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Moderna alternativa a la soldadura oxiacetilénica

Soldadura al arco eléctrico bajo gas protector

L a soldadura al arco
eléctrico bajo gas
protector con electrodo
consumible es un proceso
relativamente reciente,
introducido en un principio
para la soldadura del
aluminio y aleaciones
ligeras.

Debido a sus especiales
caracteristicas y a los
buenos resultados
obtenidos, su aplicacion se
ba generalizado en multitud
de campos para la union de
diversos tipos de metales,
sobre todo los feérreos.

En el sector de la
reparacion de carrocerias
de automoviles se hace un
uso importante de este
sistema, basta el punto de
que ya se considera como
un equipamiento estdndar
en los talleres dedicados a
esta actividad.

Por Francisco J. Alfonso
Pena

omo es sabido, el método de en-
C samblaje empleado mayoritaria-
mente en la union de las piezas
que componen una carroceria autoportan-

te, es la soldadura por puntos de resisten-
cia, aspecto este que, légicamente, condi-

cionard una posterior reparacion de esfas
esfructuras.

No obstante, en el franscurso de una re-
paracion pueden existir deferminadas ope-
raciones en las que, bien porque el fabri-
cante lo indique expresamente en sus ma-
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nuales de taller, o bien debido a sus parti-
culares caraceristicas, la aplicacion de es-
te sistema de soldadura resulta imposible,
debiendo recurrir en estos casos a ofras
técnicas de ensamblaje que suplan ade-
cuadamente estas circunstancias.

Un ejemplo representativo de esta situo-
cion es la susfitucion por seccién parcial,
operacion que precisard, en la gran mayo-
ria de los casos, de la ejecucion de un cor-
don de soldadura continuo.

Para realizar de forma correcta estos cor-
dones de soldadura, u ofras operaciones si-
milares, se debe recurrir ol empleo de un
equipo de soldadura de hilo confinuo en at-
mosfera protegida. Equipamiento éste que
se considera como estandar en un taller de
reparacion de carrocerias y que ha suplan-

Equipos para la soldadura MIG/MAG

I-os equipos de
soldadura MIG/MAG
son semiautomaticos,
debiéndose llevar a

cabo de forma
manual Unicamente el
arrastre de la pistola.

tado en esta actividad a los tradicionales
equipos de soldadura oxiacefilénica.

La razén de ser de esta situacion se de-
be a una serie de venfajas que se derivan
de su correcto empleo, como:

* Buenos valores de resistencia, incluso
en el caso de uniones por puntos desde un
solo lado.

¢ Soldadura relativamente facil en to-
das las zonas y posiciones.

* Buena penefracion en las uniones por
costura.

* Relleno perfecto de posibles foleran-
cias en las junas.

* Velocidad de soldadura relafivamente
alta.

* Reducida influencia térmica, evitan-
dose por tanto cambios esfructurales en el
material base.

* Reduce lo deformacion de los compo-
nenfes a soldar, dado que la aportacion de
calor se hace sobre una menor superficie.

* Hace minima la posibilided de que
aparezcan posteriores problemas de corro-
sion en la zona soldada.

FUNDAMENTO

la soldadura de hilo continuo bajo at-
mosfera profectora es un proceso de soldo-
dura al arco eléctrico con corriente conti-
nua, en el que el arco se esfablece entre
un electrodo sin fin y la pieza a soldar, es
tando protegido el lecho de fusion de la ot
mésfera circundante por un gas.

La principal mision del gas protector es
aislar el lecho de fusion del oxigeno y ni-
frogeno presentes en el aire ambiente, do-
do que los mismos provocarian cordones
porosos y quebradizos.

Segin sea lo naturaleza del gas de pro-
teccion, esfe procedimiento recibe el nom-
bre MIG (Mefal Inert Gas), cuando el gas
es inerte; o MAG (Metal Active Gas),
cuando el gas es activo.

En reparacion, la soldadura de hilo con-
finuo bajo gas profector es un proceso se-
miautomdtico en el cual la tension del ar-
co, la velocidad de alimentacion del hilo,
lo infensidad de soldadura y el caudal del
gas se regulan previamente. El operario re-
aliza manualmente el arrastre de la pistola
de soldadura.
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ELEMENTOS QUE COMPONEN

UN EQUIPO DE SOLDADURA
MIG/MAG

los equipos de soldadura MIG/MAG

empleados en la reparacién de carrocerias
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estan constituidos por los siguientes ele-
mentos:

1. Fuente de energia

Constituida por un transformador y un
rectificador. El primero reduce la fension
de la red, modificando su infensidad y el
segundo fransforma la corriente alterna de
la red, en corriente continua.

