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SENA ORDEN DE OPERACTON IS S01.DADURA
Direccion Nal. , . j UNIDAD
Bogots - Cotombia SOPORTE CUBRE-POLEAS e 1 14~ 5
N2 OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
ACOPLAMIGNTO LATZRAIL
Trace y corte la banda -
lateral y puntéela sobre
z acs ) £ng - )
%2 35301 formando fngulo Reglilla
o r Eacuadra
Golpée ligeramentie entre u?yédor
Cizalla
4 punto y punto hasta aco-—~ e
plar perfectamente las - Sopleta
ﬁk%'ac” 5 ol Varilla
e Piza.
tealice la soldadura del
dngulo del contorne,
TRAZAD) CORVE Y CONSTRUC- . Coupds de pun-
v tas.
L el Feglilla
CION D¥ 1.05 CILINDROS Ci~ gjﬁ;: g,
Escuadra
BRE~TIES et
EEUAE @Z:E ) Martillo
5 Teace y corte el desarro~ i gre?:i de banco
lio de los cilindros. Py
Varilla
. o Cizalle
Car s sobr AL : ¢ ]
Eieias cobre $L S4i4 Uil ellindries
. Piza,
Trace y corte los discos
de cierre.
Suelde el disco sobre el
cilindro.
SOLDADURA D5 LOS CILUIE~
DROS _
Centre los cilindros so-
bre los agujeros de 1la - Soplete
6 placa,
- 1 : Varilla
Sitie los puntos diametrdl
mente opuestos, Escnadra,
Verifique la perpendicu-~
laridad.
Realice la soldadura cir
cular en f&ngulo, \
%[_- EVITE LA DEFORMACION CALKNTANDD UNIGAMGTNTS LA ZONA D SOLDADURA. ih
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Bogotd - Colombia SOPGRTE CUBRE-POLEAS W] 120 =2
\e OPERAGIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
TRAZADO CORTE Y TALADWADC

DE PLATINAS DB PIJACION

Divida 12 platina en cua-
tro partes.

Trace el eje de simetri

@

3

Reglilla
fsonadra
Rayador

Compds de pltfie
tas,

Granete

{ Sitde los centros de los ////;f;a wartillo

aguiercs., // ‘ﬁ} Taladro

. Lima
Trace los arcos, el

r M jeras
- 2

Taladre, Tiza.
Corte y redondee cada yna
d2 las plezas,
Enderece y elimine las re-
babag,

DE  PIJACION
Sk ]
Sitde las platinas alines
das sobre los ejes de gi-
metria,

Puntéelas formando un An-
gulo de 902 con la banda-
lateral.

Suslde sobre el vértice -
del dngulo.

Reglilla
Bscuadra
Soplete

Yarilla

ACABADD

Repase las iregularidades
de la soldaduraz,

Verifigque la planitud
del conjunto, sobre el =
mirmol.

ima media cae

ng.,

Martillo.
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Seldar, es unir dos o més piezas de igual o distinta neturalsza, con o sin
material de aportacidn y normalmente con aplicacién de calor.

Para la s

oldadurs de los metalss sz utllizan numerosos procedimientos., lLos
més frecuent

es 80

Soldadurs de Forja Scldadura por resistercia

R e
=
!
ot
e U2l
Golpeando dos piezas {corriente~ B! calor acumuladc entre los contag
mente de acero) & una temperatu- tosg de la mégquina y la pieza (rasig
ra elevada, se logra formar un - tencia eléctrica) hace fundirss a =~
tode homogéneo. -ésta localmente,

Soldadura Oxiacetilérica Soldadura eléctrica per Aroco

SR

v’:‘ G
=,
S L
\ - e
e, P
it
ti los metales se funden, por el calor
una atmésfera de oxigenc produce desarrollado en el arco eléctrico =
una llama capaz de fundir y sole gue se forma entre los terminales =
dar los metales. €c un generador de corriente, en -

uno de los cuales se sitda un elec~
tredo fusidble.

Soldadura homogénes es la realizada sebre metales de idéntica composicidn.
Ejemplo:s Acero con acero,

Se denomina heterogénea cuando los metales tienen composicidn diferenic. -
“Elemplos Acero con latén.

NUNCA ES TARDE PARA APRENDER.

e ¥ b

i
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Con el nombre de llama ss designs la combustidn de wne sustanoia en oxle
goRe pUrae ¢ &N yna meszels gus lo contengs, ponidndows
fenbnencs de producoidn de galor y de luz.

p N

‘,‘l!
e
[13]
oo
o

=

b
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e
o

0

o

D
b
o
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La llama oxiacetilénica se Forma con dos ouerposs combustidle {asetilens)
v comburents {ocxfgeno).
B 20846 DE VHEBAS A URGR MNOGTE
ISPLUERGIL REDUCTGRZ OR M08 JA%EY

POBCION - Vi
b BUSLED CHRSCURG DE L& Liale BE LA FEZR [
MAX, 400% ¢ { TOSA FEAY \\ v i/
'/,c s
7 42
—_
BEZCLA BE prm— \j\}“
SRR ¢ RCETVILERG e T .
2
e
%

GRAN EXCESO
\; o o PESACHS
B ACETILENG / ES60% ~ (250% ¢

M“ £
i #

W Lo g gowe EMLLANTE 1500% - 8800° ¢

Palla LA SOLDADURA DE RERRD FUNDIBD
¥ HECARGUE GO ALEACIORES DuURas

REGULACION DB LA&S LLAMAS NEUTRAS
POCO ENCESO LLAMA DUNS LLARA  BLARDE
- &,_«"’e——"% N 4
BE ACETILERG = — n?
E el N J;> e
: s e BANING REBDIRIERTO 58 LA i
\,\_\PN__;-"" PUETE DEL GOPLETYE RERGE RESMMERTE € L&

PRETS B8L SORETE
Fala L& 2OLDADURA BE

BETSLIE LISERGS

Sa denoming llams "meutrad aquella ew qus el oxl-
gene ¥ acsilleno se encuentran aproximasdumenties

en izual proporcsidn.
LLAMA NEUTRA AR

"’\> La llame ‘*.:a*‘m ante” es aquella en que la prce
e poercidn ds asetilenc &s mayor que 13 de oxigenc.

k54 _Reisiown o Lz llama “cxidents” ez la gue Iisone DAFOT DI O
RiNe ¥ oogRs porcidén da oxigeno gus de sostilencs

La llama oxidante; pressnis un celer asul inten
™ EXCESO DE OXIiGEND 8o, ¥ un dsrde sxtremadamenis aguzada.

ot RO Wy

B w la llame carburanie ez de cclor romade y dardo-

T
¢ “eone' difuminado.
FARA L2 ZOLDRGURA OF
LATOE

La llama neutra seé caracieriszs per un darde nitido y brillante de conilog
nosw visn delimitados.

SELECCIORE L& LLAMA &l‘ﬁiklfﬁ.m- AL TZ?,',.ULN*" QUE YAYA A R 'ALILIJ&

e

e s
e B et P DAL e 5 AN M i e e i s e P e
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Regule el soplete hasta conseguir
una lilama nentra,

Sitde el soplete sobre la pieza,-
manteniendo una inclinacidn de 452

L5 mm. aproximadaments .

| 355

_ , Wantenga o1 extremo dsl dardo a =
I : 1 una distancia de 2 a 3 mm. de la-
' superficis de la 14mina,

Tn el instante en gue 12 lémina -
comience a Dundirse, desplace len
tamente el soplete de derecha a -
Jioquierda, sin oscilaciones late-
s siguiendo una linea previaw
e trazada,.

Wantenga el soplete constantemen=
te sobre el plano vertical,

FUSION INCOMPLETA  PERFORACION

7

FUSION CORRECTA

Tos cristales especiales de lag =
gafas da soldar le protegerdn del
efecto deslumbrante de la llama.

! Usslas !

LA FUSION DL, MBTAL VALORA LA CALIDAD DE LA SOLDADURA |
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125

15
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i5

250
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FUSION

IRCOMPLETA

DESFONDAMIENTO

§
5

FUSION CORRECTA

SOLD. - 9

‘Trace la pleza seyin esquena

Inicie 21 corddn &esplazando

el soplzte y lz warilla de =~
- :

Mantenga 1a warilla dentroe de
12 zona reductorza de la l1llama
escildndola lipceramente sobre
el plano vertical ( diente de

. .
slierra ).

ia velocidad de avance debe~
ser constante de acusrdo son
ia fusidn correcta del motal,
UTLLI0s LOS BLEEEHNTOS DE Pi0-

——r

GAFAS OSCURAS

CUELLC CERRADO

DELANTAL

GUANTES

co

RDON

[ »vv»ﬁi-;m
Lido

X

s YR A DT ST YT RIS
OO fTZAR BI. SIGULIERNTS.




SENA ' MANTENIMIENTO
Direccion Naciona! MEDICION
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El metro y 1la regla graduada secn Utiles que se usan en el transporte de
dimensiones, en el trazado de las piezas y en la verificacién de medidas
de longitud. Se fabrican normalmente en madera, acerc y aluminioe,

s =
® RIS
[ “pmm——
/’ r’H/?,/‘ -‘_‘ )/)
_f //‘ / /""f'_.,—-- 4 !;;(
f’,lﬁ'/fr' Z/y
A=
ot Plagoble ﬁﬁgglnm‘&_“ '
DE RESORTE 5; e
A

O

Tantc el metro come la reglilla pueden ser rigidOS(zflezibles con el fin
de adaptarse a superficies planés y curvas. Van graduadas en milimetros-
¥y pulgadas.

: //. 29 El metro estd dividido en decimetros, centime
== oy tros y milfmeiros.
' 2 "5 a 'S
"”*“”””,( ‘luu1§ Gmhd 1 metro = 10 decfmetros { dm. )
Z{f e ,/{ = 100 centfmetros ( cm.
- 4 )
- V 1 = 1008 milfmetros { am, )
TRANSPORTE CORRECTO DE
DIMENSIONES
1 pulgada = 25,4 o,
% " = 12,7 wm,
3 e = 6435 mm,
/8 ¢ - 3,175 mm.
. 1/16 ¥ - 1,587 ma.
Vo B = 0,794 mm,

EVITE ESTC

l PRESERVE LOS UTILES DEL OXIDO ENGRASANDOLOS DESPUXS DE USARLOS !

- i e A ita S
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Dirscaidn Bacional L RAYADOR

logo?e' - Colombic SOID. - 11

El rayader es una varilla de acero, afiladc y templado en
sus extremos cue se utilige pra el trazado de lineas sobre la superficie-
de los metales,

Para trazar sobre suparficies pujidas es aconsejable uti-
lizar rayadores de latdn con el fin de no daflar la pieza,

Sujete el rayador como si fuese un lapicero, oprima la =
regla con la otra mano y despldcelo por el véritice del dngulo.

il

v./

=
e

Bl extremo acodado se utiliza
para el trazado en lugares
diffcilmante accesibles,.

Proteja las puntes al terminar

- 3 o pf o -
el trazado y evitaréd los acci CORCHO
dentes,

ot s A S

= — p—
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SOLDADURA HORIZONTAL A TOPE

MARTENIMIENTO

S0LP. -~ 12

|

BORDES ODESNIVELADOS pOCA PENETRACION

e

_ V27222
ENTALLADURAS

EMPALME OJEFECTUOSD

g @

PENETRACION EXCESIVA URION CORRECTA

. pesor.

Puntée los bordes previamente sepa=
rades siguiendo un orden slterno,

Verifique la separacién de los bor-
des después de puntear las piezas.

Corrija con el martillo la desnive-
lacidn,

la soldadura se efectiz en dos tiem
poss 19 se realiza un teldén de 2 a
3 em. ( ver croguis ), pare evitar
la roture.

2%, se ejecuta el resto del corddn.

lLe potencia de 1a boguilla debe ser
jgual a 100 L/h por cada mm. de es—

la soldadura horiszontal a tope so-~
bre bordes rectos, se realiza de =~
terecha & izgulerda en espssores =
comprendidos entre 0,5 y 6 mm,

didmetro de la variila debe ser
g+ 1: siendo " e " el eg
5 -

pesor de la idmina,

o
o

@
-
®

Ia llama del soplete serd de natura
ilezs neutira,

l.a anchura correcta del corddn es. -
igual a 3 e.

1 movimiento del soplete merd recti
1ineo; dvnicamente en el sentido de
avance.

1 NO POR MAS ABULTADA RS NAS RESISTENTE La SOLDADURA,

-
]
]

-
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La llama oxiaeetilénica se considera bien reglada, cuando la velcecidad
de salida de gas, guarda cierto estado de equilibrio con la velocidad-
de propagacién de la mezcla inflamada,

LLAMA DBGOLLADA

)
.

Cuando la presién de los gases es excesiva, la mezcla se inflama lejos
del extremo de la boquilla. Para normalizarla, deben cerrarse iigera—-
mente las llaves de salida de gas.

COMBUSTION INTERNA

Al dilatarse el agujero de la boquilla por un excesivo calentamiento-
la llama se propaga hacia el interior con gran produccidn de humos,-~-
Ciérrese la salida de gas y enfriese la boquilla con agua.

DESVIACION DEL DARDO

Cuando se acerca demasiado la boquilla a la pieza durante la soldadura
las proyecciones de metal incandescente se adhieren al extremo, obstru-
yendo parcialmente el orificio de salida de gas y desviando la direc-
cién de la llama. Debe corregirse, frotando ligeramente la boquilla so
bre un pedazo de madera, y pasando a continuacién la broca o aguja ade
cuada al crificio, para su rectificacidén.

| EVIT® 1.OS INCIDENTES Y NO TENDRA QUE CORREGIRLOS l
——— v |

‘1
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P-opare las piezas formando chaflén
& f nasural a 909,

/36 Separe ligersmente las aristas para.
- faciliter una penetracidn regular,

Bfectie el punteadc alterno scbre -
laes aristas,

Cierre ligeramente el dngulo para -
compensar el efecto de contraccidn,

Verifigue la separacién de las aris
tas.

Realice la unidn del &ngulo avanzan
do ritmicamenie y fundiendo comple-
temente les aristas,

Consige que por el reverso ge avre-
cie un corddén estreche y repulir,

WMantenga le inclinacidn del soplete
y varilla ininterrumpidamente.

