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RESUMEN

El presente proyecto, en los cuales se puntualiza el siguiente contenido;
se proyecta a la formulacion del problema, antecedentes, objetivos,
justificacion y el aporte que tiene la “elaboracion de guias de practica de
soldadura MIG, seleccion e implementacion”; por lo tanto, se inicia con
una investigacion de campo orientado a los talleres de mantenimiento
automotriz de la universidad y de la ciudad de Ibarra. El marco te6rico se
realiz6 mediante investigacion bibliogréfica, practica con bases teoricas y
cientificas, las mismas que podran ser utilizados como una herramienta
para ingenieros mecanicos que deseen implantar este proceso; detallando
su fundamentacion tecnolégica acerca de este proceso de soldadura,
conociendo en este capitulo partes, formas y tipos de soldadura.
Posteriormente se estable basicamente los métodos de utilizacion en el
proceso de la suelda MIG, los cuales fueron para realizar este trabajo: el
método analitico, sintético, ensayo-error. También se detalla las pruebas
y resultados obtenidos para el éptimo desarrollo en la utilizacion de todos
los procesos que requiere la suelda MIG.; se anexd6 fotos para un mayor
entendimiento y posteriormente para la elaboracion de las guias de
practica de soldadura MIG. Finalmente argumentamos las conclusiones y
recomendaciones. En conclusion, para elaborar este Trabajo de Grado se
realizé una rigida consulta acerca de los temas tratados, sintetizandolo lo

mas claro posible para su mayor entendimiento



ABSTRACT

The present project, in which spells out the following content; it is
projected to the formulation of the problem, background, objectives,
justification, and the contribution that has the "development of practice
guidelines of MIG welding, selection and deployment"”; therefore, it starts
with a field research aimed at the workshops of automotive maintenance
of the university and the city of Ibarra. The theoretical framework was
carried out using bibliographic research, practice with theoretical and
scientific foundations, the same that may be used as a tool for mechanical
engineers who wish to implement this process; detailing its technological
foundation about this welding process, knowing this chapter; parts , forms
and types of welding. Subsequently it is basically a stable method for
using in the process of the MIG welded, which were made this work: the
analytical and synthetic method, trial and error. It also specifies the tests
and results obtained for the optimum development in the use of all the

processes that requires the welded MIG.

Annexed are photos for a greater understanding and subsequently for the
development of practice guidelines for MIG welding. Finally we argue the
conclusions and recommendations.

In conclusion, to develop this graduation work, | did a rigid consultation on
the issues was held, synthesizing as clear as possible for greater

understanding.



INTRODUCCION

El tema de Trabajo de Grado de la elaboracion de “Guias de practica de
soldadura MIG, seleccibn e implementaciéon del equipo” es muy
importante para la instruccion y manipulacion de este proceso de
soldadura por el hecho de que mediante este proceso podemos soldar
aceros inoxidables y aceros al carbono con un acabado excelente, menos

escoria y sin paradas al momento de soldar.

Con las guias de practica, lo que se fomentara es una buena utilizaciéon y
manipulacion del equipo al momento de realizar un trabajo o una practica

en el taller, evitando lesiones del operario y paradas innecesarias.

La soldadura MIG es superior en porcentajes de produccion en
comparacion con la suelda eléctrica por electrodo revestido, con este
proceso de soldadura MIG. Se realizan trabajos en menor tiempo con
mejores acabados, por el hecho de poder soldar en cualquier posicion y a

cualquier angulo las placas o materiales a soldar.

Este trabajo se lo realizO mediante tres tipos de metodologia lo cual nos
garantiza que es un trabajo de caracter tecnoldgico, analitico — sintético,
facil de entender y comprender para realizar trabajos con el equipo.

Todo proceso de soldadura es muy peligroso si no se acata los puntos de
riesgo, por lo cual fueron creadas las guias de practica con el motivo de
evitar lesiones al operario del equipo por un mal uso del mismo. Este
trabajo va dirigido a las personas que requieran instruirse e ilustrarse

acerca de este tipo de proceso de soldadura.



CAPITULO |

1. EL PROBLEMA DE INVESTIGACION

1.1 Antecedentes

En 1948 hizo su aparicion el segundo proceso importante de soldadura
en atmésfera inerte MIG, que se utilizd satisfactoriamente en muchos de
los tipos de uniones que no eran idealmente adecuados para el método
de arco de tungsteno. Por este motivo, se ha visto necesaria la
elaboracion e implementacion de guias de practica de soldadura MIG
para la carrera de Ingenieria en Mantenimiento Automotriz, debido al
desconocimiento por parte de la mayoria de los nuevos operarios acerca

de esta préctica.

La necesidad de implementar estas guias de practica es por el motivo
que los operarios necesitan conocer las técnicas de manipulacion del
proceso de soldadura para evitar accidentes, asi como dafios materiales o
personales. El propédsito de la creacién de las guias de practica, es

mejorar el conocimiento en el campo automotriz sobre la soldadura MIG.

El taller de soldadura MIG serd muy importante en el desarrollo
tecnoldgico por parte de la universidad, ya que se contara con equipos de
ultima tecnologia. Las guias de practica facilitaran al docente la
imparticion de conocimientos hacia los operarios con mayor facilidad,
mediante este sistema se utilizaran adecuadamente los equipos para su

mayor durabilidad.



1.2 Planteamiento del problema

Con el proceso de soldadura MIG se implementara nuevas técnicas de
aprendizaje y manipulacion del equipo, debido ser un proceso versatil; se
debe realizar una investigacion acerca de las causas y efectos que tiene
éste; ya que para un proceso delicado como lo es la soldadura, no se
debe realizar cualquier practica sin antes tener una instruccion de cémo
manipular el equipo y debe protegerse el operario para evitar cualquier
tipo de accidentes dentro del taller.

Se pretende que los operarios se formen con conocimientos nuevos y
practicos al momento de realizar una practica, por lo que se hace
necesario un taller de ultima tecnologia o de punta y las guias de practica
basadas en las ultimas técnicas de utilizacion del equipo de soldadura
MIG. La utilizacién inadecuada de estos equipos reduce la vida util de
ellos, dafios corporales al operario, lo cual conlleva a pérdidas

econdmicas.

La soldadura MIG es un proceso variable, pudiendo depositar el metal
a una gran velocidad y en muchas posiciones, este procedimiento es muy
utilizado en espesores pequefios y medios en estructuras de acero y
aleaciones de aluminio, especialmente donde se requiere un gran trabajo
manual. Este equipo no es contaminante ya que no forma gases
contaminantes y téxicos, lo cual es una de las ventajas de este tipo de

soldadura.

La soldadura MIG es basicamente mas productiva que la soldadura
eléctrica donde se pierde productividad cada vez que se produce una
parada para reponer el electrodo consumido. El uso de hilos sélidos y

tubulares ha aumentado la eficiencia de este tipo de soldadura.


http://es.wikipedia.org/wiki/Soldadura

1.3. Formulacion del problema

El ingeniero automotriz debe tener conocimientos acerca del proceso
de soldadura MIG.

1.4. Delimitacion del problema
1.4.1. Delimitacién Temporal

Este proyecto se llevara a cabo desde el mes de enero de 2014 hasta el

mes de enero de 2015
1.4.2. Delimitacion Espacial.

Este proyecto se llevara a cabo en los talleres de la carrera de Ingenieria
en Mantenimiento Automotriz ubicados en el Colegio Universitario sector

del camal.

1.5. Objetivos

1.5.1. Objetivo General

Elaborar guias de practica para el proceso de soldadura MIG; seleccion e

implementacion del equipo.

1.5.2. Objetivos Especificos

e Investigar bibliograficamente sobre soldadura MIG.
e Realizar un manual de seguridad en soldadura MIG

e Ejecutar pruebas préacticas con el equipo.



e Instalar de una mesa de trabajos, la misma que permitira realizar
trabajos.

e Adecuar de ductos para salida de gases, que se producen por
causa de la soldadura.

¢ Incluir aspectos de prevencion y seguridad en la formacion préctica

de los alumnos.

1.6. Preguntas de investigacion

¢ Qué elementos se necesita para la elaboracion de las guias de préactica?
¢, Qué materiales de aplicacion debemos utilizar en el proceso MIG?

¢, Qué accesorios se requieren cuando se utiliza el equipo MIG?

¢ Qué materiales se puede soldar?

1.7. Justificacion

La soldadura MIG es basicamente mas eficiente que la soldadura por
electrodo, donde se pierde una gran parte de él, a diferencia del proceso
MIG que es mucho mejor por cuanto hay menores pérdidas y el material

base no sufre cambios debido al calor.

Con esta guia de practicas para el proceso de soldadura MIG se
procedera a sintetizar claramente los pasos a seguir al momento de

realizar una préactica en el taller con este tipo de equipo moderno.

Al momento de disefiar esta guia de practicas se debe tener en cuenta

en centrarnos en lo mas sencillo y facil de aprendizaje; para lo cual se



insertard graficos muy ilustrativos en el manejo tanto del equipo MIG
como de la seguridad personal de operario.

Con esta guia se pretende mejorar los métodos de imparticion de
conocimientos; lo cual conlleva a una mejora en el conocimiento de
técnicas aplicadas a los equipos, lo cual conlleva a una buena

manipulacion de equipos y asi evitar riesgos de accidentes.

Los beneficiarios de este proyecto sera toda persona que requiera
instruirse acerca este tipo de proceso de soldadura. Ellos se veran
beneficiados en el aspecto que podran asegurarse y eliminar incégnitas
gue tengan acerca de este tipo de soldadura, al ser esta guia muy
practica e ilustrativa; mientras tanto, en la parte de seguridad industrial

ayudard a evitar percances de peligro dentro del taller.

1.8. Aporte

Este guia de practicas tiene un aporte educativo, institucional y
tecnoldgico, ya que mediante éste, la universidad podra contar con un
equipo de soldadura de ultima generacion y su practico manual el cual
permitira capacitar e instruir a los operarios de la carrera de ingenieria en

mantenimiento automotriz.

Con este equipo, la carrera se vera beneficiada en el area tecnoldgica
ya que permitira desarrollar nuevas técnicas de aprendizaje en el plano

automotriz para tener profesionales optimos para la vida laboral.



CAPITULO Il

2. MARCO TEORICO

2.1. Fundamentacion Teodrica

2.1.1. Fundamentacion tecnoldgica del problema

El presente documento se enmarca dentro de las actividades que la
Universidad Técnica del Norte desarrolla en el marco del proyecto de las

guias de préctica en soldadura MIG.

La soldadura por proceso MIG ha tenido un gran avance en el aspecto
tecnolégico y ambiental, y debido a que es de facil manejo se puede

realizar el trabajo en cualquier posicion y suelda cualquier tipo de metal.

El empleo del procedimiento MIG se hace cada vez mas frecuente en
el sector industrial, debido a su alta productividad y facilidad de
automatizacion. La flexibilidad es otro aspecto importante que hace que
este procedimiento sea muy empleado, dado que permite soldar aceros
de baja aleacion, aceros inoxidables, aluminio y cobre, en espesores a
partir de los 0,5 mm y en todas las posiciones. La proteccion por gas
garantiza un cordon de soldadura continuo y uniforme, ademas de ser
libre de impurezas y escorias. La soldadura MIG es un método limpio y

compatible con todas las medidas de proteccién para el medio ambiente.



Figura 1. Soldadura MIG

Fuente: Hermenegildo, R. Galbarro (2009)

En el campo automotriz es muy importante; en el aspecto de que se
puede soldar cajas de transmisiones agrietadas, cabezas de cilindros,
colectores de admisidbn y escape, reparaciones de carrocerias y
parachoques; lo cual es de suma importancia para el campo automotriz

debido a su eficiencia y rapidez de trabajo.

