7’
621577

4SPO oA0

A

: Qf‘)*.:

NS
A

POLITBOMWICA DEL LITORAL

ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA DEL LITORAL
“ESPOL”

PROGRAMA DE TECNOLOGIA EN MECANICA

QNnhm
Proyecto  Tecnoldgico de  Graduacion

Teqes oy

Tema:

“Reconstruccion de la Maquina Soldadora
de Punto”

Perteneciente a: ),&@%;
Carlos Barahona Estrada
Anibal Pérez Gilse

Gu { L [/:f./" o
Promociédn afio:

2003 - 2004

Guayaquil - Ecuador




§SR0;
(=)
ESCUELA SUPERIOR POLITECNICA
DEL LITORAL

L

PROGRAMA DE TECNOLOGIA EN
MECANICA

MATERIA DROYECTO TECNOLOGICO DE GRADUACION

TEMA: «RECONSTRUCCION DE LA MAQUINA
SOLDADORA DE PUNTO”

Perteneciente a:

Carlos HBarahona Cstrada

Promocion aiio:

2003 - 2004

Guayaquil - Ecuador



RARAHOMA-TER PROYECTO TECHOLOGIC!

PROGRAMA DE TECNOLOGIA EN
MECANICA

Proyecto Tecnoldgico de Graduacion

Tema:

“RECONSTRUCCION DE LA MAQUINA
SOLDADORA DE PUNTO”

Perteneciente a:

Carlos PBarahona Estrada

Promedio Final

----------------------------------

Director del Proyecto Coordinador del PROTMEC



BAAHOMA-TE PROYECT (2 TECHOLOCHe

DECLARACION EXPRESA

La responsabilidad del contenido de este Proyecto Tecnologico de Graduacion, nos
corresponde exclusivamente y el patrimonio intelectual del mismo a la “ESCUELA

SUPERIOR POLITECNICA DEL LITORAL”

CARLOS BARAHONA ESTRADA ANIBAL PEREZ GILSE
200101939 200204006




AR ANOMA-TE T PROYECTE TECMOAL QG0

PRESENTACION Y ACEPTACION DEL TEMA

Los seifiores, Carlos Enrique Barahona Estrada y Anibal Guillermo Pérez Gilse,
alumnos de V semestre del Programa de tecnologia en Mecanica (PROTMEC);
presentamos al Mae. Edwin Tamayo profesor de la materia Proyectos Tecnoldgicos

el siguiente tema:

RECONSTRUCCION DE UNA MAQUINA SOLDADORA DE
PUNTO

Mae. Edwin Tamayo
Profesor de la materia

Guayaquil,

CALIFICACION DEL PROYECTO

Proyecto fisico: ...........

Informe escrito: ...........
Sustlentacion: ...
Total: PO T
Mae. Edwin Tamayo
Profesor de la maleria
| S=Te) 1 T L
PROMOCION ANO
2003-2004

GUAYAQUIL - ECUADOR




A A TR PRAONYEC] il Pl eyl

INTRODUCCION

En esta monografia pretendemos dar unas ideas basicas del por qué de la
utilizacion de la maquina SOLDADORA DE PUNTO, asi como mostrar algunos
conceptos elementales que nos permitan entender un poco mejor su
funcionamiento y las distintas soluciones que han ido apareciendo a lo largo de la

evolucion en maquinarias.

Este proyecto ofrecera importantes ventajas a nuestros compaiieros y futuros

estudiantes en el conocimiento y el uso de la maquina soldadora de punto.
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SELECCION DEL PROYECTO

Para la eleccion de la reconstruccion de esta maquina de
soldadora de punto, la cual esta abandonada y deteriorandose
(como se muestra en la figura); en el area de reciclado de
materiales en el taller mecénico del PROTMEC el MAE. EDWIN
TAMAYO nos propuso la reconstruccion de dicha maquina la
misma que aceptamos con mucho entusiasmo ya que ella es
muy indispensable en el area de ajuste para que los estudiantes
y futuros estudiantes que vayan a ingresar a nuestra querida
institucion tenga la posibilidad de tener un conocimiento basico
acerca de ella y de darle uso correcto a dicha maquina, ya que es
muy aprovechable e indispensable a la hora de soldar chapas

metales delgadas ya que dicha maquina nos permite soldarlas

por medio de el contacto de dos electrodos que hace que se

funda las dos chapas metalicas que se vayan a soldar en esta maquina.

DEFINICION Y DESCRIPCION GENERAL DE LA
MAQUINA SOLDADORA DE PUNTO

LA SOLDADORA DE PUNTOS, de costura y de proyeccion son tres procesos de
soldadura de resistencia en los que el calor generado por la resistencia que el trabajo
opone al paso de la corriente eléctrica genera calor que produce la union de los metales
en las superficies de empalme. Siempre se aplica una fuerza antes de, durante y después
de la aplicacién de la corriente, a fin de confinar el area de contacto de la soldadura en
las superficies de empalme y, en algunas aplicaciones, de forjar el metal soldado durante
el poscalentamiento.

