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OPERACIONES 

ACOPLAMI8NTO LATEllAL 

Trace y corte la banda -
lateral y punt�ela sobre 
la placa formando ángulo 
de 90g. 

Golpée ligera.ment� entre 
punto y punto hasta 'lco­
plar perfectament� las -
chri.pas. 

R.eali.ce la soldadura del
ángulo del contorno.

TRAZADO COR'P"E Y CONSTHUC-
--- ---

CIOtf DE LOS CILirffiROS CU 

BRF,-"?JES 

T-�aoe y corte el deaam
llo d.e los cilindros.

Cúrvelos sobra el útil. 

Trace y corte los discos 
de cierre. 

Suelde el disco sobre el 
cilindro. 

SOPOBTB CUBílE-POLEAS 

ESQUEMAS 

J v( 
�� 

�_¡----' 

11 

Acople !/ sudde 

UNIDAD 
4 

_ 
5 N� } 

HERRAMIENTAS 

Regli 11a. 
EF3c:1.1�dra 
Rayador 
Cizalla. 
Soplete 
Varilla 
Tiza. 

Compás de pun­
t,:1.s. 
Reglilla 
Escuadra 
Rayador 
Martillo 
.Prensa dfl be.neo 
Soplete 
Varilla 
Cizalla. 
Util cilíndrico 
Tj_za. 

·------------+---------- -------·----------

6 

SOLDA.DUHA n:� LOS CILIN­

DROS 
---

Centre los cilindros so­
bre los agujeros de la - . 
placa. 

1 
Sitú8 los puntos diametr� 
mente opuestos. 

Verifique la perpendicu­
laridad. 

Realice la soldadura cir 
cular en áne;ulo. 

Soplete 

Varilla 

Bscuad.ra. 

EVITG LA UBFOill<iACION CALf�!NTA -Do U;JICAIJSNT•.;; LA ZONA D•;; SOLDADUdA. 
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OPERACIONES 

DE PLATINAS D-S li'ISACION 

Di�.rida la platina en cua­
tro partes. 

Trace el eje de f,Í.rnPt.:--ía. 

Sitáe los centros �e los 
agujeros. 

Trace 1os arcos. 

Taladre. 

Corte ::¡ redon,� ee cfi.n.a un.a 
de lA r: pi eza;s. 

Enierece y elimine las re 
ba1,as, 
-- _____ .,.,,,_ 

SOLDAD(JT-tA DE LAS fLA'flNA::i 

Sit6e las pl�tinqs alinea 
das sobre los ejes de si­
metría. 

Puntéelas formando un �n- · 
gulo de 909. con la banda.-
1atera1. 

Suelde sobre el v�rtice -
de1 ángulo. 

ACABADO 

Repase las i.:regula.ridades 
de la soldadura. 

Verifique la plani. tud 
del conjunto, sc,b:re el 
mármol� 

ORDI1;N i)E OP �:RA.CIONBS 

ESQUEMAS 

f+- -[+- f+- f f---

SOLDADURA 

! UNlOAD
5. _ e 

N-". l .} 

HERRAMIENTAS 

Reelil la 
Escua .. dra. 
Rayador 
Comtilts éle pun­
tas. 
Grane te 
,,ia:rti 110 

L:i.rna. 
'Pij,,,:r-as 
Tiza.. 

Reglilla 

Escuadra. 

So_pJ.ete 

Varilla 

Lima. media. ca.­
fía.. 

1Iart.illo. 
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Soldar, es unir dos o nu:ts piezas de igual o distinta naturaleza, con o sin 
material de aportaci6n y normalmente con a.plicaci6n de calor • 

.Para la soldadura. dé los metales se utilizan numerosos procedimientos., Los 
más frecuentes son; 

Soldadura de Forja 

Golpeando dos piezas (corriente­
mente de acero) a una temperatu­
ra elevada, se logra formar un -
todo homogéneo.-

Soldadura Ox:tacetilénica 

La combustión del acetileno en -
una atmósfera de oxígeno produce 
una llama c3paz de fundir y sol­
dar los metales. 

Soldadura por resistericia 

CJ 

El ca.lo:r a.cumulado entre los contac 
tos de la máquina y la pieza (resis 
tencia eléctrica) h9ce fundirse a-: 

·ésta localmenteº

.§.9ldadura eléctrica por A.roo 

o 
e 

Los metales se funden, por el calor 
desarrollado en el arco eléctrico 
que rae forma entre los terminales - . 
de un generador de corriente, en 
uno de los cuales se sitúa un elec­
trodo fusible. 

Soldadura homogénea es la realizada sobre metales de idéntica composición. 
Ejemplo: Acero con acero. 

Se denomina heterogénea cua.ndo los metales tienen oomposici6n dit'erente. -
-E,1emplo: Acero con latón .. 

NUNCA ES TAFJJE PA..�A APRENDF..R. 
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FUSION INCOMPLETA . PERFORACION 

FUSION CORRECTA 

Regule el soplete has t'3- conseguir 
un� llama neutra. 

Sitáa el soplAte sobre la pieza,­
mant➔niendo una inclinaci6n de 45º 
aprox:i.madamente. 

1vlant'3nga el extremo del tlardo a -
una distancia de 2 a 3 mm. dB 1-<t­
superfíci8 de la lámina. 

f�n el.. in,,ta::1t8 (3\1 que J.a lám.ina -
comience a f 1.rndirse, ,ip,splace len. 
tamente el soplete de Jerecha a -

_izquiarda
9 

sin oscilaciones late­
rales sí�iiendo una línea previa­
mente trazA.da. 

,,ranteng,'i el s.opl ete constantemen­
te sobre el plqno vertical. 

Los cristales especiales 1e las -
gafas ele r3oliar 1 e protegerán del 
efecto deslumbrante de la llama. 

Uselas ! 

LA FUSION DGL MBTAL VA.LORA LA CA.LIOAD mi; LA SOLDADURA 
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FUSION INCOMPLETA 

DESFONDA MIENTO 

f • i 

M..lul'rENIMIENTO 

SOLD .. � 9 

I�iciP �l cnrd6n 1A8plazando 
el eop} ·?:te y b. varilla rl_P. 
df:reci1a ::... izquiert'!.a� 

l/q�--itenga i.:t 'ld!'i,1.10. 'iAnt:)t' rp 

1,::, zona reductora de 1" 1 J.r•,ua 
cnci1ándoJ:t li :eramente s·?1i:re 
el plan0 vertical ( dient0 Je 
siel:'ra ). 

La velocidad d.e :1-v::.n�e debo­
ser constante de ac:;2.rdo ::::on 
la f1.1sión correcta del n,::,t,.:;,l. 

TSCCTO:� 

GAFAS OSCURAS 

CUELLO CERRADO 

DELANTAL 

GUANTES 

FUSION CORRECTA PAl:HALON SIN 

BOTAS CERRADAS 

·•'T· ...... �,.... 

r. ..... 'l'J� f: ' J 
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El metro y la regla graduada son útiles que se usan en el transporte de 
dimensiones, en el trazad.o de las piezas y en la verificación de medidas 
de longitud., Se fabrican normalmente en madera., a.cero y aluminio. 

Plegable 

OE RESORTE 

,:,-----� -'\; -------
. 
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/ / / /' i / ti . : I 
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----- 4.---- • 1 ,. d ..... � ............ •l-.1,.,....;,.,..._,._. ·• • ' , ............................. _ _. 

Tanto el metro como la reglilla pueden ser rígidos o flexibles con el :fin 
de adaptarse a superficies planas y curvas� Van graduad.as en milimet:ros­
y pulgadas. 

1_11RANSPORTE CORRECTO DE 
DIMJ<:!NSIONES 

EVITE ESTO 

El metro está dividido en decímetros, centíme 
tros y milímetros. 

1 metro
1 11 

1 11 

� 10 decímetros 
= 100 centímetros 
= 1000 milímetros 

( dm. ) 
( croo ) 
(' mm ,. ) 

l pulgada. 25,4 . mm. 

½ 

1-.. 
4 

1/8 

11 

¡¡ 

1/16 11 

1/.32 11 

= 

= 

mm .,

mm. 

3,175 mm.

1 1 587 mm.

0,794 mm. 

PRESERVE LOS UTILES DEL OXID
O 

ENGRAS.ANDOLOS DmPUEs DE USARLOS J 
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SOLDe - 11 

El rayador es una varilla. de acero, a.filado y tem:p1ado en 
sus extremos que se utiliza. pra el trazado iie líneas sobre la superficie­
de los metales. 

Para trazar sobre supgrficies P�+idas es aconsejable uti­
lizar raya.dores de latón con el fin de no dañar la pieza. 

0-. 
. 

BIEN 

Sujete el rayador como si fu�se un lapicero, oprima la -
regla con la otra mano y desplácelo por el vértice del ángulo. 

El extremo acodado se utiliza 
para el trazaclo en · 1ugo.res 
difícilmente accesibles. 

Proteja l�s puntas al terminar 
el trazado y evitará los acci­
dentes. 

':=

/ 

CORCHO 

: �

EL RAYADOR PUED3 ROMP�:rnsE �;r ES C'.OLPEADO CON OTRA H8PJ1AM:I F;:FrA, 

L?:;¡=======================-=====-==-====i 
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BORDES DESNIVELADOS 

J 
ENTALLADURAS 

SOLDADURA HORIZONTAI A '.POPR 
MANTENIMIE.riTO 

¡ SOLD. - 12 

POCA PENETRACIOO 

�. 
EMPALME OEFECTUOSO 

UNION CORRECTA 

Puntée los bordea previa.mente sepa­
r;-::dos siguiendo un oi-den alterno. 

Verifique la, separación de los bor­
des después de pm'1tear las piezas. 

Corrija con el martillo la desnive­
la.ción. 

La soldaclura. se efActúa en dos 'ti6\ill 
nos: 12 se realiza un ta16n de 2 a 
3 cm. ( ver croquis ) , para evitar 
la rotura. 

22, se ejecuta el resto del cord6n. 

La potencia de la boquiJla debe ser 
ieual a 100 L/h por cada mm. de es-

,. pesor. 

La soldadura horizontal a tope so­
bre bordes r8ctos, se r�aliza de 
a.e:rr-icha a izquiA:rda en espe"'ores -
comprenc:Udos entre 0

1
5 y 6 mm.

El diámetro de la varilla debe ser 
igual a S + 1; siendo n e n el e.§_ 

pesor de la lámina. 

La llama. del soplete será de mi. tura 
leza neutra. 

La anchura correct,a del cordón es -
ieu.al a 3 e. 

lU movimiento del soplete será :rect� 
líneo; únicamente en el sentido d.e 
avance. 

NO POH MAS ABlJI.'J.1.ADA' Ji;S IilAS REsn;TEN'l1E LA SOLDADURA .. 
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IRREGULARIDAD3S -�r LA LLAMA OXIACETIL;:;JNICA 
MANTENIMIENTO 

SOLD. - 13 

La llama oxiaEetilénica se considera bien reglada, cuando la velocidad 
de salida de gas, ·guarda cierto estado de equilibrio con la velocidad­
de propagación de la mezcla inflamada. 

LLAMA DEGOLLADA 

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

COMBUSTION I:N'I'E..."!WA 

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

DESVIACION DEL DARDO 

Cuando se acerca demasiado la boquilla a la pieza du:r·ante la soldadura 
las proyecciones de metal incandescente se adhieren al extremo, obstru­
yendo parcialmente el orificio de salida de gas y desviando la direc­
ci6n de la llama. Debe corregirse, frotando ligeramente le. boquilla so 
bre un pedazo de madera, y pa ando a continuación la broca o aguja ade 
cuada al orificio, para su rectificación. 

EVITK 108 INCID:i<JN TES Y NO 11E1DRA QUE CORREGIJiLOS 
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. DESFONOAMIENTO 
' 

SOLDADURA HORIZON'rAL P.r ANGULO EX'N�RIOR 
MANTENHUENTO 

SOLD. - 14 

CORDON DES­

VIADO 

COROON 

CORRECTO 

.... 

P·)pare las piezas formando chaflln 
na;ural a 90Q. 

�eparP. ligeramente lfis aristas parn .. 
fa.ci 1 j_ ta.r una :renAt.rací6n regular. 

EfP.ctúe el punteado alterno sobre -
l&s ari sta.i:;. 

Cierre lieArf:l.rr.ente el áneulo para -
compensar el efecto de contracción. 

Veri:fi(lue la separaci6n de las arü; 
tas. 

Realice la union del ángulo avanza.u 
do rítmica.mente y :furn1i P-ndo comple­
tamente l;�s ari F;ta.s. 

Consi5--a. que por el reverso �e a1Jrc­
cie un co:r-dón estrecho· y rRe,uJ :-:.r. 

Manten&, le. inclinación clel soplete 
y varilla ininterrumpidamente. 

Este tiro de soldaclura se realil:!;a -
de derech;., a i?,quierda en espesores 
comprfmdidos entre 1 y 10 1nm a 

La llama debe ser de n;,,turaJeza nr-m 
tra. 

1,a. potencia de la boquilla es igual 
a 75 L/h ele acetilflno por mm. de ec 
pesor. 

El diámetro de la varilla. de apo:rt!:. 
ci6n será ic;ual �½e+ 1 

F1, EXI'l'O DJ,;L TRABAJO DEPEN:l)f; EN GRAN PARTN DE LA L.EI'AFil�CION Jrn LAS PH:ZAS 
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PLANA 

MANTElUMI ENTO 

SOLD. - 15 

I.a <'\SC11r.1rlr.:: de talón fa•�ilU:t °-�- Lraz:-:,_.�_0 de 51arr,le].í:•
1 

a!1o�ráni0se
sobr,-, 1Jn c::.n-t.n ri:<:Gani7,a,1 0 rl P. l;! �iP.:.::',,1. 

1 

,..__J 

� �L., 

'-- '-

!..fl. �scu;:;.c1ra -.J.:_:.,-.. � 1.l�Ll:í_::::a }l:,r.-n. trn.7,11:r er. el interior lle una su­
)_"¡P.rficie ;¡ n"'rP.. vr�:ri.f:i.c:-i.í;ión :J.e -�:n-�uJo::; 8;.::i.eriorer:; e int8riorer.::. 

,---, ! 1 

: i 
! 
' : 

¡ 
¡ 

r-------·S 
! 

Una esc1n,lra está rlesajlrntuda, cqanclo aJ. 
ci J·.:-�r la sobre � 1 mi s1 ,o plano no coinci,len 
lo:� trazo:=,. 

y ;.r:; ' ' 
• ., .. r .... •.:.• 
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--------·----------- _________ t SOLD. - 16 

Es el útil que regula y mezcla convenientemente :_os gaaea 9 que al entrar en 
combustión producen una temperatura capaz de fwwir y producir la soldadura 
de los metales. 

PRUWIPlO DE FUNCIONAMIENTO,.- Por efecto de la p:u·sión loa gases son envia­
dos a la cámara de mezcla, llegando al exterior íntimamente mezclados para.­
la combustión. 

LLAVE DE PASO { O:dgcnt1) 
CAMARA DE MEZCLA MANGUERAS DE CONDUCC� DE G.4S 

/ 

Í LLAVE OE PASO (Aettilfflo} 

BOQUILLAS GRADUADAS 

Los sopletes son clasificados principalmente por au potencia, identificada, 
en función del consumo de acetileno en litros/hora. 
Cada boquilla, lleva grabada en un lugar visible, las indicaciones de nume­
ración y consumo, a.sí como el grueso de material que es posible soldar., 
Para que el consumo de cada boquilla no quede alterado, ea preciso que el -
orificio de salida de gasea conserve siempre su diámetro original .. 