Fste tirpo de soldadura se realica -
de derecha a izquierda en espescres

s m,‘-' P -[;\p 0 3
POCA PENETRAC Egﬁg%ﬁ DES comprendidos entre 1 y 1G mm

DESFORDAMIENTO CORDON
CORRECTO

' FL. EXITO DKL TRABAJO DEPENDE EN ORAN PARTE DE LA FEEPARACION DB LAZ PIXZAS
— —— - - ]

La llama debe ser ds naturaleza ney
tra.,

Ia potencia de ia boguilla es igual
& 75 L/h de acetileno por mm, de eg
sOT,

3
@

Fl difmetro de la verilla de aporta
cidn serd igual & 5 e + 1
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MANTENIMIENTO

SOLD. ~ 15

Utilizadas en el

yen normélmente en acero

lag que forman entre =f, un
S Q 3

/////

DE TALON

NG S Y nerpe
1dn stAn cone
nla recto ( G¢ ),

se conatru
dos regli

n”icnl*res,
tituidas nor

PLANA

it
la escundra de taldn facilita »2) itrezado de raralelns, avovdnicsze
L] & S
sobrs wn canto mecanizade Aa 1a piesga,
L L
» ntiliza vava trazar en el interior de una sv-
perficie y ie "nzulos extericores e interiores,
i
! i .
! Una escundira estd desajustada, cnando al
- R
L giraria sabre el miswmo plano ne coinciden
P lom trazos
j i
COFSBRYVE TAS [UCUANRAS LILPTAU Y LISTMALSE SUAEADAR,
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SENA MARTENIMIENTO

OIroccién Neglenct L SOPLETE | SC‘LD. 3 16

loqol’o‘ - Catombl o

Es el dtil que regula y mezcla convenientemente .os gases, que gl entrsr en
gombustidn producen una temperstura capasz de fuiir y producir la scldadura
de los metales,

PRIRCIPIO DE FUNCIONAMYIENTQ.- Por efecto de la presidn los gases son enviae

dos a la odmara de mezcla, llegando al exterior {niimamente mezclados pars-
la combustidn.

LLAVE DE PASQO {Cuigena)

CAMARA DE MEZCLA / MANGUERAS DE COMDUCCION DE GAS

LLAVE DE PASO (Acetileno}

EMPURADURA

BOGUILLAS GRADUADAS

Los sopletes son clasificados principalmente por su potencis, identificada,
en funcidn del consumo de acetilenc en 11trms/hora.

Cada boquilla, lleva grabads en un lugar visible, las indicaciones de nume-
racidn y consumo, asi como el grueso de material que es posible soldar.
Para que el consumo de cada boquilla no guede alterado, esg preciso que el ~
orificio de salida de gases conserve siempre su didmetro original.

EVITE ESTO

INCICADOR DEL COHNSUMO Y DE LA CAPACIDAD
PARA LAS BOQUILLAS DE SOLDAR
GROSCR DE LA BOQUALLAN e 3 4 & ) 7 8
GROSOR DEL MATERIAL
E;E SOLDAR mm. Q51 i~2 1 2-4 ) 4-6 |-6~8| 9~-i4 | 14-20| 20-30
ACETILENO opr. /b 75 {50 300 5C0 800 {250 1850 2700
&xlsem apr.  i/h. 75 180 - 300 500 800G 1250 1850 2700

N0 OLVIDE CERRAR LAS LLAVES DEL SOPLETE AL TERMINAR EL TRABAJO. -
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Direcoidn Nasionol SOLDADUEA HORIZONTAL TN ANGULO INTERICR
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o ; Prepare las piezas formando un én
- gulo diedre, rectc, una de las cug
les estard situada sebre un plano

horizontal,

Realice el punteado alternc sobre
el vértice del dngulo.

Ejecute ls scldadura situando el
soplete y la varilla sobre sl pla
no bisector.

iy
MOVIMIENTO DE LA [ |
VARILLA

Retire ligeramente el soplete del
vértice del dngulo, para evitar el
scbrecalentamientc de la pieza ver
tical.

Y

48¢

A

Ogsecile la varills transversalmente
para repartir el metal entre lag—
deos piegas,

N ey ———p .

b

Este tipo de soldadura se realiza
de derechs a izguierda en espeso-
res comprendidos entre 1 y 10 mm,

El rendimiento de la Woguilla de=
be ser igual a 125 L/h de acetile
no por mm, de €SPEeSOTr.

POCA PENETRACION ENTALLADURAS
Bl difmetro de la varilla de apoxr

~ tacidén debe ser igual a 3 e + 1.
Cuando el corddn sea recto o cone-
vexo, el didmetro de la varilla =
serd igual a2 & e.

lLa llama tendré natursleza neutra,

Cuendo se realice la soldadura por

CORDOM DESVIADO  CORDOM coRRecto . 10% dos dngulos, aumente ligeramen
te el consumo de la boguilla al g

jecutar el sepundo corddn.

l[-t}‘l‘ILICE LOS GUANTES DE PROTHCCION PARA CONTRARRBSTAK ¥L EFRCTC DE LA LIAMA,.
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SOLDADURA SEMIASCENDERTE EN BISEL

MANTENIMIENTO

SOLb. - 18

e SN

lo. Pasado

20. Pasada

Bisele locs bordes
Presente las piezas
Verifique el angulc

Invierta la pogicidén del bisel.
Compruebe la nivelacidén de las
piezas y la seraracidén de los -
vordes.

Efectde el punteado alter-
radamente del centro hacis los-
extremos.

Sitde le pieza con la incling--
cidén indicada.

Inicie el corddn de raiz e inte
rrimpale a los 10 cm. de longi-
tud.

Retroceda al punto de par-
tida y rellene completamente el
Chaﬂéno

Repite esta coperacidn a lo
largo de la junta.

Potencia de soyplete = 100-
litros acet/hora por mm. de es-
pesor.,

& de la varilla :_%-

Bste procedimiento es acon

se jable'en espeseres de 3 a 12 mm.

Deben biselarse los bordes a

partir de 5 mm.,.

" LA VELOCIDAD DE EJECUCION AUMENTA SI SE AFROVECHA CONVENIENTEMENTE EL CALOR. l

r——

e
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PIJERAS

]MAETENIMIENTO
SOIIDQ o

Las mde usadas son: de hojas rectas, curvas, de cisel ancho, de punta de
gavilédn, de doble aceidn de palanca y de doble 2orte.

Linss trozada

co
el cuello de lo hojo

Viste de frente
de los hojos

Las tijeras de punta de gavilén
gson usadas en cortes circulares
(A).

Las de hojas curvas se utilizan
en el refrentado de tubos delga
dos (B).

] ——

VERIFIQUE EL ANGUJQO DE AFILADO

Introduzca el material tan profun
dament » como pueda en el cuellc de
las tijeras. Sujete las tijerass a
escuadre y empiece exactamente en
la 1lines trazada. Detenga el reco
rrido de la hoja sin gque liegue =
al extremo y comience de nuevo.

Lineo trozoda
gnel interior

Hojo aue 3¢ afiic

Para el afilado, la rueds gira -
contra el file y 12 heje se pasa

a Jo ancho de 1a cara de la muela,
ejerciendc poca presidne. '

CORTANDG ACERC DURC SE PRODUCEN MFLLADURAS EN ILAS HOJAS,

e

e e

—— i o —

n
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et
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Se caracterizan por su forma ¥ por su pesd.
KIEMPLOSs Martillo de bola de 40C sgramos.

sunque normalmente se fabrican en acerc fundido, =~
en ciertas profesiones se utilizan meriillics de broy
ce, pléstico, wadera etc. .

Ia curia incrustadsa en el cabe una vez introducido=
en el ojo; evita que se desprenda el mariillo al «~
golpear. Bsgta debe colocarse schre el eje del cabe,

ENCABADO, -

Una vez introducido sl cabo sn sl
ojo, Be le golpea con otro martillo
hasta gue asome por el oitroc extrecs
mo. Despuds de esto,se intreduce la
cuia.

Wi LOS CABOS W
| ASTILLADOS |/
MO DEBEN |

ASEGURESE DE QUE EL ENCABADC

ES CORRECTO.

i
i
mince e g e Nt s - - mcvj‘

paideivriy —ar .
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Angmio de afiladc

Son herramientas de acero duro, templadeo en el extremo, que se utilizans
para delimitar contornos { Fig. 1 ); para sefialar cantros de agujeros y
como apoyo del compds en el trazado. { Pig. 2 ), ®bserve el 4nguloc de =
afilado para cada uso.

Sujete el granete como se indica y golpee ligeramente. Corrija los erro -

w0

res del punteado segin Fig. 6, y repita la operacidn de la Fig. 5.

Corrija ol desgaste de la punta, afi
lando segin Fig. 7.

Comprusebe que el cono del extremo se

encuentra centrado sobre el eje Fig,
3 i

L

e cnim
ep—

{ SELECCTIONE 1. GRANETE UTILIZABLE ©N CADA CASO I

-
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CINCEL PLANO,-

Se utiliza para desbastar, biselar, limpiar redbadas, cortar

varillas y en general para todas aquellas operaciones de -
troceado & mano en pequeilos espesores.

BURIL,- La anchura de su boca de corte, le hace apropiade para desbastar -

cajas de chaveta, cortes circulares de didmetroc reducido y trocea—
do en lugares poco accesibles.

/ _

CINCEl, DE UNA,— Se utiliza

exclusivamente para sanear scldaduras defectuo
sas y achaflanar superficies agristadas.

© EXTREMC DE GOLPED: DI-

AL GOLPEAR NO MIRE AL

RIJA LA VISTA AL EXTRE-
MO DE CORTE’

ES PELIGROSO EXPULSAR LA VIRUTA CON VIOLENCIA “



SENA MANTENIMIENTO

Direccion Nosiona! SOLDADURA VERTICAL ASCENDENTE EN ANGULO SOLD. - 2%

Bogota - C ciombio

Sitde las piezas formando chaflén natural.

i

Mantenga las aristas separadas entre sf,
1,5 mm.

Efectie el punteado alternadamente a todo

lo largo de la junts.

Verifique el dngulo.

~ Sitde el soplete y la varilla sobre el pla-

no bisector exterior.

~ Conserve la inclinacidn del soplete y vari
1la con relaecidn al plano horizontal.

- Inicie el avance oscilando unicamente la -

varilla de aportacidn.

-~ Controle el depdsito de metal.

e - Perfore las aristas con el dardo de la lla

ma y conserve el agujero abierto durante la
operacidn.

- Controle la penetracidn del metal a través
del agujerc.

- Recubra completamente el chaflén.

- Verifique la uniformidad del corddn.

Este tipo de unidn se realiza sobre espesores
de ldmina comprendidos entre 1 y 1 O mm.

La potencia del soplete es igual a 75 litros
acet/horé por mm. de espesor.

El didmetro de la varilla es igual a —%— + 1

H LA FUSION COMPLETA DE LAS ARISTAS GARANTIZA LA PENETRACIOK. I
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Se utiliza para la sujecidn de piezas en los ensambles; en el-
punteado previo de las soldaduras, en el desplazamiento de ldminas calien
tes ¥ en general en aguellos trabajcs en que la posicidn de las piezas -
no dsben sufrir movimiento alguno.

Por su sistema de aprieto pueden sers de itornillo, palanca ex-
céntrica etc,’

Conserve engrasado el husiilo para evitar agarrotamientos.

Preserve las roscas de las proyecciones de la scldadura.

La presidn excesiva deforma la herremienta.

Bvite que la prensa se caliente demasiado.

Interponge entre les mordazas madera o metal blando, cuando
sujete piezas pulidas. '

L4 EXPIRTENCIA ES L4 MADRE DE LA CIENCIA

e




SENA

Diron‘io'n Haclonal
Bogoie - Colembio

SOLDADURA VERTICAL EN ANGULO INTERIOR

MANTERINMIERTO
SCLD. - 23

v

¢ AN IR E Lo ot

drog rectcss

- Utilice una ilama de naturalezs peutis.

-~ Sitde el moplete y la varilla schbre el pla-

no bisector del dngulo.

- Inicie el corddn menteniendo la inclinacidn

SOCAVACION

indicada y oscilando la varille entre las -

EMPALME Y FINAL dos 1ldminas.
DEFECTUOSO

- Asegurese de la fusidn completa en el vérti

ce dei dngulo.

de material.

igual a —g—+ 1

4

Prepare las piezas formando dngulos die~

-~ Realice el punteado por ambos dngulos.
- Verifique el ajuste de las léaminas,
- Compruebe el valor ds los dngulos.

~ Sujete la pieza en ol posicionador.

-~ hAvance lentamente controlando el depdsito

Este tipc de unidn se realiza en espesores =
comprendidos entre 1 y 10 nm.

La potencia del soplete debe ser igual a 12%
litros aceto/hora por mm. de espesor.

Bl didnmetro de la varilla de aportscidn serd

n VERIFIQUE COHN

STANTEMENTE EL ASPECTC DE LA LLAKA. i
d




SENA
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LA ESCUADRA UNIVERSAL

]&ANTENIMIEHTO

SOLD., - 26

/ -
A |
\\___—
!
Se utiliza en el trazado y verificacidn de dngulos, cualquiera que sea su =

valor. Para ellc se hace girar iz reglilla sobre el limbo graduado hasta ob~
tener el dnzuic deseado.

FALSA ESCUADRA.~ Basada en el principioc de la escuadra universal, requiere

sin embargo la ayuda de un transportador para conocer el valor obtenido. =

VALOR DE IOS ANGULOS MAS FRECUENTEMENTE UTILIZADOS

30% 30°

\60° 8 €0y’
Z . 3 r 5
TRIANGULO EQUILATERO

EL VALOR DE UK ANGULO AUMENTA CUANTO MAYOR SEA SU ADERTURA.

i

L
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! % .
{E@e giratorig

-ALTURA DE LA PRENSA

i A

~ RO ADKEN“@ WUHCA BL BRAZC

DE PALANCA

HARTENTNITNIC
SUJECION
i 80LD, - 27
=l . &
Mordozoes de metai |
DTN ......... S PRENSA DE FANCO Se utiliza para
sujstar 3-.5 s pig
sas gue hax de sufr;r alguna ops
racidn wecfayion, { limade, azerya |

Tornitic //

do ste. ).

