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DEFINICION DEL SOLDADOR OXIACETILENICO

El Soldador Oxiacetilénico sabe efectuar segin un plano o
modelo, rellenos y uniones en piezas de maquinaria, tuberias, vehicu-
los, est turas y articulos de fabricacién industrial por medio de -
soldadur: ue efectia al soplete en posiciones horizontal, vertical-
y sobre cabeza en los siguientes materiales: acero y hierro maleable,
fundicidén de hierro, aluminio, cobre y sus aleaciones, acero inoxida-
ble y metal chapeado. Conoce también los medios de evitar las deforma
ciones producidas por los cambios de temperatura al soldar,.=-

Tiene adenids cornocimientos de las siguientes operacioness

- Enacrezado de perfiles, ldminas y tubos,

- Medicién y verificacién con metro, escuadra, calibrador,
plantilla, reglilla, falsa escuadra y compds de puntes,

= Trazado con escuadra, rayador, falsa escuadra, compis =
de puntas y plantillas,

- Marcado con granete,

~ Corte con segueta, cizalla, cincel, entalladora, punzén
y soplete,

-~ Doblado en frio y caliente de perfiles, l&minas y tubos.
= Taladrado en piezas planas y cilindricas,

= Roscado Manual exterior e interior,

-~ Afilado de las herramientas,

= Limado plano, curvo y de léminas,

- Esmerilado: desbastes y chaflanado de piezas,

- Remachado en frio.

= Uso y mantenimiento de los equipos y herramientas que =
emplea para ejecutar racionalmente su trabajo.

El Soldador Oxiacetilénico conoce las NORMAS DE SEGURIDAD
correspondientes al uso de los equipos y trabajos en general y sabe -
también hacer los CALCULOS necesarios para la ejecucién de las opera-
ciones.,

Tiempo de formacidn en el "SENA" 6 meses, periodo comple-
tado por 6 meses de trabajos reales de aplicacién en la Empresa,
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l Ldmina 1l Ldmina de hierro negro de |.5 mm. de espesor
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L el Denominacion PIEZA N2 Material
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SENA ORDEN DE OPERACIONES SOLDADURA
ireccion Nal. i T UNIDAD _
BE;?!S-'gglom:o Pre-ejercicic Nne 1 2 2_|

Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
FORMAR CORDONES DE FUSION
Reglill
Efectiie el trazadoc por una Tifal -
pgrte de la l8mina , gra-- Bedhoing
1 die la llama neutra y haga Boquilla # 1
lo: ;ozdong;z §in aportar- B astton da
e proteccibdn.
Oscile la boquilla con un-
pequerio movimientc,
FORiZAR CORDOKNES DEPOSITAN-
DO METAL Reglilla
Haga el trazado por la -- iy
G Escuadra
otra parte de la lamina y- 5 )
4 Boquilla # 2
2 |forme los cordones deposi=-
= Elementos de -
tando metal en el sentido- 3
indicado proteccidén
¥ Varilla de hie
n
Oscile la boquilla con un~ bl 3/32
requefio movimiento,
SOLDAR EL COSTADO =N AN-
GULO EXTZRIOR
Escuadra
Cologue el costado en un - Boquillia # 2
3 [borde de la ldmina, forman Elementos de -
do un éngulo aproximado de proteccidn
902 y puntee los extremos- Varilla de hie
y el centro anties de efec- rro de 3/32"
tuar la soldadura en el --
sentido indicado.
SOLDAR EL COSTADO EN AN-
GULO INTERIOR
Boquilla # 2
Suelde en el &dngulo inte--— Elementcs de =
4 |rior, mantenga la boguilla proteccidén
con un dngule aproximado - Varilla de hie
de 452 con respecto a los- rro de 3/32"
lados soldados y en el sen
tido de avance.
| REPITA ESTAS OPERACIONES PARA LOGRAR MEJORES CORDONES

—_—

—
—_—




SENA ENDEREZADO
Direccion Nacional SOLDADURA
Bogoté - Colombia MARTILILO 5 5 A

Clases de Martillos

Existen varias clases de martillos, los cuales se diferencian por el tipo
de material de que estdn construfdos, por su forma y peso (Figs. 1, 2, 3,
4).

El de mayor uso es el martillo de bola de 400 a 500 gramos.(Fig.4).

Encabado

Fig.6

Independientemente a las ragones de comodidad y de seguridad, se impone -
el encabado correcto, Para tal efecto, el mango debe ajustarse perfecta-—-
mente al ojo del martillo, teniendo cuidado de que el mango quede coloca-
do sobre el eje de la masa (efectuar el encabado como se indica en la fi-
gura 5), empleando un martillo de peso aproximadamente igual al del que -
se desea encabar. Posteriormente, se colocarén las cufias para mayor segu—
ridad. (Fig. 6).

Sujecién del martillo

Para el correcto empleo del mar
tillo, la posicién del cuerpo -
debe ser similar a la que se em
plea en el limado. El martillo-
se sujeta como lo indica la fi-
gura 7,

, USE EN CADA CASO EL MARTILLO MAS ADECUADO, l
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El ritmo del martillado corriente es -
de 30 a 40 golpes por minuto. Los gol-
pes deben ser directos, evitando golpe
cillos preliminares y teniendo cuidado
de que la vista esté fija sobre la par
te a golpear.

Los golpes del martillo no deben ser -
empujados sobre la pieza, sino que se-
descargan con el impulso que se les d4
y con el equilibrio preciso,

Golpes fuertes: Se dan con el movimien
to completo del brazo y del hombro, —-
con pocos movimientos de la murieca. Se
emplean para trabajos pesados.(Fig. 1)

del ante--

brazo y la mufieca. Se emplean para el cincelado, etc. (Fig. 2).

Golpeteos: Son golpes suaves que se dan con el movimiento de la mufieca ca-
si en su totalidad, Se emplean para el punteado, etc. (Fig. 3).

Observaciones

Mantenga el martillo bien encabado,

Revise periddicamente el estado de las
cufias en el cabo,

Cambie inmediatamente un cabo astilla-
do.

Cuando martille con golpes fuertes un-
metal duro, coldquese en tal forma que
esquive el posible rebote del martillo.

SUJETE CORRWCTAMENTE EL MARTILLO.
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Generalmente se emplea como base un tas o bloque-mé&rmol de forma recténgular
de fundicién, algunas veces de acero. Tiene una superficie lisa y endurecida
con una ligera convexidad de 2 a 3 mm. para permitir mejor la operacién del-
enderezado. Fig. 1l.

También se usa el tas de superficie abombada, preferentemente para comensar-
a enderezar. Fig. 2.

Las cabezas del martillo deben ser de bastante didmetro para evitar que el -
choque del golpe se localice demasiado sobre una pequefia 4rea. Fig. 3.

Torceduras de la lamina

AboHlnu
7777777 Zm
Tas<:f
A B
Fig. 4

Si la superficie de la ldmina tiene una torcedura o abombamiento en el centro
se deben seguir los pasos indicados en "A" de la figura 4. inicie el endereza
do con golpes ligeros en el drea mayor desplazdndose hacia los bordes con gol
pes mée fuertes. Déle vuelta a la ldmina y siga la misma técnica, pero acer—
céndose mds al 4rea central ( ver fig. flechas interrumpidas ).

Para el enderezado de una lﬂmina con miltiples torceduras golpee en el senti-
do de las flechas de la fig.4B. Las flechas con lfnea llena indican el 4rea -
que se debe golpear por un lado y las flechas con trazos interrumpidos, sefia=-
lan el sentido de los golpes por el otro lado de la misma ldmina.

USE GUANTES AL ENDEREZAR LAMINAS, I




SENA MEDICION Y VERIFICACION SOLDADURA

Direccién Nacional

Bongeto - Colombic METRO A 4 2

Observe el paralelismo

= En medidas externas la una se des.
u plaza hacia afuera.

En medidas internas la ufia se
Plegable desplaza hacia adentro.

Los metros mds corrientes son el flexible ( flexémetro ) y el plegable —
(Fig. 1).

Para apreciar mejor una medida coloque el metro correctamenté (Fig. 2) --
Si usa el flexémetro para medidas internas o externas, observe que la ufia
o tope de la hoja se desplace para restar a la medida el espesor de la --
misma ufia (Fig. 3).

Conservacién

Nunca deje el metro sobre la pieza que se esté trabajando o soldando.
Después de tomar la medida enrolle o plegue el metro segin sea el que es-
té usando,

REGLILLA

Las reglillas mds empleadas son las flexibles y semirigidas. Generalmente
estdn graduadas en milimetros y pulgadas, ofreciendo una apreciacién mdxi
ma de medio milfmetro y de sesentaicuatroavos de pulgada. (Fig. 4)-

| I I i L s
| i | I | |
18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 O

8 9 10, i, 12

Las figur.a 5 y 6 indican P Para obtener una mejor
doz ejernplos de medicién=- - : apreciacidn, cologue la
R e lilla del extremo de Ia(regl_l reglilla como se ilus -
€ g E lia con el de la pieza. tra, restdndole una di-
Conservacién VIS190s

Mantenga la reglilla cu-- / / / A

bierta con una ligera pe- }' Vo & 4 |
. 3 < 5 6
lfcula de aceite o vaseli shoscelvialessiloosliraslices e dosiid boudug ool o ”mm“””mmj

na para evitar su oxida-- Z Trazado—w, Trozado-—/
cién,. / /
Protéjala de golpes que - L __ =

puedan mellar sus bordes. ]

No la deje sobre la pieza 3 Fig. 6

que esté socldando.

VERIFIQUE QUE LA LECTURA DE LA MEDICION ES CORRECTA.




SENA MEDICION Y VERIFICACION SOLDADURA

Direccion Nacional

Bogote - Colombic ESCUADRA

CLASES DE F TUADRAS

Combinada

Fijo o de
canfero

Con base

Las escuadras se clasifican por su forma, las mds usadgs son las que arri-
ba se ilustran.

VERIFICACION

Las presentes figuras indican algunos ejemplos de verificacién con distin—
tas escuadras,

Antes de apoyar la base o un lado de la escuadra con el borde de la piesza,-
observe que éste se encuentre libre de salpicaduras de soldadura, -rebabas o
irregularidades.

Desplace la escuadra por su base, siguiendo el sentido indicado con las fle
chas y controle su buen contacto con el borde de la pieza.

OBSERVACION

Nunca coloque las escuadras cerca al sitio donde se estd efectuando una sol
dadura.

No utilice la escuadra para golpear.

Manténgala con una ligera pelfcula de aceite o wvaselina,

DE A LA ESCUADRA EL TRATU QUE EXIGE UN INSTRUMENTO DE PRECISION. l




SENA TRAZADO SOLDADURA

Direccién Nacional

Bogo% - Colombia ESCUADRA Alll 1

TRAZADO
i
Deslice la base AT
como se indica
Controle el
contacto

Fig. |

La base de la escuadra debe tener la mayor superficie de contacto posible
con la pieza. Fig. 1.

Para efectuar el trazado deslice y apoye la escuadra con una mano y con =
la otra se hace el trazado inclinando la tiza como lo indica la figura 2 y
el detalle dentro del circulo de la misma figura.

Regla - guia La flecha 7 v I
indica el
Despidcela y controle duplozcml.mg/. = Ajilenio biahn obee

el contacto con
la regla-guia.

el borde de la Idmina

ll Fig. 3 “ Fig. 4

Al trazar con la escuadra fija o de cantero, haga uso de una regla ajus-
téndola al borde de la pieza y luego desplace la escuadra hasta que un -
lado de ésta haga buen contacto con la regla. fig. 3.

Otra forma de colocar la escuedra fi-
Ja para el trazado consistes en incli
nar ligeramente un lado de la escua—
dra para ajustarlo con el borde de la
pieza y luego presiondndola con una =
mano para mantenerla fija se hace el-
trazado. figura 4.

Antes de apoyar la base de la escua—
‘, dra con un lado de la pieza, observe-
que ésta se encuentre libre de salpi-
caduras de soldaduras, rebabas o irre
gularidades.

Controle el contacto de la escuadra =
con la pieza y deslicela suavemente =
B como lo indica la flecha fig. 5.

LA LAAL) kbl RAML ML LRARS LML LU LA
| . Lol | | 1 l

Fig. 5

ANTES DE EACER UN TRAZADO,VERIFIQUE BIEN EL CONTACTO DE LA ESCUADRA.
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El lugar de trgbajo o puesto para soldar con oxiacetilénica, debe poseer -
las caracterfisticas siguientest

Aspiragor de humos cuando se suelda plowmo, sinc, eto. (no ilustrado en la-
figura).
Pisos incombustibles y cilindros de gas bastante separados del lugar de —-
trabdbajo,

1 - Soporte para el soplete (se usa cuando no hay economisador,detalle 4)
2 = Soporte para las mangueras,

3y 4 -~ Cilindros (botellas) oxfgeno y acetilenoc.

) = Tabla para limpiar la boquilla,

6 = Mesa de trabajo (con ladrilles refractarios).

7 = Tenasas para la sujecién de las piesas.

8 = Recipiente para enfriar las piesas pequefias.

9 = Butaco con altura graduable,

10 - Dispositivo para colocar las varillas.
11 - Posicionador (para colocar piezas en diferentes posiciones).

4 JMANTENGA EL LUGAR DE TRARAJO EN ORDEN. h




SENA LUGAR DE TRABAJO SOLDADURA

Direccion Nacional

Bogota - Colembia CILINDROS. B 39 2

Caracteristicas de los cilindros

El cilindrc para oxigeno se identifica por el color verde y la =
vflvula de cuonexidn. Figura 1.

El acumulador para acetileno es pintado con un color amarillo o-
anaranjado y su vdlvula de acople es diferente a la del oxigeno.
Ver detalle figura 2a

Cada cilindro tiene una cape-
ruza A roscada en E, para pro
tejerlo durante su transporte.
Antes de abrir un cilindro --
lleno, se quita el tapdén C y-
Be observa limpieza en el acgo
ple B; abriendo y cerramndo mo
mentdneamente la vélvula D, -
se logra asegurar une limpie-~
za completa de este acople., =
Cuando haga &sto coldquese &=
un lado de la salida del gas.

Asegure los cilindros conve=-
nientemente para evitar cai--
dag de los mismos.

Evite exponer los cilindros -
de oxigeno al calor o colocar
los cerca de materias inflama
blesj; puede resultar una ex=-
plosién.

Funca deje que el oxigeno a =
presidén se ponga en contacto-
con aceite o grasa,

Acumuladores para Acetileno

DETALLE

Su princiral diferencia con los -
cilindros para oxigeno radica en-
su forma exterior, siendo de me--
nor altura y mayor difmetro. En =
su interior contienen en un 80% -
de su volumen, una masa porosa -
(cenizas, amianto, etc.) impregna
da de acetona, que hace estable -
el aocetileno pudiéndose envasar,-
en esta forma, sin peligro hasta-
15 kg/cm2 lo que permite aumentar
el volumen de gas en un mismo re-=
cipiente, Sin esta técnica el ace
tileno es explosivo a una presién
superior a 1.5 kg/cn

Fig. 2

Precauciones

No utilice sopletes de mucha potencia (consumo de acetileno) por
que el acetileno en su salida arrastra a la acetona, ni agote to
talmente el contenidc de gas del acumulador por el mismo motivo.
Localice las fugas de acetileno corn agua jabonosa.

EVITE TODA PROXIMIDAD CON FUENTES DE CALOR
—_— ]
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Generalidades

En la soldadura oxiacetilénica se emplean dos gasess uno es el
acetileno (combustible) y el otro es el oxfigeno (comburente).

El acetileno es un gas que se produce cuando el carburo de cal-
cio y el agua entran en contacto en un aparato especial para es
te fin, llamado generador.

El carburo de calcio se obtiene por fusidn en hornos eléctrices
a una temperatura préxima a los 4.000? C. de una mezcla de 14 -
partes de cal y 9 de carbdén cok.

Industrialmente se consigue en tamafios normalizados y envasado=-
en recipientes metdlicos, el contenido de éstos oscila entre 40
y 100 kg.

Tamafios normalizados del Carburo

14 KD Limite de tamafio menor de 1.5 mm.
2 x 4 u " de 2 mm.a 4 mm,
4 x 1 1 o de 4 mm.a T mm,
8 x 15 sy s de 8 mm.a 15 mm,
15. © 25 % L de 15 mm.a 25 mm,
25 x 50 o o de 25 mm.a 50 DMe
50 x 80 ., " de 50 mm.a 80 mm,
Precauciones

Los recipientes de carburo deben almacenarse en lugares exentos
de humedad para evitar la reaccidn del misesmo.

Cuando destape un recipiente de carburo no use herramientas que
puedan producir chispas; para este fin utilicelas de latén,bron
OO, etc.

La capacidad de los cilindros se especifica por pies ciibicos o-
metros cibicos, o por el peso del gas como es el caso del acetl
leno.

Un metro cibico equivale a 35.4 pies cibicos.
Un metro olbico de acetileno pesa 1,17 kg.
Un metro clibico de oxfgeno pesa 1l.43 kg.

La capacidad de un cilindro tamafio corriente para oxfgeno es de

40 a 50 litros (volﬁmen de agua), la cual viene indicada en la-

parte superior del cilindro. La presién con que se llena es de-

150 atmésferas (atm.). El oxfgeno contenido se calcula multipli

cando la presidén del gas (en atm. & en kg/cmz) por la capacidad

del ocilindro en litros. Ejemplost Culntos litros de ox{geno con-
tiene una botella si el mandmetro indica una presibén de 150 atm

¥y la capacidad es de 40 litros ?

Contenido = 40 x 150 =« 6.000 Litros = 6 w3

Si un acumulador para acetileno contiene 5 m3 de este gas, su =
peso serés

5 x 1,17 = 5.85 kg

EVITE LA BRUSQUEDAD EN EL MANEJO DE LOS CILINDROS
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. Tubo de |
Generador de alta presién ‘33:%?33&5%% superproduccion

La presién del gas hace aumentar el -
volumen de la cdmara de reaccidén por-
desplazarse el agua hacia el depésito
de contrapresién, eliminando asi el -
peligro de explosién,

La Polimerizacidn

Es un fendmeno que se produce cuando-
la reaccién agua-acetileno no es com-
pleta.

La polimerizacién provoca un aumento-

constante de temperatura sobre el car

buro de calcio,

A una temperatura superior a 1209 C,.-
el acetileno se descompone en otros -
productos,

Guios deslizamiento

Compano Comora de
mévil ocetileno
| ———
Lovodo de go {
Alimentacion
. | de oguo

Cierre hidrou-|

lico

Corburo de caicio Ciiere &

reaccion

Carburo de ‘l'uitét:a t!t:;| n:c'hdo
colcio j—
Nivel de
Cémara de v

aguo

L L

reaccion

A e T

Generador de baja presién

El gas almacenado en la campana la =
hace elevar,  descendiendo por su pro
pio peso cuando el volumen de aceti-
leno disminuye (presién constante).

Precauciones

A menos de 5 metros de distancia no-
debe acercarse ninguna fuente de ca-
lor,

No arrojar los residuos de cal en ==
las alcantarillas,

Antes de extraer los residuos del -
carburo, cerciérese que en el genera
dor no hay presién de acetileno,

g

REMEDIE INMEDIATAMENTE EL ESCAPE DE GAS
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Caracteri{sticas

Los reguladores o mandémetros, reducen la elevada presifn existente en el
cilindro (1° atm.) a la baja presién de trabajo (0.1 a 6 atm. & kg/cm?).

Las partes principales de los reguladores estan indicadas en la figura 1.

1 - Regula la presién de gas para
el trabajo, por medio de la -
llave 4.

2 - Mandmetro que indica la pre--
sién de gas existente en el -
cilindro.

3 = Tuerca de acople con el cilin
dro.

5 - Vdlvula de seguridad (cierre-
rédpido),

6 = Acople para la manguera.

Antes de colocar el regulador en-
el cilindro, abra momentidneamente

D
la vdlvula del envase para soplar 9
la salida de ésta b8 limpiarla de- REGULADOR PARA ACETILENO
6

suciedades (polvo, etc.) que se -
puedan haber acumulado durante el
transporte. Fig. 1

Acople los reguladores en tal forma que ofrezca la mejor visibilidad para
controlar fiAcilmente las presiones que indican éstos.

Coloque las mangueras en sus respectivos acoples, sabiendo que cuando no-
disponen de abrazaderas la manguera para el oxigeno se identifica por el-
color azul, verde o negro y tiene la rosca de conexién derechaj y que la-
manguera para el acetileno que se distingue por el color rojo o anaranja-
do, tiene la tuerca de acople con rosca izquierda.

Precauciones

- Haga que todas las conexiones entre los
cilindros, aparatos, mangueras y tube--
rfas estén a prueba de escapes.

