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GLOSARIO

para coniener e aambre

rabricado espeóir came¡ie

Cápa de pbiección arlfic¡al que se generá sobre

e aluminio medianre el oxdo p¡orector,

consig! endo mayo¡ res¡slenciá y duEb¡idad.

''Añetjcan Welcl¡ng Soc¡e\t Sociedad Amerlcana

de Soldadura encargada de normár y

estándárlzar los métodos de sotdadlr¿ y

a eac¡o¡es delr¡alerialde aporie.

Cuaidad de los objetos o productos que se

ap¡can párá comparar uno con otro, sempre y

cuando curnplan co¡ lás necesidádes y

caracierist¡cas pára o cualiueron creadas.

D¡spositivo que se usá

Depósilo de metal de apo¡te hecho medianle una

Soldádura que se realiza

sodad!É horzonlal, pero

]X



Corrosión Alleración de a supe¡fce de un meta que es

someiido a agentes extrañoscomo lejias yác¡dos,

entre olros.

Desenerqiza¡ Liberar de cualquier conexión eléctca o carga

elé.tri.á

DIN lnstitLró álémán de nóñá izáción.

Durea Capac¡dad de un clelpo de oponeBe a a

raladuraoa a deformaclón p ásl ca.

Electroválvula Vávoaelectromecánicadiseñadaparacontrolar

e flujo de Ln fuido a hávés de un cóndúótó por

med o de mPL cos Flé r'i os

Escor¡a Capa proiecio.a que dela el reveslmiento de !n
electrodo después de una soldadura

depe¡diendo de qúé proceso de soldadura se

utillce.

Gas activo Gás que nleruiene en el proceso de soldadura de

forma le.niodinámica devolv¡endo en lá báse de

árcoe¡ergia é¡ fona de cator.

Gas inérte Son todos aquellos que pór su naturaleza no son

inf¿mab es



Reajrsle de as piezás

manie¡e¡lo e¡ pedectas

Combinación de actividades medianle las cuáes

!n eqlipo o un sislema se maniienen en un

estado en el que puede rea ¡zar las lunc¡ones

Lnstrumento que g!íá e eLectrodo condu@

e ectricidad v libera el qas p.otecior durante e

pro@so de soldaduÉ MIG/[¡AG; preseñta L,n

manso que permte ma¡ipu arlé.

de Lrñ mecanismo para

para aceptaf que se e

oiros metales, bajo

X
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E¡ ¡ás diversas ramas de la ¡ndustria áutomotrz gualemalleca se reallzan

procesos que invollcran e uso de sodad!ra de paiesiá¡to para lá prodLcción,

repa¡ación o mantenimie¡to de cáfocefias y motores

RESUMEN

En el presente trabajó de graduac¡ón se muesi¡a Lná aternaiiva en el

proceso de soldár parles hechas en almln¡o como e uso de ún eeckodo

coñsumible y conl¡uo qLe oÍrece u¡ cordón de soldadura más lmpo y

penelrá¡te, que garanlza oblener ñás benefic¡os que olrás téc¡ cás de

soldadura, permilendo acanzar alla resislenóá a los esfuerzos que será¡

somei¡das las panes !n das

Po¡ otD párle. débdo a que e electrodo es conlinuo, esto ha@ que tos

procesos de sodadLr¿ no se vean ¡ierumpidos, lo qúe permite obtener máyor

eficie¡ca en procesos en qLe e lempo y a calidád de soldadura son cruc¡ates.

ncLso para los experios en la sodadura de aceros, el sodeo de las

aleac¡ones de alumnio plede presentáru¡ verdadero desaffo

La ñayor conductividad lérm¡ca y el meno¡ punio de fusió¡ de tas

aleaciones de alum¡n¡o pueden fáclmenie produc¡ petoracones a me¡os que

os so¡dadóres sigan los procedi.n entos prescrtios

x





OBJETIVOS

A¡alizar la aplicación del prcceso de soldadura l',41G e¡ la reparación de

piezasde aluminio, en molores de combustión iniena.

1. Desc bir las ventajas y ben€t¡cios qus ples€nla el uso de €lsctrodo

continuo polegido porgas, en Ia €pa¡ación de piezas de aluminio.

2. Proponer una alternativa sf¡cients €n el prccsso d€ soldadula de piezás

dealuminio, paÉ 1096un @rdón más limpio.

3. Verii¡car los bensficios del uso del éléctrcdo @ntinuo prctegido po¡ gas,

en el proceso de soldaduÉ [,llG/MAG, en la €paración de piezas ds

aluminio en motores de ombusrióñ intérná





E¡ este tÉbájó se desÚbe lá áplcáción de pro@so de sodadura

[4|G/[4AG en p¡ezas de alum¡n¡o de molores de combustión nter¡a En e

prmer capitulo se raia¡ ge¡eEidades dei proceso de soldadura MIG/[¡AG,

menc¡onando los aspeclos a consideraEe cuando sé áplcán en el material

En elseq!ndo cápílu o, se descrbe elmaler¡álde aporie, dando a cono@r

sus caracteristicas y prop¡€dades, as cuales son determinanies a a hora de

escoger elelectrodo que se va a emplea¡. También se menciona un proceso de

soldadura áller¡auvo y efcienle pára este tipo de malerialcomo el proceso de

INTRODUCCIóN

parle de aluminio de molor de

meróádó g!áteñáteco la cuátá, y

En e tercer capituo, se descr¡be

combustón ¡terna qle más sé repárá en

se tratan losfaciores qle a deler¡oran

En el cuarto capitulo se hace éniass e¡ la seqlridad del peBonal q¡re

reálza los lrabajos de sodadura y se descrben as nomas y elequipo que

debe uUliza6e paÉ p€setuar á sálud a corto V larqo plazo.

En e qu¡nio y útimo capitLlo se desóribé¡ con más detalle las partes qLe

componen e equpo de soldadu¡a [¡]G/¡\¡AG, así como sus caraclerísti€s

lécnlcas y e manten¡m¡ento que requiere para su óplmo funcio¡am enlo.
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,I. ASPECTOS GENERALES

1.'1. Déscripción del proc*o de soldadura i¡lc/MAG

Elementos que intéruiénéñ eñ él proceso MIG/MAG

La sodadura por árco bajo gás pótectór có¡ eeclrodo consumible es un

proceso en elque ela¡co se esrablece enrre ún eleclrodo de hlo conlnuo y la

piezá a soldar, estando protegdo de la aimósiera cicundanle por un gas lnene

(proceso MIG) o por úi sás acl vo (proceso ¡¡AG)

Frenle SUNAPC Pfn.posdesordádu€MG/MAG p l



1.1.1. ProcesoMIG/MAGsemiáutomático

La teñsión de arco, La velocidad de alimentaclón delhlo a intensidad de

soldadura yelcauda de gas, se Égllan previámenle E avá¡ce de a ánlorcha

de sóld.durá se réáll7á m¿nrálme¡re

1,1,2, ProcesoMIG/|I¡IAGautomático

Tódos los parámetros. lnclso á veocidad de soldadura, se reguan

prev¡amente, ysu ap¡cación en e proceso es deforma automállca.

1.1.3. Proceso MIG/MAG roboti¿do

Todos los parámet.os de sóldeo, asicomo as coordenádas de locaización

de lajunta a soldar, se programan medla¡ie una unidad especif¡ca para estef¡n.

I ¿ soldadJr¿ l¿ efenL¿ Ll robor ¿le_ecL.dr esla proqÉaacro"

Esle tpo de so daduE se lt¡llza princ¡palmenie párá soldar aceros de bajo

y med¡o conten¡do de carbono, así como para ace¡o noxidabe auminioy otros

r¡etales no léricos ylratamie¡tos de.ecargue

Produce sodádLrás de gÉ¡ caidad en artículos para la lndusira del

aulomóv¡|, caderería y recipientes a pres ón o eslruclura meiál¡€ en general,

construcción de buques y un gran número de olras aplcáclones, que dia a dia



12 Parámetros a consider¡ren el proceso i¡lG/MAG

E comportamiento del arco, a foma de transferenca de metal a lrávés

de esle, la penei¡ación y la foña del cordón, son aspectos que eslán

co¡dicionados por lá conjú¡cón dé úná serie de parámet@s e¡tre los que

desta@n losque a contiñuaclón se describen

121

Afecta a a iorma de lranslerenca, penélráció¡ y velocidad de fusión de

hio. Normalmente se trabajá con polarldad invé6a o posiliva es decir. la pieza

al ¡egativo y eL alambre de soLdad!ra al poslivo. En esre punio es ¡nieresa¡ie

comenlar e hecho de qúe os e ectro¡es viaja¡ delpolo negativo alpos¡lvotes

este úllmo e qle se ca¡enia más, concrelamente, un €5% más que e
negalvo. Esta cond cón pod¡ía ser pancuhrmenle útil paÉ áqúelos tÉbajos

donde se reqúiera !¡ mayor apoie iém¡@ en la p¡eza qle en e hilo de

soldadura.loqle se conseguúia empeando la poa dad directá o negalva

Delmismo modo y debdo a lá cncubció¡ de electrones delpolo n,Éqatvo

al positivo se orig¡na una propledad especiálrne.té mporta¡te: e arco muesira

af ¡ dád pór d speEar as pe íc! as de óxido y otros ñateriales refractarios en et

Asi, pues en todos aque¡los casos de sodadura de melá es que fo¡ma¡

ólidos refractarlos, se hace imprescind be a conex¡ón de a polarldad i.versa o
posil va (negativo e¡ a peza) co¡ a i¡nalidad de ap¡ovechar prec¡samenle tá

acc¡ón limp adoÉ delarco.