Consia de dos mandibulas; una de
lag cuales =36 desplaze &l ger =
accionada, por un tornillisc, opri
miends ssf "3 pleza qus se zolow
ca enire ellas,

Cuando las piezas eslén mecaniza
das; deben sujetarse antres ugas -
mordazas de metal blande { plemo,
latén eto.)}, para svitar su dets
rioro.

Palancg .~

le2 aliura de¢ la prensa debe ser proporcicnada a
la eststurs del cperaric, aclocando en la pogpi-
cidn de la Pigura. 31 ésts es de coria esitatura
yuede auxiliarss con una plataforma. Bn el caso
contraric debe eglevarsse la prensa con suplemens
" tos8 adecuados.

F

f

LA PEECAUCION ELIM

INA XL

FRLIGES

CONSERVE SIEMPRE LINPIC SU LUGAR DE TRABAJOQ

7 s e
e e 2o
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Bogate ~ C oslombic

F s .
Ia taladradora ez und miauinz herranmienta que se uiiliza pa-

ra efestuar agujeros,
&g acoionads por un moior, gus le tranenite un movimiento de

-
> at herramienta de corte ( broca )-
acoplada a &llz, horadando o perforande las usisgas, bajo una

%
rotacidn. Sste a su vez lo iransmitis a u
h)

Ias hreczs son harramjentas de corte construidas en forma he
-]

Ticoidal, Son fahricadas en acers miy duro ¥y calibradas a los didmetros ==
mfe paneralizados,
3

81 afilnade le una broca ex primordial para 1z busna realiza~
njo. Para ello, el Angulo de los Iabios de corte debe ser ide

Sujete 1a a7z en l1a pren$a nara evitar acc
Retfrigera 1n broca duvante o trabnjo { acai
?“oteja suz nmanos de lag virutas,

Agsegirese d2) centrado de la dbroca en la mfguina.

U 8ITIO
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to

- 321ide ias piezas sob:2 un mizmo planc. i
- Realice el punteado =altermadamente.

VYerifique el intersti:io entre las dos

3

plLezas,
Compruebe la nivelacidn de los bordes,

Gradie ura llama de naturalezs vey

tra.

Sitide el soplete y 1la varilla com
laz inecliinaciones indicadas.
Inicie el corddn abriendo con el dar
do de 1la llama un agujero un poco ma
. yor que el intersticio de scparacidn.

—

fiomience el ascenso manteniendo abierto conatantemen

te 21 agujerc,
Controle la penetracidn del metsl a través del agujero.

.‘
i

SOLDADURA DE DOBLE CORDON

TiPO "a" TR0 5"

TiPo " c”

/-
L]
)
BORDES RECTOS BORDES BISTLADDS EMN X

= simuldnaamsnie

BORDES RECTGS
€:=2-10mm.
SOPLETE = 80 tit. acst. /h. mm.

2 Operaries zimuiiGnagmente 2 Ozararios
Vo 8 i .
1 9 2 cordanes \ 6 £ cordones

27 3 -2 mm. 2= 12-ZF0mm.

¢ varilte %“* ! SOMLETE= 40 b Goed. /h. mm, SOPLETE= 25 Nt. esot./h. wom
& varilia = 5 & voritia :—.%—G

- ey |

i[ SELFCCIC*E LA JUNTA DN PUNCION DEL RSERSOR TR LS PIEZAS E

fte - ———— e o o S
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Direceion Mecional Bl COMPAS DE PUNTAS

Bugote - € siombis S0LD. - 31

los més generalizados sons

A De patas rigidas { 4 )

i
3
N

s
g‘"‘--m. »

De tornillo y muelle { B )

) -4
AT e

e

(4]

o

g, 0
(¢

e

R T

De arco { C )

las puntas estdn templadas y se afilan-
exteriormente.

Para verificar el estade del compés cig
rre las patas y observe la posicidn de-
las puntas; estas deben tener igual lon
gltud apoyéndose sobre un mismo punto.

BIEN | §§ AL

Para- tomar dimensiones con el compds, a
noye ligeramente una de las puntas sobre
el primer centimetrc de la reglilla ¥
desplace la oira hasta el centimetro si
guiente a la medidsa buscada,

/,,/ :»; iy »/",“* Sl

CIRCUSFARENCIA: es~

_una ocurva cerrada y
plana cuyos puntos=
squidistan de otro~
interior llamado cen
tro.

DIAMETRO: es la 1{~-

nea que divide a la
circunferencia en -
dos partes iguales.

Para trazar arcos-— Para calcular la longitud de una
o circunferenciss- circunfenencia multiplique el va
apoys una de las - lor del difmetro por 33,1416

puntas sobre sl cen
tro marcado y haga
girar la otra alre
“dedor inclinada en el sentido de avance.

NO PASE EL COMPAS VARIAS VECES SOBRE EL MISMO TRAZO |

——e :F:r—




SENA MﬁNTENIMEEH?O

3223?32§$§2f SOLDADURA BAJG TECHO - SOID, -
4 |
EZZZZZZ Ny ¢ Este tipc de soldadura se realiza sobre es~
SORDES RECTOS pescres comprendidos entre 1 - 10 mm., en -
LEmen. juntas & tope y en dngulo.

La potencia del soplete debe ser igual a 75

litros &cet./hora i1

El didmetro de la varilla serd igusl a i e.
BORDES BISELADOS 3

La llema debe mer blanda para evitar el des=
fondamiento del metal,y tener naturaleza new

tra.

ANGULO EXTERIOR

Puntee la plezs convenientemente para evitar
deformaciones.

Sitde ¢l soplete y la varilla con la inclina
cidn indicadm haciendo incidir el dardo de la

" ANGULO IMTERIOR llsme sobre el intersticio de las piezas, ¥

avanzando regularmente.

Oscile la varilla s ambos lsdos de la junta
para depositar egquitativamente el metel de -
apcrtacidn scbre las paredes.

Csldquese en direccidn opuesta &l movimiento
de avance.

Sitde el soplete y im varilla sobre el planc

bigector, cualquiera gque ses el tipo de junta.

PEGADURA

e
( : /@m————————gv/

LA FUSION IMPERFECTA DL MHETAL HACE DI BINUIR LA RESISTENCIA DE LA SOLDADIRA. h

P el o ry
naes. Rar—"— P “acaman - = X ‘mm




BANTEN TMIENTO)
SENA MAQUINAS DE CORTE pi bt

Direccidn Poatonel
lmgm‘c’ ~$ olembla ROID, = 33

=

Pusdan ser accionadas a manc © con metor. Bl
corte consiste en dos cuchilizas de acero templado, cuyas ar
zan como las hojas de una tijers, seccionando las piezas que
entre ellas,

dispositivo de
i se desli-

®w <
@

-

a
ot

&

e G
3

Q

=

@D

L

CIZALTA DI PALANCA ACCICNADA A
MANG

Fodaf e

BRAZO MOVIL | GUILLOTINA DE WO

A1 ser accionudas las cuchillas en la =
dirvecceidn de la flecha, se produce el ~--
corte de la chapa come producte de la =—
presidn qus sobre ellza se ejerce.

PEZA al Bl soporte de fijacidn mantiene la pieza
, b J Y
' en posicién horizontal evitando un corte

:-/'f
CUCHILLA FlJA = oblicue.

. PRECAUCIONBS

Asegirese de gue e} corte se efectia por
la 1inea prevista.

Engrase periddicamente los #rganos gira—
forios.

Evite que los recortes de chapa se sxtien
dan por el suelo.

ot
@
=
frde
k5
4

igue el esiado de las cuchillas,
Tse guantes al manipular las piezas.
-

Presérvess de la caida de las piezas 81~
terminar sl corie.

CUIDE SUS MANOCS

LES DURGS

l LAS CUCHILLAZ SE DETERICRAN SI
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UNIDAD N 2

CORCEPTOS_ PAGINA
Perspectiva 1~4
Pliano g~ 4
Orden de Operaciones -4
¥ " " 4. - 4

SOLDADORA ELECTRICA POR_ARCO
Iniciacidn al depdsito de cordcnes 37
Horizontal en dugulo exterior 40

" » " interior 43

Vertical ascendente en dngule 45

” descendente en 4dngulo y solape 47

MEDICION Y VERIFICACION
Calitrador de soldadurag 44

PREPARACION DE PIEZAS
Oxicorte 38 - 39
Electroafiladora 49
Puazonadora 50

PRCNOLOGIA
Arco elédetrico 34
Utillaje del soldador 35 - 36
Blectrodos y revestimientos 41 -~ 42
Dilatacidén y contracecidn 46 - 48
Grupos de soldadura 51 = 52
Polaridad 53
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SENA : ORDEN DE OPERACIONZS SOLDADURA

Direccidn Nal. i URIPAD T T
Begotd - Colembia BASE D® COLUMBA we o Sond
2 OPERAGIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
. o AReglilla gradug-
“ JE
; i = e ' = 7 g by
Trece, grgnat§e y oxicor A;mﬁ X{, Wy / | Rayador
. te el conjunto de piezus § oim “‘&
251 pontale, sacusdra
1 Granete
Blimine las rehabas. Martille
- ST, Cince
Esmerile las supsriicies- Bek ‘+1 e
okt e Blectrealiladora
= &
5 . b 4 Soplete de oopd
Aplane cade una de las pig® Moy e
o - : Hirmol ded planar
A ﬁi
Reglilila
Trace el ele de simeiria Rayador
sobre la placa de base, Granets
Martille
o Sitde los centros de lowm E,vvw@ra
sgujeros y puntéelos, Taladro ¥ punzdn
bxa_a de £ -
Taladre.
Centre unz pieza sobrs la :
otra formande un dngulc dsa) . 3
a0e &czﬁis}a
4 ac{¢\‘1'
Realice un puntesdo aligr- Eeauadr
3 | Bo por ambos lados. Bauipe de goldas|

Varifique &l dngulo con la

Heotrod de =
escuadra. St

' giﬁ o
Bjecuts un corddn de solda| '
dura por cada dngule en pol:
‘sicidn horizontal,

Realice sl punteads de ls
pleza opuesta ¥y verifigus

v

el paralelismo.

Biscute un corddn por cada
)J

4 |dngulo en posicidn vertie

cal ascendente.
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SOLDATUT A

MR

HERRAMIENTAS

Reglills
Rayadox
Bfectiie el punteads nor el
ah I . 2o Bscuadys
interior de las alas.

Verifigne los fngulogs y ~=
las distancias,

Bguipo de sol~
dadura.

Hlaestrodos de
1/8 =,

uste las cartelas late-
1 lzg alas exterioref

Verifique 1la posicién y el
azoplanriento,

Bfectde el punteado de —-
las cartelas,

Prensa de mano.
Martillo
Bguipo de s0ie-
dadura,

flectrodos de
1/8 ¥,

Efectde la soldadura del
conjuntc en posicidn heri-
zontal y vertical,

Bouipo de 30l

dadurs .

. o il T S T
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Bl arco de scldadura o3 una manifestacidn de la energia eldetrica al
atravesar los gases inc ande@ antas.
Se caracteriza por la produceidn de dos fendumenos: Calorifico y Lumino
£0.
PORMACION DEL ARCO BLECTRICO
Al hacer contactc los terminales de
un genserador de corrisnte, el paso-
2 de égta provoca un calentamiento en
\égéf, e} punto de contacio, con desprendi
miento de vapores metdlicos, dando-
: lugar por su elevadas temperatura a-
A la formacidn de un fendmenoc de zran
luminogidad.
81 en unc de los terminales se colo
f e o ca una varilla metdlica, ésta se fun
£ by, de por efecto de la temperatura, pro
//’ . / yecténdose en forma de gotas sobre -
Yels i Yidls el otro terminal metdlico, dando co-
: ™1 7% < mo resultade una unidn intima entre
e 7 = 7 ellos. Esta unidén se denomina solda-
ws dura.
E
LUMINOSOS { INFRARRCJOS Bl arco eléctrico emite ciertas ra~
/ ' diaciones como:
-
S {7 :
YARCO j:j/ Rayos luminosos: visibles
e e - 565 Rayos infrarrojost invisibles .
///i;/ \i\'\\\ Rayos uliravioletas: invisibles
ULTRQWOLtTAS Los rayos luminosos producen deslum
bramiento.
Los infrarrojos y ultraviocleta producen quemsduras en la piel y afectan

seriamente los 8rganos visuales. Betos efectos se eliminan con adecua-
dos elementos de proteccidn.

P T T h e LR

FUSION : es o]l paso de un cuerpo del estado adlido al 1fguido.

SGLIDIFICACIO?; eg ol fengdleno inverso.

PROTETA SU CUERPO DB L& ACCION DEL ARCO.

o prma o s s vty et st e e, - e
e et o e TSR T T o -
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las radiaciones gue emite el 2arcc elé&octrice { réayos lumincsos, in
frarrojos y ultravicletas! nc pueden ser scportadss por el operario soldaw-

dor sin peligro para su organisme. Para sliminar sus efectos, { conjumtiviw-
tig, gquemaduras en la piel etc.), se utilizan pantallas protectoras provise
tag de cristales especiales que, 2 la vez gue absorben las radiaciones, per
miten la visibilidad del frabaje gque se realiza,

Se fabrican con material incombustible; mal conductor de la come
rriente eldectrica; de peso reducido y cémodo manejo.

PANTALLA DE WANQ,~ ‘Por su -~

. répido -~
desplaganiento, y dbueng ven
tilacidn, se utiliza prefe=~
rentements para realizar, rg
gquefilas reparaciones, ejerci=
cios de aprendizaje, iraba=
jos de corta duracidn y en-
general ,aguellos en gue la=~
soldadura es complemento de
otras actividades.

£
LA
-
-
W
»
*
e
-
®
()
@

PANTALLA FIJA,~ Se sujeta sobre la
z cabeza del operario
donde por medio de articulaciones =
puede levantarse cuande lc reguie——
‘ren las circustancias. Algunas lle~-
van acoplade un pléstico transparen
te para protejer la vista de las -
proyecciones de escoria.