- Abra la vdlvula del cilindro momenténea
mente antes de colocarle el regulador,

~ Utilice solamente conexiones de mangue-
ras normales para conectar las mangue——
ras a los sopletes y reguladores,

- Nunca apriete en exceso las conexiones.

- Mantenga todas las vdlvulas del equipo-
1i brede grasas, aceites, polvo o fango.

~ Funca deje que el oxfgeno a presién se-
ponga en contacto con aceite o grasa.

NO OLVIDE LAS NORMAS DE SEGURIDAD




SENA

Direccién Nacional
Bogotd - Colombia

LUGAR DE TRABAJO SOLDADURA

ELEMENTOS DE PROTECCION Y LIMPIEZA 40

Polaina

Cuello abotonado

Vestido
Caomisa para trabajo
u overol

El vestido debe ofrecer comodidad
y seguridad para las diferentes -

Manga larga operaciones que han de efectuarse.

abotonada

Para mr jor proteccién al soldar -
ge hace necesario el uso de un de

Delantal de lantal de cuero flexible.

cuero
Los guantes del soldadof son de -
material flexible para permitir -
los movimientos de los dedos y, -
son lo suficientemente largos pa-
Ver Nota ra cubrir los puiios de la camisa.

Nota: E1 pantalén es liso, o sea-
sin doblez en su parte infe
rior y cubre parte de la bo
ta de tipo cerrado. En esta
forma se evitan quemaduras-
originadas por gotas o chis
pas al soldar.

Para el corte con soplete =
es necesario el uso de po—
lainas.

Wr—

Cepillo de Acero

Guantes

Aro

Vidrio blanco

PORTA-VARILLAS

Los vidrios transparentes de las gafas se cambian cada vez que no ofrezcan
buena visibilidad para soldar. Nunca suelde con las gafas muy préximas al-

lugar de trabajo para evitar que las chispas se proyecten sobre los vi

drios.

El porta-varillas protege la mano del calor y facilita la sujecibén de la =

varilla.
El cepillo de acero

se usa para la limpieza de ias piezas. (ES<¢>”I“>-

USE

CORRECTAMENTE LOS ELEMENTOS DE PROTECCION
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Partes principales del soplete

Bogquilla

7

Antes de conectar el soplete a las mangueras, observe limpieza en las partes

_ de acople,

Elija la boquilla mds adecuada al trabajo a realizar y coldquela en el sople

Mango

te como lo indica la figura 2.

Las boquillas tienen una numeracidn que indica la potencia de las mismas en-

Fig 2

funcidn al consumo de acetileno en litros,

Escape

Cdd 3
ESCAPE =\

\

Antes de abrir las vdlvulas del sople-
te,observe que estén bien ajustadas ==
las partes 1 y 2. Figura 3,

Llave oxigeno

Fig. 3
ESPESOR N2 DE LA |CONSUMO DE ACE-| PRESION RECOMENDADA DE OXI -
A SOLDAR. | BOQUILLA . |TILENO EN LTRS. GENO Y ACETILENO.
1 01,5 mm 1 100
1,502 2 150
2025 3 225
3 4 300
[ 58 5 400 0.35Kgs. /cm.2 ( 5 1bs./pulg? )
4 6 500
505,5 7 650
6 8 800
8 10 1.000
I 0 12 1.300
12-14 14 1.600 0.3500.56 Kgs/c m2(5a 8 1bs/pulg.2)
15-18 16 2.000

|| :

JETE COMODAMENTE EL SOPLETE

-~

—
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Regulacidn de los gases

Antes de a ‘ir la vé&lvula del cilindro, compruebe que el torni-
llo de ajusi2 del regulador de presidn esté suelto.

Abra la vllvula del cilindro lentamente y sblo dé a é§sta media-

vuelta, a no ser que la presidn de gas sea baja, entonces se gi
ra m&s de una vuelta,

Elija la presidén adecuada de los gases.

Grad@e la presién del oxfgeno con la vélvula del regulador de -
salida encontréndose la v&lvula del soplete abierta (Fig. 1l). =-
En igual forma gradfie la de acetileno, cerrando antes la de oxi
geno. (Fig. 2).

Generalmente se emplean para trabajos corrientes de soldadure =
las siguientes presiones: 0.35 kg/cm2 a 1.0 kg/om? de acetileno
y de oxfigeno 0.50 kg/cm2 a 2.5 kg/om?.

Equivalencias

Una atmésfera métrica = 1 kilo por ocm?

Kilogramos por Cm2 a libras por pulgaia2
Un kilo = 14.5 lidbras

Atmésferas a libras por pulgada2
Una atmésfera « a 14.5 libras

Libras por pulgada2 a kilogramos por Cm2
Una libra = 0.0703 kilogramos

Libras por pulgad32 a atmbésferas
Una libra = 0,0703 atm.

Ejemplot A cuéntas libras equivale 0.35 kg/cm??
14,5 ¢ 0.35 = 4.14 libras,por aprox. = 4 libras

A cufintas libras equivale 0.50 kg/om2 ¥¢
14,5 = 0.50 = 7.2 1ibras, por aprox. = 7 libras

Calcu%e el equivalente en libras de 0.56 kg/cm2 Yy 2.5
kg/cm .

I
ELIJA LA PRESION MAS ADECUADA AL NUMERO DE LA BOQUILLA
_




-
SENA LUGAR DE TRABAJO SOLDADURA
Direccion Nacional
Bogotd - Colombia ENCENDIDO. B 41 3
Encendido

Antes de proceder al encendido,
observe que las partes de unidn
o acoples se encuentren correc—
tamente ajustadas.

Abra la véAlvula del acetileno -
del soplete y ligeramente la --
del oxfgeno con el fin de evi--
tar la formacién de hollin y co
loque la boquilla en la forma -
recomendada en la fig. ;l, es de
cir, dirigiendo indirectamente-
la punta de ésta, hacia el rodi
llo del encendedor, asi se evi-
taqus la llama "choque" o se --
proyeote sobre el encendedor, y
por consiguiente 8sta rebote. -
Fig. 2.~ Cuando el encendido se
efectfia en el economizador o pi
loto de gas, se procede en igual
forma. Después lentamente gra -
ddie la vélvula del oxfgeno del-
soplete hasta obtener la llama-
adecuada para el trabajo a desa
rrollar,

WEMIUNAL ANTIODUIS

FIG.3 LLAMA CARBURANTE
Lloma con exceso de acetileno,se distingue por un cono
lorgo brillante Ay un cono secundario B luminoso.

Lo llama .ligeromente carburante es
lo que se [ocaliza entre la car -
burante y la neutra, observandose
un ligero cono secundario

LLAMA NEUTRA
Esta Illoma se origina en el momento en que ol oumen-
tor el oxigeno, desoparece el cono secundorio B, y
nos queda el cono A, blanco y bien definido

A

I

\\

“‘.':,‘

P o --» = Practique hasta distin-
- guir estos tipos de lla

/ﬁ’
I |
.l v.
§]i ! |
i
l|
E
1
H( |

FIG. 5 mas, primero sin gafas-
LLAMA OXIDANTE oscuras y ]_uego con ==
Aumentando el oxigeno, se forma éste llama que ellas puestase.

se distingue: por el ocortoamiento, aguzamiento y
reduccion de luminosidad en su cono A, ademas
produce un ruido ogudo.

l PRACTIQUE HASTA DISTINGUIR FACILMENTE EL TIPO DE LLAMA l
= - J

— -
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Llama irregular

Cuando la llama tiene una forma irregular,

Este caso se presenta cuando la bo-
quilla se calienta en exceso y el =
diédmetro del agujero de la misma au
menta debido a la dilatacién. Como-
consecuencia la presidén de salida -
del gas disminuye y la propagacién-
de la llama aumenta. (Fige 2).

Para este caso cierre r&pidamente -
las vdlvulas de salida de los gases
y enfrie el soplete.

Llama degollada

Hgo 3

OBSERVACIONES

Nunca deje un soplete abierto sin estar encendido,

Esta irregularidad es producida por el 6xi
do acumulado en la boquilla,
truye parcialmente la punta de ésta. La =
limpieza se puede lograr, rastrillando sua
vemente la punta de la boquilla sobre un =
trozo de madera, o usando la broca (aguja)
especial para este fin.

el cual obg=-

tPis. 1)

Retroceso de la llama

Fig. 2

La llama y el dardo (co-
no) se separan de la pun
ta de la boquilla, debi=-
do a la excesiva presién
de los gases y por consi
guiente la velocidad de-
salida es superior a la-
propagacién. (Fig. 3).
Disminuya la presidén pa-
ra equilibrar la veloci~
dad de salida del gas y-
la de la propagacibén de-
la mezcla inflamada.

pues se COo=-

rre el riesgo de producirse una explosidn al encender nuevamen-

tey debido a la acumulacidn del acetileno,

cal es cerrado (sin ventilacién).

sobre todo si el lo-~

Cuando utilice acumuladores de acetileno, no use boquillas cuyo
consumo sobrepase a las 1.200 L/h, porque la presidén de salida-

arrastra acetona,

No golpee,ni rastrille la boquilla contra la pieza que se esté-

soldando.

ésta se desvia como se indica en la fig. 1,
o tiene una bifurcaciédn.

| UTILICE LA BOQUILLA ADECUADA

]
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Soldadura a la derecha

AVANCE

ENSANCHAMIENTO

Soldadura a la Izquierda

La soldadura a la izquierda, =
llamada también soldadura "ha-
cia adelante" es especialmente
empleada sobre léminas no supe
riores a 3 mm, de espesor.

El 4ngulo més generalizado es-
el que se observa en B de la -
figura 3 (459 aproximadamente).
El &ngulo C se emplea para las
l4minas m&s delgadas. Y el in=-
dicado en A para lograr una me
jor penetracidén, especialmente
es usado al iniciar el calenta
miento antes de la soldadura,
En la soldadura con metal de =
aporte la boquilla avanza de =
un modo lento y uniforme. La -
varilla se lleva de manera que
en todo momento de su desplazs
miento, esté bajo la accién di

liente.

BEsta soldadura también recibe el-
nombre de "gcontrasoldadura" por -
el hecho de que la llama se diri-
g8e en el sentido contrario al del
avance de la soldadura. Este méto
do es empleado para soldar espeso
res superiores a 4 mm,

Cuando se quiere obtener la mis -
profunda penetracidn, se avanza =
la boquilla con el &ngulo indica-
do en A de la figura 1 (609 a 70°)
el fngulo B es el empleado para =
la soldadura corriente (45?) y --
con el dngulo C se obtiene una’ pe
netracidén poco profunda,

La soldadura a la derecha se dife
rencia de la soldadura a la iz =-
quierda particularmente porque la
llama no se mueve en forma pendu-
lar, sino que se desplaza en di--
reccidén rectilinea, mientras que-
la varilla se mueve répidamente -
de un lado a otro como se indica-
con las flechas de la figura 2., =
La llama esté dirigida hacia la =
parte ya soldada, originéndose el
bafio o "charco" del metal fundido,
al mismo tiempo que forma en la =
raiz de este bafio un ensanchamien
to en forma de pera.

Fig.3

AR@EA
=N )0

NNNNNNN
AWNCE DE LA SOLDADURA
Fig. 4 :

o??

BOQUILLA

recta de la llama y con un movimiento de diente de sierra.Fig.4.
En la parte inferior del corddn deberéd formarse un saliente pe=-
quefio y estrecho; el lomo del cordén serf liso y ligeramente sa=

PRACTIQUE LOS METODOS

[

Y MOVIMIENTOS INDICADOS

|

]
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Preparacién

La preparacién de las juntas se hace segin sea el espesor del metal, Vea
el cuadro.

Fig. 2

Fig 3

Si el metal es de diferente espesor in-
cline la boguilla como lo indican las -

figuras 1 y 2, o prepare la junta como-
en la figura 3,

El metal se calienta hasta obtener el punto de fusibn, formdndose asi el
bafio fundido llamado también 'charco'.

La varilla debe estar sumergida en el baiio, fundiéndose en é1 por el ca-
lor directo de la llama, en esta forma se asegura una fusién y penetra—
cién sin oxidacién en la soldadura.

El movimiento de la varilla va de acuerdo con el sentido de la soldadura
(izquierda a derecha),

Debe evitarse una agitacién excesiva del bafio, pues &sto produce oxida--

Ci6n0
ESPESORA | N2 DE LA @ DE LA
METODO PREPARACION DE LA JUNTA| SOLDAR BOQUILLA VARILLA
e e 0.5 oo /16"
/ I ea— 1 o 3/32"
NS 1 3/32"
450 450 Ly p— €
2z ::SS#:S 2 3 18"
—
E OEsPuEs
- ®*3" e PuntEAR 3 4 1/8 "
M s a_s 178"
ez0.5E
90° ] s /32"
8 7 %/32-1/4"
—l—
[
M 10-12 9-1 /74"

SELECCIONE LOS ELEMENTOS ADECUADOS DE ACUERDO CON LA CLASE DE JUNTA "
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Preparacién

Generalmente los bordes de esta clase de juntas no sufren ninguna prepara-
cidén sino que forman un chafldn natural a 9092, Hasta 3 mm. de espesor se -
les mantiene juntos; si el espesor es mayor usualmente se deja entre ellos
una separacién de 1 a 2 mm. Ver cuadro.

Fig. 1

Las figuras 1, 2 y 3 muestran la posicidén del soplete y de la varilla del-
metal de aporte, para la ejecucién de la soldadura en angulo exterior.

Estas uniones pueden efectuarse con soldaduras a la izquierda o a la dere-
cha siempre y cuando el espesor del metal asf{ lo permita.

Cuando se sueldan chapas delgadas hay que tener especial cuidado para evi-
tar deformaciones. La figura 4 muestra un ejemplo de sujecidén empleado pa—
ra este fin. Las mordazas sujetadoras generalmente son de cobre por tener-
este metal buena conductibilidad calorifica. La figura 5 muestra otra pre-
paracién de la junta, para que el éngulo exterior quede vivo,.

PREPARACION DE |ESPESOR [N2 DE LA| @ DE LA
LA JUNTA A SOLDAR|BOQUILLA| VARILLA.
| 0 /16"
2 1 1/16" —3/32"
’ 3 3 /8"
5 4-5 |1/8" —y/x"
Puntée previamente la junta, ’/J/ 7-10 | 7-9 [sr3z—3ne

|
I ESTUDIE EL METODO MAS ADECUADO PARA EVITAR LAS DEFORMACIONES

e — — - —



Direccién Nacional

SENA SOLDADURA HORIZONTAL SOLDADURA

Bogotd - Colombia JUNTAS EN ANGULO INTERIOR B 47

_

Angu de la boguilla

Lagsifiguras 1 y 2 muestran las posiciones del soplete y de la varilla en-
la ejecucién de soldaduras sobre juntas del miemo o de diferentes espeso-
res. Cuando la junta es del mismo espesor, la bogquilla y la varilla se in
clinan a 4592 con respecto a las superficies. Fig. l.- Si en cambio una de
ellas es de menor espesor, la boguilla se inclina mds hacia ésta,

Las piezas pueden ser soldadas por un solo lado (dngulo) figura 1, o por-
ambos lados (en T) figura 2.

o >
© A / 600
%ﬁ
Filg: 2

Fig. 1

Cuando se trata de piezas delgadas ( 1 a 2 mm. de espesor ) la varilla y-
el soplete se inclinan bastante y la varilla se somete a un movimiento —
circular como se muestra en la figura 3.

Soldadura en Solapa

La soldadura en solapa se ejecuta siguiendo la misma técnica empleada en-—
la soldadura en dngulo interior. Figura 4,

Fig. 3 Fig. 4

PREPA RACION DE | ESPESOR | N: DE LA | @ DE LA
LA JUNTA A SOLDAR | BoQUILLA [ VARILLA

I mm, | 1/16 "

2 mm. 2 — 3 3/32"

/ 3 mm. 3 - 4 1/8"

4 mm. 4 1 /8"

5 mm. 5 s/3e”

6 mm. 7 5/32"
8-10mm. | 9 — Il |3/ 178"

SELECCIONE LA BOQUILLA ADECUADA SEGUN EL ESPESOR Y LA CLASE DE JUNTA "
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UNIDAD 2

SOLDADURA OXIACETILENICA

MATERIAL

Plano

Orden de Operaciones

Enderezado: Perfiles

Medicién y Verificacidns
Calibrador
"

Medicién, verificacidén y trazado:

Falsa Escuadra

Rayador
Marcados Gpaicte
Soctet Con Segueta

Con Cizalla

" "

eblBdor peutiles (en Eris)

" Jen caliente)
Sujecidns ——

Taladradozplano

”"
n
"
n

"

Léminas

Limados Plano
n
"
De superficies curvas
Léminas

Preparacién y Acabado: Esmeril

Soldadura Horizontal: Sobre taladrado

>
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Agejerss de 332 100
250
4 Patas 2 Vorilla de Hierro ® de /4"
| Cajo | Ldmina de Hierro negro de |mm.
T Denominacion PIEZA NE Material
SENA SOLDADURA OXIACETILENICA Escalo: 1:5
Diravoiéh ek CAJA PARA COLILLAS s 1-3




SENA ORDEN DE OPERACIONES SOLDADURA
Direccion Nal. : s UNIDAD
. Bogota - Colombia CaJa PENG colillas Ne 2 €= 3

Ne

OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
TRAZADO Y CORTE DE LA M
etro
Reglilla
LAMINA Tiza

1 Mida, trace, marque y ta- g:iii:i
ladre los puntos de inter Martillo
-cepcién de los cortes. e 3/32"
Corte como se indica. Chmaly

DOBLADO DE LA LAMINA
Dobladora

o | Doble la lémina ajustando (Plegadora)
bien a escuadra las par-- Escuadra
tes dobladas, Martillo

SOLDADURA DE LA CAJA Boquilla # 2
Varilla de -

3 Puntee exteriormente las hierro de 3/32"
esquinas y suelde como - Elementos de =
se indica, Proteccién

PUNTEADO EXTERIOAR
LIMADO DE LAS ESQUINAS
Lime las esquinas solda- %imi Péani22&§
das, redondedndolas lige _  Foiagl -l
& | ramenite, = Lime las Lima plana se-

Lime las aristas de los-
cortese.

aristas

-

mifina de 10"

VERIFIQUE LAS MEDIDAS ANTES DE EFECTUAR LOS CORTES

s T




SENA ORDEN DE OPERACIONES SOLDADURA
Direccion Nal. 3 :
Bogot - Colombia Caja para colillas unioae 3 - 3
Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
TALADRADO DE LA CAJA Metro
Tiza
5 Mida, trace, marque y ta Rayador
ladre la base de la caja, Granete
segin medidas indicadas- Martillo
en el plano. Broca de 5/16"
EJECUCION DE PATAS
Metro
Mida, trace y corte las- Tiza
varillas para las patas. Segueta
7] Tenazas
Con la boquilla, calien=- Boquilla # 5
te el centro de la vari- Elementos de
lla hasta obtener el co- proteccién
lor rojo anaranjado y ha
ga el doblez lentamente. 4//::boso B
Detallie de
5 -, .
COLOCACION DE LAS PATAS :5" construccion
N7 v
Cologque las patas en la - Corte 0 130°"
base de la caja. o Esmeril
e ] Falsa escuadra
7 Verifigque que se locali-- Metro
cen bien interior y exte- E a
iormente, L
. Martillo
Use un bloque de madera - Segueta
para comprobar el 4ngulo.
Vea detalls,
SOLDADURA DE LAS PATAS
Suelde interiormente las Boquilla # 3
patas, Varilla de =
8 bronce de 1/8"
Verifique que la penetra Elementos de -
¢ibén es suficiente, proteccidn
Dé el acabado necesario, .
[.':_ 7

VERIFIQUE LAS MEDIDAS ANTES DE SOLDAR.




S E N A ENDEREZADO SOLDADURA
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Bogoto - Colembio

Clases de Perfiles

1 f£Z. T

Espesor x|

- Ancho-=—

REDONDO PLATINA TE I

Espesor Espesor
/ T ~ =
Higutee Ala | Vena Alturo
Ale

T 7.V 77

neho
" “

CUADRADO ANGULO /-/'g. / ZETA U

Comercialmente los perfiles de metal se clasifican por su forma y dimensiones.
La medida se especifica generalmente en pulgadas por su espesor, ancho o altu-
ra del perfil. Ejemplo Varilla @ de 3", dngulo de 1/8" x 1", U de 3/16" x 2" x
12", Ver Fig. 1.

Frg. 3

Para el enderezado se emplea como base la clavera universal Fig. 2, o un bloque
cuya forma sea similar a la indicada en la fig. 3.

