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En esta monografía pretendemos dar unas ideas básicas del por quó de la

utilización de la maquina SOLDADORA DE PUNTO, asi como mostrar algunos

conceptos elementales que nos permitau entender un poco mejor su

funcionamiento y las distintas sr¡luciones que han ido apareciendo a lo largo de la

evolución en maquinarias.

Este proyecto ofrecerá importantes ventajas a nuestros cornpañeros y futuros

estutliantes en el c«rnocimiento y el uso de la rnáquina soldadora de punkl.
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SELECCTÓN DEL PROYECTO

Para la elección de Ia reconstrucción de esta máquina de

soldadora de punto, la cual esta abandonada y deteriorándose

(como se muestra en la figura); en el área de reciclado de

materiales en el taller mecánico del PROTMEC el MAE. EDWIN

TAMAYO nos propuso la reconstrucción de dicha máquina la

misma que aceptamos c<¡n lnucho entusiasmo ya que ella es

rnuy indispensable en cl área de ajuste para quc Ios estudiantes

y futuros estudiantes que vayan a ingresar a nuestra querida

institución tenga la posibilidad de tener un conncimiento básico

acerca dc ella y de darle uso correcto a dicha máquina, ya que es

muy aprovechable e indispensable a la hora de soldar chapas

lnetales delgadas ya que dicha máquina nos permite soldarlas

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

fuuda las dos cha¡ras netálicas que se vayan a soldar en esta máquina.

DEFINICIÓ¡q Y ONSCRIPCIÓN GENERAL DB I-A

IA SOLDADORA DE PUNTOS, de costura y tle proyección 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 unión de los metales

en las superficies de empalme. Siempre se aplica una fuerza antes de, durante y después

de la aplicación de Ia corriente, a fin de confinar el área de contacto de Ia soldadura en

las superficies de empahne 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 más pepitas simultáneamente empleando

múltiples juegos de electrodos. [¿ soldadura de proyección es similar, excepto que la

ubicación de las pepitas la determina una proyección o relieve en una de las superlicies

de empalme, o la intersección de componentes en el caso de alambres o barras

(solda«lura de alambre cruzado). Pueden efectuarse dos o más soldaduras de proyección

simultáneas con unjuego de electrodos.

- lt -

MAQ_UINA SOLDADORA DE PUNTO
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'TIPOS DE MÁOUINAS DB PIINTO

SOI,DADURAS.
DE PROYECCION

ELECfRODOS
O PUNfAS
DF SOT I]AI]

ELECIRODOS
O NUEDAS
OE SOLDAR ELECTROOOS

O TFOOIJET ES

DESPUES
DE SOLOAR

(A) SOLDAT'URA OE PUNIOS (B) SOLDADUBA DE JUIIfA

ANTES
tJE SÓI.UAN

(C) SOLDADURA DE PFOYECCION

PRINCIPIOS DE FUNCIONAMIENTO

I-AS OPERACIONIS DE, SOLDADURA DE PUIYI'OS, de costura y de

proyección implican la aplicación coordinada de corrie¡rte eléctrica y presión

¡necánica con las magnitudes y duraciones adecuadas. I¿ 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 c«rrriente y presión necqsarias. I,:r secuencia de o¡reración

debe, en primer lugar, generar suficiente calor ¡rara llevar un volumen confinado

del metal al estado fundido. En seguida, se pernrite que este rnetal se enfríe bajo

presión hasta que tenga la fue¡za suficiente para mantener unidas las piezas. Iá

densidatl de corriente y la presión deben scr suficientes para formar una pepita,

pero no tan altas que el metal fundido sea expulsado de la zona de soldadura. t¿

duración de la corric¡rte debe ser lo bastante corta como para evitar un

calentamienl<¡ exccsivo de las caras de los electrodos, pues semejante

cale¡rtarniento podría pegar los electrodos al trabajo y reducir considcrablemente

su üda útil.

El tnklr rcquerido para estos proces{)s de soldadura de resistencia sc produce

por la resistencia quc oponen las piezas dc 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

soldarJura.

-12-
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GENERACIÓN DE CALOR

En u¡r Conduotor eléctrico, la cantidad de calor geuerado depeude de tres factores:

r.- el amperaje,

z.- la resistencia del conductor (incluyendo la resistencia del Inaterial a soldar);

3.- la duración de la corriente. F^stos tres factores afectan el calor gcnerado en la forma

expresada por la fórrnula.