Se utilizan en trabajos donds es pre|
ciso el empleo de las dos manos (sol
dadura con helio o argdn, piezas en

caliente y ensamblados a gran altura

Bl oristal de la pantalla, debe pro
tejerse de golpes y proyecciones me
t4licas incandescentes, con vidrios
ordinarios que serdn periddicamente
recamnblados.

FLEVADA.,

UTILICE UN CRISTAYT DE TONALIDAD OBSCUR GUANDO SUELDE CON IUTSNSIDAD h

=
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Log tipos mis generalizados somnt
de resorts y de palancsa.

dos, gus
trode en cualquier posicidn,.

Deben ser de peso reducido pora ~
facilitar los movimientos.

El mango de sujec

4;
ye ide caucho o fib
&1l operario de

gy se constrie-
a para aislar
2 corrientes

B Oy

Li PIQUSTS.-

Se utiliza para expulsar lz capa
de escoria gue recubre el ccrddén
de socldadursa.

Se construyen en forma de marti~
1lo, con extremos afilados y dem
}'}ladOSo

Provisto de plas meitdlicas sobre
un soporte de madera, se utiliza

=

siduales de escoria y abrillantar}
la lel corddn de sole

42}
=
L
O]
I
b
O
’uln
@ ¢
£
¥V

PROTEJASE DE LAS PROYACCIONES Di BSCORIA  AISLESE DE LA COKRIENTE ELECTRICA

QUIEN EUSCA BL PELIGRO , ES VICTIZA DE BL

e v o s
o i
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INICIACION A LA SOLDADURA ELECTRICA
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CEBADO DEL ARCO

e= { ELECTRODO

$ U\%‘"
A
[ | 2l

poeeCoey

-

DESCEBADO CORRECTO

- Trace la pieza segin esquema.
~ Granetée los trazos para facili
tar su visibilidad,

- Ponga en funcionamisnto el grup d

- Efectde ol cebado del arco, fro
tando el electrodo sobre la pig
z&, 0 golpeando suavemente.

- ilantenga 21 electrodo durante -
su fusidn & una altura aproxima
da al @ del elsctrodo.

- - Controle el bafioc de fusidn, man
tepiendo la inclinacidn del el eg
trodo, sobre los valores indica
dos.

-~ Zincronice los mevimientos. de
avance y descenso.

- Al finallzar un corddn, imprinma
al electrodo un pequerio movi -
miento de retroceso, para evitas
la formacién de un créter en el
extremo,

= Cuzndo realice el empalme de un
corddén, inicie el arco 1 om. m&
adelante de 1la terminacidn.

~ Retroceda ligeramente hasta igua
lar la altura y prosiga el avan
ce a un riitmo regular.

D® PEGUENOS DETALLES.

P ———

1
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. Be un procedimiento utilizadoe en el aoero prine
cipalmente~ por medic de una llama
¥
f Cuando una pleza de acero previamente calenisda es ~
i s s somet tida a la accidn de una corriente o atmdsfera do
| G qub@@m> Oflg@7c, se produce en el metal, una combustidn com
&) . pleta e incexante.
SOPLTATE DE OXICORTE
Bs un dispesitivo similar al de scl~
dar en el gue el oxigeno y el aceti-
leno de precalgnuamxcntu, 1legan meg
clados hasta la cfmars exterior mienw
tras que el cxigeno de corte lo hace pc
un conducto indspendiente gue dessargs
casi siempre por el centro de la bogui~
11l=a,

REGULACION DT LA LLAMA

La llama de calefac
leza nsutra, aungue
ezcesa de acetilenc
espesores con el

LLAMAS DE CORTE
SOPLETE DE CORTE

Pero Precclentamiento

Cono de lloma

i ——neutrg.——

\ Oxigeno de
carte___’,,,,+4

e b,

W ey

be
calentamiento en la
Ia llama neutra,

¥a la Félwmla

Para Cortar

tar una nuava

del acetileno hacia

Espesor de la chapa
€ Wmm,

Didmetro de 1a bom

quilla en mm.

Presién omgeno:

/

Presidn acetileno:

fin de obtener

dehe
i % &~ b g o
del oxigeno de corte para svi~
regulacidn debido al arrastre -

cidn ha de ser de natura-
ez admisible un ligero -

cuando se corian grandss
suficiente -~
hase de corte.

estando abier

SRS R

obtenerse

el exterio

Te

'3-10/50/100/200/300/5CC

t
f - i
1/ -'-:5,/ 2// $ ,/ 3/ 4
~ 6 / :.
L - g.!CUX

0,2~0,4 Kg./om.2

NO HABRA EL OXIGENC DE COR THHASTA QUE LA PIEA ESTE AL ROJO.

|
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Mordeduras en el borde inferior

Se prelacaw por un calentamiento
insuficisnte o poca velocidad de
BURANGR,

Survaturg en la sunerficie de cor
te.

Bete corte se ha realizado con ve
lesidad superior a 1a normal ¥ o~
tarbifn con escasa proporcién de—
nxizai

fusidn de aristas

43 calenitamiento en la base del -~
metzl ha side excesivo; la presidn
de gases demasiado slevada o el ~
dardo denagiado cérca ds la suner-
Fhsias

i~

sstrias

3e producen principalmente por =

fﬁﬁ aﬂ' W lgs vihraniones de la méauiné en
Hhih ‘
i ‘uﬂ}u | ¢
e 111 SR B
Ll *? .

ils

i W bor cstar sucia 13 sallaa ﬁe
git2d i

a boguilla,

PROTREIASE UD 19 R

P e
Ul L5 Lm0
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]

TEAN A T.al
J\ J’" I'!-. AIESvd




‘\\
10 vy ‘
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O
[ o Pt 3] : l
b - 7 Cologue lar piezas formandoe ch@
{ N f1l&n natural.
¥ A [ =% ~ Realice el punieado de las dos-
A o { piezas dejandc una ligera sepa-
/557 racidn entre las arisias.
e = Modifique la abertura del dnpulg
para compensar el efecto de con
EIEPJ MAL tI‘aCCEO'ﬂ 3

=~ Deposite un cordén de penetra--
cidn en el wvértice del Zngulo.

= Pique la escoria, cepille el -~
corddén y verifique su aspecio.

= Aseglirese de gque en el reverso
sé aprecia una penetracidn re—-

guiar en toda la longitud,

i

SIS AR RS AT AR

rd
g

Foon

/ : > e :
ey Efectie el relleno del 4ngulo,
b . modificando la inclinacién del

-

electrocdo o el tamalio de log =
cordones, de acuerdo con la po-
™~ sicién de las piezas,
=~ Balancée lateralmente el elecw-
trodo cuando la anchura del cox
ddén sobrepase el 1limite normal,
= No deposite un nueve corddn sin
haber limpiade el anterioxr.

_MOVIMIENTOC DEL ELECTRODO

COMDORES ESTRECHOS  CORDOKES AMCHOS

= Para realizar una soldadura sin
defectos deben tenerse en consi
deracidn los siguientes factoreg

12Conocimiento del material bAsi ey
2% reparacidn de 1ss riezas,
32Inclinscidn del electrado,
49Intensidad de corriente.
§9Caracteristicas del corddn.
6¢Valoeidad de avance.
T¢limpieza,

FALTADE FSPEGOR
Y DE PEHETRACION SOCAVACION

C&lculo de intensidad apreximads,
N¢ de amperios = 50 ( q - ] )

d = ¢ del electrodo.

NG USIONES DE FSCORIA ﬁ!REC? 3

- APROVHCHE AL MAXINMO LA LONGITUD DEL ELECTRODO
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Por electrodo s2 designa & la varilla desnuda o recubierta que una vesn
fundida por la accidn de una corriente eléctrica, proporcicnc el metal
de aportacidn enr las scldaduras.

BUCLEQ G &Lﬁ&

3 ey

A
REVESTIMIENTO /

PROPIZDADES DEL REVISTIMIINTO

Al fundirse el revestimiento algo més len-—
tamente que o1 micleo centra} , se forma un
enbudo en el extremo, por donde se proyec—
ta el metal perfeciamente dirigidoc.

Permite igualmente una estabilidad normal-
del! arco, evitande las proyecciones metdli
cas.

Proporciona elementos de aleacidén, compen—
sando, las pérdidas sufridas en la combus-
MANGANESO tidn, mejorando con ello las propiedades -
SILICIO mecdnicas de 1a soldadura { dureza, alar-
P e gamientc, resiliencia, forjabilidad etc.)

CARBONO

CAPA DE ESCOR!A

la capa de escoria que se produce durante

Y:i” la fusidn sobre la superficie del metal dg
: positado, proteje a éste de la influencia

nociva del zire atmosférico, 2l tiempo que

evits su rdpida solidificacidn y 1la expul-

sidn de gases acumulados,

.
METAL azposrrma—\—k

Los electrodos deben conservarse secos, pars evitar las fisuras en la
unién,

Rechécense los elecirodos con el revestimiento desprendido.
Evitese poner lon electrodos al rojo por un exceso de intensidad,

Digpdngase de medios de i"&iiaoién paré la expulsidn de los humos pro-
ducides en la combustién?

CALIBRE D% UN ELECTRODO B3 IQUAL AL DIAMEIRO DEL NUCLREQ

!
i

=i
—

= = 4
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CLASE DE REVISTIMI&NTO

Peso del nicieo ¢ galma

S e

Peso del moferial depositado

Funden en gotas finas.
La escoria ez flulda,-
¥y esponjosa o de panal.
Admiten elevada intan-
sidad de corriente.

Son llamados de gota -
caliente por su lenta-
solidificacidn.

Funden en forma de go-
tas gruesas,

La eacoria es dsnsa y-
viscosa.

21 bado de fusidn soli
difica rdpidamente,

La escoria es poce a-
bundante y generalmen
te ds color marrdn.

Suy resistente 8l agrise
tamiento en caliente y
an frio

El metal depositads po
gee excalentss propie—
dades mecdnicas.

La relacién enirs el-
pasc de la varilla fun
dida y el pesc 3el me-
tal depositado es igual
0 mayor a un 1305.
(Puede pertenscer a —-
cualguier grupo de los
ya indicados).

Permite llevar el eleg -
trodo en contacto con la
ieza,

2 escoria ss levanta-~

n necesidad de pica;

od
®

e

[l

)

LN
e uniformidad del cor
én as perfecta,

i

AYLICACICNES

w
[31]

utilizan preferen-
tementa, para posicldn
horigontal. Pusden em-
plearse para chaflanss
cerrades ¢ pequedias se
paracilones, =
Suzldan con corriente
alterra o continua.

Adecuados para la sol-~
dadura vertical y Do
jo techo.

Para piezas des pcco &3
pesor preparaciones do~
fectuosas ¥ aflanec—
abiertes.

Adecuados para grandes
espesores, construccig
nes de gran rigidez a-
cercs de baja aleacibn
¥y acercs con altc con-
tenido en carbono.

Aprcpiados para reocar
gu2s de piezas desgag
tadas, i
Para trabajes en lcs qug
se teman grandes defcr
macionses.

Para costuras de dimen
ciones mayores de lo ~
normal,

[

Para trabajos gus no -
ecesiten acadbado final.

Trabajos de poca resis—~

tencis mecénica.

Juntas en dngula en ==

cualguier posicidn.

ANTES DY COXTNZAR UN

BAJO , SBLICCTONE BL SLECTR:

e -
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LN ANGULO INTERIOR

MANTENIMIENTO
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-
!
e & @/)\L i/ O
pes J % )\i
36 8mm. B !5 mm. mas de i5 mm.

CA o

&, o
/'7_.:._ %
A

SOL.DADURA EN DOS PASADAS

PASADAS MULTIPLES

TIPO DE CORBORES

Efectle la preparacidn de las =~
plezas de acuerdc ¢on S €SPESOT.

Realice el punteado sobrfe el véz
tice de cada dngulo.

xactitud de la &=
de puntear.

&

qu 1
espu

§~'r

Ver e
&
er és

{l‘ [0}

i
ta

e <

21 primer cordén se ejecutard -
con una intensidad mayor gue la
normal para consegulr
tracidn correcta.

unsg penes=

Para sl segunde corddn, balancée
transversalmente el electrode re

partiende el metal entre las dos
plezas; incline el electrodo de
502 & 702 en el sentido de avan-
Ce€e

Sitfle cuidadosamente el conjunto
de cordones, modificande la ine-
clinacidn del electrode en cada=
uno de ellos con el fin de oble=
ner un relleno uniforme.

CONVEXO

CONCAVO

'

e o

—~&y— ]

PQCS INTERSIDAD

INTENSIDAD EXCESiVA

INCLINACION INADECUADA
DEL. ELECTRODO

3}

GENCTA CAR

HABILIDAD ¥ 14

MACT RIZAN

AL BUEN SOLDADCOR

ot
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En condiciones normales, toda junta scldada debe ajustarse de acusr—
do con el metzl depositado, 2 unas dimensiones, dadas en funcidn de

“la resistencia mecdnica a que

la verificacidn del depdsiio de metal se realiza con sl celibrador -

de soldadura.

CALIBRADCR PaRA SOLDADURA PLANA

ha de estar sometida.

CALIBRADOR PARA SOLDADURA EN ANGULO

Bl calidbre apropiade a ura soldadura es el que resulta de mui‘tinlicar
el espesor de la pieza por C,3 para soldadura a tope y 0,8 para dngulos

APLICACIOHN

{CEURA D® LOS rt |
CALI-BRE A?\t CLIURJ’& Ti-— - T_%)_»'._—“(_)RDOJ.\ A.‘l’\l
Ne CONVEXO RECTO T;g CONGAVO
ity g o . ; erenens)
3 mm, 5 mm., & mm. o
4 nm, 7 mm, O mm, B
5 mm, 8,5 nm. | 10 mm.
6mm, | 10 mm., | 12 wm.,
_ Jwm, | 12 mm. | 14 mm.
8 mm. 13,5 mu, 16 mn. ?/’ mm .
12 mm, Zﬁgme 24 mm, 36 T o
7 — R
REALICE LOS CORDONES A LAS DIMENSIONES APRCUADAS,

s .

S e e L S T NI T ST IRSSTREL
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SCLDADURA VERTICAL BN ANGULQ

rmwmzmmwo}

PASADAS ARCHAS Y ESTRECHAS

MOVIMIENTO DEL ELECTRODO

Puntée las piezas por los cuatro
dngulos,

Situe el electrode schre el plana
bisector y por bajec del plano ho-
rigzontal.

