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1. EL PROBLEMA DE INVESTIGACION
1.1. Formulacién y planteamiento del Problema

La falta de equipos de soldadura para el proceso GMAW ocasiona que el tiempo
de practica por parte de los estudiantes se vea reducido y no elaboren probetas en los
subprocesos MIG y MAG generando inconvenientes en el aprendizaje de cada uno de
ellos, asi como en actividades relacionadas al uso del equipo que en ocasiones es
requerido para ser usado en vinculacion con la sociedad y proyectos integradores.
Teniendo en cuenta la situacion expuesta, en el taller de soldadura del “Instituto Superior
Universitario Central Técnico” existen varios equipos GMAW de entre los cuales el
equipo Miller 252 no se encuentra operativo debido a un dafio en su placa madre que no
le permite un funcionamiento normal. Ademas, es importante sefialar que, al estar fuera
de servicio, el equipo esta sujeto a un deterioro progresivo, tanto por estar sometido a
factores ambientales, del entorno o la degradacion progresiva de sus componentes, en
este sentido la aplicacion del mantenimiento correctivo permitirdA aumentar la
disponibilidad de ésta para que la experiencia de sus usuarios sea mas eficiente.

1.1.1. Formulacion del problema Cientifico

Actualmente el equipo Miller 252 presenta un fallo en su placa madre que impide
la soldadura continla debido a que en el instante de iniciar el arco eléctrico el
temporizador se auto programa en modo [SPO] que hace referencia a la soldadura por
puntos, dicho fallo puede deberse a cortocircuitos o componentes electronicos
defectuosos. Sin embargo, la falla real se detectara mediante una valoracion inicial al
equipo Yy los resultados obtenidos permitiran determinar si las partes requieren de cierta
calibracion o un recambio total, adicionalmente varios accesorios primordiales a su
funcionamiento, deben ser intercambiados.

1.1.2. Formulacion de preguntas
Pregunta general

e ¢ Por qué es importante realizar la repotenciacion de la soldadora Miller 252 mediante el
mantenimiento correctivo para la elaboracion de practicas del proceso de soldadura
GMAW en el taller de soldadura del ISUCT?

Preguntas especificas

e ;Como detectar el tipo de falla que presenta la soldadora Miller 2527
e ;Como identificar los rangos 6ptimos de funcionamiento del equipo Miller 252?

o ¢ Qué componentes se requiere implementar para repotenciar el equipo Miller 252?
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1.1.3.

1.2.

1.2.1.

¢ Coémo evaluar el correcto funcionamiento de los componentes del equipo Miller 252 de

forma eficaz?

Preguntas para encuestas

¢ Conoce usted los tipos de procesos de soldadura GMAW que se practican en el taller
de Soldadura?

¢, Conoce usted el funcionamiento basico de una soldadora GMAW?

¢ldentifica los parametros basicos para el funcionamiento de una soldadora GMAW?

¢ Piensa usted que los equipos de soldadora GMAW son los mas utilizados en el taller de
soldadura?

¢ Conoce usted la marca de equipos de soldadura Miller?

¢Ha manipulado usted el equipo de soldadura Miller 252 en el taller de soldadura?

¢ Conoce las ventajas que ofrece el equipo de soldadura Miller 252?

¢,Cree usted que la cantidad de equipos de soldadura GMAW en el taller de son
suficientes?

¢ Considera usted pertinente la repotenciacion de maquinas soldadoras susceptibles de
reparacion?

¢ Cree usted que mediante la aplicacion de un mantenimiento correctivo el equipo Miller

252 tendria un buen funcionamiento?

Objetivos
Objetivo general

Realizar la repotenciacion de la soldadora Miller 252 mediante la ejecucion de un

mantenimiento correctivo para que su rendimiento sea optimo y permita la elaboracién
de practicas del proceso GMAW en el taller de Soldadura del ISUCT.

1.2.2.