�.3e11,set ,iur·-., 

INDICADOR DEL CONSUMO y OE LA CAPACIOAD 
PARA LAS BOQUILLAS DE SOLDAR 

GROSOR DE LA 800U4LLA 2 3 4 5 6 7 8 

GROSOR DEL MATERtAL 
0.5-1 1-2 2-4 4-6 · 6- 9 9-14 14-20 20-30.... 

DE SOLDAR mm. 

ACET&LENO o . J/b. 75 150 300 500 800 1250 1850 2700 

OXIGE� apr. 1/h. 75 15 . :500 500 800 1250 1850 2700. 
-�-- -- --- ·-- - _,. ·--------

.. 
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SOLDADvn.A HORIZONTAL BN ANGULO INTf::'JUOR 
MANTE:NIMIENTO 

SOL.'O. - 17 

··--..,

MOVIMIENTO DE LA 

VARILLA 

·r¡-

COROON DESVIADO 

1 
1 
1 
1 
1 

1 
1 
1 

1 

1 

1 

1 
1 
1 

ENTALLADURAS 

COROON COORECTO 

Prepare las piezas formando un án 
gulo d.iedro i :recto, una de las cÜa 
les estará ;ituada sobre un plano­
horizontal. 

Realice el punteado alterno sobre 
el vértice del ángulo e 

Ejecute la soldadura situando el 
soplete y la varilla sobr$ el pl,2:. 
no bisector. 

Retire ligeramente el soplete del 
vértice d.el ángulo, para evitar el 
sobrecalentamiento de la pieza. ve:r 
tical. 

Oscile la varilla. t.:rarH;versalmente 
�ara repartir el metal entre las­
_do s piezas. 

Este tipo de soldadura se realiza 
de derecha a izquierda en espeso­
res comprendidos entre 1 y 10 m .. m. 

El rendimíento de la boquilla de­
be ser igual a 125 L/h de aceti1.2, 
no por mm. de espesor. 

El diámetro de la varilla de apo1:. 
tación debe ser igual a½ e +  l. 
Cuando el cordón sea recto o con­
vexo, el diámetro de la varilla -
será igual a½ e. 

l,a llama tendrá naturaleza neu-bra. G

Cw,,.ndo se realice la soldadura por 
los d.os ángulos, aumente lig-eramen, 
t� el consumo de la boquilla al� 
jecutar el segundo cord6n� 

U'l'ILICB LOS GUANT'E:S DE PROTi!CCION PARA CO'NTRAHRI-;STAB EL EF'EC'fO DE �::t.-�� 
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SOLDADURA SEMIASCENDENTE EN BISEL 
MANTENIMIENT 

SOL.D. - 18 

o r-

J _________ 

la, Posado 
' .,. 

2o. Pasado 

Bisele los bordes 
Presente las piezas 
Verifique el ángi.µo 

Invierta la posici6n del bisel. 
Compruebe la nivelación de las 
piezas y la separación de los -
bordes. 

Efectúe el punteado alter­
r..a.damente del centro hacia los­
extremos .. 

Sitúe la pieza con la inclina-­
ción indicada. 
Inicie el cordón de raíz e inte 
rrúmpalo a los 10 cm. de longi­
tud,. 

Retroceda al punto de par­
tida y rellene completamente el 
chaflán. 

Repita esta operación a lo 
largo de la junta. 

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

· � de la varilla =--

2 

Este procedimiento es aco_!! 
sejable·en espesores de 3 a 12 mm. 

Deben biselarse los bordes a 
partir de 5 mm •• 

LA VELOCIDAD DE EJECUCION AUMENTA SI SE AYROVECHA CONVENIENTEMENTE EL CALOR. 
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TIJERAS 

Las más usadas son: de hojas rectas, curvas, de Jisel ancho, de punta de 
gavilán, de doble acción de palanca y de doble �orte. 

Lineo troxado 

LÓmino 

Visto d!t frente 
de los hoJQs 

Las tijeras de punta de gavilán 
son usadas en cortes circulares 
(A). 
Las de hojas curvas se utilizan 
en el refrentado de tubos del� 
dos (B). 

VERIFigUE EL ANGUID DE AFILADO 

Introduzca el material tan pro� 
dament1 como pueda en el cuello de 
las tijeras. Sujete las tijeras a 
escuadra y empiece exactamente en 
la línea trazada. Detenga el rec.2, 
rrido de la hoja sin que llegue 
al extremo y comience de nuevo. 

HOJo (Ne ae afilo 

Para el afilado, la rueda gira -
contra el filo y la hoja se pasa 
a lo ancho de la cara de la muela, 
ejerciendo poca presión. 

CORTANIX) ACERO DURO SE PRODUCEN MELLADURAS EN LAS HOJAS. 



1 
1 

CABO 

Se caracte:riza,n por su for-ma y por su pesot 
T�JEl\:'.fPLOS: Martillo de bola. d.e 400 gramos .. 

Aunque normalmente se fabrican en acero fundidó, 
en ciertas pr·ofesiones se utili1.,an rnEu·Ullos de b:rox 
ce, plástico, madera etc. � 

-

la cuña incrustada en el cabo una vez tntrodu.cid.o­
en el ojoJ evita q_ue se desprewia el martillo al -
go1pear •. Esta debe colocc,rse sobre el eje del cabo. 

\ 
1 

· ,.. flli.CA.�-fiP.2.� - 1 
1 Una vez introducido el ca,bo en el 

1 . hasta q_u.e asome por e1 otro e:rtre­
mo,:, Después de esto, se int:r-od.uce lnJ 

. cuna. -1
. . 

ES CORRECTO. 

EVI'.I'E 'rODO CON'l1ACTO DE ACEI'1'E O GRASA CON LA BOCA DBL I\tAR'I'ILLO. rl 
L':::::.:=====================-====-====:.1lJ 
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EL GRANBTE 
MAWTENIMIENTO 

SOLD. - 21 

Angu1p de afílado 

r it.!
¡,¡ Flg. l 

.

1 !IQ•-e.v•

"f-'( 

.•· 

1 V "'7--/�

. /y,:;,/ ,,.1{... / 

Son herramientas de acero duro t templado en el ext:r-emo, que se utilizan: 
para delimitar contornos ( Fig. 1 ); para señalar centros de agujeros y 
como apoyo del compás en el trazado. ( Fig. 2 ) ., Observe el ángulo de -
afilado para cada. uso. 

�plec• 

Sujete el granete como se indica y e;olpee ligeramente. Corrija los erro 
res d.eJ. punteado según Fig. 6, ;r repita la operaci6n de la Fig. 5. 

Corrija el desgaste de la punta 1 afi 
lando según Fig. 7.

Compr1ebe que el cono del extremo se 
encuentra centrado sobre el eje Fig • 
.3. 

SELBCCIONE DL GRA'NET8 U11ILIZ.ABLE 8N CADA CASO 
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1-
' 

t 

CINCEL PLANO.- Se utiliza para desbastar, biselar, limpiar rebadas, cortar 
varillas y en general para todas aquellas operaciones de -

troceado a mano en pequeños espesores. 

e:::§; ___ I

BURIL.- La anchura de su boca de corte, 1� hace apropiado para desbastar -
cajas de chaveta, cortes circulares de diámetro reducido y trocea­

do en lugares poco accesibles. 

CINCEL DE m1A.- Se utiliza exclusivamente para sanear soldaduras defectuo 
sas y achaflanar superficies agrietadas. 

AL GOLPEAR NO MfRE AL 
EX-t'REMO DE GOLPEO� DI­
RIJA LA VISTA AL EXTRE­
MO DE CORTE. 

ES PELIGROSO E»PTJLSAF LA VIRU1'A CON VIOLEt:CIA 
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SOLDADURA VERTICAL ASC:ENDENTE EN ANGULO 

MANTENIMIENTO 

SOLD. - 23 

A tút!'D 

- Sitúe las piezas fo�do chaflán natural.

- Mantenga las aristas separadas entre sí,

1,5 mm.

- Efectúe el punteado alternadamente a todo

lo largo de la junta.

- Verifique el ángulo.

- Sitúe el soplete y la varilla sobre el pla­

no bisector exterior.

- Conserve la inclinación del soplete y var1,

lla con relación al plano horizontal.

Inicie el avance oscilando únicamente la -

varilla de aportación.

- Controle el depósito de metal.

- Perfore las aristas con el dardo de la 11,!

ma y conserve_el agujero abierto durante l&

operación.

- Controle la penetración del metal a través

del agujero.

- Recubra completamente el chaflán.

- Verifique la uniformidad del cordón.

Este tipo de unión se realiza sobre espesores 
de lámina comprendidos entre 1 y l O mm. 
La potencia del soplete es igual a 75 litros 
acet/hora por mm. de espesor. 
El diámetro de la varilla es igual a ; + 1 

LA FUSION COMPLETA DE LAS ARISTAS GARANTIZA LA PENETRACION. 
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LA PRENSA DB l\iíA.i.� O 
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SOLD. - 24 

Se utiliza para la sujecí6n de piezas en los ensambles 9 en él­
punteado previo ele las soldaduras, en el desplaza.miento de láminas calieE_ 
tes y en general en aquellos trabajos en que la posición de las piezas 
no deben sufrír movimiento alguno. 

Por su sis-tema de aprieto pueden se!': de tornillo, palafü}a ex­
céntrica etc.· 

o 

Conserve engrasado el husillo para evitar agarrotamj_entos. 
Preserve las roscas de las proyecciones de la soldadura. 
La presión excesiva defor·ma la herremienta .. 
Evite que la prensa se caliente demasiado. 
Interponga entre las mordazas madera o metal blando

1 
cuar1do 

sujete piezas pulidas. 

LA EXPERIENCIA ES LA MADRE DE LA CIENCL\. 
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W!.A!iTENIWJ:ENTO. 
SOLDADURA VERTICAL EN ANGULO INTBE.IOR SOLD., - 25 

3 

5 

SOCAVACiON 

EMPALME Y FINAL 
DEFECTUOSO 

- Prepare las piezas formando ángulos dic:·-
droa rectos.

- Realice el punteado por ambos ángulos.

- Verifique el ajuste de las lá.mi:aaa ,, 

- Compruebe el valor e loe (ngulos ,.

- Sujete la pieza en el poaicionador.

- Utilice una llama de naturaleza neutra ..

- Sitúe el aoplete y la varilla sobre el pla-

no biaector del ángulo.

- Inicie el cordón manteniendo la inclinación

indicada y oscilando la varilla entre las -

dos láminas ..

- AaegÚreae de la fusión completa en el vért!.

ce del ángulo.

- Avance lentamente controlando el depósito

de ml".terial.

Este tipo de unión se realiza en espesores -

comprendidos entre l y 10 mm. 

La potencia del soplete debe ser igual a. 125 

litros acet�/hora por mmo de espesor. 

El diámetro de la. varilla de a.portacióu será 

igual a -L + l 2 

·----------------------------,1

VERIFIQUE coNSTANTmiIBNTE EL ASPECTO DE LA. LLAMA .... ..-:=-:::.-.::::=-:.:::-:�..: --ll 



SENA 
Olre«ión Noolo11a1 
logotÓ - e 010.,bío 

LA ESCUADRA UNIVERSAL 
MANTENIMIENTO 

SOLD. - 26 

\\ 
__ tl_ ______ ____ 

/ ___________ _, 

Se utiliza en el trazado y verificación de ángulos, cualq�iera que sea su -
valor. Para ello se hace girar la reglilla r3obre el limbo graduado hasta ob­
tener el ángulo deseado. 

FAIBA ESCUADRA.- Basada en el principio de la escuadra universal, requiere 
sin embargo la ayuda de un transportador para conocer el valor obtenía.o. 

VALOR DE LOS ANGULOS füAS PRECUENTDllEN'l'E UTILIZADOS 

• 
TRIANGULO EQUILATERO 

\ 

' 1 

EL VALOR DE UN ANGUI..O AUMENTA CUANTO MAYOR SEA SU AFRR.TTIRf ,. -- -J 
L=================:;;-===·-::-:::::=::::....,_-;:-_·-:;--:-:--;::::-::- �-�-' 
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· --�---1�4Jr;;:;�J��oi
SUJECION _____ :J 

_______________________,____j_ SOLD� - 7!

¿ 

fRE!!J1A �E. l}ANCO S& utlli za :pn:!'a 
auj et,;r- lt;s :pi� 

zas que ha::I da sufrir -lt;rcma 0-p.2,_ 
:ración mee! lioa� ( limad.e. u,,;(l:r·:ra i 
do oto. ). · · - 1 

Consta. de dos mand.íbulan ;; una ci!S t
las cuals::; cJe desplaza tü ��:,'> -

1 accionada, po:r un tornillo� opri 
miendo a$! · a pieza q_ue ee (?olo-� '¡· ca. enti•e ellas., 

/ .. e/ r.5.a ="' ., gírotorio

Cuand.o las nieza.e estén c1eC<''"lizn 
das :, de bEm �u j � taraie en t!'e 1.ü.-ia .• :: 
mordazas ,::te meta.l blando ( ploro,'J 1 

latón eto.,) r para evi i:a:t' su dat;-� 
rioro., 

« .. � /' i t.,; .' \ 
Al 1!
' \}-,. • 11 . " ,.,1 ' 
1 p ,y/ \ l .. \ 

,/ i 

La al tura. de la prensa debe sen .. proporcionad.a. a 
la est:,,,tura. del .operario j colúcando an la :poai-,.. 
ción de la figura .. Si ésta es de corta seta.tura 
puede auxiliars€. oon una plataforma .. En el caso 
contrario debe elevarse la prensa con suplemen..;. 
tos adecuados� 

, NO AlJl'oáENTE Nl.lNCA EL :BRAZO LA PRECAUCIOW ELIMINA EL FELIC--RO 
DE PALANCA 
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MA.t�TENIMIENTO 

SOLD� - 28 

I� tal�dradorR es 
re. ef �e t 11a !" R.g-¡ � .j t:?ros e 

h�rra�inrta 4ue se utiliza pa-

i.:;s a.ccion.ad.:1. po:r- U:l ;11e:tor, t.}\1;� lE1 t.1')a-.1<:;,--1i te ttn 1110 .. vim.ionto de 
rot-"'ci0n. :Sste a sn vsz Jo t:ra.nsmi te a uJ1·• h·':l ;:-ar;1iP1;t�1, d.:,- cort8 ( broca )­
aco11lada a 811,.r horad•\J;ylo o pe:rforan:1.0 1:=i� :-�-�zns, b0 ,jo u�rn. li,;::era p:resi6n. 