La soldadura MIG tiene ventajas con respecto al procedimiento de
electrodo revestido. Entre ellas cabe destacar la mayor productividad que
se obtiene, debido a que se eliminan los tiempos muertos empleados en
reponer los electrodos consumidos. Se estima que para el procedimiento
usando electrodo revestido, el hecho de desechar la dltima parte del
electrodo antes de reponerlo por otro, son pérdidas. Sin embargo, el
empleo de hilos continuos en forma de bobinas, tanto del tipo sélido como
tubulares, como material de aportacion para el procedimiento MIG

aumenta el porcentaje de eficiencia. Ademas, al disminuir el nimero de


http://upload.wikimedia.org/wikipedia/commons/e/ed/Principe_general_soudage.svg

paradas se reduce las veces del corte, por lo que se generan menos

discontinuidades en el cordon como son los famosos "crateres".

Estas guias de practica se han preparado con el fin de instruir al
estudiante encargado de la instalacion, del funcionamiento y del

mantenimiento de la soldadora.

2.2. Desarrollo temético especifico del tema

2.2.1.- Principios del proceso

En esta forma, se establece el arco eléctrico entre el electrodo
consumible protegido y la pieza a soldar. La proteccién del proceso recae
sobre un gas, que puede ser inerte, 0 sea que no participa en la reaccién
de la soldadura, dando lugar al llamado procedimiento de soldadura MIG.

Hermenegildo, R. Galbarro (2009) afirma que:

“El empleo del procedimiento MIG se hace cada vez mas frecuente
en el sector industrial, debido a su alta productividad y facilidad de
automatizacion. La flexibilidad es otro aspecto importante que hace
gue este procedimiento sea muy empleado, dado que permite soldar
aceros de baja aleacién, aceros inoxidables, aluminio y cobre, en

espesores a partir de los 0,5 mm y en todas las posiciones”.

Por lo tanto, la proteccion por gas garantiza un corddén de soldadura
continuo y uniforme, ademas de estar libre de impurezas y escorias.
Anotaremos también que la soldadura MIG es un método limpio y

compatible con todas las medidas de proteccién para el medio ambiente.



A continuacion se define los parametros que caracterizan a este tipo

de procedimiento:

e Fuente de calor: por arco eléctrico.

e Tipo de electrodo: consumible.

e Tipo de proteccion: por gas inerte (MIG)

e Material de aportacion: externa mediante el mismo electrodo que
se va consumiendo;

e Aplicaciones: procedimiento MIG para todos los metales.

Estas guias de practica se proyectan con el fin de instruir al estudiante
encargado de la instalacidn, del funcionamiento y del mantenimiento de la

soldadora.

2.2.2. Materiales de aportacion.

El hilo o alambre realiza la funcién de electrodo durante el proceso de

soldeo y aporta el material necesario para realizar la union.
Hermenegildo, R. Galbarro (2009) afirma que:

“Los alambres empleados suelen ser de los didmetros 0,6; 0,8; 1,0; 1,2;
etc.; se suministran bobinas que son colocadas sobre los sistemas
(dispositivo) de alimentacion. Para conseguir una alimentacion suave y
uniforme el alambre debe estar bobinado en capas perfectamente

planas”.

Por lo tanto, la velocidad del alambre se da segun el espesor de material
gue se va a utilizar en la soldadura. Los alambres de acero reciben a

menudo un recubrimiento de cobre que mejora el contacto eléctrico, la



resistencia a la corrosion y disminuye el rozamiento con los distintos

sistemas de alimentacién y la antorcha.

El material de aportacion tiene que ser similar en composicion quimica

del metal base.

Cuando se varia el diametro del alambre utilizado se debe cambiar el
tubo-guia. El tubo de contacto y ajustar los rodillos a la nueva medida de

alambre.

2.2.3. Soldadura de los aceros al carbono con proteccién gaseosa.

“Cebora” (2009) demostro que:

Para soldar con estos materiales es necesario:

e Utilizar un gas de soldadura de composicién binaria, normalmente
ARGON+CO2 con porcentajes de argon del 75% hacia arriba. Con
esta mezcla el cordon de soldadura estara bien empalmado vy
estatico.

e Utilizando CO2 puro, como gas de proteccibn se obtendran
cordones estrechos, con una mayor penetracién pero con notable
aumento de proyecciones.

e Utilizar un hilo de adjuncién de la misma calidad respecto al acero
por soldar. Conviene siempre usar hilos de buena calidad, evitar
soldar con hilos oxidados que podrian provocar defectos en la
soldadura.

e Evitar soldar en piezas oxidadas o que presentan manchas de

aceite o grasa.



2.2.4. Soldadura en aceros de los aceros inoxidables.

Verificar que los cables estén insertados correctamente en el tablero

de bornes, de bordes, de forma que representen la adecuada polaridad

La soldadura en los aceros inoxidables de series como el 300, debera
hacerse con gas de proteccion de alto tenor de argén, con un pequefio
porcentaje de oxigeno O2 de anhidrido carbénico CO2 aproximadamente
al 2%.

No tocar el hilo con las manos. Es muy importante mantener la zona de

soldadura limpia para no ensuciar la junta por soldar.

2.2.5. Descripcion de los mandos frontales del equipo.

e Manecilla de regulacién.- Con esta manecilla se ajusta el tiempo de
soldadura por puntos. Presionando el pulsador de la antorcha la
maguina empieza a soldar, la duraciéon del tiempo de soldadura por
puntos esta regulada por la manecilla. Para volver a empezar el ciclo
hay que soldar y presionar de nuevo el pulsador de la antorcha.

e Led color verde.- Sefala el encendido de la maquina.

e Led color amarillo.- Se enciende cuando el termostato interrumpe el
funcionamiento de la soldadora.

e Conmutador.- Enciende o apaga la maquina y selecciona las gamas
de la tension de soldadura.

e Enchufes de masa.- Enchufes a los que se conecta el cable de masa,
algunas versiones tienen solo un enchufe de masa.

e Empalme centralizado.- Se conecta la antorcha de soldadura.



Antorcha.- Las pistolas para soldar con MIG-MAG tienen que permitir
que el alambre se mueva a través de ellas a una velocidad
predeterminada y, posteriormente, transmitir la intensidad de
soldadura al alambre y maniobrar el gas.

Pinza de masa.- La conexion idonea de la misma es una
consideracion muy relevante. La situacion del cable es de especial
importancia para soldar. Un cable mal sujeto no proporcionara un
contacto eléctrico consistente y la conexion se calentara, pudiendo
producirse una interrupcion en el circuito y la desaparicion del arco. La
zona de contacto de la pinza de masa debe estar totalmente limpia sin
substancias que puedan dificultar su correcto contacto como pinturas,

barnices, aceites.

2.2.6. Aplicaciones.

Tanto los procesos de soldadura MIG se pueden utilizar para todos los

materiales: Aceros al carbono, Inoxidables, Aluminio.

Larry Jeffus, (2009), en su obra “Soldadura: principios y aplicaciones”,

afirma que:

“‘Aumenta la productividad, ya que el electrodo al ser continuo y no

tiene que cambiar de electrodo, siendo la tasa de deposicidon es elevada.

La velocidad de soldadura puede ser mayor o mas elevada que trabajar

con electrodos revestidos”.

Tratamos con un proceso de facil aplicacion que nos permite soldar en

cualquier posicién. Pudiendo realizar soldaduras largas sin empalmes



entre cordones. Casi nunca se requiere eliminar escoria, puesto que hay

ausencia.

Un dispositivo es la unidad de alimentaciéon de alambre que permite

gue el alambre pase por el tubo de contacto de la pistola.

Los equipos MIG disponen de:

Un sistema para variar la velocidad de avance del alambre.

Y una valvula magnética para el paso del gas.

Un motor transmite la potencia a los rodillos de arrastre de manera que
estos desplazan el alambre desde la bobina a la punta de contacto de la
antorcha. Los rodillos en contacto son normalmente uno plano y el otro
con bisel. El bisel es en forma de V para materiales duros como acero y
acero inoxidable, y en forma de U para materiales blandos como el
aluminio. Es imprescindible seleccionar el rodillo de acuerdo con el

didmetro de alambre.

2.2.7. Parametros de Soldadura.

Intensidad de Corriente:
Espesor del Material Base.
Diametro del hilo de aporte.
Posicién para soldar.
Penetracién que se desea obtener.

Pasadas, tipos: de raiz, de relleno o final.



Tensién de Corriente:

De 14 a 22 Voltios Corto circuito.
De 22 a 26 Voltios Globular.
De 27 a 40 Voltios Spray.

Si aumenta el voltaje de obtendra un cordon mas ancho.

Velocidad de arrastre del Alambre.

Posicion de la soldadura.
Aspecto del cordon.
Penetracion que desea conseguir.

Forma del cordén.
Caudal.

Cano Laura, (2007), en el “Manual de seguridad para soldadura”, afirma

que:

“El caudal de gas a utilizar dependera de las condiciones en las que
estemos trabajando. Pero por lo general, podemos calcularlo a base de

10 veces el diametro del hilo. Ej. Hilo de 0,8mm x 10 = 8 L/min”.

Para realizar una soldadura mediante este proceso MIG se debera
calcular la velocidad del hilo y qué espesor del material es el que se va a

realizar.

En la soldadura MIG se ha visto claramente varios aspectos positivos
en comparacion con la soldadura por electrodo, ya que por medio de este

proceso no se desperdicia energia y no envia gases nocivos hacia el



operador; ademas de tener una buena penetracion, un facil manejo y no
deja escoria después de soldar, metal gas inerte (MIG) utiliza como
material de aportacion un hilo electrodo continuo y fusible que se alimenta
automaticamente a través de la pistola de soldadura a una velocidad

regulable.

En la actualidad se recomienda que se utilice este tipo de proceso en
casi todas las reparaciones de soldadura; ya que, este tipo de soldadura
se emplea sobre todo para soldar aceros inoxidables como es: aluminio,
cobre, chapas galvanizadas; aunque, permite soldar cualquier tipo de

chapa.
2.2.8. Comparacion de marcas entre equipos.

Tabla 1 Tabla comparativa de marcas entre equipos.

CARACTERISTICAS | LINCOLN ELEKTRO CEBORA
INVERTER
Voltaje de entrada 23-460 Voltios | 220 Voltios 230-400
Voltios
Amperaje 250 Amperios | 250 Amperios | 250 Amperios
Ciclo de Trabajo 40% 60% 40%
Amperaje 200 Amperios 200 Amperios
Ciclo de Trabajo 60% 60%
Amperaje 145 Amperios 160 Amperios
Ciclo de Trabajo 100% 100%
Alambre Fe: 0.6, 0.8, Fe: 0.6, 0.8, Fe: 0.6, 0.8,
09,10y1.2 09,10y1.2 09,10y1.2
Al: 0.6, 0.8, Al: 0.6, 0.8, 0.9, | Al: 0.6, 0.8,
09,10y1.2 10y1.2 09,10y1.2
Inox: 0.6, 0.8, Inox: 0.6, 0.8, Inox: 0.6, 0.8,
09,10y1.2 09,10y1.2 09,10y1.2

Fuente: “Elaboracion de guias de practica en soldadura MIG; seleccién e

implementacion de equipo”




2.2.9. Defectos en soldadura

“Cebora” (2009) afirma:

Tabla 2 Tabla de Defectos en soldadura

DEFECTOS

CAUSAS

Hilo defectuoso (6xido superficial)

Porosidad interna o externa del

cordén

Falta de proteccion de gas

- Flujo de gas escaso

- Flujometro defectuoso

- Electrovéalvula defectuosa

- Tobera porta corriente
atascada por las salpicaduras

- Orificios de salida del gas
atascados

- Corrientes de aire presentes

en la zona de soldadura

Grietas de contraccion

- Hilo o pieza en elaboracion
sucios u oxidados

- Corddn demasiado pequerio.

- Cordon demasiado concavo

- Cordo6n demasiado penetrado

Incisiones laterales

- Pasada demasiado rapida

- Corriente baja y tensiones de




arco demasiado elevadas

Salpicaduras excesivas

- Tension demasiado alta
- Inductancia insuficiente
- Falta de un pre-calentador del

gas de proteccion de CO2

2.2.10. Datos técnicos

Tabla 3 Tabla datos técnicos

La soldadura se ha construido bajo
estas normas

EN50199
EN60974.1

Transformador Rectificador monofasico
Transformador Rectificador trifasico
Alimentacion monoféasica 1~50/60 Hz

Alimentacion trifasica 350160 Hz

Valor maximo de la corriente 1 max.

absorbida

Valor maximo de la corriente 1 ef.

efectiva

Grado de proteccion del armazén IP21.C

APTO PARA HILO CONTINUO MIG/MAG




2.2.11. Precauciones de seguridad.

“Cebora” (2009), demostro que:

La soldadura y el corte pueden ser nocivos para los demas, por lo que
el operador debera ser informado de los riesgos que derivan de las
operaciones de soldadura.

