Sencillez de manejo y gran potencia

Pr‘ueba de Equipas

AROMASTER II. Soldadura por puntos de resistencia

de ARO

oy en dia, existen en el

mercado distintos
equipos con los que no solo
es posible aplicar la técnica
de soldadura por puntos de
resistencia, sino que
ademds, disponen de los
medios adecuados para
llevar a cabo los
tratamientos para la
recogida de chapa en la
reparacion de elementos
daiiados.
Dada la gran frecuencia con
la que estas operaciones se
efectiian en la reparacion
de carrocerias de vebiculos,
resulta interesante que el
taller disponga de un
equipamiento con el que se
consiga fdcilmente la
calidad requerida, sin la
necesidad de emplear mds
tiempo del estrictamente
necesario.
Estas son las principales
ventajas del equipo
AROMASTER I1I, el cual,
incorpora ademads ciertas
particularidades de gran
utilidad para el reparador.

Por José Ramon
Hurtado Sanchez

todos los elementos necesarios para

restablecer uniones por soldadura
por punfos de resistencia, y para aplicar
los distintos fratamientos de reparacion de
elementos dafiados. Dichas operaciones
son llevadas a cabo con gran sencillez,
gracias a su facilidad de manejo. Asi mis-
mo, pone a disposicion del reparador un
amplio abanico de funciones preprogro-
madas para cada una de los operaciones
que pueden llevarse a cabo con él.

En cada una de esfas funciones se en-
cuentran almacenados los pardmetros de
soldadura mds idéneos para cada una de
las aplicaciones, en funcion del tipo de tro-

E | equipo AROMASTER Il cuenta con

bajo, otil con el que se lleva a cabo la
operacion y caracterisficas de la chapa.
No obstante, los pardmetros de soldadu-
ra principales, es decir, intensidad de co-
rriente, y tiempo de soldadura, pueden ser
modificados rapidamente y de forma sen-
cilla, lo cual permite su ajuste en funcién
de las necesidades reales de la operacion.
Unas de las funciones mds interesantes, por
su novedad y efectividad, son las desfinadas
a frabajos sobre aceros revesfidos. En dichas
funciones, el equipo realiza un precalento-
miento de las chapas @ unir, a fin de eliminar
el revesfimiento de cinc anfes de la ejecucion
del punto de soldadura, evitando que quede
adherido en las puntas de los electrodos.
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DESCRIPCION DEL EQUIPO

Este equipo esta compuesto por la uni-
dad de alimentacién, pinza y pistola de
soldadura, asi como un juego de electro-
dos y Ufiles para ofras operaciones.

Unidad de alimentacion

Lo unided de alimentacion es el compo-
nenfe principal del equipo; esfd constifuida
por un transformador y un rectificador, y
los dispositivos de regulacion y mando. To-
do ello se encuentra alojado en un cuerpo
construido con paneles de acero, y dotado
de ruedas para facilitar su desplazamiento
por el faller.

Este equipo es capaz de proporcionar
una infensidad maxima de soldadura de
12.200 amperios, superando en gran
medida al proporcionado por la mayoria
de los equipos de similares caracteristi-
cas; gracias a ello proporciona la intensi-
dad necesaria para poder ejecutar pun-
fos de soldadura de excelente calidad en

. Panel de control.
. Interruptor principal.
. Pinza de soldadura.
4, Manometro del aire de alimentacion a la
pinza.
. Manorreductor del aire de alimentacion a
la pinza.
. Reguladores del aire de refrigeracion.
/. Pistola de soldadura.
. Pluma para el soporte de la manguera de
la pinza.

Descripcion del equipo.
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CARAGTERISTIGASH EGNIGASDEXRUNIDADIDERUMENTAGUON
Tension de alimentacién 400V.
Fusible diferencial 30A
Frecuencia 50 Hz
Pofencia de conexion a la red 35 KVA
Pofencia de soldadura maxima 30KVA
Tensién circuito abierto 24 V.
Corriente de soldadura 12.200 A.
Dimensiones (sin pluma] 590 x 690 x 1.020 mm.
Peso completo 170 kg.

frabajos sobre chapas de grandes espe-
sores.

En la parte superior de lo unidad de ali-
mentacién se encuentra el panel de control,
que consta de los siguientes elementos:

- Selector de funcion, que permite estar
entre las funciones preprogramadas, fanfo
para la pinza como para la pistola de sol
dadura.