Q = Calor generado, joules
I = corriente, amperes
R = resistencia del trabajo, ohms
t = «Iuración de la corriente, segund<;s

El calor generado es proporcional al cuadrado de la corriente de soldadura y

directarnente pr«rporcional a la resistencia y al tiempo. Una parte del calor generado

sirve para efectuar la soldadura y otra parte se cede al metal oircundante.

La corriente requerida para producir una s<¡ldaclura dada es aproximadamente

inversamente pr«rporcional a la raiz, cua«lrada del tiempo. Asi pues, si el tiempo es

exlremadamente corto, la corriente requerida será muy alta. Una combinación de

corriente elevada y tiempo insuficiente puede dar pie a una distribución indeseable de

calor en la zona de soldadura, produciendo una fusión excesiva de la superficie y un

rápido deterioro de los electrodos. .

El circuito secundario de una máquina de soldadura de resistencia y el trabajo soldado

constituyen una serie de resistencias. l-a resistencia total dcl trayecto de corrie¡rte afecta

la magnitud de la corrie¡rte. [¿ corriente será la rnisma en todo el circuito, in-

dependientemente de la resistencia instantánea en cualquier punto del circuito, pero el

calor generado en un punto dado del circuito es directarnente proporcional a la
resistencia en ese punto.

E}-ECTO DEL TIEMPO DE SOLDA-DURA

La velocidad de ¡leneración de calor debe ser tal que se produzcan soldaduras con la

resistencia mecánica adecuada sin un calentamiento excesivo ni deterioro rápido de los

electrodos. El calor total generado es proporcional al tiempo de soldadura.

En esencia, el calor se pierde ¡xrr conducción hacia el lnetal base circundante y los

electrodos; una cantidad muy pequeña se pierde por radiación.

Estas pérdidas aumentan al aumentar el tiernpo de soldadura y la temperatura del
-r3-
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metal, pero básicamente no se pueden c<¡ntrolar.

Durante una operación de soldadura de puntos, se requicre un cierto tiempo rnínimo

para alcanzar la temperalura de fusión con una densidad de corriente adecuada.

La resistencia R en la fórmula del calor cambia con la presión de soldadura debido al

efecto de ésta sobre la resistencia de contacto en la zona entre las piezas de trabajo. [-a

presión de soldadura se produce por la fuerza que los electrodos ejercen s<¡bre la unión.

Se considera que esta fuerza es la fuerza dinámica neta de los electrodos contra el

trabajo, y es la prcsión resultante de esta fuerza la que afecta la resistencia de contacto.

Las piezas que se van a soldar por puntos, costura o proyección se deben prensar

fuertemente con abrazatleras en el sitio de la soldadura para que pueda pasar la

corriente. Si todos los dernás factores son iguales, al aumentar la fuerza de l<¡s electrodos

o la presión de soldadura, el amperaje también aumentará hasta algún valor límite.

INITLUINCTA Dtr LOS ELECTRODOS

Los electrodos desempeñan un papel vital en la generación de calor porque eonduce[

la corriente de soldadura al trabajo. En el caso de la soldadura de puntos y de contacto,

el área cle contacto de los clectr«¡dos cr¡ntrola en gran medida la densidad de la corriente

de soldadura y el tarnaño de la soldadura resultante. Los electrodos deben tener buena

conductiüdad térmica, pero tarnbién deben tener la resistencia mecánica y dureza

adecuadas para resistir la defonnación causada por la aplicaciórr repetida de una fuerza

de electrodo elevada. I¿ deformación o "aplastamiento" de la cara de l<¡s electrodos

incrementa el área tle contacto y reduce tanto la densidad de corriente c<¡rno la presión

de soldadura. t¿ calidad de la s<rldadura se deteriorará al irse deformando las puntas;

por ello, es preciso rectificar o reemplazar los electrodos cada cierto tiempo con el fm de

mantener una generación de calor adecuada para obtener soldaduras con propiedades

satisfactorias.

INFLUENCIA DE I.A CONDICIÓN DE I.A SUPERFICIE

La condición de las superficies de las piezas influye en la generación de calor porque

los óxidos, impurezas, aceites y otras sustancias ajenas en las superficies afectan la

resistencia de contacto. Las soldaduras con propiedades más uniformes se obtienen

cuando las superficies están limpias.

