.

e Desmontaje de cubierta, (en los equipos que aplique).
e Inspeccion interna y revision de cableado.

e Revision de los tres transformadores.

La mayoria de las maquinas cuentan con cable de alimentacién sin conector, ya
gue se van a localizar en un area fija, lo conveniente serd que cuenten con una
conexion a alimentacion.

De los trabajos mencionados dio como resultado lo siguiente.

Maquina Miller MI 250 L-CA/CD, soldadora de arco de serie No. 306-0302.

De las tres maquinas en revision es la mas deteriorada, faltan varias partes de la
carcasa Y la tornilleria, no cuenta con contacto de alimentacién a electricidad ni
cable porta-electrodo ni cable de conexién a tierra. Hay que conseguir todas las
partes indicadas.

Las secciones de disponibles de la carcasa muestran un grado de oxidacion y
degradado de la pintura. Se debera lijar y pintar, en caso de la cubierta superior
faltante, se debe buscar con mayor cuidado en alguna otra locacién del
laboratorio, o finalmente mandar fabricar a partir de ldmina, en caso de requerir
esta Ultima alternativa los calibres y métodos de fabricacion se definiran al llegar a
este punto.

La revision interna de la maquina muestra mucha suciedad, combinada con grasa
de la maquina, se requiere una remocion general de polvo, preliminarmente se
piensa con brocha y limpieza con desengrasante y/o dieléctrico.

El reconocimiento del cableado interno y la continuidad de los transformadores
nos indican que dos de ellos estan dafados, por lo que habra que mandarlos a
revision, para saber si es posible su reparacién, en este punto nos damos cuenta
de que el montaje de los mismos cuenta con puntos de soldadura para su fijacion
en la base soporte inferior de la maquina, por lo que se debe investigar si es
posible su desmontaje o es mas recomendable mandar la maquina completa a
reparacion.
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Maquina Miller Ml 250 L-CA/CD, soldadora de arco de serie No. 306-0272.

Es la maquina mas completa, solo hace falta el contacto de alimentacion a
electricidad, cable porta-electrodo y cable de conexion a tierra. Tiene algunos
detalles de deterioro de pintura, oxidacién, salpicaduras de pintura y sarro.
Requerird limpieza y lijado de algunas partes, asi como pintura en la carcasa.
Interiormente se debe remover el polvo y realizar un limpieza de todas las partes
con desengrasante y/o dieléctrico.

La revision interna de continuidad y cableado, muestran que al menos ninguno de
los transformadores esta en corto. Se requerird hacer unas pruebas de trabajo de
la maquina en funcionamiento, para corroborar su correcto desempefio.

:-.u...ln [* i}
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Maquina Miller MI 250 L-CA/CD, soldadora de arco de serie No. 306-0285.

La maquina no tienela seccién izquierda de la carcasa metélica instalada, pero si
se encuentra con en el inventario, faltan los tornillos para poder colocarla. Debido
a la falta de ésta, suponemos que por un largo periodo, hay mas suciedad dentro
de la maquina, entre la basura que se puede observar se encuentra suciedad de
palomas y de roedores. Tiene mucho polvo al igual que las otras dos, y al
momento de retirar la parte superior de la carcasa aprovechamos para retirar las
particulas de basura mas grande que se observan, aun asi requerira una limpieza
general mas minuciosa.
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En la inspeccion visual externa se observa deterioro y oxidacion de varias partes
de la carcasa, por lo que se tendra que lijar y aplicar una capa de pintura.

En cuanto al interior, en una revision superficial, no se observa cables o parte de
los componentes dafiados por mordedura de roedor, y en las conexiones en
general no se observa dafio fisico. En la inspeccion de los transformadores se
encuentra que uno tiene dafio, por lo que se tendré que reparar o reemplazar.
Ademas de las reparaciones generales ya descritas se tendra que conseguir cable
de alimentacion, asi como los cables porta-electrodo y de conexion a tierra para
trabajo.