!.ias h:-oces i,,.on h,"r1·,vr• i ,:m tas d.P, corte c:on::stru-r da<, en forma he 
:l:icoi 11::i}. !:'o•i f;:i.li.::-i�n.,�1-� c.,,, ncn.r'() lTlJ ,!n1"o y C'l.libra(ia.s n Jo,a ,1i.J,!!!8tros 
m:5 s C"�li Pra] iza.do e, 

BTSN ·�1At MAL 

Sl ::ifil;ir1_0 1.,'!- 1l:1� b.:-'oc:1 e., _primordial p'1:r.a lJ. buena. realiz9,­
ci6n 1al trnbnj�.-PRra ello, el 4n�1lo 1A los l�bios ie corte debe ser de 
120'1. 

f3ujr:.te L, )Í"'Zél. en ln pren,;:a !,ara evít<i., a�ci.dA, ta:,. 
Refriger� ]R broca �1�ante 8l trabajo ( ac8ite, taladr5na etcJ 
Proteja s1rn mant•s ·i.0 1es virutas. 
Ase2,úr,,rne del centrado rle la broce: en la m1quina� 

�;1J �3I'.PIO 



Se caracterizan 

FGI' .. MAS crnJRRCI.A. ES 

Segú:n su picado ._. se clasi:fmoan: 

BastardasJ entrefinas y finas� 

La lima. ba,sta:rda se �tiJLz,a para desbastar. 

La en·trefina y fina.,pa.ra. :retoquf:S y acabado. 

/' 
__., --

ENCA.BA:DO 
·�-

IntrodtLica la esr,1,.;a 
en e1 agujex·o y gol­
pée ligeramente� 

Utilice cualquiera de 
d cns procedimientos ,. 

Desplá.celr� rftmicamente ea:r-gando la :fuerza e:n la 
recci6n de laa flechas. 

Elimi:ne las pax�-r.10ulas 
ad.h e1�:i.d.as c,""piJ.Jand,:, 
la 

estosl 

l 

1 
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SOLDADURA VERTICAL ASCENDENTE A TOF� 
MANTENIMI Eli'TO 

SOLD. - 30 
, ________.________________________ --·-'--------,i 

3 

TIPO "A" 

BORo-s RECT(•;" 
8 = 2- 10 mm. 

LET"'": 00 lit. acat. / h. m. 

,j voritfo = ..!.. ❖ l 
? '• 

- Ji túe las pü,zas ob �? un mismo pL no.

- Realice ol ptnteado 'l lternada'llente.

- Verifique el intersti!io entre las doB

piezas.

- Compruebe la nivelaci5n de loa bordee.

Gr1. "e una llru:Ja de ;1atu:::-al0z.F �e.!_ 

tra. 

J. •ero Sitúe el soplete y la varilla con

las iuclinacionea indicadas. 

Inicie el cordón abrie1.do con el dfl.!: 

'do de la llama un agujero un poco� 

yor que el intersticio de separación 

r.cmience el ascenso manteniendo abierto conat ntemen 

te .gl agujero. 

Controle la penetración del metal a través del agujero. 

T1P0 11 8" 
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EL COMPAS DE PUNTAS 
MANTENIMIENTO 

SOLO. - 31 

t \ 
' 

B ' 

BIEN MAL 

,· 
�,:;:.----·-e;_;. .... ,,..� .... , .- 4,,....,,.,..,rl ....... 

� ��_¿ ___ _ 

Para. trazar arcos­
o circunferencias­
apoye una de las -
puntas sobra el cen 
tro marcado y haga 
girar la otra alr!l 

L-0s más generalizados son;

De patas rígidas (A) 

De tornillo y muelle ( B) 

De a.reo ( C ) 

Las puntas eatá.n templadas y se a.filan­
exteriormen·te. 

Para verificar el estado del compás ci2, 
rre las patas y observe la posición de­
las puntas; estas deben tener igual lon 
gl tud apoyándose sobre un mismo _pun-to.-

-Para - tomar dimensiones con el compás, !.
poye ligeramente una de las puntas sobre
el primer centímetro de la reglilla y
desplace la otra hasta el centímetro si
gt¡iente a la medida buscada e

CIRCUNFERENCIA: es-

_una curva cerrada y 
plana cuyos puntos­
equidistan de otro­
interior llama.do� 
.E:2.• 

DIATufETRO: es la. lí­

nea que d.ivide a la 
circunferencia en -
dos partes iguales. 

Para calcular la longitud.de una 
ciroun:f:'e:rumcia multiplique el va. 
lor del diámetro por 3,1416 

ºdador inclin�da en el sentido de avance. 

NO PASE ·s1 COMPAS VARIAS VECBS SOBRE EL MISMO T""KAZO 
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OirecclÓ11 Noolo11al 
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SOLDADURA BAJO TOOHO 
M..\NT ENIMI ENTO 

SOLD .. -
1--------'---·----·•---------------...0---·----

-�
BORDES RECTOS 

1.5mm. 

BORDES BISELADOS 

ANGULO EXTERIOR 

· ANGULO 1.NTER.IOR

Eate tipo de soldadura se realiza sobre es­

pesores comprendidoe entre l - 10 mm., en -

juntas a tope y en ángulo. 

La potencia del soplete debe ser igual a 75 

litros acet./hora mm. 

El diámetro de la varilla será igual a 
T

e.

La llama debe aer blanda para evitar el des­

fondamiento del metal,y tener naturaleza ne� 

tra. 

Puntee lapieza convenientemente para evitar 

deformaciones. 

Sitúe el soplete y la varilla con la inclin_!! 

ción indicada haciendo incidir el dardo de la 

llama sobre el intersticio de laa piezas, y 

avanzando regularmente. 

Oacile la varilla a ambos lados de la junta 

para depositar equitativa.mente el metal de -

aportación sobre las paredes. 

Colóquese en dirección opuesta al movimiento 

de avance •. 

Sitúe el soplete y la varilla sobre el plano 

bieector, cualq_uiera. que aea el tipo de junta. 

SOCAVAClON 

e[=::::�=F=U=S=I=�N=I:::MP=E=RF=. EC=H =T=A=D=fü=.1 M.-ET-.-�-HA�e::.E.:-:D=,1=·s==�=-I�=;...__=TJ=�=LA=R=E=·S=I::tS::=TE::N::C:I:A=:O=E=LA==S::.::O=LD=AD=l=JRA="==2



SENA 
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■cootÓ - e 010111blo

MAQUINAS DE CORTE 
MANTEtHMIENTO 

SOLD. - 33 

Pueden ser accionadas a mano o con motor .. El dispositb.ro de 
corte consiste e:n dos cuchillas de acero templado, cuyas aristas se clesli­
zan como las hojas de una tijera, seccionando las piezas que se interponen 
entre ellas. 

-· ··�--.---···l�,�llJ;-tqtiJ __ _

� .... §_JtC:Et.t.l;�---Li'�rtr�•;;:r:. 

CIZALLA. DE PALANCA ACCI01\JADA A 

MANO 

Sl?C.ZO .aOVil 

�EZA 

CUCHILLA 

CUID3 SUS MANOS 

l 

/ 

GUILLO'l'INA DB EOTOR 

Al ser accionadas las cuchillas en la -
dirección dl'3 la flecha.J se produce el 
corte de la chapa como producto (le la -­
presión que sobre ella se ejerce. 

El soporte de fijaci6n mantiene la pieza 
en posición horizontal evitando un corte 
oblicuo� 

PRECAUCION8S 

Asegúrese de que el corte se efectúa por 
la línea prevista� 

Engrase periódicamente los órganos gira.­
torios. 

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

Verifique el estado de las cuchillas. 

Use guantes al manipular la.s piezas. 

Presérvase d,3 la caída él.e las piezas al­
terminar el corte. 

f LAS CUCHILLA.S SE DE"r8:H.IORAN SI COH'I'AN M!�TALES DUROS �==-,====t=1===-----===:::.i 
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SOLDADURA ELECTRICA POR ARCO 

Iniciación al depÓsito de cordones 
Horizontal en ángulo exterior 

" n " interior
Vertical ascendente en ángulo 

" descendente en ángulo y solape 

MEDICION Y VERIFICACION 

Calibrador de soldaduras 

PREPARA.ClON DE PIEZAS 

Oxicorte 
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CANTIDAD 

CANTIDAD 

DE PIEZAS 

SENA 
Dirección Nol. 

Soootó- Colombia 

ACERO DULCE 

DenominociÓn PIEZA N2 

SOLDADURA DE MANTENIMIENTO 

BASE DE COLUMNA 

Mo te,.-iol 

Eacolo, 

Et.lNIDAD 1 ,· _ �N!> , 
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CANTIDAD 

CANTIDAD 

DE PIEZAS 
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SENA 
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Denominación PIEZA Nl< Mo teriol 

SOLDADURA DE MANTENIMIENTO 

BASE DE r.oLUMNA 
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SENA 

Trace el eje de simetría 
sobre la r.laoa de base. 

Sitáe los centros de loa 
agtt,i-eros y puntéelos. 

Realice un punteadú alt$r­
no po¡- ambos lados •. 

Verifique GJ. ángulo con hi 
escuadra. 

Ejecuta un cox·d6:n por cada 
ángulo en posición verti-•­
cal ascendente •. 

/ 

,...¡.f _______________ .......J. ________ �---------

Regl:t lla 
Rayador 

' :&.1,ü:po dú soldr.t-¡ 
; drtJ'II•., 

'Electrodüs d.e - !
1 /8 H 

!
• / 

,;. 
1 

Pre:1�a dr-:: rn:;,.no. 

---~·-·1í' 
ít 
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1
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RegJ.J 11a 

¡111:._. 
1 Raya.do:r 

8fectfü1 el punteado por el Escuad:r·a. interior da las alas� 

Verifique los s.ng,:üos y -­
las di:::eta.ncias. 11· 

1 Equipo d.e so) -
1 ��re • .. 

.G1eotrod.os d.o 

1 __) �. l/8 '.11�

1/ 
!','=?===::i� 

i----r---------------·------ --.-...•----

6 

7 

Aju8te las cartelas late­
rales a las alas exteriore 
de 1a viga. 

Verifiqu� lq posici6n y el 
aoop1am:i.ento. 

Bfect1.;o. el punteado de -­
las carteJas. 

Efectde la solda�1r& del 
conju,nto en posición hori­
zontal y vertical. 

LA 

Prensa de mano. 
Martillo 

f91u.i:po de sol-• 
dadura ., 

8lectrodos de➔ 
1/8 "• 

---·----------------+'----�-

/ 

Eq_uipo de r:,o1-
dadura. 

Elec-trodor:; d.0 
1/8 11 y 5/32 11 � 



SEN A 1 
Dirección Nacional 
�ogotó • Colombia 

EL ARCO ELEC'l11UCO 

MANTENIMIENTO 

SOLD. - 34 

El arco de soldadura es una manifestaci6n de la energía eléctrica al 
atravesar los gases incandescentes. 

Se caracteriza por la producción de dos fen6menos: Calorí.fico y Lurüno 
so. 

8 

--.j..J/L� 
1 ➔ -=-:i 

IA 

ULTRAVIOLETAS 

FOl"W!ÁCION DEL ARCO EL8C'11RICO 

Al hacer contacto los terminales de 
un generador de corr:ienta, el paso­
de ésta provoca un calentamiento en 
el punto de contacto, con desprend,i 
miento de vapores metálicos, dando­
lugar por su elevada temperatura a­
la formación de un :fen6meno de gran 
luminosidad. 

Si ·en uno de los terminales se colo 
ca una varilla metálica, ésta se fu;U 
de por efecto de la temperatura., pr.2., 
yectándosa en forma de gotas sobra -
el otro terminal metálico, dando co­
mo resultado una uni6n íntima. entre 
ellos., Esta unión se denomina solda­
dura. 

El arco eléctrico emite ciertas :ra­
diaciones como: 

Rayos luminosos: visibles 

Rayos infrarrojos: invisibles 

Rayos ultravioletas: invisibles 

Los rayos luminosos producen o.eslum_ 
bramiento. 

Los infrarrojos y ultravioleta producen quemaduras en la piel y afectan 
seria.mente los órganos visuales. Estos efectos se eliminan con adecua­
dos elementos de protección. 

-E,gpI9!: es el paso de un cuerpo del estado s61ido al líquido. 

�FICACION: es sl fenr,10 inverso. 

-· · --- -
---~,.-- - -··------ ----------

l �! 
t!

PR01r.E�JA SU CUERPO DE LA ACCION DEL ARCO" 

�L..,._ . �=-::::-----·»--- .. ·-:;:..,,.:::;:;::.::.=-=--=---::-= •. -:e;:,_=--=- :::.-:.==========lll==========i 



J .. , ;¡· ,�.;r . :) c,,¡;•t·· ,:,1 ,, , • J:. t.;,,.. r r 1 ·-.-. � . .,as ra, .. 1.a�_,..1nes que t,ffi_ e.� ... c,Jco e ec r�-�o \ r.c1yos . U,'111 ..... ,csoa, .,_E.
fra:rrojos y ultraviÓletas) no pueden ser soportadas por el operario solda­
dor sin pelig1°0 po.ra su organismo. Para eltmina.r sus ef'ec-tos, ( conju. •. '1.ti vi­
tis, quemaduras en 12. piel etc.,), r-;e utilizan panta.11as protectoras prov"is- . 
tas de cristales es1Jec:'tales que, a la. vez que absorben las radiaciones, pe.!:_ 
miten la visibilidad del trabajo que se realízaa 

Se fabr::l.ca.n eon material incombustible, mal conductor de la co-­
rriente el�ct:rica, de peso reducido y cómodo manejo .. 

PA1"'l: 1rALLA DE MANO .. - 1 Por su -
rápido -

desplazamiento, y buena ven, 
tilaci6n, se utiliza prefe­
rentemente para realizar, p 
queñas reparaciones, ejeroi 
cios de aprendizaje, traba+ 
jos de corta duraci6n y en­
general,aquel1os en que la­
solrlaclura. ea complemt-mto de 
otras acti�'i.dades. 

PAfnf;._1,1:fa. �-- Se sujeta sobre la 
cabeza del operario 

donde por meclio d.e articulaciones -
puede le..-.ra.ntarse cuando lo :requie-

. ren las circusta.ncias� Algunas lle­
van acoplado un plástico transparen 
te para protejer la vista de las -­
proyecciones de escoria. 

Se utilizan en trabajos donde es pre 
ciso el empleo de las dos manos (sol 
dadura. con helio o argón, _piezas en 
calien:te y ensamblados a g.ran al tuxa 

El cristal de la pantalla, debe pr.2, 
tejerse d.e golpes y proyeoc:i.ones me
tálíoas incandescentes, con vidrios 
ordinarios que será.n peri6d.ic..ameu-te 
recam'biadoa. 

UTILICE UN CRISTAL DE 'NNALIDAD OBSCVRA 
ELEVADA� 

CUANDO SUELDE CON INT�NSIDAD 
c:::::====-=-=-=-=·====--=====-::::-;;;::· ==-=-.;=.-=-:=::-;::•·:::::·-=-=:-===•:-:::::: __ :;::_=-=·=-==-====· ====' 
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JJl 

PROT1'�J ASE DE LAS 

· LA PINZA PORTA SL1�GTH.ODOS • -
------·""- .. _, ... _ 

Los tipos mis ,gBneralizados son:
de reso:rte y de palanca. 
·van p:ro,ri stas de una mordaz2. de 
cobre recambiable con canto13 aeu. 
dos, que permi�en colocar el elec 
trodo en cualquier posición. 

Deben ser de peso reducido p,:;,,ra -
f:;i.cib.t3.r los mo- i,nie:ntos. 
El
ye
al

mango de i:o1Jjeción, se constru­
d.e caucho o fibra para aislar 
operario de la corriente. 

Ge utiliza para expulsar la capa
de escoria que recubre el cerrión
de soldadura. 

Se c:on struyen en forma de mé!.rti­
llo, con extremos afilados y te� 
plados� 

CiIPILLO .-

Provisto d.e púas metá1ic,""cs sohr.e 
u:n soporte de madera, se utiliza 
:pa:ra eliminar las partículas :re­
sid.uales de esco:r-ia y abr·illantar
la superficie del cord.6n J.e sol­
dadura. 