-t4-
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La soldadura de piezas con una capa no uniforrne de írxido, incrustaciones u otras

sustaucias ajenas en la superficie produce variaciones en la resistencia de contacto y, p«rr

tanto, inconsistencias en la generación de calor. Además, las incrustaciones gmesas en

las superficies del trabajo pueden penetrar cn las caras de los electrodos, haciend<r que

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

al tleteúoro de los electrodos.

INFLUENCIA DE LA COMPOSICIÓN DEL METAL

La resistividad eléctrica de un metal influye tlirectarnente sobre el calentaurieuto

resistivo durante la soltladura. En metales de alta conductiüdad como la plata y el cobre,

se dcsarrolla ¡roco calor incluso con densidades de c«¡rriente elevadas. Iil escaso calor

generado se transnúte rápidamente al trabajo circundante y a los electrorlos.

l,a composición de u¡r metal determina su calor cspecífico, ternperatura de fusión,

calor latente de fusión y conductiüdad térmica. Estas propiedades controlan la cantidad

de c¿lor rcquerida 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 teruperaturas de fusión son nruy parecidas.

El equilibrio de cal«¡r ocutre cuando las profundidadcs de fusión (¡renetración) en

ambas piezas de trabajo son aproximadamente iguales. la mayor parte de las

aplicaciones de soltladura de puntos y costura se lirnitan a soldar espesores iguales del

mismo metal, con electrodos de la misma aleación, forma y tamaño. En estos casos el

balance cal<¡ríñco es automático; sin embargo, en rnuchas aplicaciones el calor generado

en las piezas uo está equilibrado.

El balance caloúfico puede ser afectado por lo siguiente:

1.- Las conductividades eléctrica y térmica relativas de Ios metales que se van a unir.

z.- l,a geometría relativa de las piezas en la unión.

3.- las conducüüdades térmica y eléctrica de los electrodos.

4.- Ia geometría de los electrodos.

El calentamiento será desequilibrado cuando la composición, el espesor, o ambas casas,

dc las piezas por soldar sean significativamente distintos.

-15-
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DISIPACIÓN DB CALOR

FIFCIFOOO DE AI FACI¡I' OF
coaF€ ENFF AOO FOn^CUA

Durante la soldadura hay pérdida de erlor por

conducción hacia el metal base adyacente y los

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

disipación de calor continúa con diferentes

velocidades durante la aplicación de la corriente y

después, hasta que la soldadura se ha enfriado a

temperatura ambiente. La disipación puede

dividirse en dos fases:

r.- durante la aplicación de la corriente; y

2.- después de interrumpida la corriente. El grado de disipación en la primera fase

depende de la composici(rn y la masa de las piezas de trabaj<1, del tiempo de sol«ladura y

de l«rs mecanismos de enfriamiento externos. El diseño determitra la composición y la

rnasa de las piezas de trabajo. El enfriamiento externo depende de la instalación de

soldadura y del ciclo de soldadura.

En los metales de alta conductiüdad, como el cobre o la plata, se requiere un amperaje

elevado para producir una soldadura y colnpensar la rápida disipación dc calor hacia el

metal base adyacente y los electrodos. l¿ soldadura de puntos, costura o proyección de

tales ¡rretales es muy difícil.

CICLO DE SOLDADURA

El ciclo para la soldadura de puntos, costura y ¡rt'oyección consiste básicarnente en

cuatro fases:

r.- Tienrpo de compresión-el intervakr «le tiempo entre el arrartque del cronómetro y la

primera aplicación de corriente; este lapso es para asegurar que los electrodos hagan

contacto con el trabajo y cjerzan la fuerza máxirna antcs de aplicar la corriente de

soldadura.

z.- Tiempo <le soldadura - el tienrpo durantc el cual se a¡rlica corrieute de soldadura al

trabajo cuando la soldadura es de un solo impulso.

3.- Tiempo de retención-el tiempo durante el cual se mantiene la fuerza aplicada al

trabajo después del término del último impulso de corriente; durante este tiempo, Ia

pepita de soldadura se solidifica y enfría hasta adquirir suficierrte resistencia mecánica.

ELEc¡r¡oc1o oE 
^LE^cróN 
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4.- Tiempo inactivr-¡ - el tiempo durante el cual los electrodos se despegan del trabajo y

éste se desplaza hasta la siguieute posición de soldadura; este térnlino generaltnente se

aplica cuando el ciclo de soldadura es repetitivo.