1,2,2, Volhje del erco

Depe¡de de a lonsilud de arco asi como de oiras varabes, lales como

composición y diñensión deL .ar¡bre gas de prcleccón y técnica de

sódád!rá. con álglnás consideraóónes se podlá dec¡r que expresa e¡ rorma

áproxlmada la long¡lud fislca del arco S¡ lodas las varlables se mani¡enen

consiánies, el voltaje del arco se relac ona direciamenie co. la longitud del

T¡gur¿ 2. Terminolog¡¿ üt¡liz¡da en el procéso MIG

t
iI

Fuenre cúademocMAw p 4



1.2.3. Velocidad de al¡mentación del hilo

En esta lécnica no se ¡eguLa previamenle lá intensdád de sodadura slno

que es el ajusie de a velocdad de aime¡lacón de hio el que pDvoca la

váriac¡ón de la ¡nlens dad. gráclas alfenómenode la autoiregulación

1.2.4. NatuElezadelsas

La funcón p mariá del gás de protección es impedir que a aimostera

entreen conlaclo @n elmela de soldadurafundldo

Presenta una ¡otable i¡fluencia sobre a foma de lransferenc¡a de metal,

peneirac¡ón aspecio del @rdón y proyecc¡ones En la sguiente f¡guÉ se

ñleslrañ las for.ñas de los cordones y as penetraciones lipicas de este

proceso, en funclóñ deLtipo désas

Tabla I Gases recoméndádos para la sold¿durá dealuminio

Fúenb: cú¿deriode so dadura GMAW p 22



1.2-4.1. Argón

Es un gas inerie, que produce !n fácl ence¡dido de arco: pmmueve con

facil dad la obtención de lransferencia tipo sp€y y se usa @mo base de

F¡qura 3 Forma del cordón en función del tipo de qas

úra MIG/MAG p 51

l-3- ¡ransferencia del melal

Ex¡sten d¡stintas formás de lransferencia del metal en el arco

dependientes todas elas de los válores de los parámetros de tensón e
inle¡sdad. Se delalan en os apariados slg! enles.

'1.3.1. Trarsférénciaporcortoci.ou¡to

En esia lorma de transferencia e hlo sétundeformando una qoia que se

va aa¡gando hasta el mome¡io en que toca e r¡eta de base, y a €usa de la

lensión supelicia se coi€ la u¡ló¡ con elhilo



E¡ el momento de es1áble@r contacio co¡ el meta de base se produce

un conocúcu¡io, aumenia e¡ gran med¡da la ¡niens¡dad y como consecuenc¡a

as fueuas axiales rompen e cuelo de a gota y s¡mulláneamenle se rea¡uda el

Pará que un arco se 6mporte de está forma, debe¡ cumpúse una ser¡e

Utiizació¡ de poaridad inversa o positiva

Tensón y densdád de co ienle bájas

Gas de proleccón CO2 o mezclásde argón/Co2

Con estelpo de arco se sledán piezas de

energia aporlada es pequeña en relaclón con

ideal para sodaduras en verllcal, en cornisa y

iusión es educ do y fác lde conl.olar.

132 Transferenci¡ 9lobul.r

reduc dos espesoÉs, po¡que la

olro lpo de transfe.encias Es

ba¡o techo, porque e baño de

ui¡liza en a práciica pero que púede

u¡ equ po de so dadura.

Cuando se opera con esle i¡po de ar@, el hlo se va lundie¡do por s!
extremo a lEvés de golas grlesas de un d¡ámetro hasta ires veces mayor qLe

el del electrodo. Al misño liempo se obserua cómo as goias a punto de

desprenderse, van oscilandó dé ún lado haca ot¡o. Como puede deducnse, a

iransfeenc¡a de meta es difcultosa: po. ta¡to elarco se vuelve ¡nestable y de

poca peneirac¡ón, yse produce¡ nlmerosás póye.ciones

Se iEla de un mélodo qu€ no

ápárecer c0ándo se efeclLja elfeslaje



El arco suele cor¡portarse de esta loma cuando hay valores grandes de

lensón y bajos de inlensidád. o tambén cuando se ltilza poladdad d rccta o

1.3.3. Tránsferenc¡aporpulvedzaciónaxial

En este caso. lá lra¡sferencia se realiza e¡ iorma de gotas muy ii¡as que

se deposiian sobre el meial base de foma ¡ninierumpida, slm¡ar a una

pulverlzación por spÉr de ahique se conozca también esle r¡é1odo comoArco

Se caracler¡za po. un cono de proyección mly uminoso y un zumbldo

Pár¿ q re Ln ¿'co <e 6mpore de F: d adr e d esre(es¿ ioqLe

. Se ut¡llce polardad inversa o positiva

t Elgas de protección sea argón o mezcla de argón con algode 02
r Exista una lensión de árco relálivámente eleváda

El efecto de a utilzación de la poaridad pos¡tiva se iradLe en Lna

ené¡gica a@ión limpiádora sobre e baño de fus¡ón, que resulta pa¡llculármente

útil en la soldadura de metales que prcducen óxidos pesados y d¡ficlles de

reducir, como e alum¡n¡o o elmaanesio



La pe¡élÉóón que se consigue es bLena porlo qLe sé reóoñiendá párá

soldar pezás de grueso espesor Como nconven¡ente cabe destacar que el

báño de iusón resulla reati!ámenle gránde y f udo po¡ lo qle no se conlro a

co¡ fac¡ldad en pos¡c¡ones d fic les.

1.3.4. Transferenciá por arco pulsádo

En este lipo de lransferencia se comb¡a a supe.posicón de dos

cotrentes !ná ¡¡terump¡dá y de débllntens¡dad (llamada de base) cuyo

objetivo es proporcionar a hlo a energía caarlf ca pa¡a mántener e arco

encend do. y olr¿ conslt!da por una sLcesóñ de pusáciones á oná

delerm¡nada frecuencia Cada p! sác¡ó¡ eeva a ¡nlensdad a un valorsuf¡ciente

que ha@ fu¡d¡ u¡a golá de mismo d ámetro qle el del hllo que se está

ltilzando Esla gota se desp¡ende a¡tes de que elenremo del hio llégre á

hacer contacto con e mela base como co¡secuencla de las luerzas nler¡as

que aclúán De esta m¿nerá. se e iñ ná. en sü totalidád lás pfoyeccones, tan

cáracterist¡cas de olros t¡pos de transierencia

Además, se consgle una g.an penelrac¡ón debido a a elevada ¡niens¡dad

duránte ¡a pL sación y sin embargo la e¡ersia media empleada es inferor que

ullizá¡do MIG/IVAG co¡vencio¡al, lo que epercute en ura menor deformación



1.4. Oiro proceso empleado para la soldadura de alum¡nio

1.4.1.1. Descr¡pc¡ón del proceso

Aclualmente, Las exlgencias tecnoóg óas en cuánto a calidad y

conliabildád de las uniones soldadas obllgan a adopiar nuevos sistemas.

desiacándose ent¡e elos la soldadu¡a al arco con elecl¡odo de tungsteño y

proiecc¡ón oaseosa (TlG).

1.4.1. Sold.dur¡ TIG

Figúrá 4 Sold.dura porsistéma TIG

El sstema TIG es un sistema de sodadu€ a arco con proleccón

gaseosa qLe utilza el intenso caor de un afco e éctrico generado eni¡e un

eleclrodo de tungsleno no consúmibe y la pieza a soldar, donde puede o no

Ltillzarse mela de apone



S€ utl¡za un gas de proleccón cuyo objetivo es despazar e aire, para

elmi¡ar la posiblidad de coniam nac¡ón de la sodadura por el oxigeno y

nitógeno presenles en a atmosfera

1.4.1 .2. Cáract€rísticas y véntaias del proceso TIG

Como gas p¡oiector se puede emplear arqón o heio o una mezca de

ambos. La caracierísllca más ¡mpolanle que olrece este s¡stema es entregar

alla caldad de soldadlra en iodos os metales ncluyendo aquellos difiólés dé

sodar, como tambié¡ para sodar metales de espesores degados y depostar

cordonés de raízén unión de cárierÍás

Las soldaduras hechas con s¡slema TG son más fuei(es más reslsienles

á lá óorosión y más dúcties qle las realizadas con eeclrodos @nvenconales.