Descarga eléctrica.- Puede matar.

Instalar y conectar a tierra la soldadura segun las normas
aplicables.

No tocar las partes eléctricas bajo corriente o a los electrodos con
la piel desnuda, los guantes o las ropas mojadas.

Aislar de la tierra y de la pieza por soldar.

Asegurarse de que la posicion de trabajo sea segura.
Humos y Gases.- Pueden dafiar la salud.

Mantener la cabeza fuera de los humos.

Trabajar con una ventilacion adecuada y utilizar aspiradores en la
zona del arco para evitar presencia de gases en zona de trabajo.

Rayos del arco.- Pueden herir los ojos y quemar la piel.

Se debe proteger los o0jos con mascaras para soldadura dotadas de
lentes filtrantes y el cuerpo con prendas apropiadas.

Protegen a los demas con adecuadas pantallas o cortinas.
Riesgos de incendio y quemaduras.

Las chispas pueden causar incendios y quemar la piel; asegurarse,
por lo tanto de que no se encuentren materiales inflamables en las
cercanias y utilizar prendas de proteccion idéneas.

Ruido.- Este aparato de por si ho produce ruidos superiores a los 80 dB.
El procedimiento de corte de plasma soldadura podria producir niveles de
ruido superiores al limite; por consiguiente, los utilizadores deberan poner
en practica las precauciones previstas por la ley.



Campos electromagnéticos.- Pueden ser peligrosos para el ser humano.

La corriente eléctrica que atraviesa cualquier conductor produce
campos electromagnéticos; la corriente de soldadura genera
campos electromagnéticos alrededor de los cables y generadores.

La exposicion a los campos electromagnéticos de la soldadura o
del corte podria tener efectos desconocidos sobre la salud.

Para reducir los riesgos derivados de la exposicion de los campos
electromagnéticos, tienen que atenerse a los siguientes
procedimientos:

Colocar el cable de masa y de la pinza porta electrodo o de la
antorcha de manera que permanezcan flanqueados. Si es posible,
fijarlos con cinta adhesiva.

No envolver los cables de masa y de la antorcha alrededor del
cuerpo.

Jamas permanecer entre el cable de masa y el de la antorcha. Si el
cable de masa se encuentra a la derecha del operador también el
de la antorcha debe quedar al mismo lado.

Conectar el cable de masa de la pieza en tratamiento lo mas cerca
posible a la zona de soldadura.

No trabajar cerca del generador.

Explosiones.-

No soldar en proximidad de recipientes a presion o en presencia de
polvo, gas o vapores explosivos; manejar con cuidado las
bombonas y los reguladores de presion utilizados en las
operaciones de soldadura.



2.2.12. ¢ Qué es una guia de practica en soldadura MIG?

Las guias de practica son talleres didacticos para instruirse acerca el
proceso de soldadura MIG, para lo cual los principios de la soldadura
seran los primordiales al momento de comenzar una practica con el

equipo de soldadura MIG.

A continuaciéon se da toda una serie de conceptos basicos necesarios
para la comprensibn de los conocimientos que se estudian

posteriormente.
(Rodriguez Pérez, 2013), dice:

“La soldadura es el procedimiento mediante el cual se pueden unir dos
0 mas partes, de forma in-desarmable con ayuda de fuentes de calor y/o
presion localizadas, y en el cual se puede utilizar o no material de
aportacion. Las uniones soldadas se pueden lograr mediante la fusion,
con calor y presion y solo con presion, ademas el material de aportacion
puede tener la misma o diferente composicion quimica que el material

base”.

Mediante la soldadura MIG se establece un arco eléctrico entre el
electrodo, que tiene forma de hilo continuo y la pieza a soldar. En esta
ocasion la proteccion tanto del arco como del bafio de soldadura se lleva

a cabo mediante un gas, que es inerte (MIG).

La soldadura MIG tiene ventajas respecto al procedimiento de
electrodo revestido. Entre ellas cabe destacar la mayor productividad que
se obtiene, debido a que se eliminan los tiempos muertos empleados en
reponer los electrodos consumidos. Se estima que para el procedimiento
usando electrodo revestido, el hecho de desechar la dltima parte del
electrodo antes de reponerlo por otro, mas el consiguiente proceso de
cebado del arco, no hace que se aproveche el 100% del material, el resto

son pérdidas. Sin embargo, el empleo de hilos continuos en forma de



bobinas, tanto del tipo sélidos como tubulares, como material de
aportacion para el procedimiento MIG aumenta el porcentaje de eficiencia.
Ademas, al disminuir el numero de paradas se reduce las veces del corte
y posterior cebado del arco, por lo que se generan menos

discontinuidades en el cordon como son los famosos como crateres.

2.2.13. Qué se necesita para elaborar las guias de practica

Lo que se necesita para la elaboracién de las guias de practica son los

siguientes parametros:

Equipo de soldadura MIG.

Fotos.

Videos.

Manuales.

Libros.

Investigaciones practicas.
Demostraciones. Libros de soldadura.
Videos de soldadura.

Manuales de operacion.
Componentes del equipo MIG.

2.2.14. Glosario de términos



MIG: Soldadura en atmosfera inerte.

Hilo de soldar: Material de aportacion obtenido por trefilado y
suministrado enrollado, formando bobinas.

Angulo bisel: Angulo formado entre el borde recto preparado de una
pieza y un plano perpendicular a la superficie de la misma.

Boquilla de pistola: Parte extrema de la pistola de soldar o cortar, por
donde salen los gases.

Corriente de soldar: Intensidad de corriente que se suministra en el
circuito al momento de su funcionamiento.

Circuito eléctrico: genera el calor necesario para la fusién entre el
material base y material de aporte

Manecilla de velocidad de hilo: Potenciometro que regula la velocidad
de hilo.

Procedimiento para soldar: Procesos y practicas a utilizarse al momento
de soldar.

Proyecciones: Atomos metélicos, residuos obtenidos por el proceso de
soldadura.

Placa electronica: Elemento que permite el trabajo del equipo segun las
condiciones que desee el operario.

Rectificador: Transforma la corriente alterna en corriente continua.
Soldadura: Producto por calentamiento de los materiales a temperaturas
adecuadas, con o sin la aplicacion de presion.

Soldeo: Trabajo de realizar una soldadura. Proceso de union de dos
materiales efecto de la fusién de calor, con o sin la aplicacion de presion.

Transformador: Transforma el alto voltaje en bajo voltaje.



CAPITULO III

3.1. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION

La practica de soldadura MIG es cada vez mas habitual, siendo en la
actualidad el método més utlizado. Esto se debe a su elevada
productividad y a la facilidad de autorregulacion. Podemos afirmar que la
flexibilidad es la particularidad mas sobresaliente del método MIG, ya que
permite soldar aceros de baja aleacién, aceros inoxidables y aluminio, con

espesores muy bajos y en todas las posiciones.

Por lo tanto, las guias de practica serdn de caracter tecnoldgico,
investigativo y analitico por el hecho de que en los ultimos afios se ha
visto un salto quantico en la tecnologia de soldadura MIG. Mejoras
basicas se han hecho a las fuentes de corriente y procesos de soldadura,
alcanzandose estandares totalmente nuevos en algunas &reas. Este
avance transformador se ha disparado, por una parte, por los nuevos
materiales y aplicaciones, y por la otra, por el incremento en el uso de

tecnologia digital.

En soldadura MIG, el electrodo de metal consumible es a la vez
material de relleno y portador del arco. El alambre de relleno es nutrido
por dos o cuatro rodillos de impulso hacia el soplete de soldadura, donde
la corriente es transferida en el tubo de contacto. La punta libre del
alambre esta rodeada concéntricamente por una boquilla de gas. El gas
protector que fluye hacia afuera previene reacciones quimicas entre la
superficie caliente de la pieza de trabajo y el aire circundante. De esta
manera, se asegura la fuerza y durabilidad del metal soldado. Se utiliza
gases inertes tal como el argon, como gases protectores. Por esto es que

nos referimos a soldadura de metal inerte gas MIG.



El uso desarrollado de técnica digital adelantado al proceso de
soldadura MIG en afios recientes. Los resultados son fuentes de corriente
cada dia mas livianas, movimientos rapidos controlados y mejoras en el
proceso de encendido. No importa coOmo se constituya el proceso MIG,

casi no hay limitaciones técnicas en su aplicacion.

3.2. Métodos

3.2.1. Método Analitico

El método a ser utilizado en el desarrollo de este proyecto es analitico,
ya que se utilizard en la parte de la elaboracién de las guias de practica
en la parte del marco tedrico, ya que al ser un tema de investigacion de
nuevas técnicas de aplicacion en soldadura MIG, de estar avanzando en
la tecnologia; se debe analizar las mejores practicas acorde al avance
tecnologico ya que se puede decir que el proceso MIG demostré ser de
alta utilidad en la soldadura racionalizada de aceros estructurales sin
aleaciéon y de baja aleacion, hoy en dia se puede poner al uso con

aleaciones de aluminio y aceros estructurales de alta calidad.

3.2.2. Método Sintético

También se utilizara el método sintético porque en la universidad sera
un avance tanto para la imparticion de nuevos conocimientos tecnolégicos
hacia los operarios como para las practicas a realizar dentro del taller,
dentro de la investigacion tecnoldgica esta en realizar pruebas técnicas y
de aplicacion para poder formular bases, reglas, técnicas y normas para

una buena manipulacion de estos equipos.



3.2.3. Método Ensayo-Error

Otro método a ser utilizado es el de ensayo-error ya que mediante este
tipo de investigacion comprobaremos las causas y efectos de todas las
maniobras a utilizar durante una practica de este proceso para sacar
conclusiones adecuadas para la realizacion de estas guias de practica de
soldadura MIG.

Para el desarrollo de estas guias de practica con este método se
utilizardn instrumentos de ultima generacion como son los componentes
del equipo MIG que se detallan a continuacion:

Fuente de alimentacion

Bombona del gas protector

Regulador y medidor de caudal

Unidad de alimentacion de hilo

Pistola

Mangueras

Cable de alimentacion de soldadura

Bobina de hilo

Por lo tanto, este proyecto también es de tipo bibliografico al basarse

en conceptos de los actuales libros de soldadura.

Las técnicas a utilizarse seran pruebas de operacion las cuales se

detallan en el capitulo 1V de este proyecto.



CAPITULO IV

4.1. PROPUESTA

4.1.2. Pruebas

Figura 2. Equipo de soldadura MIG.

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

El equipo de soldadura MIG nos permite realizar soldaduras limpias de

buen aspecto y gran fortaleza al momento de resistir esfuerzos.
Sus caracteristicas son las siguientes:

Amperaje: 130 amperios.

Velocidad de hilo: 6 vueltas/min

Didmetro de alambre: 0.9 mm

Tension: 220 o 440 voltios

Flujo de gas: 8L/min.



Preparacién de placas

Figura 3 Preparacién de placas

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

Como primer paso hacer la limpieza del éxido existente en el material con

la ayuda de una piedra abrasiva o una grata circular.
Después se procede a realizar los biselados en las placas a soldarse.

Posteriormente se realiza la verificacion del material que esté en perfectas

condiciones.



Proceso de soldadura

Figura 4 Punteado de placas
Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

Se colocan las placas enfrentadas unas a otras, procediendo a realizar el

punteado de las mismas.

Figura 5 Soldadura MIG.

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.



Para realizar este paso debemos de tomar todas las normas de seguridad

para evitar lesiones al operario; para esto utilizamos:
Méscara de proteccion con vidrio de numeracion 10.
Mandil de lana o algoddn.

Mandil de cuero.

Guantes de cuero.

Zapatos punta de acero.

Unién atope

Figura 6 Unién a tope

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

Enfrentamos las placas de acero al carbono de espesor V4", sin ser

necesario el biselado.