2. Unidad de alimentacion de hilo

Se encuentra integrada en el propio
cuerpo de la maquina, conjuntamente con
lo fuente de energia.

Esta formada por:

* Carrefe de hilo montado sobre un eje
que permite regular su frenado.

* Motor de arrastre y dos rodillos. Uno
de ellos dispone de una ranura para servir
de guia al hilo y el ofro, de friccion, mot-
va el avance del hilo, debiéndose seleccio-
nar el rodillo guia adecuado o digmetro
de hilo a emplear.

3. Circuito de gas protector

* Botella de gas protector: va acoplada
ol cuerpo de la maquina y fijada con una
cadenilla o elemento similar.

* Manorreductor y caudalimetro: permi-
ten regular la presion del gas para suminis-
trar un caudal adecuado a las condiciones
de soldadura.

o Electrovalvula de paso de gas: es la
encargada de permitir el paso de gas al
accionar el pulsador de la pistola.

4. Pistola de soldadura

Dispone de un pulsador que es el que le
sirve al soldador para controlar la solde-
dura desde la empuiiadura de la pistola.
En su punfa van situadas dos boquillas,
una exferior que canaliza el gas a la zo-
na de soldadura y ofra inferior que pro-
porciona el contacto eléctrico necesario al
hilo.

La pistola se conecta al polo positivo.
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Principio de funcionamiento de la soldadura al arco eléctrico bajo gas protector

I-cl soldadura de
puntos a tapén es la
alternativa a la
soldadura por
resistencia en
aquellas zonas donde
no tenga acceso la
- punteadora.

5. Manguera

A través de la manguera discurre el mo-
terial de aportacién, la corriente de solda-
dura y el gas de profeccion.

6. Elementos de regulacion y
mando

Van sitvados en el frontal de la maquina
y, en lineas generales, suelen ser:

* Control de tensién: es el propio con-
mutador de la fuente de energia.

o Alimentacion de hilo: permite regular
lo velocidad del hilo en funcién de la fen-
sion seleccionada.

¢ Temporizadores de tiempo de soldo-
dura y fiempo de parada.

CARACTERISTICAS DE LA
SOLDADURA MIG/MAG

Lo ejecucion de un trabajo de soldadura
con un equipo MIG/MAG se fundamenta
en dos aspectos basicos: la eleccion de los
materiales consumibles -gas protector y
material de aportacion- y la regulacion de
los pardmetros de soldadura de forma co-
rrecta en funcién de la operacién a reali
zar y material a soldar.

El material de aportacion ha de ser
de la misma naturaleza que el material be-
se. Para chapa de acero se emplea hilo de
acero, que se suministra recubierfo de una
fina pelicula de cobre en carretes de 15 6
25 Kg. Los diémetros de hilo mas comunes



en el mercado son: 0'6, 0'8, 1'0 y 12
mm.

Lo eleccion del hilo de diametro adecua-
do se realiza en funcion del espesor de las
piezas a soldar. Para la reparacion de co-
rrocerias el més apto es el de 0'6 mm,
aunque implica un buen ajuste de los pard-
metros de soldadura. El empleo de hilos
de mayor grosor daré como resultado cor-
dones con gran penetracion, corriendo el
riesgo de perforacion en las chapos.

Existen en el mercado hilos tubulares que
disponen de un fundente en su inferior, rico
en elementos desoxidantes y desnifrificantes
en canfidad suficiente para prescindir de
cualquier ofra profeccion. El uso de estos
consumibles esta limitado actualmente en los
trabajos de reparacion de carrocerias, debi-
do a problemas de aportacion de calor, ex-
cesiva penefracion y acabado esféfico.

El gas de proteccion a emplear para
lo soldadura del acero es mezcla de argén
(Ar) con diéxido de carbono (CO2) y/o
oxigeno (Oz). El porcentaje de CO: oscila
entre el 15 y el 25 % y el de oxigeno enire
el 1yel5%.

En condiciones normales, el caudal de
gas en |/min debe ser aproximadamente
10 veces el diametro del hilo en mm.
(ejemplo: & hilo = 0,8 mm => Q = 8
|/min|.
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Se procurard que la manguera no esté muy enrollada, para no dificultar el avance del hilo

las boguillas deben limpiarse periédicamente, para eliminar posibles adherencias

En lo ejecucion de la soldadura, una
condicion fundamental es la de regular
perfeciamente el binomio tension-velo-
cidad de hilo para obtener un arco es-
fable, es decir: de forma ininterrumpida,
rido regular y sin proyecciones. La in-

tensidad de soldadura depende directo-

mente de la velocidad de alimentacion
del hilo. Su regulacion se realizara en

funcion del espesor a soldar y del diame-

fro del hilo utilizado, debiéndose conju-
gar adecuadamente con el tiempo de sol

dadura para evitar un calentamiento ex-
cesivo. En un principio, conviene efec-
tuar la regulacion sobre una probeta de
caracteristicas similares a las piezas a
soldar.