En la soldadura de puntos, se produce una pepita de metal de soldadura en el sitio del
electrodo, pero es posible crear dos o mas pepitas simultineamente empleando
multiples juegos de electrodos. La soldadura de proyeccion es similar, excepto que la
ubicacion de las pepitas la determina una proyeccion o relieve en una de las superficies
de empalme, o la interseccion de componentes en el caso de alambres o barras
(soldadura de alambre cruzado). Pueden efectuarse dos o mas soldaduras de proyeccion

simultineas con un juego de electrodos.

-11 -




TIPOS DE MAQUINAS DE PUNTO

SOLDADURAS |
DE PROYECCION

ELECTRODOS FLECTRODOS
O PUNTAS ) O RUEDAS N
! E SOLDAR ELECTRODOS
i . . N\ OTROQUELES
X\‘\ & Z
Rt
‘ VY
e DESPUES
) ANTES DE SOLDAR
DE SCLDAR

(A) SOLDADURA DE PUNTOS (B) SOLDADURA DE JUNTA

(C) SOLDADURA DE PROYECCION

PRINCIPIOS DE FUNCIONAMIENTO

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA DE PUNTOS, de costura y de
proyeccion implican la aplicacion coordinada de corriente eléctrica y presion
mecanica con las magnitudes y duraciones adecuadas. La corriente de soldadura
debe pasar entre los electrodos atravesando el trabajo. Su continuidad se asegura
mediante fuerzas aplicadas a los electrodos, o por proyecciones moldeadas para
proveer la densidad de corriente y presidon necesarias. La secuencia de operacion
debe, en primer lugar, generar suficiente calor para llevar un volumen confinado
del metal al estado fundido. En seguida, se permite que este metal se enfrie bajo
presion hasta que tenga la fuerza suficiente para mantener unidas las piezas. La
densidad de corriente y la presion deben ser suficientes para formar una pepita,
pero no tan altas que el metal fundido sea expulsado de la zona de soldadura. La
duracion de la corriente debe ser lo bastante corta como para evitar un
calentamiento excesivo de las caras de los electrodos, pues semejante
calentamiento podria pegar los electrodos al trabajo y reducir considerablemente
su vida util.

El calor requerido para estos procesos de soldadura de resistencia se produce
por la resistencia que oponen las piezas de trabajo al paso de una corriente
eléctrica por el material. Debido a lo relativamente corto del trayecto de la
corriente eléctrica en el material ya lo limitado del tiempo de soldadura, se
requieren corrientes relativamente altas para generar el calor necesario para la

soldadura.
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GENERACION DE CALOR

En un Conductor eléctrico, la cantidad de calor generado depende de tres factores:
1.- el amperaje,
2.- la resistencia del conductor (incluyendo la resistencia del material a soldar);
3.- la duracioén de la corriente. Estos tres factores afeclan el calor generado en la forma

expresada por la formula.
Q=1I'Rt

Donde:
Q = Calor generado, joules
I = corriente, amperes
R = resistencia del trabajo, ohms
t = duracion de la corriente, segundos

El calor generado es proporcional al cuadrado de la corriente de soldadura y
directamente proporcional a la resistencia y al tiempo. Una parte del calor generado
sirve para efectuar la soldadura y otra parte se cede al metal circundante.

La corriente requerida para producir una soldadura dada es aproximadamente
inversamente proporcional a la raiz cuadrada del tiempo. Asi pues, si el tiempo es
extremadamente corto, la corriente requerida serda muy alta. Una combinacion de
corriente elevada y tiempo insuficiente puede dar pie a una distribucion indeseable de
calor en la zona de soldadura, produciendo una fusion excesiva de la superficie y un
rapido deterioro de los electrodos. .

El circuito secundario de una maquina de soldadura de resistencia y el trabajo soldado
constituyen una serie de resistencias. La resistencia total del trayecto de corriente afecta
la magnitud de la corriente. La corriente sera la misma en todo el circuito, in-
dependientemente de la resistencia instantanea en cualquier punto del circuito, pero el

calor generado en un punto dado del circuito es directamente proporcional a la

resistencia en ese punto.

EFECTO DEL TIEMPO DE SOLDADURA

La velocidad de generacion de calor debe ser tal que se produzcan soldaduras con la
resistencia mecéanica adecuada sin un calentamiento excesivo ni deterioro rapido de los
electrodos. El calor total generado es proporcional al tiempo de soldadura.

En esencia, el calor se pierde por conduccion hacia el metal base circundante y los
electrodos; una cantidad muy pequeiia se pierde por radiacion.

Estas pérdidas aumentan al aumentar el tiempo de soldadura y la temperatura del
- 13 -
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metal, pero basicamente no se pueden controlar.
Durante una operacion de soldadura de puntos, se requiere un cierto tiempo minimo

para alcanzar la temperatura de fusion con una densidad de corriente adecuada.

