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RESUMEN

Este proyecto fue realizado con el fin de proporcionar a la institucion universitaria
Pascual Bravo un plan de mantenimiento para el taller de soldadura. En este encontrara tabla de
inventarios de los actuales equipos, un antes y después de su debido mantenimiento, asi mismo
se realiz6 un informe detallado de todo el proceso de mantenimiento preventivo o cronograma de
actividades, tablas de resultados, tablas de repuestos requeridos, recomendaciones y los recursos
propios proporcionados por los estudiantes a cargo de este proyecto. Todo esto con el fin de dar

un aporte a la institucion el cual favorezca a futuros estudiantes para su desarrollo metodologico.

Palabras claves: Plan de Mantenimiento, plasma, soldadura, electrodo, atmosfera de soldadura,

arco eléctrico.



ABSTRACT

This project was making because we want to give to the Pascual Bravo Institution a
maintenance plan to the welding workshop. In this welding workshop we will find an inventory
with the actual equipment before and after each maintenance, in addition was make a deeply
report about the preventive maintenance or an activities schedule, result tables, required supply’s
table, recommendations and the resources given to the students in charge of this project all this in
order to give a contribution to the Pascual Bravo Institution which will build up to the futures

students for the methodological development.

Keyword: Maintenance Plan, plasma, welding, electrode, welding atmosphere, electric arc.
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GLOSARIO

ARCO ELECTRICO: Se denomina arco eléctrico o también arco voltaico a la descarga
eléctrica que se forma entre dos electrodos sometidos a una diferencia de potencial y colocados

en el seno de una atmosfera gaseosa.

SOLDADURA DE FRAGUA: Es un proceso para la unién de dos metales por medio de calor

y/o presion.

SOLDADURA DE ARCO SUMERGIDO: La soldadura por arco sumergido es un
procedimiento de soldadura con arco eléctrico en el que no se ve el arco de soldadura

quemandose entre el electrodo sin fin y la pieza.

SOLDADURA POR ELECTROESCORIA: Es un proceso de soldadura por fusion, con
proteccion de escoria.

TENSION: Es el salto de potencial eléctrico o la diferencia de potencial eléctrico entre dos

puntos de un circuito.
SOLIDIFICAR: Es un proceso fisico que consiste en el cambio de estado de la materia de
liquido a solido producido por una disminucion en la temperatura o por una compresion de este

material.

ELECTRODO: Es un conductor eléctrico utilizado para hacer contacto con una parte no

metalica de un circuito.

ATMOSFERA DE SOLDADURA: Es una capa que genera el gas inerte, para proteger el

cordon de soldadura en la aplicacion.

ARGON: Es un elemento quimico de nimero atdmico 18 y simbolo Ar.
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DIOXIDO DE CARBONO: Es un gas incoloro, denso y poco reactivo.

DUCTILIDAD: Capacidad de soportar deformaciones intensas.

12



INTRODUCCION

Desde finales del siglo XIX hasta la actualidad, los procesos de soldadura han ido
evolucionando rapidamente, con métodos cada vez mas confiables y de bajo costo. Luego de la
Primera y Segunda Guerra Mundial fueron desarrolladas varias técnicas modernas de soldadura,
incluyendo métodos manuales como la Soldadura de metal por arco, asi como procesos
semiautomaticos y automaticos tales como Soldadura GMAW, soldadura de arco sumergido,
soldadura de arco con nucleo de fundente y soldadura por escoria. Mas recientes son las
soldaduras por rayo laser y la soldadura robotizada, muy utilizada en las instalaciones

industriales.

En todos los casos, una buena soldadura requiere personal altamente calificado y con

requisitos especificos en cada proceso para lograr una union perfecta de las piezas a soldar.

En la industria metalurgica, el 90% de los conjuntos (piezas armadas) se unen con
soldadura, de tal modo que la capacitacion del personal en este tema es fundamental, ya que, si
no se realiza por personal especializado, no hay calidad alguna. Si bien cada proceso posee
caracteristicas particulares, todos se caracterizan por la unién de dos materiales, generalmente
metales o termoplésticos, en la cual las piezas son soldadas fundiendo ambas que, al enfriarse, se

convierte en una unién fija.

Se puede decir que, en la actualidad, la soldadura es un proceso de fabricacion que se
aplica a muchas ramas de la actividad industrial. Diversas industrias como la autopartista,
agricola y la industria de electrodomeésticos, utilizan diferentes técnicas de soldadura para la
obtencion de productos, siendo éste un proceso clave, ya que una buena soldadura determinara

entre otros elementos, la calidad del producto final.
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1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Descripcién

La Institucion Universitaria Pascual Bravo asume el liderazgo en la formacion de
excelentes tecndlogos y profesionales con capacidad de responder a una sociedad en permanente

cambio y con una solida formacion ética que le permita vivir plenamente su desarrollo Integral.

Su mision es la educacion de personas con capacidad de intervenir en las decisiones de su
mundo, con una amplia formacion para el trabajo, la produccion, la competitividad en los

campos humanistico-laboral y con posibilidad de continuar estudios superiores en la misma.

El taller de soldadura de la Institucion Universitaria Pascual Bravo no cuenta con un plan
de mantenimiento documentado para las maquinas que posee, por lo tanto, se esta generando un
gran desgaste de las herramientas debido a que no han delegado personal para que se ocupe de
las tareas de mantenimiento con miras a tenerlas en un buen estado para el aprendizaje de los

estudiantes y facilidad metodoldgica para los docentes.

Los equipos de soldadura requieren un mantenimiento preventivo y cambio de
consumibles que se encuentran deteriorados los cuales son necesarios para su perfecto

funcionamiento y para dejar cordones de soldadura mucho mas limpios y sin porosidad.

1.2 Formulacién

¢ Por qué es importante tener un buen plan de mantenimiento para las maquinas del taller de

soldadura de la institucién universitaria Pascual Bravo?
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2. JUSTIFICACION

Con este proyecto se busca habilitar los equipos de soldadura, los cuales son de vital

importancia para el aprendizaje y los que actualmente se encuentran en un estado deplorable.

Estos equipos son muy importantes para fomentar la educacion de los estudiantes y que
ellos puedan practicar y afianzar los conocimientos adquiridos en las clases de teoria.