Figura 7 Unién a tope finalizado

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

En este procedimiento se ha realizado la soldadura a tope observando
que el cordon quedando profundizado y con buena presencia de acabado.

En esta prueba se sold6 horizontalmente con un amperaje de 130 a una

velocidad de hilo de 6 vueltas/min.

Se realizé la soldadura en un angulo de 60° a 70°



Filete simple

Figura 8 Filete simple
Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

Se procedid a puntear las planchas para realizar la soldadura en T con 2
placas de %:’, es muy usual este procedimiento para construccion de

perfiles.

Figura 9 Acabado de filete simple

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

La soldadura se realiza a una sola cara de los materiales a soldar con un

cordén en angulo céncavo.



Se procedid a soldar con un amperaje de 130 amperios y una velocidad
de hilo de 6 vueltas/min.

Se puede realizar con un angulo de 60° a 70°

En borde

Figura 10 Soldadura en borde

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

La soldadura se procede a realizar en 2 angulos con un espesor de 6mm,
es muy usual esta soldadura en secciones externas de materiales en

acero al carbono.



Figura 11Acabado de soldadura en borde
Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

En este procedimiento se ha realizado la soldadura con un &ngulo de 60°

a 70° con una velocidad de hilo de 6 vueltas/min a un amperaje de 130 A.

Menor espesor

Figura 12 Soldadura en placas de menor espesor

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

Con el procedimiento de soldadura MIG podemos realizar soldaduras en
materiales de espesores finos medianos y gruesos asi como en planchas

de 4mm.



En este procedimiento se ha realizado la soldadura en materiales de
menor espesor obteniendo buenos resultados ya que la soldadura de hilo
tiene esa bondad de aportar el material al momento de realizar la

soldadura.

Figura 13 Acabado de placas delgadas

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

Para este procedimiento realizamos la misma actividad que en angulos de
mayor espesor, con la diferencia de que hay una variacion de amperaje

de 100 Ay velocidad de hilo de 4 vueltas/min.



Figura 14 Comparacién entre placas
Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

Diferenciamos la soldadura entre diferentes espesores, definiendo la gran
versatilidad del procedimiento de soldadura denominado MIG.

Traslape o solape
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Figura 15 Soldadura de tipo solape

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.



En este tipo de soldadura utilizamos placas montadas una sobre otra para
diferentes trabajos; podemos soldar con materiales espesos y delgados

con la variacion del amperaje y velocidad de hilo.

Muy utilizado en ensambles donde se monta entre placas.

Figura 16 Acabado de soldadura de tipo solape

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

El acabado en este tipo de soldadura se lo puede apreciar que es de
gran penetracion y de buena visualizacién, ademas de soportar esfuerzos

grandes.



Unibnen T

Filete simple

Figura 17 Soldadura con uniénen T
Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

Se realiza la soldadura a un solo lado de la placa para fabricar perfiles

ocupados en varios casos de industria automotriz.

Figura 18 Visualizacion de acabado de placas

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

Placa soldada en filete simple. Como se puede observar que el cordén es

uniforme y de buen aspecto visual.



Unién en angulo

Figura 19 Corddn en angulo exterior

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

Este procedimiento se lo realiza para realizar soldaduras en placas donde

se requiere el acabado con el corddn en angulo exterior.

En este proceso el corddén de soldadura nos da un acabado plano y de

gran penetracion.

Se procede a soldar con un amperaje de 130 A y una velocidad de 6

vueltas/min.



Figura 20 Placas de 6mm.
Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

Visualizamos el material que vamos a unir teniendo en cuenta que este
libre de oxido y materiales extrafios como aceite, particulas metalicas;
siendo estas elementos contaminantes al momento de aplicar la
soldadura.

Figura 21 Acabado de soldadura con cordén de angulo exterior

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.



Soldadura terminada con corddén de angulo exterior, acabado de buen
aspecto sin presencia de porosidades, definiendo como una buena

aplicacion de soldadura.

Figura 22 Vista lateral de placas

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

Vista lateral en soldadura de angulo exterior.

Podemos apreciar la penetracibn que obtenemos en este tipo de

soldadura.

Cordén angulo interior borde atope o en V



Figura 23 Cordon angulo interior borde atope o en V
Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

Podemos apreciar el material preparado que se encuentra biselado en V
proporcionando una penetracion en el material; el cual nos ayuda a que el

cordon sea de una textura lisa y no sobresalga entre placas.

Vista del biselado del angulo a tope en V

Figura 24 Placas en angulo bisel

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

Se procede a ensamblar las 2 placas con un angulo de 90° donde el

aporte MIG es depositado en el bisel obteniendo una gran penetracion.



Figura 25 Acabado de placas en angulo bisel
Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

Vista de la soldadura del filete simple con cord6n en angulo interno
concavo.

Se procedi6 a soldar las placas obteniendo buenos resultados de
penetracion en los 2 materiales.

Tapén

Figura 26 Soldadura tipo tapon

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

Se utiliz6 2 placas de 6mm. de espesor montandolas una sobre la otra
para realizar la soldadura.



Figura 27 Acabado de soldadura tipo tapon

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

Se aprecia que la soldadura de este tipo se la realiza en sola seccién

como un tipo de punteado para inmovilizar 2 placas metalicas.

Relleno

Figura 28. Relleno con proceso MIG

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.



Este procedimiento es muy util por el hecho de que el proceso de
soldadura MIG, el rendimiento es muy alto debido a que se evita paradas
del operario, a diferencia de los que sucede con la soldadura de electrodo
revestido en el que el operario debe detener el proceso de soldadura para

hacer el cambio del electrodo.

Figura 29 Acabado del relleno con soldadura MIG.

Fuente: Esparza, S. Darwin, A.; Vasquez, B. Edison, A.

Podemos apreciar que se realizé el relleno en una placa de 6mm.
Obteniendo un buen acabado en tiempo muy corto por el hecho de que en

este proceso de soldadura carece de paradas.



4.1.2. Resultados

Guias de practica
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PRACTICA DE LABORATORIO N°. 1

TEMA: IDENTIFICACION DEL EQUIPO DE SOLDADURA POR
PROCESO MIG:

El practicante conocerd el funcionamiento y las partes del equipo de
soldadura MIG.

INTRODUCCION:

El equipo MIG es una maquina para el proceso de soldadura en el que se
aprovecha el interior del calor generado por el arco eléctrico que lo
podemos definir como un electrodo de alambre continuo.

El material base soldado por este proceso es mediante cohesion, donde
se funde el metal base como el metal de aporte sin dejar escoria, la zona
a soldarse se protege del oxigeno y el nitrdgeno con una corriente de gas
continuo que puede ser argon, bioxido de carbono (CO2) o una mezcla de
gases.

Este forma una proteccion alrededor del metal fundido.



MATERIALES Y EQUIPO:

e Manecilla de regulacion.

e Led color verde.

e Led color amarillo.

e Conmutador.

e Enchufes de masa.

e Empalme centralizado.

e Antorcha.

e Pinza de masa.

e Carrete de alambre MIG 0.9mm.
e Cilindro de CO2.

e Flujometro (medidor de flujo)
SUSTANCIAS:

e Desincrustantes (presentacion en gel)
e MIX 20 (80% de CO2y 20% de argon)

ANALISIS DE RIESGOS PARA LA PRACTICA:

RIESGOS MECANICOS:

Identifique cudles tiene de acuerdo a la lista:

Descargas eléctricas

Gases toxicos

Lesiones visuales por arco

eléctrico

Caida de objetos en

manipulacion

Caida de objetos




RIESGOS FiSICOS

desprendidos

Pisada sobre objetos que
pueden producir cortos

eléctricos

Choque contra objetos

inmoviles

Choque contra objetos

moviles

Golpes/cortes por objetos

herramientas

Proyeccion de fragmentos o

particulas

Agrupamiento por o entre

objetos

Agrupamiento por vuelco de

maquinas

Quemaduras

Lesiones auditivas

Incendios

Explosiones

Estrés térmico

Contactos térmicos

Contactos eléctricos directos

Contactos eléctricos

indirectos

Exposicion a radiaciones

ionizantes




Exposicion a radiaciones no
ionizantes
Ruido

Vibraciones

[luminacién
RIESGOS QUIMICOS:

Exposicidn a gases y vapores

Exposicion a aerosoles solido

Exposicion a aerosoles

liquidos

Exposicion a sustancias

nocivas o toxicas

Contactos con sustancias

causticas y/o corrosivas

HOJAS DE SEGURIDAD

Si se utiliza productos quimicos buscar las hojas de seguridad de cada

producto.

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL QUE DEBE UTILIZARSE
PARA EL DESARROLLO DE LA PRACTICA

Ropa de algoddn (camisa, pantalén jean azul, chaqueta jean)
Zapatos industriales (punta de acero)

Tapones auditivos

Mascarilla con filtro para gases

Anteojos de seguridad (obscuros)

Mandil de cuero

Guantes de cuero (para soldador)

Polainas de cuero



PROCEDIMIENTO:

Se debe segquir los siguientes pasos:

1. Verificar que los cables estén insertados correctamente en tablero
de bornes.

2. Respetar la adecuada polaridad (positivo-negativo).

3. Utilizar gases para la soldadura que sean de composicion binaria
(argon+C02) con porcentajes del 75% hacia arriba.

4. Utilizar un hilo de la misma calidad respecto al cero a soldar.

5. Usar hilos de buena calidad.

6. Evitar soldar con hilos oxidados.

ANALISIS DE RESULTADOS

El practicante debera identificar las partes del equipo asi como los pasos
a seguir antes de comenzar la practica de soldadura.



CONCLUSIONES

El practicante debera demostrar los conocimientos adquiridos mediante

una prueba oral y escrita.
RECOMENDACIONES

Conocer el voltaje con el que se cuenta en las instalaciones del taller
(230V-400V.)
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LABORATORIO 02

FECHA: 06/07/14

PRACTICA DE LABORATORIO N° 2

TEMA: SEGURIDAD INDUSTRIAL:

El practicante deber& acatar las normas de seguridad implantadas tanto

dentro del taller como el manejo del equipo.

INTRODUCCION:

En todo taller es parte primordial el conocer las normas y reglas de

seguridad industrial para evitar dafios y pérdidas humanas por

negligencias o descuidos por parte de los practicantes y directores de

laboratorio.

MATERIALES Y EQUIPO:

e Senales refractivas de pasos definidos por dentro de los talleres de

soldadura.
e Sefiales de precaucion oOpticas.
e Normas de seguridad dentro del taller.
e Equipo de soldadura.
o EPP.




SUSTANCIAS:

e Desincrustantes (presentacion en gel)
e Gases CO2y argbn

e Liquidos corrosivos.

ANALISIS DE RIESGOS PARA LA PRACTICA:

RIESGOS MECANICOS:

Identifique cudles tiene de acuerdo a la lista:

Descargas eléctricas

Gases toxicos

Lesiones visuales por arco
eléctrico

Caida de objetos en
manipulacion

Caida de objetos
desprendidos

Pisada sobre objetos que
pueden producir cortos
eléctricos

Choque contra objetos
inmoviles

Choque contra objetos
moéviles

Golpes/cortes por objetos
herramientas

Proyeccién de fragmentos o
particulas

Agrupamiento por o entre
objetos

Agrupamiento por vuelco de
magquinas.

Quemaduras

Lesiones auditivas




RIESGOS FiSICOS

Incendios

Explosiones

Estrés térmico

Contactos térmicos

Contactos eléctricos directos

Contactos eléctricos
indirectos

Exposicion a radiaciones

ionizantes

Exposicion a radiaciones no
ionizantes
Ruido

Vibraciones

[luminacion

RIESGOS QUIMICOS:

Exposicién a gases y vapores

Exposicion a aerosoles solido

Exposicion a aerosoles

liquidos

Exposicion a sustancias

nocivas o téxicas

Contactos con sustancias

causticas y/o corrosivas

HOJAS DE SEGURIDAD

Si se utiliza productos quimicos buscar las hojas de seguridad de cada

producto.



EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL QUE DEBE UTILIZARSE
PARA EL DESARROLLO DE LA PRACTICA

Ropa de algoddn (camisa, pantalén jean azul, chaqueta jean)
Zapatos industriales (punta de acero).