EFECTO DE LA PRESION DE SOLDADURA

La resistencia R en la férmula del calor cambia con la presion de soldadura debido al
efecto de ésta sobre la resistencia de contacto en la zona entre las piezas de trabajo. La
presion de soldadura se produce por la fuerza que los electrodos ejercen sobre la union.
Se considera que esta fuerza es la fuerza dinamica neta de los electrodos contra el
trabajo, y es la presion resultante de esta fuerza la que afecta la resistencia de contacto.

Las piezas que se van a soldar por puntos, costura o proyeccion se deben prensar
fuertemente con abrazaderas en el sitio de la soldadura para que pueda pasar la
corriente. Si todos los demas factores son iguales, al aumentar la fuerza de los electrodos

o la presion de soldadura, el amperaje también aumentara hasta algiin valor limite.

INFLUENCIA DE LOS ELECTRODOS

Los electrodos desempeinan un papel vital en la generacion de calor porque conducen
la corriente de soldadura al trabajo. En el caso de la soldadura de puntos y de contacto,
el drea de contacto de los electrodos controla en gran medida la densidad de la corriente
de soldadura y el tamaino de la soldadura resultante. Los electrodos deben tener buena
conductividad térmica, pero también deben tener la resistencia mecanica y dureza
adecuadas para resistir la deformacion causada por la aplicacion repetida de una fuerza
de electrodo elevada. La deformacion o "aplastamiento” de la cara de los electrodos
incrementa el area de contacto y reduce tanto la densidad de corriente como la presion
de soldadura. La calidad de la soldadura se deterioraré al irse deformando las puntas;
por ello, es preciso rectificar o reemplazar los electrodos cada cierto tiempo con el fm de
mantener una generacion de calor adecuada para obtener soldaduras con propiedades

satisfactorias.

INFLUENCIA DE LA CONDICION DE LA SUPERFICIE

La condicion de las superficies de las piezas influye en la generacion de calor porque
los oOxidos, impurezas, aceites y otras sustancias ajenas en las superficies afectan la
resistencia de contacto. Las soldaduras con propiedades mas uniformes se obtienen

cuando las superficies estan limpias.

-14 -
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La soldadura de piezas con una capa no uniforme de 6xido, incrustaciones u otras
sustancias ajenas en la superficie produce variaciones en la resistencia de contacto y, por
tanto, inconsistencias en la generacion de calor. Ademas, las incrustaciones gruesas en
las superficies del trabajo pueden penetrar en las caras de los electrodos, haciendo que

se deterioren rapidamente. El aceite y la grasa retienen suciedad que también contribuye

al deterioro de los electrodos.

INFLUENCIA DE LA COMPOSICION DEL METAL

La resistividad eléctrica de un metal influye directamente sobre el calentamiento
resistivo durante la soldadura. En metales de alta conductividad como la plata y el cobre,
se desarrolla poco calor incluso con densidades de corriente elevadas. El escaso calor
generado se transmite rapidamente al trabajo circundante y a los electrodos.

La composicion de un metal determina su calor especifico, temperatura de fusion,
calor latente de fusion y conductividad térmica. Estas propiedades controlan la cantidad
de calor requerida para fundir el metal y producir una soldadura. Pese a ello, las
cantidades de calor necesarias para llevar masas unitarias de la mayor parte de los

metales comerciales a sus temperaturas de fusion son muy parecidas.

BALANCE CALORIFICO

El equilibrio de calor ocurre cuando las profundidades de fusiéon (penetracion) en
ambas piezas de trabajo son aproximadamente iguales. La mayor parte de las
aplicaciones de soldadura de puntos y costura se limitan a soldar espesores iguales del
mismo metal, con electrodos de la misma aleacion, forma y tamafo. En estos casos el
balance calorifico es automético; sin embargo, en muchas aplicaciones el calor generado

en las piezas no esta equilibrado.

El balance calorifico puede ser afectado por lo siguiente:
1.- Las conductividades eléctrica y térmica relativas de los metales que se van a unir.
2.- La geometria relativa de las piezas en la union.
3.- Las conductividades térmica y eléctrica de los electrodos.
4.~ La geometria de los electrodos.
El calentamiento sera desequilibrado cuando la composicion, el espesor, 0 ambas cosas,

de las piezas por soldar sean significativamente distintos.

_15-
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DISIPACION DE CALOR

Durante la soldadura hay pérdida de calor por

conduccion hacia el metal base adyacente y los

ELECTRODO DE ALEACION DE
CORRE ENFRIADOD POR AGUA

{ |

electrodos, (como se muestra en la figura). Esla

= e disipacion de calor continta con diferentes

(T METAL

BASE
PLIMTA DL

velocidades durante la aplicacion de la corriente y

SOLDADLUINA)

[

después, hasta que la soldadura se ha enfriado a

|

ELFCTRODO DE ALEACION DE
COBRE ENFRIADO POR AGUA

temperatura ambiente. La disipacion puede

dividirse en dos fases:

1.- durante la aplicacion de la corriente; y

2.- después de interrumpida la corriente. El grado de disipaciéon en la primera fase
depende de la composicion y la masa de las piezas de trabajo, del tiempo de soldadura y
de los mecanismos de enfriamiento externos. El disefio determina la composicion y la
masa de las piezas de trabajo. El enfriamiento externo depende de la instalacion de
soldadura y del ciclo de soldadura.