Para enderezar partes muy torcidas, se hace uso de una superficie céncava o de
dos apoyos que formen un "puente" entre los dos puntos de la curva.

El golpe o golpes para enderezar se deben efectuar sobre el eje o sobre el al-
ma o vena del perfil, segin lo indican las flechas de las siguientes figuras.

SITUE CORRECTAMENTE LA PIEZA PARA EL MARTILLADO.
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CONOCIMIENTO DEL CALIBRADOR

Medida interior

25.4 mm. P
Punfas superiores / T
o Al Medida de
s A | Profundidad
7 / Reglilla graduada en 25 4mm
s milimatros y pulgadaes S
LT £
T I il WL BUUEEILIIDULL D UNE) === 7
L4 II. I;‘ IIL ' '.!3" ? ¥ I!' y »‘oillli II]5|1\||'-!.| 2| N s "
.|.i. Ll i oot b Bl el @ 7% - 4 L../'/
457 Nonio
: ) | Pisza
Pieza ~.Beotén de presidn =
Puntas inloriorn_h*:— X 25.4mm
~H——
Fig. |

Medida exterior

Existen diferentes tipos de calibradores, entre los cuales se destaca el que
se ilustra en la fig. 1. por ser de uso mfds corriente,

MANEJO DEL CALIBRADOR i
/ :

W

lo indican las figs. 2, 3 y 4
OBSERVACIONES

toda su longitud,para lubricarlos se emplea vaselina,.
Los calibradores son instrumentos de precisién por lo cual hay que evitar el -
golpearlos , forzarlos y usarlos en piezas que estén en movimiento.

que la reglilla gquede perpendicular a las superficies a medir.

Sujete la reglilla del calibrador y fije la pata de ésta, accione el nonio con
el dedo pulgar para que éste se deslice sobre la reglilla hasta que haga con -
tacto con 1la superficie de la pieza y se localice perpendicular al eje como-

Un calibrador se considera bueno cuando sus puntos, ademds de ser perpendicula
res a la regla, coinciden perfectamente entre si, no dejando pasar luz entre -
las puntas cuando el nonio marque cero. Esto se consigue limpiando cuidadosa -
mente la grasa o el polvo que tenga adherida.La regla deberd ser rectificada -
de manera que la punta se deslice sobre ella sin juego y con igual esfuerzo en

Cuando el calibrador se usa para medir piezas fijas, coléquese de tal manera -

USE EL CALTBRADOR PARA MEDIDAS QUE REQUIERAN PRECISION.




SENA MEDICION Y VERIFICACION SOLDADURA
Direccion Nai. CALIBRADOR. A 6 ’

Bogotd - Colombia

DIVISION DE LA PULGADA

8/l6" i6/16"
4/16 12/16
2/6 6/6 10/16 14/16
1/16 3/16 5/16 7/16 9/16 i1/16 13/16 15/16
h-—z/|e=|/e-l
f——4/16=1/4 e
p—t—————— 6/1623/98 ——————————
8/16=1/2
12/16 23/ 4
16/16 = |
La puigada es una medida-
i 172" La pulgada es una medida inglesa
Vit o y se divide generalmente en diecisei-
1716 3/16 s/le 2/16 savos, treintaidosavos, etc. o en deci-
1/32| 3132 | 8/32 | 7/32 | 9/32 | /32 | 13/32 | 18/32 mas, centésimas, milésimos, etc. Sien-
do la primera forma la mas usada.
' En el primer ejemplo tenemos una esca-
la ampliada de una pulgada ( 1’ ) divi-
2 - Y i
w2 ie N dida en dieciseisavos.
~-4/32=1/8 En el sequndo caso dividimos ia pulga-
e 8/32:1/8 — | da en treintaidosavos, para ello solo
R representamgs como ejemplo media
pulgada ( £’*)
16/32 = 1/2"

En el tercer ejemplo la pulgada se ha
dividido en sesentaicuatroavos.

Obsérvese que en todos los casos la
lectura se hace reduciendo los que-
/16 1/8  3/16 s/l 3/8 T7/18 brados.

/32| 13/32| 18/32

i

1/32 | 3/32 | 8/32 | 7/32 | 9/32

N

pul—

Al
16
o 8/64 = | /68—

Sl

———12/64=3/16 —a=

16/6431/4 " — oy

I PRACTIQUE LA LECTURA EN PULGADAS HASTA LOGRAR LA HABILIDAD NECESARIA. ||




SENA IR
e W e ch MEDICION Y VERIFICACION SOLDADURA
Bogota - Colombia CALIBRADOR % ¢ A

Conversién de unidades de Longi tud.

10 milf{metros
10C centimetros
12 pulgadas

1 centimatro
1 netro
1 pie

fl

Ejemploss
3 pulgadas = 3 x 2,54 centimetros

( Ver Fig. 1 )

1]

T,62 cms.

6 centimetros = 6 x _1 pulgadas
( Ver Pig. 1) Sl

2,36 pulgadas.

30 pulgadas = 30 x _1 pies = 2,5 pies
12
5 pies = 5 x 12 pulgadas = 60 pulgadas

350 centimetros = 350 x metros = 3,5 metros

1
100
4,35 metros = 4335 x 100 = 435 centimetros

Problemas
l.- Cudntas pulgadas hay en 20 centimetros ?
2.- Cudntes centimetros hay en 3 pies ?
3.« Cudntos metros hay en 100 pulgadas ?

4, Cudntos metros hay en 90 pulgadas ?

REGLA GRADUADA EN CENTIMETROS
(|J I g2 3 4 8 & T. 8 9
JuNmHuuMnhumuduMuumuhthHmJuuhuLnHmﬂanuhu
E 28,4 ; Nz, 82
i . : 2,36 } | PULGADA = 25,4 mm.
Ll L ‘|I|| 1 1 ITLﬁT T 1 T 1 11717 T 1 1 1 1 T |I' 1 |
F.] A M M [T R
0 l 2 3
REGLA GRADUADA EN PULGADAS Fig. 1

TABLA DE EQUIVALENGCTIAS

lgadas |Milimetros lgadas Milimetros Pulgadas | Milimetros
1/64 0.320 1/8 3.172 1/2 12,700
1/32 0.792 5/32 3.967 9/16 14.286
3/64 1.188 3/16 4.762 5/8 15.874
1/16 1.587 1/4 64349 3/4 19.049
5/64 1.983 5/16 T+937 1/8 22.224
3/32 By 379 3/8 9.525 1 25.4

Sea cuidadosc al usar los factores de conversién y al
separar las cifras decimales.
e e O D N e .

———

M




SENA MEDICION Y VERIPICACION SOLDADURA

Direccién Nacional

Bogotd - Colombia CALIBRADOR CON APROXIMACION DE 0,1 mm. A ! 6 | 4

Lectura del Calibrador en milimetros

Numero de

mil'metro Lectura Reglilta
T
(o] S I T 20
saywiiRRNNER

o—1 O
a—

’ | | |
T i
¢ Nonio

f
|
|

TR
\— Numero de decimas

de milimetro

Figo 1

1) E1 ndmero de milfmetros se lee a’'la izquierda del cero del Nonio
en la graduacién de la reglilla como se mu2stra en la fig. 1 en =
cuyo caso es 5

2) La fr-ccién de milfmetro se lee a la derecha del cero del Nonio -
en la graduacién de este y en la divisidén que coincida con una ==
cualquiera de las de la reglilla, como se muestra en la fig. 1 en
cuyo caso el ndmero de décimas de milfmetro es 6.

Por consiguiente en el ejemplo de la fig. 1 el didmetro de la pie
za que se estd midiendo es 5,6 milimetros,

Ejemplos:

o | 2 3 o I 2 3 o | 2 3
IH“IHUhMLIJ%#'TIFH%TLTLTL nm Ulull%%%“ll” bl Inu_hmlnnhnJ'Jlgl‘%%‘lllrlvlrlf
LECTURA ; LECTURA LECTURA

En la Reglilla |16 mm. En la Reglilla 10 mm. En la Reglilla 20 mm.

En el Nonio O.4mm. En el Nonio 0.6 mm. En el Nonio 0.5mm.

Total : 16 mm.+ 0.4=16.4mm. Total: IO mm. + 0.6 = 10.6 mm. Total: 20mm.+ 0.5 = 20.5 mm.

Solamente practicandc se obtendrd la habilidad necesaria para el
correcto empleo del Calibrador,.




Dwifﬂﬁoﬁcml MEDICION Y VERIFICACION Py am——
Rcgsts - Colombia CALIBRADOR CON APROXIMACION DE 1/128" 2l ere
Numero de

1)

2)

ciento veintiochoavos

o 4 8 Nonio .
5 S AR P O
II|IFI_EIIFIIIIIII1I
0 4 8 12 16 20 24 28 32
Nt’:mer_o de
dieciseisavos | [ | ectura REGLILLA

(U

El nimero de dieciseisavos de pulgada se lee a la izquierda del cero
del nonio en la graduacidén de la reglilla como se muestra en la figu
ra 1 en cuyo caso es T.

La fraccibén de dieciseisavo se lee en ciento veintiochoavos a la de-
recha del cero del nonio, en la graduacidn de éste y en la divisidén-
que coincida con una cualquiera de las de 1la reglilla, como se mues-
tra en la figura 1 en cuyo caso es _5_8_" .
12
Por consiguiente en el ejsmplo de la figura 1 el didmetro de la pie-
za que se estd midiendo es: _J +
16 12

1+ 5 =1=x8+_5 =56+5=_61 pulgadas
%g 128 128 128 12 128

0 1 2| |o | 2] |o | 2

J_J_I.l‘lil‘llllllx J_I_IJ.JJJI lleLn_l Lllldllllllllllll l_l]lllllll 1L11111L1 1lllLlllLlll1ILth
Tﬂqﬂﬂ TTTT]HH TFTT]UII

LECTURA : LECTURA : LECTURA :

En la Reglilla 1" En la Reglilla 1" 5/16" En la Reglilla 3/16"

E el Nonio 4/128" En el Nonio 7/128" En ol Nonio 3/128"

Total: 1" + 4/128" = " 1/32" Total : 1" 5/16" + 7/128"= 1" 37/128" Total: 3/16"+ 3/128" = 27/128"

MIDA CON EXACTITUD UTILIZANDO CORRECTAMENTE EL CALIBRADOR.




SENA MEDICION, VERIFICACION Y TRAZADO SOLDADURA

Direccion Nacional

Bogotéd - Colombio FALSA ESCUADRA A 8'14 ‘ 1

Clases de Falsa escuadras

o W VRN

Fiijg: 2

Para medir, verificar o trazar un 4dngulo cualquiera se usa la falsa-escua-
dra. Las clases méds comunes son las que se indican en las figuras 1, 2 y 3.

la falsa escuadra de la figura 1 es usada para verificar y trazar &ngulos -
pero es necesario graduarla haciendo uso de otro dispositivo como por ejem-
plo un transportador. En cambio las indicadas en las figuras 2 y 3 tienen =
las graduaciones en la misma herramienta.

QEBTALLLAVARVRA
AwETEL TRy AR

Fig. 6

Para el tragado o la verificacién, se gradia primero la falsa-escuadra con-
el &ngulo correspondiente y se asegura firmemente para que la reglilla no -
se mueva, luego se afirma completamente la base sobre lea superficie y se —-
desliza como lo indican los ejemplos de las figuras 4, 5, 6 y T.

TRATE LAS ESCUADRAS CON EL CUIDADO QUE EXTIGE UN INSTRUMENTO DE MGEDICION.




SENA .
‘Direccién Nacional TRAZADO SOLDADURA
Bogota - Colombio RAYADOR
A | 12 1

PREPARACION DE LA PIEZA

Para que el trazado sea mds visible es necesario tefiir o pintar 1la superfi-
cie de la pieza.

Las superficies pulidas se tifien con una solucién de sulfato de cobre o de-
anilina.

Las superficies no pulidas generalmente se blanquean con tiza; también se -
emplea el minio.

Antes del tetiido, desengrase bien la superficie y ejecute el trazado cuando
ésta se encuentre seca.

RAYADOR

Apoye el rayaodor en el punto A; arrime a ésfe el borde de la regla
y desplace el otro extremo hasta el punto B, como lo indica 1

flecha.

Fig. 2

Sostenga firmemente la regla y comience el trazado en el punto B,
apoyando el rayador en el borde de la regla e inclindndolo en el
sentido del ovance.

La punta del rayador es endurecida (templada) y tiene un 4£mgulo cuyo valor-
est{ entre los 152 y 30°. (Fig.1l). E1 mds agudo se usa para trazar sobre su

perficies pulidas. .
IPELIGRO!

El afilado del rayador se hace sua-
vemente sobre el esmeril para evi——
CUIDADO
CON LAS

tar el destemple de la punta.
PUNTAS

La fig. 2 indica los pasos para el-
trazado.

Coloque la regla o escuadra que sir
ve como gufa para el trazado de tal
manera que facilite el control del-
trazado, o sea que no impida una —
buena visibilidad para la operacién.

SEGURIDAD

El sulfato de cobre es venenoso.
Lédvese las manos después de usarlo.
Consérvelo siempre con una etiqueta
que advierta el peligro.

TOME TODAS LAS PRECAUCIONES NECESARIAS PARA USAR EL SULFATO DE COBRE.




SENA MARCADO SOLDADURA’

Direccién Nocional

Bognta - Colambio GRANETE A 16

1

Anzulo de afilado

PSR =t

.

El granete cuya punta tiene un 4ngulo comprendido entre los 502 y 609 se
usa para marcas preliminares o de contornos ( Fig. 1 )

En nmarcas de referencia para el taladrado o para apoyar el compéds se em-—
plea el granets con una punta que oscila entre los 802 y 90¢ ( Pig. 2 ).

El afilado se nace concéntrico o sea que la punta quede centrada exacta-
menta sobre ol eje. ( Fig. 3 ).

Zmplec

Sujéte el granetz e inclinelo en el sentido que permita buena visidbilidad
para la localizacién del trazo. Bl dedo meiiique sirve como de apoyo en l=
superficie para facilitar la operacién. ( Fig., 4 ).

Localizado el centro golpee con el martillo suavemente, estando el granete
en posicién perpenticular a la
superficie ( Pig. 5 ).

Puede corregir una marca desviada
mediante un graneteado como el --
ilustrado en la Fig., 6.

Para el esmerilado sujete el gra-
nate como lo indica la figura 7 y
gfrelo en el sentido de 1la flecha.

CONSERVT AFILADA LA PUNT4L DEL GRANETE




DlrecScIEn r:aﬁonul CONcggggETA SOLDADURA
Bogotn - Colombio - A 7 1
CARACTERISTICAS

Fig. |

|/ Fig. 2

El marco para segueta debe ofrecer una buena rigidez cuando en é1 se hace el
montaje de la hoja para cortar. Este puede ser extensible.(Fig.l) o fijo (fig

2 ).Para cortes largos coloque la hoja en el marco como se indica en la figu
ra 2.

SELECCION DE LA HOJA Perfil del metal | ESPUSOr do ';:;::;":ﬂ"" :::GE:‘:':::
Como Grueso de lo hola 1o seccion | mepg) duro | metal blando
| N ..:( o)

. ; SRS [ 32
‘ |B | y similares

| . | ! @ o L 1/8"a 1/4" 24 24
: X G

similares

; 4
“ No. de dientes | .1 L" Grueso del eor'ol
\.0_traba | @ %

‘ por pulgado |

1/4"a 172" 24. 18
y similares

o %
@ % mayor de /2" 18 14
y

similares

7

Longitud Totol

Fiilg. 3
La hoja se clasifica por su largo, su ancho B y la cantidad de dientes por =
pulzada. fig. 3. La seleccién del nimero de dientes por pulgada se hace de =
acuerdo con el metal y espesor del mismo que s8e quiere cortar,
Las indicaciones del pres=nte cuadro ayudan a seleccionar la hoja de segueta

S ——
s = ——— e
S ——<
e =
"
\ \
e Los numeros indican
ol orden de los cortes
VAR
— —= Fig. 4

Coloque la hoja con los dientes en sentido contrario a la empufiadura.

La posicién del oPerario debe permitir libres movimientos de los brazos y do
minio completo del ritmo de trabajo. Inicie el corte con un retroceso de la-
hoja sin ejercer presifn.Fig. 4. Solo presione ligeramente en el avance. El-
ritmo de corte con seguetas rfgidas (acero plata) es de 50-60 avances por mi
nuto y con seguetas corrientes de 40 a 50,

Trate de utilizar todo el largo de la hoja.

No ejerza presién cuando corte metal delgado (tubos o ld4minas)

No inicie cortes con una arista viva o filo en sentido contrario a la direc-
cién de los dientes de la hoja.fig. 5. Recuerde que debe haber por lo menos-

3 dientss en contacto con la pieza. La figura 5 presenta algunos ejemplos de
cortes para cajas o ranuras.

EVITE VIBRACIONSS SUJETANDO CORRECTAMENTE LA PIEZA. I




Direccién Nacional

Bogota - Colombia CIZALLA

SENA "CORTE

SOLDADURA

A | 18 T 1

Clases de Cizallas

Bl corte con cizallas, guillotinas o tijeras tienen el mismo principio. Cuan
do dos hojas de acero con sus bordes rectificados se desplazan casi friccio-
niandose, cortan el metal que se cologue entre ellos.,

Fig. 3

Cuchilla

Cizalla Anular

Las cizallas més usadas para el corte de-

ldminas metdlicas son las que se ilustran:

Cizalla de palanca (Fig.1l).Guillotina con
o sin motor (Fig.2). Cizalla eléctrica —-
portdtil (Fig.3) Cizalla (cortadora) de =
discos (Fig. 4)y la cizalla punzonadora -
universal no ilustrada,

Algunas de estas hojas (cuchillas)tienen—
corte por ambos lados para permitir volte
arlas., (Fig. 5).

La guillotina (Fig. 2) es usada para cor-
tes rectos. Para cortes irregulares se em
plean las indicadas en las figuras 3 y 4.

Fig. 4

EFEZCTUE EL TRAZO BIEN VISIBLE PARA FACILITAR EL CONTROL EN EL CORTE




SENA CORTE SOLDADURA

Direccién Nacional

Bogota - Colombia CIZALLA

Manejo

Cuando efectie cortes con cizalla como la ilustrada en la figura 6 no cie-
rre las hojas (cuchillas) tan fuertemente que las puntas de éstas presio--
nen el material, pues 6sto origina una muezca, rasgdndolo hacia los lados,
quedando el borde cortado "mordido" en cada avance de la lamina., Ver figu-
ras 6 y 7. Comience el corte, introduciendo el metal tan profundamente co-
mo pueda, en el cuello de la cizalla. Detenga cada corte a una distancia -
adecuada antes de llegar al extremo de la cuchilla y comience otroe nuevo.-
Al aproximarse al final de un corte que no llega al borde de la lémina, —

use el extremo del cuello de las hojas y corte lentamente para poder dete-
nerse con precisién. ( Fig. 8 ),

Observaciones

CUANDO TRABAJE CON CIZALLA BELECTRICA-
PORTATIL SUJETS FIRMEMENTE LA PIEZA,-
USE GUANTES DE CUERO PARA CORTAR LAMI
NAS DELGADAS Y MANTENGA LA MANO ALEJA
DA DE LAS CUCHILLAS. AVANCE LA CIZA--
LLA CON PRECISION Y BVITE RETROCESOS-
QUE PUEDEN OCASIONAR MUEZCAS ®{ EL --
CORTE,

Mantenga lubricados los pivotes y las demds partes que por su funcionamien
to lo exigen. Cuando la médquina-herramienta no se usa diariamente, especid
mente en los climas himedos, proteja las cuchillas contra la oxidacién ==
fricciondndolas frecuentemente con un trapo o estopa empapado con aceite.-
As{ mismo cuando termine el corte con una cizalla de palanca levédntela com
pletamente para evitar accidentes.

Nunca corte con las cuchillas alambres, clavos, varillas, pasadores o cosa
parecida, pues &sto origina melladuras en el borde cortante; ni tampoco =—
corte 14minas de acero endurecido, para éste fin use las herramientas ade-
cuadas.

Para cortar léminas de una misma medida, haga uso del tope, verificando pe
riddicamente que no se haya desplazado de la medida original,

No trate de cortar metal cuyo espesor es superior a la maxima capacidad de
corte de la mdquina.

MANTENGA LIMPIO Y ORDENADO EL LUGAR DE TRABAJO




SENA DOBLADO SOLDADURA
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FCRMAS DE DOBLADC ﬁ%ﬁﬁﬁ -

Fig. 4

Para el doblez en frio del metal se utilizan herramientas o méquinas, la =
figura 1 presenta una dobladora de varilla accionada por uns palanca manuzl
En la figura 2 vemos una harramienta manual llamada "perro" muy usada por el
hornamentador; las figuras 3 y 4 son mdquinas para el doblez de lémines.,

"'-\

/ ~ )

Los ejemplos de arriba nos representan algunos usos de los diferentes ti--
pos de doblez con las herramientas de mano y mdquinas,.