Tapones auditivos

Mascarilla con filtro para gases

Anteojos de seguridad (obscuros)

Mandil de cuero

Guantes de cuero (para soldador)

Polainas de cuero

PROCEDIMIENTO:

Se debe seguir los siguientes pasos:

. Contar con el EPP indicado anteriormente.

[ERN

2. Se debe manifestar al practicante los riesgos que puede sufrir en

dicha actividad.
3. Paso se debe informar al practicante el funcionamiento,

aplicacion y el procedimiento al momento de utilizar el equipo.

4. Interpretacion oral del manual de seguridad industrial y manejo del

equipo MIG para los practicantes.
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ANALISIS DE RESULTADOS

Se debe evaluar al estudiante las normas y procedimientos a seguir

durante este laboratorio mediante una prueba escrita de conocimiento.
CONCLUSIONES

Se debe de contar con el EPP y guias de funcionamiento del equipo que
debe poseer cada practicante.

RECOMENDACIONES

Contar con un docente responsable para el uso del equipo MIG; Seguir
las normas de seguridad dentro del taller.
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LABORATORIO 03

FECHA: 07/07/14

PRACTICA DE LABORATORIO N° 3

TEMA: UNION DE METALES A TOPE.

Se procedera a soldar con el practicante 2 placas con un procedimiento

denominado unién a tope.

INTRODUCCION:

Para este procedimiento se soldara 2 placas del mismo espesor con el

equipo de soldadura MIG en posicion horizontal y uniforme entre los dos

materiales.

MATERIALES Y EQUIPO:

e Equipo de soldadura MIG.

e Mesa de trabajo

e Prensa de sujecion de materiales

¢ Herramientas manuales (alicates de presién)
e Prensas mecanicas

e Placas de acero al carbono con espesor de 6mm.




SUSTANCIAS:

e Desincrustantes (presentacion en gel)
e MIX 20 (80% de CO2y 20% de argdn)

ANALISIS DE RIESGOS PARA LA PRACTICA:
RIESGOS MECANICOS:

Identifique cudles tiene de acuerdo a la lista:

Descargas eléctricas

Gases toxicos

Lesiones visuales por arco
eléctrico

Caida de objetos en
manipulacion

Caida de objetos
desprendidos

Pisada sobre objetos que
pueden producir cortos
eléctricos

Choque contra objetos
inméviles

Choque contra objetos
moviles

Golpes/cortes por objetos
herramientas

Proyeccion de fragmentos o
particulas

Agrupamiento por o entre
objetos

Agrupamiento por vuelco de
magquinas.

Quemaduras

Lesiones auditivas




RIESGOS FiSICOS

Incendios

Explosiones

Estrés térmico

Contactos térmicos

Contactos eléctricos directos

Contactos eléctricos
indirectos

Exposicion a radiaciones
Ruido

Vibraciones

[luminacion

RIESGOS QUIMICOS:

Exposicion a gases y vapores

Exposicion a aerosoles solido

Exposicion a aerosoles

liquidos

Exposicion a sustancias

nocivas o téxicas

Contactos con sustancias

causticas y/o corrosivas

HOJAS DE SEGURIDAD

Si se utiliza productos quimicos buscar las hojas de seguridad de cada

producto.



EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL QUE DEBE UTILIZARSE
PARA EL DESARROLLO DE LA PRACTICA

Ropa de algoddn (camisa, pantalén jean azul, chaqueta jean)
Zapatos industriales (punta de acero).

Tapones auditivos

Mascarilla con filtro para gases

Anteojos de seguridad (obscuros)

Mandil de cuero

Guantes de cuero (para soldador)

Polainas de cuero

PROCEDIMIENTO:

Se debe seguir los siguientes pasos:

1. Calibracién de materiales a soldar.

2. Limpieza de materiales a soldar.

3. Calibracion del equipo (amperaje a 130 A y una velocidad de hilo
de 6vueltas/min.).

4. Prueba en una placa para verificacion del correcto amperaje y
velocidad de hilo.

5. Colocacion de las placas enfrentadas una a otra.

6. Proceder a realizar la soldadura.

7. Verificacion visual de la soldadura (presencia de porosidades por

contaminacion de oxigeno).



ANALISIS DE RESULTADOS

El material soldado debe presentar una buena textura, sin presencia de

oxido.

Visualizacion del acabado del corddn de soldadura al finalizar el proceso

de union de los metales.

CONCLUSIONES

e La soldadura debera ser con un buen acabado y una buena
penetracion.

¢ En la soldadura no debe existir porosidades.

RECOMENDACIONES

El hilo debera estar libre de 6xidos y particulas extrafias como polvo,

limallas metalicas en su textura y empaque.
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LABORATORIO 04

FECHA: 08/07/14

PRACTICA DE LABORATORIO N° 4

TEMA: UNION EN “T” FILETE SIMPLE.

Se procedera a soldar con el practicante 2 placas con un procedimiento

denominado unién en “T” con corddn en angulo exterior céncavo.

INTRODUCCION:

Para este procedimiento se soldara 2 placas del mismo espesor con el

equipo de soldadura MIG, una placa en posicion horizontal y otra en

posicion vertical 90°.

MATERIALES Y EQUIPO:

e Equipo de soldadura MIG.

e Mesa de trabajo

e Entenalla de sujecion de materiales

¢ Herramientas manuales (playos de presion)

e Prensas mecanicas

e Esmeril

e Placas de acero al carbono con espesor de 6mm.

e [Escuadra.




SUSTANCIAS:

e Desincrustantes (presentacion en gel)
e MIX 20 (80% de CO2y 20% de argdn)

ANALISIS DE RIESGOS PARA LA PRACTICA:
RIESGOS MECANICOS:

Identifique cuales tiene de acuerdo a la lista:

Descargas eléctricas

Gases toxicos

Lesiones visuales por arco
eléctrico

Caida de objetos en
manipulacion

Caida de objetos
desprendidos

Pisada sobre objetos que
pueden producir cortos
eléctricos

Choque contra objetos
inmoviles

Choque contra objetos
moviles

Golpes/cortes por objetos
herramientas

Proyeccién de fragmentos o
particulas

Atrapamiento por o entre
objetos

Atrapamiento por vuelco de
magquinas.

Quemaduras

Lesiones auditivas




RIESGOS FiSICOS

Incendios

Explosiones

Estrés térmico

Contactos térmicos

Contactos eléctricos directos

Contactos eléctricos
indirectos

Exposicion a radiaciones
Ruido

Vibraciones

[luminacion

RIESGOS QUIMICOS:

Exposicion a gases y vapores

Exposicion a aerosoles solido

Exposicion a aerosoles

liquidos

Exposicion a sustancias

nocivas o toxicas

Contactos con sustancias

causticas y/o corrosivas

HOJAS DE SEGURIDAD

Si se utiliza productos quimicos buscar las hojas de seguridad de cada

producto.



EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL QUE DEBE UTILIZARSE
PARA EL DESARROLLO DE LA PRACTICA

Ropa de algoddn (camisa, pantalén jean azul, chaqueta jean)
Zapatos industriales (punta de acero).

Tapones auditivos

Mascarilla con filtro para gases

Anteojos de seguridad (obscuros)

Mandil de cuero

Guantes de cuero (para soldador)

Polainas de cuero

PROCEDIMIENTO:

Se debe seguir los siguientes pasos:

8. Calibracién de materiales a soldar
9. Limpieza de materiales a soldar

10.Calibracién del equipo (amperaje a 130 A y una velocidad de hilo

de 6vueltas/min.)

11.Prueba en una placa para verificacidon del correcto amperaje y

velocidad de hilo.
12.Colocacion de las placas enfrentadas una a otra.

13.Colocacion de las placas respecto al angulo horizontal a 90° al

centro de la placa vertical con la ayuda de una escuadra.
14.Punteado y verificacion de las placas a 90°.
15.Proceder a realizar la soldadura

16. Verificacién visual de la soldadura (presencia de porosidades por

contaminacion de oxigeno)



ANALISIS DE RESULTADOS

El material soldado debe presentar una buena textura, sin presencia de

oxido.

Visualizacion del acabado del cordén de soldadura al finalizar el proceso

de unién de los metales.

CONCLUSIONES

e La soldadura debera ser con un buen acabado y una buena
penetracion.

e En la soldadura no debe existir porosidades.



RECOMENDACIONES

El hilo debera estar libre de 6xidos y particulas extrafias como polvo,

limallas metalicas en su textura y empaque.
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LABORATORIO 05

FECHA: 09/07/14

PRACTICA DE LABORATORIO N°. 5

TEMA: UNION DE ANGULOS EN BORDE

Se procedera a soldar con el practicante 2 angulos con un procedimiento

denominado unién en borde.

INTRODUCCION:

Para este procedimiento se soldara 2 angulos del mismo espesor con el

equipo de soldadura MIG, afirmados en la mesa de trabajo en posicion

horizontal.

MATERIALES Y EQUIPO:

e Equipo de soldadura MIG.

e Mesa de trabajo

e Prensa de sujecion de materiales

¢ Herramientas manuales (alicates de presién)
e Prensas mecanicas

e Esmeril

e Angulos de acero al carbono con espesor de 6mm.




SUSTANCIAS:

e Desincrustantes (presentacion en gel)
e MIX 20 (80% de CO2y 20% de argdn)

ANALISIS DE RIESGOS PARA LA PRACTICA:
RIESGOS MECANICOS:

Identifique cuales tiene de acuerdo a la lista:

Descargas eléctricas
Gases toxicos

Lesiones visuales por arco
eléctrico

Caida de objetos en
manipulacion

Pisada sobre objetos que
pueden producir cortos
eléctricos

Golpes/cortes por objetos
herramientas

Proyeccion de fragmentos o
particulas

Agrupamiento por o entre
objetos

Agrupamiento por vuelco de
maquinas.

Quemaduras

Lesiones auditivas




RIESGOS FiSICOS

Incendios

Explosiones

Estrés térmico

Contactos térmicos

Contactos eléctricos directos

Contactos eléctricos
indirectos

Exposicion a radiaciones
Ruido

Vibraciones

[luminacion

RIESGOS QUIMICOS:

Exposicion a gases y vapores

Exposicion a aerosoles solido

Exposicion a aerosoles

liquidos

Exposicion a sustancias

nocivas o toxicas

Contactos con sustancias

causticas y/o corrosivas

HOJAS DE SEGURIDAD

Si se utiliza productos quimicos buscar las hojas de seguridad de cada

producto.



EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL QUE DEBE UTILIZARSE
PARA EL DESARROLLO DE LA PRACTICA

Ropa de algoddn (camisa, pantalén jean azul, chaqueta jean)

Zapatos industriales (punta de acero)

Tapones auditivos

Mascarilla con filtro para gases

Anteojos de seguridad (obscuros)

Mandil de cuero

Guantes de cuero (para soldador)

Polainas de cuero

PROCEDIMIENTO:

Se debe seguir los siguientes pasos:

Calibracion de materiales a soldar

2. Limpieza de materiales a soldar

© © N o O

Calibracién del equipo (amperaje a 130 A y una velocidad de hilo
de 6vueltas/min.)

Prueba en una placa para verificacion del correcto amperaje y
velocidad de hilo

Colocacion de las placas enfrentadas una a otra

Colocacion de los angulos de acero al carbono enfrentados
Punteado y verificacion de los angulos enfrentados

Proceder a realizar la soldadura

Verificacion visual de la soldadura (presencia de porosidades por

contaminacion de oxigeno)



ANALISIS DE RESULTADOS

El material soldado debe presentar una buena textura, sin presencia de

oxido.

Visualizacion del acabado del cordon de soldadura al finalizar el proceso

de unién de los metales.




CONCLUSIONES

e La soldadura debera ser con un buen acabado y una buena
penetracion.

¢ En la soldadura no debe existir porosidades.

RECOMENDACIONES

El hilo debera estar libre de 6xidos y particulas extrafias como polvo,

limallas metalicas en su textura y empaque.

Sequir las instrucciones del catedratico encargado.
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LABORATORIO 06

FECHA: 10/07/14

TEMA: UNION DE ANGULOS DE MENOR ESPESOR EN BORDE.