En los metales de alta conductividad, como el cobre o la plata, se requiere un amperaje
elevado para producir una soldadura y compensar la rapida disipacion de calor hacia el
metal base adyacente y los electrodos. La soldadura de puntos, costura o proyeccion de

tales metales es muy dificil.

CICLO DE SOLDADURA

El ciclo para la soldadura de puntos, costura y proyeccion consiste basicamente en
cuatro fases:
1.- Tiempo de compresion-el intervalo de tiempo entre el arranque del cronémetro y la
primera aplicaciéon de corriente; esle lapso es para asegurar que los electrodos hagan
contacto con el trabajo y ejerzan la fuerza maxima antes de aplicar la corriente de
soldadura.
2.- Tiempo de soldadura - el tiempo durante el cual se aplica corriente de soldadura al
trabajo cuando la soldadura es de un solo impulso.
3.- Tiempo de retencion-el tiempo durante el cual se mantiene la fuerza aplicada al
trabajo después del término del Gltimo impulso de corriente; durante este tiempo, la

pepita de soldadura se solidifica y enfria hasta adquirir suficiente resistencia mecanica.
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4.~ Tiempo inactivo - el tiempo durante el cual los electrodos se despegan del trabajo y

éste se desplaza hasta la siguiente posicion de soldadura; este término generalmente se
aplica cuando el ciclo de soldadura es repetitivo.

FUERZA DE LOS ELECTRODOS

CORRIENTE DE SOLDADU Hﬁ

(T
| u

TIEMPO DE COMPRESION TIEMPO DE SOLDADURA TIEMPOT| CION

B B s R

TIEMPO | INACTIVO

CICLO DE SOLDADURA

CORRIENTE DE SOLDADURA

Se utiliza tanto corriente alterna (ac) como cor.riente continua (cc) para producir
soldaduras de puntos, costura y proyeccion. La maquina de soldar transforma la
potencia de la linea a potencia de soldadura de bajo voltaje y alto amperaje. Algunas
aplicaciones emplean ca monofasica con la misma frecuencia que la linea de
alimentacion, por lo regular 60 Hz. La corriente continua se emplea en aplicaciones que
requieren un amperaje elevado porque la carga puede equilibrarse en una linea de
potencia trifasica. Su empleo también reduce las pérdidas de potencia en el circuito
secundario. La corriente conlinua puede ser practicamente constante durante un
periodo medido o adoptar la forma de un pulso de pico pronunciado. Esta Gltima

normalmente se produce a partir de energia eléctrica almacenada.

TIEMPO DE SOLDADURA

El tiempo de aplicacion de la corriente, o tiempo de soldadura cuando la potencia no
es energia almacenada, se controla mediante mecanismos electronicos, mecénicos,
manuales o neumaticos. Los tiempos normalmente van desde medio ciclo (1/120 s) para
laminas muy delgadas hasta varios segundos para placas gruesas. En las maquinas de
energia almacenada del tipo de condensador o magnéticas, el tiempo de soldadura lo

determina la constante eléctrica del sistema.
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FUERZA DE LOS ELECTRODOS

- EL RETRASO DE FORJADO MUEDE
/ INICIARSE CN ALGUN OTRO PUNTO
DEL CICLO DE SOLDADURA

FUERZA DE FORJADO

A
Sl e e e A e |
- AETRASO DE FORJIADO __| ‘
o TIEMPO
e |
/ —_—— PULSO
A e IMPULSO ‘
- _—— CORAMENTE DE SOLDADURA
~— FUERZA DE LOS ~ ‘
/ FLECTRODOS —CORRIENTF
i DE TEMPLADO
V4 . = AL e n o |
il nt.rn.,_,_o“_}]u[l\.’.ﬂ( ]l U SV
g g
i o
S =
=
TIEMPO DE NEMPODE | miIEMro DE - ;; I__ TIEMPO DE | TIEMPO DE| TIEMPO DE
2, A tar RSN 7] ISR [l F M—— N 1 o & : L2
comPREsion] PAECALEN- | penoienTE | 5 ErEALA- TEM- RETENCION
= TAMIENTO | positTiva ; % \\er_uro PLADO
= = — TIEMPO DE
TIEMPO DE PENDIENTE NEGATIVA
SOLDADURA
INTEINVALO INTERVALO DE - _ INTEAVALO R
PRAESOL DADURA SOLDADURA POSTSOLDADURA
__CICLO DE SOLDADURA -

EL CIERRE DEL circuito eléctrico a través de los electrodos y el trabajo se asegura
mediante la aplicacion de una fuerza con los electrodos. Esta fuerza se produce con
dispositivos hidraulicos, neumadticos, magnéticos o mecanicos. La presion ejercida en la
interfaz depende del area de las caras de los electrodos que
1.- Una fuerza de soldadura constante.