Imprima un ligero movimients de -
oscilacién al electrodc para ase=-
gurar una unidn correcta entre las
dos plezas,

Deposite un cordén por cada &nguls)

Realice el recargc del dngulo si-
guiendo los procedimientos indica
dose

Bvite las mordeduras laterales en |
el corddén, oscilando correctamente
el electrodo.

Mantenga 8l ritmo de avance pora
evitar acumulaciones excesivas de
metal.

Al comsnzar el cordén, retire el

arco unos segundos sin gue llegue

metal de aportacién a2 la piezaj; el
"1or recibido en ése puntc harf =

csible un comienzo de corddn sin
Lnu1n31ones de escoria o defectos
de unidn.

Controle el bafio de fusidn, efec~
tuando el cordén con uniformidad
de anchura, evitando igualmente -
que se prc'hxzcan defectos en la i
niciacién¥ en los empalmes inter-
medios ¥ en la terminacidn.

NIFICS

A Al, HOLBEE

.

il
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a3 3 nirageidn son fendmencs fis
ensrpor supetides & diferencias de temperaturs, He br
n capbios ds forma y estructura,
Fismplo: 35} mercuric de los-~
Termérm=troe refle]
log cambies de temperatura.
EN INVIERNO (CONTRACTION) ]
Cuando el caleor qQue »renorciona li solludura se lecalliza sohre =
tn- penue¥a zona, al scbrevenir 21 enfriamiento, se originan deformaclorss
en Ja pileza, las distorcicones sen resultado de lug temverzturas desipuaisze,
DuFORACIOR®E FRECUSEY
.:'; yo " = —-
ANTES DE SOLDAR DESPUES DE SOLDAR PREPARACION CORRECTA
F |
.
et
DL/‘
y
13
- - : .Q-—--—"ﬁ-‘
SURLDE STMiPEE LU2 1oa IOCIRLS DYL IWISCIOR HaCIA DL SXTIRIOR, ;
(. =
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Direceion Maolonal SOLDADURA VERTICAL DESCENDANTS & ANGULO
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90° Prepare convenientemente las pie-
% /)/ﬂ, zas, efectde el punteade sobre el
‘\\~ ‘ vértice de los Zdngulos, y realice
la soldadura en:
i ' { l Angulo interior - E Fige 1 )
; | | ' Angulo exterior - ( Fig, 2 )
; Solape =~ ( Fig, 3 }
41'!=>. %
i 2 3

Cuando utilice electrodos de rdpi
da solidificacidn, mantenca 1o in
clinacién, por bajo del plano ho=
rizontal.

51 el elctrodo es de solidificae—
cién lenta, la inclinacién debe-
& sobrepasar dicho plano.

ESCORIA DENSA ESCORIA FLUIDA

Balancde el electrodo de acuerdo
con el nlmero de cordones.

Al detener el movimiento en lo
tremos, la escoria acumulada se
, desprende por los laterales fac
- litando el contrel del bano de fu

»¢

S

ol WY
|

sidén.
o
a B o |
™ S,
g a) / Lfneas paralelas.- Son aquellas -
A | 4 is wneas pgaraielas. QoNn dgque as
z —1 % 3} gue guardan en
1 the o tre sf izual distancia cualguiera
jrr ) e | dm. | gue sea su longitud.
dm? ;Ig { A - B es paralela de ¢ ~ D )
Una 1inea es perpendicular & otra
cuando al encontrarse con ella los
- aDVU¢Oq que se forman son rectos.
_ MCTRC = { 20e )
= CUABRADO LJ_{ { A -~ B espperpendicular de G = D)
s 2 ™ ' e AT ST I
- o URIDADES YDE SUPERFICIE
) “© AI
£ 1 metro cupdrade (m€) = 100 decim.f
_;5 1 metro cuadrado & 10.000 cant. 2
1::%mm 1 metro cuadrado = 1'000.000 jim,2
mm'r
HCY PARA 1 BCOID&R LATANA

i
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DILATACION Y CONTRACCION

MANTENIMIENTO
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GRAN LONGITUD
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SECUBNCIAS EN LOS ENSAMBLES DE PIEZAS
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para el afilade de herramientas.

Trabajan a rotacidn, seccionadas por ur moior sléctrico. Pueden ser fijas o

portdtiles, con una ¢ dos mielas esmeriladoras.

Caucho

|

——e

7
7/
REGULADOR \  wrepmupron | PROTECTORA™,
Hegule el soporte correctamente Lz posicidn incorrecta de la pie-

para evitar la vibracidn de la-

za puede motivar un accidente por
pieza.

rotura de la muela.

= Utilice muelas de grano duro pura metales blandos.

- Evite los desgastes parciales en la guperficie de
la muela,

- Refrigere las herramientas para evitar que se des
templen,

- Refrigere la muela { agua jabonosa ) para que no
se recaliente.

- Asegirese de que las tuercas de sujecidn estdn -
bien apretadas.

- Engrase periddicamente.

= No utilice trapos para sujetar las piezas, '

’ PRCTEJA SUS GJOS.

/

LA VISTA ES FL MAS PRECICSO DE 10S SENTIDOS

a—e




SENA | HANTENIMIENTO

Direccién Nacisnal LA PUNZONATORA
louotc‘ - C olombia

Hacia arvboe pora punteay
para punNZonss

~_Punto por cenirar
Agujero ds corte

B\l
p ko

7
%f&]mdesdm
e

PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO: La presién que ejerce el punzdn sobre la 1dmi-

ne, es superior a la resistencia del metal; como comsecuencia, se introduce

en éste, produciendc un orificio de idénticas caracteristicas a las de la =
base del punzdn.

Una vez instalada la pieza en l= méquinas,
accione laz palanca o el motcer, verifican-

do que el centro del punzdn coincide con
el del trazado.

L SELECCIONE CUIDADOSAMENTE EL PUNZON DE ACUERDO CON EL ORIFICIO A OBTENER.

,, J
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las cualidades gue caracteriszan 2 los grupcs de scldadura en funcidn

de su utilizacidn son:

~ Ficil cebado, estabilidad y direccidn del arco.

~ Regulacidn cde la intensidad bajo limites normales.

- Potencia y rendimiento. )
- Estanqueidad contra agentes exteriores { lluvia, pelvo este.)
- Refrigeracidn adecuada,

~ Desplazamiento, revisidn y desmontaje simples.

CONVERTIDOR :

-EBs un conjunto monoblogue constituldo

por un motor ( eléctrico o de combustidn
interna ) accplado a un generador o dinamo
cuya finalidad es precducir una corrisnte con-

tinua.

se con &1 cualquier tipo deselectrodo.

TRANSFORMADOR:

Es un aparato estdtico gue modifica 1la
tensién e intensidad de la red de corrien
te alterna ajustdndolas a las necesidades
de tradajo.

Por trabajar con corriente alterna su —-
campo de aplicacidn es wmds limitado,

RECTI #1CADOR:

Transforma directamente la corriente al-
terna en continud sin necesidsd de con=
vertidor, al no pergitir el npaso &= la -
corriente mds que e un s8lo sentido.

Su aplicacidn es s
tidor.

pilar a la del conver

/

UTILICE ®L GRUPO KAS ADECUADC AL TRABAJO A RBEALIZAR
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TENSION

Lubrique periddicamente los Srgancs

giratorios para evitar desgastes y -

agarrotamientoes.

Asegiirese del perfecto estado de la --
o 3

coraza, cuando tenga que utilizarlo -

al aire libre.

Bvite el deteriore de los cables man~
teniendo en perfecto ectade las cone~

xiones.

Conserve sn estado legible las placas
de sefializacién las cardcteristicas

de trabajo.

MAS

VALE

el

PREVENIR QUE CUKAR
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FANTENTHMIENT
LA POLARIDAD :

CEOLE. ~ 33

Loe grupos coovertidores y rectificadores
de soldadura permiten la eleccidn de la -
polaridad: estc es, la conexidn a2l eleg -
trode, de cualquisra de los dos polos de
corriente: positivo ( ¢ ) o negative ¥ - ).

La polaridad es "directa" ai el elecircdo

Dado gue en el polo poeitivo se localiza una temperatura m€s elevada que
en el negativo, puede utilizarse:

estd conectads al polo negativo, ¢ “inverw
tida" si Jo estd en el positivo.

POLARTDAD DIRECTA.

En la soldedurs de grandes egpesoresg, npara
proporcionar el calentamiento adecnadc & -
le pieza, y lograr uns peneiracién positi-
V&

Cuando se utilizan electrodos de pequeao =
]

didmetro, para evitar la Fusidn prematura
del metal.

POLARIDAD INVERTIDA.

En la soldadura de ldminas delgedsas vara -
evitar las perforaciones,.

nn log recargues con elscirsdoe gruaesos y
Bn lo YA exa con elscirsdo ™MIESO0

2lectrodos ¢gpeciales, para no sufrir pum—
didas de elementos de aleacidn,

/

UTILICE T.A POLARIDAD ADRECUADA PARA CADA TRABAJO E

e e A _-ib
-~ e e ot <o g
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CORCEPTOS ‘ PAGLES

SOLODADURA OXIACETILERICA

Tuberfas 55
Borizontsl sobre plano verbtical 86
SOLDADURA ELECTRICA POR ARCO

Obturscidn de agujeres 56
Recargue de superficles &Q
Perfiles 61 - 62
Horizontal en chafldn &3

Bajo techo en dngulo . 68
Recongtruccidn de eles 69 - 70
MEDICION Y VERIFICACICHN

Calibre pié de rey 71 - 72
PREPARACION DE PIEZAS

Curvado de tubos 4
Roecado con terrajs 57 -~ 58
Sierra de mano 59
Roscado con machos TB=T79=80-81
Destornilladores 82
SCLUADURAS FESPECIALES

Cobre ¥ aleeciones T3 - 74
Engranajes T
Hierro fundide 33 - B84 - 8
TECNOLOGIA

Hanorredustores 64 - 65
Botellas de gases 87
Acetileno : T3
Generadores de aceiilenc 78
Y4lvulas hidrdulica 86

Depurador de aceitilens . :
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iéndola a ambos ledos del centro de la curva.

i

! 4G
1" ﬂl
A e
e
T Ae

Verifique con la plantilla la
exactitud del curvado.

Cuando no se 4ispone de mfquina pus
de curvarse a mamo: lisnando el tu-
be de arena seca, calentando con
fragua o soplete la zona de la cur~
va, y realizando el doblez sobre la
prensa de haneo.

bl
m
T
E

ailesce la longitud que ba de
mediente la siguiente formula :

2
ER 5 5 §4 220, o 1288

TUPFETEE -

i

SN

5 &
628 |

P |

. JESE

2.8

-]

Traslade esta dimensidn sobre el itubo,repar

Celogue &l tube gobre la migquina curvedora.
Acople una matriz adecuads 8l diimeiro del-
tabo y al radlc de l2 curva.

Haga coinecidir el eje de apoyo sobre el tra
70 ceniral de la curva.

Accione el sistema hidrduliico de la mdquina
hasta obtener la curvaiura reguerida

Sisfema

Higron?

MAQUINA CURVADORA

oy

VERIFIQUE L CALCULC DE L4 CURVA ARTEG @K R¥ALIZAKLA i
pp— — PORR——.
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REPARACION DE TUBERIAS

i
MART ENINISKTO

! BOID. - 55

REPOSICION DE ROSCAS DETERICEADAS.

Corte el tubo & 2 ¢ % om.
fileteado.

del Final del

Teme la lomgitud del trczo cortado.

Regiice el roscsdo en un tubo de igual -~
didmetro.

Bigele los bordes.

Sitde los puntos en la junts dlametral -
= mente cpuestos.

igue le nivelacién.

Veri

Realice 1a soldadure circular,
siguiendo las secuencias del
grabado.

Consflga una peneirasidn regu-
lar.
Colgfiue un ftapdén roscade y ve
rifffaue 1a estaagueidad.

t=




o

S E WA
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Srtanr,

e e e en

OBTURACIGR UF ABUIEROS

merisnn,

A

NMANTENTMT S9T0

et v

P g
o P ) 2%y 2 - ..._:/_,,\ gtg s
g A A 7 B k7
rwg:,(@; 5’ _K{/// Wy ﬂf,'/’ trata de
t == = = e ol teri S
— e w0 =i arioradsa
e P ACA DE COBRRE /;i de $aladp

Tadroduzea el
do del agujero y efectds
nez circulareg,

Be suelds un reci

RrE 2 reslisa cuands s
congtruls una
para subsanse we error

Celocando una placa de cobre., su evi
ta el desfendumiento del
avortacidan,

Cnaznde los agujercs sean
metro, introduzca un suplemento pre
viemente biselado y ejecute 1ia sol -~
dadura per arbos lados.

51 es inflamable, efectie un lavade
riguroso del interior; 1lénelo de -
8gua hasta que la superficie llegus
1o mas cerca posible del punts de ‘-
fusidn, y realice la scldadura cui-~
dando de mentener shiewts la valva-
la del depdsito para evitar la apye
mulacidn del gas,

Una vez realizads la soldadurs, ile
te completemente el recipisnte y -
verifique la estengueidad.

€

electrods hasts el fao

plente sin informar
8¢ sobre la materia gue ha estadc «
ccntenida.

by

TOBCE da -

material 3=

oum

log cordo -

e gran 434

D nl

La PR!@&NGEGN FLIMIRA EYL PELIGRC D

ACCIDENTE
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El roscadc exterior & maro se efectia con terrajas de cojinetes fijos o exten-

sibles, Este procedimientc se aplice para lz construccicn de ternillcs ¥ vés@g
gos, 0 para el fileteade de tubos.

Log cojinetes san de acero
taladrado, roscadn y templa
do.

Sehee Llevan cuatro o sols azguje-
e o 3 o N
S ras lsterslmente 2710cados
gsobre el agujerc riscadc pa

ra formar las a3righias coxr =
tantes.