AISLESJ...; DE LA CORRIElií':r.8 BI.,ECT'RICA 
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SENA MANTENIMIENT 

DiracclÓtt Nctalol'lol 
logota' • e 010.,bio 

INICI.ACION A LA SOLDADUHA ELEC11RICA 

200 

--Kl� 

-. CESADO DEL ARCO 

: 1 

� 
lt) 

§l
º 

-4i-• 

•= g ELECTRODO 

,90 o 

7 
DESCEBADO INCORRECTO DESCEBADO CORRECTO 

SOLD. - 37 

'hace la pieza según esquema. 
- Granetée los trazos para facili

tar su visibilidad.

Ponga. en funoionami.ento el grup 
Efectúe el cebado del arco, fr,2_ 
tando el electrodo sobre la pie 
za, o golpeand.o suavemente. 

-

l1lantenga el electrodo durante -
su fusión a una altura aproxim� 
da al� del electrodoe 

· - Cor.trola el ba.ño de fusión, man,
temirma.o la inclim1.ci6n del el 
trodo t sobrA los valores indica 
dos. 

-

Sincronice los movimientos de -
avance y descenso. 

Al fin�lizar un cord6n, imprima 
al electrodo un pequeño moví -­
miento de retroceso, para evita.L 
la formaci6n de un cráter en el 
extremo. 

Cuando realice el empalme de un 
cord6n, inicie el arco l cm. m� 
adelante de la terminación. 

- Retroceda. ligeramente ha.sta igu
lar la altura y prosiga el avan
ce a un ritmo regular.

UNA SUMA .D-S PEQUKÑOS DE'l'ALLES. 
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LLAMAS DE CORTE 

SOPLETE DE CORTE 

PRINCIPIO DT�L OXICOE'l'L� 

Cu.::mdo uni'i pieza de a.cero _previamente calentad.a es -
sometid::-� a la. acción de una corri<:mte o atmósfera ck 
oxigene, se produce rm el metal, una combustión ccm 
pl8ta e incesante. 

SOPL :!TE DB OXIGOR'I'E 
-----·------

Es un diq,ositi vo simí lar al de sol­
dar en el que el oxígeno y el aceti­
leno de p:recalentarn:i.entü

1 
1lec;an me� 

clad.os hasta la cámara ex.t0rior mien­
tras que el oxígeno de corte lo hace po 
un conducto independiente que descarg--e, 
casi siempre por el centro de le. boqui­
lla. 

REG"'.JLACION DB LA LLAMA 

La llama de C.3.lefacción ha de ser de na.tur2-­
leza neutra, aunque es adnüsible u:n ligero -
exceso de acetileno cuando se cortan granrl8s 

1espesores con el fin de obtener suficiente 
calentam_i_ snto en la base de c0rte. 

La llama neutra., debe obtenerse estando abier 
ta la vál �ro.la del oxígeno de co:rte para ev-i-:: 
tar una nneva regulación d•?-bid.o al arrastre -
del acetileno hacia el exterior. 

Poro Precolentomiento . Poro Cortar 

�- Cono de llomo 

1

\-neutro----,_..._ 

! 1 

Oxígeno de 
i corte 

\J---Penocho 

/ 

Espesor de la chapa 
en mm. 

Diámetro de la bo­
quilla en ·mm� 

Presión oxígeno: 

Prestón acetileno: 

'3-10¡50/100/200/300/500 
t 

1/ 1,5/ 2/2,5/ 3/ 4 

r 
/ 

2 2 - 6 Kg., cm,, -

0,2-0,4 Kg .. /cm.2 
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:"i8 producen po:r.· un calentamiento 
insufi.eiente o poca velocidad de 
a;\r;.:,.n_ e e • 

•�_::;·v-a tu:ra en L1 stn:�r:fí ci e a.e -�?.:.:
te. 

:Sst8 corte se hr-t realizado con v.� 
J.oci�la,d sup9rio:r a 1,J. normal y -­
tacbi ,}n con escasa _proporci6n d.e-
0xírtt:)no •

. :.'11 calentamifmto en léi baGe del -
r:1etal ha sido excesivo; la presi6n 
d.e gases clemasiado el evada o el -
d.;--ird.o <:lemasiA.do cé.cca de la su)or­
fici e.

istrias 
Se _proii.ucen p2.'incipalmente por -
las Yibraciones de la m-:'Í.0_uin?. en 
su 1,1ovi::1iento de avance, o hl.!1:--·-­
bién I.lOl' estar sucia l':1 sa] ida d.c 
la boq_uilla. 

' 
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l 
cor:ooNES ESTRECHOS 

F,�.LT,. DE fSPE!:OR
Y DE PE E'1l-tA ION

.. 

,f 

-// 
V 

ll'CI..US!Ot'CS DE ESron,,� 

CORDONES ANCHOS 

SOC�VAC!ON 

�REc-., 

Co1oQue las piP.zas formando ch.§:_ 
flán naturaL 
Realice el �1nteado de las des­
piezas dejando una ligera sepa­
ra,clón entr-e J.as arü,tas. 
l'fod.if:i.que la abertura del áne,v.l 
para compensar el efecto de con 
tracción� 

Deposite un cord6n de penetra-­
ci6n en el vértice del áni-ulo. 
Pisue la escoria, cepille el -­
cordón y verifi�ue su aspecto. 
Asegúrese de que en el reverso 
se 2.precia UJ1él. penetra.ci6n re-­
guJ.ar en toda la lonei tu<l. 

Bfectúe el reJleno del ángulo, 
modificando la incljnaci6n �el 
electrodo o el tamafio de los -
cordones, rie acuerdo con la po­
sici6n 1e las piezas. 
Balancée lateralmente el elec-­
trodo cuando la anchura del co1· 
dón sobrepase el lími t0 :r.ormai:· 
No <�eposi te un nuevo cordón sin 
haber limpia.do el anterior. 

Para realizar una soldadura sin 
defectos deben tenerse en con8i 
der;:,.ci6n Jos siguientes factor; 

l2Conocimiento del material b,1sic2 2Pre1>e.ración de las piezas. 
]2InclinMci6n <lel electrodo.
4 2 Intensidad. de cor:riente. 
5 2 Características del cord6n. 
6�Velocidad de �vanee. 
7 l1Li.mpieza. 
Cálculo de intensidad aproximada •
NO Lle ampeJios "" 50 ( d - 1 )
d =�del electrodo. 

APROV1?CHE1 AL FAXIMO LA L0:r-WI'11UD .DEL ELECTRODO 
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ELECTRODOS Y REVESTI!YJI}..:NTOS 

i. b1AN�EN IMI ENTO

SOLD. - 41

Por electrodo se designa a 1a varilla desnuda o r8cubierta qv.e un:c ve', 
fundida por la acción de una corriente eléctrica, pro:porcionr el metal 
de aportación en las soldaduras. 

NUCLEO O ALMA 
,------------------------;?" 
S JI----}""

....-

·· 
REVESTIMJEtnq/ 

PROPEJJADES DEL REVl�STil,111<:NTO 

Al fundi1·se el revest:i.mien to a.lg"O mls lfm­
ta.mente que el núcleo centra; , se forma un 
embudo en el extremo, por donde se proyec­
ta el metal perfectamente dirigido. 

Permite i¡;rualmente una estabilidad. no1.•mal­
del arco, evitando las proye•-- �i :mes metáli 
cas. 

Proporciona elementos de aleación, compen­
sando, las pérdidas sufridas en le. combus­
ti6n, mejorando con ello las propiedades -
mecánicas de la soldadura ( dureza, alar­
gamiento, resíliencia, forjabilidad etc.) 

CAPA DE ESCORIA La capa de escoria que se produce dure:nte 
la fusión sobre la sunerfi cie del metal d8 
posí ta.do, proteje a é-�te de J.¿-1 influencia­
noci va del aire atmosférico f al tiempo que 
evita su rápida ::-iolidificación y la expul­
sión da gases acumulados. 

\ 

Los electrodos deben conservarsA secos, para evitar las rümras en la 
unión. 

' 
R,echácense los electrodos con el rei.restimiento desprendido. 

Evítese pon.e:i.· lorc; electrodos al rojo por un EiXCeso de intensiclad� 

Dispóngase de medios de v�tilaci6n pa:r·é. la e:xpului6n de los humos pro­
ducidos en la combusti6n7

ª 

EL CALillRS nr., UN ELSCTRODO ES IGfüL AL DIAf! C�R�..:'.�� ,e]() e ,] 
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Peso del nucleo o olmo 

F\n ��n en gotas finas� 
La escoria es fluida,-� 
y esponjo�a o da panBl • 
.Ad1�1i en eJ. eva.d.a in ten­
sidad de corriente. 
Son ll1.mc1d.os •l"} gota -
caliente por su lenta­
solid.ificación. 

Funden en forma de go­
tas g;:-ue-sas. 
La escoria es densa y­
viscosa. 
E:l ba-fo de f\¡ sí6n solí 
diíica rápidamente. 

La e:.::c:,ria es poco a­
bunda�te v �eneral�en 
te de color marrón. 
,..Iuy resistente al agri,a 
tamiento en c�liente y 
en frío. 
El :neta.l d.erosi tado P;?. 
see excel0ntes propie­
dad.e::; rnec5.n.:. ca s. 

L� �el�ción entre el­
p8so de la varill� fu!l 
ditla y el peso del me­
tal depositado es igual 
o mayor a un 130�.
(Puede pertenecer a -
cualquier grupo de los
ya indicados).

Permi �e llevar el elec · 
trodo en contacto con la 
pieza. 
La escoria ss levanta­
sin necesidad de picar 

t•uniformidad delco: 
don as perfecta. 

Al'LICACIO res 

Se utilizan prefe�ea­
tementa 9 para posictón 
horizontaL Pueden em­
plearse para ch�flan�s 
cerrados o ;ieq_ueña.s � 
p�.raclones ,.

Sueldan con corriente 
alterna o continua� 

Adecua.dos para. la sol­
dadura vertical y 1xcc-� 
jo techo. 

Para piezas de peco e2_ 
pesor preparaciones •1-�­

fect-1osa.s y chafla.nec­
abi er-tos. 

Adecuad.os para grandes 
espesores, co�strucciz 
nes de gran rigidez a­
ceros de ba,ja aleaci6n . 
y aceros con alto con­
tenido en carbono. 

Apropiados para rece!. 
gues de piez;1s desc-az¿ 
tadas. 
Para trabajes en los 'c1u 
se teman grandes tlefo,E_ 
maciones. 
Para costu.x-as de dimer_1:_ 
ciones m¿�yo:res de lo -
norm!ll. 

Para trabajos q�� no -
lecesiten acabado fin�l. 
Trabajos de poca rezis­
tencia mecánica. 
Juntas en á.ngu1o e:!1. 
cualquier posición� 

t.---A-M-'l'_E_S __ :)_E_C_O_k_'_G_:'1_Z_A_R-TI'-.1i ;I'2AB --A-,"'-e,-, -,-_-J_L_:,_G_';TO.i' l;; lJL :llEC:'I'H:JDO AD :;GlJ \.JO ---J-, 1!:::========-===-�·=--=====-- -- -======�-� 



SENA 
T 

tHnu:e1iÓt1 Noclon@I 
í#ogotÓ • e ofolllil!:lla 

SOLDADU11A HülUZCJ:NTAL EN ANGULO IN'P.8RIOH 

<t>. o

e __ 
3o 8mm. 80 !5 mm. más de 15mm. 

SOLDADURA _EN DOS PASADAS 

PASADAS ,.UL TIPLES 

TIPO DE CORDONES 

CONVEXO RECTO 

SOLD. - 43 

Efectúe la preparaci6n de las -
piezas de acuerdo con su espesor. 

Realice el puntead,> sobí'e el v1h, 
tice de cada ángu o* 

Verifique J.a exactttud de la a­
bertura. después de puntear. 

B1 primer cordón se ejecutará -
con una intensidad mayor q_ue la 
normal para consP-guil" una, pene­
tración corTecta .. 

Para al segundo cor:'l.ón
1 

balo.ncóo 
t:ransversal:m.ente el electrodo r� 
partiendo el metal entre la.s dos 
piezas; incline el electrodo de 
50º a 70Q en el ::.enti<'lo de avan­
ce. 

Sitúe cllidadosamente el conjunto 
de cordones, modificando la in­
clin:Joión del electrodo en cad.u­
uno d8 ellos con el fin de obte­
ner un relleno uniforme. 

·'

CONCAVO 

" 

POCA INTENSiDAD / INTitNSIOAO EXCESIVA iNCLINACION INAOECUAM 

DEL. ELECTRODO 
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EL CALIBRADOR D:3 SOLDADURA 

MAN'I'ENIW:IENTO 

SOLD,. - 44 

En cono.iciones normal ea, toda junta soldada debe a.justarse de ac1Hr­
do con el metal depositado, a unas dimensiones, dadas en funci6n de 
la resistencia mecánica a �ue ha de estar sometida. 

La verifioaci5n del Qepósito de metal se realiza con el calibrador -
de soldadura. 

CALIBRADOR PARA SOLDADURA PLAJ.'-í.A CALIBRADOR PARA SOLDADURA :&� .ANGUL.Q 

-----------.... 
�,. 

2.5 3.5 4 4.5 

APLICACION 

El calí bre apropiado a una. .soldadura es el que re:sul·ta de multiplicar 
el espesor de la pieza por 0,3 para soldadura a tope y 0,8 para áng�los 

CALIBRE 

Nº 

--------

ANCHURA D� 108 CORDONES 

--·---=--=" �-��=- .. . ... -- ·-1
C�· ·-· RECTO. ··r C��

] 

,. 
'! .3 mm. 5 mm. o mm. : 9 mm.- 1 . 1 

- - ---- �--- -- -- ----4 mm. ií 7 mm. t5 mm. 12 m� 
---,,--- ---- -------- - - .. --- -

_.5 illillo _ ·+ _ 8t2._mm. '· 10 mm. -i 1 Y�•
6 mm. 10 mm. 12 mm. 18 inrn# --?·mm-.. --- ·12··,nm-:- 14 rr,m. ¡·-:t1mm. : 

j _Jl.. ÍÍnn�..J .. 3.,.5..Jl!'", 16 mm • ' . ?.4... mm. ji 
¡ 12 mm. ! _ __!, _ mm. ___ 24 mm.. 36 �n._J 

REALICE LOS COHDON}'S A LAS DIMENSIONES ADECUAJ)AS .. 

l.!::;=====·;;:::;:;-=::.:::-::.·-=======:;;:-:::.=-::::-;:;-_:;::...=-==-==-��------_..:;--- ====·--
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SOLD .. - 45 

PASADAS ANCHAS Y ESTRECHAS 

l. 
2..-. 

�� 
��
� �

MOVIMIENTO DEL ELÉCTRODO 

\ l 

-�

y 

Puntée la.s piezas por los cuatro
ángulos. 

Sitúe el electrodo sob-,e el plano
bisector y por bajo deJ plano ho­
rizontal. 

Imprima un ligero movimiento de -
oscilaci6n al electrodc para ase­
g,�rar una unión correcta entre las
dos piezas. 

Deposite un cordón por cad.a ángulo 

Realice eI recargo del ángulo si­
guiendo J.os procedimientos indic�
dos. 