2.- Fuerzas de precomprension y soldadura - un nivel inicial alto para reducir la
resistencia de contacto inicial y poner las piezas en contacto Ultimo, seguido de un nivel
menor para soldar.

3.- Fuerzas de precomprension, soldadura y forjado -los dos primeros niveles son como
los descritos en (2), seguidos por una fuerza de forjado cerca del final del tiempo de
soldadura; el forjado sirve para reducir la porosidad y el agrietado en caliente de la
pepila de soldadura.

4.~ Fuerzas de soldadura y forjado estd en contacto con las piezas de trabajo. Las
funciones de esta fuerza o presién son (1) establecer un contacto Ultimo entre las
diversas caras internas, (2) reducir la resistencia de contacto inicial en las caras internas,
(3) suprimir la expulsion de metal fundido de la unién y (4) consolidar la pepita de
soldadura.

Las fuerzas pueden aplicarse durante el ciclo de soldadura como se muestra la figura

anterior.

EQUIPO

El equipo de soldadura de puntos, de costura y de proyeccion consiste en tres

elementos basicos: un circuito eléctrico, el equipo de control y un sistema mecanico.
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El circuito comprende un transformador de soldadura, un contactor primario y un
circuito secundario. El circuito secundario incluye los electrodos que conducen la
corriente de soldadura al trabajo, y el trabajo mismo. En algunos casos, el circuito
también incluye alguna forma de almacenar energia eléctrica. Para la soldadura de
resistencia se emplea lanto corrienle alterna como corriente continua. La maquina
soldadora convierte la potencia de linea de 60 Hz en potencia de bajo voltaje y alto

amperaje en su circuito secundario.

4 Corriente alterna

Algunas maquinas de soldadura de resistencia producen corriente alterna (ca)
monofasica de la misma frecuencia que la potencia de linea, por lo regular 60 Hz. Eslas
maquinas contienen un transformador monofisico que suministra las elevadas co-
rrientes de soldadura requeridas a bajo voltaje. Dependiendo del espesor y del tipo del
material que se va a soldar, las corrientes pueden ir desde 1000 hasta 100 000 amperes.
En la figura 17.8 se muestra un circuito eléctrico tipico disenado para este tipo de

maquina.

‘¢ Corriente continua -~

N

Las maquinas de soldadura puede‘ln producir corriente continua de polaridad
continua, pulsos de corriente con polaridad alternante, o pulsos de corriente de pico

pronunciado. Estos Gltimos se producen por energia eléctrica almacenada.

>

5
.
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ELECTRODOS

Los electrodos para soldadura de resistencia tienen cuatro funciones:

1.- Conducen la corriente de soldadura al trabajo y, en el caso de la soldadura de puritos
y de juntura, fijan la densidad de corriente en la zona de soldadura. En la soldadura de
proyeccion, la densidad de corriente la determinan el tamafio, la forma y el nimero de
las proyecciones.

2.- Transmiten una fuerza a la pieza de trabajo.

3.- Disipan parte del calor de la zona de soldadura.

4.- Mantienen la alineacion y posicion relativas de las piezas del trabajo en la soldadura
de proyeccion.

Si solo va a realizarse una soldadura de punto o de juntura a la vez, inicamente se
requiere un par de electrodos. En este caso, la fuerza y la corriente se aplican a cada
soldadura mediante electrodos moldeados. Es posible realizar varias soldaduras de
proyeccion separadas por distancias cortas empleando un solo par de troqueles de
soldadura (electrodos).

En el mercado hay electrodos de diversas aleaciones de cobre con propiedades fisicas y
mecidnicas satisfactorias.

El tamafio y la forma de los electrodos por lo' regular depende del espesor de las laminas

y del metal que se va a soldar.

EQUIPO DE CONTROL

Los controles DE soldadura pueden tener una o mas de las siguientes funciones
principales:
1.- Iniciar e interrumpir el suministro de corriente al transformador de soldadura.
2.- Conltrolar la magnitud de la corriente.
3.- Accionar y liberar los mecanismos de fuerza de los electrodos en el momento
apropiado.
Estos controles pueden dividirse en tres grupos con base en sus funciones: contactores
de soldadura, controles de cronometria y secuencia, y otros controles y
reguladores de corriente.

Un_contactor de soldadura conecta y desconecta la potencia primaria y el

transformador de soldadura. Los contactores emplean rectificadores controlados por
silicio (SCR), tubos ignitron o tubos tiratron para interrumpir la corriente primaria.

El control de cronometria y secuencia establece la secuencia de soldadura y la
duracion de cada una de las funciones de la secuencia. Esto incluye la aplicacion de
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fuerza de los electrodos y de corriente, asi como los intervalos de tiempo después de cada

funcion.

La salida de corriente de soldadura de una méaquina se conltrola mediante derivaciones

del transformador, un control de calor electronico, o ambas cosas.