CLando se necesitá alá calidad y mayores requerim enlos de lermlnación se

hace n€cesar¡o ui¡llzar e sslema TG para lograr soldadurás homogéneas, de

buena aparenc a y con un acabado comp etamente ¡so

No se requ¡ere de lundenie

No hay emanacion€s al¡o circu ar mela de ápode á hávés delarco

Brnda sóldaduras de alla @lidad e¡ todas as posiciones

Elárea de soldaduE es caramenle vsbe
Elsislema puede se¡ autor¡atizado

Puede se¡@nroLando mecánicamenle con pisloa



1.4.1.3. Equipo empleadoen la soldadura TIG

Elequipo para s¡stema TIG cónstá bás.áménlé d-é'

FiquÉ 5 Diaqrama esquemático del equipo Tlc

Fu€nle ndúfa J'¡anua desodadu€ p 37



La pistola aseguÉ el electrodo de lunssteno que conduce la cordenle, e

cualeslá rodeado poruna boquilLa decerámica que hace fLuir co¡céniricamenie

La p¡stola nomdmenie se refrisera por aiÉ. PaÉ inlensidades de

coniente superlores a 200amperios se utiiza refrigeración poragua, para evitar

el ecaleñtañiento de mango.

1.4.1.4. Eleclrodos pah s¡stema TIG

Los elecllodos para sislema TlG, están hbrcados con tungsté¡o o

aleacionés delungsieno,lo qoe los hace prácticamente no consumibes, yá qle
su punlo defusión essobre los 3.800'C

Su idenlificación se rea iza porel@lor de su extÉmo:

. Diámetros más utilizados: 1 .6 mm (1/16 ), 2.4 mm (s/32 ), 3.2 mm (1/8 )

. LarSos estándar: 3 y 7

. La adiciónde 2olo detorio pem¡te una mayorcapacidad de@rienie

. Mejor iniciacón yestabildad delarco





2.1.

2. IVATERIAL DE APORTE

H¡lós ó álámbres dé sóld.duÉ

En lá soldadurá [¡]G/[¡AG e electrodo cons¡sle en un hlo mac¡zo o

tubular continlo de diámetm qué ósóla e¡lre 08 y 1,6 mm Los diámetros

comerc¡ales son 0 8 1,0: 1,2 y 1,6 mm. áL¡que no es etl¡año enco.tra.se e¡
gra¡des empresas con e empleo de diámetrós diferentes á estos, y que há¡

sdo f¿bricádos a requerim enlo expreso En cieiros casos de soldeo con fuene

¡nle¡sidad seempléa hilo de 2 4 mm de dlámetro.

Debido a a potenc¡a reativamenle elevada. eñpeada en a sodadura bajo

qas protectór. a oenelraclón de maier¡ale¡ e meta de base es támbié¡ alta

La peneración está pLes, e¡ relac¡ón dieclá co¡ el espesor de máterlal de

baseycon e dlámero delh lo uliizado.

Elelectó de a eleccón de un d¡ámei¡o de hilo muy gra¡de es decr, que

extá pará su tlsón una poienc¡a iambén eevada, producná Lna pe¡elracón

exceslvamenie grande y poresla causa se puede lleg¿r a atrávesa¡ o peforar

la pleza a soldar. Po¡ elco¡haro, un hilo de diámetro demas ado péqleño, que

no adm¡le más que u¡a potencia limtada, dará !ná peneráción poco p.ofunda,

y e¡ múchós.asos una reslstenc¡á mecánica nsufc¡enie Se p.esenlá árollado
por cápas en bobinas de d¡versos lámanós El hlo slee estar recúbiefto de

cobre pará favorecer é có¡taclo eléctrco con lá boq! la. dism¡nui rozam enlos

V proteqerlo de la oxidación



Clasificac¡ón de los éleclrodos par. soldedu¡e OMAW

I

ERXXS- X

2,2, Cará¿terísticas dél ¿lecrodó

221 Electrodó coñtinuo sólido

E eeclrodo que se !i¡iza para este proceso es de diámelro mLy pequeño

Son comunes los diámeiros 0I y 1.6 mm (0.035 a 0 062 puLg ) perc pueden

usa¡se eiectrodos con diámetro tan pequeño como 0 5 mm. (0 020 pulg ), y lan

gEnde como 3.2 mm (1/8 pulg.); como os d¡ámeiros de elecirodo son

peqleños y as corie.les reativamenle ailas las velocdades de alimentac¡ón

de alambre iambién son aLtas y van desde 40 a 340 mm/s. (100 a 800 pug.

/min.) para a mayor pañe de os metaes, con ercepció¡ delmagnesio, con e

qúése pueden ¡equerrveoc¡dades hasla de 590 mm/s (1400 pu O. /nrln )

E elecirodo co¡i¡nuo sóido normálñenle eslá reclb erto co¡ cobre pára

prevenirquese oxde yasí melorar la trá¡smisió¡ de a coÍie¡tede soldarde a

punta de conlaclo a alambre.



Este electrodo, eñ comb.ació. con e gas p¡oiecior, producirá la qlim¡ca

deldepós¡to, lo qle determ ná ás prop edádes fisióas y qLimicas resúltanles en

a soldadura. Las espec¡ficacio¡es de La Sociedad Amercana de Soldadu¡a
,Aner¡can Weld¡ng Sac¡ety, AWS han sido esiabecidas paÉ los r¡ela es de

Como metaldeposilado es res stenle á la conosió¡ y ataque de agua de

mar. Recomendable para p¡ezas que iÉbajan sujetas simulláneamente al

alaque de agua marina, cav¡iac¡ón y eros¡ón Presenia buenas propiedades

íre¡te aldesgaste fricción metal metal

En genera a composición de hilo macizo suee ser simllár a la del

materal base; no obslante, para su e ecc¡ón debe tenerse en cuenia lá

naturaleza del9ás prótector por o que se debe seeccionar la paÉja hilo gas

Po. ejemplo cua¡do se suelda con CO2 existe él esgó de formac ón de

poros. Con e f¡n de ev¡ta os, conviene que e hilo poseá uná ciertá cantidad de

eleñentos desoxldanies como e sl¡c¡o y elmanga¡eso que reaccio¡an con e

oxigeno procedente de lá disociació¡ del CO2 y producer óx¡do de s¡l¡clo y

óxldo de manqaneso, qLe se elminan en lorma de escora muv l¡qera.

Se e denom¡a electrodo

núcleo de po¡vo melálco que

estabi¡zadores de arco. Estos

árcó estable y tienen efcle¡c¡ás

tubular al má1era de aporte que posee un

incluye pequeñas cantidádes de cómpuestos

eeóhodós conii¡los tubuares, producen u¡
de deposcón, smilares a as de los alambres



Los h¡os tubulares van rele¡os normalmente con

fux, o incluso @n ambos

ElrelLeno con polvo metá ico,

de áeación, mejórá e rendimiento

!n polvo metállco o con

áportáf á19ún eleñento

23 Propiedadés delmaterÉt de apolé én p¡oceso MIG/fulAG

Los materiales de ápone son própiámenle los electrodos, varilas,

aambres, nu¡os eic. que @nsiituyen e meialde aporlac¡ón en la soldadura.

La conposición del alambre macizo para sodaduÉ por arco rnetá ico a

gás debe selecclonárse de ácúérdo con elmetala sodar, á variaóón dentó

delpro@so MIG/MAGy lá átmósiera de protecc¡ó¡.

El alambre macizo de aluminio puro, para la soldadura MIG es ideal

párá soldar en loda posición rccomendable para anodizari mienlras que el

alambre pará la sodadurá por pró@so l'¡lc de aluml¡ os al l\4s y aLeaciones

son sometidosa qrandes esfuerzos mecáncos.

Se reóómienda precaenlar las plezas a 150 "C en Ln ancho de 15 ftm.

Este alambre of¡ece buena resistencia a la coros¡ón y al aiaque po¡ agua de

mary es recomendable pafa anodizar.



Composición quím¡ca delálámbre para sotdaduÉ Mtc/MAG

Propiedades dol eleclrodo para soldadura deetuminio

pafa sordar f\, G/MAG p 3

Fúenre Oerr'ron M¿nua desod¿dúE p |9



A usaralambre de a um ¡ o a 5yo de silc o pará lá sódadura porp¡oceso

MIG de aluminio tundido y aleaclones hasla con 7% de silicio, se recomienda

precalenlar las piezas a 150'C en un ancho de 15 mmi eslas cambian de color

Propiedades mecánic¿s dé|.1.ñbré párá soldádur. MIG

Fuentq Oe ikon lvanuardesodádurá. p 265.