Objetivos especificos

Detectar el tipo de falla que presenta la soldadora Miller 252 mediante el analisis
del sistema electrénico y mecanico para establecer acciones correctivas de
reparacion o cambio de componentes.

Identificar los rangos éptimos de funcionamiento del equipo Miller 252 mediante
una revision bibliogréafica para la seleccion de componentes que funcionen dentro
de los rangos especificados.
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e Ejecutar la repotenciacion del equipo de soldadura Miller 252 mediante la
implementacion o reparacion de componentes y accesorios para la rehabilitacion
del equipo.

e Evaluar el correcto funcionamiento de los componentes del equipo Miller 252
luego de haber realizado acciones correctivas a los componentes electronicos y
accesorios.

1.3. Justificacion

El presente proyecto tiene la finalidad de profundizar la informacion
correspondiente al mantenimiento correctivo aplicado al sistema electronico y mecéanico
de la soldadora Miller 252 ampliando los conocimientos practicos de los autores,
permitiendo afianzar las habilidades y destrezas adquiridas a lo largo de la carrera.

En la repotenciacion del equipo Miller 252 es indispensable la aplicacion del
mantenimiento correctivo el cual establece algunas acciones que permiten conocer el
funcionamiento de la soldadora, identificar la falla, y asi determinar las posibles
soluciones al problema presentado. Ademas, es importante reconocer la importancia del
mantenimiento correctivo puesto que con las acciones mencionadas se busca preservar
el ciclo de vida util del equipo.

La falta de equipos de soldadura GMAW en el Instituto Superior Universitario
Central Técnico supone una deficiencia en la formacién de los estudiantes puesto que la
practica en soldadura es un pilar fundamental en las competencias deseables de un
Tecnologo Industrial, este hecho incentivo a repotenciar el equipo de soldadura Miller
252 a fin de mejorar los resultados obtenidos en el desarrollo de practicas y proyectos
estudiantiles.

1.4. Alcance

El proceso de repotenciacion de la soldadora Miller 252 constara de varias etapas.
La primera consistird en analizar y corroborar los fallos en los componentes de la
soldadora donde esta contemplado el posible recambio de la placa madre de ser el caso.
Asi como la implementacion de accesorios complementarios a la funcionalidad de la
maquina. Los accesorios a implementar seran determinados en base a los
requerimientos de los estudiantes y a la disponibilidad en el mercado local.

1.5. Marco Tebrico
1.5.1. Soldadora Miller 252

El equipo Miller 252 opera bajo las especificaciones de 200/300 voltios (V) de
tension, 48/42 amperios (A) de amperaje, 7.5 kilowatts (KW) de potencia y una frecuencia
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de 60 hertz (Hz), las mismas que estan dadas por el fabricante. Tiene como funcion
principal unir piezas metélicas mediante procesos GMAW caracterizada por ser de gran
uso en la soldadura de metales de pequeiio espesor dado que brinda una alta tasa de
deposicion y genera un cordon de soldadura continuo y de mayor calidad.

Figura 1: Soldadora Miller 252

Fuente: (Operador, 2007)

1.5.2. Parametros de la soldadora Miller 252

Los parametros de soldadura para el equipo Miller 252 son: velocidad de
alimentacion del material de aporte, voltaje, extremo libre del alambre electrodo,
polaridad y gas de proteccion mismos que se detallan a continuacion.

e Voltaje: “es regulable y es directamente proporcional a la distancia entre el
extremo libre del alambre y el material base. Asi pues, mientras la longitud del
arco sea mayor, también lo sera la tensién” (Rodriguez, 2018,p.12).

Figura 2: Voltaje
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Fuente: (Gladiator, s.f)

e Velocidad de alimentacion: “esta relacionada con la intensidad de corriente (A)
ya que, mientras mayor sea la velocidad de alimentacion mayor sera la
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intensidad. Este comportamiento afecta de manera proporcional a la velocidad
de fusién por lo que, la deposicidn se ve incrementada” (Rodriguez, 2018,p.12).