PREPARACION DE LAS SUPERFICIES

En todos los tipos de soldadura de resistencia, la condicién de las superficies de las
piezas que se van a soldar controla en gran medida la consistencia de la calidad de la
soldadura. La resistencia de contacto de las superficies de empalme influye de manera
importante sobre la cantidad de calor que se genera; por tanto, la resistencia eléclrica de
estas superficies debe ser muy uniforme para obtener resultados consistentes. Las
superficies deben estar libres de materiales de alta resistencia, como pintura,
incrustaciones, Oxidos y aceites y grasas pesados. Si es necesario aplicar una pintura de
preparacion (primer) a las superficies de empalme antes de soldarlas, como en ocasiones
sucede, La operacion de soldadura debera efectuarse inmediatamente después de haber
aplicado el primer, o se debera utilizar primero conductores especiales. Para obtener

resultados optimos, el primer debera estar lo méas diluido posible para que la fuerza de

los electrodos lo desplace y se produzca un contacto metal-metal.

MANTENIMIENTO DE LOS ELECTRODOS

Si se desea producir soldaduras consistentes es preciso dar mantenimiento a los
electrodos. Un aumento anormal en el tamaio de las caras de los electrodos que hacen
contacto con el trabajo perjudica la resistencia mecénica y la calidad.

Dependiendo en cierta medida del programa de soldadura, el resultado puede ser
uniones débiles o defectuosas. Un signo de peligro es la produccion de puntos deformes,

que pueden deberse a lo siguiente:

1.- Caras de los electrodos no circulares.

2.- Caras planas demasiado grandes en los electrodos.

3.- Caras de electrodos concavas o convexas.

4.- Mes alineacion de los electrodos respecto al trabajo.

Es relativamente facil mantener la alineacion correcta de los electrodos si se usan

maquinas soldadoras estacionarias y accesorios de soporte adecuados.
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PLANEACION Y CONTROL

La planeacion es la funciébn primaria bésica y fundamental del proceso

administrativo, consiste en decidir lo que habra de hacerse en el futuro y lleva implicita

la formulacién de un propésito, fin u objetivo.

La programacion consiste en definir y establecer las duraciones de cada una de las
actividades componentes de un proyecto. Habiendo definido las duraciones de las

actividades, estaremos en condiciones de establecer la duracion total del proyecto.

El control tiene como funcion vigilar que los resultados practicos se conformen lo
mas exactamente con lo planes. Implica el conocer los objetivos, las motivaciones que
tiene el personal para alcanzarlo, comparar resultados practicos con los planes,
identificar las desviaciones averiguar sus causas y poner en practica las acciones

correctivas necesarias tendientes a lograr el objetivo.

PROGRAMACION DEL PROYECTO

Para la idénea programacion del proyecto se realizé un listado de los recursos
disponibles
» Recursos Humanos. El grupo de trabajo estuvo conformado por dos personas,
entre las cuales establecimos las labores a realizar para cada una, el horario de trabajo
del grupo, la comparticiéon equitativa de los gastos a realizar, para de esta manera salir
adelante en el desarrollo del proyecto.
» Instalaciones y Maquinarias. Las que nos ha facilitado el PROTMEC, durante
nuestros afios de estudios y mas aun en esta materia; para lo cual contamos con
maquinas herramientas, maquinas de soldar, herramientas manuales, y otros equipos.
» Recursos Econémicos. Esto fue financiado por nosotros mismos lo cual los gastos
nos dividimos e partes iguales.
» Recursos tecnologicos. Se contd con el asesoramiento del personal docente del
PROTMEC, ademas de los detalles impuestos por el Mae. Edwin Tamayo para facilitar la

tarea en la reconstruccion de la maquina.
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PLANEACION

Esta primera fase del proyecto consistiéo en descomponer en actividades las labores a
realizar, con una duracion determinada.

Las mismas se mencionan a continuacion:

ACTIVIDADES

A. Observacion del estado actual de la maquina.
B. Reparacion de la maquina.

C. Cotizacion de materiales y herramientas.

D. Adquisicion de materiales.

E. Lijadoy pintado

F. Armado de sus partes internas de la maquina

G. Ubicacion y anclaje de la maquina

H. Reclificado, lijado y perforacion para el agua en los electrodos
I. Instalacion de tuberia para el agua en los electrodos
J. Instalacion de manguera en los electrodos

K. Construccion del pedal mecanico

L. Colocacion de las placas en la maquina

M. Instalacion del cable eléctrico

N. Colocacion del brekers en el tablero

0. Prueba de encendido de la maquina

P. Elaboracion de planos.

Q. Desarrollo del informe escrito.

R. Presentacion del informe escrito.

S. Entrega de la maquina soldadora de punto.
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ACTIVIDADES REALIZADAS FN 1 A MAQUINA

Para comenzar con este capitulo vamos hacer una recopilacion de todo lo realizado en la
maquina soldadora de punto a lo largo del semestre en la materia PROYECTO
TECNOLOGICO.