- Reguladores del tiempo e intensidad
de soldadura, con los cuales es posible
modificar los valores preestablecidos de di-
chos parametros en la funcion selecciono-
da, en caso necesario.

- Teclas de apagado/encendido.

~ Interruptor principal.

Existe la posibilidad de almacenar las
modificaciones realizadas sobre los parg-
metros preestablecidos; de esta manera, el
operario podrd crear funciones personali-
zadas para aquellas operaciones que rea-
lice con mayor frecuencia.

En la parte frontal se encuentran las co-
nexiones necesarias para las mangueras
de pinza, pistola y masa, asi como para el
sisema de regulacion del accionamiento
neumdtico de la pinza.

En las mangueras de pinza y pistola se
incorpora un sistema de refrigeracion por
aire, desfinado a evacuar el calor origina-
do por el paso de la corriente eléctrica. El
caudal del aire de refrigeracion se regula
manualmente mediante las valvulas corres-
pondientes.

La unidad viene completada con una
pluma regulable, que sirve para soportar
la manguera de la pinza de soldadura, y

asi evitar el cansancio en operaciones pro-
longadas.

Pinza de soldadura

la pinza de soldadura se encuentra for-
mada por un brazo fijo, y ofro mévil, so-
bre el cual actia el sistema de accione-
miento neumatico que origina la presion
de forja. En ellos se acoplan los portaelec-
frodos y electrodos; el equipo dispone de
un juego diverso de tales elementos, con
geomefrias y tamarios diferentes, que per-
miten adaptarse a las distintas condiciones
de trabaijo.

Pinza de soldadura y juego de electrodos.

El accionamiento de la palanca del dis-
parador desencadena el proceso de solda-
dura, no obstante, si solo se actia sobre el
mismo durante un tiempo breve, el proceso
se interrumpe reabriéndose la pinza. Ello
permite rectificar el posicionamiento de los
electrodos. Un accionamiento més prolon-
gado provoca el cierre de la pinza, que
Onicamente se abrirg después del proceso
de soldadura.

Mediante un pulsador, ubicado en la
propia pinza, se realiza una amplia aper-
tura del brazo mévil. Ello seré de gran ufili-




Panel de control.

dad en aquellas zonas de la carroceria en
los que, por su geometria, no es posible la
colocacion de los electrodos con la apertu-
ra normal de trabajo.

Pistola de soldadura

La pistola de soldadura se emplea en las
operaciones realizadas con un Onico elec-
frodo. En funcién de la operacién a reali-
zar, debe acoplarse en su extremo el acce-
sorio necesario, que puede ser alguno de
los siguienes:

Pistola de soldadura y accesorios.

- Electrodo para soldadura por empuie.

- Bocas para la soldadura de reme-
ches, tuercas, arandelas y esparragos.

~ Electrodos de cobre y carbono para
lo recogida de la chapa.

- Martillo de inercia para el desabolla-
do en zonas sin acceso.

APLICACIONES

El equipo de soldadura AROMASTER |l
es de una gran versafilidad y puede ser
empleado en distintas operaciones:

- Ensamblaje de elementos de la carroce-
ria, mediante la técnica de soldadura por
puntos de resistencia con doble electrodo, o
soldadura por empuje con un solo electrodo.

PANEL DE CONTROL

. Selector de funcidn.

. Regulador del tiempo de
ELIGEGTIER

. Regulador de intensidad de
soldadura.

. Teclas de apagado/encendido.

. Interruptor principal.

- Soldadura de esparragos, tuercas y
remaches para la fijacion de molduras o
QcCesorios.

- Aplicacién de tratamientos térmicos
para la recogida de chapa con elecirodo
de cobre y de carbono.

- Reparacién, con el martillo de iner-
cia, de dafios en elementos de la carroce-
ria en zonas que no posean el acceso ne-
cesario para la utilizacion de martillo de
repasar y sufridero.

INSTRUCCIONES DE USO

El primer paso para la ufilizacién del
equipo es la preparacién del ufillaje corres-
pondiente. A confinuacién se selecciona la
funcion preprogramada especifico, y, por
(ltimo, se regulan los parédmeiros de trabo-
jo (intensidad y fiempo de soldadura). Todo
ello conforme a la operacion a relizor.