IiUEBZA DE LOS ELECTNODOS

CONF]IENTE DE SOLOADUHA

TIEMPO DE COMPRFSIO r IFMfl) OE SOLI]ADI'I'IA fIEMPO'

,IIEMTO

OICLO DE SOLDADLINA

CORRIEN'TE DE SOLDADURA

Se utiliza tanto corriente alterna (ac) como corriente continua (cc) para producir

soldaduras de puntos, costura y proyección. [a máquina de soldar transforma la

potencia de la línea a potencia de soldadura de bajo voltaje y alto amperaje. Algunas

aplicaciones emplean ca monofásica con la misma frecuencia que la linea de

alirnentación, por lo regular 6o llz. t¿ corriente cnnlinua se ernplea en aplicaciones que

requiercn un amperaje elevado porque la carga puede equilibrarse en {¡na línea de

potencia trifásica. Su empleo también reduce las pérdidas de potencia en el circuito

secundario. [¿ corriente continua puede ser prácticamente co¡rstante durante un

periodo medido o adoptar la f<.¡rma de un pulso de pico pronunciado. Ésta última

n<¡rmal¡¡rente se produce a partir de energía eléctrica almacenada.

TIEMPO DE SOLDADURA

El tiempo de aplicacióu de la corriente, o tierupo de soldadura cuando la potencia no

es eneryía almacenada, se controla mediante mecanism«x electrónicos, mecánicos,

ma¡ruales o ncumáticos. hs tiempos normahnente va¡r desde medio ciclo (t/rzo s) para

láminas muy delgadas hasta varios segundos para placas gruesas. En las máquinas de

energía almacenada del tipo de condensador o rnagnéticas, el tiempo de soldadura lo

determina la constante eléctúca del sistema.

I BEIEN.I cróN

ltNAcTrvo
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FUERZA DE LOS I]LECTRODOS

rñ,ci^,rsÉ rñ alcúN.rrno,rrNlo
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I
I
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§f
EL CIERRE DEL circuito eléctrict-r a través de los electr<¡dos y el trabajo se asegura

mediante la aplicación de una fuer¿a con los electrodos. Esta fuerza se produce con

disposilivos hi«lráulic<¡s, neumáticos, nragnéticos o mecánicos. [.a presiórr ejercida en la

interfaz depende del ár'ea tle las caras de los electr«rdos que

r.- Una fuerza de soldadura constante.

z.- Fuerzas de precornprensión y soldadura - un nivel inicial alto para reducir la

resistencia de contacto inicial y poner las piezas en contacto Último, seguido de un nivel

menor para soldar.

3.- Fuerzas de precoruprensión, soldadura y forjado -los dos primeros niveles son como

los descritos en (z), seguidos por u¡ra fuerza de forjado cerca del final del tiempo de

soldadura; el forjado sirve para reducir la porositlad y el agrietado en caliente de la

pepita de soldadura.

4.- Fuerzas de soldadura y fcrrjado está en contact<¡ con las piezas de trabajo. tas

fu¡rciones de esta fuerza «r presión son (r) establecer un contacto Último entre las

diversas caras internas, (z) reducir Ia resistencia de contacto inicial en las caras internas,

(3) suprimir la expulsión de metal fundido de la unión y (4) consolidar la pepita de

soldadura.

Las fuerzas pueden aplicarse durante el ciclo de sol«ladura como se muestra la figura

anterior.

EOUIPO

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

elementos básicos: un circuito eléctrico, el equipo de control y un sistema mecánico.

- 18 -
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El circuito comprende un trausformador de soldadura, un contactor primario y un

circuito secundari<.r. El circuito secundario incluye los electr«¡dos que conducen la

corriente de soldaclura al trabajo, y el trabajo mismo. En algunos casos, el circuito

también incluye alguna forma de ahnacenat energía eléctrica. Para la soldadura de

resistencia se ernplea lanto corriente alterna como corriente continua. La máquina

soldadora convierte la potencia de linea de 6o Hz en potencia de bajo voltaje y alto

amperaje en su circuito secundario.

'l' Corriente alterna

Algurras rnáquiuas de soldadura de resistencia producen corriente altema (ca)

monofásica de la misma frecuencia que la potencia de línca, por lo regular 6o Hz. Estas

máquinas contienen un transfonnador monofásico que suministra las elevadas co-

rrientes de soldadura requeridas a Injo voltaje. Dependiendo del espesor y del tipo del

material que se va a soldar, las corrientes pueden ir desde tooo hasta roo ooo amperes.