1.- Limpieza de la maquina

4 Se procedid a retirar todas las particulas almacenadas por medio de brochas y wype.

4 Comenzamos a chequear todas las partes externas constituyentes como cables placas,
electrodos y demas accesorios de la maquina.

4 Procedimos al desmonlaje de las tapas laterales para observar su estructura interna de
la maquina.

4 Una vez destapado comenzamos a realizar el diagrama eléctrico de como estaba
constituido las instalaciones eléctricas para después poder saber donde van ubicadas y
no tener problemas en su funcionamiento al montarlos.

‘4 Desmontaje de todas las partes eléctricas y mecanicas para limpiarlas y chequearlas

para ver su estado de vida.

2.-Reparacion de la maquina

‘mi En la parte eléctrica fuimos asesorados por personas externas a la institucion; ya que
conseguimos a un ex alumno del PROTMEC que tenia un taller de estas maquinarias.
w Con ayuda de este compaiiero pudimos dejar la maquina en un excelente estado de

funcionamiento.
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‘wl Con todas las pruebas requeridas de soldado para esta maquina procedimos a retirar la

maquina del taller para proceder a su despiece total para seguir con el proyecto.

3.- Cotizacion y compra de los materiales desmontados.

i Una vez desmontado todas las partes de la maquina hicimos un listado tentativo para

salir a cotizar los precios de los mismos.

4.-Lijado y pintado de la maquina

2! Una vez desmontado todas sus partes procedimos al lijado de la maquina integra de
todas sus partes.

1 Realizado esta operacion fondeamos las partes y la maquina en si, para luego pintarla
con pintura esmalte verde martillada.

' Las partes externas fueron pintadas de un esmalte plomo martillada para que tenga

realce la maquina.

5.-Armado de sus partes internas de la maquina

m Después de cierto tiempo de secado de la maquina procedimos al montaje de sus
accesorios eléctricos y mecanicos instalandolos correctamente siguiendo el diagrama

realizados por nosotros para no tener problemas después en su encendido.

6.-Ubicacion y anclaje de la maquina

» El anclado de la maquina fue realizado con mucho estudio para su buena ubicacion
para su funcionamiento.

» La ubicacion de esta maquina fue dispuesta por nuestro profesor guia de proyecto la
ubicacién actual es en el area de ajuste porque ahi se va hacer una linea de doblado y

soldado de chapas metalicas.

7.-Rectificado, lijado y perforaciéon para el agua en los electrodos

4 En este proceso procedimos a rectificar las puntas de los electrodos ya que estaban
deteriorados y tuvimos que reconstruirlos para que tengan un buen punto de contacto a
la hora soldar.

® Un caso muy extraiio observamos en estos electrodos tenian ingreso de agua pero no el
de salida, la cual tuvimos que perforar el otro extremo para que el agua fluya
correctamente y se lleve el agua caliente y enfrie con mucha mas eficacia a los

electrodos.
-o8 -




ENTRADA DE
AGUA

SALIDA
DE AGUA

8.- Instalacion de tuberia para el agua en los electrodos

. Para la instalacion de la tuberia procedimos a comprar 3 tubos plasticos de pve para
agua de V2" de diametro, la cual trajimos el agua de la parte exterior del taller ya que
ahi habia un grifo de agua donde procedimos a instalarnos comenzando hacer la
conexion de la tuberia con todos los accesorios necesarios tales como uniones

universales, codos, llave de paso etc., hasta llegar a la maquina de punto.
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9.-Instalacién de manguera en los electrodos

» La instalacion de las mangueras en los electrodos se realizo ubicando el agua de
entrada(manguera verde) y de salida (manguera verde) ajustado sus extremos con

ayuda de abrazaderas respectivamente para evitar que se salga o se derrame agua

MANGUERA DE
ENTRADA DE AGUA

MANGUERA DE
SALIDA DE AGUA

10.-Construccion del pedal mecanico

En esta maquina no estaba el pedal mecéanico el cual acciona el contacto del electro
superior que es movil con el inferior que es fijo, la construccion de este fue un pedal que
tenga un sentido de giro de unos 90° aproximadamente en sentido horizontal, este giro

nos ayudara cuando tengamos una plancha muy grande y tengamos dificultades en

pisar el pedal.
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11.-Colocacion de las placas en la maquina

@ La colocacion de estas placas primeramente fueron cambiadas ya que las anteriores
estaban en mal estado, para su colocacion fueron adheridas con un pegamento;

fabricamos una placa en la cual se establece los diferentes espesores para la cual la

maquina puede soldar.

R T

@ Placa indicando los diferentes espesores de chapas metalicas que
pueden ser soldadas en la SOLDADORA DE PUNTO (verde).

