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Ajuste rapido de parametros por microprocesador

Maquina sinérgica de soldadura MIG/MAG
«WEL 207» de Blackhawk

I equipamiento de

reparacion de
carrocerias experimenta
innovaciones
continuamente, adoptando
ciertos avances tecnologicos
desarrollados, y
ampliamente probados, en
otras ramas de la industria.
Uno de estos avances es la
incorporacion de
microprocesadores en los
equipos de soldadura
MIG/MAG, que ajustan
automdticamente los
pardmetros fundamentales
de trabajo, facilitando la
consecucion de la calidad
requerida en estas
operaciones.
Este es el caso del equipo
WEL 207, el cual cuenta,
ademds de lo ya sefialado,
con la posibilidad de
regulacion desde la propia
antorcha durante la

realizacion de la soldadura. .

Por José Ramén Hurtado

lizacién de soldaduras por arco eléc-
frico bajo gas protector (MIG/MAG]
en acero y aluminio. Debido a sus caracte-
risticas técnicas, resulta apropiado para

E ste equipo esfd indicado para la rea-

las operaciones de soldadura a realizar en
lo reparacién de carrocerias.

Esta formado, principalmente, por la uni-
dad de alimentacion, soportada por un ca-
rro con ruedas que facilita su raslado por

CESVIMAP - N.° 23

o



el taller y en cuya parte trasera se coloca
lo botella de gas de proteccion y la man-
guera de soldadura.

En el frontal de la unidad de alimento-
cion se encuentra ubicada la conexion pa-
ra la manguera y el panel de control.

Dicho panel estd constitvido por seis
feclas que permiten la seleccion de las
distintas funciones que el equipo puede
realizar, y la regulacion de los diferentes
pardmetros, es decir, velocidad de hilo,
fensién de soldadura y tiempo de solde-
dura.

la antorcha de soldadura estd formada,
a su vez, por una boquilla de canalizacién
de gas, una boquilla de contacto, el pulso-
dor de funcionamiento, y un pofenciémetro
para la regulacion de la tensién de soldo-
dura.

En el interior de la unidad se encuentra
el carrete del hilo de aportacion y su sisfe-
ma de alimentacion.

El equipo es portdtil y de facil desplazamiento
por el taller.

REGULACION Y AJUSTE

Previamente a la operacion de soldadu-
ra y para un correcto funcionamiento del
equipo, es necesario realizar una serie de
operaciones y ajustes:
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CARACTERISTICAS TECNICAS

Tention.da olimeRincionTe B o Ml e B 0E S0 e T R 220/240 V.
Polencia deiconexion 0Bl A% sost v s ik e s 6 KVA.
TonSION €1 VOGIO o i e R sy e L 4 A 32V.
Tension de faboio, .oae BRABE ol £ o, b bi il 03 ol 8005 o 155-22V.
Infensidad maximadesoldadura . . ............. .. ..o, 210A.
Velocidad deisalica dBBailoN, - . . .ol /k 500 0 o s s b gt 2,5-12 m/min.
Dimensiones:

T e S N o 117 cm

RN, i T e T e 41 em

LR R S 122 em

TR i SR BRSS! 64 Kg

® longituddelamanguera. . ................. L, 3m.

Frenado del carrete del hilo

La mision del frenado consiste en elimi-
nar la inercia de giro del carrefe, una vez
inferrumpida la alimentacion del hilo, a fin
de evitar enrollamientos del mismo. El fre-
nado de dicho carrete se realizard actuan-
do sobre la tuerca situada en su eje de
giro.

RE-STORE
NEUTRE

4

SPOT STITCH
INTERMI

. Tecla de apagado/encendido.

. Selectores de aplicacion.

. Reguladores de parametros de
soldadura.

. Selectores de funcion.

Detalle del panel de control.