Se procederd a soldar con el practicante 2 angulos de menor espesor con

un procedimiento denominado union en borde.

INTRODUCCION:

Para este procedimiento se soldara 2 angulos del mismo espesor con el

equipo de soldadura MIG, afirmados en la mesa de trabajo en posicién

horizontal.

MATERIALES Y EQUIPO:

e Equipo de soldadura MIG.

e Mesa de trabajo

e Prensa de sujecion de materiales

e Herramientas manuales (alicates de presion)
e Prensas mecénicas

e Esmeril

e Angulos de acero al carbono con espesor de 4mm.




SUSTANCIAS:

e Desincrustantes (presentacion en gel)
e MIX 20 (80% de CO2y 20% de argdn)

ANALISIS DE RIESGOS PARA LA PRACTICA:
RIESGOS MECANICOS:

Identifique cuales tiene de acuerdo a la lista:

Descargas eléctricas
Gases toxicos

Lesiones visuales por arco
eléctrico

Caida de objetos en
manipulacion

Pisada sobre objetos que
pueden producir cortos
eléctricos

Golpes/cortes por objetos
herramientas

Proyeccion de fragmentos o
particulas

Agrupamiento por o entre
objetos

Agrupamiento por vuelco de
maquinas.

Quemaduras

Lesiones auditivas




RIESGOS FiSICOS

Incendios

Explosiones

Estrés térmico

Contactos térmicos

Contactos eléctricos directos

Contactos eléctricos
indirectos

Exposicion a radiaciones
Ruido

Vibraciones

[luminacion

RIESGOS QUIMICOS:

Exposicion a gases y vapores

Exposicion a aerosoles solido

Exposicion a aerosoles

liquidos

Exposicion a sustancias

nocivas o toxicas

Contactos con sustancias

causticas y/o corrosivas

HOJAS DE SEGURIDAD

Si se utiliza productos quimicos buscar las hojas de seguridad de cada

producto.



EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL QUE DEBE UTILIZARSE
PARA EL DESARROLLO DE LA PRACTICA

Ropa de algoddn (camisa, pantalén jean azul, chaqueta jean)
Zapatos industriales (punta de acero).

Tapones auditivos

Mascarilla con filtro para gases

Anteojos de seguridad (obscuros)

Mandil de cuero

Guantes de cuero (para soldador)

Polainas de cuero

PROCEDIMIENTO:

Se debe segquir los siguientes pasos:

1. Calibracion de materiales a soldar.

2. Limpieza de materiales a soldar.

3. Calibracion del equipo (amperaje a 110 A y una velocidad de hilo
de 4 vueltas/min.).

4. Prueba en una placa para verificacion del correcto amperaje y

velocidad de hilo.

Colocacion de las placas enfrentadas una a otra.

Colocacion de los angulos enfrentados.

Punteado y verificacion de los angulos enfrentados.

Proceder a realizar la soldadura.

© © N o O

Verificacion visual de la soldadura (presencia de porosidades por

contaminacion de oxigeno)



ANALISIS DE RESULTADOS

El material soldado debe presentar una buena textura, sin presencia de

oxido.

Visualizacion del acabado del cordon de soldadura al finalizar el proceso

de unién de los metales.

CONCLUSIONES

e La soldadura debera ser con un buen acabado y una buena
penetracion.

¢ En la soldadura no debe existir porosidades.



RECOMENDACIONES

El hilo debera estar libre de Oxidos y particulas extrafias como polvo,

limallas metalicas en su textura y empaque.

Segquir las instrucciones del catedratico encargado.
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LABORATORIO 07

FECHA: 11/07/14

PRACTICA DE LABORATORIO N°. 7

TEMA: SOLDADURA POR TRASLAPE O SOLAPE.

Se procedera a soldar con el practicante 2 placas de espesores similares

con un procedimiento denominado traslape o solape.

INTRODUCCION:

Para este procedimiento se realizara la soldadura en 2 placas de un

mismo espesor con el equipo de soldadura MIG, afirmados en la mesa de

trabajo en posicion horizontal.

MATERIALES Y EQUIPO:

e Equipo de soldadura MIG.

e Mesa de trabajo

e Prensa de sujecion de materiales

e Herramientas manuales (alicates de presion)
e Prensas mecéanicas

e Esmeril

e Placas de acero al carbono con espesor de 6mm.

SUSTANCIAS:




e Desincrustantes (presentacion en gel)
e MIX 20 (80% de CO2y 20% de argon)

ANALISIS DE RIESGOS PARA LA PRACTICA:
RIESGOS MECANICOS:
Identifique cuales tiene de acuerdo a la lista:

Descargas eléctricas
Gases toxicos

Lesiones visuales por arco
eléctrico

Caida de objetos en
manipulacion

Pisada sobre objetos que
pueden producir cortos
eléctricos

Golpes/cortes por objetos
herramientas

Proyeccién de fragmentos o
particulas

Agrupamiento por o entre
objetos

Agrupamiento por vuelco de
maquinas.

Quemaduras

Lesiones auditivas




RIESGOS FiSICOS

Incendios

Explosiones

Estrés térmico

Contactos térmicos

Contactos eléctricos directos

Contactos eléctricos
indirectos

Exposicion a radiaciones
Ruido

Vibraciones

[luminacion

RIESGOS QUIMICOS:

Exposicion a gases y vapores

Exposicion a aerosoles solido

Exposicion a aerosoles

liquidos

Exposicion a sustancias

nocivas o toxicas

Contactos con sustancias

causticas y/o corrosivas

HOJAS DE SEGURIDAD

Si se utiliza productos quimicos buscar las hojas de seguridad de cada

producto.



EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL QUE DEBE UTILIZARSE
PARA EL DESARROLLO DE LA PRACTICA

Ropa de algoddn (camisa, pantalén jean azul, chaqueta jean)
Zapatos industriales (punta de acero).

Tapones auditivos

Mascarilla con filtro para gases

Anteojos de seguridad (obscuros)

Mandil de cuero

Guantes de cuero (para soldador)

Polainas de cuero

PROCEDIMIENTO:

Se debe segquir los siguientes pasos:

1. Calibracion de materiales a soldar.

2. Limpieza de materiales a soldar.

3. Calibracion del equipo (amperaje a 130 A y una velocidad de hilo
de 6vueltas/min.).

4. Prueba en una placa para verificacion del correcto amperaje y
velocidad de hilo.

5. Colocacion de las placas montadas una sobre otra para proceder al
traslape o solape.

6. Colocacion de las placas montadas una sobre otra para realizar el
traslape o solape.

7. Punteado y verificacion de las placas.

8. Proceder a realizar la soldadura.

9. Verificacion visual de la soldadura (presencia de porosidades por

contaminacion de oxigeno).



ANALISIS DE RESULTADOS

El material soldado debe presentar una buena textura, sin presencia de

oxido.

Visualizacion del acabado del cordon de soldadura al finalizar el proceso

de unién de los metales.

CONCLUSIONES

e La soldadura deberd ser con un buen acabado y una buena
penetracion.

e En la soldadura no debe existir porosidades.



RECOMENDACIONES

El hilo debera estar libre de 6xidos y particulas extrafias como polvo,

limallas metalicas en su textura y empaque.

Segquir las instrucciones del catedratico encargado.
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LABORATORIO 08

FECHA: 12/07/14

PRACTICA DE LABORATORIO N°. 8

TEMA: UNION EN ANGULO EXTERIOR ENTRE 2 PLACAS.

Se procedera a soldar con el practicante 2 placas de espesores similares

en un angulo exterior a 90°.

INTRODUCCION:

Para este procedimiento se realizara la soldadura en 2 placas de un

mismo espesor con el equipo de soldadura MIG, afirmados en la mesa de

trabajo una placa en posicion horizontal y otra en posicion vertical a 90°.

MATERIALES Y EQUIPO:

e Equipo de soldadura MIG.

e Mesa de trabajo

e Prensa de sujecion de materiales

e Herramientas manuales (Alicates de presion)
e Prensas mecénicas

e Esmeril

e Placas de acero al carbono con espesor de 6mm.




e Escuadra

SUSTANCIAS:

e Desincrustantes (presentacion en gel)
e MIX 20 (80% de CO2y 20% de argdn)

ANALISIS DE RIESGOS PARA LA PRACTICA:
RIESGOS MECANICOS:

Identifique cudles tiene de acuerdo a la lista:

Descargas eléctricas
Gases toxicos

Lesiones visuales por arco
eléctrico

Caida de objetos en
manipulacion

Pisada sobre objetos que
pueden producir cortos
eléctricos

Golpes/cortes por objetos
herramientas

Proyeccion de fragmentos o
particulas

Agrupamiento por o entre
objetos

Agrupamiento por vuelco de
maquinas.

Quemaduras

Lesiones auditivas




RIESGOS FiSICOS

Incendios

Explosiones

Estrés térmico

Contactos térmicos

Contactos eléctricos directos

Contactos eléctricos
indirectos

Exposicion a radiaciones
Ruido

Vibraciones

[luminacion

RIESGOS QUIMICOS:

Exposicion a gases y vapores

Exposicion a aerosoles solido

Exposicion a aerosoles

liquidos

Exposicion a sustancias

nocivas o toxicas

Contactos con sustancias

causticas y/o corrosivas

HOJAS DE SEGURIDAD

Si se utiliza productos quimicos buscar las hojas de seguridad de cada

producto.



EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL QUE DEBE UTILIZARSE
PARA EL DESARROLLO DE LA PRACTICA

Ropa de algoddn (camisa, pantalén jean azul, chaqueta jean)
Zapatos industriales (punta de acero)

Tapones auditivos

Mascarilla con filtro para gases

Anteojos de seguridad (obscuros)

Mandil de cuero

Guantes de cuero (para soldador)

Polainas de cuero

PROCEDIMIENTO:

Se debe segquir los siguientes pasos:

1. Calibracion de materiales a soldar.

2. Limpieza de materiales a soldar.

3. Calibracion del equipo (amperaje a 130 A y una velocidad de hilo
de 6vueltas/min.).

4. Prueba en una placa para verificacion del correcto amperaje y
velocidad de hilo.

5. Punteado y verificacion de las placas.

6. Proceder a realizar la soldadura.

7. Verificacién visual de la soldadura (presencia de porosidades por

contaminacion de oxigeno)



ANALISIS DE RESULTADOS

El material soldado debe presentar una buena textura, sin presencia de
oxido.
Visualizacion del acabado del cordon de soldadura al finalizar el proceso

de unién de los metales.

El acabado del cordén de soldadura es uniforme, de bajo relieve y gran

penetracion.




CONCLUSIONES

e La soldadura debera ser con un buen acabado y una buena
penetracion.

¢ En la soldadura no debe existir porosidades.

RECOMENDACIONES

El hilo debera estar libre de 6xidos y particulas extrafias como polvo,

limallas metalicas en su textura y empaque.

Sequir las instrucciones del catedratico encargado.
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LABORATORIO 09

FECHA: 13/07/14

PRACTICA DE LABORATORIO N° 9

TEMA: UNION EN ANGULO INTERIOR ENTRE 2 PLACAS CON

BORDE A TOPE.

Se procedera a soldar con el practicante 2 placas de espesores similares

en un angulo de 90°.

INTRODUCCION:

Para este procedimiento se realizard la soldadura en 2 placas de un

mismo espesor con el equipo de soldadura MIG, afirmados en la mesa de

trabajo una placa en posicion horizontal y otra en posicion vertical a 90°.

La soldadura se la realizara en el interior de las placas.

MATERIALES Y EQUIPO:

e Equipo de soldadura MIG.

e Mesa de trabajo

e Prensa de sujecion de materiales

e Herramientas manuales (alicates de presion)

e Prensas mecéanicas

e Placas de acero al carbono con espesor de 6mm.

e Escuadra




SUSTANCIAS:

e Desincrustantes (presentacion en gel)
e MIX 20 (80% de CO2y 20% de argdn)

ANALISIS DE RIESGOS PARA LA PRACTICA:
RIESGOS MECANICOS:

Identifique cuales tiene de acuerdo a la lista:

Descargas eléctricas
Gases toxicos

Lesiones visuales por arco
eléctrico

Caida de objetos en
manipulacion

Pisada sobre objetos que
pueden producir cortos
eléctricos

Golpes/cortes por objetos
herramientas

Proyeccion de fragmentos o
particulas

Agrupamiento por o entre
objetos

Agrupamiento por vuelco de
maquinas.