ESPESORES
TIME CONTROL
CHAPAS METALICAS SELECTOR
Pulg mm Débil Fuerte
1740 0,40 2 40 - 60 70-100
1/32 0,70 3 30-50 60 -100
1/25 0,90 4 30 - 50 60 - 100
1/20 1.4 4 40 - 60 70-100
4 70 80- 100
1/16 1,4
5 50-60 70 -100
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12.-Instalacion del cable eléctrico

@ Tuvimos que comprar 22 mts de cable 3 en 1; procedimos a desarmar las tapas por

donde van todos los cables de las diferentes maquinarias para que nosotros podamos

llevar el cable hasta el talero de los breakers.

INSTALACION
ELECTRICA

13.-Colocacion del breakers en el tablero

¢ Tuvimos que ubicar un breakers que tenga las condiciones apropiadas para facilitar con

dicha maquina el cual fue uno de 70 amperios.

BREAKER
PARA LA
SOLDADORA
DE PUNTO

14.-Prueba de encendido de la maquina

®  Una vez hecho las instalaciones de los cables respectivos los que salen de la maquina
como los que van en el breakers del tablero procedimos asesorarnos por el mismo
compailero que nos la reparo para asi no tener ningin problema a la hora de su
funcionamiento la cual estuvo todo correcto y la maquina de soldar quedo lista para

aquellos estudiantes que ingresen le den el uso correcto a la misma.
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INTRODUCCION

En este capitulo daremos a conocer especificamente los coslos relacionados con la
ejecucion del proyecto, el cual nos conlleva a realizar un listado para finalmente obtener
un presupuesto de cuanto nos costaria realizar el proyecto de reconstruccion de la

maquina soldadora de punto.

ESTRUCTURA DEL COSTO

Aqui explicaremos minuciosamente la estructura del costo, la cual esta conformada
por:
» (Costos directos (materia prima).

» Gastos generales.
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MATERIA PRIMA

Son todos los materiales comprados que se integran finalmente al producto.

COSTO MATERIA PRIMA
DESCRIPCIAN CANTIDAD |PRECIO TOTAL

REPARAGION DE LA MAGUINA - $100,00
TuBOos 'z PVC 3 $14,11’ B
ACCESORIOS FARA EL AGUA - $20,00
MANGUERA DE 2 5mts $3,00
MANGUERA DE Ya 3mts $1,40
FERNOS DE ANCLAJE 3 $1,50
NEPLO DE BRONCE Va 1 $0,90
TUERCA DE BRONCE Va X Va 1 $2,50
CONECTOR BRONCE a X Va = $2.00
BUSHIN BROMNCE Yz X a ! $1,20
PLACAS 4 $28,00
DOBLES DE TUBO (PEDAL MEC) e | $1,00
PIE DEL PEDAL 1 $3.00
PERNOS G $7,00
CABLE 3 EN 1 22mts $20,00
BREAKER 1 $5,00
ADHESIVAS 2 $5,00
CINTA AISLANTE 1 $1,00

TOTAL $216,61
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GASTOS GENERALES

e Ner il

Son todos los gastos excluidos de los anteriores, es decir aquellos que no influyen

directamente en la elaboracion o ensamblaje del producto.

GASTOS GENERALES

PINTURA 2(litros) $9,00
MASILLA PLASTICA CON SECANTE --- $1,00
SOLDADURA 2 1b $1,50
LIJAS FINAS 2 Pliegos $1,80
LIJAS GRUESA 2 Pliegos $2,00
FLETE - $3,00
PINTADA - $10,00
DESOXIDANTE il $3,50
CEMENTO DE CONTACTO La Tt $1,00
SPRAY (PLOMO) 1 $3,00
GASTOS VARIOS __$30'00

TOTAL $65,80

COSTO DE MANO DE OBRA

Es el trabajo realizado por los operarios afectados exclusivamente a la produccion.

Nota: Eslos valores no se consideraron en este proyecto, ya que la mano de obra fue

ejecutada por los mismos estudiantes.

COSTO TOTAL DE LA RECONSTRUCCION DE LA

MAQUINA
Costo Materia prima $216.61
Gastos generales $65,80
TOTAL $282.41
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siguientes y a su vez nos da la oportunidad de percatarnos de que nada es dificil en la

vida y que todo se puede realizar si es que uno se lo propone.

*» Asi mismo es muy facil de operar y dar mantenimiento adecuado, lo que prolongaria

g

E g

4
i

la vida 1til de la misma.

RECOMENDACIONES

Después que use la maquina dejarla limpia y BAJAR el breakers del tablero.

Regular correctamente el amperaje de soldado en el selector para que esta maquina
funcione correctamente en el soldado de diferentes espesores de chapas metalicas.
Para que tenga un buen punto de contacto entre las dos chapas metalicas estas deben
estar completamente limpias para que ellas se fundan correctamente.

Regular correctamente el tiempo de soldado.

Siempre se debe abrir ¥4 de la llave de paso para que fluya el agua y disipe el calor en
los electrodos provocados por el contacto entre ellos y la chapa metalica.

Cerrar la llave de agua después de su uso total de soldado.

Lijar constantemente las puntas de los electrodos para que haya un buen contacto

entre electrodo y chapa metalica.
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