Observe el corte que se le debe dar al perfil en 4dngulo para que su doblez
sea perfecto.

USE LA HERRAMIENTA MAS ADECUADA PARA CADA OPERACION.
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Doblado en caliente

Trazos con tiza

Varilla

Figura 3

Figura 2

Los trazos se efectian con tiza industrial, calculando previamente la lon
gitud necesaria para el doblez (Figura 1),

Caliente el lugar del trazo con una boquilla apropiada al espesor del per
fil (1lama neutra), hasta obtener un color rojo anaranjado en el sitio se
flalado anteriormente. (Figura 2).- Luego haga el doblez lentamente para -
evitar desgarramientos del metal en el punto calentado.

Cuando se ejecuta la operacién de doblado, por ser la varilla demasiado -
corta, se utilizan tubos o tenazas en los extremos de la misma, segin se-
indica en la figura 3., Los tubos deben ser de un didmetro interior aproxi
mado al espesor de la varilla,

Si el doblez describe un arco am
plio, ya no se calentard en un -
solo punto como en el caso ante-
rior, sino que se desplaza la —--
llama a todo lo largo de la su——
perficie que va a formar el mis-
mo doblez. (Figura 4).

USE GUANTES PARA EJECUTAR EL DOBLEZ EN CALIENTE |
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PRENSA PARALELA

La figure 1 ilur*ra una prensa para
lela y las part_=- vrincipales que -
la componen. . Mordazas de acero

Mordozos de metal blond

Las mordazaes de metal blando pueden
ser de plomo, cobre o aluminio, y se
usan cuando se sujetan piezas que -
por su acabado o forma se hace nece
sario protegerlas de la presién di-
recta de las mordazas de la prensa,
las cuales son de acero endurecido.

Fsta prensa no debe ser sometida a- ' = Base giratoria
golpes fuertes.

PRENSA ARTICULADA Fig. |

La prensa articulada llamade también de--
"herrero" se diferencia de la paralela -

por su forma articulada y por ser de ace

ro forjado., fig. 2.

quefia abertura

Esta prensa resiste fuertes golpes, en -
ella se puede doblar metal en frfo o en-
caliente, cincelar etc. pero no se pue -
den sujetar piezas de poco espesor cuan-
do las mordazas se abren demasiasdo, por-
originarse un arqueo en la pieza fig.3.

Arqueado

Generalidades

Fig. 5

Sujete la pieza apoydndola en la mandfbu-
la mévil y verifique la posicién de tra -
bajo antes de presionar completamente . -
flgo 1.

Coloque la pieza tan cerca como sea posi-
ble de las mordazas para evitar vibracio-
nes; en algunos casos es necesario colo -
car un calzo fig. 5.

Después de trabajar cierre la prensa pero
sin ajustar las mordazas de ésta.Fig. 2.

AL MOVER LA PALANCA Il

NO GOLPEE LA PALANCA NI AUMENTE LA LORGITUD CRIGINAL DE ESTA. _J
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TIPOS DE TALADROS
Taladro de Banco
Este taladro es utilizado para hacer -
agujeros generalmente no mayores de -
1/2" ¢,
El avance de la broca se efectia a ma-
no por medio de una palenca, que permi
te graduar a vecluntad del operario la-
presién necesaria en la herramienta.
la eleccién de la velocidad de corte =
apropiada al trabajo se logra por me--
dio de poleas o engranajes.
La mesa puede ser desplazada y dispone
ademds de un tope graduable que permi-
te hacer agujeros a la profundidad de-
seada.,
Taladro de Columna
Con esta mdquina se logran ha-
cer agujeros de @ mayor a los-
que se pueden hacer con el ta-
ladro de banco,
Dispone de dispositivo de avan
ce de la broca manual o automéd
tico y mecanismo para el des—-
plazamiento de la mesa.
Taladro de mano
|
Es muy empleado'en los traba-~
Jjos de montaje o en piezas que a
por su tamafio o forma es mis - Cn
rrédctico el uso de esta méqui- o Mgy gfq'
na herramienta, Bev.an - eon
[~y O
a X @ ‘.\--fn.::w"{’

ELIJA EL TALADRO AFROPIADO AL TRABAJO QUE

DESEE EFECTUAR.
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Conservacién

El taladro exige un cuidadoso uso y un buen mantenimiento, para ello ob-
gsérvese las normas siguientess

Aceite regularmente con la cantidad necesaria para cada parte de la m&--
quina,

Despuéds de usar el taladro frote con aceite y estopa aquellas partes que
estén expuestas a oxidarse,

Retire con una brocha las virutas,

Use la llave del mandril en forma adecuada,

No golpee el mandril.

Proteja la mesa de posibles perforaciones o golpes,

No golpee la palanca de avance, ni ejerza en ella demasiada presién.

Clases de Brocas

Cuerpo I Cola cilindrica

Margen guia Estria W

las brocas se fabrican en acero al carbono y acero rédpido.

La figura 2 ilustra las partes principales de una broca.

Generalmente las brocas cuyo didmetro es superior a 1/2" tienen cola cde
nica para ser colocadas directamente en el eje del taladro (husillo) y -
las de didmetro menor tienen cola cilfindrica.

Los detalles de la figura 2 indican: a) &ngulo destalonado (4&ngulo de in
cidencia) permite que los filos principales se introduzcan en el mate—-
rial; b) 4&ngulo de corte; c) 4ngulo de la punta; d) filo principal o la=-
bioj e) filo transversal; f) superficie de incidencia o de afilado; g) =
faja de guia.

MANTENGA LAS BROCAS BIEN AFILADAS Y ORDENADAS I
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Bogotd - Colombia PLANO

Afilado

Parte rectificada

Demasiado
f f: :“/qronde
0

El desgaste de una broca se reconoce por el redondeamiento de los vértices
exteriores de los filos principales. (Fig. 1). Bl afilado puede ser reali=-
zado a mano, ([ig. 2) o con accesorio especial para tal fin. Los fijos se-
refrigeran durante el afilado con objeto de que no se calienten. Para el -
afilado observe que la piedra se encuentre rectificaia.

Fig. |

El 4ngulo de afilado para hierro y acero es de 1189 a 1242, para la verifi
cacién se usa una galga (Fig. 3). Esta tiene ademis unas graduaciones para
comprobar que los filos principales tienen la misma longitud y guardan una
posicidn simétrica respecto al eje de la broca.

El detalle de la fig. 3 nos musstra: a) dngulo de afilado correcto; b) &n-
gulo demasiado pequefio: la broca corta malj c) dngulo demasiado grande: --
los filos se rompen con facilidad.

Montaje y Desmontaje de las Brocas

Para el montaje sobre mandril observe que la broca quede centrada en &1, -
en caso contrario la broca puede estar torcida o que el mandril se encuen-
tra con suciedad. Apriete la broca firmemente con la llave y retire ésta -
antes de poner en funcionamiento el taladro,

La broca de cola cdénica se monta retirando el mandril (Fig. 4) y colocdndo
la con un rdpido movimiento hacia arriba (Fig. 5). Luego ejerza presién en

la punta de ésta, sobre un bloque de madera, bajando rédpidamente la palen-
ca sensitiva. Fig. 6

Para desmontar la broca use la curia como se indica en la figura 4.

l HAGA USO CORRECTO DE LAS BROCAS
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Sujecién
Blogue
Paralelas
%apo en U
Grapa
‘\
—_
=
Bloque en Vv
Blogue escalonado FIGURA |

Prense
Para la correcta sujecidn de la pieza, se usan diferentes tipos de prenses
o dispositivos como los ilustrados en ls parte superior.

La sujecién es una de las operaciones mis importantes para efectuar un ta-
ladrado correcto, por lo tanto debe estudiarse cuidadosamente la mejor ma-
nera de sujetar la pieza.

FIGURA 2

Las piezas deben apoyarse sobre calzos de madera u otro material similar,
para evitar deteriorar la superficie de la mesa en aguellos trabagos que =
la broca atraviesa la pieza.Ver A de la fig. 2.

Las paralelas se usan para situar correc-
tamente la pieza sobre la prensa ( B de -
la figura 2).

El bloque en V se emplea para sujetar pis
zas cilfndricas ( C ).

La grapa se puede usar combinada con el -
bloque escalonado ( D ).

Los ejemplos E y F indican el uso de otros
dispositivos de sujecién.

l NUNCA SUJETE CON LAS MANOS PIEZAS PEQUENAS.

——



w
C

SENA TALADRADO _ OLDADUR A

Direccion Nacional

Bogota - Colombia PLANO - EOMPLE)D NURTS A 29 5

e —— ———t A

Como elegir el nimero de reveoluciones por minuto

No.de revoluciones por minuto sagun el ¢ de la broca .
METAL Refrigerante

178" 1/4" | 3/8" | 1/2" | 5/8" | 3/4 |

Acero duro 1.060 770| 450 370 220 280 | 260 Taladrina

e 1.280| 850| 570 | 570 | 470 | 410 | 390 | Taladrina

maleables
Fundicion 1.920|1.070| 740 | 660 | 590 | 46C | 400 En seco
Para calcular ei numero de revoluciones por minuto, N = No.de R.P. M.
se usa la siguiente formula: v B el e GER
B o D = Didmetro de la broca

NOTA._Si el No. de R.P. M. indicado aqui, no coincide con la tabla del taladro, elija el mds
aproximado.

Generalmente los taladros tienen un cuadro que indice el nimero de revolu-
ciones del mandril, segin el engranaje o juego de poleas que se elija. El-
presente cuadro nos muestra cudl es el nimero de revoluciones que debe ser
seleccionado semin el didmetro de la broca, el metal que se taladra y la -
refrigeracién apropiada. Como se puede observar en el cuadro, una broca -
de didmetro menor necesita mayor numero de revoluciones que uha de mayor-~
didmetro.

Centrado de la broca

Fig. |

Se baja la broca sin poner en marcha el taladro, hasta que la punta de és-
ta haga contacto en el centro punteado.Si no hace contacto exactamente en-
el centro y la prensa no esta fija sobre la mesa, desplace la prensa hasta
que localice el punto marcado. (Fig. 1).

Si la prensa se fija antes del centrado de la broca, ésta debe disponer de
tornillos que desplazan la pieza para lograr un centrado correcto. (Fig.2)
Ademds con el movimiento de la mesa del taladro se facilita mucho esta ope
racidn,

Si al iniciar el taladrado se observa que &ste se encuentra descentrado,se
puede corregir con unas ligeras marcas de cincel, desplazadas desde el cen
tro de la huella y hacia el punto descentrado, como se indica en la fig. 3.
Este procedimiento solo se utiliza en trabajos sin precisién y cuando la -
broca no ha cortado en todo su didmetro total.

‘ ELTJA EL NUMERO DE REVOLUCIONES Y EL REFRIGERANTE CORRECTOS
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Influencia del punteado

. Nucleo grueso

" La broca no ’

queda centrada
La broca encaja

en la marca del
granete

n Taoladro de
Fig. 4 4 a6mm.

El punteado con el granete debe ser fuertemente acentuado para que la pun-
ta de la broca se localice exactamente dentro de éste. ( Fig. 1 ).

Cuando el punteado no ha sido correctamente ejecutado ( inclinado ) 1la bro
ca queda descentrada. ( Figs. 2y 3 ).

Para hacer perforaciones mayores de 3/8" ¢ es necesario usar antes una o =
dos brocas de didmetros inferiores las cuales sirven de guia para el tala-
drado final, ademds de facilitar la operacién de corte, ya que reducen la-
friccién de la broca de didmetro mayor. ( Fig. 4 ).

Rebabas

Para eliminar las rebabas que se-
forman en el taladrado se usa una
broca de mayor didmetro o un ave-
llanador. ( Fig. 5 ).

La presidn de avance de la broca- '
debe disminuirse cuando ésta va a Fig.5

salir, para evitar que el material

se desgarre. ( Fig. 6 ).

Cuando la broca es corta, no debe
emplearse para hacer perforacio-- _ {m”md,ﬂ
nes profundas, pues si se usara,- Fig. 6 [ avance.
se quedan atrapzdas en sus estrias
las virutas y por consiguiente se
embota o traba. ( Fig. T ).

De ser necesario el uso de una =--—
broca en estas condiciones, es in
dispensable sacar la broca con ==
frecuencia para retirar las viru-
tas con una brocha de cerdas,

I RETIRE LAS VIRUTAS CON UN GANCHO O BROCHA DE CE

RDAS I
—_—)

A | 29-31) 6-1
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Angulo de Corte

Para el taladrado de 1l4- - St % L

. = || = . W
minas lo més importante- e s
es el 4ngulo de afilado- SRR P e )
de la broca, Figura 1. o R e I P f
S — mrt—
aﬁ?ﬁéﬂ?léfﬁﬁﬁg? >
| Fig. 3

La sujecidén se puede lograr con la mano protegida con guantes, siempre y
cuando que ésta ofrezca una buena parte para sujetarla, o con dispositi-
vos como los indicados en los ejemplos de las figuras 2 y 3.

Coloque debajo de la pieza un trozo de madera dura y para taladrar lami-
nas muy delgadas cologque otro encima de éstas. Figura 3.

El avance de la broca debe ser lento para evitar la formacidn de rebabas.

CEPILLO
U S E | W\ A\ Thae

& 7o Ll j*-:" =)
0 BROCHA o —
bz S ot )

DE CERDAS E——Ftg0 7

‘ OBSERVE LAS NORMAS DE SEGURIDAD
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ALTURA DE LA PRENSA

guida..

al brazo.

Flitg . 1

la prensa con calzos apropiados,

Forma

PLANA

Las limas se clasifican pors

ras).

Para desbastar, se emplea la
bado se emplean las limas de

CLASIFICACION DE LAS LIMAS

Longltud

CUADRADA TRIANGULAR REDONDA
Fig. 2
fadedededalede A ;
] »

qedegededeleds IRV
PIBRNINN) SRRIRIIRIN SRR
Kt :
Sededegededede RRRR
RN R
o teede e %! X BT

BASTARDA SEMI-FINA FINA

Fig. 3 Fig. 4 Fig. 8

CUIDADO Y CONSERVACION DE LAS LIMAS.

Para determinar la altura normal de la
prensa, el operario debe colocarse cerca de
ésta, con el cuerpo rigido y la cabeza er—

La parte superior de las mordazas de =
la prensa deben estar colocadas a la altura
del codo, cuando el antebrazo esté plzagado~

Cuando la altura de la prensa sea supe
rior 2 lg estatura del operarin, debe emple
arse una plataforma, como se indica en la =
figura 1l. En caso contrario, se levantari -

MEDIA CANA

la forma, el picado y la longitud. (Ver figu-

lima de picado bastardo (Fig. 3). Para el aca
picado semifino y fino ( Figs. 4y 5).

Evite los golpes y el rozamiento de las limas entre si, ya que sus dientes

son quebradizos.

No trabaje con una lima nueva sobre superficies arenosas u oxidadas porque
se deterioran,

No pase la mano sobre la superficie de corte porque se engrasa.-

U3E LA LIMA ADECUADA SEGUN ZL TRABAJO.
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ENCABADO
~J,
f
<t e bt L LSRRI TR
e =

Encabado de lo Lima Figs. 4 3 5

Fig. |

Encabe la lima como se indica en las figuras 1 o 2.
Observe que el cabo quede centrado con el eje de la lima (fig. 3).
Verifique que el cabo no se encuantre flojo,

Para desencabar use uno de los dos ejemplos de las figs.. 4 y S.

POSICION DSL OPERARIO

La posicidn de los pies debe propor-
2 : cionar al operario comodidad y el —--
s apoyo suficiente para el impulso en-
S : . s e :
WWKE%{I; 2]l limado sezin lo indica la figura-
8 8 60-
200“'€)°
a9

1 SUJ ECION

El cabo de la lima se apoya sobre la
palma de la mano, el pulgar encima,-

/—
4
,¢:=;!
U\Sg 0 apretdndolo ligeramente, como se in-
60/7 C\Uba dica en la figura 7.

‘ NUNCA USE LA LIMA SIN CABO.
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RITHC DX TRAZAJG

i / Mano dereche

p——

Lime plana

Fig. |

Las manos ejercen una presidn suficiente para asegurar el eguilibrioc cens-—
tante en el desplazamientc de la lima. la mano izquierda guia el recorrido
de la lima disminuyendo la presién en el retroceso (Fig. 1).

la velocidad adecuada de trabzajo es: sobre metzles dures de 30 a 45 avan——
ces por minuto y en metales blandos de 45 a 55 ( Fig. 2).

LIMADQO CRUZADO

QR

Bl limado cruzado se e;;Téa en lz ejecuc.6n de le mayoria de los trabajos,

exceptudndose los trabajos en ldminas. Bjemplo: galgas.

Fl desplazamiento en lz carrera longitudinal serd paralelo al eje de la 1i
ma ¥y en una proporcidn igual al ancho de la misma, como lo indica la Fig.3.
Para obtener el cruzado en las superficies de lzs piezas, se cambia la di-

reccién del limado después de cada pasada,

El limade a 309 se usa para superficies angostas, como ldminas etc.(Fig. 4)

EMPLEO DE LA CARDA

Las limaduras incrustadas en lcs dien-—
tes de la lima rayan la pieza y deben-
ser retiradas frecuentemente usando --
una carda, de la siguiente manerz:

Sujetz la lima y apoye la punte sobre-—
el banco de trabajo.

Limpie la lima con la carda siguiendo-
la direccidn del rpicado y de los alam—
bres de 8sta. (Fig. 5).

Si la accidén de la carda no es suficien
te emplee una punta o un peine de la-—-
tén o cobre.

Cuando las limaduras se incrustan con-
frecuencia, frote la cara de corte de-
la lima con tiza.

USE LA CARDA CON FRECUSNCIA PARA LIMPIAR LA LIMA,
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Limado Convexo

21l limado convexo se hace generalmente con lima plana.

T1 movimiento en el desplazamiento de la lima es de balanceo como lo in
dican las figuras 1 y 2,

Observe que el balanceo y avance de la lima sobre la suverficie de la -
pieza, sea uniforme.

Para redondear esquinas la lima se gira ligeramente en su avancs como —
se indica en la figura 3.

Limado Céncavo

Fig. 4

Bn el limado Cdéncavo, la lima se puede d=splazar lateralmente para efec
tuar el limado cruzado, como lo ilustra la figura 4.

Tenza en cuenta que el radio de la lima sea inferior al de la curva que
se trabaja.

Cuzndo se lima con una lima redonda &sta se hace girar a cada avance.

e -
= 'Y"'B\rv
'

«.“% |
ERNIORAL ANTISESI
D DE INFOPIAACE

=UMPLEID NORID

I —
SOLO PRACTICANDO SE LOGRA UN BUEN, RITMO EN EL LIMADO,
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Sujecién

Laminas

Fig. |

Sujete las liminas tan cerca como sea posible de las mordazas de la prensa
y a todo lo largo de la parte a limar. ( Fig. 1).

Cuando las chapas o ldminas son mayores que las mordazas de la prensa, se-
las debe sujetar con calzos de madera u otro material similar.(Fig.2) o S0
bre el borde del banco como lo indica la figura 3., también puede ser so—-
bre un tablero vertical para facilitar la operacidn.- De lo contrario se -
producen vibraciones perjudiciales para la buena realizacidn del limado,

Borde ondulade

L AMINA ‘_ J FT,H'W

Lime como lo indica la figura 4. cuando
el borde de la ldmina tenga ligeras on-
dulaciones o irregularidades.

Si el borde de la chapa no presenta -—-
irregularidades notorias, efectie el 1i
mado en el sentido que indica 1la fig. 5.

Para limar superficies pequeilas de cha=-
pas o ldminas, sujete éstas empleando -

puntillas o similares, Ver ejemplos fig.
6.

|
‘ CUANDO TRABAJE CON LAMINAS USE GUANTES COMO PROTECCION. \
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ESMERIL DE BANCO

Fig. 2

El esmeril de bancc debe disponer de una base que no permita, vibraciones -
cuando estd funcionando. Adem4s estard provisto de sus respectivos elemem—
tos de proteccién para el operario. Fig. 1.

La base (tiento) para esmerilar debe tener una separacidén con la piedra, de-
3 mm. como mdximo fig. 2.

La posicién del operario debe ser de tal manera que facilite la operacién, -
con una buena visibilidad, para el control de la misma.

Evite colocarse con el cuerpo frente a la piedra de trabajo.