2,4. Acabadossupérficiales

Elacabado superfic¡ales el reflejo de a calidád del cordón de sodadura,

es decir que cumple con los requ¡s¡los corespondienres alequipo y est.uclura,

a la que pertenece 6n el costo minlmo. Estos requisitos están vncuados e¡
gene¡ala u @digo o nomá téc¡ica. Toda sodadu¡a tiene discontinlidad. la

cualdepende de la pé¡d¡dade homoaeneidad delmaterla

Los procedlmientos de soldadura y soldadores deben caificarse, porque

solo de eslafoma se puede comprobar que las un¡ones poseen lá resistencá y

ductil¡dad adecuadas que el meta base ha rundldo adecuadamenre y que no

hay defectos de acuerdo con las normas establecdas



cgJr¿7 Rellenádo de fisuras a través de tran3ferencia a¡ialo espEy

Se aplica esie tipo de lransferencia para e .elenado de las srietas
provocadas por cav¡lac¡ón Es pos¡ble ogEr d¡cha iÉnsferenc a con mezclas

ricás en argón Pará elo sé ñeóesitá Ltilzár póáridád posiiivá y ún nvé de

codenle por encma de a corenle de lranscón Por debajo de este nivel se

tene la fanslerenc¡a g obular.

falos de lusión y porosidad, se recómienda ún

que depe¡derá de tipo de maierial y de su groso¡. La

la pieza a soldar deberá ser s¡empre mayor que la de s!

2.6. Transferencia sp¡ay o axial

Fue e C!¿de.nD SMAW p tO

u*



La coriente de transición depe¡de

líquido; es inversamenle proporc¡ona al

Problemas y solucionés éñ l. sdldádurá MIG/MAG

de a te¡sión superf¡c¡a de metal

d¡ámeiro del eecirodo y en menor

-/

Fuente cuademo G[i:!! p ,r:



Problemas y soluciones a defectos de sold¿dLr¿ MIG

:@l @
m

tHj

Fuenle Cuademo GMAW p :l



Téc¡ camenie seria muy co¡fuso y muchas veces ¡mposble s€l€ccionar e

mate¡¡al de aporte €ntre la gran variedad de marcas y tipos adeclados para

cada trabalo, proceso de soldadura y metal base, s¡ no exislleran adeclados

sslem¿s de ¡ormalizacón para estos materaes

La norma técnica de mayor dfusó¡ y de empleo más genera izado es a
esiab ec¡da por la Ane4car ruelding Societ AWS (Sociedád Amer cána de

Soldadura), con la que nornranrenle cada pais estabece las

¡especlvas eqLivaencias de sus prodLctos Está .órmá seNná de guia páfa

u¡ estudio esquemát¡co. de os materaes de apoie en os procesos de

sodadura de mayorempleo e¡ e pais

2.7. Norm¡s que regul¡n l¿ soldádur¡ MIG/MAG

U¡á info¡macón detalada, plede obleneGe pü a AWS. Serie A5 X que

hasla 1993 contaba co¡ 22 especfcácones de materiales de áporle páÉ

TábaV. Normas y análisis quím¡co para elmater¡al deposilado

,i¡ir qúr-É 
's 

trEU @ró lsl
Ti

Frenre:oef kon Manu¿ desodsiúa p 265



3.

3.1. irotór dé cómbustión intérná

Elauñlnlo se obliene de un m¡neral lamado balxta Las a eacio¡es de

áluminio púedén sérusadas en rorja o en flnd ción.

DESCRIPCIóN DEL AREA DE APLICACIóN

Es una máquina que obtie¡e energia mecá¡ ca direclame¡te de la energia

química produclda por un combusi¡ble que arde dentro de lna cáma€ de

combustón Se ut izan motores de comblstión l¡terna de dos tipos: e moio.

cíclco Oilo y el Diesel. Elmotor cíclco Otio cuyo ¡ombre prov¡ene deltécn co

alemá¡ que o invenió Nkolaus Auglsl Oilo es e motor convenc¡ona de

gasolna que se empea en aulomocón y aeronáltica.

El moior diese lamádoásie¡ hóñora ¡ge¡iero aemán RLdolf Dese

funcona co¡ un pr¡c¡p¡o d¡ferenle y slee consumr gásóleo Se empea en

instalacones generadoras de eeclr¡c¡dad, en s¡stemas de propu són navá|, en

camóñes aulobLses y algu¡os automóvles. Tanio os moiores Oiio como los

D¡e.ó se féb|a1é. _odóroc dé dos r 'L¿l o l--pos

3.1.1. Alum¡nio

Es !n máleriál meláico no feroso de color blá¡co piateado, posee u¡a

baja dens¡dád de 27 granros/cm3 en esiado puro con buenás propiedádes

eleLi ca¡ v de ' or auc' 01 oF c¿ ó Aoe-;: oLede rércronárre qle ec rLy
dúclly en aleac¡ón posee bue¡as propedades mecánicas Su pu¡to de fusión

es 660'C y tieñe un puniodeebu ¡c¡ó¡ de 2450 'C



3.2.

Pa¡te de motor ceÍa los cil¡dros por su lado supe¡ior y en

co espóndenciá con lá cuálsúeen ir colocadás as válvL as de ádmisió¡ y de

escape La forma y caracteríslcás de la culátá siempre hán do l¡gadás a la

evoución de os motores y ha¡ ve¡ do cond cionadas poreltipo de dislribuclóñ

y la forma de a cámara de combuslón. En elLa vie¡en óóndúctós de

refrigeración y ubrcació¡ para absoüer el ca or de La combuslión y obricar los

Fgura 10. Ubicación de la culata en molor de combust¡ón ¡nterna

E

(

f
A
¡l

a P-:dq de dáon*iones

Fúenre ToJor¿ M¿nu¿ de sPru. o p 3



Las cu alas se construyen lánto de he¡io iu¡d do, como de áleación de

alum¡n¡o. En los motores más modemos se prefee¡ generalmenle las

aleaciones iseras, deb¡do a a notable venlaja en térm¡nos de reducción de

peso y á lás nnrejorabes óárácteristicas de fúsibiidad y d spació¡ de calor.

Los sopones de a dstrbución se obtienen med¡ante fus¡ó¡ a presón, que

pem¡te éalzar piezas @¡ acabados ópi¡mos y paredes delgadas. La parte

¡nferlor de la culala se realiza med¡ante colada en coqulla o, algunas veces, e¡

La corosló¡ es una acción quimca o eleclroquímica que, con e tiempo

desgasla as supeficies melálicas de !n s¡stema de e¡framienio En algunos

cásos a coros¡ón puede llégar á déstúir e r¡ólór. Todós ós óoñpo¡entes del

sislema de enfram ento requieren prolección conlra a corosión Se ullizañ

ad¡llvos .eirgeranles supementarlos para proteger as superf ces melálcas

Los adilvos cubren eslas superficies y neut¡a¡zan la coñlañl¡ac¡ó¡ que se

prodLce en el reí.igera¡te

Enlre los llpos de corosión fgurán erosión por cavtacón y pcaduras, por

herumbre, re ac¡ón inapropiada de ácidezlacálndád y córosió¡ gavánica y

Erosión pór cavitación y p¡cadu¡as

E ilujo de eecaicidád en un prnlo

los compo¡entes más q!e
detem ¡ado causa pi@duras Las

n rgLi¡ oifo i¡po de coros¡ó¡.



La eros¡ón es u¡a comb¡ació¡ de ácció¡ mecánlca y quim¡ca o

electroquím¡ca que produce coros¡ón La cavllacón es un tipo parlicuar de

corrosió'r por ercsón y es frecleniemente la causa de pcaduras eñ as

paredes de los cilndros

La cavitac ón de a pared delc¡indro se produce cuando buóujas de are

e¡ a supelice del msmo e quian a pelicula protecio¡a de óx¡do Cuando

explota la mezca de combuslbe en l¿ cáñárá de cóñbusl6n, ápáred de

c¡lndro se flexiona y vbra. o cra prodlce blrbujás de are en e relrgeranlé

Lá co¡ce¡tEció¡ de bu¡bujas almenla cuando la preslón esta baja e¡ e

sistema de enlriamiento o cuando este i¡ene tugas. Además, a aume¡iar las

v¡bráciones, se áúmenta táñbié¡ la ca¡tdad de burbutas de aie en e

Cuándó ás pcadLras se van hacendo profundas du¡ante un período

proonsado. no hay ningüná ña.era práctica de delenerlas anles de que den

Con e iiempo una picadura se puede vover lo sufcenlemente profúnda

como para pedorar a parcd del cilndro y permiii tugas de refrlgerante denrro

d- m¡sno rslds r-gac coll¿r tun ela!erle Lb rcaire.

Los ad¡llvos reflgera¡tes supleméntarios cubre¡ as supedicies metál¡cas

y óontroan la eroslón porcavitació¡ y Las pcádúras Siesta @nd cón peBiste

se puedeñ p¡oducn picaduras; para evitarlás debe mántenerse lmpo et

sisiema de enff¡amiento y ¡eponeGe regu ame¡te los aditivos ref¡¡geranies



E conlenido de acidez y alca in¡dad de lna mezca de refrigerante se m¡de

según su nive de pF E nive pH,quepuedevaiarenlrely14,indicaelgrado

deácidezoaóá nldad y e gÉdo de coros v dad de refr geÉnte

Para lograr los mejores resullados, el n¡vel del ssiema debe manteneFe

enlre 8,5 y 10.5. Cuando el ¡ive de pH supe¡a a 11, el refrigeránte áláca á

3,5, Relacióninapropiádedeecidér¡lc¡linidád

3,6, Reparación de culat¡ de aluminio

El recale¡tamie¡to e e¡framienlo excesvo, las picaduras, la eroslón por

cavltác¡ón, e atáscámiento de plstones y ellaponamenlo delrad ador, dañañ a

culaia delmolo¡de combustió¡ inlerná S lá culátá presenla grieláso picádlrás

estas pleden serrelenadas co¡ sodaduÉ a través delproceso MlG.