EL cojinete se monta 2n el
perta-terraja haciendo inci
dir el tornillo schbre el a-
vellanados

A ve llanado

=tandd 0. AL e

Mands de sujesion

Colinete

La terraju para tubos consta de 4
peines roscados y numerados. Al mon
tarse en ¢l porta-terraja debe ha~
cerse coincidir la numeracidn con
la del soporte. Lleva un dispositi-
ve que regula la aberturs simultd -
nea de los peines al dismetro reque
rido. )

Bl mando de sujecidn, realiza =l a-
Juste del scoporte sobre el tube gue
dandc centrado para la manlobra. éﬁhuuﬁgggg

En el roscado a mano de tor
niliogs o véstegos @8 conves
niente utilizar materiales
de diameirec ligeramente in-
ferior al tedrico de la rog

ROSCA "BRIGGS" AMERICANA PARA TUBOS
DE GAS,AGUA Y VAPOR.

DIAMETROI DIAKE TRO|LONGITUL | NRUNERO DEFLONGIT UL QUE ca. Estu digminucidn debe -
N PULG. [EN mm. |ERESTIVA Los « * [ENTRARA 2 nand ser del orden de 1/20 del
/8 0,28 6,70 27 4,57 didmetro 2 obhener.
2 13,71 10, 20 1a 5,08 |
s s .
e 17,14 'C,35 ] 6,0¢ LA~ it
2 21,33 13,55 e 8,12
4 26,67 i3, 86 4 2,6! Lidmetro de
[ 33, 40 i7, 34 it 2 1C, 16
Va ety . n¥a e la verilla = D {didmetro a obtener) =~
¥z 28, 26 13,37 1Yz 10,66
S 80,23 19, 2t i Yo i, 74
2% 72,08 28,82 8 17,28
3 88,80 30,48 e IS, 45

NC HAGAS IADA. QUE PUEDA AVERGONZARTE W

S TARDE. }i

T e
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Antes de iniciar el roscado e conve
niente achaflanar el extremo de la va
rilla para facilitaer ls entrada de la
terrajae

Sujete la pieza entre dos blogues en V
para impedir su movimientoe.

Introduzea la terraja en 2l wds
tago. por su parte cdnica, pre -

gione con firmeza y gire lenta-

nmente.

Si el tipo de cojinete lo permi

te, retroceda cada dos giros com
pletos para romper la viruts.

Lubrique convenientemente con 8-
ceite, manteca o sebo.

Ajuste el cojinete en cada pasa«
da,

Haga uso de una tuerce ¢ del calibrador para comprobar la exactitud del file-
teados

No aumente la longitud de los brazos del porta-terrajas.
Limpie meticulcsamente la herramienta una vez que termine el irabajo.

No pase los dedes por lasg aristas de la rosca,

Verifique la verticalidad de la wvarilla, |

GRADUE LA TE"H‘SA Y PHEPARE BEL MATERIAL CON

ENILNTEMENTE,
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Y¥onte la hoja

le tirantez necesaria.
Cuande la hoja no estsd

suficienten.

de zierrs
¢o y accione &l tensor hasta darle ~

Inicie el corte en el exiremo
hasta ohtener el apoyo y guia

"_;"‘

1

—

41"/{1 ,\" tf ;/uf 1/ l/‘?r ;J_:’ »,_; ?’A%

GBIER

} EUH’%&MEN?’Q DE AYANCE

NN NN

scbre el mar

sufre vibraciones durante el trabajo
que pueden ocasiorar su reiura.

Verifiqu

bien tensads antes ds

S .

} | ;

{ | -

C

SRV Y S

) \&

t

’ R L

2y

B8l %riscadc de los-—-
dientes evita el ro
¢e de la hoja sobre
las paredes del cor
te

el marcc sobre

D2 SIFRTES
M AlGaesn

(b14/$4/b4/V$4/b14/V$4:} %/b14/b¢4/bﬁfzyq/b1/;

;
LONGITUD |

APLICACION

Metales duros y perfiles
Metales blandoe:

Las mds usuales son de 14, 16, 18, 22 y 32 dientes por,pulgsds.

Cuando realice cortes de grar longitud sitde

la hoja de sierra.

2 a2 dientes.
4 afils L

NN d
BAAL

L5

Eierza presidn en la direc-
¢idn de las flechas y retro
¢ceda suaverente. Desplace -
is sierra en todz su longi-
tud.

n plane perpecdicular al de

Ls hoja de sierra s una
lémina de acere templado
dentads en todz su lemgd
tud, por uno o por log -
dog cantas,

Se clasifican por su lop
«gitud ¥ por el nimero de

diente : por pulguada.

i DES?Lq’E LA HOJA DR SIERRA SIN BAL

.
-
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Se utiliza este procedimiente pars
veconstruir piezas desgastadas vor
abraeiln, corrosidn o percusifn =
( ufias de escavadors paredes de cal
deras, mariillos de machacadoras =
ete. )

Loa recargees ge efecivdan normal -
mente en plezas de s¢2ro, YR se8 -
dnlce, fundido ¢ con proporeidn vg
riable demanganess Crome eld.; -
utilizéndose electrodes de carac-
terfsticas adecuadss al metal ba-—
B2,

Segin la profundidad del decgaste
el rellenc puede realizarse en una
¢ varias cspas, gltuando cads una
transversal a la antexlior.

Deposite el primer corddn situandc el electrg

[ Qﬁ? © do sodbre un plano vertical.
' 8i la pieza posee gran dureza, golunée cada =
(" ™ cordon ligeramente ¢on gl martillic pars eli =
el ] minar las iensiones y no comience el sigulen-

te hasta que el calor nueda ssr sopuriado comr
ls meno. Elimire ls eacoria y cepillie el cox
dén, antes de depositar el siguiente.

g 50°. §0°
,«fpgfﬁ i Deposite el‘resto de 10@ cordcnes, apoy&n@o -
. R A ceda uno sobre el anferior. Para €110 modifi-
_{ que la inclinacidn del electrodo.

Controle el befic de fusidn y el depdsito de
metal, manteniendo comstantemente la inclina
¢idn longitudinal del electrodo.

- La pemetracidn de los cordones debe garanti-
R - I T zar una superficie uniforee; exents de cavi~
T dades en donde puedan gquedar acumnlaciones -«
33T de escoria.
e '
—e 5 =
7

]

DEPOSITE LA‘&ANTIDAD DE METAL BESTRICTAMENEE FKECHSARIA

—

5
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; SOLDADURA DE FPEEFILES
!}m)ewi@n Nastanal
isgm € alemple
IMCORRECTC Ti#O CRRRBEQTYO
RUELGADO! prEzAS DE ESPE-

DELGADO

SORES DESIGUALES

ENSAMBLE EN
ANMGULD

SCLRADURAS

0
077, 7777

: . 7 i
V7 27 A ToE T
FONDCGS BE FLERA
TANQUE 7

REFUERZOS

ANilLOS ANGULA -
RES CON ESQUING
CUADRAGA

]

rzc]s&: ARREDRE ANTE LAS DIFICULTADE

%

y

o
o

e
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Bireveidn Hoaionat
Eo-qemf < Cutomble

L s

BOTN. - &2

FONDO OE DEPOSITO REFUERZIOS SOQBRE CUSTURAS

. o R -
i
t

LB EPRE]

s

..,.'r.... -

CRUCE DE CORDONES REFUERZO DE PANELES

DIFERENCI2Z DE ESPESOR

ERSAMBLE DE VIGAS

.
X

g ]
. &
+
UNION OUE ANGULOS CURVADO DE VIBAS
L NUECA FUPROF BUBRNOS AMICGUS EY, METODO Y LA JTMUHOVISACIGH




SERA

Dirrcrien Hayleawt
¥ .
Raogaty - O elomixs

S S
SUNTA EN"E"
12 mm. @ mas

T I Ea
o del cheflan
~giicie de separscicn
-~ plane de raflz

El mimero y disposicidn de coxdo -
nes varia de ascuerdo con la nabws
ez del metal: :

CORDONES

TRECHOS

Aceros aleadosy cordones estrechos.
L suaven: pagadas anchas.

Puntée las plezas por &1l TeVersd.

-~ Verifique la separacidn de los bordes.

- Deforme la pieza pars compensar £l -
efecto de contreccidn.

- Inicie la zoldsdurs’ depositando un
corddn de rafz en el fondo del cha-
flén.,

- Deposite el resto de los cordones,
limpiandoc a cadz pasada le anlterior.

= Balancée el electrodo iransversalmen
\fW\/W &(’M &m i te cuando efectie passdas anchas.
> Lt
OECILACIONES DEL ELECTROLO
INTEMSIDAD (A} ] # E igctrode { mm)
e ; b d ’
Bordes | an code cordon | en code corden
mm mm | mm .
2 la. F 20 { 3o.{ 40 {0 | 2¢.1 30 [Bo.
8 v GOS0 1,5 20|~ { ~ |~ (328
& v o le0%r0% 2 [1,5 poofisol -~ | - 250329 - | -
2 v jeo®-709 .3 2 hoolisol - | - 1250328 - | ~
B_ W 60%709 3 2.8 QG U7?s] - - 4§
10 vV o js0%-70% 3 |3 poolisohizs| - 12,5 41 -
i ¥ &0°-709 3 3 A 130 8080200132003 a4t 8
15~ X isee-709 3 |3 jizojieohiso) - l32m 4] -
20 X 6070 3 13 130 [tcO 80| ~ [3,2% @ | -
28 X 60%-70P; 3 3 IZCHEOHBORON IR 2R 4 !5
30 X 0708 3 13 130 1752251250 3,28 5 18
BL B{ITC EN TRABAJO SE OBTIENE CON PR, DEBICACION,

PACIENCIA ¥ PERSE

ANCIA.

oy
-




SEPEI EL MANORREDUCTOR
Bogotd - Colombia F {OLD. ~ 64

L - "
PRAHDEFIMT ENTO |

El mancrreductor es un aparsto gue prermite la reduccidu de la presidn -
de un gas almacenado con el fin de poderlo utilizar en scoldadurs a ias-
rresiones de utilizacidn de los scpietes.

gélvula de seguridad

\ Mandmetro de alta presidn
(Manémetro de baja presidn \ / ( Gas contenidc en la bolells)
{Régimen de utilizacidn! | / .

Acoplamiento de la botell#

Conexién de mangue—
ra

kTérnillé rogulador de presidn
...... o s 2 b LN
0x1 gomo {baja pres. 0 a 10 Kg/cmgz 0 8 100 1b/plg©
Becalas do graduacidn . \alta pres. O a 250 Kg/en®- O a 4007b/ple?
normalizadas para los
menbnetros. .

Acetileno 3

bajs pres. 0 a 5 ¥Kg/one C a 30 1b/ple?
|#1ts pres. 0 a2 2

0 Kg/oem®~ O a 600 lbjplgg

Oxigeno: hasta § Kgfcmgw 20 a 40 1b/plg”
Presiones de trabajo n -
(Baja presidn) Acetileno: hasta 1,5 Kgfem®~ 5 a 10 1b/pig®

FRINCIPIO DE FUNRCIONAMIENTO

GF = Pelcnen,

M - Membrane elastica.
e = Resorte de cierre,
Ri: =~ Resorte de aperinra.

Mo = Manamerre de alta presion.

Al ser accionads la palance por o) tornillo regulador, el gas paneira en
la cdmara y llega hasta el soplete convenientemente dosificgge,

I REGULE LA PRRSION DE a;ﬁ ASES STN SOBREPASAR BSTAD INDICATIORES

~ - M e = e e
pr————— X —r, \c‘l TN S S e 1A TA T A P s B NI Ve A B el




SENA A MANT ERIMIENTO|
CONSERVACION DE LOS MANOAREDUCIORES _

Diveceidn Nucional
Bogeid ~ Colombis

de gue &l gas en su
terlas sélidas que
terior.

Te LML m&E
&

1 8 i

Tener la seguridad ds
norreductor, esitd psrfec
1a botella mediante el race

8

o

Al abrir la botells es peligrose situarse
en frente de lz salids 5
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Fo engrasar las vdlvulas ni ningdn alemen~—

to de los manorreducitores. (Los producioss

grasos se inflaman en conmiacte con el oxf~

gexo 8 presiﬁn}ﬁ Payra lubricarlos, debg~
&

ugarse vasslina.

Evite log gelpes ¥y lan sobrepresionss,

41 abrir la boiella, aseglivese gue el tore
3

Al tsrminar el trabdaje, olerrs prim
hotella y deapuds afloje el torm
el soplete abierto,

sidn censtante en -
do, ss forme hislo~
& 1 panorrsduces
tor, no debe eliminarss con la aproxyimacidn

de ninguns 1llama,

Cuando una s bhroepr
ay

v trabszjo ininterrump

Utilfcess agua caliente o vapor.
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Potencia del soplete = 100 litrcs scet./hors mm,

ﬁ de 1la varille = —=— 4 1,5

2
187 TIEMPC

2° TIEMPO

g
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dg 1 a4 @n. 825850%.

Hordes yeasiosd
- Avenose regularmsate, peneirando el metal
e inelipando ligeremente hacia arriba el

soplete pars evitar el desfondamienic.

- Potencia del goplete = T% litros agel/ nc

re mm. § de la varilla =-§-& - :

Berdeg biselados: de 5 8 7 nmm. eBpesor.

- Prepare los bordes no siméiricamente.
- Inicie lz soldsdure de izquierda a derscha diri-

giendo & boguilla hacia arriba para mentener el

metal en fusidn.

£ldr para obtener y

v

conservar
un agujerc ovalado gue permi--

2 unma buena penetracidn.

El metal d& aportacidn debe ser mantenido en 2l

bafio ¥ sometido a un movimiento hacla arriba.

Bafios sucesivoe: de 8 a 12 mm. espesor,

Prepare los bordes igual gue en el ejercicio
anterier, Inicle el corddn hacias la izquierda.
ler. tiempo: Estands la boguills horizoatal -
producir en el Zfundo del chafldn un agujers en
forms de embudo.

2c. tiewpo: Llenar el embudo formado, con una
soldadura ascendente, uniendo al mismo tiempy
el material depositado en el aguero a&nterior.

Oscilar el metel de sporte con movimientos ~

| transversales,
YR Potencia del soplete = 75 liiros acet./hora mmd
- ﬁ de 1ls varills m'%
3
LA BEARILIFAD SE ADCUIERE; LA TECEICA SE APRERDE, ‘§
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Son recipientes cilfndricos de acero estirado, en los que se almacena el ga=m
en estado de alta presidn.