A continuacién se indican los pasos ba-
sicos a seguir para desarrollar las princi-
pales funciones del equipo.

Soldadura por puntos

Las operaciones que conlleva el uso de
la pinza para realizar puntos de soldadura
son las siguientes:

- Seleccionar los portaelectrodos y elec-
trodos que, por su geometria, mejor se

UV ESEREFRULRANAUAD]

FUNCIONES

PINZA DE SOLDADURA

PISTOLA DE SOLDADURA

1 * Soldadura simple

¢ Soldadura por empuje.
¢ Soldadura de acero zincado.
¢ Soldadura de fuercas, esparragos,

arandelas y pernos.
* Martillo de inercia para el
desabollado répido.
2 ¢ Soldadura de chapas sucios. * Soldadura de chapas sucias.
* Recogida de chapa con elecirodo
de carbono.
3 * Soldadura de aceros muy revestidos. | ¢ Soldadura de acero muy revesfidos.
4 * Soldadura simple para grandes * Soldadura de roldana.
espesores.
5 * Soldadura de aceros ALE. * Soldadura de aceros ALE.

¢ Soldadura de acero zincado.

* Recogida de chapa con electrodo
de carbono.

* Recalcado de salientes o picos.

6 ¢ Soldadura de acero dulce ¢ Soldadura de acero dulce
0.8 + 0.8 mm. 0.8+0.8 mm.

7 ¢ Soldadura de acero dulce ¢ Soldadura de acero dulce
0.8 +0.8 mm. 0.8 +0.8 mm.

8 ¢ Soldadura de acero dulce * Soldadura de acero dulce
1+1 mm. 1+ 1 mm.

9 ¢ Soldadura de acero zincado ¢ Soldadura de acero zincado
1+1 mm. 141 mm.
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Soldadura por puntos de resistencia.

adapten a la configuracién de la zona en
lo cual se efectie la operacion.

- Acoplar los elementos anteriores en
los brozos de la pinza, verificando el regle-
je de los electrodos. La separacion enre los
mismos debe ser la adecuada, con el fin
de conseguir la presion de cierre correcta.

- Ajustar la presion de servicio del aire
comprimido para conseguir un acciona-
miento correcto de la pinza.

- Seleccionar la funcién preprograma-
da adecvada a la operacion (soldadura
simple, chapas sucias, aceros prerrevesti-
dos, etc.), realizandose a continuacion
pruebas sobre probefas de similares carac-
feristicas para ajustar los pardmetros de
soldadura, si fuera necesario.

~ Situar los electrodos en la zona dese-
ada y pulsar la palanca del disparador.

Soldadura por empuje y

Este fipo de soldadura se realiza con la
pistola provista del elecirodo correspon-
diente, seleccionando a confinuacion la
funcién preprogramada adecuada a esta
operacion. La soldadura por empuje entre-
fia ciertas parficularidades, que obligan o
observar con especial cuidado las siguien-
tes recomendaciones:

- Colocar la zapata de masa en la che-
pa inferior, en una zona perfectamente lim-
pia y en chapa viva, lo més cerca posible
de la zona de trabajo.

- Se evitaran fransiciones de corriente
a través de bisagras, cerraduras de puer-
fas, efc., para impedir posibles deterioros
de las mismas.

- Debe asegurarse un contacto infimo
entre las chapas a soldar. El operario ha
de aplicar la presién manualmente y con
gran cuidado.
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Soldadura de apliques para la
colocacion de molduras y accesorios

Esta operacion se realiza mediante el em-
pleo de la pistola, en la cual deberdn aco-
plarse los electrodos o bocas adecuados.

Con el equipo es suministrado un juego
muy diverso de tuercas, espdrragos, rema-
ches y pernos, gracias a los cuales podrd
reestablecerse facilmente la sujecion de
molduras y otros accesorios en la carroce-
ria del vehiculo.

Recogida de chapa

Para realizar esta operacion se coloca
el elecirodo de cobre o el de carbono en
lo pistola, seleccionando posteriormente la
funcién correspondiente.

El electrodo de cobre es valido en el re-
calcado de pequefias abolladuras o picos,
en los que se aplicara una ligera presion,
al tiempo que se calienta la zona.