Evite lae inord.eduras laterales en 
el cordón, oscilando correctz�nente
el eler;tx-od.o. 

Mantenga el ritmo d.e avance pc-..ra 
evítar acumulaciones excesivas de
metal. 

Al comenzar el cor�6n, r➔ tire el 
arco unos segundos sin que 11e.::;u.e 
metal de aportaci6n a 13 pieza; e 
calor recibido en ése punto h-.,r� 
posible un comienzo de cord6n sin

inclusiones d.e escoria o defectos
de· unión. 

Controle el baífo de :fusi6n, efec­
tuando el cordón con uniformidad 
de anchura, evitando igualmente -
que se pr�uzcan defectos en la i 
niciación,1 en los empalmes in-ter':' 

rneclios y en la termínaci6n. 

EL T.Rl1.BAJO DIGNIFICA AL HO:.=.BR.E 
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en c::ar.,hi0E- de Cor:r:a y es r:ruct1; . .ra ,. 

EN i.�VIERt�O ( CCMY.ACC10Nl 

1'�;i,::::.�2.�: ,j] ·1't:!rcu:r to 
'Per�1:.órr1 ·:, tr·o � 

los-

:ref"l <;ja 

EN \/E!l-l'ltiO { Oll.ATACION) 

Guan<'o el calor (l\.!8 :·r0�orciona L:. sol.:. •clura !":P. )ocal·iv:-i so 1: .-.,-. 
1.m·· f)t.'!!}Uelfa. zona, al sn."tn·cven::.�� ..,,1 enfriol!,�er,to, se oricina.n v.P.forr!11c.cior<�s
en J.-:i. pieza. l,as :Es + .r,ie>nf-,::: c:cn 1·N,1.üt:-1ri.0 d<:- "':.,:.:.s tempPr-�;.t.ura-c: ,'!_p-::· --:,-- nlos.

ANTES DE SOLDAR 

o 
,.o 

DESPUES DE SOLDAR PREPARACJON CORRECTA 

l 

_______________ ,_ _______________________ ..,. ____ 'l'Vflr� 1) ' 
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ESCORIA DENSA 
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É 

CLIAI RJ 

� 

SOLDADURA VERTICAL DESGEND;.:;iJTD EN ANGULO 
fil:tNTENIMIEN'I'O 

90° 

DO 

3 

ESCORIA FLUIDA 

B 

r-
º' 

b 

__ ...__ 

i 

-

º 

1 - o 
Am8 

� 

.. _Ul-f 1cm 

SOLD - 47 

Prepare convenientemente las pie­
zas, efectúe el punteado sobre el 
vértice ele los ángulos, y realice 
la soldadura en: 

Angulo 
Angulo 
Solapa 

interior - ( Fig. 1 ) 
exterior - ( Fig� 2 ) 

- ( l<,ig. 3 )

Cuando utilice electrodos de r:5-11i 
da solidificaci6n, mantr>n.s:;a l;-, in 
cli11aci611, por bajo del plano ho­
rizontal. 

Si el elctrodo es de solidifica-­
ci6n lenta, la inclinaci6n �ebe­
rá sobrepasar dicho plano. 

B2.lancée el electrodo de acuerdo 
con el número de corclo:ne. � 

Al detener el movimiento en los ex 
tremas, la escoria acumulada se -

litando el control del baño de f3± 
si6n. 

Lfn'eas paralelas.- Son <1.quellas -
que guardan eE_ 

tre sí igual distancia cualquiera
que sea su lon6�tud. 

( A - E es paralela de C - D) 

Una línea es perpendicularº otra 
cuando al encontrarse con ella los 
ángulos que se forman son rectos .. 
( 902 ) 
( A - B es perpend:i.cular de O - D)

U1HDAD�58 'D8 SUPERr'IClB 

1 met1·0 cu,:tdrado (m2 ) = 100 decím. 
1 metro cuadrado & 10�000 cnnt. 2 
l metro cu.:tdrad.o = l' 000. 000 ,:il:1• 2 

l![===========·
:-:::
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SOLDADURA DE UNA VIGA EN 11 T t1 D�; GRAN LONGI'r-tT.D 
·--�---·-----·

PREPARACION Y SOLDADURA D:J UN PARCBJl.! CIRCULAR 
------------------------·---�---

SECUE.NCIAS EN LOS E.t�S.AMBLES DB PHJZAS 
-------------" � M M� 

e 

2 

--l 



Coucho 

MAL BIEN 

Regule el soporte correctamente 
para evJtar la vibración de la­
pieza. 

La posición incorrecta d� la pie­
za puede moti,tar un accidente por 
rotura de la muela. 

Utj_lice muelas de grano duro para metales blandos s 

Evite los desgastes parciales en la superficie de 
la muela. 
Refrigere la8 herramientas para evitar que ae de.§_ 
templen. 
Refrigere la muela ( agu.a. jabonosa) para que no 
se recaliente. 
Asegúrese de que las tuercas de sujeción están 
bien apretadas. 
Engrase periódicamente. 
No utilice trapos para sujetar laa piezas. f 

, PROTEJA SUS OJOS� 

-L-----------------7' 
LA VISTA ES EL MAS PRECIOSO DE LOS SENTIDOS ¡f 

'===================================::::....;:;,_ --··--=-�-di 
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LA PUNZONAilORA 
:LD .. - 50 

1--------"-----------------------------· ---.. -d,• .... 

]Cuerpo 

1�= 
---....__ Punto pom centrnr 

· ero de corte

Hac:áacniba \ 
poro pun:tonar ) 

PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO: La presión que ejerce el punzón sobre la lámi­
na, es euperior a la resistencia del metal; como consecuencia, se introduce 
en éste, produciendo un orificio de idénticas características a las de la -
base del punz6n. 

Una vez instal�da la pieza en le máquina, 
accione la palanca o el motor, verifican­
do que el centro del punzón coincide con 
el del trazado. 

] 
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Las cualidades que cara.eterizan a lo:s g.rupor, de sold.ad.ura. 

de su utilización son: 

- F1cil cebado, estabilidad y direccjÓn del arcoº
- Regulaci6n de la intensidad bajo límites normales.

Potencia y rendimiento.
Estanqueidad contra agentes exteriores ( 11uvia 9 polvo
Refrigeraci6n adecuada.

' 

etc.) 

Desplazamiento, revisión y desmontaje simples.

COllVERTIDOR : 

• Bs un conjunto mono bloque consti tuído

por un motor ( eléctrico o da combustión 

interna) acoplado a un generador o dínamo 

cuya finalidad es producir una corriente con­

tinua, 

Permite la elección de la pclaridad utilizándo­

se con él cualquier tipo deelectrodo. 

TRANSFORMADOR: 

Es un aparato estático q_ue modifica la 
tensi6n e intensidad de la red de corrie.!!_ 
te alterna ajustándolas a las necesidades 
de trabajo. 

Por trabajar con corriente alterna su 
campo de aplícaci6n es más limitado. 

RECTIFICADOR: 

Transforma directamente la corriente al­
terna en contínuá sin necesidad de con� 
vertidor, al no per,itir el paso d� la -
corriente más que e un sólo se,tido, 

Su aplicación es S" .ilar a la d�l conve1:, 
tidor. 

UTILICE 'EL GRUF'O MAS ADECUADO AL Til.A:BA,TO A REALIZLR l1 !.!::::==============--�=· ================;::;;:!J 
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TENSION 

Lubrique periódicamente los órganos 

giratorios pa.ra evit&r desgastei=, y -
agarrotamientos p 

Aseg,,1rese clel perfecto estado d.e la -­
coraza, cuando tenga que utilizarlo -

al aire libre. 

Evite el deter:ioro de los catJes ma:n­

teniendo en perfecto esta.do las cone­
xiones. 

Conserve en estado legib1e J2s placas 
de señalizaci6:n 
de tra·oa.jo. 

las carácterísticas 

Ií.AS V:\.LE PE.BiTEl.JJR Q,1:JE CFhAR __ . ____ _JJ 
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LA POLARIDAD 
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. 1 

Los grupos conv-ertidores y rect:5 .. fi.c .. do:c--;a 
de soldadura permiten 1a elección de la -· 
polaridad� esto es ., la corieY.iÓn e.l .a lec -
trodo; d.e cualquiera de los dos polo de 
corriente: positivo (+)o negetivc � - )� 

La. polaridad es ºdirecta" ai el elec .redo 
está conectado al polo negativo 1 e 11 inver­
tida11 sí lo está en el positivo. 

Dado que en el polo positivo ee localiza una temperatura máa elevada que 
en el negativo, puede utilizarse: 

/·· 
,1/ 

/: 

il + 

En J.a soldadura de grandes ��spesores j para. 
proporcions.r el calentamiento adecuado a -
la pieza, y lograr u11s. penetrac:i.ón poai ti­
va .. 

Cuando se utilizan electrodos de pequeño 
diámetro, para evitar la fusión prematv..ra 
del metal • 

POLARIDAD INVERTIDA. 

En la solda.dura de láminas delgeda.s para -
evit�r las perforaciones. 

En loa rP-�argues con electrodos g�Jesoa y 
electrodo especiales� para no su:friJ p "'.'­
didaa de elementos de alescién"' 

1..---------------------------------·-----------------

UTII,ICE LA POLARIDAD .ADECUADA P.lt;{A G1 A TRABAJO 
�'===============·�--==·-=---�-----------=:.:..��-----���-

1 
l



CONCBP'l'OS ?MHNA 
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SOLDADURA OXIACETIJ..iE.NIGA 
-·--�--"·· ------ ---

T.ube:rfas 
Horizontal sobre ,-.. e.uJ vex-tica1 

SOLDADURA EL»JTR!C!._�")_g �Q. 

Obturación de agujeros 
Recargue 1e superficies 
Perfiles 
Horizont len chaflán 
Bajo techo en ángulo 
.Reconstrucción de ejes 

.MEDICI�N Y VERIPICACI�'M_ 

Calibre pié de rey 

PREPARACIOli DE PIE.ZAS 
1 ----� 

Curve.do de tubos 
Roscado con terraja 
Sierra de mano 
Roscado con machos 
Destornillad.orea 

SOLDADURAS ESPECIAL:&<3 
._ - . --

Cobre y aleacionee 
Engranajes 
Hi.erro fundido 

TIDNOLOGIA 

Manorredu,.,torea 
Botellas de gasea 
Acetileno 
Generadores 1ie acetileno 
Válvula hidráulica 
Depurador de acetileno 

I 

55 
66 

56 
60 
61 - 62 
63 
68 
69 - '70 

54 
57 - 58 
59 
78-79-80-81 
82 

73 - 74 
77 
s3 - 84 - e5 

64 - 65 
67 
75 
76 
86 
Sí 



Traslade esta. dimensión aobre e:;_ t ·tx 1 re 3:.t 
tiéndola. a ambo e lados del e ntro de 1 e. curva. 

Verifique con la plantilla la 
exactitud del curvad.o. 

Cuando no ae dispone de máquina pue 
de curvarse a mano: llenando el tu­

bo de arena seca, calentando con 
fragua o soplete la zona de la cur­
va, y·realizando el doblez sobre la 
prensa de bance. 

Coloque -=tl tu.be sobre la m1íq ina cu,.vncto� e .. 
Acople una matriz adecuada al di1ím•::. t del­
tubo y al radio de le curva. 
Haga cotucidir eJ. eja de a�,oyo r-iobre el tr.!, 
zo central de la curva. 
Accione el sistema hidráulico de la máquina 

.hast obtener la cu:nratura-requeri'a 

��-�UINA CURJJ._�j�A, _. 

l 
! 
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REPARACION DE TUBERIAS 

f M.Ax;T E:NIMIENTO 

: SOLD. - 55 

1 
1 

1 
1 

__ x ___ _¡ 

REPOSICION DE ROSCAS DETERIC.RJ
t

').AB. -------------�----·-
'corte el tubo a 2 ó 3 cm. o.el iiruü dia1 
file·tea.doo 

Teme la longttld del trozo col'ía.do. 

Realice el roscado en un tubo de igual -
di áme 1; ro • 

Córtelo a las díme:ns:Lones de} anter:í.or. 

Bisele los bordes. 

Sitúe 19:e, puntos en la junta;d:)_rü\1et1-al 
mente opuestos. 

Verifique la m.·.¡elación. 

Realice la solda¿ura circular, 
siguiendo las secueneiai-; d.el 
grabado. 
Cons:'ga una. penetración regu­
lar. 

u..n tapón roscado y v� 
la estanqueidad. 

L
LA TECNICA ES J;A AT'LICACION DE LA TE�GIA 1 

&.!:::========-=-=-=--:::::--=. =--=-=-=-=-======t=====· -:::::---===:::--
__J 
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���-·�"� ��� 
Est& solde.dura•• �ealiza ccm.rnlo •�¡ i_:�.¼�� ,, 7 rr�

✓
/ f' �- P.a...., t!'ata de reconst.r.-d ?.' l,,).nfi '.l'.'OS�a Ct3 -· . -r- .. •·�----- 1 te>r·io:rad."'. o pa:ra subsan&:r u.n error \ PLACA DE COBRE / -------- ele ta.ladrado. � 

-·------·----·- ____________ 1 
l 

! 
f 

Coloca."'ldo una placa de ce'bre r s · e'\li.1ta el desf'cndamiento del ma-teriaJ de!aportación. 

¡Introduzca el electrodo hasta el fon do del agujero y efec'túr9 loa coráo '.: 1nea circulares. 

Cuando los agujeros sean de gran d.iJ. 
metro, introduzca QU suplemento p:r-_� 
viamente biselado .Y eJecut� la sol -
dadura por am.boe lados� 

1Ne; suelde un recipiente ain informa.:r;se sobre la materia que ha este.do .... -,contenida. ! 
Si es inflamable, efectúe un lavadoriguroso del interior; llénelo de -agu.a hasta que la superficie lleg.1elo mas cerca. posible del punto de ·­f'usión9 y realice la· soldadura cui­dando de mantener abierta. la ,r,:ilvv­la del depósito pa!"a evitar la acu­mulación del gas� 

U:na vez realizada la soJ d.adu:ra 9 11!:!,ne completamente el recipiente yveríf'iqu� J.a estanque:l.dad.

1 

I 

1 
1 

l 

l 
f 
1 
1 

1 
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ROSCADO EXTERIOR 
--·� 
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30IJ}" - 57
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1 

El roscado exterior a mano se efectúa con terrajas de cojj.:netes :fijor- o exten­
sibles. Este procedimiento se aplica para la construcción de tcrnil:::.os ;{ vást� 
gos, o para el fileteado de tubos� 

"'-Tornillo da t11.1jac1Ón 

Cojín• e 

La terraj� para tubos const� de 4 
peines rosee.dos y numerados� Al IUO!!, 
tarse en el porta-terraja dehe ha­
cerse coi:ncidir la numeración con 
la del soporte* Lleva un dispositi­
vo que regula la abartura simultá -
nea de los peines al diámetro requ� 
rido. 

tF 
El mando de sujeción, realiza el a-­
juste del sopo:r-t0 sobre el tubo qu_i 
dando centrado para la maniobra. 

ROSCA" BRIGGS" AMERiCANA PARA TUBOS 

DE GAS, A GUA y VAPOR.