Los gases mds cominmente envasados son: hidrdgeno, nitrdgeno, argdn, helio
ox{geno y acetileno.

El acetileno es explesivo a una presidn supe -
rior ® 1,5 kg/cm.z, gin embargo disuelto en ace
tona, Buede comprimirse sin peligro hasta 15 -
kg/cm. lo que permite aumentar el contenidoc en
un mismo recipiente.

Las botellas de acetileno se disiinguen de lzs
' que contienen otrocs gases por el cclor anaranja
do de su ojiva {1) y por llevar rcseca interior
| el acoplamiento del mancrreductor {2).
\
I

Para proteger la vdlvula de cierre (3) en 108 =
J transportes, se acopla ura caperuza roscada (4).

El contenido normal de las botellas es de 4 m.3.

PRECAUCIONES: No deben utilizarse sopletes de gran potencia porque el ace-
tilenc en su sslida arrastra a la acetonsa.

Deben estar alejadas de toda fuente de calor.

Fara no sufrir pérdids de scetona no se deben agotar completamente.

El oxfgeno es ur gas inodoro e incolorc que se
extrae del aire aimosférico. Se utiliza entre-
Sﬁj otras cosas para activar la combustidn del ace
== tileno produciendo as{ la llame oxiacetilénica.
S Es envasado igualmente en otellas a una presidn
‘ de 150/ kg-cm.2 y con capacidades normeles de -
5.6 y 7 me>
Su color distintivo es el verde, distinguiéndo-
se igualmente por llevar rosca exterior el aco-
plamientc del menorreductor.
La capacidad de la botella en litros de agua va
" grabada en la ojiva.
Asi para conocexr el contenido de gas, basta nul
tislicar dicha capacidad por la presidn a que =
esté sometida.
EJEMPLO: 50 litros x 100 kg/ c¢u.%=5,000=5 m.>
de gas.

PRECAUCIORES: Evitar los golpes violentos en “ns desplazenientos.

No someter las botellas 8 tem :r. turas extremas.
Sujételas convenientemente en el sitio de trubajo.
Antes de acoplar el manorreductor, abra y cierre rédpidamente la vilw.la para
expulsar las partfculas de polvo acumuladss.
Fo gire la llave mds que un cue to de vuelta cuando la botella =sté completa |
mente llena.

‘rﬁ LAS BOTELLAS NO OF ECEN PELIGRC, SI UD. SIGUE ESTAS PRE.CRIPCIONES. L
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Tlon ?aya garantizay el
¥ aspecto de la soldadura,
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Cuando ls Junts requiera mds de uns
pagsds s ~ean3 i&%l& utilizar el -

mdtodo ge ¢
gvltar &l

3 <

¥odifigue is inclinascidn del ele
trodo d¢ acuerde gson la siiuacion

del corddn.

- Puatde las pnaza& 3 ﬂo‘oaue gl mon

= Sitde al =lectirodc =obre el plane
Bimector del dnsuls ¥y efecide el ~
sorddn de ralz.

~ Modifigue la inclinscidn y depoai~
%2 el veato de los cordones, elim&
nande previamente lss partfeulas d
esooria.

-i'b

- dontrole ¢l depduite de netal nan~
teniendo el arce lo mds corto posi
ble.

- J%ilice el mininmo de imitensidad ad
rmisible pars el electrodo.

>

-~ Fe¢ use eleciredos de dldmetre supe
Tior & 3,25 mwm.

- Degplace el electirode & 1o lavgo de
la junta; observande la sclidiflicas
cidés del metal,

~ Interrumpa momentdnesmente el ra-

bajo, si scusa sfotomes de canssns
clov,

S j§ BRAZOE DE LaS
{ONES INCANDESCEETES.

L4 LINEA smﬁ;m ES MAS CORTA QUE LA TLINEA 4 SOLDAN. ?L
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La recomstruccidn por scldadura de une zona desgastada, se realiza, =
cuando el repuesto es de diffcil adquisicidn o cuando la construccidn tetal de
la pieza supera en mucho el coste de la revnaracidn.

Fl desgaste en los ejes de lass md -
guinas; sobreviene por el constan -
te rozamienio sobre los cojinetes,
ocasionando el desgaste de los Or -
ganos acoplados a é1.

El recarge de un eje cilindrico debe reali -
zarse situsndo los cordones dismetralmente -
opuestos. Asf, Be consigue un reparte propor
cional de calor eliminsndo la deformacidnm.

La formacidn de crédteres emn la ferminacidn;~
de los cordones, ocasiona defectos gue apa -~
recen una vez mecamizada la pieza.Para evi -
tarlos, modifique la direccidn del corddn -
en el extremo.

La utilizacidn de un dispositivo adecuado,
: faeilita la operacidn de desplazar el eje -
para la colocacidn de les cordones.

DISMIKRUYA LA INTENSIDAD A MEDIDA QUE VAYA AUMERTANDO __J
i

‘L&.TEMPEHATURA DE LA PIEZA.
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Puede utilizarse este sistsma de recargue, en -
piezas de gran diametro con poca superficie de-
desgaste. Con ellc se consigue un wayor rendi -
miento de trabajc =l disninuir la frecuencia =
de movimientos de ls pileza.

La soldadura se realisza por el método semias ~

- cendente,elininando asi el peligro de inclusio-

nes de escoris.

T8 inadecuada disposicidn de los cordones orl -
gina la aparicidn de canales al torucarse la =
superficle recargads.

Las proyecciones metdlicas incendescentes; de -
terioran las inmedisciones de la zona de solda-
dura { frecuentemente pulidas). Proteja la ple-

za con tela de amianto.

s - BN 8 A Mg o —
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Puntas supavicorey

Pradnndidag
Rephile gradiucde oy

TeBetin ds preside
Punios infarisraz

Rodida eerioy

Se utiliza pera verificar medidses con precision. Estas pueden ser exteriores,~
interiores o de nrofundidad, yz sean en milimetroso pulgadas.

" Bajo una ligera presidn el Nonio
se desliza por la reglilla ajustam
do la pieza entre las puntzs.lUns
vez ajustade se verifice i& lectu
ra que determina su dimensidn.

TABRLA BE BGQUIYALENCILS i
0 ca
Pulgadas | ¥ilimetros ?élg&aan 'Milimetro§
1/64 0.32¢ | 1/8 P3.17e
1/22 0.792 b 5/32  t 3.967
/64 1,188 | 38 | e
1/16 1.587 P 1/4 | 6.349
5/ 64 1.963 i 5716 v 1937 L
3/32 2.37¢ P 3/t R s
| : i i i 4
v g 2 2

Evite ‘el contacto del calibrador com ofras herramientas.
Iubriguelo con vaselina cuando no sea utilizado.

Ko lo someta a excesiva presidn cuando le ajuste a 12 pieza,
Presérvelo de golpes o caidas.

Fo rsalice mediciones sobre piezas en movimiento.

Protéjalo de la suciedad.

ASEGURESE BN TODO MOMENTO DE LA EXACTITUD DE LA MEDICIOR

i e s o
] ] oL et
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Numero de

mitrme? :
rme ror—\ —Lacture Reglliia

I
fff

—— Numero cda dicimos
da milimetro

LECTURA DRI CALIBRADOR

19, .- El cero del Fonio ha recorrido mds de 5 espacice de la graduacidn de 1ls
reglilla. Correspondiendo & cada espacic completo un valor de 1 mm., la lectu
ra indicard 5 mm.

29.~ Como el 6% espacio no ha sido recorrido totalmente, su valor no llegarsd a
6 mm. Para determinarlo, observe qué linea del Nonio coincide con alguma de la
reglills.

Coincidiendo em la figura la linea € y teniendo el espscio couprendido entre -~
"ellas un valor de (,1 mm, sumardém 0,5 mm,
Dimensidn de la piezaj 5 mm + 0,6 mm = 5,6 ma.

. Ejemploss

a3 B 2 3 & } z 3 o P 2 3

Lt s Tt sados e febednn bodeubanbi
}Yffli 1A 41 ””)’1"”1! Ilvi!nl'
o 1o y W0 Q G

LECTURA . LECTURS . LECTURA

En la Reglilic I8 mm En In Reghitic {10 mm. £a la Raglitiea 20 mm.

En 8! Nonio C.4mm En of Rovie 0.5 mm. En sl Konlo 0.5 mm.

Yolal : 16 mm.+ 0.4 = iGdmm. Yotci: 10 . ¢+ .6 = I0.8 mm. Yotol: 20mm .+ 0.5 = 20. S mm.

' Pﬁra conocer ¢l valor en puigadas o fraccidn de pulgedas, divida el numero de
milimetros vor 25,4
Ejemplo: 139,7 mm : 25,4 = 5,5 pvig. = 55 "

“ UN ERROR DE MEDICION FUEDE ESTRCFEAR TCDO UN TRABAJ I'

#2—-——_——“%—_—-—-—
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Im reparacion por sgldadura de pabre,
zetuarse por el iimiento sléct o oxiac
le aita ey du“tividn' ¢ eabtos metales, e¢s necesaric

yor proenorc BEETQ dal i mme
zéndose en i de corriante o
de soplete segﬁn el Flﬁﬂedimlrnuo emplendo.
" Limpie meticulosamente los bordes de 1as ~
plezag gus van 2 ser avidadas.
Irprégnelas pox awbes ladoe de pasta desoxi
dante. (Eérgx - Acido b(rlvv)

Repiia esie operacidn sobre la varilla de
aporiacidn.
SOPORTE ™
?&’ §mwu
2
: F
z 0o & Ie = " & o o . o»
Frecaliente la pieza a 600  g:itds aispositivos ceo 30 de la unidr pa-
roje somb ra). Ho puntée —- ra evitar ei desfondamiento 421 metzl.
1os hordes; utilice disposi 3 2 o
i =3 5 OO E
tivos desp ldzables Recalgue log bordes.
Regule la llama blanda, pa-  (oloque placas de amisnto para disminu{r-
re. ccnirolar el baric de fu- la dispersidn de calor.
Si(’ne
Martillée el corddn y vuel- No togue
va a calentar la pleza & ——
6002 .
ESPESCR 581;5;\:%\ POEL METAL | FUNDENTE
mem DE APORTACICNIPOR METRC
\/h_acet.
& .30 | 5 gromos
eb 800 3 6 3
3 100G 4 5 n
4 1280 4 B ¥
5 1600 5 a & PROTRJIASE DE 105 345%s

EMANADGS DEL

YRl exceso

Cade

udicial pars la

gﬂ:ﬂnenmmvh-'

¥
1
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MARTENIMIENTO
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UNICNES DE
A B NN CHAPAS

URIQONES DE ES5-
QUIN &

TUBOS

Z 8 NN \1

Y

TUBUS DE PARED
RT3 DELGADA CON CHAS
BA :

vz

L VLR A TASASAIIS,

UNIORES EN

SENA : 2 : i
trecoidn Nastonal &L DADURA DE COBRE Y ALBACIONE: — |
g;::& ﬁnc o?:a:zx: | SO T *p’ —7r~«
. ' ’ Tealromars et — T v
{ NC ORRECT o | T1 PODEJ ;mn{lcgﬁ RECTO

N ANGULO
AN
Y L Ll cld
I PREPARE LA JUNTA ADECUADA EN CADA CASO l
i
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EL ACETILERO .~ Bs un gas combustible, ircclero ¥ con clior caracteristi-
CC .

} P

_-~-HORNO ELECTRICO-—-~"

-
o
"

-

s
4
§

%
“~PRODUCE

1 ; . '
“CARBURO DE CALCI0 gque mezclado egﬁ—f“’b‘f—”"j i

u

El carburo de calcio 1o suministra la industria,sn envases meidliecas {cu~
fetes).

Log cufietes deben abrirse con Lerramientas gue no sean suscepiidbles dg -
producir chispas ( bronce, lz2idn ete.).
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BAJA PRESION : ALTA PRESION

t~Cuba. 2.~Cdmora de resccin. 3-Coign de corbure. 4~Disp. de cierrs,
5-Disp. de vocisdo, S~ Indicodor de niwell 7—Valwule de segurided —
8~—~Tube de supsrproduccion. 9 ~Compesa. 10~ Intercentadear. 11~ Alimen-
tocion de ogun. i2.—Tubo de saiide

HAVE DEL SENERADCR FLJO DE ACETILENC

CIERRT ~ HINRANLICO
PRINCIPAL

o

By
s ,?ﬂorz//m”/// s s o8
\ -

PEZC 0% TARROS ,

PRECAUCIONES

Las schrecargas de carburo, producen aumentos de presidn peligrosas.
No debe acercarse a ellos ningin foce de calor. |

Dabe controlarse la alimentacidn de agua para evitar la polimsrizacidn

dsl carburo 4de calcioc. .
¥o arrojie munca los residuos de czl #n les ’alcantarillian,

#
£
L9
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La reconstruccidn por scldadura de umo o varios dlentes de un pifidn, puede rea-
lizarse segin el material y tamafio de la pieza en caliente o em frio, por el -
procedimiento oxiacetilénico o eléctrico por arco.

La' reconstruccién de dientes en pifiones de fundicidn debe efectuarse, utilizan
dc metal de aportacidn de bajo punto de fusidn, ya sea varills o electrodo, =
segin se trate de soldadura elécirica u oxiacetilénica.

Introduzee sobre el eje del diente - |
reto, una cantidad conveniente de =
esparragos roscados separados enire

s8{ lo menos posible. Para €llo, rea-
lice sobre el extremo une ranura con
‘1a segueta y efectie el roscado vs -
liéndose de un destornillador cuya -
boca no debe sobresalir del diametro
del espArrago.

Iguale la slitura de todos ellos has-
ta gquedsr a 2 mm. por debajo del ni-
vel superior de un diente normal.

Sitde a ambos lades de la linea de espdrragos
una placa de grafito, cobre o amianio con el
fin de limjtar la zona de scldadura y no de =
teriorar las paredes de los dientes adyscen -
tes.