Sistema de alimentacion del hilo

la alimentacion del hilo se realiza por
medio de dos rodillos de friccion; uno mo-
triz, que a su vez dispone de un canal po-
ra el guiado del hilo, y otro de apoyo que
permite aplicar la presion necesaria para
su avance.

A diferencia de ofros equipos, estos ro-
dillos fienen geometria troncocénica, que
hace posible el empleo de carretes con dis-
tinfo didmetro de hilo sin necesidad de te-
ner que cambiar el rodilloguia.

la presion de arrastre necesaria se ob-
fiene actuando sobre la tuerca situada en
el eje del rodillo de apoyo. Esta operacion
permitirg variar la distancia entre ambos
rodillos, adaptandola al diametro del hilo
seleccionado.

Regulacion de tension
de soldadura-velocidad de hilo

En todos los frabajos de soldadura eléc-
frica ol arco los parametros fension de sol-
dadura y velocidad de hilo estan estrecha-
mente ligados entre sf, que depende del fi-
po de soldadura a realizar, materil, y es-
pesor a soldar.

Al encender la maquina en la funcién
de cordén confinuo y de acuerdo a la fen-
sién seleccionada, se regularg de forma
automdtica la velocidad de hilo; en algu-
nos casos puede ser necesario hacer pe-
quefios ajustes con las teclas correspon-
dientes del panel de control.
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. Boquilla de canalizacion de gas.
. Boquilla de contacto.
. Pulsador de funcionamiento.

Prueba de Equipos

. Potenciometro para la regulacién de la tension de soldadura.

Antorcha de soldadura.

Ahora bien, las pequefias modificacio-
nes de fension que sea necesario realizar
debido a cambios en el espesor de mate-
rial y/o fipo de junta, se pueden redlizar
sobre la marcha, actuando directamente
sobre el potenciémetro de la antorcha. La
mdquina ajustarg de forma automdtica la
velocidad de hilo a la nueva tension, man-
teniendo constante la relacion selecciona-
da inicialmente.

Seleccion de la boquilla
de contacto

Lo boquilla de contacto de la antorcha
debe corresponderse con el diametro del

Sistema de alimentacién del hilo.
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hilo de aportacion a emplear en la realiza-
cion de la soldadura. Para ello, el equipo
dispone de un juego de boquillas para hi-
los de 0,6; 0,8 y 1 mm de diametro.

APLICACIONES Y FUNCIONES

El equipo de soldadura WEL 207 estd
pensado para frabajar sobre acero y so-
bre aluminio, pudiendo ejecutar en cada
caso las siguientes aplicaciones:

® Soldadura por cordén continuo.

® Soldadura por puntos.

e Soldadura por cordén continuo a in-
tervalos.

Soldadura por cordon continuo

Una vez encendido el equipo y seleccio-
nada la aplicacion deseada, se encuentra
preparado para la realizacién de soldadu-
ra por cordon continuo. No es necesario,
por tanto, pulsar la tecla correspondiente a
esta funcién, salvo que previamente se ho-

Regulacién de la presién de arrastre.

ya seleccionado alguna de las ofras dos
funciones disponibles.

En esfa funcion es donde debera regularse
correciamente la relacion tension-velocidad
de hilo, de la forma indicada anteriormente.

Soldadura por puntos

Una vez seleccionada esta funcién, apta
para la soldadura a tapén, los reguladores
permifirdn ajustar exclusivamente el tiempo
de soldadura segin el trabajo o realizar.
La relacién fension-velocidad de hilo, ho-
bré sido establecida en la funcion cordén
coninuo, no obstante podran hacerse pe-
quefios ajustes de la fensién y en conse-
cuencia de la velocidad de hilo, actuando
sobre el potenciometro de la anforcha.

El equipo dispone de una boquilla espe-
cifica para esfe fipo de trabajos.

Soldadura por cordon continuo a
intervalos

Aligual que en la funcién anterior los re-
guladores permifiran ajustar Gnicamente el
tiempo de soldadura adecuado, no permi-
tiendo regular el fiempo de enfriamiento
que es proporcionado automaticamente
por la propia maquina. Del mismo modo,
la tensién se podrd seguir variando duran-
fe el trabajo desde la antorcha.