OIAMETRO O!AM!:HW LONGITUD NU�!:RO OE LONGITUD QUE 

EN PULG. EN tn.m. EFECTIVA HILOS x !" j;tHRARI>. ,:;. M!IN, EN"'·""· 

1/8 i0,28 ó,70 27 4,57 

1/4 13, 71 10,20 18 !5,06 

3/8 17, ¡ .. 10,35 13 6,0� 

t/2 21,33 13,55 ¡4 8,12 

3/4 26,67 13,86 14 1,6! 

1 33, 40 17,34 ¡¡ih. 10, 16 

1 

Los cojinetes sc:n r,e acero 
taladrado, rosca 'J y templ�. 
do. 
Llevan cuatro o s•< s agu,j e­
ros Ls.tera.lrr:ente ) �1ocadoa 
sobre el a,su.jerc 1"-)scado 1� 
ra formar las a:ds ;a.s e r ... 
tantes. 

Ea cojinete se monta �n el 
porta-terraja haciendo inc_i 
dir el tornillo sobre el a­
vellanado� 

,,, . .,,,.,· 

_, '', \� 

. ✓� 

�' 
En el roscado a mano de to1: 
.ni11.qs o vástagos es conve­
nie�te utilizar materiales 
de diámetro ligeramente in­
ferior al teórico de la ro� 
ca .. Esb. disminucj_Ón debe 
ser del orden de 1/20 del 
diámetro a obtener. 

]j emE lo� 

Diá.--netro de 

1 1/4 42, 16 17,95 111/2 10,26 

1!12 11'12' 
la varilla - D (diámetro a obtenP,r) 

48, 26 13,37 

2 60,23 19, ZI 

2t;2 72, O& �8,89 

3 86,90 30,48 
-

H 1/c:

a 

8 

,- ,66 

H, 74 

!7,23 

19,4!5 

D 
20 

1.----------------�------------------11---------- ------.., 

:o HAGAS lAJJA QUE P1JEDA AVERGONZAR'E -í TARDE. 

'-===============-=------ ----:-. ·- - ==-::! 
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ROSCADO EXTERIOR 
SOLD. ·- 58 
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Introduzca la terraja e:n .::!l vás 
tago.por su parte cónica, pre -
sion_e con firmeza y gire lenta­
mente. 
Si el tipo de cojinete lo pe:r-aj_, 
te, retroceda cada dos gi.�oa CO.!!! 
pletos para romper la viruta. 

Lubrique convenientemente con a­
ceite, manteca o sebo. 
Ajuste el cojinete en cada pasa­
da., 

Antes de iniciar el roscado es conve•­
niente achaflanar el extremo de la v�. 
:rilla para fac-i.li ta.r la entrada. de la 
terraja., 

Sujete la pieza entre dos bloques en V 
para impedir su movimiento� 
Verifique la verticahdad de la varilla .. 

Haga uso de una tuerce. o del calibra<lcr para comprobar la exactitud del f'i1e­
teado. 

No aumente la longitud de los brazos del po1�a-terrajas. 

Limpie meticulosamente la herr&'lJ.ienta una vez que termine el tra.ba:,o .. 

No pase los dedos por las aristas de la roscaº 

1 
GRJtJ)UE LA TER 1 .JA Y PH.EPARE EL f>'LATERIAL CON l�NH,1fT}�r-úENTE. 

. J L============�=====-:..-::-�==��=IJ:==-� . .:-;;:=-=·=--=··=·-=·=-=����JJ



' 

I 
Monte la hoja de sierra sobre el mar 
coy accione el tensor hasta darle -
la tirantez necesaria. 
Cuando la hoja no está bien tensada 
�mfre vibrac1.ones durante el tr.<.1bajo 

VE,r-1:fique la posicié:n de la hoje 
&'11tee de ir,i('iar el trabe.jo. 

que pueden ocasionar su rotura. 

rlr �-1 

Inicie el corte en el extremo 
hasta obtener el apoyo y guÍa 
sufi<'i entes. 

11 1 1 

1 k}\ 1 j' 
1 -� 

El triscado de los­
dientes evita el·r,2. 
ce de la hoja sobre 
las paredes del. cor 
te 

Ej�rza presión en la direc­
ción da las flechas y retro 
ceda suaYemente* Desplace -
la sierra en toda su longi­
tud. 

Cuando realice cortea de gran longitud sitúe 
el marco sobre un plano perpendicular al de 
la hoja de sierra. 

1 L 

-1/'v1-·"vvVVvVVl/l,1,1/! 
N-. .!» 01/ltrf'lí'­

,W, PU'.C.'I.,,_ 

. 
-J.. 

1 ·-A
� 

1 LONGITUDr---------------- --------...,------.--------------¡

La hoja. de sierra es una 
lámina de acero templado 
denta.de, :.n toda su J cr;,gt 
tuo r por uno o por lo� ~ 
do .. 1 ca.ntoa. 
Se claai:fi,:ia.n p'.lr eu. loA_ 

• gi tud y por el :mime ro de
dj_ente1;; por p1llgada.

Las más usuales son de 14, i6, 16, 22 y 32 diente2 
APLICAGION 

por pulgs('fa. 

Metales duros y perfiles delgados� 
Met�les blandos: 

22 a 32 dier.:itea. 
14 a 18 11 

f 
f 
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Olra1111IÓr1 Noci!on,� 1 RECARGUE rn.;; SU1)Efill'IC.t::�S r·-;:-"":"'-------Ml 
Moo<i� _ o Ol&IIT!:il'.'..,_ 

____________ , ___ , _______ ,, __ , ___ �-·---1.��
LD

�-.. �--��"'1 

______ .,,__ 

..... � ............... _____ _ 

t 1 ., 
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Se utiliza est.e procedimiento para 
·reconstruJr piezas d.e:sga.rd:adau por 
a.braeióx;1, corrosión o pe"t·cusi611
( uñas dt1 eacatradora paredes d,e cal
<leras, :martillos de machacado •a¡¡¡
étc.)�

. i Los recr.-,.:r-gueH ee efectúan no1'n.1al .:.. 
j mente en piezas d.e acero, ya sea -

dulce, :fundido o con :proporción V!:_ 
:!'la ble de manganee� t-:romo etc. i -

u.tilizándo8e electrodcs de carac­
ter:íst:i.ca.s aiiecuafüts al meta.l ba­
se. 

'Según la profundidad del desgaste 
el relleno puede realizarse en una 
o varias capas 1 si t1.1ando cada tu:w;
transv·ersal a la anterior.

Deposite el primer cordón situando el eleC:'tr.Q_ 
do sobre un plano vertical. 

Si la pieza posee gran dureza, golpée ca.da 
cordón ligeramente con el martillo para eli 
minar las tensiones y no comience el siguien­
te hasta que el calor pued�,_ ssr soportado c,on 
la mano. ·Elimine la escoria. y cepille el cor. 
dón, antes de depositar el sígu:iente. 

Deposite el r·esto de los cordones 1 apoyando -
cada uno sobre el anterior. Para ello modifi­
que la inclirmción clel elect1�odo. 

Controle el baño de fusión y el depós:l.to de 
metal, manteniendo constantemente la inclin� 
ción longi tud:i.nal del electrodo., 

La penetración de los cordones debe garanti­
zar una. superfici,� un.i.forrne� exenta de cavi-.... 
dades en donde pued.an quedar acumulaciones -· 
de escoria. , 

J 



E·NS:\MBLE f.N 
ANGULO 

SQLOADURAS 

A TOPE 

FONDOS DÉ 

TANQUE 

OtNTRO�UERA 
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R'EFllERZOS 

ANILLOS ANGULA­
RES CON ESQU!NA! 
CUADRADA 
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OSCILACIONES Da. ELECTRODO 

CORRECTA 

e 

mm 

5 

6 

7 

8 

!O

[--. ÉL-E.UTOEN�TRABA,JO 
,ACIEYJC:H. 

U: �;--•. ---· - ---�":;-

Pt.mtée lae piezas por e.l reverso. 

efecto de contra.cción .. 

I:nicte la soldadura: depositando un 

cordón de raíz en el fon.do del cha­

flán . ., 
Deposite el resto de los cordones, 

limpiando a cada pasada la anterior. 

- Balancée el elec'trod.o tra.nsversalme.u

te cuando efect1.te pasadas anchas.
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SENA 
Di,.,cdón Nocionol 
Bogotá . Colornhio 

EL 1.vIANORREDUCTOR ----------'T�¡�;;��n�:r;j···""--.. ---�•-· .... ,. ..... .....__, .. _.,, 
t1orln. ◄-t 64-

. ---, 
El manon·eductor es un aparato que permite la r.i•ducció,n de le. :p:reaüfo ... ¡ 

�;.��o!:! �!
m

:;:��!:c��: �! i!� �;pf::::� o utilizar en soldadura a las- 1 

Manómetro de baja presión 
(Régimen de utilización} 

Conexión de mangue-
ra 
_________,, 

Eacalas de graduación 
no.rmalizadas para los 
manómetros. 

O 
(baja pres. O a :x.igeno i la1ta pre:s. O a

Acoplamiento de la. botell 

Acetileno fbaja p:rss. O a �OKKg/cp.12;; O a 3S l b/pl//2 ?
laJ.ts. pre$$ O a. _. . g/cm'-- - O a. oOO 1b, plg··· 

Presiones de t:r·abajo 
(Baja presi6:n) 

Oxigeno: haHta 6 Kg/cm2 •- 20 a 40 lb/plg2

/ 2 . ') 
.Acetileno� hasta 1 1 5 Kg,crn - 5 a 10 lb/plg'" 

PRINCIPIO DE FUJWION.AMIKNTO 

OP :::-. Pdmin, . 

. :l-f .:_·- .:l!t�tn.hrana P.ici ... ·ti.�a. 
H.,· :=: Rt:,,,:.ortc d€ ,•,:eru�. 
R r: �=_.- J{�.�1>rie d<• ,1¡1<!rl1�ro .. 

. �:1 Ó =: 1Ht11zár,,Ptro d<> baj,, pr·<'.,;i/,n. 
,Ha :.:., ;lfm,ómetro de al!,, f.lH'.,;,¡,¡_ 

Al ser- accionada la palanca por el tornillo regu.1.ad.or, eJ. gas pen�,"ti:t·a en 
la cámara y llega has-ta el soplete convenientemente doi,üf:i.cadúº

[ REGYTTJ l. .. -1-A--P-=T oN nE I�G"C:RC• �·rv ''r\B'''""'"'•''''' ,-,c,r,;;�. �M,yrn_s'">TA:•pc, ·-----"]·
,u 4 .e, , ,,P,v.L _ .l. ,,..., , 10..,,.:.i.J u .. ;.i ._;,\., .L\Dr·t'.�);s._ l!, .._;Jn.,:: .ti•.c.•.J..,,,-,_1_.,._,;,, _ _<_,u

I 
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! -.;¡ � w·,,, ··;,", ·,· 1.;n- 7W" 0 � t fühd l }.:,;�i .l. !f'LJ. L·.1 �- 1 
1 CH,., c:d ótt 1-4.:nd<>,,.:d 
�9,;;,i •. Colornbio 

CONS EHVACION DE LOS MANO.ILR.';;DUCT•OH.8S �.-.... ,_, __ ..... __ ,� .. --.� ... :.;i:,.;\,, 

1 so:r..n .• -· 6'5:1 ·· -
________________________ l_,._,.____ ·�--

Antes 
COJ'.':ra:r­
d.e que 
terias 

de acoplar el manorreduct6r, abrir y 
r&pidamente la botella Oon el fin -
el gas (m su salids. a:rrast1·e }as ma 
sólidas q_u.e pudiera te;ne:,� en s,u. in.--

... . . �erior ,. 

'l'ener la seguridad. de quB el grifo del. ma-� 
nor::recluctor, est:1 :p�.,:rfectamentt� ,¡cop1ado a. 
la botella mediante e1 :racor (ie 1uüón,, 

Al abrir la botella es pe1:\.g:roso si tu.a.:ese··· 
en frente de la salid.a o.el g.sc. 

No engrasar las vábtulae 1ú nj.ng.:h1 elemen­
to de los manor:redu 1�t.ore:-;1 •. (Lc,s px·oduc;-t;o$•= 
grasos se inflaman en cún·tacto eon el ox:'.1:­
geno a presión)� Par-a lul1ricarl.os, dabe--­
u:sarse ,raselina ,. 

Evite los golpes y las rsob:rnprssionesº 
Al a.brir la. !)otella 9 aseg,ir.•t:;se que el to:r-­

. nillo de regulación. está d.t�st,snsad.o� 

Al terminar el i.,rabajo i c:te:r :re pr.ime:ro l-2. 
botella y despÚ�s afloje el to:rni11t) con ,..,. 
el soplete abierto. 

�1ando por una sobrepresi6n constante en -
un. trabajo :lninterrnmpid.o r se forma hi ,slo-­
en las _pa::r.0des -exter:l.-:)rfrn dPl ma.no:rredu-::::•-� 
tor, no debe eliminarse oon lt aproximaoi6n 
d.0 ninguna 1 lH.ma� 

. 
. _____ ....:.;;;.;.;_ ____________________ �-................. _____ ..,,......, ___ . .,._,,:',¡ 

r--��,--.. --�· ----- , 
F.L m-;;NDIMIEN TO 1)3 lrnA }::s .MLYOH SI sg GONtBEVA EN 1-iTJEH B.:S'I'ADC• ¡ 1 

-,.._�,..,__J. ___ .,,,.-.�.-.. _.-. . .,.....,,.,,,_.._,.,.._....,.r--.,,:==:::.:---=��:� .. .,,..,,.,.. . ....,.-.,..,_:.;:;:.__,...,._, . ....._..,...,........::,�:".:;:-;:;;.:;.,,':;,':'.::::.=.;••::::�;:;.,":',::�:""•,:"''.:•:�::::.:, ........ .,.._ ..d.. 
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l 
l 
1 
i 
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1 
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Bordes bise�<?!!,: de 5 a 7 mm. espesor. 

- Prepar loa bordes no simétricamenteu
Inicie le. aoldadure. de izquierda a derecha diri•­

giendo la. boquilla hacia ard ba para mantener el

metal en fusión.

_ ___.J 

ji 
.·. 4!P) 

9?�....--

Introduzca E:l dardo e .. el cha 
:flán ps.ra obtener y conservar 
un agujero ovalado qu.e permi­
te. u.na 'buena penetraci6n. 

El meta de ap•Jr-tación debe ser mantenido en el 

bario ? oome-\:tdo a un movimiento hacia arriba9 

Potencia del soplete= 100 litros acet.Ího�l mm. 

� de la varilla ,. ; + 11 5 

r 

1 

�s sucesivos: d.e 8 a 12 nlll'J..- eepesor. 1
Prepare los bordes igual q.:e e:n el ejercicio 

1anterior. Inicie el cordón hacia la izqru.erda. 
ler. tiemE�: Estando la boquilla horizontal -· 1 
producir en el fondo del cha.nán un agujero en 
forma de embudo� 

2o. ti.emJ?2.: Llenar el embudo formado, con una. 
soldadura. a.scenden-te, uniendo al mismo t:i:empo 
el material deposi ta?o en e._ f.lAWero a.riterior. 

Oscilar el mf1t,al de aporte con moviml.entoa -

transversal ea .. 
Potencia. ·ael soplete = 75 ..... it1:os 
� 1 ep d€ la -.,�ar1.l a :::e -:.; 

·-

I 

cet,,/hora :mm . 



SENA 
o,.-.coiÓn Noclonol 
lo11oto' - e oloinbio 

LAS BOTELLAS DE GASES 
MANT ENI!dI ENTn

SOLD. - 67 �

Son recipientes cilíndricos de acero.estirado, en los que se almacena el gas 
en estado de alta presión. 