La segunda parte del diagnéstico consisti6 en revisar las maquinas en
funcionamiento, para lo cual se conectd la maquina a corriente alterna de 220V, y
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se revisd que la configuracidbn de esta conexidn estuviera acorde en la parte
posterior de la maquina.

El material que se utilizd para la prueba fue un pequeiio trozo de perfil de acero al
carbon y varillas de soldadura 6013, de la marca INFRA.

Lo principal que se queria observar era el desempefio de la maquina en
funcionamiento como el sonido de la maquina al momento de iniciar el arco,
revisar si el ventilador funcionaba adecuadamente, la calidad de la soldadura y
deposito probando diferentes estados de suministro de corriente a la pieza de
trabajo.

Los estados fueron corriente AC bajo-bajo; bajo-alto; alto-bajo; alto-alto y en CD
alto —bajo.

Antes de iniciar el trabajo sobre la pieza metalica, observamos y acatamos
medidas de seguridad basica para la labor de soldadura, que se menciona
reiterativamente en la mayor parte de la literatura sobre el tema; incluso en los
manuales mas basicos.

El equipo basico consiste en:

Méascara de soldar: protege los 0jos, la cara, el cuello y debe estar provista de
filtros inactinicos de acuerdo al proceso e intensidades de corriente empleadas.
Guantes de cuero: tipo mosquetero con costura interna, para proteger las manos
y mufiecas.

Coleto o delantal de cuero: para protegerse de salpicaduras y exposicion a rayos
ultravioletas del arco.

Polainas y casaca de cuero: cuando es necesario hacer soldadura en posiciones
vertical y sobre-cabeza, deben usarse estos aditamentos, para evitar las severas
guemaduras que puedan ocasionar las salpicaduras del metal fundido.

Zapatos de seguridad: que cubran los tobillos para evitar el atrape de
salpicaduras.

Gorro: protege el cabello y el cuero cabelludo, especialmente cuando se hace
soldadura en posiciones.

Derechos reservados © 2014, U de G
[17]



MEMORIAS DE LA XX EXPODIME
24 al 28 DE NOVIEMBRE 2014, GUADALAJARA, MEXICO

Localizacion del area de soldadura.

Parte del alcance del proyecto es la habilitacion del area enfocada a la soldadura.
Esta area, por decision del departamento de Mecanica Eléctrica, estara ubicada
en la parte posterior del laboratorio, en el pasillo que comunica la seccion de aulas
con el area posterior donde se encuentran las maquinas herramientas, como los
tornos, taladros fijos, sierras cintas, etc.

Este espacio cuenta con medidas totales de 3,400 mm x 7,100mm, donde se
tendra que disponer la localizacion de una maquina soldadora de plasma, una
maquina soldadora de micro alambre y 3 maquinas de arco eléctrico,
adicionalmente se dejara espacio para los bancos soporte de trabajo de las piezas
a soldar.

La seleccion de esta zona responde a dos factores importantes, es uno de los
sitios con mayor ventilacion del laboratorio y cuenta con un ventilador extractor,
que por el momento se encuentra fuera de funcionamiento ya que no esta
alineado y las vibraciones afectan la estructura aledafia a donde esta instalado,
adicionalmente se piensa llevar la alimentacion requerida por la maquinas a través
de un centro de carga que ya se encuentra localizado en este punto.
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CONCLUSIONES:

Las maquinas fueron rehabilitadas de principio a fin quedando asi
funcionales y con una buena imagen.

Al estar las maquinas en perfecto funcionamiento y con el manual que se
incluyo sobre soldadura se podran utilizar a manera de material didactico
en el laboratorio de ingenieria mecanica, dando asi la oportunidad que
los alumnos que no tienen los conocimientos en esta area (la soldadura)

uedan aprender el funcionamiento de este tipo de maquinas

erramientas Iy la manera correcta de hacer la unién de materiales, asi
mismo, los alumnos que tienen conocimiento sobre soladura pueden
reafirmalr el aprendizaje que previamente adquirieron en su experiencia
personal.
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