Con la realizacion del mantenimiento preventivo se beneficiaran todos los estudiantes y

profesores, ya que se pueden utilizar todas las cualidades que tienen los equipos.

Esto tendra un costo beneficio ya que si se cuidan las herramientas de aprendizaje la
institucién no tendréa que gastar parte de su dinero en equipos nuevos por el descuido de los

mismos.
Este plan de mantenimiento tendrd un gran impacto metodoldgico ya que se cumpliran

con todas las normas que rigen la soldadura como lo es la A.W.S para el aprendizaje de todos los

universitarios.
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3. OBJETIVOS

3.1 General

Estructurar y ejecutar un plan de mantenimiento preventivo para los equipos del taller de
soldadura de la Institucién Universitaria Pascual Bravo que permita mejorar el nivel académico

de la materia.

3.2 Especificos

e Diagnosticar el estado actual de los equipos de soldadura.
¢ Intervenir los equipos del laboratorio para garantizar su funcionalidad.
e Disefiar un plan de mantenimiento preventivo para los equipos del laboratorio.

e Establecer las recomendaciones para un buen uso del laboratorio de soldadura.

16



4. MARCO TEORICO

4.1 Resefa historica de la institucion

En el afio 1933 surge la idea de conformar una escuela de artes y oficios que les
permitiera a las personas como vendedores y amas de casa desempefiarse en otro tipo de

actividades, ya que la demanda de la industria exigia trabajadores especializados.

Los oficios como la sastreria, la zapateria, albafiileria y la carpinteria eran desarrollados
desde el hogar, de ahi que la formacion profesional que venia imponiéndose desde finales del

siglo X1X exigiera una preparacion de profesionales técnicos.

En 1940 se organizo el internado, donde la convivencia estudiantil se desarrollaba bajo la
vigilancia de directivas y profesores. Alli se impartia la orientacion basada en los principios de
ética, disciplina y conducta, a la vez que orientaba la educacion bajo las modalidades técnicas con
el objeto de preparar al estudiante hacia la solucion de las necesidades crecientes de la industria y

el comercio.

En el afio de 1982 el Congreso de la Republica, mediante la Ley 52, reorganiza el
"Instituto Técnico Superior Pascual Bravo" como "Instituto Tecnoldgico Pascual Bravo" y le da

autonomia administrativa, personeria juridica y patrimonio independiente.
En 1984 el Tecnoldgico Pascual Bravo dio inicio a los programas de educacion superior
en la modalidad de educacion abierta y a distancia, con los programas de Tecnologia Mecanica,

Tecnologia Electronica y Tecnologia Eléctrica en algunos municipios de Antioquia.

Ya en el afio de 1988, el Tecnoldgico Pascual Bravo celebraba 20 afios de sus carreras

tecnoldgicas, opcion educativa importante para las clases populares. Por la calidad académica de
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los egresados, las empresas se disputaban a los profesionales de dicha Institucion, aspecto que ha
trascendido hasta nuestros dias como una fortaleza de nuestro egresado en el aspecto laboral.

En 2007, el Ministerio de Educacion Nacional, mediante Resolucién nimero 1237 del 16
de marzo de 2007, avald la transformacion del Instituto Tecnoldgico Pascual Bravo a Institucién
Universitaria, luego de analizar la informacion entregada por la institucion y la posterior visita de

pares, encargados de hacer la verificacion de la misma. (Bravo, 2016)

Figura 1. Entrada Principal Institucion Universitaria Pascual Bravo

SR

Fuente: tomado de: http://www.pascualbravo.edu.co. (Consultado: 5/09/2016)

4.1.1 Misién

Somos una Institucion Universitaria lider en Educacién Superior Tecnoldgica, comprometida
socialmente con la formacién de profesionales integros, con certificacion de calidad en nuestros

procesos y en busca de la excelencia académica, a través de modelos pedagdgicos dinamicos que

respondan a las necesidades de la region y del pais.
4.1.2 Vision

En el 2020 seremos una institucion pablica de educacion superior con acreditacion de alta calidad

institucional y de sus programas academicos, mediante la modernizacion, innovacién y la
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incursion a nivel internacional, con un sistema de gestion integral certificado, con transparencia y

responsabilidad social. (Bravo, Pascual Bravo).

4.2 Mantenimiento

El mantenimiento se define como la funcion empresarial que se encarga del control del
estado de las instalaciones de todo tipo, tanto las productivas como las auxiliares y de servicio.
En este sentido se puede decir que el mantenimiento es el conjunto de acciones necesarias para
conservar o establecer un sistema en un estado que permita garantizar su funcionamiento a un

coste minimo.

La seguridad de un puesto de trabajo y el mantenimiento que se lleve a cabo en los
equipos y maquinas estan directamente relacionados. De la frecuencia con que se realiza el
mantenimiento o de si se efectla por averia o por revision preventiva habrd mas o menos
posibilidades de que se produzca un accidente. El mantenimiento, ademas, no se tiene que limitar
solo a hacer intervenciones de conservacion, sino que también tiene que participar en la mejora
continua de los procesos productivos, teniendo en cuenta siempre la evolucion de la tecnologia.
(Lopez, 2015)

4.2.1 Objetivos del mantenimiento
Evitar las paradas de maquinas por averia, Conservar toda la maquinaria en condiciones
Optimas de seguridad y productividad, Alcanzar o alargar la vida Gtil de activos fisicos, Innovar,

tecnificar y automatizar el proceso productivo.

Reducir los costos de la empresa, Evitar anomalias causadas por mantenimiento

insuficiente y minimizar la gravedad de las averias.
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4.2.2 Antecedentes

El mantenimiento irrumpe con fuerza con la revolucién industrial provocada por la
aparicion de la maquina de vapor, un periodo historico comprendido entre la segunda mitad del
siglo XVII1 'y principios del XIX, con la introduccion de las primeras maquinas en las industrias
textiles y los procesos de extraccion del hierro, es en este contexto cuando se producen los

primeros fallos y los primeros trabajos de reparacion.