Para rea ¡zárd cho proceso sedebédesmolár la culala delmotor. Una vez

desmontada a culála y perfeclamente limpiá, se debe comprobar que no

presente ñ¡guna rotura inter¡or. Esio se rea iza con !¡a máqúina que lene ú¡

recipiénle co¡ e que se puede, por ¡nmers¡ón calentar a culata a ter¡peratura

de trabájot entonces por e ún¡co conduclo de agua que ¡o se tápá. se le

l¡suila are a presión y se detecla cualqu e¡fisu¡a



Éuenle iotograra lomada ei Reco¡slruclora de Molores E Eslúepo

E alum¡n¡o debe ser ¡mp¡ado m¡nuciosamenle anles de ser sodado para

qLe la caldad y lac idad del proced mie¡to sea óplmo Dicha impieza puede

hacerse a t¡avés de medios quimcos como el uso de percoroetib¡o para

dese¡grasar a pe2á y iñpiárse superficiálñenle cón alcóhólo con ácelona

Griéta en culatá de ¿luminio

La limp¡eza mecánlca puede rea¡zarse con cepllo de acero iñox¡dabe,

manua o rotatofo. con una lma o lja

Se ápica lá lr¿nsferencia axa para relenar grleias o pi@duras,

precale¡iando prev¡ame¡te la pane que se va a sodar



Cordón d€ sold.dur. coñ poco residuo de escor¡a

iitlG

Fuenr€ fotografia ronada etr RemNrrúcrora d€ r\¡orores E Eslúerzo

Culaia da aluñirio répaEda med¡ante elproceso

RéóonstucLfe de MoioGs E Esaue¿o.
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4. FACTORES DE RIESGO

4.1, Normas de seguridad

4.1.1. Seguridadindustr¡a¡

Se considera cono un conjunto de conocmientos cenlificos de apicac¡ón

lecnológica quetie¡e por objelo ev¡ia r a ccide ¡ies en elirabajo Lá Orgáiizác ón

[4u¡dia para á sálúd (O]\¡S), estabe@ se@¡o¡es especii¡c¿s sobre la salud

ocupaconal, y especifcamente sobre a segurdad ¡nduslr¡a, a hgene

iñduslrial y e med¡o ambie¡te lábórái para su mejor ejecución tie¡e uná

e¡tidad específica que es a Organización Pánañericana de la Salud (OPS) que

en Guátemala tiene interencia ya qle e Eslado respeta lratados

iniernac¡onaes fi¡r¡ados aú¡ sobre su Consi¡tuc¡ó¡ Política

F¡qura 14 Riésgo de incend¡o

Flenie rndur¿ M¿nu¿ de sordadú'a p 6



Toda empresa debe d spo¡er de !n programa de segurdad indlsl¡ial en

donde se jeraqlice la mportanca de todas las áreas, reáizando Lná

invesl gació¡ previá pára de milar as de mayo¡ número de riesgos ocurdos y

las que tengan lendenc¡a de resgos poie¡caes, en el orden señalado por la

investgác¡ón prev¡a, pará lo cla se deben recomendar y ap ¡car las med das

corectivas ¡e€saras, para vigilar a ejeclció¡ de as n smás: por lo tanto se

debe eaborár un i.iórñe de cadá Lná de lás fases

Una vez que se d¡señe y esiabezca elprograma inlerno, deberá revsaEe

co¡ per¡od cdád E mismo programa deberá señalar cuándo se evauará y la

manera de electuar losajustes ¡ecesaros

Equ¡po de protección pérsonal

Nuesba sóciedad se preocúpa cada dia más por temas de saud. ya que

lá cenca pLede expicarcáda vezcón másclardád á cáusá y elefecto de as

enfermedades y lás doenciasr as condiciones que a¡terio¡mente e¡an

cons¡deradas como aceplables (es deci la iebre po¡l¡hálarhumos de melales

ceguera por afco enlre otfas), ahora se estudla¡ y son cuesuonadas por

nume¡osos soldádores

Esta nleva generac¡ón há agradecido ñ!y favo¡ablemenle as caretas con

fitros autooscurecibes y la proleccón lola del ósho. además sabe¡ de sobra

qúe u¡ sstema y equ¡po de protección pefso¡a resp¡aloflo, eli.n¡a a

.é¿óqd¿d de ésoi¿'(ol rc, Le zé oé é oooer obrere

el respirador proporcona siemDre áne iitrado



Por Lo tanto se gasta rñenos eneqia al respirar y esia puede emplearse

en eldesempeño de lá soldadúra:inclüso muchas horás después delirabajo

E rosfo y el sisiema respiaior¡o son por naiuraleza órganos vulnerables,

espec¡almente en elduro yexgente mundo delsoldeo elécl.ico porarco.

Cuándo se trata de los ojos, lás segu¡dás oportun¡dades no exisien;

numerosos procesos de coie y soldadura emilen radiacones lúrnl¡osas

pel¡grosas, a doeñc¡a ocular más común derivad. de la radiacón UVA/¡R, se

réfere á lás q uemád úÉs dé lá retiná y a córnea por a exposlclón prolongada a

radiaciones térm cas: estos daños caLsádos por lLz de alia nlens¡dad pueden

ev¡larse sise ullliza a proiecc¡ón adecuada delmodo coúecto

Al rea izar úná soldadura e éclrica a arco se debe lener clidado con

cienas panes @nductorás de energia que eslán a descubierto e operádor

debe ie¡er presenle y obseryar con especial cu¡dado lás €qlás de segurdad

con elfin de conia¡ con la máxlma proteccón personaly tambléf proleger a as

otrás personas qúe trabajan akededor; en la mayor parle de los casos la

segurdad es u¡a cueslión de senl do común los accidenies pueden evitaBe s¡

se Lr-ole1 'ác 'e9 ás q re a collrJ¿crón se des.'ib-1

Siempre utilzar todo el equipo de proteccón necesáro pará el lpo de

sodadurá á reáizar: e cualconssteen:

Gabacha o delantalde cuero



GuanGs de cue.o para protección pérsónál

Fuente Manúardesordadu¡a MrG p I

Protécción dé la vistá

Es un asunto ian imporfante que merece consideración apanei e árm

e éclr¡co que se ui¡ iza como luenle ca orifica y cuyá temperaiLrá a canza os

4,000 'C desprende rad aciones visibles y no v¡s¡bles, dentro de estas úlUmas

se tienen las de electo ñás nocivo como los rayos uiravioera e inirarcjos.

Elt¡po de quemadurá qLe elarco produce en los otos no es permanente

aunque sies elremadame¡te dooroso su efecto:es óómo lenerarena calenle

tr*"1
-É'



Pa.a evilard cho efecto, debe ui¡rlzarse un enle proteclor (vdrio inaclinico)

que se ajuste ben, y pafa su proleccón debe ñanlener sobre este, !n vdrio

rransparenre, que debe ser súsrtúidó inmed atamente e¡ caso de dete ofarse,

con e fn de asegurar una compLeta prolecc¡ón el lenie prciector debe poseer

lá densdad adecLáda a p¡oceso de sodadu¡a e inlens¡dad de corienie que se

Debe ienerse cu¡dado coñ as parlicuas quet¡enen menos de l0 m¡cras,

porque son las que generamente, porsu lamaño son dificlles de delenert a

menos qúe se útiice e respirador corecto Para iormarse una dea,uncabelo

lene álrededor de 40 a 70 micras de diámelro las particulas que lenen 2
m¡cras se encueniran en productos como el @mento, a ca a hariná entre

Es imporianle ulliza¡ los respiadores con fi1fo que ayuden á qLe no se

empañe la panlaLa de la careta para so dar y qúe cúñplan óón elobjelvo, párá

evilar uná fLtLraenfermedad profesonalporlá vía respiato a.

El huño de soldadura liene alrededor de 0 001 micra de iamaño, por lo

tanto se tie¡e que us¿r resprado¡es que coniengan en os filtros saca na y

v,trex; eslo según a OSHA.

Los fllros de los r€spúadores esián lenos de particuás postivas y

negativás, teniendó cárgas electroslálcas que retiene¡ todo l¡po de particuas

que porahí ataviesen, seqún e tamaño para elcualtue d señado.