Figura 3: Velocidad de alimentacion
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Fuente: (Medina, 2009)

Extremo libre del alambre electrodo: “es la distancia desde la tobera de la
antorcha hasta el extremo del alambre. Por lo tanto, si existe una mayor longitud,
la penetracion se reduce y la proyecciébn de salpicaduras se incrementa,
perdiendo la capa protectora del gas” (Rodriguez, 2018,p.12).

Figura 4: Extremo libre del alambre

Tobera de gas Tubo de contacto

: Extrema libre del
relectmdn

Fuente: (Giraldo & Uribe, 2008)

Polaridad: “el equipo puede operar en dos tipos de polaridades que son directa
(DC) e inversa (DC). Mientras que la polaridad directa ofrece estabilidad del arco
eléctrico y transferencia adecuada, la polaridad inversa se caracteriza por su alta
tasa de deposicion” (Rodriguez, 2018,p.12).
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Figura 5: Polaridad

El ensamblaje de los alambres Cable a la grampa de tierra

O i

Terminal de salida positive (+)  Terminal de salida negativo (-}

Fuente: (Operador, 2007)

o Gases de proteccién: “El gas de proteccion, puede ser inerte o también activo.
Los gases presentan una energia de ionizacion que favorecen la estabilidad del
arco eléctrico, mientras mas bajo mayor serd la estabilidad” (Rodriguez,
2018,p.12).

Figura 6: Gas de proteccion
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Fuente: (TELWIN, s.f)

A continuacion, se presenta una tabla con los valores de los parametros de la
soldadora Miller 252 establecidos por el fabricante.

Tabla 1: Caracteristicas soldadura Miller 252

it Entrada en Amperios a la carga nominal (60% ciclo de trabajo),
Salida nominal circt?ittgj:bi:no el monefiska
maximo 200 (208) V 230V 460 V 575V KVA KwW
250 A @ 28 VCD, 200 A @ 28 VCD, 38 48 42 21 17 98 15
40% ciclo de trabajo 60% ciclo de trabajo 2.3% 22 3* 0.8* 0.46* | 0.13*
Tipo de alambre y diametro Velocidad de Dimensiones Peso sin antorcha
alimentacion de
alambre
- . 50-700 IPM Profundidad: 30 pulg. 2051b
Sdlido inoxidable Tubular (1.3-17.8 m/min) (762 mm) (93 kg)
Ancho: 19 pulg.
023 - .045 pulg. .023 - .045 pulg. .030 - .045 pulg. (483 mm)
(06 -1.2mm) (0.6 - 1.2mm) (0.8 -1.2mm) Alto: 40 pulg.
(1016 mm)
* While idling
Gama de temperatura para operacion — -20°C hasta +40°C Gama de temperatura para almacenar - -30°C hasta +50°C

Fuente: (Operador, 2007)
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1.5.3. Componentes y accesorios de la soldadora Miller 252

El equipo de soldadura estd compuesto de varios elementos tanto internos como
externos los cuales son compatibles con el equipo segun el nUmero de serie o0 el modelo
de la soldadora de esa manera se garantiza que todos los elementos funcionen de

manera conjunta y adecuada, podemos encontrar los siguientes componentes:

Tabla 2: Componentes y accesorios de la soldadora Miller 252

Accesorios del equipo de soldadura Miller 252

Componentes

Descripcion

Caudalimetro

Instrumento de medicion de
caudal.

Antorcha o pistola de
soldadura

Consta de un mango y un gatillo,
y dirige el alambre, el gas
protector y la corriente hacia la
zona de soldadura.

Regulador de presion

Los reguladores de presion son
los instrumentos que nos
permiten trabajar en una
determinada presion, regulando
la presion de salida.

Cilindro de gas
protector

Contiene el gas a alta presién y
esta provisto de un regulador que
permite medir el flujo gaseoso.

Electrodo (hilo)

Se procede a genera calor y crea
un arco eléctrico en el hilo del
alambre con la finalidad fundirse
con el material.