En la figura r7.8 se muestra un circuito eléctricr¡ típico diseñado para este tipo de

máquina.

rF Corriente contínua -,^,

Las uáquinas rle sokladura puedelr prorlucir corrietrte continua de polaridad

continua, pulst» de corriente con polaridad alternante, o pulsos de corriente de pico

pronunciado. Estos últimos se.pro<lucen por energía eléetrica almacenada.
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trLECTRODOS

Los electrodos para soldadura de resistencia tienen cuatro funciones:

r.- Conducen la c<¡rriente de soldadura al trabajo y, eu el caso de la soldadura de puritos

y de juntura, fijan la «lensidad de corriente en la zona de soldadura. En la soldadura de

proyección, la densidad de corriente la determiuan el tamaño, la forma y el número de

Ias proyecciones.

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

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

4.- Mantienen la alineación y posición relativas de las piezas del trabajo en la soldadura

de proyección.

Si sólo va a realizarse una soldadura de punto o de juntura a la vez, únicamente se

requiere un par de electrodos. En este caso, la fuer¿a y la corriente se aplican a cada

soldadura mediante electrt¡dos ¡noldeados. Es posible realizar varias soldaduras de

proyección separadas por distancias cortas ernpleando un solo par de troqueles de

soldadura (electrodos).

Iln el mercado hay electrorlos de diversas alcacionqs de cobre con propiedades fisicas y

mecánicas satisfactorias.

El tamaño y la fornra de k¡s electrodos por lo' regular depende del espesor de las láminas

y del rnetal que se va a soldar.

EOUIPO DB CONTROL

Los controles DE soldadura puetlen tener ulta o más de las siguientes funciones

principales:

r.- Iniciar e interrumpir el suministro de corriente al transfonnador de soldadura.

¿.- Controlar la magnitud de la corriente.

3.- Accionar y liberar los tnecanismos de fi¡erza de los electrod<-¡s er¡ el momento

apropiado.

Estos controles pueden dividirse en tres grupos con base en sus funciones: contactores

de soldadura, contnrles de cron«rmetría y secuencia, y otros controles y
reguladores de corriente.

Un contactor dc soldadura conecta y desconecta la potencia primaria y el

transformador de soldadura. Irrs contactores emplean rectiñcadores controlados por

silicio (SCR), tubos ignitrón o tubos tiratrón para interrumpir la corriente primaria.

El control de cronometría y secuencia establece la secuencia de soldadura y la

duración de cada una de las funciones de la secuencia. Esto incluye la aplicación de

-2(J -
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fuerza de l«rs elcctrodos y de corriente, así como los intervalos de tiempo después de cada

función.

La salida de corriente de soldadura de una máquina se controla mediante derivaciones

del transformador, un control de calor clectrónico, o aurbas cosas.

PR-EPARACIÓN DE I-AS SUPERFICIES

En totlos los tipos de soldaclura de resistencia, la condición de las superficies de las

piezas que se van a soldar controla en gran ¡nedida la consistencia de la calidad de la

soldadura. La resistencia de contacto de las supefficies de empalme influye de manera

importante sobre Ia cantidad de calor que se genera; por tanto, la resiste¡rcia eléctrica de

estas superficies del¡e ser muy uniforme para obtener resultatlos consistentes. I¿s

superficies deben estar libres de materiales de alta resistencia, como pintura,

incmstaciones, óxidos y aceites y grasas pesados. Si es necesario aplicar una pintura de

preparación (prinrerJ a las superficies de empahne antes de soldarlas, como en ocasiones

sucede, [a operacií»r de soldadura deberá efectuarse inmediatamente después de haber

aplicado el primer, o se dcberá utilizar primero c<¡nductores especiales. Para obtener

resultados óptimos, el primer «leberá estar lo más dilui«lo posible para que la fuerza de

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

MANTENIMIENTO DE LOS ELECTRODOS

Si se desea pro<Iucir soldaduras consistentes es ¡rreciso dar rnantenimiento a los

electrodos. Un aumento anor¡nal en el tamaño de las caras de los electr<¡dos que hacen

contacto con el trabajo perjudica la resistencia mecánica y la calidad.

Dependien«Io en cierta medida del programa de soldadura, el resultado puede ser

uniones tlébiles o defectuosas. Un signo de peligro es la producción de puntos deformes,

que pue«.len deberse a lo siguiente:

r.- Caras de los electrodos no circulares.

2.- Caras planas dernasiado grantles en k¡s elcctrodos.