El arco de sodadúra plede formar ozono y óxdos ¡itrosos tráídos de

aire La sodadura IMG prodLce lá mayor canlidad de ozono, especiatme¡te

cuando se sueda alum¡nio. Eslos vapores irilá.los ojos,la narz,la garganta, y

los pulmones se dañán. Los óxidos n irosos pueden producir lfquido en los

Esta silúáóión se da por el uso confnuo de pllidoras (amoládoras),

co¡ladoEs de disco, esme¡iles enlre olros. Esias puede¡ provocar e¡ el

usuarlo una ¡nfeccón en lás vías respiratorias que depeñd¡e¡do de lá

exposición, co¡ el lempo puede leqár a ser una enfermedad crónica en et

4,2,3. Pan¡culás suspendidas er elambiente

Resulaciones ambientales

4.3.1. Rel¿ción salud trabajo

Esio no es más que las co¡diciones del med¡o ambiente laboral en donde

se deben ánaizar los sguientes aspeclos luz ruido caor productos qlimicos,

ventilación, vi¡us y otros.

Exisien factores qre aclúan sobre e trabajádor deleriorando s! satld, en

donde se.elacionan tres eeñénlos impoi€¡tes:



4.3.1.1.

Es elmedio o a causá directa e l¡mediata de la enrermedad o accidenle.

que porsus ca ¡acte ¡ística s se dividen enl

Fislcos lemperatuE, humedad ruldo e iluminación

Ouímlcos: nieblas polvo, gases yvapoÉs

Biológicos:virus. bacler ás y ho¡gos

Psicosoc a es: desh¡rmánizaóión, sá ario e lnádaptación

CáAá f lsica: jornada, sobresf uerzos, posturas y descánsos

Es e fabajador sobre el que aciúa el agente, produciendo daños

ocupacionales No todas as peEonas eacclo¡an de a misma mánera ante w

4,3,1.3. Amb¡enté

Es ellugar de lÉbajo más las cond c onesr hay cálor o frio, mucho ruido,

poca o mucha luz, humo, maqu¡¡aria en buen o malestado, mala reLáción enlre

irabajadores oean¡záción del trabajo, elc.



fi¡uchos lraba]adores consideran que e trabajode soldadura es un trabalo

suco, calLroso y potenc¡almenie peligroso Los sLpetosoÉs de os tEbajos de

soldadura se ven en lá oblgación de conlrolar continuamente el entorno de

Los daños provocados por humos de soldadura son ins¡diosos hasta que

se enclentra a prolección iac¡aly oclar ádécúada; os trabajadores puede¡

verse expuestos a doloÉs de cabeza, irr¡lac¡o¡es de gárganta y falga genera

que solo parece dism ¡uir du¡anle las vacac¡o¡es. Todos lós hlmos der¡vados

de soldadura conlienen particulás conláñina¡tes; a menudo as enfermedades

p.ovocadás por eslos hlmos táfdán e ncluso áños en

Seeccionár e tipo de p¡olección adecuada es una iárea úuy importa¡te
por la variedad de riesgos que pleden enconkarse en et tugar de trabajo, tas

normas para la protección de los lrabájádores en e tugar de rabajo son huy
sr¡llares en casi todos los paisest sn embargo es muy mponante ser

consciente de las d¡ferenciás éspecífcas qle existen en cada pa¡s.

Deberá consullaFe s¡empre á éspeciatsias en higene indlslr¡at, sob¡e os

estándares de ségú.idad locaes, apicabless€gún la región délpais



Los síniomas ¡mediálos causádos po¡ la exposición a humos de

! lrtácónocúlarcuntnea

Tambén se caosá¡ daños cró¡ cosafecla¡do os sigu¡enies m¡embros:

. Pu monesytracto respiralorio (lncluye cáncerde pu món)

. Sistema neruioso @nrál(enfeñedad de Pa¡knso¡, entre otrás)

Los soldadores coren un 40% más de rlesso que ot¡os srupos
profesonáles, en verse afectádos por óáncer de p! ñón, debdo á su entornó

Es amenaza potenca a la saud del irábalador por desamonia enlre

acliv dad y cond cones de lrabajo, que pu€den mate¡¡allzarse y aciualizaBe en

daños oclpácio¡á es mmo lossiguientes:

. Accidenie de l¡abato

r Enfennedadesdeltrabajo:profes¡ona yocupaconál

. Envejec¡menlopreñaturc

Por su reevancla, se iratarán los d¿ños ocLpácionáles con mayo¡

incide.ca en nuestos paises, por oiantose obviaÉn algunos de ellos.



Está relacionada direciamenie con a profes ón y su causa se e¡cue¡ira en

coálquid fugar del ambienle, afectando a cualquier irabajador,

independienlemente del orcio que realce. Por ejer¡po: en el cáso de una

fu¡didora de plomo oná secretára ádquiere e sáturnsmo como enfermedad

4.4.3. Fat¡ga laboral

Ateracón psi@somálica producida pór la ¡o adápláción de los medios y

eementos del lrabajo a la cond clón humana. Aqui se apl¡ca ergonomia paE

enmendar este daño ocupac¡ona

Enferméd¡d ocupácionál

lnfluéncies dé la exposición alruido

Elruido causa un aumenlo de la carga me¡ta en eltrabalador: a real¡zár

un áná¡s¡s de la condrclá humana e¡ siluacones de sobrecarga menialpuede

demosrarse que esto lleva a a perso¡a a gnoEr info¡mación o cieiGs

demandas de funcón que deba desempeñar, qleda¡do co¡ cierta

sus@piibilldad del trabajador (menor a estándár peftn tido) queqenera:

Perturbaciones eñociona es y menlales

Problemas de d¡gesllón

Aumenio de índ¡ce de ause¡tismo



Las iniuencias causádás por el ruido son vaíadas, pem todas se

encuadran en las dos siguienles:

. Afecta la capacidad de audición

. Puede causar moúilidad lisi€ y emooional
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5. MANUAL DE OPERACIóN Y DE MANTENIIiIIENTO

5l List¡dode partes del equ¡po de soldedur. MIG/IV|AG

Equ¡po de sold¿dur. MIG/MAG

Se indlcán a o¡iinLración los elemenios más importantes qre forman parte

de un equ¡po de soldadura ¡,11G/[4AG.

@
ooo
@

o

o
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Eltransformador es el eeñenlo enca¡gado de reducn a lensión allerna

proveniente de red en olra que lá haga aptá pará a sodadurát sig!endo !¡a
serie de cond¡ciones eécl cas que sedeiallarán e¡ apartados sLces¡vos.

Fuñdame¡ta ñente, un fansformador consta de un ¡úcleo lomado por

chapas magnétcás ápiladas. en cuyas co úñnas se devanan dos bobi¡as. La

prmera de elas, que va a constil! relcrcrto prma¡io co¡sla de u¡ ¡úme¡o de

espias super¡or a la seg!nda. además, de secclón ¡nferor a esta. La segunda

por consiguiente que const¡luye el cicu¡to sec!ndar¡o, iendrá menos espi¡as y

s.1.1. fmnsformádor

Transformadorde nücleo de ch¡pas magnét¡cas

Frenre: sunarc Manua de sadadu.a MtG p I

Conv¡ene tene¡ en cuenla que si e lr¿nsformador es trfáslco, son tres los

pares de bobinas quese halarán presenles



E pri¡cpo de fu¡cionamiento es e sguLente: clando cicula u¡a corlenle

alterna por e crcuilo prr¡ario se fonna u¡ luto nragnético que cncub porel

nterior del ¡úcleo formado por chapás magnéticas, con elobjetivo de favorecer

pfecisamenre esre rljo

El lujo magnéllco, a su vez ¡nduce en el cúcuilo seclndario una tensión

que es pfoporcio.a a La lenslón aplicada al prñáfio con !n meficiente de

proporcionál dád. dádo porelcocenre e¡ife ejntrmero de esp€s secr¡dáfas y

elde esp ras p.ima as

V1 rtens¡ón ap icadá álpr¡máro

V2 tensión ¡nduc¡da en elsecundar¡o

N1 . número de espiras pr¡marlas

N2 número de espiras sec!ndarias

Es ¡nleresanie ie¡er en cue¡ta que os detales de construccón de los

lransfomadores pueden ¡nilui en gran medda sobre as características de

512

Lá misión de un

contnuá, mprescndible

Está consliu¡do por un

concrelame¡te de dlodos de

de aume.tar su refiserac ón.

reciifi@dor es la de convenr b tensón alterna en

paÉ podersoldaren proceso MIG/MAG

número variáble de semico¡ductores de potencia,

sl¡c¡o soporiados en alelás de aur¡inio con e fin



La ¡ducta¡cia liene como objeto el alisamiento de a corie¡te de

soldadura lo que da como resultádo una d¡smnucló¡ de as proyecc¡ones o lo

que es o m¡smo una mayorestabl¡dad en a sodadlra
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5.1.4. Un¡dád ál¡ménládorá dé hi¡o

Debido a q¡re la ndlciancia limita el crecimiento brus6 de la ntens¡dad,

cada vez qle se produce un colocicuito durante el @bado del arco, y puesto

que e h¡o esiá frio, puede da6e elcaso de que la i¡iensidad no sea suficie¡te

para aportar a enersia necesaria para fu¡dir e! hio, o que repercuti¡ia en ú¡

defcenle cebado Es por esto que sl el equipo de sodadúra cónstá de una

¡nductáncia de vaor induclivo eevádo. estaÉ dolado también de alqún sisiema

queelim ne este efecto dura¡ie el¡nstanre lniciá|.