En este periodo histérico, las tareas de mantenimiento se limitaban a corregir las averias
causadas por el proceso de produccion, y es asi como se crea el mantenimiento correctivo. Los
primeros trabajos de reparacion eran realizados por los mismos operarios que utilizaban los
equipos. Hasta que llego un punto en el 1910, que la cantidad de maquinaria industrial se habia
incrementado de forma exponencial, cosa que empez6 a provocar que el trabajador invirtiera cada
vez mas de su tiempo laboral hacer trabajos de mantenimiento, perjudicando directamente a la

produccién.

Todo esto cambia con la llegada de la produccion en cadena, en 1913, implantada por
Henry Ford. Se establecen los primeros programas de produccion, y empieza la preocupacion por
los fallos o paros forzosos. La necesidad de cumplir con unos objetivos requiere de un servicio de

mantenimiento dentro de la industria.

En los afios 50, un grupo de ingenieros japoneses desarrollaron definitivamente el
mantenimiento preventivo, considerando como validas las recomendaciones de los fabricantes de
los equipos, acerca de los cuidados que se debian tener en cuenta para realizar las respectivas
operaciones, lo que produce la creacién de la Ingenieria del Mantenimiento, que era la
responsable de organizar y planificar el mantenimiento preventivo, asi como de analizar las

causas Y efectos de las averias. (Monseco, 2011).
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4.2.3 El mantenimiento correctivo

También conocido como reactivo, es aquel que se aplica cuando se produce algun error en
el sistema, ya sea porque algo se averid o fallo. Cuando se realizan estos mantenimientos, el
proceso productivo se detiene, por lo que disminuyen las cantidades de horas productivas. Estos
mantenimientos no se aplican si no existe ninguna falla. Es impredecible en cuanto a sus gastos y

al tiempo que tomara realizarlo.

Mantenimiento correctivo no programado: Este radica en que se realiza la reparacion de

la falla inmediatamente después de presentarse.

Mantenimiento correctivo programado o planificado: Se realiza la correccion de la falla
cuando se cuenta con el personal, las herramientas, la informacion y los materiales necesarios y

ademas el momento de realizar la reparacion se adapta a las necesidades de produccién.

Cuando se realiza este tipo de mantenimiento no se realiza una planeacion especifica, es

decir, no se pronostica ningun tipo de actividad.

Este tipo de mantenimiento se basa en el analisis de los componentes y caracteristicas del

equipo queriéndose visualizar el ciclo de vida del mismo.

4.2.4 Mantenimiento Predictivo

Con este mantenimiento se busca determinar la condicion técnica, tanto eléctrica como
mecanica, de la maquina mientras esta esta en funcionamiento. Para que este mantenimiento
pueda desarrollarse se recurre a sustentos tecnologicos que permitan establecer las condiciones
del equipo. Gracias a este tipo de mantenimientos se disminuyen las pausas que generan en la
produccién los mantenimientos correctivos. Asi, se disminuyen los costos por mantenimiento y

por haber detenido la produccién (Tipos E. d., 2016)
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4.2.5 Caracteristicas del mantenimiento predictivo

Se guia por técnicas de seguimiento y analisis, permitiendo programar las operaciones de
mantenimiento “solamente cuando son necesarias”, no es necesario hacer una parada para poder
evaluar la condicion de los equipos es decir, se conoce el estado real de las maquinas mientras
estan trabajando, para realizar un mantenimiento predictivo es necesario plantearse una estrategia
e individualizar, no se pueden implementar varias tecnologias simultaneamente, trata de eliminar
costes en la ejecucion del mantenimiento sin perder su finalidad, que es la explotacion del medio

a mantener el mayor tiempo posible y con el menor coste.

Obijetivos del mantenimiento preventivo: Garantizar la seguridad de los equipos y/o
instalaciones para el personal, reducir los costes que se derivan del mantenimiento, optimizando
los recursos, mantener los equipos en condiciones de seguridad y productividad, alargar la vida
atil de las instalaciones y equipos, mejorar los procesos, evitar la parada productiva y reducir la

gravedad de las averias.

Alcance del mantenimiento preventivo: “Se recomienda que como norma general el
mantenimiento preventivo se haga en todo el centro de trabajo ya que servira para llevar el
control de todas sus revisiones, aungque haya algunas instalaciones 0 maquinaria con normativa
especifica y con el mantenimiento externalizado. No se puede tener ninglin puesto sin revisar y/o
controlar. Se tiene que inventariar todo el material tangible del centro de trabajo para poder
disefiar un plan de mantenimiento adecuado a las necesidades reales de la empresa, que permita

obtener datos Optimos sobre los costes, mantenimiento y produccion” (Tipos, 2016)

Disefio del plan de mantenimiento: Para disefiar el plan de mantenimiento de una empresa
hay que valorar, en primer lugar, el alcance del plan y si el mantenimiento se haré con personal
propio, externo o mixto. Eso varia en funcion, basicamente, de la estructura de la empresa y de
los recursos de que dispone. Estos son los puntos basicos a tener en cuenta para hacer el plan de
mantenimiento de una maquina o de todo un centro de trabajo: Relacion de maquinaria,
diferenciada por zonas o secciones, recopilacion, revision y analisis de los manuales de
mantenimiento de los equipos, confeccion de fichas de mantenimiento, con anotacién de los

puntos de revisién y la periodicidad de los controles, prevision de recambios, dotacion de los
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recursos humanos en funcion de la estructura de la empresa y su productividad, actuacién por

puntos criticos y revision y actualizacion.

Programas o fichas de mantenimiento: Son los programas o fichas que contiene el plan de
mantenimiento de la empresa y que son la herramienta de trabajo para la revision de las maquinas
o instalaciones. El contenido y complejidad de estos programas depende del tipo de maquinaria a
revisar, de los puntos a comprobar y de los datos que se quieran obtener. El contenido basico de
estas fichas es el siguiente: Datos de identificacion del equipo a revisar, autorizacion del
responsable, puntos a comprobar y/o piezas a sustituir segln la intervencion que se tenga que
hacer, identificacion y firma personal del operario que ha intervenido, tiempo invertido por

tareas, lista de control, referencias de recambios especificos y apartado de observaciones.