PRACTICA DE LA SOLDADURA
MIG/MAG

la direccion de la soldadura més apro-
piada para la chapa fina de acero a iz
quierdas, fambién denominada estatica,
pues da lugar a cordones anchos, planos
y de menor penefracion.

La inclinacion de la pistola respecfo a la
vertical sera aproximadamente de unos
10°, y la longitud libre del hilo estara com-
prendida entre 8 y 20 mm para poder ob-
servar el bafio de fusion y evitar la adhe-



In.f'm'm acion écnica de Cr darroceria

¥

I.os procedimientos
de soldadura
MIG/MAG dan lugar
a soldaduras de gran
calidad, con una
aportacion minima
de calor.

rencia de proyecciones en la fobera de
gos.

El movimiento de avance preferido para
la soldadura de este fipo de espesores es
el lineal.

Si la tobera de gos presentara adheren-
cias o cuerpos extranios, sera preciso lim-
piarla adecuadamente; de lo contrario se
producirian turbulencias en la campana de
gas que provocarian el arrastre de aire o
mosférico perdiendo en parte su efectivi-
dad protectora.

Ademas del cordon continuo fradicional,
en la reparacion de carrocerias, suelen
emplearse con frecuencia ofras técnicas.
En aquellas operaciones en las que sea ne-
cesario ejecutar cordones de soldadura de
una determinada longitud, el calor aporto-
do al tener el arco de soldadura encendi-
do de forma continua provocaria deforma-
ciones en las chapas.

Detalle de una soldadura por puntos a tapén

La aplicacién de un “spray” apropiado evitard la
adherencia de proyecciones

El modo de solventar este inconveniente
es recurrir a lo soldadura de cordon
continuo a intervalos, formandose el
cordon mediante la agrupacién de una se-
rie de puntos tangentes entre si. Para ello
se ajustan los fiempos de soldadura y en-
friamiento en la méquina, produciéndose
lo soldadura autométicamente con los in-
tervalos marcados sin necesidad de apre-
tar y soltar el gatillo de la pistola consecuti-
vamente.

Operando asi, se alarga la vida del
equipo al no fafigar los contactores, a la
vez que la proteccion es eficaz, pues el
gas continba saliendo durante el intervalo
de enfriamiento.

Lo soldadura de puntos a tapon se
utiliza en la susfitucion de piezas portantes
de la carroceria y en aquellas zonas en las
que la punteadora por resistencia no tiene
acceso. Consiste en soldar dos chapas, de
las cuales la superior es taladrada previo-
mente y soldada a la inferior a fravés de
los taladros.

El diametro del taladro mas apropiado
para este fipo de unién en chapa de carro-
ceria es de 5 - 6 mm.

lo soldadura de punto calado con-
siste en la soldadura de dos chapas super-
puestas sin necesidad de un taladrado pre-
VIO.

Para la ejecucion de este fipo de solde-
dura es necesaria una aportacion de calor
importante para conseguir una fusion loca-
lizada de la chapa superior, por lo que no
es muy aconsejable en la union de elemen-
tos de carroceria.
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Fusion incompleta
¢ Corriente excesiva, insuficiente voltaje

* Demasiada distancia al extremo activo
del bafio

Penetracion excesiva

* Demasiada separacion enfre chapas

* Poca velocidad de desplazamiento

¢ Poca distancia de la boquilla a la chapo.
* Excesiva intensidad

Penetracion insuficiente

¢ Corriente demasiado baja

* Demasioda distancia de la boguilla o
lo pieza.

* Desplozamiento demasiado rapido

DEFECTOS
DE SOLDADURA
MIG/MAG
MAS CORRIENTES

Perforacion

* Corriente excesiva
* Poca velocidad de desplazamiento
¢ Demasiada anchura de raiz

Porosidad superficial

* Proteccion gaseosa insuficiente
¢ Union sucia

* Grandes corrientes de aire

¢ Gas himedo

Mala continuidad

* Corriente excesiva, insuficiente voliaje
* Inclinacién de la pistola incorrecta
¢ Técnica erronea al empezar

Cavidades

* Voliaje excesivo
* Poca velocidad de desplozamiento
* Ancho de raiz excesivo

Mal aspecto

¢ Corrienfe excesiva
* Mala preparacién de la unién
* Falta de préctica