Fu¡damentalmerte La rduclancia esiá formada por un núcleo en e que

están aro adásálgúnásespiás po¡las que crcu ará la corierte de soldadura

Su misló¡ cons¡sle en proporcionar al hlo de sodaduÉ la veocidad

conslanie que pécsa medianie un molor, ge¡éra menle, de corenle continua.

La veoc¡dad puede ser resulada por e operáro ñediánté ún botón

ác.esible ál e¡rÉrio¡ desde va ores que van de 0 a 25 m/m ¡. En lá mayorla de

os eqLlpos a regracón de veocidad se consgue a favés de !n @¡trol



E sistema de arasre está formado por uno o dos rod¡los de arushe qúe

irabaja¡ conlra otros rod los de presió¡. Los rodilos de arastre pueden estár

moeleados o ranurádos Los moeieados facilitan elarastre en gran medida,

pero presenia¡ el inco¡venieñle de que arancan alh lo pariiculás de cobre de

su capa efer¡or,lo qüe prede provocar defectos de a ¡me¡tac ón

El cúidado y mantenimiento de los rodilós es muy imponanle, ya que

deierminá a uniforñidad de la veoc¡dad de alimentación del hilo. y esta

velocidad co¡trola a su vez a cor¡eniede sodadu¡a

Frgura l8 Un¡dád .limentadora de álambre

El rod¡¡o de presión

Presión exces¡va podríá

debe estár ájostado coreciamente, ya que u¡a
prodlci defomaciones en e¡ hlo, con ias



consiguientes dificullades en su aimentación y deslizamiento a iravés dellobo

Una p€sió¡ insuriciente originaría desllzamienlo de los ród llos, lo que

provocaria iÍegula¡idades en la velocidad de alimeniación y, por tanlo,

f luctuaciones de @r¡enie

5.1.5. Circuito d€ gas p.otéctor

El qas proieclor circula desde el cilindro a la zona de soldadura, a través

de un conductode gas yla p¡op a anlorcha de so dadura.

A la salida de la bolela debe ncorpo¡arse un manorcduclor caudalímelro

que pemita la regulacón de gas, para slministrar en todo momento e .audal

adecuado a las cond¡c¡ones de soldadura y a la vez, proporcionar Lna leciura

directa de la presión delgas en a botella y de caudálqLe se esiá ulilzando e¡

Una eleclroválvula acconada por on contró electrónico, abre o cerra el

paso delgas en elmomenlo adeclado.

Según las 6¡d cones de trabajo o expos¡c¡ón del m¡smo a corientes de

aire, deberá regulaBe la soldadura con u'r mayo¡ o menorcaudalde gas

lguaLmente, debe lene¡se en cuenla que cuanlo mayo. es la disiancia

enlre anto¡cha y ñelaL base, mayor debeé ser el caudal para garanlzar a



Ubicación del c¡lindrodeqasp.otecto¡
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Cuando se ui¡licen gases con mezcla de aEón deben evitaBe los

caodales de gas eevados, puesro que de otÉ foña se @úe e pet¡gro de

porosidad, provocado por turbulencias en e propio gas. Como norma generat,

debe ulilza¡se un caúdalen ilros/minlto ¡quala d¡ez veces eldiámelro delhito.



5.1.6. Anlorchá dé sóldádur¡

Antorcha o p¡stola usada én él proceso MIG

de soldaduÉ, y el conjunto de ebles que a ella van unidos,

La coriente de sodadura y el sas de proiección a la zona de

Fuente M er ManuállÉcñco p 11

Para @rienies elevadas generalmenle superloes a 300 amperios, se

utilizan antorchas ref geradas por agua, y por tanio, deben i conectádas

además a un sisiema de relrigeac ón adiciona.



Tódo este conj!nlo de conducios formá a manguera de la anto¡cha, y va

p¡oteg da por on tlbo de goma. La pislola de a antorcha va provista de u¡
pulsádor pára e mando á d slancade equipo

En la pu¡ta de la p¡slola vá¡ acopladas una buza exterior qle canálza el

gas a la zo¡a de soldadura y una boqu¡la inlerior, denom¡nada lubo de

contacto que proporcio¡a el necesario conlacio eléc1rco a la punta del

aambre, para realzar e árco de sodádúrá

E soLdadorg!ia e arcoyco¡iroa a soldadura desde la emp!ñádura de lá

psloa La d stancia enire la punla final de tubo de contacio y el extremo del

hilo es conlroadá pór elóperario. ya que depende de la mayor o menor atura

conqueleva a plstoa pero la ongitud delarco propiamente d cha se co¡trola

aútomál.ame¡te mediante la tensón á que eslá reguláda a máqLina y lá

5.1.7. Cont¡ol y circuito élécrrónico

Cada vez son más os equ¡pos que ¡corporán la lecnología de estado

sólido para el conlrolde velocdad y a secue¡cia de a máq! ¡a Presentán la

gEn ventajá de ga¡a¡tizár u¡a vlda úti del equipo p¡áci¡camente ilimitada en

comparación con ¡os eeñenlos eectromecán¡cos que por sL constitució¡

suÍren de un sran dessaste



Ubicación de la tarjeta delcúcuito electrónico

5,1,8,

Fuent€ M erManua lecncop 26

C¡rcuito de ref¡isehción (opc¡onal)

Suele eslar formado po¡ un cúcuito cerado de ág!á. párté de cual es a
propla aniorcha de sóldadura. E agua es mpulsada hasta a pistola por u¡a

elecrobombá. A 1r¿vés del otro conduclo de a a¡torcha, el aguá relorna a u¡

rad¡ador cuyo objelo es disipar la energía caorífca que el agua ha absorb¡do

dura¡ie e recotrdo por La antorcha A a salida de radiador el agua se

almacena e¡ u¡ depósito, de cuálse nulre lá eectrobomba

de refrgerációi (cuando el equipo dlspone de él) iiene como

lá ániór.h. dé só.1á.1'rÉ



Todo equpo está diseñádo pára suminslrar una ¡nle¡sidád noml¡a de

soldadora en forma coniinua En e ensayo de calenlamienio la temperalura

que alca¡zá¡ los d¡st¡nlos compone¡ies del equ¡po debe eslabilza6e a cabo

de un lempo de funcionamienio a a intensidad ¡ominal, pueslo qúe de o

co¡tfafio os aislamientos o los sém.ó¡duclofes púede¡ preseniár deteroros

Sin embargo, en sodádu€ a excepción de ¡nsiaaciones robollzadas, ¡o
es posible trabajardeforma coniinuada, ya queexsten t¡empos de preparac¡ón

camb ós de hilo. y de bole las de gas. desca¡so del ope¡arió étc Es pór é ó
que cuando se hablá de equipos de sodádrrá es precso especificar o qre se

denominá laclor de marcha

5.2. Especificac¡ones técnicas del fábricante

Se lama iactor de .na¡cha al cocenle enlre e lie¡npo de sodadura y el

liempo iotálde dlracón de tábajo Eñ los liempos de parada de eqL po.l ene

ugar su enfriamienlo, o qLe perm¡te qLe la tempe¡á1ura se eslab l¡ce denho de

u¡a pequeña gama de valores siempre ¡nferior a lá temperaluÉ ímite en el

5.1.9.

5,2,1, lnstalación y servicio técnico del équipo

debe 9uárdarse cerlas

lambién los accesorios y



En la mayoría de los iálleres, e votaje lsádo es 220 ó 380 vohs. El

operador debe tener e¡ cuenla el hecho que estos son voltájes aios, capaces

de nfern gráves lesones Por elo es muy importa¡ie que nngún trabajo se

haga en os cabes, interuptores, conlroes, etc ánles de háber cómprobádo

que a máquina ha sdo desconeciada de aenerqia, abr¡e¡do el¡nieirupto¡ para

deseñeBizar el cicu¡to. Cuaquer inspecc¡ó¡ en la máqu¡a debe ser hecha

cuando elcicu to ha sido desenérgizado

heramienias adec!adas Pa.a

debe obsedaEe cierlas reg as.

elecltar el trabajó con laciid¿d y sésúrdad,

521 1 Cir¿uiiós.óñ corri¿nt. .lécr¡..

5.2.1.2 Linée á liérrá

Todo c rcuilo eLéclrico debe iener u¡a ínea a tená pará evitar qúe la
posible formació¡ de córie¡ies parásitas produz€ un choque eléctrco a

operador cuando este, por ejempo, legue a pone¡ una mano en a carcasa de

la máqu¡na. Nuca operar u¡a máquiná qúe ¡ote¡ga su linea ai¡era

En lafgLrá 22 se muestra un modeode circuito a tierá



Foora 22 Colocación dé lineá á tierra

Fuenrer idura Manúarde sórdádúfá p 5

5.2.1.3. Camb¡o dé polaridad

E cambo de polaridad se rea iza para cambar e poo del e ectródo de

posltivo (polarldad invedda) a nesai¡vo (po¡aridád direcia) No debe cambiarse

elselector de poaridad si a r¡áquina está operando, ya que a ha@ro saltárá

e a.co eéclrico en loscontáclosdel nleruptor, destruyéndolos.