Fuente de energia

Aporta la energia suficiente para
fundir el alambre en la pieza de
trabajo.
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Amperimetro : ' Nos permite medir la intensidad
de la corriente.

Voltimetro i - La escala es graduada en voltios.

Cable de potencia El cable de potencia es para

adquirir energia baja tension.

Cable de retorno Se trasmite la energia a tierra al
conector negativo en la fuente de

potencia.

Pinza de masa La pinza de masa es para el

trasporte de conexion eléctrica ya
que va unida entre la soldadura
\ con la pieza que generara la unién

i del material a soldar.

Fuente: Elaboracion propia a partir del manual del operador

1.5.4. Especificaciones eléctricas de la fuente de poder de la soldadora Miller
252

La fuente de poder del equipo Miller 252 opera bajo normativas nacionales
eléctricas mismas que agrupan una serie de parametros aplicados a la salida y ciclo de
trabajo nominales. A continuacion, se presenta una tabla con las especificaciones
eléctricas establecidas por el fabricante para evitar fallas en su funcionamiento.

Tabla 3: Especificaciones eléctricas de la soldadora.

Voltaje de entrada 200 230 460 575
Amperios de entrada a la salida neminal 43 42 21 17
Fusible estandar maximo recomendado o un con capacidad en Amperios
Bréiquer de circuito! Demorador de tiempo? 60 50 25 20
De normal operacién? 70 60 30 25
Tamafio minimo de conductor de entrada en AWG (mm?2)4 8(16) 8 (16) 12 (4) 14 (2.5)
Largo maximo recomendado del conductor de entrada en pies (metros) (gg) 3329?; (2%036) {26[23
Tamafio minime de conductor de tierra en AWG (mm2)4 8(16) 10 (6) 12 (4) 14 (2.5)

Fuente: (Operador, 2007)
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1.5.5. Configuracién de Temporizadores del equipo de soldadora Miller 252

Figura 1: Panel de control
'
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Fuente: (Operador, 2007)

M

El equipo tiene integrada la funcién de temporizadores la cual nos permite
configurar los pardmetros mencionados anteriormente y también los modos para
operaciones especiales. A continuacion, se presentan los pardmetros que se pueden
ajustar con el temporizador.

e Velocidad de avance inicial (run): Es la velocidad del alambre antes de que se
encienda el arco. El rango varia de 25 a 150% de la velocidad de alimentacion
del alambre (WFS).

e Preflujo (PrE): Es la cantidad de tiempo que el gas de proteccion fluye después
de que se haya presionado el gatillo y antes de que se active el arco de
soldadura. El rango varia de 0,0 a 5,0 segundos.

e Postflujo (POS): Es la cantidad de tiempo que el gas de proteccion fluye
después de que el arco se haya apagado. El rango varia de 0,0 a 10,0
segundos.

e Burnback (Bur): Es la cantidad de tiempo que el alambre de soldadura
permanece energizado después de que se haya detenido la alimentacion de
alambre. El rango varia de 0,01 a 0,25 segundos.

e Temporizador de punteado (SPO): Es el tiempo que el arco estara activo antes
de apagarse automaticamente. El rango varia de 0 a 120 segundos. El
temporizador de punteado se reinicia cuando se suelta el gatillo de la pistola de
soldadura.

e Temporizador de “costura” (dLY): Se usa en conjunto con el temporizador de
punteado y mientras el gatillo esta continuamente presionado. Controla el
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tiempo que el arco estard activo después de que termine el tiempo de punteado.
El rango varia de 0 a 120 segundos (Operador, 2007,p.21).

1.5.6. Mantenimiento Mecénico

El mantenimiento mecanico se basa en la inspeccion constante de las instalaciones o
los equipos que se encuentran en un proceso de produccién, asi también se refiere al
conjunto de trabajos de reparacion y revision necesarios para garantizar el
funcionamiento regular y el perfecto estado de conservacion de un sistema o también
asegurar la correcta operacion y funcionamiento de los equipos(Gomez Pazmifio,
2019,p.7).