3.- Caras de electrodos cóncavas o convcxas,

4.- Mes alineación de los electrodos respecto al trabaio.

Es relativamente fácil mantener la alineación correcta de los electrodos si se usan

máquinas soldadoras estacionarias y accesorios de so¡rrrte adecuados.

-21 -
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Lao clon cs la función primaria básica y fundamental del proceso

adrnirristrativo, cousiste en dccidir kr que habrá de ha«:erse en el futuro y lleva irnplícita

la formulación de un propósito, fin u objetivo.

f,:l orosralnact(lfl consiste en definir y estal¡lecer las duraciones de cada una de las

actiüdades componentes de un proyecto. Habiendo definido las duraciones de las

actividades, estaremos en condiciones de estableccr la duración total del proyecto.

El cr¡ntrol tiene como función vigilar que los resultados prácticos se conformen lo

rnas exactamente con lo planes. Implica el conocer los objetivos, las motivaciones que

tiene el personal para alcanzarlo, comparar resultados prácticos con los planes,

identi{icar las desviaciones averiguar sus causas y poner en practica las acciones

correctivas necesarias tendientes a lograr el objetivo.

PROGRAMACIÓN DEL PROYECTo

Para la idónea prograrnación del proyecto se realizó un listad<.¡ de los rccursos

disponibles

) Recursos flurnanos. El grupo de trabajo estuvo conformado por dos ¡rersonas,

errtre las cuales establccimos las labores a realizar para cada una, el horario de trabajo

del grupo, la com¡rartición equitativa de los gastos a realizar, para de esta manera salir

adelante en el desarrollo del proyecto.

l* Instalaciorres y Maquinarias. Las quc nos ha facilitádo el PROTMEC, durante

nuestros años de estudios y mas aun en esta matcria; para lo cual contamos con

maquinas hertamientas, maquinas de soldar, herramientas manuales, y otros equipos.

.i Recursos Econórnicos. Est<l fue financiado por nosotros nlismos kr cual los gastos

nos dividi¡nos e partes iguales.

.| Recursos tecnológicos. Se contó con el asesoramiento del personal docente del

PROTMEC, además de los detalles irnpuestos por el Mae. Edwin Tarnayo para facilitar la

tarea en la reconstrucción «le la maquina.

-23-
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PLANEACION

Esta primera fase del proyecto consistió en descomponer en actiüdades las labores a

realizar, con una duración determinada.

l¿s mismas se nlencionan a contilluación:

A. Observación del estado actual de la máquina.

B. Reparación de la máquina.

C. Cotización de materiales y herramientas.

D. Adquisición de materiales.

R. Liiado y pintado

F, Armado de sus partcs internas de la máquina

G. Ubicación y anclaje de la máquina

H. Rectificado, l[iado y perforación para el agua en los electrodos

L lnstalación de tubería para el agua en los electrodos

l. Instalación de manguera en krs electrodos

K. Construcción del pedal mecánico

L. Colocación de las placas en Ia máquina

M. Instalación del cable eléctrico

N. Colmación del brekers en el tablero

O. Prueba de encendido «le la maquina

P. Elaboración de planos.

Q. Desarrollo del infonne escrito.

R. Presentación del informe escrito.

S. Entrega de la máquina soldadora de punto.

- 24-
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Para comenzar con este capitulo varnos ltacer una recopilación de todo lo realizado en la

máquina soldadora de punto a lo laryo del semestre en la materia PROYECTO

TECNOLÓGICO.

r.- Limpieza de la máquina

* Se procedió a retirar todas las partículas almacenadas por metlio de brochas y wype.

.l' Comenzamos a chequear todas las partes externas constituyentes como cables placas,

electrodos y demás accesorios de la máquina.

,t Proce<limos al destnontaje dc las tapas laterales para observar su estructura interna de

la máquina.

'lt Una vez destapado comenzam(N a realizar el diagrama eléctrico de cómo estaba

constituido las instalaciones eléctricas para después poder saber donde van ubicadas y

no tener problemas en su funcionamiento al montarlos.

* Dcsmontaje de to«.las las partes eléctricas y mecánicas ¡rara limpiarlas y chequearlas

para ver su cslado de vitla.

z.-Reparación de la máquina

'¡r En Ia ¡rarte eléctrica fuimos asesorados por personas externas a la institución; ya que

conseguimos a un ex alumno del PROTMEC que tenia un taller de estas maquinarias.