Ejerza sobre la piedra solamente la presién necesaria para el desbaste de la
pieza. Use el frente de la piedra para todos los trabajos, solo en operacio-
nes especiales haga uso de sus cortadas.

Cuando esmerile varillas largas coloque el tiento en tal forma que se locali
ce ligeramente por debajo del eje de la piedra; de esta manera se evita un -
posible rebote de la varilla y por consiguiente un accidente.

ESMERIL PORTATIL

El esmeril portétil puede ser co-
mo el ilustrado en la fig. 4. o =
de eje flexible. Fig. 5.

£y &“ié
;:;om;::f()s Las piedras mds usadas para el »
'l desbaste son las de grano grueso

o mediano. Las de grano fino so-
lo se usan para el afilado de he

rramientas.

SITUSSE CORRECTAMENTE PARA EFECTUAR EL ESMERILADO. W
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Bste método se emplea cuando né se debe 0 no es posible soldar una pieza
por sus bordes.

A Y
ANNNNTNhN.S.

SIN SOLDAR

SOLDADA

Como se indica en la figura 1, se taladra una de las dos partes con un -
didmetro que permita la aplicacién de la soldadura., la boquilla se apro-
xima a la parte inferior no taladrada, para originar el calentamiento —
apropiado, luego se acerca la varilla del metal de aporte y con un lige-
ro movimiento pendular de la boquilla se deposita la soldadura hasta 1lle
nar la parte taladrada. Figura 2.

3y, N

T,

SIN SOLDAR

RRRN R
SOLDADA

Agidode my
acmete estos

Si la preparacién de la junta es ranurada
o de tipo ojal figura 3, se sigue la mis=-
ma técnica indicada en las figuras ante--
riores, pero ya iniciando el cordén en un
extremo y termindndolo en el opuesto. Fi-

gura 4.

ELIJA EL TIPO DE JUNTA MAS ADECUADO

—_——




rs"

"o M &

SERVICIO NACIO RENDIZAJE
W == §W §Iun

=
D
e
O
m
o2
O

DIRECCION NACIONAL BOGOTA COLOMBIA

— W

Y

URS

SOLDADURA

—

~ OXIACETILENICA

. CURSO SEGUNDO

UNIDAD No. 3~-4-5






No, de

Orden

CONTENTDO

UNIDAD 3
SOLDADURA OXIACETILENICA

MATHRIAL

Plano

Orden de Operaciones

Verificacidns
Plantilla

Trazado:
Compds de Puntas

Sujecidns
Prensa deslizable

Taladrados
Tubos y Varillas

Preparacién y Acabados
Chaflanado

A s s o FAS v 13

Pdgs.
1 -3
2=3
-3
A-7-1
A=13=1
A =28 -.1
A =30 ~1
A =48 =1
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SENA ORDEN DE OPZRACIONES SOLDADURA
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N2 OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS

TRAZADO Y CORT® DE 14 -

LAMINA

1 | Mida, trace y corte la 14
mina.

Lime las aristzas y redon-
dee las dos esguinas.

Metro
Tiza
Rayador
Granste

Martillo

Compds de pun-

tas
Cizalla

Lima plana bas

2 ldmina de 12 mm. de ancha
¥y largo sufici=snte.

tarda de 10"
EJECUCION DE LA PLANTILLA
Haga la plantilla para ve degla L
- T = Tiza
rificar, utilizando una - c
ranste

Compéds de pun—

Verifique que los cortes-
estan a escuadra, en caso
contrario limelos.

tas
Trace como se indica y —- Bl Emas
corte por el trazo.
Plantilla
DOBLADO DE LA LAMTINA.
Doble la ldmina y verifi- /" Ldmina Do?lédora
3 e (Cilindradora)
3 | que la curvatura de ésta, -
. Plantilla
con la plantilla prepara- = :
; & > Martillo
da anteriormente. > L F
CORTH DEL TUBO,. Metro
Tiza
: Rayador
Mida, trace y corte el tu =
4 bo. — rsrensa
Segueta
Escuadra

Lima plana bas
tarda de 10"

[ ANT3ES DE DOBLAR PREPARE CORRECTAM®ENTZ LA MAQUINA Y LA PIEZA
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Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
MARCADO Y TALADRADO DEL Raglilla
Tiza
TUBO Rayador
Granete
5 Marque el tubo segin me- Martillo
didas indicadas en el -- Broca de 1/8"
plano y talddrelo suje-- Prensa
tdndolo en un blogue en- Lima redonda
"V" o en prensa. bastarda de 127"
Lime las rebabas.
CHAFLANADO DEL TUBO
Esmerile el extremo co—— genaz§§
6 | rrespondiente del tubo,- ~ b
2 Elementos dz =
para formar el chaflan - teccidn
para la soldadura. pro a
SOLDADURA DEL TUBO
Boquilla # 4
Centre el tubo con los = Varilla de hia
1 trazos hechos en la pri- rro de 1/8"
mera operacién. Blementos de -
proteccién
Puntee en tres sitios y- Prensa ajusta-
suéldelo. ble
AFILADO Y ACABADO
Esmerile el borde hasta- Esmeril
formar el filo, con un - Lima redonda =
8 | movimiento como el indi- bastarda de 12"

cado,

Dé el acabado necesario,

Elementos de -
proteccidn

DESOXIDE EL

METAL ANTES DE APLICARLE PINTURA




Direccion Nccicnal

Bogoto - Coiambia PLANTILLA A 1 L

SENA VERIFICACION SOLDADURA

la plantilla o patrdén se emplea para el trazado o verificacidn de trabajos
que por su forma y produccidn en serie imponen su uso.

Proyeccidén y Construccidn

PLANTILLAS

Eﬂ

Los son

para e abulfamiento

de lo soldadura.

La verificacidn con plantilla se puede haocer siguiendo la misma técnica cue
se lleva para con la escuadra. (Fig. 1)

La construccién de la plantilla se hace con un material cualquiera segin —
sea el uso que se le vaya a dar.

Como ejemplo tomemos una plantilla que es necesario emplear repetidas veces
y ademfés debe soportar un determinadc calor. De acuerdo con estos datos ca-~
racteristicos se hace necesario emplear un metal, ademis se debe estudiar -
la posi®ilidad de que su construccidn resulte liviana, que no se produzcan-
deformaciones con el uso normel y que facilite la operacidn de controlar la
verificacidn,

Ios ejemplos de la Figura 1 dan una mejor idez de lo expuesto.

Verificacidn

Fig. 2

Ademis de la verificecidn con plantilla, 8sta se puede efectuar sobre el -
mismo trazado, (Fig. 2) el cual puede ser hecho sobre una l4mina metdlica,
mesa de trazado, madera, cartdn, etc. segin sea la pieza y si ésta se colo
ca sobre ella caliente o né.-

[

BELIJA BL MATORIAL DE LA PLANTILLA DE ACUXRDO CON SU USO,.
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Algunos tipos

Fig. 2
Fig. |
Los tipos mis usados son los de patas rfgidas; de arco y tornillo o de mue

lle y tornillo, representados en A = B y C respectivamente de la figura 1.
Para grandes circunferencias o arcos se usa el compids de vara., ( Fig. 2 ).

lgucies

Fig. >

Las puntas del compds se esmerilen =xteriormente y ademds deben ser iguales
en su longitud. Bsto se verifica cerrando el compids ( Fig. 3).

Tome las medidas sobre una reglilla como se indica en la figura 4.

Cologue una punta sobre el nimero uno de los centfmetros y desplace la otra
punca hasta conseguir la medida restdndole el centfmetro. No presione las-
puntas sobre la regla.

Cuando el ccmpis es de patas rigi-
das la medida se aproxima por me--
dio de golpes ligeros sobre el bor
de del banco ( Fig. 5)

Para efectuar el trazado, incline el
compds en el sentido de avence.
( Fig. 6 ).

El comrids de vara se maneja como lo-
lo indica la figura 2.

Use el compds para transferir medi-
das iguales, para trazar arcos o ==
circunferencias.

Ffuera de uso manténgalo cerrado.

EVITE ACCIDENTES USANDD ADECUADAMENT® EL COMPAS

L&
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Tipos de Prensas

o

De tornillo
Fig.1

Pclanca y excentrica
Fig. 2
Fig: 3

Las clases de prensas ajustables se clasifican por su forma o0 mecanismo de
sujecidén., Figuras 1, 2 y 3,

La prensa mds empleada por el soldador es aquella de palanca que acciona =
una excéntrica, este dispositivo permite un apriete mds rdpido y no le =—
afectan en forma notable las salpicaduras de la soldadura que pusden '"blo-
quear" una del tipo de tornillo, Pero en ocasiones en que es necesario =--—
ajustar dos partes que se encuentran muy separadas se usa la prensa de tor
nillo,

Presione‘

Presione f

Presione #H

Fig. 4

Flilg. ©

La figura 4 indica como se abre sin dificultad
con solo presionar como lo indican las flechas
¥ deslizarla suavemente,

Para cerrarla proceda como lo indica la figura
Se

Coloque el mango del tornillo hacia abajo de =~

la mesa o punto de trabajo para que no dificul

te la operacién, sélo en casos especiales cold

quelo hacia arriba. Ver ejemplos figura 6.
Observaciones

Conserve con grasa el tornillo de la prensa.
Teda vez que sea posible no cologque la prensa-
demasiado cerca del punto que se sueslda.

Fig. 6

Evite que en el tornillo de la prensa se proyecten salpicaduras de soldadurs
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Lo més importante para el taladrado de piezas cuya forma es cilindrica o -
redonda, es la sujecidn correcta,

Las figuras 1, 2 y 3 nos dén varios ejemplos de sujecidn.
La broca debe orientarse en el centro del espesor o didmetro de la varilla

o tubo, en esta forma la perforacién resultard centrada con el eje de la -
pieza. Figura 3.

Para hacer una perforacién inclinada se puede lograr con una prensa cComo =
la ilustrada en la figura 4, o inclinando la mesa del taladro. Figura 5.

la medicién del dngulo de inclinacidn para el taladrado se lleva a cabo —
con una falsa escuadre colocada sobre la mesa del taladro y que un borde -
de la reglilla quede alineado con el eje de la broca, la cual se encuentra
colocada en el mandril, Figura 5.

Cuapdo se taladra una pieza inclinada, comience siempre con una broca de =
pequeiio didmetro (1/8"), verificando antes que se encuentra bien centrada,
pues es posible que por la inclinacién de la superficie la broca se despla
ce del punto marcado,

l USE LA PRENSA MAS ADECUADA PARA FL TRABAJO A REALIZAR I
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Tipos de chaflanado

6EZQ3
—
a
# a ‘
d
A — »
a=1/3 del espesor 600 700 a=1/5 del espesor a=1/5 del espesor

.
/ Fla: |

Los tipos de chaflanado ma$§ generalmente usados son los indicados en la fi
gura 1. Estos pueden ser ejecutados con esmeriles fijos o portdtiles, Tam-
bién utilizando el equipo de corte oxiacetilénico o cincelado,.

-~

Chaflanado con esmeril fii:_')(\.

Este sistema de chaflanado se usa frecuentemente sobre fundicién de hierro,
como también sobre cualquier otro metal pero con menos rapidez. Figura 2.

Chaflanado con oxiacetileno

Cuando se necesita rapidez en la operacién
del chaflanado se emplea el equipo para el
corte con oxiacetileno, Pudiéndose hacer -
manual o automédticamente,

Con el dispositivo automdtico se puede gra
duar el 4dngulo del chaflédn y el avance de-
corte; con el semi-automédtico tinicamente -
el dngulo del chaflén. Figura 3.

E1l chaflanado con cincel solo es usado pa-
ra casos especiales y de poca longitud,

ADECUADA

USE EL ANGULO ADECUADO DEL CHAFLAN SEGUN SEA SU APLICACION
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SENA ORDEN DE OPZRACIONES SOLDADURA
oty A Rastrillo. TTITH P
e OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS

TRAZADO Y MARCADO D& LA - JV\ = Zg

' Reglilla
PLATINA = Piga
. R do
Trace, corte y marque si- E E:iiad;a

guiendo los pasos indica-
dos en las tres primeras-—
figuras.

Trace los semicirculos en
los extremos.

Compés de pun-
tas

Granete
Martillo

TALADRADO Y AVELLANADO

Taladre en los puntos mar
cados y avellane por un -

Broca de 1/4"
Broca de 5/16"

solo lado. Esmeril
Lima plana bas
"
Esmerile los extremos. b d b
Lime las rebabas.
PREPARACION DE LOS DIEN-
I8 Metro
Tiza
Corte las 10 varillas y - Prensa
esmerile un extremo en -- Segueta
forma cénica, redondeando Esmeril
ligeramente su punta.
DOBLEZ DE LA VARILLA.
Granete
Trace sobre una lédmina el Martillo
arco de 100 mm. de radio. Reglilla

Doble la varilla sobre el
ojo cuadrado del yungue y
verifique el arco sobre -
el trazo hecho anterior--
mente.

Cianure el extremo cénico.

Compéds de pun-
tas

Yunque

Tenazas
Boquilla # 4

PARA AVELLANAR GRADU®E EL TOPE DE PROFUNDIDAD DEL TALADRO

e —
B ——
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SENA ORDEN DE OPERACIONES SOLDADURA
Direccion Nal. s UNIDAD
Bogotd - Colombia Rastrillo. Ne 4 3 -3
N2 OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
COLOCACION D3 LAS PATAS
Coloque la platina sobre
el yunque y con el ave-- Y
. ) unque
5 | 114n hacia abajo. Martillo
Ajuste las varillas de =
los extremos y por estas
alinee el resto.
SOLDADURA D& LOS DIENTES Boquilla # 4
Varilla de -
Suelde las varillas por- hierro de 1/8"
6 | el avellén. Esmeril de ban
co
Esmerile la soldadura sgo Lima plana bas
brante y dé el acabado - tarda de 12"
con lima.
CONSTRUCCION DEL 0JO Reglilla
Escuadra
Trace y corte la limina- 4 oy Tiza
o Y Sk Variila @ de 1-1/2 Rayador
Cizalla
Comience el doblez por - Golpee Cono para doble
7 | los bordes y terminelo - suavemente Martillo
con golpes suaves. Boquilla # 1
Varilla de hie
Suelde la unién y taladre rro de 3/32"
segin medidas. Broca de 1/8"
Lima media ca-
Lime las rebabas., fia de 12"
SOLDADURA DEL 0JO Localice la unién del
Efectie el trazado para- %giillla
8 1an1iza§ el ojo y pun-- Boquilla # 3
8e en el extremo. Paalitle, A sk

Verifique la posicién —-
del cono y suéldelo alre
dedor.

Puntee aqui
primero

bronce de 3/32"

-3

£
- e |
ERionaL AdN]inm

AL TRABAJAR LAMINAS DELGADAS USE GUANTES DE CUZRO

NReE




SENA EDICION Y VERIFICACION SOLDADITA
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Medicidn

Inclinelo
ligeramente

Angulo visual

Fig. | i Fig. 2

Para 1a medicién con el compis de puntas proceda como lo indican las fimu
ras 1, 2 y 3.

Para trasladar una medida varias veces- -sucesivas en una misma pieza basta
girar el compis sobre una pata y trazar con 1la otra, repitienio la opera-
cién las veces qua sea naecesario. ( Fig. 1.).

En las figuras 2 y 3 se muestra la manera de trsnsladar una medida ( la -
distancia entre los centros de dos varillas) ds una pieza a otra.

Bl compds debe inclin rse ligeramente y 1la pieza colocarse de %12l manera=-
que permita una buena visibilidad para que el operario pueda controlar me
jor 13 medicién o verificacidén ( Fig. 2 ).

Verificacién
: \_‘ I _\__{__ﬁ
£ (e
= = s dg _._‘— ‘-;"«e_,,\
| | —

S o i SR

/

/s - Fig.4 / R = \ 2 .
*"4——-—% S—— N Fig. 5 3 ) . o Fig.6

/

Para 1a verificacién siga los pasos indicados en las figuras 4, 5y 6. Cen
tre rrimero unn pata en el punto o marca correspondiente, abra lentamenie
el compds hasta localizar un punio de referenciz y verifique los demés se-
. gin lo indica el ejemplo d= la figura 6,

lL DB AL COMPAS EL TRATO QU EXTGE UN INSTRIMENTO DE PRECISION
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Algunos principios generales de Metalurgia

Algunos de los metales que se usan mds extensamente en la industria y que,
por lo tanto, se conocen como metales corrientes son: aluminio, cromo, co=-
bre, hierro (acero lomo, magnesio, niquel, estaflo, tungsteno, zinc.

’ 9 9 b 9 :) b

Una aleacién es una mezcla con propiedades metdlicas, compuesta de dos o =
més elementos de los cuales uno, por lo menos, es un metal.Por ejemplos =
hierro y carbono se unen para formar la aleacidén denominada '"acero".

Propiedades fisicas y mecdnicas de los metales y aleaciones

Las propiedades de las substancias metdlicas pueden ser divididas en dos -
grupos: (1) aquellas propiedades "fisicas" cuya investigacién hay que ha—
cer en un laboratorio de fisica, tales como fusibilidad, magnetismo y peso
especifico; (2) aquellas otras conocidas como propiedades "mecdnicas", ta=-
les como resistencia, facilidad de mecanizado, tenacidad, resistencia al =~
lesgaste y otras por el estilo., Para las aplicaciones industriales es fre-
cuente conceder mayor importancia a las propiedades mecdnicas que a las fi
slcase

Resistencia Mecénica

La resistencia de una substancia es la que tiene contra la accién de un es
fuerzo o carga aplicada., la carga de rotura es su resistencia a romperse,
La "fractura'" de un metal es la superficie por la que se ha producido la -
rotura,

Elasticidad

La elasticidad puede ser definida como la capacidad que posee un cuerpo pa
ra recobrar su forma primitiva al desaparecer la fuerza que habia produci-
do un cambio en aguella forma. En la traccién, la elasticidad se mide por=-
la resistencia a estirarse sin deformacién permanente,

Tenacidad

La resistencia de los metales a romperse después de haber comenzado la de-
formacién permanente se conoce por "tenacidad".

Ductilidad

La ductilidad es la capacidad para soportar deformacién permanente por =
traccidén sin romperse, Por ejemplo, la ductilidad es la propiedad que per=—=
mite transformar un alambre grueso en otro mis delgado,

Maleabilidad

La maleabilidad es la capacidad para sufrir una deformacién permanente por
compresién sin romperse, o para ser laminado o batido en planchas delgadas.
La maleabilidad ee similar, pero no idéntica, a la ductilidad, y los meta=-
les no poseen las dos propiedades en el mismo grado., Por ejemplo: el plomo
y el estafio son mds maleables, pero les falta la ductilidad necesaria pare
trefilarlos en alambres delgados,

Fragilidad

La propiedad de quebrarse repentinamente o de romperse sin deformacién per
manente visible, es la que se denomina '"fragilidad". Es, como ya se ha in-
dicado anteriormente, la propiedad opuesta a la tenacidad,

ES NECESARIO EL CONOCIMIENTO DE LAS PROPIEDADES MECANICAS.
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2

Soldabilidad

La soldabilidad es la czpacidad de una substancia met#*‘ca para formar un
fuerte lazo de adherencia al someterla a presidén o al idificarse desde
el estado liquido,

Dureza

La propiedad de una substancia en virtud de la cual puede penetrar, pre---
sionando, en otra substancia, sin producir la rotura de ninguna de las =
dos, es conocida por "dureza",

Pusibilidad

La fusibilidad se refiere a la facilidad con gque una substancia puede ser
fundida, pasando del estado sblido al liquido. En general, los metales —
blandos funden facilmente, mientras los mds duros funden a temperaturas -
mis elevadas (Ver cuadro).

Volatilidad

La facilidad con que una substancia puede ser vaporizada se denomina "vo=-
latilidad". Como regla general, los metales de bajo punto de fusidn se wvo
latilizan mds fdcilmente que los que lo tienen alto.

Puesto que los procedimientos de soldar varian con los diferentes metzales
a que deben ser aplicados, quien a ello se dedique debe ser capaz de reco
nocer los metales y aleacicnes industriales al objeto de aplicarles el ——
adecuado procedimiento para soldarlos.