Quemaduras

Lesiones auditivas




RIESGOS FiSICOS

Incendios

Explosiones

Estrés térmico

Contactos térmicos

Contactos eléctricos directos

Contactos eléctricos
indirectos

Exposicion a radiaciones
Ruido

Vibraciones

[luminacion

RIESGOS QUIMICOS:

Exposicién a gases y vapores

Exposicion a aerosoles solido

Exposicion a aerosoles

liquidos

Exposicion a sustancias

nocivas o toxicas

Contactos con sustancias

causticas y/o corrosivas

HOJAS DE SEGURIDAD

Si se utiliza productos quimicos buscar las hojas de seguridad de cada

producto.



EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL QUE DEBE UTILIZARSE
PARA EL DESARROLLO DE LA PRACTICA

Ropa de algoddn (camisa, pantalon jean azul, chaqueta jean).
Zapatos industriales (punta de acero).

Tapones auditivos.

Mascarilla con filtro para gases.

Anteojos de seguridad (obscuros).

Mandil de cuero.

Guantes de cuero (para soldador).

Polainas de cuero.

PROCEDIMIENTO:

Se debe seguir los siguientes pasos:

1. Calibracién de materiales a soldar.

2. Limpieza de materiales a soldar.

3. Calibracion del equipo (amperaje a 130 A y una velocidad de hilo
de 6vueltas/min.).

4. Prueba en una placa para verificacion del correcto amperaje y
velocidad de hilo.

5. Punteado y verificacion de las placas.

6. Proceder a realizar la soldadura.

7. Verificacion visual de la soldadura (presencia de porosidades por

contaminacion de oxigeno)



ANALISIS DE RESULTADOS

El material soldado debe presentar una buena textura, sin presencia de

oxido.

Visualizacion del acabado del corddon de soldadura al finalizar el proceso

de union de los metales.

El acabado del cordén de soldadura es uniforme, de bajo relieve y gran

penetracion.

La soldadura se realiza por el interior de los materiales.

CONCLUSIONES

e La soldadura debera ser con un buen acabado y una buena
penetracion.

¢ En la soldadura no debe existir porosidades.



RECOMENDACIONES

El hilo debera estar libre de 6xidos y particulas extrafias como polvo,

limallas metalicas en su textura y empaque.

Segquir las instrucciones del catedratico encargado.
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LABORATORIO 10

FECHA: 14/07/14

PRACTICA DE LABORATORIO N°. 10

TEMA: SOLDADURA TIPO TAPON.

Se procedera a soldar con el practicante 2 placas de espesores similares

de 6mm. con el procedimiento de soldadura tipo tapon.

INTRODUCCION:

Para este procedimiento se realizara la soldadura en 2 placas de un

mismo espesor similar al procedimiento traslape o solape con la diferencia

de que en este procedimiento se realiza un punteado en los extremos del

traslape o solape con el equipo de soldadura MIG.

MATERIALES Y EQUIPO:

e Equipo de soldadura MIG.

e Mesa de trabajo.

e Prensa de sujecion de materiales.

e Herramientas manuales (alicates de presion).
e Prensas mecanicas.

e Esmeril.

e Placas de acero al carbono con espesor de 6mm.




SUSTANCIAS:

e Desincrustantes (presentacion en gel)
e MIX 20 (80% de CO2y 20% de argon)

ANALISIS DE RIESGOS PARA LA PRACTICA:
RIESGOS MECANICOS:

Identifique cuales tiene de acuerdo a la lista:

Descargas eléctricas

Gases toxicos

Lesiones visuales por arco
eléctrico

Caida de objetos en
manipulacion

Pisada sobre objetos que
pueden producir cortos
eléctricos

Golpes/cortes por objetos
herramientas

Proyeccion de fragmentos o
particulas

Agrupamiento por o entre
objetos

Agrupamiento por vuelco de
maquinas.

Quemaduras

Lesiones auditivas




RIESGOS FiSICOS

Incendios

Explosiones

Estrés térmico

Contactos térmicos

Contactos eléctricos directos

Contactos eléctricos
indirectos

Exposicion a radiaciones
Ruido

Vibraciones

[luminacion

RIESGOS QUIMICOS:

Exposicion a gases y vapores

Exposicion a aerosoles solido

Exposicion a aerosoles

liquidos

Exposicion a sustancias

nocivas o toxicas

Contactos con sustancias

causticas y/o corrosivas

HOJAS DE SEGURIDAD

Si se utiliza productos quimicos buscar las hojas de seguridad de cada

producto.



EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL QUE DEBE UTILIZARSE
PARA EL DESARROLLO DE LA PRACTICA

Ropa de algoddn (camisa, pantalén jean azul, chaqueta jean)

Zapatos industriales (punta de acero).

Tapones auditivos

Mascarilla con filtro para gases

Anteojos de seguridad (obscuros)

Mandil de cuero

Guantes de cuero (para soldador)

Polainas de cuero

PROCEDIMIENTO:

Se debe segquir los siguientes pasos:

1. Calibracion de materiales a soldar.

2. Limpieza de materiales a soldar.

3. Calibracion del equipo (amperaje a 130 A y una velocidad de hilo
de 6 vueltas/min.).

4. Prueba en una placa para verificacion del correcto amperaje y
velocidad de hilo.

5. Colocacion de las placas montadas una sobre otra para proceder a
realizar la soldadura tipo tapén.

6. Colocacion de las placas montadas una sobre otra para realizar el
traslape o solape.

7. Punteado y verificacion de las placas.

8. Proceder a realizar la soldadura.

9. Verificacion visual de la soldadura (presencia de porosidades por

contaminacion de oxigeno)



ANALISIS DE RESULTADOS

El material soldado debe presentar una buena textura, sin presencia de

oxido.

Visualizacion del punto de soldadura al finalizar proceso de soldadura

denominado tapon.

CONCLUSIONES

e La soldadura debera ser con un buen acabado y una buena
penetracion.

¢ En la soldadura no debe existir porosidades.

RECOMENDACIONES

El hilo debera estar libre de éxidos y particulas extrafias como polvo,

limallas metalicas en su textura y empaque.

Seguir las instrucciones del catedratico encargado.
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LABORATORIO 11

FECHA: 15/07/14

PRACTICA DE LABORATORIO N°. 11

TEMA: PROCEDIMIENTO DE RELLENO EN PLACAS METALICAS.

Se procedera al relleno de placas metélicas con el equipo MIG.

INTRODUCCION:

En este tipo de procedimiento se realizara el relleno en placas de acero al

carbono para aumentar su espesor dependiendo de su necesidad.

MATERIALES Y EQUIPO:

e Equipo de soldadura MIG.

e Mesa de trabajo.

e Prensa de sujecion de materiales.

¢ Herramientas manuales (alicates de presion).
e Prensas mecanicas.

e Esmeril.

e Placas de acero al carbono con espesor de 6mm.

SUSTANCIAS:

e Desincrustantes (presentaciéon en gel)
e MIX 20 (80% de CO2y 20% de argon)




ANALISIS DE RIESGOS PARA LA PRACTICA:
RIESGOS MECANICOS:

Identifique cuales tiene de acuerdo a la lista:

Descargas eléctricas

Gases toxicos

Lesiones visuales por arco

eléctrico

Caida de objetos en

manipulacion

Pisada sobre objetos que
pueden producir cortos

eléctricos

Golpes/cortes por objetos
herramientas

Proyeccion de fragmentos o

particulas

Agrupamiento por o entre

objetos

Agrupamiento por vuelco de
maquinas.

Quemaduras

Lesiones auditivas




RIESGOS FiSICOS

Incendios

Explosiones

Estrés térmico

Contactos térmicos

Contactos eléctricos directos

Contactos eléctricos
indirectos

Exposicion a radiaciones
Ruido

Vibraciones

[luminacion

RIESGOS QUIMICOS:

Exposicion a gases y vapores

Exposicion a aerosoles solido

Exposicion a aerosoles

liquidos

Exposicion a sustancias

nocivas o toxicas

Contactos con sustancias

causticas y/o corrosivas

HOJAS DE SEGURIDAD

Si se utiliza productos quimicos buscar las hojas de seguridad de cada

producto.



EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL QUE DEBE UTILIZARSE
PARA EL DESARROLLO DE LA PRACTICA

Ropa de algoddn (camisa, pantalon jean azul, chaqueta jean).
Zapatos industriales (punta de acero).

Tapones auditivos.

Mascarilla con filtro para gases.

Anteojos de seguridad (obscuros).

Mandil de cuero.

Guantes de cuero (para soldador).

Polainas de cuero.

PROCEDIMIENTO:

Se debe segquir los siguientes pasos:

1. Calibracién de materiales a soldar

2. Limpieza de materiales a soldar

3. Calibracion del equipo (amperaje a 130 A y una velocidad de hilo
de 6vueltas/min.).

4. Prueba en una placa para verificacion del correcto amperaje y
velocidad de hilo.

5. Afirmacion de la placa a rellenar en la mesa de trabajo.

6. Proceder a rellenar.

7. Verificacion visual de la soldadura (presencia de porosidades por

contaminacion de oxigeno)



ANALISIS DE RESULTADOS

El material soldado debe presentar una buena textura, sin presencia de

6xido.

Visualizacion del punto de soldadura al finalizar proceso de soldadura
denominado tapon.

CONCLUSIONES

e La soldadura debera ser con un buen acabado y una buena
penetracion.

¢ En la soldadura no debe existir porosidades.



RECOMENDACIONES

El hilo debera estar libre de oOxidos y particulas extrafias como polvo,

limallas metalicas en su textura y empaque.

Segquir las instrucciones del catedratico encargado.



CAPITULO V

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

51 Conclusiones

El proceso de Soldadura MIG, es una herramienta (til en todas las
areas de mecénica automotriz; por el motivo de que las pérdidas en
materiales de soldadura son mucho menores que los procedimientos
comunes en los que se ocupan electrodos revestidos; debido a que
este proceso es de mayor rendimiento y mejor acabado al no ser
necesario pulir las uniones soldadas.

Con este procedimiento se logra un gran rendimiento entre costo-
produccion, debido a que el operador hace menos paradas con
relacion al proceso de electrodo revestido; economizando un 30% en
rendimiento de pérdidas de material de aporte.

Por su eficiencia reduce significativa del costo total de la operacion
de soldadura, el desperdicio de material y simplifica las operaciones de
limpieza; es especial para la produccion en serie.

Obtencién de uniones menos susceptibles al oxido, debido a que el
gas protector impide el contacto entre la atmosfera y el punto de
fusion.

La soldadura es mas limpia debido a que no produce escoria sino
simplemente un polvillo de 6xido que es muy facil de retirar después
del trabajo. El acabado es excelente y genera menos salpicaduras que
el proceso por electrodo revestido.



5.2

Recomendaciones

Se debe verificar que la antorcha este en perfectas condiciones sin
desgastes en la punta de contacto, ya que este puede producir un
movimiento en el hilo y generando que el hilo se desestabilice y tenga

movimiento al momento de fundirse con el metal base.

Tomar en cuenta la polaridad debido a que puede afectar la forma,
penetracion, velocidad, y fusion del hilo con el material base, es decir
la pinza de maza al negativo, y al hilo de aporte el positivo, logrando

gue el polo positivo se caliente mas que el negativo.

Regularmente inspeccionar el tubo de conducto del alambre
verificando que este en buen estado, que no tenga desgaste, abrasion

o cortes si los tiene reemplazarlo.

Se debe verificar que el cilindro contenga suficiente gas
observando el mandémetro, no dejar que el cilindro se termine en su
totalidad ya que para posteriores recargas este puede contaminarse

con oxigeno.