:-l Con ayuda de este compañero pudimos dejar la máquina en un excelente estado de

funcionamiento.
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:.1 Con todas las pruebas requelidas dc soldado para esta rnáquina proce<litnos a retirar la

máquina del taller para proceder a su despiece total para scguir con el proyecto.

3.- Cotizaciórr y compra de los materiales desmontados.

El Una v€z desnlontado todas Ias panes de Ia rnáquina hicimos un listado tentativo para

salir a cotizar krs precios de los mismos.

4.-L[iado y pintado de la máquitra

., Una vez des¡rrontad«r todas sus partes procedimos al lijado de la rnáquina integra de

todas sus partes.

,' Realizado esta operación fonrleamos las partes y la máquina en si, para luego pintarla

con pintura esmalte verde martillada.

, las partes externas fueron pintadas de un esrnalte plomo martillada para que tenga

realce Ia máquina.

5.-Armado de sus partes internas de la máquina

;rr f)espués de cierto tiernpo de secado de la nráquina procedimos al montaje de sus

accesorios eléctricos y mecánicos i¡rstalándolos correctamente siguiendo el diagrama

realizados por nosotros para no tcner problemas después eu su encendido.

6.-Ubicación y anclqic de la máquina

> El anclado de la máquina fue realizado con mucho estudio para su buena ubicación

para su funcionamieuto.

> La ubicación de esta rnáquina fue dispucsta por nuestro profesor guía de proyecto la

ubicación actual es en el área de ajuste porque ahí se va hacer una línea de doblado y

soldado de chapas metálicas.

7.-Rectilicado, liiado y perforación para el agua en los electrodos

I En este pr(rceso procedimos a recti{icar las puntas de los electrodos ya que estaban

deteliorados y tuvimos que reconstruirlos para que tengan un buen punto de contacto a

la hora soldar.

f Un caso muy extraño observamos en estos electrodos tenían ingreso de agua pero no el

de salida, la cual tuvimos que lrerforar el otro extremo para que el agua fluya

correctamente y se lleve el agua caliente y enfríe con mucha ¡nas eficacia a los

electrodos.
-28-
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8.- lnstalación de tubería para el agua en los electrodos

Para la instalación de la tuberia procedimos a comprar 3 tubos plásticos de pvc para

agua de 72" de diarnetro, la cual tra.iim<rs el agua dc la parte exterior del taller ya que

ahi había un grifo de agua donde procedimos a instalarnos comenzando hacer la

conexión de la tubería con todos los accesorios necesarios tales como uniones

universales, codos, llavc de paso etc., hasta llegar a la máquina de punto.

-29-
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g.-Instalación de manguera en los electrodos

.¡ La instalación de las mangueras en los electrodos se realizo ubicando el agua de

entrada(manguera verde) y de salida (nranguera verde) ajustado sus extremos con

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

iltAN(;tif,RA f)D
EN IRAI)A f'f;A(JIIA

IIIAN(;{JERA Dtr
sAt,tIrA t)r, 

^GllA

lo.-Construccién del pedal mecánico

En esta máquina no estaba el pedal mecánico el cual acciona el «rntacto del electro

superior que es móvil con el inferior que es fijo, la construcción de este fue un pedal que

tenga un sentido de giro de unos 9oo aproximadamente en sentido horizontal, este giro

nos aludará cuando tengamos una plancha muy granrle y tcngamos dificultades en

pisar el pedal.
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u.-Colocación de las placas en la máquina

@ l¿ colocación de estas placas ¡rrimeramente fueron cambiadas ya que las anteriores

estaban en mal estado, para su colocación fueron adheridas con un p€gamento;

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

máquina puede soldar.

@ Placa indicando l¡¡s diferentes espesores de chapas metálicas que

pueden ser soldadas en la SOLDADORA DB PLINTO (r'erdc).

E,SPESORtrS

SELECTOR
TIMD CONTROL

CTIAPAS MBI'ALICAS

Pulg mm Déb¡I Fuerte

1 t40

1t32

1t25

'1 20

0,40

0,70

0,90

1,1

1,4

2

3

4

4

4

40-60

30-50

30-50

40-60

70

50-60

70 - 100

60 -100

60 - 100

70 -100

80 - 100

70 - 100

- 31 -
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rz.-Instalación del cable eléctrico

@ Tuvimos que comprar zz mts de cable 3 en r; procetlimos a desarmar las tapas por

donde van t<¡dos los cables de las diferentes tnaquinarias para que nosotros podamos

llevar el cable hasta el talero de los breakers.