4.3 Soldadura

La soldadura es un proceso de fijacion en donde se realiza la union de dos o mas piezas de
un material, (generalmente metales o termopléasticos), usualmente logrado a través de la
coalescencia (fusidn), en la cual las piezas son soldadas fundiendo, se puede agregar un material
de aporte (metal o plastico), que, al fundirse, forma un charco de material fundido entre las piezas
a soldar (el bafio de soldadura) y, al enfriarse, se convierte en una unién fija a la que se le
denomina corddn. A veces se utiliza conjuntamente presion y calor, o solo presion por si misma,
para producir la soldadura. Esto esta en contraste con la soldadura blanda y la soldadura fuerte,
que implican el derretimiento de un material de bajo punto de fusion entre piezas de trabajo para

formar un enlace entre ellos, sin fundir las piezas de trabajo.

Muchas fuentes de energia diferentes pueden ser usadas para la soldadura, incluyendo una
Ilama de gas, un arco eléctrico, un laser, un rayo de electrones, procesos de friccion o ultrasonido.
La energia necesaria para formar la union entre dos piezas de metal generalmente proviene de un

arco eléctrico.
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La soldadura con frecuencia se realiza en un ambiente industrial, pero puede realizarse en
muchos lugares diferentes, incluyendo al aire libre, bajo del agua y en el espacio.
Independientemente de la localizacién, sin embargo, la soldadura sigue siendo peligrosa, y se
deben tomar precauciones para evitar quemaduras, descarga eléctrica, humos venenosos, y la

sobreexposicion a la luz ultravioleta.

Hasta el final del siglo XIX, el unico proceso de soldadura era la soldadura de fragua, que
los herreros han usado por siglos para juntar metales calentandolos y golpeandolos. La soldadura
por arco Yy la soldadura a gas estaban entre los primeros procesos en desarrollarse tardiamente en
ese mismo siglo, siguiéndoles, poco después, la soldadura por resistencia y soldadura eléctrica.
La tecnologia de la soldadura avanz6 rapidamente durante el principio del siglo XX mientras que
la Primera Guerra Mundial y la Segunda Guerra Mundial condujeron la demanda de métodos de
unidn fiables y baratos. Después de las guerras, fueron desarrolladas varias técnicas modernas de
soldadura, incluyendo métodos manuales como la Soldadura manual de metal por arco, ahora uno
de los més populares métodos de soldadura, asi como procesos semiautomaticos y automaticos
tales como Soldadura GMAW, soldadura de arco sumergido, soldadura de arco con nucleo de
fundente y soldadura por electro-escoria. Los progresos continuaron con la invencion de la
soldadura por rayo laser y la soldadura con rayo de electrones a mediados del siglo XX. Hoy en

dia, la ciencia continta avanzando. (International, 2016).

4.3.1 Soldadura STICK

Soldadura Eléctrica, electrosoldadura o soldadura por resistencia es un proceso
termoeléctrico en el que se genera calor, mediante el paso de una corriente eléctrica a través de
las piezas, en la zona de union de las partes que se desea unir durante un tiempo controlado con
precision y bajo una presion controlada. Los metales se unen sin necesidad de material de aporte,
es decir, por aplicacion de presion y corriente eléctrica sobre las areas a soldar sin tener que

afadir otro material.

En la electrosoldadura, las piezas de metal que van a unirse son presionadas juntas por los

electrodos de la maquina soldadora de manera que hagan un buen contacto eléctrico. Entonces
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pasa la corriente eléctrica a traves de ellos y los calienta hasta que empiecen a derretir en el punto
donde estan en contacto. EI metal fundido de las dos piezas fluye y las piezas se unen; entonces la
corriente se apaga Yy el metal fundido se solidifica, formando una conexion metalica solida entre

las dos piezas. (Rios, 2016).

Figura 2. Equipo STICK

Fuente: Tomado de: http://www.infrasal.com. (Consultado: 20/10/2016)

4.3.2 Soldadura MIG

La soldadura MIG/MAG (Metal Inert Gas o Metal Active Gas, dependiendo del gas que se
inyecte) también denominada GMAW (Gas Metal Arc Welding) o soldadura a gas y arco
metalico) es un proceso de soldadura por arco, bajo gas protector con electrodo consumible. El
arco se produce mediante un electrodo formado por un hilo continuo y las piezas a unir,
guedando este protegido de la atmosfera circundante por un gas inerte (soldadura MIG) o por un

gas activo (soldadura MAG).
La soldadura MIG/MAG es intrinsecamente méas productiva que la soldadura MMA
donde se pierde productividad cada vez que se produce una parada para reponer el electrodo

consumido.

La soldadura MIG/MAG es un proceso versatil, pudiendo depositar el metal a una gran

velocidad y en todas las posiciones. Este procedimiento es muy utilizado en espesores pequefios
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y medios en estructuras de acero y aleaciones de aluminio, especialmente donde se requiere un

gran trabajo manual.

La introduccidn de hilos tubulares es particularmente favorable para la produccion de

estructuras pesadas donde se necesita de una gran resistencia de soldadura.

El argon es también el gas primario utilizado en la soldadura MIG, a menudo mezclado

con dioxido de carbono.

La soldadura MIG fue desarrollada para metales no ferrosos, pero se puede aplicar al
acero. (Uribe, 2015)

Figura 3. Equipo MIG
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Fuente: Tomado de: http://www.cryogas.com.co. (Consultado: 10/11/2016)

4.4.3. Soldadura TIG

GTAW (del inglés gas tungsten arc welding) se caracteriza por el Torio o circonio en
porcentajes no superiores a un 2%. El torio en la actualidad esta prohibido ya que es altamente
perjudicial para la salud. Dada la elevada resistencia a la temperatura del tungsteno (funde a 3410

°C), acompafada de la proteccion del gas, la punta del electrodo apenas se desgasta tras un uso
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prolongado. Los gases mas utilizados para la proteccién del arco en esta soldadura son el argon y
el helio, 0 mezclas de ambos.

La gran ventaja de este método de soldadura es, basicamente, la obtencion de cordones
mas resistentes, mas ductiles y menos sensibles a la corrosion que en el resto de procedimientos,
ya que el gas protector impide el contacto entre el oxigeno de la atmdsfera y el bafio de fusion.
Ademas, dicho gas simplifica notablemente el soldeo de metales ferrosos y no ferrosos, por no
requerir el empleo de desoxidantes, con las deformaciones o inclusiones de escoria que pueden

implicar. (Hernandez, 2015).