Deposite escalonadamente el mumero de cordon
necegarios para rellenar el sspacio, girandoej
la pieza a uno y otro lado con el fin de fa -
cilitar la operacidn.Una vez recargado,extrai
ga les placas y verifique las dimensionee an~-
tes de efectuar el mecanizado.

s

TCDO TRABAJO DEBE SER REALIZADO BAPIDA Y EFICIENTEMENTE

— e —
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e

Las roscas ge caracterizan por la seccidn de les

hilos o filetes. :

| La mds gereralizada es la rosca de seccidn trian-
gular.,
Se llame vasc a 12 distancia compremdiida entre dos
vértices consecutivos.

I

|

|

s

Cebere cusdrede p. fiier éi%séar

Didmetre ¢ Ha. dahser e

.

o 5
Dicampire axterior

ot
g 5!

B o i g™

g Bgrie faliade ciizdrico

Por ts jotlada conice

-

o~

oL & 5 £ & 7 E
Cenico Semi-conice C#lindrice

Bl mecho es una herramiensa cortante gque

se utiliza para efectuar roscas interie-

res & mano,

Normalmente se componen de tres unidades::

-~ ¢l macho ¢dnico sirve para la inicls -
cidn de la rosca; :

- el macho semi~-adnico se utiliza pars el
desbastado intermedio; ‘

= el macho eilindrico se usa para el aca-

bado y para el roscado no pasante,

77
A A
I,

Para conocer el pasc de una rosca se mide con uns .-

Iegll&la U CieY tO Junero de }4..].' 108 & 18 mealda en
I i l 2 l -
IS bR s s ti i itatiipRigttbifive ii i

22 mm
Bjemplo: Paso = 7% hue;oq = 2 mm.

i 2 3 8 T e 5 z ' ¥ ™. >
» mm, se divide por el mumero de veritices inferiores
|

El paso en pulgadas se obtiene dividiendo 1" por el
mimeroc de hilos gue abarca.

1% {25,.4 mm 1 f ,
Ejemplo: Pago = 122, ) = 5o (3,175 om.)

8 hilos

b

Uy

Esta operacion se simplifica utilizando el calibra-
der de recscas: consta de varios reines dentados, c&
da uno de los cuales lleva grabado el mimers de hi-
espectivo.

serd el Gel peine que se ajuste per
ileteado de la rosca que se verificsd

I CONSERVE EF ESTADO LEGIBLE LAS CIFRAS DEL CALIERADOR.
* o e
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Je llams wvolvedor el util donde se fiiz o suietas e 50 durante
de roscado. Semin i :

i

b s g o

3
! ! BIEN | MAL . dg con el ﬁée.‘if}l’lgit}i

3
|
i

Ajuste el macho en el velwedor; Cada dos givos de
introddzealo en el agujerc y - vn cuarts de vuslts
accidnelo lentamente presionan rexper la viruta.
do gn 1la diveccidn de las fle—

Antes de comenzar el rogcado, verifigue la limplesza del uwachid.
A terminar el voscado, limpie con una broche las panmticulas de metsl sdherides
7
4

27 8 de acero ¢ hierro maleable, 83 conven
durante el roscado. Use sceite, teladrina, manisce o
brovce ¥ aluminio no es necesaric refrigerar.

=4
Fire el macho lentamente ¥y sin brusquedades.

}' Bl COHDEN ¥ LA LINMPIFZA 50X

remanmomnEa
e

JISPENSABLES PARA UN TRABAJC H

T LAY
Fok T i @
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PARA ROSCAR CON MACHOS EN mm.

DIMENSIONES DE LAS EROCAS EMPLEADAS

PASOS B 0.60

078

0,90

100

1,25 |1,50

.73

200

2,90

3,00

33¢

Dicmetros de los
- mechos o de!
. tornilic &5 mm.

T

2.5

| 33

4.0

h

6,6

W/ | w| ] e}l ] wm

7.6

o

84

ot
ovon

9.4

[

[ =

10

t4

75

'

13,75

I8

20

z2

24

20,8

27

€33

30

2575

7

]
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&i%ﬁ%&iﬁ?ﬁf‘“ﬁ DE LAS BROCAS FupLEADAS
PARA %@ﬂ&&ﬁ CON MACHOS EN PULBADRS
&

Sistema  Americans — Standerd
pasosth o suleds 40132 (2424120118 116 114 113 12 (01 11018 8177
¥l En nm KOSBIOB8) 1,27 L4t (158 1,81 ke3lauT i0uzse 2 0203.17 1383 nes
UDicmeire de los i :
maches ¢ dal 'l
farnille.
T En En milesimas
Polgades {de Pulgoda
- 3
f/g {25 i3
5/32 i56 %
; " 9
3/16 87 &
11
T/ 32 218 53
13
1 /2 250 ry
]
5716 312 Y
5
3/8 375 e
3
7716 437 )
27
172 500 : Q 2
9/i6 562 2
' 7
578 €25 35
2
3/4 750 &5 A
49
T/8 875 : oy
7
! 1000 z
Vin &3
1le | 1Li2s 18
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'Se caracterizan por su tamafio y por la forms de su extremc. Este &ebe ajustar

perfectamente sobre la ranura de la cabeza del tormillo.

Introduzca el extremo en la rarnura; manténgalo alineado

con el eje del tormillo y presione ligeramente h&cie’ndo_
lo girar. '
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ORDINARIA RANURA CRUZADA -RANURA CRUZADA

RHILLIPS v FREARSON
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. TIPOS ORSINARIOS DE PUNTAG DE DESTORMILLADORES v CAVIDADES DE TORNILLOS .

- No utilice el destornililador como cincel.

[ / B¢ lo caliente demasisdo al afilarle.
Eo 1o use come palancg.
Curvo de
/ ;‘;g'g’de Conserve en buen estado su extremo.
7 Iimpie y seque sus msnos al utilizarlo.
Las lades
enlopunte \ /o
Cost \
parolefos. tados con
exceso de:
vl : esc de conicidad
ancho de ia fa punia.
hojo.
i
r«iaﬁerenc' » | Purta demasiade delgada Y ] r’
ancho | se dobiao quiebra — /
"°- i
X A /
La punte debe | , Punto demasiado pequedc
sjusfar carece de polanco. El tornille 1Lapm?o gruesa
Bk 12 reause, dal - se dofia y la punia se doblo . L punic redondaadg (N0 s¢ asientc en
; NI sale de la ranur g ronura .
arniiie. Cabsza redonda . oA anb ot b

dafig af fornitio.

PR
10 FUNDAMENTAL NO ES HACER; SINC HACERIO BIEN.
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SENA | SOLDADURA DE HIERRO FUNDIDO PAANTENIMIENTO

reccidn Naslenal

rotas.los procedimientos mds generalizados son: el oxiacetilénico y el sléciri-

El hierrc fundido es un metal frigil, poreso, de escasa conductividad caldrics
que pasa répidamente al calentarlc del estado sdlido al 1lfguido.

Segin el color que presenta &l fractursrse se distinguen en: fundicidn gris y
fundicidn blanoca,

Ia soldsdura de la fundicidn gris, puede mecanirarse fécilmemte con herramientas|
de corte, limss .etc., mientras que la fundicidr blanca presenta una estructurs
dur{sima; mecanizable gdlamente con la muels de esmeril.

Ia soldadura del hierrc fundido se aplica nommalments en la reparacién de plezas|
¢O pOT arco.

PREPARACION DE LAS PIEZAS

80 00" . Cuandc las plezas que han de seldarse = =

i oo r sgbrepas§n un espesor de $ mm. es aconseja
: T - ke biselﬁr los bcrde§, para c?nseguir una
§ S- 1 o penetracion complets del meterial de apor-
o i | Eﬁ{ tacidén.Debe lgualmente limpiarse minuciosa
. mente s zona de soldadurs de tods Ltrazs -

de Sxide, grasa ¢ pintura para facilitar -
la fusidn fntima del metal.

o eapesores conviderables,; es convenlents
realizar acanaladurss o introducir en la ~
zong de soldedures una cantidad conveniente
de esparragos roscados. Esto perzite una
mayor resistencis de la unidn,

Los espérragoe, deben ser de scero susve,
cclocdndose en forma de treabolillo.

T e Y

£ . g El didmetro de los espdrragos, oscila entri
B & ] 1/8% y 1/4 ", distanciades entre sf lo su
: = Ticiente para permitir el acceso de la va
i i & rilla de aportacidn ¢ el slectrodo que se
¢ His s utilice.

H TOMA EJEMPLO DE SUYFERICRES Y SERAS GUIA DE IRFERIORES !
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SOLDADURA HETEROGENEA.- Se efectda por el procedimicnto oximeetilénico, utiili-
zands varillas aleasdas de bajc punto de fusidn. Con ello se reduce el.riesgo =
de roturas, al no producirse dilataciones gensibles.

Utilice un soplete de 40 & 50 litros hore de acetilens por mm. de egpesor. O -
liente muy ligeremenie la plezs vy funda la varilla sobre iz junts hatiendo deme
lizarss el meital por ella.

lgunos tipos de verilla aportan un depdsito de color 1déntide el del matal de
base . : -

- g?~___ : SCLDADURA EN FRIO,.- Se efectds por el procedimiento
T sléctrico por arcc.

Cuando el metal depcsitade deba ser wmeceanizado,debe

utilizarse electrodos de bajo punte de fusidn{metal

monel ). Bn caso contrario estos serdn de scerc cen

5 o L _ revestimients bdsico.

o - Realice ls costura interrumpiendc su ejecucidn cadla
S em. Golpde el corddn rdpide y ligeramente ¥ no prosigs el trabajo hasta que
se haya enfriado totalmente.

En plezas biselades, reparia los cordones slierneda-
. mente por las paredes de 1a junda.
. ", Utilice electrodos de peaguefic didmetro; con la wenor
’/,/” intensidad posible.

No oscile el electrodo transversalmente pars evitar
un excegivo calentamiento.
Bjecute cordenes muy esirechos.
Msntenga un srco de poca longltud.

~

‘wEn juntas mecsnizsbles, puede efectuarse un rellenc
parcial utilizande electrcdos normales de acerc, de
positendo unicamente la dltima capa con electrede
de metal mecanizable.

‘Hentenga el lugar de szoldadurs protegido de toda =~
corriente de eire para evitar el enfriamiento rapi
do de los cordones.

li CONSERVE LOS ELECTRODOS EN LUGARES BEXENTOS DE HUMEDAD
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- ‘gl didmetro de la varillas serd igual & las

SOLDADURA EN CALIERTE,~ Se realiza por el -
procedimiento oxiacetilénice, utilizando un
soplete de 150 litros hora de acetileno.

Para evitar la rotura de ls pleza como pro-
ducte de una comtraccidn irvegular, es nece
saric ealentsrla ltotalmente al rojo. Fars =
ello, debe disponerse de un horne eléctyico,
¢ bien construir unc valiéndose de ladrillos
refracitarios.

Colocada la pleza en el interior del horna,
debe ser recublerta de carbon vegetal dejan
do @in cubrir Unicsmente la zona de golds -
dura.Se hace sntrar al carbdn en combustidn
ienta hawta que la plesa esté totelmenie &l
rojo, efectuéndose entonces la soldadurs.Una
vez terminads, debe dejarse enfriar lentamen
te.

‘Cuando ¢l operario no dispongs de roupa ade-
cuade para soperitar el caleor, debe cubrir
la pieza casi totalmenie ccn plancha ds -
amianto.

Ia scumulacidn de dxidos en la superficie -
ocasiona la formasidn de porcsidedes y 20 =
nas granulares excesivamente duras.

Para evitarlas; debe egspolvorearse ¢l metal
con un fundente apropiade © bien imtroducir
la varills previamente calentade en =1 de -
soxidante aportando al bafio de fusidn la ch
tidad adherida a ellsa.

'En piezas de espesor no superior s 20 mm.,
tres cuarias partes de dicho espesor,aunmnsn~
tdndose ligeramente en gruesos superiores,

En la soldeduras de gristss; es conveniente
efectuar un taladrc en cada extremc para evi|
tar su propagacidn a lo large de la pieza.

NG EMBRIDE LA PIEZA DURANIE EL PROCESC IEF SOLDADURA
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VALVULA HIDRAULICA D® SEGUREIDAD
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Es un aparato sifuado en la canalizacidn de acetileno, que impids la
llegada de gasas al generader, cuando se produce un reiroceso de los

mismos.
TUBO DE
AUMENTACION
ENTRADA OE .
ACETILENO /i
PHithe. SALIDA OE
/ GAS
. g
% g /
L =

RIVEL DE-

PRINCIPIC DE FUNCICNAMIENTO

Bn condiciones normales;

el acetileno atraviesa ia masa d4e agua de la
vdlvuia, 1legandc por el -

grifo superior al soplete.

Bn condiciones anormales el agua presionada por los gases al reiroce-
der, es impulsada per el tubo de alimentacidn dejando el paso libre -
al gas hacia el extericr, eliminando aef el peligro que supone la llg
gada al generador de una mezcla sxplosiva,

PRECAUCIONES

Bl exceso de agua en la vilvula dificulta el paso del acetlleno hacia
‘8l soplete.

Un nivel de agua inferior al normal, favorece &l reiroceso de los ga-
| ses.

REVISE CON FRECUENCIA EL ESTADC DE L4 VALVULA,

B 3t St e S SN e
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El acetileno que se produce sn los generadores, procede de la rsaccibn
del carburo de calcio con el agua, Comc el carburo utilizado no es qu¥
micamente puro, el acetilenc contiene impurszas que afectan la calidad
de la soldadura. ' ’

IRPUREZAS DEL
ACETILENO

Para eliminar las impurezas, se utilizan sparatos depuradores, que se-
sitdan entre el generador y el soplete.

Como materia depuradora se emplean compuestos a base de dxidos de
hie~rro.

SALIDA DE g ———— o8
_ACETHLENO &

El acetilenoc es purificado al --
atravesar en su salida la capa -
de materia depuradors.

MATERIA
DEPURADORA

ENTRADA DE 3 -
ACETILENO Esta materia se satura de impuze

e zas al cabo de un cierto tiempo,
g i ' perc vuelve a regenerarse por si
' miasma con s88loc exponerla al aire
libre durante 24 horas.

Cuando haya sufridc 3 regeneraciones o8 recomendable cambiarla por
-=nueva materia.

" DE LA VIGILANCIA DEL DEPURADOR DEPENDE EN GRAN PARTE LA CALIDAD DE 1A UNIdE’
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