Las puntas de contacto, deben limpiarse periédicamente debido a
gue la acumulacion de chispas pueden causar una unién con la
boquilla y la punta de contacto generando un corto circuito entre la
pieza a soldar.
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5.5 ANEXOS










XY

=EB0DRA




NOMINA DE ESTUDIANTES PRESENTES EN LA SOCIALIZACION DEL PROYECTO DE
TRABAJO DE GRADO DENOMINADO “ELABORACION DE GUIASDE PRACTICA EN

MLy 9¥m|
{ooRio320-2 O 14
JOO35/472 - 4 Puo
1903185384 O™

A2 AT P 5 X
J_ﬁ'ﬂ‘A'

T’

100296934~ 4

CA“C)( DG’\AIQ

| (FKex Oslatenn 04018l S88 <1
Slels  Cehen Joolise B ~O
Chittodes Seta oHolses 3T - ¢

’n'Lo Gouilwa ooz 21187
bl Gspin 1003913199

/ ﬂdreé %r(’no 003233 7-6
[0034 08 39 -8

A lyare S.Mg}q 1)

| Predo fodin oI5z UNe- ©

{pcs Jc?fgnon 100356 929 -F
")

- Lop
l&_‘o_&mﬁoe aue 2 - “'ﬂ-
Hose, Tolois Oup) TER3)-£ 9™ A"

bicfo Loz 100386 /C3-4 A"




NOMINA DE ESTUDIANTES PRESENTES EN LA SOCIALIZACION DEL PROYECTO DE
TRABAJO DE GRADO DENOMINADO "ELABORACION DE GUIASDE PRACTICA EN
SOLDADURA MIG: SELECCION E IMPLEMENT, ACION DE EQUIPO"

Agjondie Na Ve

DNOIEgeSF-0 §&°

aoritfo Sfvetnte s

100292923 - 9%

-

| Feavnun (haama

W Bolea T

Andiés Tenes wOoTIBIR-p 2 2

dethersen D, ouolbla-4 Q% :
Hoetens Oicooia A02ugeq¢ 4% =

Hoyeol Lopez ©o318633-3 5% L




NOMINA DE ESTUDIANTES PRESENTES EN LA SOCIALIZACION DEL PROYECTO DE
TRABAJO DE GRADO DENOMINADO "ELABORACION DE GUIASDE PRACTICA EN
SOLDADURA MIG: SELECCION E IMPLEMENTACION DE EQUIPO"

Felleson Cms'ios Sno A" 40355 396 - g
Horw  Chicafza qre'A' o030 8263~ 3

Robinson  Avala (3% A 10035459

Ena-l?‘@‘; oz Qv leo3cipp 1 ~4
/341: e V//é/rm/ Gae A * 00389609 |




Ibarra; 23 de enero de 2015

Certifico que los sefiores estudiantes Darwin Alzuro Esparza Sanguino de C.I. 100385621- y
Edison Antonio Vésquez Benavides de C.I, 100252458-3 autores del tema de trabajo de grado"
ELABORACION DE GUIAS DE PRACTICA DE SOLDADURA MIG; SELECCION E
IMPLEMENTACION DE EQUIPO" realizaron la socializacion con los estudiantes de Sno. "A” en
el taller de soldadura del colegio universitario ubicado en el sector del camal el dia martes 16
de diciembre del 2014,

Atentamente,

{
0

Ing. Carlos Mafla Yépez
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A FAVOR DE LA UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE

1. IDENTIFICACION DE LA OBRA

La Universidad Técnica del Norte dentro del proyecto Repositorio Digital Institucional,
determino la necesidad de disponer de textos completos en formato digital con la
finalidad de apoyar los procesos de investigacién, docencia y extension de la

Universidad.

Por medio del presente documento dejo sentada mi voluntad de participar en este
proyecto, para lo cual pongo a disposicién la siguiente informacién:

DATOS DE CONTACTO

CEDULA DE | 1003856216

IDENTIDAD:

APELLIDOS Y | Esparza Sanguino Darwin Alzuro

NOMBRES:

DIRECCION: San Antonio de Ibarra (linea férrea 2-96 y Bolivar)

EMAIL: rarrita_149@hotmail.com

TELEFONO F1JO: 932-412 TELEFONO MOVIL | 0980919472

DATOS DE LA OBRA

TITULO: "ELABORACION DE GUIAS DE PRACTICA EN
SOLDADURA MIG; SELECCION E
IMPLEMENTACION DE EQUIPO"

AUTOR (ES): Esparza Sanguino Darwin Alzuro

FECHA: AAAAMMDD 2014/07/31
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PROGRAMA: I_lf PREGRADO J POSGRADO
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2. AUTORIZACION DE USO A FAVOR DE LA UNIVERSIDAD

Yo, Esparza Sanguino Darwin Alzuro, con cédula de identidad Nro. 1003856216, en
calidad de autor (es) y titular (es) de los derechos patrimoniales de la obra o trabajo de
grado descrito anteriormente, hago entrega del ejemplar respectivo en formato digital y
autorizo a la Universidad Técnica del Norte, la publicacién de la obra en el Repositorio
Digital Institucional y uso del archivo digital en la Biblioteca de la Universidad con fines
académicos, para ampliar la disponibilidad del material y como apoyo a la educacion,
investigacion y extension; en concordancia con la Ley de Educacion Superior Articulo
144,

3. CONSTANCIAS

El autor (es) manifiesta (n) que la obra objeto de la presente autorizacion es original y se
la desarrollo, sin violar derechos de autor de terceros, por lo tanto la obra es original y
que es (son) el (los) titular (es) de los derechos patrimoniales, por lo que asume (n) la
responsabilidad sobre el contenido de la misma y saldrd (n) en defensa de la Universidad
en caso de reclamacion por parte de terceros.

Ibarra, a los 7 dias del mes de Abril de 2015

ELAUTOR:

A

Nombre: Esparza ar{'guino Darwin Alzuro
C.C. 1003856216
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" CESION DE DERECHOS DE AUTOR DEL TRABAJO DE GRADO
A FAVOR DE LA UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE

Yo, Esparza Sanguino Darwin Alzuro, con cédula de identidad Nro. 1003856216
manifiesto mi voluntad de ceder a la Universidad Técnica del Norte los derechos
patrimoniales consagrados en la Ley de Propiedad Intelectual del Ecuador,
articulos 4, 5y 6, en calidad de autor (es) de la obra o trabajo de grado titulado:
"ELABORACION DE GUIAS DE PRACTICA EN SOLDADURA MIG;
SELECCION E IMPLEMENTACION DE EQUIPO" que ha sido desarrollada para
optar por el Titulo de Ingeniero en mantenimiento automotriz en la
Universidad Técnica del Norte, quedando la Universidad facultada para ejercer
plenamente los derechos cedidos anteriormente. En mi condicién de autor me
reservo los derechos morales de la obra antes citada. En concordancia suscribo
este documento en el momento que hago entrega del trabajo final en formato
impreso y digital a la Biblioteca de la Universidad Técnica del Norte.

Ibarra, a los 7 dias del mes de abril de 2015

Cédula: 1003856216
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1. IDENTIFICACION DE LA OBRA

La Universidad Técnica del Norte dentro del proyecto Repositorio Digital Institucional,
determiné |a necesidad de disponer de textos completos en formato digital con la
finalidad de apoyar los procesos de investigacidn, docencia y extension de la
Universidad,

Por medio del presente documento dejo sentada mi voluntad de participar en este
proyecto, para lo cual pongo a dispesicion la siguiente infarmacion:

DATOS DE CONTACTO
CEDULA DE | 1002524583
IDENTIDAD:
| APELLIDOS ¥ | Vasquez Benavides Edison Antonio
- NOMBRES:
' DIRECCION: Ibarra(Luis madera 1-84 y Av 17 de Julio)
| EMAIL: Antonio_vasquezhenavides@yahoo.com
‘ TELEFONO FLIO: ‘ 950717 TELEFONO MOVIL | 0991897852
DATOS DE LA OBRA
TiTULO: "ELABORACION DE GUIAS DE PRACTICA EN
SCLDADURA MIG; SELECCION E |
IMPLEMENTACION DE EQUIPO"
' AUTOR (ES): Vésquez Benavides Edison Antonio
FECHA: AAAAMMDD 2014/07/31
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2. AUTORIZACION DE USO A FAVOR DE LA UNIVERSIDAD

Yo, Vasquez Benavides Edison Antonio, con cédula de identidad Nro. 1002524583, en
calidad de autor (es) y titular (es) de los derechos patrimoniales de la obra o trabajo de
grado descrito anteriormente, hago entrega del ejemplar respectivo en formato digital y
autorizo 3 la Universidad Técnica del Norte, la publicacion de la obra en el Repositorio
Digital Institucional y uso del archivo digital en Ia Biblioteca de la Universidad con fines
académicos, para ampliar la disponibilidad del material y como apoyo a la educacion,
investigacion y extension; en concordancia con la Ley de Educacion Superior Articulo
144,

3. CONSTANCIAS

El autor (es) manifiesta (n) que la obra objeto de Iz presente autorizacion es original y se
la desarrollg, sin violar derechos de autor de terceros, por lo tanto la obra es original y
que es (son) el (los) titular (es) de los derechos patrimoniales, por lo que asume (n) la
responsabilidad sobre el contenido de la misma y saldra (n) en defensa de la Universidad
en caso de reclamacion por parte de terceros.

Ibarra, a los 7 dias del mes abril de 2015

EL AUTOR:

Nombre.fV‘( 3squez Benavudes Edlson Antonio
€. 1002524583 |
g y
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Yo, Vasquez Benavides Edison Antonio, con cédula de identidad Nro. 1002524583
manifiesto mi voluntad de ceder a la Universidad Técnica del Norte los derechos
patrimoniales consagrados en la Ley de Propiedad Intelectual del Ecuador,
articulos 4, 5 y 6, en calidad de autor (es) de la obra o frabajo de grado titulado:
"ELABORACION DE GUIAS DE PRACTICA EN SOLDADURA MIG;
SELECCION E IMPLEMENTACION DE EQUIPQ" que ha sido desarrollada para
optar por el Titulo de Ingeniero en mantenimiento automotriz en la
Universidad Técnica del Norte, quedando la Universidad facultada para ejercer
plenamente los derechos cedidos anteriormente. En mi condicion de autor me
reservo los derechos morales de la obra antes citada. En concordancia suscribo
este documento en el momento que hago entrega del trabajo final en formato
impreso y digital a la Biblioteca de la Universidad Técnica del Norte.

Ibarra, a los 7 dias del mes de abril de 2015

[ it
(Firma) =2 = il
Nombre: Vsquez Benavides Edison Antonio
Cedula: 1002524583




Ibarra, 19 de enero del 2015

CERTIFICACION

Certifico que he revisado el Abstract del trabajo de grado fitulado.
“ELABORACION DE GUIA DE PRACTICA DE SOLADURA MIG; SELECCION E
IMPLEMENTACION DE EQUIPO”, de autoria de los sefiores Edison Antonio
Vasquez Benavides - Darwin Alzuro Esparza Sanguino, previo a la obtencion del
Titulo de Ingenieros en Mantenimiento Automotriz.

Atentamente,

: ﬁ' . Sandra Guevara

PROFESORA DE INGLES



Ibarra, 11 de febrero 2.015

Ingeniera

Betty Chavez

BIBLIOTECA GENERAL, UNIVERSIDAD TECNICA DEL NORTE - UTN.
Presente.-

De mi consideracion:

Reciba un cordial saludo y a la vez deseandole éxitos en su vida profesional.
Por medio del presente, le informo que he corregido el Trabajo de Grado
titulado: “ELABORACION DE GUIAS DE PRACTICA EN SOLDADURA
MIG; SELECCION E IMPLEMENTACION DEL EQUIPQO", de autoria de los
sefiores: Darwin Alzuro Esparza Sanguino y Edison Antonio Vasquez
Benavides, egresados en Ingenieria en Mantenimiento Automotriz, por lo que
deseo informarle que me hago responsable del Trabajo de Grado, ya que he
revisado y se encuentran hechas las debidas correcciones de faltas
ortograficas y normas APA establecidas para validar el titulo.

Por la favorable atencion que se digne dar al presente, desde ya le reitero mi
sentimiento de consideracion y estima.

De usted,

Muy atentamente.

i)
Dr. Pedro Pablo Flores L.
DOCENTE FECYT