Figura 4. Equipo TIG
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Fuente: Tomado de: http://www.cryogas.com.co. (Consultado: 13/11/2016)

4.3.4. Equipos de soldar

Existen varios tipos de soldadores, detallando sus principales caracteristicas desde los

menos potentes hasta los de maxima potencia.

La primera diferencia que se hace entre soldadores eléctricos y de gas es.
Los soldadores eléctricos constan de varios modelos; como el lapiz térmico para fundir
estafio o los grandes soldadores eléctricos, que se distinguen a su vez entre corriente alterna 'y

corriente continua.

27


http://www.cryogas.com.co/

Los soldadores eléctricos de corriente alternan, que provocan una “alternancia” en la
tension eléctrica entre ambos polos, por lo que dejando pasar la carga de manera alterna, calienta

el electrodo al hacer éste contacto, y asi se funde y calienta asi mismo la pieza a soldar.

En segundo lugar, los soldadores eléctricos de corriente continua; que mantienen el arco
de soldadura o de corriente siempre continuo, por lo que la soldadura se produce de manera méas
fluida y potente.

Estos revolucionarios equipos ofrecen unas prestaciones increibles a pesar de su pequefio
tamafio. Son tan manejables que se llevan colgados, y, sobre todo, no requieren la alimentacién

tan alta que necesitan los de corriente alterna para realizar el mismo trabajo.

Entre los soldadores de gas se dividen en dos: los de alimentacion solo de gas soplado y

los de gas mezclado con oxigeno.

Los soldadores de gas butano o propano, son los tipicos soldadores del fontanero o el
instalador de tela asfaltica. Estan formados por una botella, manguera y soplador o soplete que
canaliza a mayor presion el gas para asi conseguir una mejor combustion y mas poder calorifico.

Perfecto para soldar cobre, estafio, y aleaciones algo mas duras.

Los sopletes de oxigeno mezclado, lo que provocan es el efecto de una fragua en la
boquilla por la que encendemos la mezcla de: primero gas, y segundo y poco a poco, oxigeno;
una vez encendido, vamos abriendo hasta conseguir una llama azulada muy fina y claramente

contorneada. Con esta fundiremos el acero a nuestros pies. (Hogarmania, 2015).
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4.5 Consumibles de soldadura

Los consumibles para soldadura, como su nombre lo indica, son partes que se consumen,
ya sea que se desgasten o se agoten durante el proceso de soldadura. Los consumibles incluyen
varillas y alambres de soldadura, asi como partes del lado frontal de las pistolas de soldadura,

como puntas de contacto, boquillas y difusores.

Cuando los consumibles se acaban, el proceso de soldadura tiene que detenerse, y se
necesita poner nuevos consumibles para seguir soldando. Por lo tanto, se vuelve importante
considerar qué cantidad de consumibles se acaban durante un turno y con qué frecuencia

necesitan cambiarse.

Siguiendo unas cuantas directrices sobre la seleccion, el cuidado y el uso de consumibles,
usted puede prolongar la vida de los consumibles del lado frontal de la soldadura por arco
metalico (GMAW) y reducir su frecuencia de cambio, lo que a su vez puede conducir a una
mayor productividad, una reduccion del tiempo improductivo y ahorros en los costos.

Figura 5. Consumibles TIG

E
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WP-17 18 26 TIG Torch Accessories (consumables)

Fuente: Tomado de: www.americantorchtip.com.es. (Consultado: 05/07/2016)
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Figura 6. Consumibles MIG

Fuente: Tomado de: www.americantorchtip.com.es. (Consultado: 05/07/2016)

Figura 7.Consumibles plasma

Fuente: Tomado de: www.americantorchtip.com.es. (Consultado: 05/07/2016)
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5. METODOLOGIA

5.1 Tipo de Proyecto

Planteamiento de una mejora del taller de soldadura ya que no cuenta con un
mantenimiento estructurado de las maquinas ni mucho menos con personal calificado para
llevarlo a cabo. Este proyecto va dirigido a los estudiantes y docentes de la institucion para su
desarrollo metodoldgico.

5.2 Tipo de investigacion

Aplicada porque esta encaminada a la produccion de bienes o servicios.

5.3 Método

Inductivo, ya que se ha escuchado, observado y deducido que la institucion no cuenta con
un plan de mantenimiento estructurado para el taller de soldadura de la institucion. Este problema

sera corregido para la correcta educacion de los usuarios.
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5.4 Técnicas de recoleccion de informacion

5.4.1 Fuentes primarias

Observacion directa del funcionamiento del taller de soldadura y encuestas con los

encargados del area.

Recurrira a grandes ayudas didacticas como Bibliotecas, libros, videos y catélogos.
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6. RESULTADOS

6.1 Inventario de los equipos.

A continuacion, se relaciona el inventario de los equipos de soldadura con los que cuenta

la institucion universitaria Pascual Bravo.

Tabla 1. Inventario de equipos de la institucion.

INVENTARIO DE EQUIPOS

REFERENCIA ANTORCHA CONSUMIBLES
EQUIPO MIG HOBART HOBART 250 AMPERIOS SIN CUELLO
BETAMIG 251
EQUIPO MIG HOBART HOBART 250 AMPERIOS LICNOLN
BETAMIG 251
EQUIPO MIG KEMPPI KEMPPI 250 AMPERIOS LINCOLN
KEMPOMAT 250
EQUIPO THERMAL ANTORCHA TWECO SPRAY MASTER 450 HD
MULTIPROCESO 251i
EQUIPO TIG MILLER BINZEL 250 AMPERIOS CONSUMIBLES TIG
ECONO TWIN HF
EQUIPO STICK 400 MST CABLES MASA'Y NO

PORTAELECTRODO
EQUIPO STICK DC 400 CABLES MASA'Y NO
AMPERIOS PORTAELECTRODO
EQUIPO LINCOLN AC/DC CABLES MASAY NO
225 STICK PORTAELECTRODO
EQUIPO LINCOLN AC/DC CABLES MASAY NO
225 STICK PORTAELECTRODO

Fuente: Disefio propio
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Tabla 2. Requerimiento para cada equipo.