Cierto mimerc de ensayos sencillos ayudardn a identificar los metales:

_— SNBind PUNTO l.- BEnsayo del aspecto:
R Deben observarse el color, las caracte
Aluminio Al 658,7 risticas de superficie y el aspecto de
Antimonio Sb 630 la superficie de fractura.
Sgrbee g L) 2.~ Ensayo de la virutas
Cromo (4 1615 -
Se practica, con un cortafrios y un ==
Cobre Cu 1083 martillo, una estrecha ranura, obser—
Hierro Fe 1530 vando la facilidad con que se arrancan
Plomo Pb 327 las virutas y las caracteristicas de =~
éstas ultimas.
Manganeso Mn 1260
Niquel Ni 1452 3.~ Ensayo de la chispa:
Estafio Sn 321,9 En un pedazo de metal al ser a=smerila-
Tungsteno w 2000 do se observan el color, forma, longi=-
Zine Zn 419 tud y vivacidad de las chispas que se=
desprenden, (cuando sea positle, en un-
Bronce(90 % de lugar oscuro).
Cu y 10 % Sn) s 850-1000
Laton (90 % de 4.- Ensayo del sopletes
Cuy 10% Zn) = 1020-1030 El metal se funde con la llama del so=-
plete de soldar y se observa la forma-=
Laton (70% de en que el fendémeno se desarrolla,
Cuy 30 % 2n) l - 900-940

ES IMPORTANTE EL CONOCIMIENTO DEL PUNTO DE FUSION DE LOS METALES
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IDENTIFICACION DE METALES
POR CHISPA

Generalidades

Las pruebas de la chispa se hacen con esmeril que gire a gran velocidad,
y la pieza se sostiene en tal forma que las chispas salten horizontalmen
te., Esta prusba debe ejecutarse preferentemente sobre un fondo oscuro y=-
poca iluminacién del lugar.

El color, forma, promedio de longitud y vivacidad de las chispas son de-
talles caracteristicos de cada material ensayado,

La prueba de la chispa puede constituir un
método muy exacto para identificar los me-
tales, pero requiere considerable préctica

HORGRLE ™

¥ experiencia para llegar a ser un experto.

Varias de las chispas corrientes se indi--

can en la tabla,

ESTRELLADOS

Significado de

usados en

cnom?&%“

FLECHA\*\OP
RAMITAS\"%
e

APENOICES

BROTE DE
SAETAS ROTA

los términos

lo ‘prueba de lao chispe

Hierro forjado

Acero con bajo porcen-
taje de carbono.e

Acero con oaito porcen-
toje de carbono.

Acero de aleacion.* *

}Color amarillo de paja.

Promedio de longitud
del chorro, con esmeril .

(1,650 m.)
Volumen gronde.

Largas flechas que ter-

minan en horquiilas y
agpendices como
soetas.

Color blanco.

Color blanco
Promedio de longitud

del chorro con esmeril
(1,770 m. ).

Volumen moderadamen.
te grande.

que en el hierro forja -
y con horquillas y apen -
dices.

Las horquillas se mul -
tiplican y oparecen ra-
mitas ol oumentar el por-
centaje de carbono.

Colar blanco.

Promedio de longitud
del chorro de esmeril.

(1,390 m.).

Las fiechas mos cortas| /s

Volumen grande .

Ramitas pequeias,nume-
rasas y multiples .

} Color amariilo de paja.

Lo longitud det cho-
rro vario con el tipo
y porcentaje de la

aleacion.

Las flechas pueden
terminar en horqui-
llas, brotes o saetas,
frecuentemente ro-
tas, o interrumpidas,
entre la flecha y la
sgeta . S| hay rami-
fos son pocos.

Color
blanco.

Fundicion blonco.

Fundicion gris.

Fundicion maleable.

Niquel e oo

} Color amarillo poju.‘
Promedio de longitud dei chorro
con esmeril. (0,500 m.),
Volumen - muy pequefio.

Las ramitas, mds finas que en
la fundicion gris, son mas

} Color rojo. }

pequeios y maltiples .

Color rojo.
1COlor omarillo de paja

A

Promedio de longitud
del chorro con esme ~
ril. (0,630m.)

Volumen pequefio.

Muchas romitas , pequeias y
muitiples .

Color amarillo de pajo.

Promedio de longitud
del chorro con esme-
ril. (0,760 m.).

Volumen moderado.

Flechas mas largas
que en la fundicion
gris,acabando en nu-
merosas ramitas pequefas y
multiples.

Color anaranjado.

|

Promedio de longltud del
Chorro con esmeril {(0,250m.).

Flechas cortas, sin horquilla
ni ramita alguna.

« Estos datos se aplican tambien al acero inoxidable .

« » LO chispa indicada en

» « L0 oleacion Monel de cupro-niquel da una chispa muy semejonte o la del

lo figura es la correspondiente al acero inoxidable.

nfqu.l.

USE LOS ELEMENTOS DE PROTEC

e ———

|




SENA TECNOLOGIA RELACIONADA SOLDADURA

Direccién Nacional

Bogots - Colembia CIANURADO - RECOCIDO - TEMPLE B 68

1

Cianurado
Con el cianurado se logra el endurecimiento superficial del hierro.,
El metal se calienta hasta obtener &ste un color rojo anaranjado claro e
inmediatamente se frota o fricciona con cianuro en pasta o polvo, hasta -
observar que en la superficie del metal se presents una especie de exsuda

cién (humedad), entonces se enfrfa bruscamente en agua (fria).

Para esta operacidén es necesario protejerse de los gases (aspirarlos) y =
el lavado de 1as manos debe ser completo (veneno).

Recocido
Con esta operacidn se consigue disminuir la dureza del acero,
Cuando el acero tiene un temple muy alto y es necesario maguinarlo (limar
lo o taladrarlo, etc, ), se calienta hasta que éste obtenga el color rojo-
violeta y luego se cubre con un material que lo aisle de cambios bruscos=—
tes deben estar secos y en algunos casos es necesario un ligero calenta——
miento previo., El enfriamiento debe ser lento y completo,.

cido variando el calentamiento de la pieza,

Generalmente la prueba del recocido se efectia con una lima,

Temple

El temple es el endurecimiento total o parcial del acero.

Esta operacidén se consigue: calentando el acero hasta obtener el color —-
apropiado al tipo de endurecimisnto que se desea dar y seqin la clase de~-
aleacién, El color oscila entre: rojo violeta y rojo anaranjado claro, Bl

te de aire,

Tomamos como ejemplo el temple de un cin-
cel,

Se calienta aproximadamente 2 cms, del fi
lo de la herramienta hasta que ésta obten
ga el color rojo anaranjado oscuro., Luego-
se enfria en agua, 1 cm, del filo, por un
término de 5 a 7 segundos. Inmediatamente
se debe observar una franja azul violeta-
que avanza hacia el extremo del filo y —
tan pronto llegue a éste se enfria brusca
mente en el mismo recipiente del agua. --
Vea figuras.

Calentar

Franjo Violeto

de temperaturaj el cual puede ser: cal, escoria, arena, etc., Estos aislan

Algunas veces la clase de temple hace que se repita la operacién del reco

enfriamiento (total o parcial) se hace con agua, aceite o con una corrien

| PRACTIQUE ESTAS OPERACIONES.




CONTENIDO

UNIDAD 5
SOLDADURA OXIACETILENICA

No. de MATERTIAL Pégs,
Orden
1 Plano 1-5
n 2-5
2 Orden de Operaciones 3-5
" " 4_5
" " 5=5
3 Corte: Cincel T |
Punzdén A ~19 -1
Ti jeras B~20 -1
4 Remachado:
Sobresaliente A =39 =1
" A-39-2
Plano _ A =38 =1
5 Preparacidén y Acabado:
Rebordeado A =49 -1
6 Soldadura Borizontals

Rebordeada B-50+1
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4 Remaches il Remache de hierro de 3/16™® x 1/2"

! Tapa posterior 10 Lamina de hierro negro de Imm.

2 Pasadores 9 Remache de hierro de 3/16"# x 1/2"

2 Arandelas 8 Lamina de hierro de 1.5 mm. de espesor

I Ojo 7 Tubo de hierro galvanizado de 3/4" %

| Tapa superior 6 Lamina de hierro negro de Imm.

| Contrapeso 5 Platina de hierro de | x 1/4"

| Pata 4 Lamina de hierro negro de | mm.

4 Arandelas 3 Lamina de hierro de L5 mm. de espesor

| Horquilla 2 Platina de hierro de 1" x 1/8"

1 Caja 1 Ldmina de hierro negro de | mm.

. il o
SAumonD, Denominacion PIEZA NE Material

SENA SOLDADURA OXIACETILENICA Escala: | :250
Direccidn Nal. UNIDAD _
Bogotd— Colombia RECOGEDOR NS 5 -5
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SENA ORDEN DE OPERACI ONES SOLDADURA
Soge - Caonbis Recogedor. T
Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS

TRAZADO, CORT® Y DOBLEZ

DE LA CAJA.

Trace y corte la lamina -
correspondiente a la caja.

Punzone y haga los doble-

Reglilla

Rayador
Escuadra
Guillotina
Cizalla
Granete
Martillo
Punzén de —-

3/16" @

tapa en la caja y suélde-
la con puntos en la forma
indicada.

/
ces en el orden indicado- / Dobladora
en la figura. / ’f"”’T’ 2 (plegadora)
{__Lime redondeando las esquinas Lima plana semi
Lime las rebabas, fina de 10".
EJECUCION DE LAS PESTA-
5 Reglilla
JAS. Metro
Ejecute el trazado para - gscuzgra
2 | 1la localizacién de las -- C:i:eeruril de
paseiaz. 1/4" de corte.
Haga los cortes con un - %artlllo
cincel buril, sobre el -- unque
yunque
TRAZADO, CORTE Y DOBLEZ
DE LAS TAPAS Y PATA. Tapa superior Reglilla
Escuadra
3 Trace y corte las ldminas Rayador
para las tapas y pata. Pok Cizalla
Dobladora
Haga los dobleces segin - (plegadora)
medidas. Tapa
Posterior
SOLDADURA DZ LA TAPA SU-
PERIOR
4 Soldador de -~
Coloque correctamente la- puntos.

I VERIFIQUE EL CORRECTO AFILADO DEL CINCEL




SENA ORDEN DE OPERACIONES SOLDADURA

Di ion Nal. UNIDAD

50;’;etg‘ilg:|om;a Recogedor. Nkl ] 4 = 5
OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS

CONSTRUCCION DEL CONTRA-

PESO.

Corte la platina, marque,
taladre y avellane por un
solo lado.

Taladre la tapa posterior
¥ remache a ésta el con--

Metro

Tiza

Rayador
Escuadra
Prensa
Segueta
Granete
Martillo de bo
la

Broca de 1/8"
Broca de 1/4"

trapeso, Estampa
Contraestampa
Yunque
SOLDADURA DE LA TAPA POS-
TERIOR. Martillo
Tenazas

Coioque correctamente la-

tapa, puntee en los sitios]

marcados y suelde incli-——
nando la boquilla como se
indica.

Boquilla # 1
Varilla’de bron
ce de 3/32"

SOLDADURA DE LA PATA

Suslde la pata con puntos
separados como lo indican
las flechas de la presen-
te figura.

Boquilla # 1
Varilla de bron
ce de 3/32"

EVITE LAS DEFORMACIONES ORIGINADAS POR EL CALENTAMIERNTO




SENA ORDEN DE OPZRACION®S SOLDADURA
Direccion Nal.
Bo;ood-|Co|ombia Recogedor. ::lDA,_-,D 5 =5
Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
EJECUCION DE ARANDELAS Y
SOLDADTHA. Punzén de 3,16"
"
Haga las arandelas, punzo Punzén e 3£4 ¢
; e 2 = Punzén de 1 ¢
8 | nando primero el didmetro T
mayor y luego el menor. e
Soldador de -
Suelde con tres puntos -- gipoine
las arandelas de 1" de @
exterior. E—
CONSTRUCCION DE LA HOR- Metro
Tiza
QUILLA. Rayador
Escuadra
Mida, trace y corte la -—— Prensa
platina y el tubo. Segusta
Martillo
9 Puntée los extremos, tala Granete
dre y esmerile redondean- Compds de puntap
do las esquinas., Broca de 3/16"
' Esmeril de ban
Doble la platina. co
Boquilla # 3
Taladre el tubo y suélde- Varilla de hie
lo en la mitad de la hor- rro de 1/8"
quilla.
ARMADO Y REMACHADO DE LA
HORQUILILA A LA CAJA..
fartillo de bo
la
10 Arme el recogedor y rema- Bstampa y con-

che suavemente por el in-
terior de la caja, dejan-
do un libre movimiento a-
la horquilla. Luego apli-
que una gota de aceite a-
cada lado.

|~

traestampa
Aceitera.

" UN ACABADO CORRECTO DA MEJOR PRESENTACION A LA PIEZA "

-



SENA CORTE SOLDADURA

.
Direccion Noclional

loqom’ - Colombia CINCEL A 22 il

Tipos y afilado de cinceles

- ] ]

Circe! Pilens

o %8
Fig. | /\JL

—— ¥ g

Cince! Buril

Fig. 2

a§ —

Cincai Excgonal

Fig. 4

Fig. 3
Los cinceles mis empleados en el oficio son los mostrados en las figuras 1,
2 y 3. E1 afilado de estas herramientas se hace sobre los lados de la pie~
dra del esmeril colocando el cincel en sentido contrario a la rotacién., El
&ngulo de afilado es de 60?2 aproximadamente y su vértice debe estar locali
zado sobre el eje del cincel. V8ase figura 4. La cabeza se debe mantener =
sin rebadas o abultamientos; esmerilese cada vez que sea necesario.

Empleo

Con este tipo de herramienta
se hacen desbastes cuando no
es mucho el material que hay
que remover, También se em—
plean los cinceles para cor-
tar 1l4minas inferiores a 3mm.
de espesor, remaches y tuer-
cas oxidadas, varillas peque Fig. & Fig.6
fias etc., Véanse figuras 5,6,
7 5y 8. E1 cincel buril se u~
sa principalmente para hacer
cajas,

Cuando cincele dirija la mi-
rada sobre la parte que se -
estd cortando y no sobre la-
cabeza del cincel,

“ PROTEJASE LOS OJOS TANTO AL ESMERILAR COMO AL CINCELAR h



SENA CORTE SOLDADURA

Direccién Nacional

Bogota - Colambia PUNZON A 19 1
) ! Hacia abajo
Punzonadoras Hacia arriba para puntear

para punzonar

it a1
il i

Agujero de corte

Agujero de
salida

Fig.|

Las punzonadoras pueden ser con motor (no ilustrada); de palanca fig. 1,
de mano fig. 2 o la ilustrada en la figura 3. E1l juego de punzones cons-—
ta de dos partes. Ver detalle fig. 1.

Los punzones pueden ser de diferentes formas. Fig. 4.

L
Una vez colocado en la punzonadora el juego completo de punzones, la pie-
za se coloca sobre el punzdén hembra, con una previa marca hecha con grane
te, la cual sirve como centro del punzonado, pues todo punzén tiene una -
pequefla punta en el centro del borde de corte, la cual sirve para orien--—
tar la operacién sobre la pieza.Esta orientacién del punzén se logra, ba=-
jando lentamente &ste, por medio de una palanca. Figuras 5 y 6.
Nunca lleve las manos cerca al lugar de trabajo.
Use guantes y coloque la pieza perpendicular al punzén para evitar balan-
ceo,

y lli‘.‘.:,‘;-,_. .
I ANTES DE PUNZONAR VERIFIQUE QUE EL CENTRADO ES CORREGEQ,.,




SENA CORTE SOLDADURA
et g 4755 TIJERAS

B 20 1

Clases de Tijeras

Segin el trabajo a ejecutar hay un tipo especial para facilitar el corte.
Las mds usuales son: de hojas rectas, curvas, de bisel ancho, de punta de
gavilan, de doble accidén de palanca y de doble corte.

Observaciones

Linea trozada
Introduzca el material tan profundamen

te como pueda en el cuello de las tije
ras., Esto facilita la operacidén y pro-
90°  porciona mejor control que hacer el —
corte cerca de las puntas, Sujete las-

tijeras a escuadra y empiece exactamen

te en la 1lfnea trazada. Detenga cada -
corte a una distancia adecuada antes =
de llegar a la punta y comience otro -

Z:ComWnce el nuevo. Figura 1,
Visto de frente

corte con el cuello de
la  hoja de los hojas

Fig. 1 Tijeras Especiales

Las tijeras llamadas con punta de-
gavildn, son usadas para corte cir
cular. A de la figura 2.

Linea trazada
en el interior.

Las tijeras de hojas curvas, son -
usadas para operaciones como la in
dicada en B de la figura 2.

Fig. 2

Afilado con Lima Afilado con el Esmeril

Lima

\ ‘Ho;o o boca
hjera

Borde 7

corte

[ 2

Fig. 3 Fig. 4
Para afilar tijeras para ldminas, Para el afilado, la rueda gira contra-
se lima en el sentido del corte- el filo y la hoja se pasa a lo ancho -
de las hojas y con un dngulo — de la cara de la piedra, ejerciendo po

aproximado de 872 y en el senti- ca presién. Esto elimina ld formacién-
do que se indica en la figura 3. de endentaduras.

Algunas veces e8 necesario separar las
hojas para el afilado., Figura 4.

EJECUTE EL AFILADO CON LAS RECOMENDACIONES DADAS |

—

— S—
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SENA REMACHADO SOLDADURA

Bogotd - Colombia SOBRESALIENTE A 39 1

Herramientas y remaches

Cabeza piana Redonda Gota de cebo Para avelldn

1 F_ 3

Estampa
Vdstago

Tira - remaches

—

ey Espesor
1 @

Fig. 1
Las herramientas necesarias para el remachado o roblonado son: el tira re-
maches, la contra-estampa, la estampa y un martillo de bola, o también se-
emplean remachadoras eléctricas o neumdticas. Figura 1l.

-n
[~}
nN

Los remaches o roblones mds usados, son fabricados de acero, hierro, cobre
latdén, alurinio y se determinan por la forma de la cabeza, el largo y espe
sor del véstago. Figura 2.

Proceso

Tira remaches
R Estampa

\ Martille
i ¢
7, L O\
Wy WA w7
/ ’: il t “_.4‘. b ‘,f {;
| /4" =T S 2l | U
1Y S o %
AANNVUARNURNY A MM (AN  ANRNNNRANNNNA, O OO
|\ 7% xxl/ 7///3?//2;/ [ [/ LTI YO Z

T

AR B \

| |
L R N A LS © USRS R TN TR R VR LR Y : N NV RN
* “Fig. 3\ VR RNARNY Fig.4 NN \_Figls\\\ \ \\\\ X \Fig,s % \\-._\\ h, "\\\ Fig.7 \

La finalidad del tira-remaches es la de ajustar las laminas, al mismo tiem
po que sale el sobrante del vdstago del remache, figura 3, Este sobrante -
serd la parte que formard la cabeza. Para cabezas redondas, esta longitud-
es igual a una y media veces el didmetro del vastago. Ejemplo: el didmetro-—
es de 1/4" la parte sobrante serd de 1/4" mis la mitad o sea 1/8", el to—-
tal es de 3/8". Figura 4.

El remachado se comienza con un golpe perpendicular para que el vistago se
ensanche y llene el agujero. Figura 4.

Iuego se empieza a formar la cabeza con
golpeteos como lo indica la figura 5.

La estampa dd la forma final de la cabe
za de cierre del remache como lo indi-—-—
can las figuras 6 y 7.

Cuando no coinciden los agujeros para -
introducir el remache, se hsce uso de - /
un punzdn, éste puede ser colocado con- 7 N 72200000k e
golpes de martillo o accionado a mano.-
Figura 8.

Fig. 8

SELECCIONE EBL M%TAL MAS APROPTADO SEGUN EL USO DiIL REMACHE |
-l




SENA REMACHADO SOLDADURA
Direcc’ion Nacional SOBRESALIENTE A ws 2

Bogotd - Colombia

Uso adecuado de las herramientas

Contra estampa

—

Fig. 2

Fig. |

Correcta Pequeiia Grande

La forma de la contra estampa debe coincidir con la forma de la cabeza del
remache, de lo contrario se presenta una deformacién en ésta. Figuras 1, 2
T 3.

Cuando la cabeza del remache es plana, como contra estampa se usa un yun-=-
que o bloque de metal. Figura 4,

o) F
mu.-nuuniuuuunn
e £ e e

LT . —

Bloque
de hierro ‘

Fig. 4

2 =—aeor)
,.:; Yunque | . . ;;5,: Fig. 7
TN 19. Py o~ S B 3

" Fig.5
La contra estampa debe pnresentar una buena base para los golpes. Los ejem=-

plos indicados en las figuras 5 a 7 nos d4n algunas ideas de cémo proceder
segin sea la forma o dificultad que se presente en el remachado,

Co0) % T
L= 7777 %‘Hlllllllﬁ‘ﬁ”ﬂ”llj lllll
AMAMEZANNANNATEE ’-[\\\\\‘\\\_ _\‘\\\\\\“ l\\\\\\\\\‘

Las figuras de arriba nos muestran los principales defectos que se pueden
presentar al remachar,

Fig. 9

£55) AL
LI L LR

.\\\\\\\\i@\\\\\\\\\\ .\\\\\\\\\ n\\\\\\\\ '

Para retirar (tumbar) remaches se puede hacer uso del cincel y del bota——
dor, Figura 9.