El electrodo de carbono se emplea para
la recogida de chapa cuando su estira-
miento no es muy acusado. El tiempo de
calentamiento preprogramado en esta fun-
cion es de 2 segundos, debiéndose repefir
loa operacion de calentamiento y enfrio-
miento fanfas veces como sea necesario.

Desabollado en zonas sin acceso

El equipo dispone de un martillo de iner-
cia con el cual es posible corregir abolla-
duras en zonas que carecen de acceso por
la cara inferna del dafio.

Dicho martillo puede ser acoplado a la
pistola, de fal manera que montando en su
extremo una cabeza de desabollado rapi-
do, ésta es soldada directamente en la
chapa. Gracias a ello, se consigue agili
zar en gron medida la operacion.

No obstante, puede ser empleado de
forma independiente con ofras cabezas
convencionales dispuestas en el equipo,
para la fraccion de arandelas y clavos.

MANTENIMIENTO DEL EQUIPO

Para conseguir buenos resultados en el
empleo de este equipo deben fenerse en
cuenta las siguientes recomendaciones:

Aplicacién de fratamientos térmicos con electrodo
de cobre.

- Es necesaria una tension estable en la
red para garantizar el buen funcionamien-
to del equipo.

- La presién del aire de alimentacion
de la pinza debe situarse en 5 kg/cm’.

- Las puntas de los electrodos deben
mantenerse con la geometria y separacién
adecuados.

- Para evitar un sobrecalentamiento de
los electrodos ante un frabajo continuado,
debe accionarse periédicamente la valvula
del circuito de refrigeracion.

- Revisar periodicamente el estado de
las mangueras de distribucion, tanto eléc-
fricas como de aire comprimido, debiéndo-
se reemplozar aquellas en los que se en-
cuentren rofuras y desperfectos.

SEGURIDAD

los medidas de seguridad a adoptar en
el manejo de esfe equipo no difieren de
las que deben observarse, como norma
general, en las operaciones de soladura
por puntos de resistencia, de las cuales
destacan principalmente:

- La presion ejercida por los electrodos
puede alcanzar unos valores elevados, por
lo que deben fomarse las precauciones ne-
cesarias cuando se acciona la pinza de
soldadura.

- Después de la utilizacién del equipo,
algunos de sus elementos como electrodos,
portaelectrodos, transformador, efc., pue-
den alcanzar elevadas temperaturas; antes




Soldadura de arandelas.

de manipularlos debe esperarse a que se
enfrien.

- En el manejo de esfe equipo pueden
alcanzarse intensidades eléctricas muy
elevadas, constituyendo un riesgo muy im-
portante en caso de no respetar las ins-
frucciones de utilizacién y de manteni-
miento.

- Durante el uso del equipo se pueden
proyectar particulas incandescentes; por
fanto, el operario debe profegerse con go-
fas, guantes y vesfimenta adecuada.

Pr'mrha de Equipos;

- En las operaciones de soldadura se
generan fuerfes campos magnéticos que
pueden alterar el funcionamiento de relo-
jes, marcapasos, efc.

PRUEBAS REALIZADAS
EN CESVIMAP

Después de diversas pruebas y frabajos
de reparacién de carrocerias, llevadas a
cabo con el equipo de soldadura ARO-
MASTER I, pueden establecerse, enire
ofras, las siguientes conclusiones:

- Permite obtener puntos de soldadura
de excelente calidad, incluso en chapas de
grandes espesores, hasta 3 + 3 mm, gro-
cias a su elevada capacidad.

- Con este equipo se obtiene una bue-
na cadencia de trabajo, minimizandose
los problemas derivados del calentamiento
de los cables.

Empleo de martillo de inercia con cabeza de
desabollado répido.

- Su manejo es sencillo, gracias a las
funciones preprogramadas que incorpora.

- El programa de soldadura para cho-
pas zincadas resulta muy efectivo, dado
que se evita la eliminacién previa de dicho
revestimiento. Asimismo, se obfienen resul
tados aceptables con el programa corres-
pondiente a chapa sucias, aunque, por
norma, se recomienda que en fodas las
operaciones se eliminen previamente oxi-
dos y suciedades superficiales. El

Aparatos de aire caliente para soldadura
de parachoques y carenados
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Utilizando el
LEISTER Triac,
ligero y facil de
manejar.
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