Sluna máquina soldadoE notiéné selector de poar¡dad, debe¡ €mbiarse

laste¡minales cuidando que estas no eslén enelgzadas.



En las máqu¡nas que iienen 2 o más escaas de amperaje no es

recomendable efectuar camb¡os de ranso cuando se está soldando; esto puede

producir daños en as iaaeias de conlrol, u otros componentes laLes corno

tiristores, diodos. transistores etc

cár¡bio del ranso de ¡npedjé

laba Vl. Especificac¡ones tecnicas de máquina soldadora

521¿

Fu€nre Lin@nEreclrc [¡anuá Téc^có p 29



En máquinas tipo cavjeros no se debe

equipo eslá solda¡do, ya que se producen

eéctrlcos. cáúsádos pór á apáricón de un

5.2.1.5. Circuilo de soldadura

Cuañdo no esiá e. úso e equipo lá anlorcha nunca debe ser dejada

enc¡ma de la mesá o e¡ contacto con cualquer oiro objeto que tenga una linea

dúecta á a supe.fcle donde se suelda

cambiar e¡ ampe@je cuando el

serios daños en los conlactos

árco eléchco ál inieirlmpr a

Sétuició que réquiere élequipo desoldádura M¡G/MAG

5.3.1. lManGnim¡ento preventivo

Lá creciente coñpelencia y la demanda por pa¡le de ós cLenles de una

enlrega oponuna de productos de aliá caldad han obligado á os fabrlcanles a

adopta.la aulomalzac¡ó¡ eslo ha dado llgar a inveBiones mry grá¡des e¡
equipos como e soldador Orb¡ia MlGipara acanzariasas de rend¡mento de la

inversión. el eqúlpo iiene que ser confabLe y capaz de mantene¡se e¡ esie

estádo sl¡ qre se den parós detrabajoy reparaciones coslosas.

E manie¡ m¡e¡to se def ¡e comó lá cóñb ració¡ de activ dades med¡a¡ie

las cuales un equpo o un sistema se ma¡tie¡en en un eslado en elque puede

rea izar las fu¡cones des¡gnadas; es un iaclor imponánte en a cálidad de los

productos y pLede uillzárse como u¡a estElegia para una competenciá



El ma¡té¡imientó prévent vo es cúalq! er mantén rniento p aneado qle se

llevá a cábo para ha@r irente a falas potenciales, puede reallzarse con base

e¡ e lso o las condiciones de equ¡po Elmanten¡mienlo prevent¡vo con base

el llémpo, se leva a cabo de acúerdo cón lás horas de

tuncionamiento o un cale.dario establecdo y rcquierc un alto nivel de

Las inconsislencias en la operación de equ¡po de producción dan como

resultado una variabiidad exces¡va en el produclo, y e¡ consecuencla

ocasio.an una producción delecluosa.

Para producir con un ato nve de calidad el equipo de sodadlrá MLG

debe operar denlo de las especifcacio¡es, as cuaes pleden acanzarse

mediánie a@iones opo¡lunas de manten¡miento.

5.3-2. Mántenimientó de rutiná

El soldador [4lG requiere reLai]vamente poco manten.¡ie¡to preve¡tivo;

este se leva a cabo con báse en las condició¡és óónocdas délequpo lasque

se dele¡m¡nan v¡g¡lando los parámeiros cláve, cuyos válores se ven afeciados

por la cond¡ción de esiei a esta estrategiá lambié¡

manrenim enlo pred clivo.

Las rullnas espec¡iicas que se rea izan só¡ conocdas así como sus

fEcuencias; paÉ la determinac¡ón de a irecuencia. generalfienle se necesitan

conocimienlos aerca de la d¡sl.¡bucón de as falas o a conlábiidád del



El manie¡im¡enlo d ario consisie pr¡ncpamenle en mantener ál sodador

N¡lG l¡mpio y protegidot este sistema ha sido d¡señado para funcionar en

amble¡tes industr¡ales en donde hay mucho polvo pero @mo es !n
nslr!ñenlo con piezas de precisió¡, a gual qúe á mayoía de los

rsh rellos dr'.ri m¡5 s se le dd elLüdaao necesaro

E sodador M G debe mparse después de cada uso especamenle las

piezas móviles como el brazo soldador y la cabeza deslizanle; es aconsejabe

lLb¡icár estas piezas con un lubr¡cante seco y con ún paño, de la manera que

no exsta exceso de lúbrica¡te, para evilarque estos alrapen polvo y ocasóne¡

N4lG permanece monládo debe I mpia rse lrecuenlemenie y

lilantenim¡ento e larqo plazo

E¡manienim entó á largo pazo conslste en lá liñpieza o susi¡luc¡ó¡ de os

evestimientos y en la ¡spección de os cabes de contro para comprobar qLe

Debe inspecc¡onarse periód óamente ta pislola y os exkemos de tás

extensones en lós lugares de u¡ ón, para cornprobarqle no hayá ábotaduras y

protuberanclasi estas piezas deben e¡€jár biei para que no haya escape de



Si se tiene problemas para nsertar e conducto en el alimenlador de

alamble o e soldador MIG puede debeBe a que los a¡illos está¡ resecos o

desgastadosi sieslán dessastados, pueden susiituBei es aconsejab e apllcar

una pequeña c¿ntidad de grasa paÉ an llos paE que se mantengan lubri€dos

como desde su adqu s c ón.

Los revesi¡mientos de soldador ¡/lG y de las piezas rclacionadas, raÉ vez

deben se¡ reemplazadosi s¡ se obsetoa que los €vesl¡mie¡tos estan caosando

problemas, en geneÉlla causa reales que elalambre ha quedado alrapado en

rna prnta de co.t¡c'o c¿l¡Fr_e. sil erbaSo, en ¡guros
¡eemplazar el revestimlenlo.



CONCLUSIONES

L Debdo á que algunas culalas so¡ fabrcádas en a!.¡i¡io y que éslas

cuenta¡ con ún gra¡ espeso¡, se conv¡erien en las Únicas pe2ás en los

motores de comblst¡ón ¡terna que son reparadas con el proceso de

2. Para oqrar un co.dón de soldadura más l¡mpio y de mejor cáldád se

puede¡ empear os procesos l¡¡lG/¡/AG y Tlc S! Lso en ia induslr¡a

guatemaieca es efecl vo para repararpezas de mayorespesor.

3. La cáldad de la sodadlra en el proceso Iü|G/IMAG depende de i¡po de

e eclrodo lt¡lzado basándose en a normás establecidás, e tipo de gas

eñpleado y las condiciones delmela base.

4 Lá resislenca a a t¡acció¡. ducl idad y resislencia a a corósón de tos

depóstos. supe.a a as de própo metal baset to que háce que e
e ecrodo conlnuo sóldo para auñno del proceso M G/VAG sea

especiálmenle recomendado para soldár panchas y piezas fundidas de
gran espesor como as óulalas.

5. En áreas de d¡lic¡l acceso no es posibte u ¡zarse e proceso l¡tc porqüe

a antorch¿ debe estarcerca delpunto que se desea sótdar;paÉ asegu¡ar

una buena proleccón ianlo del metál base como det metat aporte, a

través delgás argón



0. El p¡oceso MIG no es aco¡sejable aplicado en zonas donde las

condiciones ambientaler son adve6as; iales como alla v€locidad del

viento, temp€€tu€ €mbi€nt€ bajao lluvÉ rnrensá.



RECOMENDACIONES

1 Revlsar qle las lnstaaciones do¡de se ¡ea ¡zañ los trabajos de

recuperac¡ón de piezas metálicás cúmpan con nonas de seguridad e

higie¡e induslr¡aly garantcen e b¡enestar del personá|, ási como el póder

realzar unfabajo de la más alla cal¡dad

2. Sedebevear porque se e proporcione e eqlipo de prclecclón personala

los iécn¡cos que operá¡ as máqu nás sóldadóras. reaLzando los tÉbajos

de ¡eparacón y recuperació¡ de pezas e¡ aluminio, sn impodar el

pfoceso que pracl que.

3 Es necesar¡o aclu¿lizá¡ los eqlpos y procesos denfo de la ¡dustra
guatemateca en busca de obtener ñéjores resullados, a pestar los

setoiciosde manten m¡e¡to y repar¿cón

4. Es convenenle prograñár las rulnas de manten¡m ento a ntetualos de

tiempo, según o amerte a máqúina soldadora, de acuerdo co¡ lás

canlidádes de horas lrabajadas.

5. Capacitár a os operadores de a ñáquina sotdadora Mtc en

conocm¡enios b¿scos de eeclr¡c¡dad y de criierios lécnicos de este

pfoceso de sodadLra

6 Evilar el uso del p¡o@so de soldadura l!1lc e¡ plezas donde et punlo que

se va a soldar sea de dllc¡l acceso para a antorchá más b¡en se

recomienda en estos casos eluso de proceso TlG.
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