INSTALA('I0
Rt,É(:t RtcA

r3.-Colocación del breakers en el tablero

S Tuvirnos que ubicar un breakers que tenga las condiciones apropiadas para facilitar con

dicha máquina el cual fue uno de 7o amperios.

NRf,AKIR
I'ARA I,,T

S()I,DAD0RA
I'E PI]N'I()

r4.-Prueba de encendido de la maquina
¡rl Una vez hecho las instalaciones de los cablcs respcctivos los que salen de la máquina

como los que van en el breakers del tablero procedimos asesorarnos por el mismo

compañero que nos la reparo para así no tener ningún problema a la hora de su

funcionamiento la cual estuvo todo correcto y la máquina de soldar quedo lista para

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

'.tr1rll
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En este capitulo daremos a conocer específicamente los cost<¡s relacionados con la

ejecución del proyecto, el cual nos conlleva a realizar un listado para finalmente obtener

un presupuesto de cuanto nos costaría realizar el proyecto de reconstrucción de la

máquina soldadora de punto.

Aquí explicarernos minuciosarnente la cstructura del c<lsto, la cual esta conformada

por:

.> Costos tlirectos (materia prirna).

.> Gastos generales.

-35-
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MATERIA PRIMA
Son todos los materiales comprados que se integran finalmente al producto.

COSTO MATERIA PRIMA

DEScRrPtrróN

REPARAGIóN DE LA MAQUINA

ACCEST]RIOS PARA EL AGUA

MANGUERA DE I,/4

PERNoS DE ANELA.JE

NEPLo DE BRENCE ¡,/.

CANTIDAD PRECID TOTAL

$roo,oo

$ 14,rr

$zo,oo

5mts $B,oo

3n)ts $r,4()

3

I

$r,so

$o,9o

TUERCA DE BRENCE 1,/4 X 1/4 $2,5o

EoNEGToR BRoNEE 1,/4 X 1./4 $z.oo

BUsHIN BRoNCE I/z x 1/a I $1,2o

P LA trA5 4 $z8,oo

DoBLEs I)E TUBo (Í,EDAL MEtr)

PIE DEL PEDAL I

$r,oo

PERNoS $7,oo

CABLE 3 EN I 22nlts $zo,oo

BREAKER

ADHESIVAS 2 $5,oo

CINTA AI5LANTE 1 $r,oo

'I'OTAL $zr6,6r

-3(r-
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Son todos los gastos excluidos de los anteriores, es decir aquellos que no influyen

directarnente en la elabolación o ensamblaje del producto.

GAS'I'OS GENERALES

PINTURA z(litros) $9,oo

MAsTLLA plÁsrrce coN sEcANTE $r,oo

St]LDADURA r/zlb

LI.JAS FINAs

LI.IAS ERUEÉA

FLETE

PINTADA

z Pliegos $r,Bo

z. Pliegos

rlt

$z,oo
$3,oo

$ ro,oo

$s,soDEToxI DANfE

C EM ENTT] DE trONTADTo t/q lt $r,oo

SPRAY (PLoMD) I $3,oo

EASToS VARIt]S

TO'I'AL

$3o,oo

$6s,8o

COS'IO TOTAL DE LA RECONSTRUCCIÓN DE I.A
UINA

Costo Materia prima !§2 l6.l¡ I

fi(r5.80

TOTAL

Gastos generales

-37-

$282,41

GASTOS GENERALES

$r,so

COSTO DE MANO DE OBRA

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

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

ejecutada por los mismos estudiantes.
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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 fácil de operar y dar manteninúento a<lecuado, lo que prolongaría

la üda útil de Ia misma.

RECOMENDACIONES

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

El Regular correctarncnte el amperaje de soldado en el selector prra que esta máquina

funcione correcta¡nente en el soldado de diferentes espesores de chapas metálicas.

El Para que ten¡¡a un buen punto de contacto entre Ias dos cha¡ras metálicas estas deben

estar completamcnte lilnpias para que ellas se fundan correctamente.

Ul Regular correctamente el tiempo de soldado.

E Siempre se debe abrir V¿ de la llave de paso para que fluya el agua y disipe el calor en

los electrodos provocad<¡s por el contacto entre ellos y la chapa rnetálica.

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

[d Lijar constantemeute las puntas de los electrodos para quc haya un buen contacto

entre electrodo y chapa metálica.
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