IM PARA CADA CASO USE LA HERRAMIENTA ADECUADA I
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Bogotd - Colombia PLANO A 38 1

Tipos de remaches

Cabeza piana R[wn{ Gota de cebo Pc 2llén
o
o
2
"
o
>
Espesor Fig ]

Pueden ser los mismos que se usan para cualquier tipo de remachado, a ex-
cepcibén del remachado que tiene avelldn por ambos lados, para este caso =
se usarfia el remache con cabeza para avelldn. Figura 1.

:/ 4 % I;//%///

runzonaio

Eiilg:-
La preparacidn de las partes que van a sa2r remachadas se hace avellanando
por un solo lado o por ambos, Figura 2.

Si el remachado es sobre una chapa-
gruesa ¥y una ldmina de poco espesor,
se preparan las piezas como lo indi
can los dibujos de la figura 3.

En el remachado plano por ambos la-—
dos no es necesario la contra estam _
pa con cavidad, sino un bloque o ——Ei
yunque. Inicie el remachado con la-
cabeza redonda del martillo y luego
terminelo con la parte plana del —-
mismo,

Gasso °|‘O§ "herramientas
ADECUADAS

' EL REMACHADO DEBE CUBRIR COMIPLETAMENTE XL AVSLLAN

L




SENA PREPARACION Y ACABADO SOLDADURA

Direccién Nacional

Bogots - Colombia REBORDEADO A 49 |1

Objetivo del Rebordeado

El rebordeado es usado en piezas cuya forma hace necesaria 2sta clase de
preparacién o para aumentar la resistencia de la unidén queé se ha de sol-
dar. Una soldadura con unidn rebordeada di como resultado un refuerzo es
tructuraly por consiguiente,este sistema es generalmente empleado en la-
elaboracidén de piezas con ldminas cuyo espesor no excede de 3 mm,

Prense en los puntos |
sefialodos =

El rebordeado se hace manual y mecdnicamente: la forma manual se consigue
golpeando el borde que se ha de preparar, figura l; pero cuando el rebor-
deado es de bastante longitud y so=
bre todo para azuellos trabajos que
se fabrican en serie, se hace con -
dobladoras o plegadoras de ldminas.
Figura 2.

T

La altura del rebordeado es en pro-
porcidn al espesor del metal que se
trabaja, pero generalmente no sobre
pasa de 3 mm. para ldminas de 2,5 -
mm, de espesor,

La soldadura se aplica sobre el re-
bordeado empleando un amperaje lige
ramente menor y un avance mis rapi-
do que el que se usaria normalmente
para el mismo espesor.

El ejemplo de la figura 3 nos ilus-
tra la aplicacién del rebordeado en
un recipiente cilindrico.

I MANTENGA EL LUGAR DE TRABAJO ASEADO Y EN ORDEN




SENA SOLDADURA HORIZONTAL SOLDADURA

Direccién Nacional

Bogoté - Colombia REBORDEADA B 50 1

Preparacién -

La soldadura rebordeada tiene las caracteristicas de la soldadura a tohﬁ’av

¥y en é&ngulo exterior, i

P [T \ e
v

|
=~ 1 5

Fig, 1

La preparacién de las juntas o uniones se hace de acuerdo con el tipo de
trabajo o forma de las piezas a soldar. lLa figura 1 muestra varios ejem-
plos de las diferentes clases de doblado pare el rebordeado.

Este tipo de junta -»s el mds econdémico para trabajos en donde el buen —
ajuste de las uniones y la velocidad con que se aplique la scldadura son
los factores prircipales. Ademdés esta soldadura proporciona una buena re
sistencia,

Generalmente ese tipo de unidén es usado para trabajos en ldminas, apli--—
cando un s6lo cordén o pasada, con metal de aporte o simplemente fundien
do el borde del rebordeado.

La - inclinacién de la boquilla varia en relacidn al espesor del metal a -
scldar: 302 o menos para espesores inferiores a 3 mm. y 459 a 609 para -
superiores a 4 mm. No es necesaria ninguna separacidén para este tipo de-
Jjunta,

En el cuairo siguiente no se tiene en cuenta el metal de aporte (varilla)
¥z Que su aplicacidn, no es absolutamente necesaria.

PREPAJRL?%"T’: DE LA lespESOR A SOLDAR| N2DE LA BOQUILLA | @ DE LA VARILLA
0.5mm. 0 -
//i:::::/ {.0Omm. i =
1.5 mm. | -2 —_
3.0 mm. 3 i
//////’ 3.0mm. 5 -
// 5.0mm. | 7 . -

LA PENETRACION DE LA SOLDADURA SE CONSIGUE CON EL ANGULO DE LA BOQUILLA.
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Orden

CONTENI DO
UNIDAD 6

SOLDADURA OXTACETILENICA

MATEREAL

Plano

Orden d4 Operaciones

" 11
" n

" "

Preparacién y Acabado:

Método de evitar deformaciones

Dilatacidén y Contraccidm

" n

N =

(o NS ) N S Vo

45

O O OO O OO

47 - 1
47 = 2






2t espacios de 25mm.

Detalle "A"

varilla de hierro? de 1/4"

Lamina de hierro galvanizado de | mm.

Varilla de hierro ® de 1 /4"

Alambre de hierro galvanizado No. 12

Platina de hierro de 3/4" x 1/8"

Material

Escala: 1:5
UNIDAD

5

4
3
2

PIEZA N2

3

o

[

o

o
o

paradores

']

S

c—

—

. . !
Denominacion

SOLDADURA OXIACETIEENICA

PLATERDO

20

CANTIDAD
DE PIEZAS

SENA

Direccion Nal.

Bogotd— Colombia
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o
Q 1
/ J
R:10 ‘ a G 2
™ S I/eu
— “;'ﬁ 8} 3/4" uIULs 45
230 EBse. |
250

536 .
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o
DR Denominacion PIEZA NO Material
—
SENA SOLDADURA OXIACETILENICA Escala: |11 - 1:5
G e UNIDAD
Bagors- Goombia PLATERDO e 6] 2°©




SENA ORDEN DE OPFRACIONES SOLDADURA
Direccion Nal. UNIDAD
Bogotd - Colombia Platero. Ne 6 Wag
Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
Clavos sin cabeza
TRAZADO Y PREPARACION PA-
RA EL DOBLEZ DE LOS COSTA
Metro
DOS. Reglilla
Escuadra
Haga el trazado sobre una Tiza
1 tabla gruesa y cologue en Puntillas de 4"
cada punto de doblez un - Martillo
clavo de 4" sin cabeza y- Tijeras
con una arandela de asbes Prensa
to para proteger la made- Segueta
ra. Ademis observe la ne-
cesidad del tubo de 3/4"-
y el tope.
DOBLEZ DE LOS COSTADOS.
Calcule la longitud de -- Metro
las varillas para los cos Tiza
> tados y cdértelas., Cizalla Univer-
sal
Inicie los dobleces como- Boquilla # 5
se indica, calentando di- Guantas
rectamente la varilla so-
lo en el punto del doblezs
Después enfrie con agua -
los clavos.
SOLDADURA DE LOS EXTREMOS
DE LOS COSTADOS Boquilla # 5
Martillo
3 Suelde los puntos sefiala- anque ]
dos cons1 y 2 de cada cos e plany Voo
¥ - tarda de 10"
tado.
Prensa

Verifique que la figura -
se encuentra desalabeada
¥ lime las soldaduras.

PARA EL DOBLADO EN

CALIENTE USE GUANTES DE ASBESTO O CUERO




SENA ORDEN DE OPERACICNES SOLDADURA

Direccion Nal. UNIDAD

B‘o;:etgilgglom:a Platero. N2 6 438
N2 OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS

PREPARACION PARA SOLDAR

L0OS COSTADOS

Sobre lz mesa de trabajo

Met
haga un trazado de refe=- T:”QO
O e et s sk e ~iN/ Beueilng
cho un ladrillo refracta _ yaVa Beglills
rio, para colocar un cosg rado de
tado a escuadra con la - /,ﬁsum
mes8.
CORTE Y SOLDADURA DE DOS
Metro
COSTADOS Z ey Tiza
Corte los largueros, en- ol 1 Cizalla
derécelos y coldquelos a . Martillo
5 | escuadra con el trazo de N Yunque
referencia, Suelde en =~ [ ﬂfi Escuadra
los puntos 1 y 2. S\ Varilla de hie
A= = - rro de 1/8"

Proceda en igual forma -
para soldar el otro cos-
tado.

L' 4
t Trazo de
referencia

Boquilla #

SOLDADURA D& LOS LARCUE-

ROS RESTANTES

6 | Coloque la figura como -
se indica y suelde los -~
largueros en el orden se
halado,

Lime las partes soldadas.

Escuadra

Metro

Tiza

Varille de hie
rro de 1/8"
Lima plana bas
tarda de 10"
Boquilla # 5

BJECUCION DEL TRAZADO

7 | Mida, trace y marque sua
vemente con segueta las-
separaciones para la sol
dadura de los alambres.

Reglilla
Tiza
Rayador
Segueta

DESPUES DE SOLDAR UNA PIEZA, VERIFIQUE QUE NO SE ENCUENTRE ALABZADA




SENA

Direccion Nal.

ORDEN DE OPERACIONES

SOLDADURA

UNIDAD

Bogotd - Colombia Platero. NS 6 et
N2 OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
EJECUCION DE LAS OREJAS
Metro
Tiza
12 Haga el trazado para los Ragador
dobleces.,

Escuadra
Prense y doble como se - Prenga
o T : Martillo
indica en las figuras.

mPurte
toladrada
SOLDADURA DE LAS OREJAS
Suelde las orejas en el - T
segundo espacio comprendi enagas
= Bocuilla # 4
13 | do entre los alambres del :

Varilla de bron
platero de cada costado y ce de 1/8" =
aplique la soldadura como & Ge &)
se indica.

Reglilla

TRAZADO, PUNZONADO Y DO- b
Rayedor
Escuadra
aDO DE L D
L DE LA BANDBJA Guillotina o ti
Trace y corte la ldmina =- jeras
14 | para la bandeja. Punzén de 5/32"

Granete
Marque y punzone, Martillo

Yunque
Lime las rebabas y haga - Lime plana bas-~
los dobleces. tarda de 10"

Dobladora

Prensa
SOLDADURA DE LA BANDEJA
Suelde las esquinas de la
bgndeja por la parte exte B 410
e Boquilla # 1

15 . _ Varilla de bron-
ele el acabado necesario. he O 3/32n
Nota: La bandeja solo se-
coloca cuando el platero-
se fija a la pared.
ANTLS DE APLICAR PINTURA SOBKE METAL, DEBE DESOXIDARSE LA SUPERFICIE




SENA ORDEN DE OPERACIONES SOLDADURA
Direccion Nal. UNIDAD
Bo;o'é -'Colombiu Flabere. N & 6-6
Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
PRIMER PASO PARA SOLDAR
L0S ALAMBRES Metro
™
Calcule la longitud de - 012211a
los alambres y cdértelos- Yungue
8 segin esta medida. Martillo
Enderece los alambres, Boquilla # 3
Suelde el extremo del -- Tastlla de brom
alambre en el primer tra ce de 3/32" o
zo y en el centro del es
pesor de la varilla,
SEGUNDO PASO PARA SOLDAR
L0S ALAMBRES
Coloque la armadura del-
platero como se indica.
9 | Caliente el punto del do Boquilla # 3
blez.
Doble el alambre sin =~-
ejercer demasiada presid
sobre la varilla para =-
evitar deformarla.
TERCER PASO PARA SOLDAR 5
LOS ALAMBRES Cortafrios
Proceda como en el paso- 5zggiiiaéf %ron
10 | anterior y suelde los -- aF Cis 3/32" =
puntos indicados en la -
figura.
Suelde los alambres si--
guientes en la misma for
ma.
Metro
EJECUCION DE LAS OREJAS giiﬂla
Rayador
Trace y marque la plati- gscua%ra
11| na. STAB

Taladre y lime hasta ==
unir los agujeros.

Corte la platina por la-
mitad (trazo B).

Compéds de pun-

tas

Broca de 3/16"

Broca de 5/16"

Prensa

lima plana de -
4"

Segueta

JI




SENA PREPARACION Y ACABADO SOLDADURA

Direccion Nacional

Bogotd - Colombia METCDO DE EVITAR DEFORMACIONES. 45 1l

Dilatacidn y contraccidn

L L4 L2

L L2 '1
/7]

Wi |- Soil|2s *ﬂ (4
N A LA
B C i it il

A B €

Fig. 1 Fig., 2

Cuando se calienta una varilla, &sta se dilata aumentando su longitud (L),
la cual toma nuevamente su tamafio original cuando se enfrfa completamente.

Esto lo observamos en A — By C de la figura 1, encontrdndose la varilla -
libre para los movimientos producidos por la dilatacién y la contrgccidn.
Pero si esta varilla se encuentra ajustada en otra pieza, impidiéndole mo-
vimientos, al ser calentada se presenta la dilatacién, de.ormédndose en el
puntc de mayor calor. Al enfriarse se contrae deformindose ain mis y dismi
nuyendo su longitud. Figura 2.

o o  E—

Fig, 3 Fig. 4

Ahora bien, si la varilla forma parte de la pieza a soldar y ésta se encuen
tra con una fractura, al tratar de soldarla sin un calentamiento previo, se
puede presentar una deformacién permanente, figura 3 (las lfneas punteadas

indican la forma original antes de soldarse), o producirse nuevamente la ro

tura por la fuerza de contraccién del metal al enfriarse. Ver flechas, figu
ra 4.

Si el metal es maleable, al enfriarse presenta la deformacién ilustrada en
la figura 33 o produce roturas cuando los lazdos de la pieza ofrecen més re-
sistencia que la soldadura. (Figura 4).

EVITE LAS DEFORMACIONES ORIGINADAS POR EL CALENTAMIENTO




SENA PREPARACION Y ACABADO SOLDADURA

7
Direccion Nacional

Iogo'c' - Colombioc DILATACION Y CONTRACCION A 4_7 1

Es preciso tener en cuenta los fendmenos de dilatacidén y contraccidn que se
presentan al soldar una pieza. Las siguientes ilustraciones ayudarédn a ex=-
plicar estos fenbmenos.

Cuando en una l4mina o platina delgada, se aplica un cordén de soldadura a
todo lo largo y no estd aprisionada o sujeta en ningin sentido, se doblard
por donde ha sido aplicada la soldadura,

Las lineas punteadas de la figura 1. indican la forma original presentando
una deformacién longitudinal. En la fig. 2 observamos una deformacién =—=——
transversal en la unién de las dos platinas,

]
b

f'tA\ﬂ\. ~

e - e it i -
Za. le g,

1_%_”?“3& —— R ——t @ o o3 ot
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E :. ~.
e o : 2o \
2472 A‘.E_].’)}f »’-__—’.7.7;));_\-7?).;: S S e \
e |

Fig.?Z

Para evitar la aproximacién de las partes a soldar, como se indica en A, de
la fig, 3. se puede hacer uso de una cufia colocada a unos 20 a 40 cm. de la
soldadura, desplazdndola a medida que se va avanzando la soldadura ( B, de-
la fig. 3 ), o punteando la junta como se ilustra en C, de la misma figura,
También se puede aplicar soldadura por tramos como lo indican las flechas,

Otro procedimiento es el
de separar las planchas-
més de lo normal., ( apro
ximadamente 1 cm. por ca

da metro de longitud a - l
soldar)., da s COMERESS M
Este método necesita mu- . ) 1
cha exzperiencia del sol- Sarorimgdunents tom '
dador, pues varfa de a— —
cuerdo con el espesor., - L
Ver figura 4.

" ANTES DE APLICAR @L SIGUIENTE CORDON, RETIRESE LA ESCORIA DZEL ANTERIOR |
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Fig. 2

Fig.

e

Contraccién

s

Las figuras 1 y 2 representan la deformacién que se origina al aplicar un-—
cordén continuo sobre una junta en 4ngulo, sin la debida preparacién y so-
bre una varilla,

Las deformaciones se pueden controlar por varios métodos, asi. la figura 3
indica la manera como se sueldan dos platinas empleando u dispositivo con
dos cuflas, el cual evita el acercamiento de la junta en el extremo y la con
traccién de las platinas hacia arriba, al aplicar el cordén.

El cuadro siguiente presenta algunas deformaciones causadas por la mala pre
paracién de la pieza y el cémo corregir este defecto.

DEFECTO PREPARACION CORREGIDO

P | L | £

Deformacidn permanente Rotura Calentar las partes - Centraccién uniferme Sii—————fin.
- sombreadas T
E ‘ - Dilatacién

H uniforme B

HESTUDIE EN CADA CASO LAS DEFQRMACIONES POSIBLES Y LA PREPARACION PARA EVITAR \







No., de

Orden

CONTENIDO

UNIDAD 7

SOLDADURA OXIACETILENICA

MATERIAL

Plano

Orden de Operaciones
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Enderezado y Doblado:
Tubos

Cortes
Entalladora

Roscado:
BExterior

Interior

Soldadura Verticals

A Tope en linea Horizontal

A Tope Ascendente
Ascendente en Angulos

Tecnologia Complementaria:

Destornilladores

Llaves

W
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Agujero roscado de 3/16"

®

@ 3/8"x 2mm esp.

Direccidn Nal.
Bogotd— Colombia

4 Dispositivo de fijacion 7 Platina de hierro de 1/8"

2 Arandelas 6 Ldmina de hierro negro de 2 mm. de esp.

2 Tornillos 5 Varilla de hierro de 3/16"

2 Patas 4 Tubo de hierro galvanizado de 3/8"

4 Soportes 3 Ldmina de hierro negro de 2mm. de esp.

I Marco 2 Angulo de hierro de 3/4" x 1/8"

| Tablero I Lamina de hierro negro No. 20
ST, Denominacion PIEZA N2 Material
"SENA SOLDADURA  OXIACETILENICA Escala: |: 10

UNIDAD

MESA DE CENTRO oo s
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CANTIDAD
4 TUERCAS 8 3/16" rosca ordinaria

el A Denominacion PIEZA Ne Material

[ SENA i SOLDADURA OXIACETILENICA. Escala: 1810
pipasast. | MESA DE CENTRO eT2-5




SENA ORDEN DE OPERACIONES SOLDADURA

Direccion Nal.

Do c-Cotmbia Noss'de Cenitre B A3 =5
Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS

Trazo parc el 3er. Doblez
1/

DOBLADO DEL TUBO PARA LAS 90° 90°

PATAS Doble primero los extremos Metro

_— a 90° Tiza
Corte el tubo necesario- g:yagzi

i para las patas. Prsu
ensa
Marque los puntos de do- Bo:iadora de -
blez y ejecute éstos se- Egcu:dra
@in se indica en la figu
ra.
‘
EJECUCION DEL MARCO \ ez
™ za

Mida, trace y corte el - Rayador

material necesario para-
el marco,

Escuadra a 45¢
y 90¢
Cizalla Univer

Haga los cortes para los s L sal
dobleces, con la entalla s | _Unien Prensa
dora. Martillo
Electrodo de =~
Doble y suelde interior- J 1/8%
mantes Soldadura interior
SOLDADURA DE LAS OREJAS P Metro
Esmerlie ///' T za
AL MARCO Rayador
Cizalla
Corte la platina y suél- Electrodo de -
dela al marco segin medi 1/8*
3 das. B Esmeril
~~ | Martillo
Marque, taladre y rosque Granete
las orejas., N Lima plana bag
//‘R”Oﬂd“ tarda de 10"

Lime ligeramente las es-
quinas.

Broca de 9/64"
Macho de 3/16"

EFECTUE CORRECTAMENTE EL TRAZADO PARA EL DOBLEZ

|




SENA ORDEN DE OPERACIONES SOLDADURA
Direccion Nal. UNIDAD
e losa do Oantro w4 - 5

Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
DOBLADO DE LA LAMINA,
Metro
1i11
Mida, trace y corte la - g:gaéora
l4mina segin medidas, Boduadne
4 | Efectie primero los do-- g;%llotlna
bleces mds largos y lue- S
1 t Dobladora de -
g0 los otros,. -
Doble sobre el dngulo -- jartillo de f1
del marco, la parte so-- - Se—
brante de la lémina. L
SOLDADURA DE LAS ESQUINAS
PE 1A LAMINA Martillo
5 Varilla de bron
Ajuste las esquinas y =-- ce de 3/32"
suelde en posicién verti- Boquilla # 1
cal. Suelde en
sentido indicado
Metro
TALADRADO DEL MARCO Tiza
6 Rayador
Marque el centro del mar- Granete
co y ejecute el taladrado. Martillo

Broca 1s 13/64"

I USE EL NUMERO DE REVOLUCIONES APROPIADO PARA LA BROCA
—




SENA ORDEN DE OPERACIONES SOLDADURA

Direccion Nal.
ala:o:d-|c:|omb.'a Mesa de Centro ::'?TAD 55
Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
Metro
Tiza
BEJECUCION DE LOS TORNILLOS Rayador

Y LAS ARANDELAS

Corte y rosque la varilla
para el tornillo.