MANTENIMIENTO

El correcto mantenimiento del equipo
asegurard su adecuado funcionamiento,
para ello, se deben observar las siguientes
precauciones:

® Revisar periédicamente el cable
de conexidn para comprobar que no presen-
fe corfes, quemaduras u ofros desperfectos.

e Aplicar un spray antiadherencias libre
de siliconas a las boguillas de la anforcha,
de este modo se evitardn furbulencias en el
gas protector y riesgos de corfocircuitos que
provocarian las proyecciones adheridas.

® Evitar enrollamientos en la manguera
que dificultarén la correcta alimentacion
del hilo.

® Pulsar suavemente los selectores y re-
guladores del panel de control.

® No utilizar la antorcha como marti-
llo, para eliminar restos de soldadura o ali-
near las chapas.

* Manejar con suavidad el pulsador
de funcionamiento y el potenciémetro de
la antorcha.

* Revisar peribdicamente el frenado
del carrete y el ajuste de los rodillos de
arrastre.

e limpiar peribdicamente el polvo del
interior de la maquina con una pisfola de
aire comprimido seco y a baja presion.

* No tirar de la manguera de soldadu*
ra ni del cable de conexion para mover el

equipo.

Reaijuste de la tension durante la soldadura.
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SEGURIDAD

las medidas de seguridad que deben
observarse no difieren de las de otros equi-
pos similares, y son principalmente:

* Conectar el equipo a un terminal do-
tado de diferencial y foma de fierra.

® No realizar trabajos de soldadura en
zona himedas o mojadas.

o Utilizar guantes de cuero para prote-
ger las manos de las radiaciones y las
quemaduras.

e Utilizar pantalla con cristal inactinico
para proteger la vista y la cara contra las
radiaciones ulfravioletas.

® No soldar sobre superficies impreg-
nadas de grasa, pinturas o disolventes, po-
ra evitar incendios y humos toxicos.

® Realizar las operaciones en puesfos
de trabajo dotados con medios de exirac-
cion de humos, o en su defecto, correcto-
mente ventilados.

 No emplear en ambientes explosi-
vos, o cerca de materiales combustibles.

® Desconectar la maquina de la red
antes de realizar tareas de mantenimiento.

PRUEBAS REALIZADAS EN
CESVIMAP

El equipo de soldadura WEL 207 ha si-
do utilizado de forma exhaustiva en la re-

Aplicacion del equipo en la reparacién de
carrocerigs.

paracién de carrocerias. Tras el andlisis de
los trabaijos realizados, y a la vista de los
resultados de las diferentes pruebas, se ha
llegado a los siguientes conclusiones:

- Esfe equipo es una maquina robusta y
de facil manejo.

~ Permite realizar trabajos de forma ré-
pida tanfo sobre acero, como aluminio, y
obtener uniones de buena calidad.

- El cambio del carrete de hilo se reali-
za facil y rapidamente, ya que no es nece-
sario el empleo de adaptadores ni el cam-
bio de los rodillos de arrastre, cuando vo-
rie el diametro del hilo.

- la regulacion del equipo se realiza
de forma comoda y sencilla, permitiendo
un gran abanico de posibilidades.

- La posibilidad de ajustar la tension
durante la soldadura, desde la antorcha,
resulta muy interesante, evitando inferrup-
ciones durante el trabajo.

- Los valores intermedios proporcionc-
dos por la maquina, son bastante aproxi-
mados a los que se precisan en cada ope-
racién, lo que reduce el tiempo necesario
para la regulacién.

- Seria interesante el poder disponer de
un sistema de memorizacion y display de
visualizacion para los parametros de fro-
bajo; facilitando de este modo aln més su
manejo por personal con experiencia redu-
cida. o
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