1.5.7. Tipos de mantenimiento

El mantenimiento se clasifica en varios tipos cada uno de ellos con una funcién
diferente y con procesos claramente delimitados.

. Mantenimiento correctivo. Es el mantenimiento que se ejecuta después de
ocurrida una falla en determinada maquina, por lo que se debe realizar de
manera urgente.

o Mantenimiento preventivo. Es un tipo de mantenimiento, que busca
principalmente la deteccion y prevencion de fallas en el funcionamiento de las
maquinas y equipos, antes que estas ocurran. Esto se hace por medio de
inspecciones periddicas y cambio de elementos en malas condiciones o
dafados.

o Mantenimiento predictivo. Este tipo de mantenimiento se basa en predecir la
falla antes de que esta se produzca. El mantenimiento predictivo abarca un
conjunto de técnicas de inspeccion, analisis y diagndstico, organizacion y
planificacion de intervenciones que no afectan al servicio del equipo, y que
tratan de ajustar al maximo la vida util del elemento en servicio al momento
planificado para la intervencion (Torres Serrano, 2018,p.22).

1.5.8. Mantenimiento correctivo

Debido a que el equipo de soldadura Miller 252 se encuentra actualmente inhabilitado
se dara prioridad al mantenimiento correctivo “El mantenimiento correctivo es el conjunto
de actividades que se ejecutan para corregir una falla en un equipo, una vez que esta
falla se ha producido”(Gomez Pazmifio, 2019,p.8).

En el presente proyecto las actividades correctivas a realizar seran la restitucion
de componentes y elementos dafiados, desgastados o faltantes, que requeriran el apoyo
de personal calificado para restituir al equipo Miller 252 las condiciones éptimas.
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1.5.9. Medidas de seguridad para el mantenimiento correctivo

Para realizar tareas de mantenimiento correctivo en el equipo Miller 252 se debe
tomar en cuenta medidas de seguridad normalizadas por organismos nacionales e
internacionales. A continuacion, se mencionan algunas medidas enfocadas en varios
tipos de riesgo existentes.

e Para realizar pruebas de funcionamiento la unidad no se debe instalar cerca o
sobre superficies inflamables.

e Sise vaa manipular tablillas de circuitos impresos se debe colocar una manilla
antiestatica en la mufieca, asi también para almacenar o mover dichos circuitos
se debe utilizar bolsas y cajas antiestaticas.

e Para extraer partes moviles el equipo debe estar totalmente apagado.

e Las refacciones que se implementen deben ser genuinas o en su defecto con
caracteristicas similares.

e Solo personas calificadas y familiarizadas con equipos electronicos realizaran
servicio técnico.

1.5.10. Plan general de mantenimiento

Para mantener en 6ptimas condiciones el equipo Miller 252 luego de ejecutar la
repotenciacibn se plantea establecer un plan de mantenimiento con actividades
ordenadas para evitar un nuevo fallo en la maquina y en caso de que exista solucionarlo
de manera rapida evitando costos elevados. Entre las actividades de mantenimiento que
son importantes realizar a este equipo estan las siguientes:

e Actividades de limpieza a maquina de soldar en general, limpieza a partes de
méaquina como son los rodillos de arrastre, guia interna de antorcha, difusor,
boquilla, contactic, flujdmetro, sistema eléctrico, etc.

e Actividades de inspeccion de partes de maquina como son las perillas de la
magquina, manguera de fluido de gas de proteccién, rodillos de arrastre,
conectores, sistema eléctrico, verificacién del fluido de corriente y voltaje en la
maquina, etc.

e Actividades de ejecucion de cambios de piezas de la maquina como son los
contactic, boquilla, difusor, rodillos, guia interna de antorcha, pinza tierra,
manguera de gas, etc (Gomez Pazmifo, 2019,p.29).
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1.6. Tipos deinvestigacion
Investigacion documental

“La investigacion documental es una técnica que consiste en la seleccion y
recopilacion de informacién por medio de la lectura, critica de los documentos vy
materiales bibliograficos y centros de documentacion e informacion” (Baena Paz,
2014,p.69).