Los gases más comúnmente envasados aon: hidrógeno, nitrógeno, argón, te:.l.1.o 
oxígeno y acetileno. 

El acetil:eno es explosivo a una presión sure - ¡ 

rior a 1,5 kg/cm. 2 , sin embargo disuelto en ace 
tona, puede comprimirse ain peligro hasta 15 -
kg/cm.2 lo que pe:rmi te aumentar el conten.i.do en 
un mismo recipiente. 

Las botellas de acetileno se distinguen de la$ 
que contienen otros gases por el color anaranj,!! 
do de su ojiva (1) y por llevar rosca interior 
el acoplamiento del manorreductor (2). 

Para prot·eger la válvula de cierre (3) en los -
transportes, se acopla una caperuza roscada (4).

El contenido nonnal de las botellas es de 4 m. 3y

PROOAUCIONES: No deben utilizarse áopletes de gran potencia porque el ace-
tileno en su salida arrastra a la acetona. 

Deben estar alejadas de toda fuente de calor. 
Para no sufrir pérdida d� acetona no se deben agotar completamenteº 

El oxígeno es un gas inodoro e incoloro que ae 
extrae del aire atmosférico. Se utiliza entre­
otras cosas para activar la combustión del ace 
tileno produciendo así la llama oxiacetilénica. 
Es envasado i�almente en botellas a una presión 
de 150/ kg-cm. 2 y con capacidades normales de -
5.6 y 7 m. 3 

Su color distintivo es el verde, distinguiéndo­
se igualmente por llevar rosca exterior el aco­
plamiento del manorreductor. 
La capacidad de la botella en litros de agua vá 
grabada en la ojiva. 
Así para conocer el contenido de gas, basta nrul 
tiplicar dicha capacidad por la presión a que -
esté sometida. 
EJEMPLO: 50 litros x 100 kg/ c�. 2=5.000=5 m. 3

de gas. 

PRECAUC�: Evitar loe golpes violentos e11 "00 deoplazam:!-6:trtos. 

1 
No someter la botellas a tem1Jr,turas extremas. 

-Sujételas convenientemente en el sitio de tni ajo. 
Antes de acoplar el manorreductor, abra y cierre rápidamente la 
expulsar las partículas de polvo acumuladas. 
·No gire la llave más que un cua 'to de vuelta cuando la
mente llena.

val-,'l.,la :para 1 

, botellas t• eom�let .1 
•----U-S_B_O_T_fil_L_�_N_O_O_F_E_C_E_N_P_E_L_I_G_R_O_,_S_I_®_•_S_I_G_U_E_'_F._S_TA_S_I_'�-.";;;;;-;;;;;,-:·-=-J
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�TIJA� CE LOS... �DO�é'.$ 
:?i· � 

1
1 

1 
¡ 

? 

PROTi�JA SUS BRAZOS DE LAS 
PROYP}J0IONES IIWANDESCENTES � 

de cor"dc:1:..e1::, s,i':'ltrechoa 
el desfondam.tento da1 

Modifique 1a inoli:t:;1,,KliÓ:u del �lf'c­
trodo de acuerdo con la si tu;:iciór:. 
del eo1"d1.:fo.Q 

l?uutée las p:l.ezas y coloque €:l mo.11. 
taje e.u el :l}Osic:toruMlor .. 

Si tifo el alsctro{lo sob:re el plano 
b'!.aeotor del ángul� y e:fectiie el -
cordón de raíz .. 

Modifique la :Lnol:Lnación y deposi�­
·te �l 1-eato de l::;,s co:r'Clon.ee t ali�
na::1do previam-:n1te las partículas de
e,,H!o :t':Í.a ., 

Controle el <h,pódtn de metal rn�t1,..­
tenien1io el ar(:.o lo más corto poa,! 
ble,. 

Otil:tce el m.{nimo de inte,nstd&d ªE. 
misible parf. el electrúdO>,, 

Je, use eleci;rodos di"" dtiím'i,j't:t..,...:; SlAI-L�, 
rior a 3, 25 mm .. 

De�place el eleotr.od.o s lú larg·o dlft 
la ju:nta5 obse:l'."talltü, la eclidifi.c:a"', 
oión del i!ietal., 

Interrumpa momentdrH�arnel'ite �:ü tX'1,t·=· 
bajo 1 si f;tc,wa síotcme..� de 'caiwau�• 
cioa 
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RECONSTRUCCION DE EJES 
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La reconstrucción por soldadura de una zona desgastada, se realiza, 
cuando el repuesto es de difícil adquisición o cuando la constr�cción total de 
la pieza supera en mucho el costo de la reuaración. 

El desgaste en los ejes de las má -
quinas, sobreviene por el constan -
te rozamiento soere los cojinetes, 
ocasionando el desgaste de los 6r -
ganos acoplados a él. 

El recarge de un eje cilíndrico debe reali -
zarae situando los cordones diametralmente -
opuestos� Así, se consigue un reparto propo!:_ 
cional de calor eliminando la deformaci6n. 

La :formación de cráteres en la terminación.;­
de los cordones, ocasiona de:fectos que apa -
recen una vez mecanizada la pieza.Para evi -
tarlos, modifique la dirección del cordón 
en el extremo. 

La utilización de un dispositivo adecuado, 
facilita la operación de desplazar el eje -
para la colocación de los cordones. 

DISMINUYA LA INTENSIDAD A MEDIDA QUE VAYA AUMENTANDO 
LA TEMPERATURA DE LA PIEZA. 
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Puede utilizarse este sistema de recargue, en -
piezas de grs.n diám,_ tro con poca superficie de­
desgaate. Con ello ae consigue un mayor rendi -
miento tle trabajo r-,l disminuír la frecuencia 
de movimientos de la pieza. 

La soldadura se re liz• por el método semiaa -
. cendente,eliminando sí el peligro de inclusio­

nes de escorie., 

La inadecuada disposición de los cordones ori -
gina ln ararición de canales �1 torn0a:i.�se la 
superficie recargada. 

Las proyecciones metálicas incunde�centcs, de -
terioran las inmediaciones de }Q zona de soldr­
dura ( frec�entemente pulidas). Proteja la pie­
za con tela de a:nianto. 

'·? I

1,------------------------·----------- _____ ,, ·--

EV.ITS EL FRACASO PERO NO LO TEMA 

l'::::==========f================== ---- �--
---·-· · ·-



Sé utiliza pa,re verificar m9didas con precieion. Batas pue&en ser ext�rio�aej�­
int�riores o de profundidad, ya sean en mi límetroo o pul_gadas. 

1gad.os 

Bajo una ligera presión el N,onia 
ae désliza por la reglilla ajust� 
do la pieza entr� ]as puntas.Ul:1.a 
vez ajustada. se ve.r:tfica le. leot� 
raque dete:nr.ina au dimensión. 

'r A B : , A D E � ¾ U l 1' A L T:: !� C I ,; S 

Mte·el contacto del calibrador con otras herrm!'áentas. 
Lubríquelo con vaselina cuando no sea utilizado. 
No lo someta a excesiva preaión cuando lo ajuste a la pieza. 
Preeérvelo de golpes o caida.s�-
No .realioe mediciones sobre piezas en movimiento. 
Protéjalo de la suciedad. 
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� 

o •• �=========-=--=--=---=---=---.:.-:..-.:..-:__:-J
r-
. -------

mi I i'm&tros------._ -----:-,---:---------..... 
"'-

r--ectvr� 

� "' ? 1 ,p �?5 

1 - ··---¡¡ ¡ ! 
1 1 1 ' 1 t ¡ . 

1 

1 J. --1� . ..LrJ..lrtt' ...L. ! ¡ ¡ 
· . , r-1 ¡ :r jfr------.L.. __ o 1 '12-'lll?... 4 • 6 1-..!L9 Jo 

,�-�.....J...__J._j 
!--- ,-----! 

'---- N1.1tnero de décimos
do milím�tro · 

LECTURA DEL CALIBRADOR 
--

1� .- El cero del Nonio ha recorrido más de 5 espacios de la graduación de la 
reglilla. Correspondiendo a cada espacio completo un valor de 1 mm., la lectu 
ra indicará 5 mm. 

2g .- Como el 612 espacio no ha sido recorrí.do totalmente, su val_or no llegará a
6 mm. Para determinarlo, observe qué linea del Nonio coincide con alguna de la 
reglilla. 

Coincidiendo en la figura la línea 6 y teniendo el espacio couprendi.do entre -
· ellas un valor de 0,1 mm, sumarán o�: mm.

[ 

D�mensión de �a pieza; 5 mm+ 0�6 mm= 5,6-mm • 

. Ejemplos: 

LECTU�A: 
Eri !a Re',¡Hllo 16 mm.
En a! No�io O. 4 mrn 

To�!: !6 mm.+ 0.4=_16.4mm. 

LECTURDc 

f.n la Regtilla 10 mm. 

En et Nonio O.,S mm. 
Totcl: 10 mm. + 0.6 = 10.S mm. 

LECTURA 
En la Reg lit to 2 O mm. 

En al UO'l/o 0.5 MI\"!, 

T'otal: 20rnm. + 0.5 = 20. 5 mm. 

�. 
Para conocer el valor en pulgadas o fracción de pulgadas, divida el número de
milímetros por 25,4 
Ejemplo: 139, 7 mm : 25,4 = 5,5 p,,lg. = 5½ " 

UN ERROR DE MEDICION PUEDE ESTROPEAR TOOO UN TRAB.\,TO 
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, ¡ ¡ JJa rer,r1r.�1ci611 po:�· soJ.da.d.u .. r::. d.�; rrt�zar::, d<� c�cbr·e 1 L:t\:.r11ct:� s J...:=�-t!_r;i�:r t;·�:�! t 
do €·:fBcti .. 1arse pór f'l _p:r-ocedtt!tit.n t:J eJ.:J·-- tri;Jo t�. 01ci 2t�\:�ti.J.B1�icc.; 1, .Debido c.i- �1,la al ·�a condJActi ·-1.id.ad -t:érn:1.ca. dt� es t·".g tnt�ta1es, f'S 11t:-c��Ga-r·io �;i_r�.:�:·r·teJ t1::.:¡ .... 

yor proporción. de e. }.OJ:' qu-c pn.:ra e:::ilda.r accrro deJ. ,.1,j :smc 1:,sp,:is/)!'� utJ.1 .. J..... j�-,,ándose e:r. c0.nr.;ecuen<:ia mayo¡' intens:L 'e.d r,,e co�riente o m:1:1.:1c,r r,0�;¿r·'.t'i.�1 .... 
1¡ de soplete según e-1 P:'N:ed:tr.:dénto empl,,,�Jdo� 

Ireca.liente la ;�ieza a 600l2 

(rojo sombra) .. No puntée -­
los bordes; utíHce dísposi 
tivos desplazahles. 
Regule la llama blanGa 1 pa­
re. controlar el baño ae fu­
sit.1n., 

Max-tillée el cordón y vuel-­
va a calentar la pieza a.-
600� � 

ESPESOR POTENCIA \'llDEL METAL
de soplete 

mm 
1/ri ocef. DE APORTACION 

·-� 

2 6.30 3 

2.5 800 3 
.. 

3 l.000 <!I 

4 1250 4 

5 !600 5 
1�.__- -- j 

piezas qne -van 3 ee·r· ::,,.,,1fü--:1das� 
Til':;::régnela.; por ?:'..rabos lados de 
dante� (B{,<rax - .Acidc t0 :r'i co) • 

.Repita este, o�)e:raciÓn sobTe la 
aportación. 

las •�• 

de 

S:5.-túe dispositivos óe.bH,jo de la uniór:. pa­
ra evitar el des:fondamtento ,jel metal. 

Recalque los bordes,. 
Coloque· placas de am:ümto para dismin.uÍJ..­
la disperstón de calor., 

No toque el metal con al dardoº 

FUNDENTE 

POR Mf.TRO 
---

6 gramos

6 11 

6 !\ 

1 
8 ,, j 

1 

8 11 f. 
.... =---,c,w)l,«o�J J?R.0 1IJ!!,J AS�0 �)E Tt�:S G.ASES 

--... ·---·"--....... -... ,. .... --. .. -...... ,.�, 
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1 

o 
o 

UNIONES DE 

CHAPAS 

UNIONES· OE ES­
QUINA 

rusos 

TÜBOS DE PAREO 1 
DELGADA CON CHA 
PA 

UNIONES EN 

ANGULO 

����

��

PREPARE LA JUNTA ADECUADA EN CADA CASO 

1 
1 
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EL ACETILENO .- Es un gas combustible, incoloro y con olor 
co� 

ca:rac+ e ... ísti- I

! 

OBTENCION DE ACETILENO 

Jt:a carburo de calcio lo suministra. la indust:ria. 9 en envases metálicos ( cu­
ñetes). 
Los cuñetes dabHn abrirse c.on 1.1erramientas q_ue no sean susceptib. es d,s -
producir chispas ( bronce, latón etc.)º 

COLOQ,UE LOS CU!'18TDS Ei� Lm;Arms SECOS .i:ARA EVI'l'AR L.A RillACGio!; 
l.!::===========-=--·---------.------- ,------------·--• ---- ✓--- ... - �  .... __ _ 



$(1n e.,fJt1.ratos e11 lo't, q_11e xn�;di:-in.t.a l�� rti<:tcci..ór1 d.e1 ,�J.:��-:t·l.1u.T�-;) df� 
el f:'.,t;,ua. se- aln1a.cena el g-n�:a p1�cHiucid.ie:. ,. e-:r1 1;:?·st2 .. tiú de t?.,J.. t.R o 'b:�;1.J;s1; 

.Pe.J�a peq_u�nos c:,oneumos d.� a.oet11enor se ut:ili�,an gimer•,jfü,r,¡¡,n,1 
F:i1 grau.d,as :l.n.dJJ.trt1.,:l.aa, ce�1tros de er1señar:2:tj., s'ti:t i :S:.t= 1:ctili.�1ax1 
nes :fijas da gra.:n r·endimie:r rto. 

BAJA PRESIOH 

!.-Cubo. 2.--CÓ¡nara de reocciÓn. 3.�-c�ifi de corh:.!ro. 4:-�. &! cim"re •. 
5.-Disp. de voeiodo. S.- Indicador � nmi: 7,=Vti!wkl ® ��-
8.-Tuoo cfa sup�rproduceioo. 9 .... C�mpcm'I. 10.-· ll'!terét-ptr.aiOI". U.-A!imM-
tot:km de eguo. f2.;_ Tubo �� soíida 

NAVE DEL GENERAOO'R FIJO Of. ACETILENO 

PRECAUCIONES 

Laf:l sobrecarga.a de carburo, producen aumento3 d.e pres:i.ón peligros�s. 
No debe acercarse a. ellos ningi.fo foco ele calor� 
Debe controlarse la túimentaoión de agua. para. evitar la polim0:rü,a.ci.6:n 
del carburo de ca1ci,?. 
N6 erro;je nunca los :r:asirluos d.e cal (:ill la.!::i alca:nta..riJ .. h·.:,1. 
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RECONSTRUGCION DE ENGRANAJF;S
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La reconstrucción por soldadura de uno o varios dientes de un piñón, puede rea­
lizarse según el material y tamaño de 1a pieza en caliente o en frío, por el 
procedimiento oxiacetilénico o eléctrico por arco. 

ln'troduzca sobre el e,je del diente -
roto, una cantidad conveniente de 
espárragos roscados separados entre 
sí lo menos posible. Para ello, rea­
lice sobre el extremo una ranura con 

·la segueta y efectúe el roscado va -
liéndose de un destornillador cuya -
boca no debe sobresalir del diámetro
del espárrago.