REQUERIMIENTO

MANTENIMIENTO
MANTENIEMIENTO

COMBUSTIBLES
CUELLO-CONSUMIBLES

PREVENTIVO
MANTENIMIENTO CONSUMIBLES
PREVENTIVO
MANTENIMIENTO ESPIRALETO-
PREVENTIVO CONSUMIBLES
MANTENIMIENTO CONSUMIBLES
PREVENTIVO
MANTENIMIENTO CONSUMIBLES
PREVENTIVO

6 MANTENIMIENTO NO
PREVENTIVO

7 MANTENIMIENTO NO
PREVENTIVO

8 MANTENIMIENTO NO
PREVENTIVO

9 MANTENIMIENTO NO
PREVENTIVO

Fuente: Disefio propio

6.2 Ejecucion de mantenimientos preventivos y correctivos de las maquinas de la

Institucion Universitaria Pascual Bravo

Equipo # 1. Equipo MIG Hobart Beta - MIG 251

e Se hace un chequeo visual de las partes externas de la maquina y aparentemente se

encuentra en buen estado.

34



e Se observa el estado actual de la antorcha la cual presenta deterioro en la parte del cabezal

y el cable encauchetado de proteccion.

¢ Inicialmente se observa que la antorcha no tiene cuello en el cabezal, requiere uno nuevo.

e Seinstal6 un cuello nuevo en el cabezal superior.

e Se colocaron consumibles nuevos, los cuales son comerciales en el mercado de la ciudad.

e Se coloca termo-encogible en las conexiones eléctricas del Swiche para brindar mayor

seguridad en la manipulacion de la antorcha.

e  Se reviso la guaya de transfusion de gas se encuentra deteriorada, se procede a cambiar.

e Se hacen chequeos electromecanicos y la antorcha queda en dptimas condiciones de

trabajo.

Figura 8. Antorcha en mal estado

Fuente: propia.
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Consumibles requeridos

1. Difusor Lincoln (52fn).

2. Adaptador de nozzle (404-3).
3. Nozzle de 5/8 (65-2562).

4. Tubo de contacto (403-1-35).
5. Arandela tope ligninht.

Figura 9. Antorcha reparada

Fuente: Propia.

e Se reviso en cable de alimentacidn de energia y se encuentra en buen estado con su

respectiva clavija de conexion.

e  Se lubricd el sistema de desplazamiento (ruedas).

e Se destap6 la maquina y se encontré mucha suciedad internamente, la cual fue removida

con una herramienta de expulsion de aire a baja presion.

e  Se lubricé el motor de alimentacion de alambre de soldadura.

e Serevisan conexiones internas del equipo y no se encuentran fallas.

e Se procedi6 a realizar limpieza de las tapas externas de la maquina.
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e setapd el equipo, se hicieron pruebas de soldadura y la maquina quedo en optimas

condiciones de trabajo.

Figura 10.Equipo Hobart puesto a punto

Fuente: Propia

Equipo # 2: Equipo Tig Econo Twin Hf Miller

e Se hace un chequeo visual de las partes externas de la maquina y aparentemente se

encuentra en buen estado.

e Seinspecciona el estado actual de la antorcha la cual no tiene consumibles, requiere unos

nuevos.

e Se colocaron consumibles nuevos, los cuales son comerciales en el mercado de la ciudad.

e Se coloca termoencogible en las conexiones eléctricas del suiche para brindar mayor

seguridad en la manipulacion de la antorcha.

e  Se reviso la guaya de transfusién de gas.

e Se hacen chequeos electromecanicos y la antorcha queda en dptimas condiciones de

trabajo.
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Consumibles requeridos
1. Fija ceramica (10n32).
2. Ceramica tig # 6 (10n-14).
3. Fija tungsteno 3/32 (10n-24).

4. Tungsteno punto rojo 3/32 (10n-54).

e Sereviso en cable de alimentacion de energia y se encuentra en buen estado con su

respectiva clavija de conexion.

e  Se lubricé el sistema de desplazamiento (ruedas).

e Se destapo la maquina y se encontré mucha suciedad internamente, la cual fue removida

con una herramienta de expulsion de aire a baja presion.

e Se revisan conexiones internas del equipo y no se encuentran fallas.

e Seprocedi6 a realizar limpieza de las tapas externas de la maquina.

e Setapd el equipo, se hicieron pruebas de soldadura y la maquina quedo en 6ptimas

condiciones de trabajo.

Figura 11.equipo Miller puesto a punto

Fuente: Propia.
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Equipo # 3: Equipo MIG Hobart Beta - MIG 251

e Se hace un chequeo visual de las partes externas de la maquina y aparentemente se

encuentra en buen estado.

e Seobserva el estado actual de la antorcha la cual presenta deterioro en la parte del

cabezal.

¢ Inicialmente se observa que el cuello de la antorcha en la parte superior se encuentra en

malas condiciones.

e Sellegé a la conclusion de que los consumibles nos son los apropiados para el sistema del

equipo.

e Se procedi6 a cortar y modificar la rosca superior del cuello.

e Se colocaron consumibles nuevos, los cuales son comerciales en el mercado de la ciudad.

e Se coloca termoencogible en las conexiones eléctricas del Swiche para brindar mayor

seguridad en la manipulacion de la antorcha.

e Se realiza una limpieza interna de la guaya de transfusion de gas y se limpia la antorcha

externamente.

e Se hacen chequeos electromecanicos y la antorcha queda en dptimas condiciones de

trabajo.
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Figura 12.Antorcha deteriorada

Fuente: Propia.

Consumibles requeridos

Difusor Lincoln (52fn).

. Adaptador de nozzle (404-3).
. Nozzle de 5/8 (65-2562).

. Tubo de contacto (403-1-35).
. Arandela tope ligninht.

o A W N P

e Se reviso el cable de alimentacion de energia y se encuentra en buen estado con su

respectiva clavija de conexion.

e  Se lubricd el sistema de desplazamiento (ruedas).

e Se destap6 la maquina y se encontré mucha suciedad internamente, la cual fue removida

con una herramienta de expulsion de aire a baja presion.

e Se revisé el motor de alimentacién de alambre de soldadura, los rodillos no estaban
alimentando el alambre ya que no el tensor no estaba cumpliendo su funcion, se procedio a

reparar y quedo en excelente estado.

e Se revisan conexiones internas del equipo y no se encuentran fallas.
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e Se procedi0 a realizar limpieza de las tapas externas de la maquina.

e Se tapd el equipo se hicieron pruebas de soldadura y la maquina quedo en optimas

condiciones de trabajo.