Investigacion de campo

“Las técnicas especificas de la investigacion de campo, tienen como finalidad
recoger y registrar ordenadamente los datos relativos al tema escogido como objeto de
estudio” (Baena Paz, 2014,p.70).

1.7. Métodos de investigacién
Método de observacion

“Esta investigacion se basa en la observacion y andlisis asistida por instrumentos
adecuados de actividades o sucesos de interés con la finalidad de obtener resultados
cualitativos o cuantitativos que sean de utilidad en la resolucion del problema presentado”
(Patel, 2019,p.15).

Con el método de observacion se determinard los componentes superficiales
faltantes o que deben ser reemplazados al realizar acciones de andlisis visual al equipo
Miller 252 en general.

Método experimental

“El método experimental es un procedimiento cientifico que permite inducir
relaciones empiricas entre variables o comprobar la veracidad de una hipétesis, ley o
modelo, por medio de un experimento controlado”(Baena Paz, 2014,p.40).

Para aplicar este tipo de metodologia se realizara pruebas de funcionamiento con
distintas configuraciones del temporizador obteniendo resultados luego de realizar
algunas probetas. Los datos obtenidos ayudaran a determinar el estado del equipo Miller
252.

1.8. Temario Tentativo
1. El problema de investigacién

1.1 Formulacién y planteamiento del problema
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1.2 Objetivos

1.3 Justificacion

1.4 Alcance

1.5 Métodos de investigacion
1.6 Marco tedrico

2. Aspectos Administrativos

2.1 Recursos Humanos

2.2 Recursos Técnicos y Materiales
2.3 Viabilidad

2.4 Cronograma

Bibliografia

2. ASPECTOS ADMINISTRATIVOS
2.1. Recursos humanos

En el presente proyecto el desarrollo documental seré realizado por los autores
con el apoyo del docente de la asignatura de proyectos y del tutor asignado, mientras
gue para el desarrollo practico de la repotenciacion de la soldadora se lo realizaréa con el
apoyo de un especialista certificado y financiado por los autores.

Tabla 4: Recursos humanos del proyecto

Ne Participantes Rol en Investigacion Carrera

1 Licdo. Israel Robalino MSc. | Tutor de tesis Mecanica Industrial
2 Ing. Estalin Romero Docente proyectos Mecénica Industrial
3 Cuasque Dario Tesista Mecénica Industrial
4 Almeida Paul Tesista Mecanica Industrial
5 Técnico Calificado Personal de apoyo

Fuente: Elaboracién propia
2.2. Recursos técnicos y Materiales

Los materiales necesarios para el proyecto se identificardn a partir de los
conocimientos previos otorgado por “ISUCT” luego de un analisis sobre los implementos
y accesorios que presenten fallas en la soldadora para lo cual se debe investigar los
catalogos brindados por el fabricante segun el modelo y seriacion de la soldadora.

2.2.1. Materiales

Tabla 5: Materiales a utilizar
Iltem | Materiales

Placa de circuitos
Antorcha

Pinza de maza
Tornillos

Pintura
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6 Selectores
7 Cableado
Fuente: Elaboracion propia

2.2.2. Econdmicos

Tabla 6: Recursos requeridos

N.° Recursos

Descripcion Cantidad Costo
1 Multimetro 1 $ 20
2 Corta frios 1 $5
3 Playo 1 $7
4 Destornillador plano 1 $2
5 Juego llave inglesa 1 $10
6 Llaves hexagonales 1 $8

Fuente: Elaboracion propia

2.3. Viabilidad

El proyecto se lo realizara en las instalaciones del “ISUCT” por lo que se controlara
gue se desarrolle ordenadamente, ademas el financiamiento y mano de obra seran
cubiertos por los estudiantes. Una vez finalizado el proyecto el equipo podra funcionar
en su totalidad permitiendo ser utilizada permanentemente.
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