Iguale la altura de todos ellos has­
ta quedar a 2 mm. por debajo del ni­
v.el superior de un diente normal.

Sitúe a ambos lados de la línea de espárragos 
una placa de grafito t cobre o amianto con el 
f'ín de limitar la zona de soldadura y no de -
teriorar las paredes de los dientes adyacen -
tea. 

D'ep.osi te escalona.damente el número de cordon 
necesarios para rellenar el espacio, girando 
la pieza a uno y otro lado con el fín de fa -
cilitar la operación.Una vez recargado,extrai 
ga lae placas y verifique las dimensiones an­
tes de efectuar el mecanizado� 

La' reconstrucción de dientes en piñones de fundición debe e:fectuarse, utiliza.!!, 
do metal de apor·tación de ba�io punto de fusión, ya sea varilla o electrodo, -
según se trate de soldadura eléctrica u oxiacetilénioa. 

TODO TRABAJO DEBE SER REALIZADO B.APIDA Y EFICIENTErfENTE 
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ROSCADO INTERIOR 
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Las roscas se caractertzan por la sección de los 
hilos o filetes. 
La más generalizada es la rosca de secci.ón trian­
gular. 
Se llama paso a le distancia comprendida entre dos 
.vértices consecutivos ., 

Colo 

to!ioclo cilÍ11dvico 

Por te tatloda cÓnifo 

Cónico Semi-cónico C i!{ndrico 

El macho es una herramienta cortante que 
se utiliza para efectuar roscas interio­
res a mano. 
Normalmente se componen de tres unidades:· 
- el macho cónico sirve para la inicia

ción de la rosca;
- el macho semi-cónico se utiliza para el

desbastado intermedio;
- el macho cilfr�drico se usa para el aca­

bado y para el roscado no pasante.

Para conocer el paso de u11a rosca se mide con una·­
reglilla un cierto.n,únero de hilos y la medida en 
mm. se divide por el número de vértices inferiores
comprendidos.

32 mm,, 

16 huecos = 2 mm.

El paso en pulgadas se obtiene dividíendo 1n por e1 
número de hilos que abarca. 

EjemElo: Paso = 1 
:::: 8" (3,175 mm.) 

Esta operación se simplifica utili;,,ando el e ali bra­
dor de roscas: consta dé varios ueines dentados, ca 
da uno de los cualef' ::..leva grabado el rn.imero de hi-: 
los y el paso respectivo� 
El paso buscado será el áel pe ne gu8 se ajuste pe_.!: 
fec ·,amente al fileteado de la rosca que se verifica 

1 
CONSfüNE l�N ESTADO LEGIBLE LAS CIFRAS DEL CALTI::RADOR. ::=J l!================�:::=.::; ..... ===·=-=-====· ... - -======�::::::::: .. i:.::.��-:;;;:�:::-=:..=·=·=::::-=•14�• 

• 
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Ajuste el macho en el vclYedor;
:r.ntrodúzcalo en el agujero y -
acci6nelo lenta.mente presi.ona.n 
do en la direcctón de las ne=
chas@ 

Cada c!os gi_1.�os 0.el macl-ro
9 

r5t:r"CC{:.\d.a 
·LL"l c1.1arto de vtJe1 tB. eor.1 t:tJ.. 8bj<=:" .. \o de 

romper 1a 1

Antes de comenzar el roscaáo 1 vertf:l.que la l:i.mpieza de.l 1;i;:icl:w., 
Al terminar el roscado, limpie con una brocha las pa:nti'c1.�la8 d.e
:i1 1l1:::i.cbo. 

1 
l 

metal :?,.dhe.r:Jdas 1 

1 
Si 1� p:Leza es ce ace:i:·o o hierro maleable, es convenientG re1·1:··.\.ge.n.w E-:1 :i1:�chc 
durante el roscad.o. Use aceite 1 ta.l-':idri:r.1.a, manteca. o �wbc·� Pfara hierro :::un:1L�o, 
bronce y aluminío no es necesario :r-efr1.gei-ar. 
G:in:. el macho lenta.mente y sin brusquedades. 

i 

¡ 
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DI ENSIONES OE LAS _ BROCAS _- EFif PLEAOAS 

PARA ROSCAR CON ACHOS - EN m.m. -1
,_ 

p sos f. 10,60 0,75 0!90 1,00 t,25 l,50 i,75 2J)O 2,,50 3,00 3,50

DiÓmetro1 de los 

mochos o d ! 
: tornillo sr. mm. 

--

3 �5 . 1 -�.. 

4 3,3 1 

5 4�0 1 

6 . ! 5

7 6

s 6 .. 6 1 
9 . 11�6 

10 1 �4 
....._ 

' 11 
-· 

¡ 9,4 
-

12 < 
.A 10.., 

14 11�75 -
1 6 13,75 

-- -
1 S i5 

·-

20 17 

22 19 --
24 20., 5 ----
27 t_ 23,5-
30 25;75 

-

¡ 

i=
I ===-=�====:: =� ,=,� J 
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5/16 312 
-

3/8 375 

____________ 4 _____ ..,.~ t-t--t----t--i----t--t--ll-
1 16 ---------------------- t-+---+--+---+--+--+----+----

7/16 437 

112 500 

3 

8 -
�==:::===:;==:,:.,;._ 27

1 ., 64---+------------------------·---+--+---+-.-+----+----l 
9/16 562 

5/8 625 

3/4 750 

7/8 875 
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Se caracterizan por su ta.maño y por la f'orma. de au extremo. Este debe ajuatar 

perfectamente sobre la ranura de la cabeza del tornilloe 

·¡¡ t 

1: ' ) 

f 

/i 

9rlº J 
__ JJ 

i : 
¡ : -....----

Anchó de lo 
hoja. 

\ 

t ., 
-- ¡ 

Afilad<!._ 

�!
Curvo de 
rodio 

/ gronde. 
¡___,; 
Los lodos 
en !o punto 
COSÍ 
paralelos. 

Grueso de 
· \1o punto.

Introduzca el extremo en la ranura; manténgalo alineado 

con el eje del tornillo y presione ligeramente haciéndo 

lo girar. 

' . . 

V 1/i/ J!'7 J 
ORDINARIA RANURA CRUZADA ·RANURA CRUZADA 

_ABEZA DE GARRA ALLE!l BRISTO 

e ®" ®"º" � -¡¡ g 

� ® � @ @ 
. TIPOS OROtNARIOS ;)E PUNTAS DE DESTORNILLADORES y CAVIDADES DE TORNIU.OS 

L. - ..._ 

V Lodo; con
exceso de: 
conicidad .:. 

No utilice el destornillador como cincel. 

No lo caliente demasiado al afilarlo. 

No lo uae oom.o palanca. 

Conserve en bu.en estado su extremo. 

Limpie y seque sus manos al utilizarlo. 

n n 

#* b,,, ''"'� 
Lo punto redondeado 

L 
se osionto en

se sale de lo ranura y lo r-om1�0 . 

doña el lornl!lo. 

LO FUNDAMENTAL NO FS HACER; SINO F.ACERLO BIEl:i. 
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El hierro fundido es un metal frágil, poroso, de escasa conductividad calórica 
que pasa rápidamente al calentarlo del eatado sólido al liquido. 

Según el color que presenta al fracturaras ae distinguen en: fundición gris y 
fundición blanca. 

La soldadura de la fundición gris, puede mecan:Í..,:arse fácilmente con herramientas 
de corte, limas.etc.t mientras que la fundición blanca presenta una estructura 
durísima; mecanizable sólamente con la :muela de esmeril� 

La soldadura del hierro fundido ee aplica normalmente en la reparación de piezas 
. rotas .Los procedimientos más generalizados aon: el oxiacetilénic:o y el eléctri­
co por arco. 

·,PREPARAC!ON DE LAS PIEZAS

. ¡ 

Cuando las piezas que han de seldarse - •
sobrepasen un espesor de 5 mm. es aconaej!:_.
;;úe bi.selar los bordes, para conseguir una
penetración completa del material de apOl'­
tación.Debe igualmente limniarse minuciosa

- ..,. 
. 

-

mente la zona de soldadura de toda traza -
de óxido, grasa. o pintura para f"acU.i tar -·
la fusión íntima del metal.

·:r,"n. espesores considerables, es conveniente
reaiizar acanaladuras o introducir en la -
zona de soldadura una cantidad conveniente
de espárragos roscados. Esto permite una
mayor resistencia de la uru.621.

Los eepárr9goa, deben ser de acero auave, 
colocándose en forma de treabolillo. 

' ' 
El diámetro de los espárragos, oscila entrÍ 
1/8 11 y 1/ 4 ''.¡, distanciados ent..re s:í lo S,!!. 
ficiente para permitir el acceao de la V!:_ 
rilla de aportación o el electrodo que se 
util:tce .. 

TO!M EJ!'ll!F...0 DE SUPERIORES Y SERAS GUIA DE INFERIORES 
� ] 
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�URA HE'l\!f�.!i��- Se efectúa por el proced:i.miento o:rlecetilé:r.:i.co, --útili-, 
zando varillas alead.as de bajo punto de :fusión. Con-ello se reduCí?- el.riesgo 
de i·oturas� al no producirse dilataciones aen.siblas. 

Utilice u.n !l!Oplete de 40 a 50 li troa hora de acetileno por mm. de espesor,. Ca -
liente muy U.gere.mente la pieza y furida la varilla sobre la junta haci.endo des­
lizarse el metal po:r' ella. .. 
Algunos tipos de varilla aportan un depósito de co,lor id:éntido al del metal de 
base .• 

Q======·) 

��¡" 5Cll'i. 

SOLDADURA EN FRIO .. - Se efect-tfa por el procedimiento 
eléctrico por arce. 
Cu.ando el metal depoeitado deba aer meean::tzado,deoo 
utilizarse electrod.os de: bajo punto de :fusiór.(met.s.l 
monel)� En caso contrario estos será:n de s�ero con 
r,,'lveetimiento básico .. 

Realice la costura interrumpiendo su ejecución cada 
5 cm� Golpée el cordón rápida y ligeramente y no prosiga el trabajo hasta q_ue 
se haya enfriado totalmente. 

METAL MONEL 

En piezas biseladas j reparta los cordones 
mente por las paredes de la junta. 

al ter:o.ada-

Utilice electrodos de pequeño diámetro; con la menor 
intensidad posiblea 
No oscile el electrodo transversalmente para evitar 
un excesivo �alentami.ento$ 
Ejecute co!"d.ones muy estrechos4 
Mantenga un arco de poca longitud. 

: Mantenga el lugar de soldad1lra p::ro·tegido d.e toda 
corriente de aire para evi ta.r el enfriamiento rápi 
do de los cordones. 

1 
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Piaw .§..(2LDADp-R,1. •. �...Q.A.LI�!�l:::. Se realiza por el -
procedimiento ortacet:i.lénico, ut:l.lizando ur,. 
soplete de 150 litros hora de acet::í.lem.1� 
Para eti. tar la rotura d<" la pi.ez.a como pro­
ducto de una contra0ción irregular, e� nec� 
sarto calentarla totalmente al n1jo. Fara 
ello, debe disponerse de un horno eléct ico, 
e b:i.en construir uno valiéndose de ladrillos 
re:fracta.rioe. 

Carbdn .,-

'-

t 

Uoloc&da la pieza en el interior del horno 1

debe ser re-cubierta d.e carbÓn vegetal deja_a 
do sin C\.tbrir. Ú.."1i.ca:r.:1ente la zona de solda -
dura.se hace entrar al carbón en, combuf rtión 
lenta hasta. que la p:i.eza est� totalmeii'te al 

I rojo 1 efectuándose entoncea la solda.du:ra.una
1 vez·temánada, debe dejars� enfriar 1entamen,¡ 

te6 

·cu.ando el operario no disponga de ropa. ade­
(:mada para soportar el calor, debe cubdr
la pieza ca.si totalmente con planch¡:¡ de
amianto ..

La acumula.ción de óxidos en la superficie -
ocasiona. la :f'orroaoión de porosidedes y zo -
nas granulares exceaivamente duraa. 
Pe.ra evitar-las; debe espolYorea.rae �1 metal 
c.on un fundente apropiado e bien introduoir
la -varilla previamente calentada en el de -4·. 
aoxidante aportando al baño de fusión la can 
tidad adherida a ella. 

'.En piezas de espesor no superior a 20 mm, 1 

• -'
1 él diámetro de la varilla será igual a las 
tres cuartas partea de dicho espeaor,aumen­
tándose ligeramente en gruesos euperioree. 

En. la. soldadura de g:rietas i es conveniente 
efectuar un taladro en �ada extremo para evi 
tar su propagación a lo largo de la pieza. 

¡-·--·-----------
----] l!:l======N=o=EM.E=.tl=R=I=DE=L=··:_=_:;::::.r=-�=:
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1 

Es un aparato situado an la canalización de acetileno, que impide la 
llegada de gases al generador, cuando se produce un retroceso de los 
mismos. 

ENTRADA OE 

ACETILENO 

TUBO OE 

AUMENTACION 

SALIDA DE 
GAS· 

NIVEL PE· 
AGUA 

FHNCIOBÁMIENTO NORMAL. .. RETROCESO DE GASES 

PRINCIPIO DE FUHCIONAMIENro 

En condiciones normales
1 

el acetileno atraviesa la masa. de agua. de la 
válvula, 11 egando por el grifo superior al soplete .. 

Bn condiciones anormales el agua presionada por los gases al retr()ce­
der, es impulsada por el tubo de alimentaci6n dejando el paso libre -
al gas hacia el exterior, eliminandú así el peligro que supone J.a 112_ 
gada al generador de una mezcla explosiva� 

PRECAUCIONES 

El exceso de agua en la válvula dificulta el paso del aceti)eno hacia 
'el soplete. 

Un nivel de agua inferior al normal, favorece el retroceso de los ga­
s.es. 

REVISE CON FRECUENCIA EL r�TADO DE LA VALVULA o 

I!:
'-
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El acetileno que se produce en los generadores, procede de la reacción 
del carburo de calcio con el agua. Como el carburo utilizado no es qu! 
micamente puro, el acetileno contiene impurezas que afectan la calidad 
de la soldadura.. 

CORROSION 

IIPURUAS DEL 
ACETILENO 

Para eliminar las impurezas, se utilizan aparatos depuradores, que se­ 
sitúan entre el generador y el soplete. 

Como materia depuradora se emplean compuestos a base de óxidos de 
hie­rro. 

SALIDA DE 
ACETILENO 

MATERIA 
DEPURADORA 

ENTRADA DE 
ACETILENO 

El acetileno ee purificado al - 
atravesar en su salida la capa - 
de materia depuradora. 

Esta materia se satura de impure 
zas al cabo de un cierto tiempo-; 
pero vuelve a regenerarse por sí 
misma con s61o exponerla al aire 
libre durante 24 horas. 

Cuando haya sufrido 3 regeneraciones es recomendable cambiarla por 
-­nueva materia. 

DE LA VIGILANCIA DBL DEPURADOR DEPENDE EN GRAN PARTE LA CALIDAD DE LA UH!O 