Figura 13.Equipo Hobart puesto a punto

Fuente: Propia.

Equipo # 4: equipo MIG Kempi Kempomat 251

e Se hace un chequeo visual de las partes externas de la maquina y aparentemente se

encuentra en buen estado.

e Seobserva el estado actual de la antorcha la cual presenta deterioro en la parte del cabezal

y el cable encauchetado de proteccion.

¢ Inicialmente se observa que el cuello de la antorcha en la parte superior se encuentra en

malas condiciones.

e Se llegd a la conclusion de que los consumibles nos son los apropiados para el sistema del

equipo.

e Se procedio a cortar y modificar la rosca superior del cuello.
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Se colocaron consumibles nuevos, los cuales son comerciales en el mercado de la ciudad.

e Se coloca termoencogible en las conexiones eléctricas del suiche para brindar mayor

seguridad en la manipulacion de la antorcha.

e Se realiza una limpieza interna de la guaya de transfusion de gas y se limpia la antorcha

externamente.

e Se hacen chequeos electromecanicos y la antorcha queda en ptimas condiciones de

trabajo.

Consumibles requeridos:

Difusor Lincoln (52fn).
Adaptador de nozzle (404-3).
Nozzle de 5/8 (65-2562).
Tubo de contacto (403-1-35).
Arandela tope ligninht.

o B~ WD e

e Sereviso en cable de alimentacion de energia y se encuentra en buen estado con su

respectiva clavija de conexion.

e  Se lubricd el sistema de desplazamiento (ruedas).

e Se destapo la maquina y se encontré mucha suciedad internamente, la cual fue removida

con una herramienta de expulsién de aire a baja presion.
e Se encontrd una falla en la conexion del conector del equipo, el cual me activa el suiche

para producir el arco de soldadura. Se procedio a cambiar conexién hembra del conector y quedo

en excelente estado.
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e  Se lubricé el motor de alimentacion de alambre de soldadura.

e Se revisan conexiones internas del equipo y no se encuentran fallas.

e Se procedié a realizar limpieza de las tapas externas de la maquina.

e Se tapd el equipo se hicieron pruebas de soldadura y la maquina quedo en optimas
condiciones de trabajo.

Figura 14. Equipo kemppi en proceso de mantenimiento

Fuente: Propia.

Fuente: Propia.
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Equipo # 5: equipo multiproceso THERMAL 250 con maleta de alimentacion

e Se hace un chequeo visual de las partes externas de la maquina y aparentemente se

encuentra en buen estado.

e Se observa el estado actual de la antorcha la cual se encuentra en buenas condiciones.

e Se revisaron consumibles los cuales aun estaban buenos.

e Se coloca termoencogible en las conexiones eléctricas del Swiche para brindar mayor

seguridad en la manipulacion de la antorcha.

e  Se reviso la guaya de transfusién de gas.

e Se hacen chequeos electromecanicos y la antorcha queda en dptimas condiciones de

trabajo.

e Sereviso en cable de alimentacion de energia y se encuentra en buen estado con su

respectiva clavija de conexion.

e  Se lubricé el sistema de desplazamiento (ruedas).

e Se destapo la maquina y se encontré mucha suciedad internamente, la cual fue removida

con una herramienta de expulsion de aire a baja presion.

e  Se lubricé el motor de alimentacion de alambre de soldadura.

e Se revisan conexiones internas del equipo y no se encuentran fallas.

e Se procedi0 a realizar limpieza de las tapas externas de la maquina.
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e setapd el equipo, se hicieron pruebas de soldadura y la maquina quedo en optimas

condiciones de trabajo.

Consumibles requeridos.

Difusor SPRAY MASTER (HD 54-16).
Nozzle de 5/8 (HD24-62).

Tubo de contacto (16S-35).

Arandela tope ligninht.

0w NP

Equipo # 6: ac/dc 225 lincoln
e Se realiz6 un chequeo visual del estado actual de la maquina.
e Sedesarmo el equipo y se procedi6 a hacer limpieza general de la misma.

e Sereviso y se limpid el transformador primario y el secundario los cuales se encontraban

en perfectas condiciones.
e serevisd y se chequeo el puente rectificador y se encontrd en 6ptimas condiciones.

e Se desarmd el selector de amperaje, se lijaron sus respectivos contactos los cuales se

sulfatan con el tiempo. Y se lubrico el vastago movil.

e Se desarmd el selector de polaridad, se lijaron sus contactos y se lubrico el vastago movil.

e  Se reviso el Swiche de encendido y se encontr6 en buenas condiciones.

e Se observaron los cables internos de la maquina y no presentabas deterioro ni malos

contactos.
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e Se revisa el cable de masa y se encuentra en perfectas condiciones

e Se revisa el cable porta electrodo y se encuentra en perfectas condiciones.

e Se hizo limpieza y lubricacion del motor refrigerante de la maquina (Ventilador).

e Se procedié a realizar limpieza de las tapas externas de la maquina.

e Se tapd el equipo, se hicieron pruebas de soldadura y la maquina quedo en 6ptimas

condiciones de trabajo.

Figura 16. Equipo Lincoln puesto a punto
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Fuente: Propia.

Equipo # 7: AC/DC 225 Lincoln

e Serealiz6 un chequeo visual del estado actual de la maquina.

e Se desarmo el equipo y se procedié a hacer limpieza general de la misma.
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e Sereviso y se limpid el transformador primario y el secundario los cuales se encontraban

en perfectas condiciones.

e Sereviso y se chequeo el puente rectificador y se encontrd en 6ptimas condiciones.

e Se desarmo el selector de amperaje, y se observa que se encuentra en malas condiciones

ya que le hace falta el trinquete el cual lo hace girar para seleccionar el amperaje de la maquina.

e Seprocedi6 a instalar un trinquete nuevo para el selector de amperaje, se lijaron sus

contactos y se lubrico el vastago movil.

e Se desarmd el selector de polaridad y se lijaron sus contactos y se lubrico el vastago

movil.

e Sereviso el Swiche de encendido y se encontrd en buenas condiciones.

e Seobservaron los cables internos de la maquina y no presentabas deterioro ni malos

contactos.

Se revisa el cable de masa y se encuentra en perfectas condiciones

Se revisa el cable porta electrodo y se encuentra en perfectas condiciones.

Se hizo limpieza y lubricacion del motor refrigerante de la maquina (Ventilador).

Se procedio a realizar limpieza de las tapas externas de la maquina.

e Se tapé el equipo se hicieron pruebas de soldadura y la maquina quedo en 6ptimas

condiciones de trabajo.
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Figura 17. Equipo Lincoln puesto a punto

Fuente: Propia.

Equipo # 8: STICK dc 400 AMP IMOCON

e Se realiz6 un chequeo visual del estado actual de la maquina.

e Se desarmd el equipo y se procedid a hacer limpieza general de la misma.

e Sereviso y se limpid el transformador primario y el secundario los cuales se encontraban

en perfectas condiciones.

e Sereviso y se chequeo el puente rectificador y se encontrd en éptimas condiciones.

e  Se desarmo su nucleo movil de amperaje, se hizo limpieza y lubricacion del mismo.

e Sereviso el Swiche de encendido y se encontr6 en buenas condiciones.

e Seobservaron los cables internos de la maquina y se encontr6 una resistencia suelta de un

transistor y se procedio a soldar.

e Serevisa el cable de masa y se encuentra en perfectas condiciones
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e Se revisa el cable porta electrodo y se encuentra en perfectas condiciones.

e Se hizo limpieza y lubricacion del motor refrigerante de la maquina (Ventilador).

e Se procedié a realizar limpieza de las tapas externas de la maquina.

e Se tapd el equipo se hicieron pruebas de soldadura y la maquina quedo en 6ptimas
condiciones de trabajo.

Figura 18. Equipo en proceso de mantenimiento

Fuente: Propia.

Figura 19. Equipo ac/dc puesta a punto

Fuente: Propia.
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Equipo # 9: plasma SPECTRUM MILLER

e Se realiz6 un chequeo visual del estado actual de la maquina.

e Sedesarmd el equipo y se procedio a hacer limpieza general de la misma.

e Sereviso y se limpid el transformador primario y el secundario los cuales se encontraban

en perfectas condiciones.

Se revisd y se limpid tarjeta de control y de potencia de la maquina.

e Sereviso y se chequeo el puente rectificador y se encontrd en 6ptimas condiciones.

e  Se reviso el Swiche de encendido y se encontr6 en buenas condiciones.

e Se reviso perilla de seleccion de amperaje y se encuentra en perfectas condiciones.

e Se observaron los cables internos de la maquina y no presentabas deterioro ni malos

contactos.

e Serevisa el cable de masa y se encuentra en perfectas condiciones

e Serevisa la antorcha la cual se encuentra en malas condiciones y sus respectivos
consumibles ya no son comerciales. Por tal motivo se recomienda adaptarle un cabezal que sea
comercial y el cual se puede conseguir en CINCO S.A.S.

e Se hizo limpieza y lubricacion del motor refrigerante de la maquina (Ventilador).

e Se procedi6 a realizar limpieza de las tapas externas de la maquina.
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e Se tapd el equipo se hicieron pruebas con el ohmimetro y el equipo queda en buenas
condiciones, pero por la falta de los consumibles y el deterioro de la antorcha no se pudieron
realizar pruebas de corte.

Figura 20. Equipo plasma en proceso de mantenimiento

Fuente: Propia.
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7. CONCLUSIONES

e El proyecto realizado permitira de manera muy importante mejorar las condiciones de
aprendizaje en los estudiantes, teniendo un impacto metodologico en su proceso de formacion

tecnoldgica y profesional.

e El presente trabajo se realiz6 dada la necesidad, de la evaluacién del laboratorio de
soldadura siendo estos resultados comparados con la metodologia utilizada para el buen

mantenimiento de los equipos de soldadura.

e Se considera que con este tipo de tecnologia implementada se accedera al aprendizaje de
forma fécil y por lo tanto los estudiantes haran un mejor uso y mantenimiento durante la

utilizacion de los equipos.
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8. RECOMENDACIONES

e Evitar manipulacion de alimentos dentro de las instalaciones del laboratorio de

Soldadura. Esté prohibido fumar y comer dentro de las instalaciones.

e Concientizar a todos en el campus universitario que se beneficia del laboratorio de
soldadura, la importancia que tiene la utilizacion de este sistema ya que esta mejora las

condiciones de aprendizaje.

e No utilizar dentro de las instalaciones aparatos de radio, grabadoras y celulares.

e Guardar en los casilleros localizados dentro del area del Taller todos los elementos que

no sean indispensables para su trabajo en el taller.

e  Utilizar siempre los elementos de proteccion individual necesarios para cada trabajo en el
Taller de Maquinas, como: (guantes, caretas, mascarillas, gafas protectoras, tapa oidos, petos,

entre otros).

e Traer siempre los materiales suficientes e insumos que va a utilizar para el trabajo, por

ejemplo: maderas, metales, pegantes, puntillas, lijas, pintura, soldadura, tornillos, entre otros.

e Planificar el trabajo y solicitar la herramienta adecuada en los tiempos determinados para
esta actividad.

e Antes de iniciar los trabajos comprobar el buen funcionamiento del equipo, comunicando

cualquier anomalia que se detecte al jefe de taller.
e Comprobar que el lugar de trabajo esté libre de materias combustibles (polvo, liquidos
inflamables, entre otros) y proteger con materiales ignifugos aquellas que no se puedan

desplazar.

53



e Buscar la mejor posicion para realizar la soldadura, evitando que los gases de ésta lleguen

directamente a la pantalla facial protectora.

e Evitar la acumulacion en el suelo de clavos, fragmentos y recortes.

e Utilizar el vestuario y el calzado proporcionados por la empresa. Colocarse el pantalon

por encima del calzado a fin de que no se puedan introducir chispas en el interior delas botas

No llevar mecheros en los bolsillos

Utilizar gafas y pantallas de proteccion homologados segin la norma EN-166.

Utilizar guantes EN-420 contra chispas, radiaciones y calor.

Utilizar proteccion ocular para aplicar el cordén de soldadura.
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