Suelde el tornillc al tu-
bo.

Haga las arandelas, punzo
nando primero el didmetro
mayor.

Cizalla Univer
sal

Prensa

Terraja de 3/16
Esmeril

Granete
Martillo

Compds de pun-—
tas

Punzén de 1/4"
Punzén de 1/2"
Boquilla # 4
Varilla de bron

ce de 1/8"
SOLDADURA DE LOS SOPORTSS
Coloque el marco en el —- Metro
tornillo de las patas y - Escuadra
margue los puntos para — Tiza
soldar, localizando é&stos Rayador
como se indica en la figu
T'ae
SOLDADURA DE LOS SOPORTES

Metro
Haga los soportes y suél- Escuadra
delos con pequeiios puntos, Tiza
en las marcas sefialadas - Rayador
anteriormente. Cizalla

Martillo
Verifique que se encuen-- Granete

tran correctamente locali
zados antes de ser solda-

Punzén de 7/32"
Prensa

dos completamente., Bogquilla # 4
Varilla de dron
Dé el acabado y ejecute - ce de 1/8"
el armado. ,-‘ﬁjﬁq;v
_. F
/ l!'.!cmr;."_"’_.b ——
H|pap DE |
EOMPLE o

VERIFIQUE LAS MEDIDAS ANTES DE EJECUTAR LA SOLDADURA
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Dobladora para Tubos

Existen varios tipos de dobladgo
ras, las cuales pueden ser usadas =
para el doblado de tubo galvanizado,
de tubos para muebles metdlicos, tu
bos para lamparas, etc.

En la dobladora que se ilustra-

en la figura 1, la matriz o dado se
puede cambiar de acuerdo con la cur

. ; vatura del doblez que se va a hacer,
/ La distancia A entre los puntos de-
apoyo para el tubo también se puede
variar de acuerdo con el angulo del

doblez.

Puntos de
apoyo

Para efectuar el doblez con es-—
te tipo de dobladora, se hacen coin
cidir los trazos hechos sobre la ma
triz y sobre el tubo. En este caso-
dichos trazos estardn localizados -
en el centro del doblez,

En la produccidén en serie gene-
ralmente se usa un tope para el tu-
bo (Véase ejemplo de la figura 1).

Fig. |

En la dobladora de la figura 2, el -
tubo se desplaza sobre la mordaza de una
prensa, la cual es parte de la misma do-
bladora y se va enrollando en la matriz-
que estd unida a la palanca; esta matriz
o dado tiene un gancho que sirve para --
arrastrar el tubo.

Palanca

Matriz

En este tipo de dobladora se puede -
disponer de un tope en cualquiera de los
extremos del tubo, siempre y cuando que-
ya haya sido verificado el cidlculo para-
el doblez. Es necesario situar otro tope
para limitar la carrera de la palanca, -
sobre todo cuando se trata de produccidn
en serie,

Estos topes deben ser firmes, que no
den motivo a variacién involuntaria.

Enderezado

El1 enderezado total de un tubo que -
ha sido doblado no se puede hacer con —-—
martillo o herramientas similares.

Para un enderezado leve prense o pre
sione un extremo y accione el otro en el
sentido contrario al doblez.

SEA CUIDADOSO CUANDO EJECUTE LOS CALCULOS PARA EL DOBLEZ ¥]
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bl

El corte con entalladora se hace en la misma cizalla universal. Generalmen
te todas estas cizallas tienen en un extremo la punzonadora y en el otro -
la entalladora.

La base de la entalladora se encuentra graduada para hacer los cortes a —-
459. (Fig. 1),

La parte que efectia el corte estd protegida con una carcasa la cual se le
vanta solo para hacer los cortes. (Fig. 2).

Los cortespueden ser efectuados de un solo golpe (corte) o de varios. Los—~
ejemplos de abajo,indican diferentes aplicaciones de la entalladora.

l TOME LAS PRECAUCIONES NECESARIAS ANTES DE TRABAJAR
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Terrajas

____Tornillos de ajuste

a: volvedor

b: Dado (Cojinete )

'\\0’ /™~__Dado abierto Dado partido _—

F1G. |

Un juego de terrajas consta generalmente de: volvedores y dados (cojine-
tes). Los volvedores y dados mds usados son los ilustrados en la fig. 1.

Montaje de los dados

Algunos dados tienen marcas que deben coincidir en el montaje con las —-
del volvedor., Otros no tiensn sernales especiales, pero tanto unos como -

otros,todos tienen una parte cénica que debe quedar localizada para co~--
menzar la rosca de la pieza.

Sujecién y roscado

Fig. 2

Antes de sujetar la pisza, se debe chaflanar ligeramente el extremo que-
se quiere roscar y la sujecidén se hace con mordazas o calzos con ranuras
en V.(Figura 2)

Bl roscado se conienza en la parte cdnica del dado, observando que no se

incline con respecto al eje de la pieza {Pigura }) y presionando ligera=-
mente la terraja.

Si el tipo de cojinete lo permite, después de cada vuelta es conveniente
girarlo en sentido contrario para desalojar la viruta.

Los dados son ajustables generalmente por medio de tornillos. Este ajus=-
te permite que la rosca se termine con el didmetro necesario, el cual se
pusde calibrar o controlar con una tuerca que posea las mismas caracte—-
risticas del dado, o tarbién con un calibrador de roscas.,

Después de terminada la operacidn, limpie bien las herramientas.

| REFRIGERE LA OPERACION DEL ROSCADO CON ACEITE O CEBO
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Volvedores

Figs |
Los volvedores m&s empleados son los indicados en la figura 1, siendo el =
sefialado en F el que ofrece mayor equilibrio y sujecién. Los volvedores se
usan solamasnte para la sujecién de machos y escariesdores,

Machos
Conico Semi-cdnico  Cilindrico

Cabeza cuodrado b. filar volvador

Digmetro ¥ No. de h.por pulg.

ro_exterior

WELLLOLLEERELLLLLL
Wi Lot

1
Parte folioda cilindrica
Parte talloda cdnica

ITRAEARAR AN RARPFA AP A2
LTI I

-
-
=
-
=
=
—
L=
3
-
L
-
e
i
-
-

Un juego de machos consta de tres. Figura 2,

El macho cénico es usado para la iniciacién de la rosca.

1 semi-cénico para el desbaste intermedio y el cilindrico dd el acabado -
completo de la rosca y es usado ademds para roscar en agujeros ciegos.

Determinacién del paso de una rosca

Los machos m4s usados son para hacer rosoas de-
paso ordinario y fino. El paso es la distancla-
que hay entre dos filetes o hilos consecutivos.

(Fig. 3).
Para hallar el paso de una rosca se divide la -
’7'1”‘[;l‘!'1w5 pulgada por el mimero de hilos: ’
1

8 hilos
"~ No. hilos / pulgoda
Para hallar el paso en milimetros, se divide el

equivalente de la pulgada en mm. (25.4) por el=-
nimero de hilos: 25.4
" No. hilos/pulgada

Para determinar el ndmero de hilos por pulgada-
se usa una reglilla graduada en pulgadas y se -
cuenta el mimero de hilos comprendidos en una =
pulgada, segin la fig. 4 o por medio de un ocal}
brador para roscas, se lee el mimero de hilos =
que la hoja o peine tiene grabado. (Fig. 5).

SELECCIONE EL MACHO ADECUADO PARA EL ROSCADO DESEADO l
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Empleo de los machos

Fig. 2

Sujete firmemente el macho cénico en el volvedor y céntrelo en el agujero=-
presionadndolo ligeramente, al mismo tiempo que se hace girar en el sentido
de la rosca, hasta observar que los tres primeros filetes o hilos, hayan -
entrado; a continuacién retroceda 1/4 de vuelta por cada giro completo de-

Fig. |

avance, para desalojar la viruta, TVerifique que el macho no se incline ——
con relacién al eje del agujero. (Fig. 1).

También se puede hacer uso del taladro, colocando el macho en el mandril y
centrando la punta de éste en el agujero, luego se hace girar manualmente-—
el mandril (Fig. 2), o colocando el volvedor como se indica en la fig. 3.

La refrigeracién es muy necesaria para roscar hierro maleable o acero y —
puede ser: aceite, manteca o cebo. Para el hierro fundido, bronce y alumi-

nio no es necesario el refrigerante,

Efectde el roscado con mucho cuidado y sin prisa, ya que el macho se puede
romper fdcilmente y generalmente su extraccidén presenta dificultad.

Para que la operacién sea mds fdcil, haga uso del juego de machos.,

El presente cuadro nos indica con qué broca se debe taladrar seglin el did-
metro del macho, para roscas ordinarias (¥.c.) y finas (N.F.).

ROSCA NORMAL AMERICANA ROSCA NORMAL AMERICANA
TIPO GRUESO (N.C.) TIPO FINO( N. F.)
(Anteriormente U.S.S.) (Anteriormente S. A.E.)

@ Ext.del | @ de la @ Ext.del @ de la @ Ext.del @ dela | FExt.del | @ de la
Macho Broca Macho Broca Macho Broca Macho Broca
1/16"| 3/64" 9/16" | 31/ 64" 1 /8" 7/764"| 1/2" | 29/ 64"
1/8" | 3/32" /8" E r ot 7 a

= = ] = '7/32" 3/16 5/ 32 9/ 16" 32’64
3/16" | 9/64 /16" | 19/ 32" ||—
/4" [13/64" | 374" 21/ 32"|| /% 7/32"| s5/8" | 37/64" |
5/16" | 1/4" 13/16" | 23/ 32" 5/16"| 9/ 32"| 3/4" | 11/16"
i
3/8" | s/16" 7/8" | 49/ 64" . T
- 5 e = /8" i/64"| 778" | 13/186"
7/ 16" | 23/ 64 i 15/ 16 53/ 64 278 2 A
1/ 2" | 27/6a" " 7/ 8" 7/16"| 25/64 1" 15/ 16"

INICIE EL ROSCADO CON CUIDADO Y PERMANENTE CONTROL VISUAL




SENA

Direccién Naocional
Bogotd - Colembia

SOLDADURA VERTICAL
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51 1

. B

Preparacidn

Para soldar esp-

s menores de 4 mm., no es nscesario el chaflanado de -
los bordes de 1la Junta. Ver cuadroe.

Sentido de Avonce

Sentido de Avance

Cuando se trata de soldar espescres mayores
de 8 mm. se chaflanan como lo indica la fi-
gura 3 y se ejecuta la soldadura con dos pa
sadas o cordones, Bl espacio entre las jun-
tas es proporcional al espesor del metal a-

SOld.aI'Q
PREPARACION DE ESPESOR N2 DE LA
LA JUNTA . | A SOLDAR | BOQUILLA |¢#DELA VARILLA
Inferiora 5| 1 -2 1/16"-3/32"
6alemm. 1-2 |3/32-1/8"
6al2mm.| 2 N23 | 3/32-1/8"

Cuando se trata de 1léminas cuyo espesor no sobrepasa los 4 mm. la soldadu
ra se ejecuta hacia adelante ¢ a la izquierda. Sin embargo este método =—=
rresenta una ligera modificacidn en este caso: la llama debe dirigirse un
poco hacia arribta de manera que sostenga el metal fundido, La figura 1 —
ilustra ese procedimientc.Para espesores mayores de 5 mm. la unién se pue
de ejecutar por el métcdo de soldadura hacia atrds o a la derecha, como -
se indica en la figura 2.

Para
espesores

De 1 a 5 mm.
De 6 a 12 mm,

Fig. 3

De je una
Separaciodn

1l a2 mm.

2 a 3 mm,
T

s ] "
" vl
ey,

- L3 X

OBSERVE LAS NORMAS DE SEGURIDAD
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Preparacién

Los bordes de unidn pueden ser biselados en V o X, para espesores menores
de 3 mm. no es necesario el biselado. El cuadro de abajo muestra las dife
rentes clases de preparacién segin el espesor del metal a soldar.

Soldadura a doble corddn

Para espesores superiores a 6 mm., -
conviene emplear este método, el =
cual es realizado por dos soldadores
que colocadcs uno a cada lado de la-
Jjunta, ejecutan al mismo tiempo la -
soldadura vertical ascendente., Fig.l.

La llama se avanza lentamente, regu-
lando la velocidad para que se obten
g2 un ensanchamiento de la junta ha-
cia la mitad de la misma, en la di--
reccién del dardo (o cono de la lla~
ma). Los movimientos se hacen con la
varilla,

La anchura del bafio en fusidn es al-
go superior al espesor de las piezas,
por lo tanto se forma a cada lado —-
del cordén un saliente de forma re-——
dondeada.

Con este método se consumen menos gases, pues al chocar las llamas de los
dos sopletes, forman una corriente Unica de gases que calienta muy efecti
vamente los bordes de las piezas, Los scldadores sueldan simul tdneamente,
manteniendo los bafios en fusién al mismo nivel, de tal manera que como —=
los bordes estdn fundidos en todo su espesor, los bafios se unen en el cen
tro de la junta.

Las soldaduras obtenidas son angostas, regulares y de excelente calidad.-
Las deformaciones son casi completamente suprimidas.

Todos los datos referentes a este método los encuentran en el presente —

cua.dro.
PREPARACION DE LA |gSPESOR A SOLDAR| N2DE LA BOQUILLA| ADE LA VARILLA
JUNTA .

{mm. o} /16"

I.5mm. i 1/16 "

2mm. 1-2 i/16 "

Separacion = 1 mm. 25mm. 2 3/32

2-3mm.) Sl; b_ls;glur. 2 NO 3 e

T Corzbliellzn X 2 N2 4 /8"

16 —20 2 N2 5 5/32"

]
| OBSERVE LAS NORMAS DE SEGURIDAD Y EVITARA ACCIDENTES "
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Generalidades
Esta clase de soldadura por el calor que produce la llama al rebotar so-
bre las superficies que forman la junta en dngulo, hace que el operario-
indispensablemente use el porta-varillas y oriente en la mejor forma po-
sible la boquilla,
Si el punto a soldar es bastante profundo, por el hecho de que las super
ficies que forman la junta en 4ngulo son anchas, se hace necesario el —--
uso de boguillas de punta larga.
Método de Ejecucidn
La potencia de la llama debe formar en el vértice de la unidén una cavi-——
dad casi pasante (agujero) para que la penetracién de la soldadura sea =
satisfactoria.
En algunos casos es necesario una separacién de 1 a 2 mm. =ntre las pie-
zas a soldar,
La varilla se mueve en el sentido de avance en forma de diente de sierra.
Use una boquilli .ayor que la que se emplea en la soldadura a tope ascen
dente y siga la misma técnica utilizada en dicha soldadura,
El cuadro indica la boquilla y la varilla que se deben usar, segin sea =
el espesor a soldar.
ESPESOR N° DE LA | @ DE LA
A
, SOLDAR | BOQUILLA | VARILLA
60
¥ | mm l /16"
/ 2 mm 2 1/16"
né ’ .
mm 3 3/32
= 6 mm 4 1/8"
[
& x 8 mm 5 178"
!.
10 mm 7 5/32"
L
L PARA MAYOR SEGURIDAD USE EL PORTA-VARILLAS h
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0 é/% % 7 %

A CRUZADA
ondeuma AN TR W oe

= ® @

S D oe o o

TIPOS ORDINARIOS DE PUNTAS DE DESTORNILLADORES y CAVIDADES DE TORNILLOS

Elije el destornillador adecuado, segin la forma de la {
ranura de la cabeza del tornillo para que éste ajuste-
perfectamente en la punta de la herramienta. La figura
1 muestra varias clases de destornilladores y las cabs
zas de los tornillos en las cuales ajustan.

Para apretar o aflojar un tornillo proceda como se in-
dica en la figura 2. Aplique nicamente la presidn ne-
cesaria para mantener el destornillador en la ranura y
sujételo alineado con el tornillo. Si se inclina el —-
destornillador con respecto a la ranura es posibtle que
éste se salga y abolle o forme rebabas en los bordes -
de la misma ranura. Generalmente el mango de un destor
nillador estd redondeado y alisado en el extremo, con-
el objeto de proveer un buen punto de apoyo para la —
palma de la mano y las estrias laterales facilitan un-
mejor agarre.

Diferencialen el Punta demasiado delgada
anch i —
delclpu?\ 1 Cabdzapina se dobla o quiebra -

<]
e =g
1) = Y .
La punta debe H Punta demasiado pequefa /
ajustar carece de palanca.El tornillo Lapunta gruesa
O —— 7 se dana y la punta se dobla . La punta redondeada |NO Se asienta en
tornillo. 2 se sale de la ranurg y— 0 ranura .
Cabeza redonda . Fig.3 daria el tornillo.

La figura 3 muestra algunos defectos del uso inadecuado de las puntas de -
los destornilladores.

Afilado
Cuando sea necesario el afilado, éste se =

debe hacer: esmerilando la punta sin que =
se caliente demasiado, para evitar que -
Curva de pierda el temple. La punta de un destorni-
radio llador no debe ser en filo o terminar céni
grande. ca, sino con los lados casi paralelos para
que llegue hasta el fondo de la ranura. En

tﬁﬁﬁﬁﬁ;o la figura 4 podemos observar lo explicado.
gﬁLwlos. Lados con  Nunca use un destornillador donde hay dema
exceso de s8iado calor.
| Grueso de conicidad
Ancho de la “\10 punta. No lo use como cincel o formén porque dana
hoja. Fig.4 rd su punta y mango.

USE EL DESTORNILLADOR ADECUADO AL TIPO DE CABEZA DEL TORNILLO I




SENA TECNOLOGIA RELACIONADA SOLDADURA
Direccion Nacional

Bogots - Colembia LLAVES B 70 1

Clases de llaves

Los tipos de llaves m&s usados son los indicados en la figura 1.

Llave extensible para Llave fija.
tubos.

Llaves ajustables para

tuercas,
Llave de cadena para Llave estrella.

Llaves extensibles tudbos.

El manejo de las llaves estd calculado para ejercer el esfuerzo que permi-
ta la médxima abertura de la boca. No aumente la palanca, ni golpee las lla
ves,

"No debe cargarse la resistencia

" s
Ajuste de la llave en la tuerca" selbne: il nenddnila: wowEll

Empleo

El empleo de lallave expansible solo se hace, cuando se carezca de llaves-
fijas o que las tuercas sean de construccidén especial, pues las partes mbé-—
viles de estas llaves se desgastan y ocasionan daflo a las tuercas y acci—
dentes al operario,

Las llaves se agarran por el extremo del mango,

Llaves para tubos

Estas llaves suelen ser construidas de acero especialmente tratado, lLas —
mandibulas estdn estriadas para afianzar el agarre de los tubos o piezas =
especiales,

OPERARIO ® OPERARIO ®

La flecha indica el sentido en que se ejerce la presién para el trabajo,.

La fuerza debe hacerse en sentido contrario a la inclinacidén del estriado-
de las mandibulas, ajustando &stas o la cadena en la pieza,

‘ PRACTIQUE LAS OBSERVACIONES DADAS _J
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CONTENIDO
UNIDAD 8

SOLDADURA OXIACETILENICA

MATERIAL

Plano

Orden de Operaciones

Trazado:

Plantilla

Tecnologfa Relacionadas

Alicates - Pingzas

B-T71-1
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1 Cono mayor | Lamina de hierro negro No. 20
Sé’i‘.‘é’z“fs Denominacion PIEZA N2 Material
—_— =
SENA SOLDADURA OXIACETILENICA Escalo: 133,33
Direccidn Nal. UNIDAD _
Bo:):?c('\:f 'coorl‘omlzn P A N T A L L A N2 -4
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o
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I
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[
L 120
\® Nota: “A"y "B" indican los puntos donde se suelda
\hlﬂ /‘\\83
g
e 50
0l
w* = \
| 20 \)3'\
180 )
1
-
50 -
i
=
| Union para el cono menor 6 Ldmina de hierro negro No. 20
] "n " " (1] moyor s " 1] " " 1] II-
| Sujetador 4 Alambre de Acero de 1.5 mm.
I Dispositivo de union ) Laming de hierro negro No. 20
I Cono menor 2 ! : " "
l Cono l (1] [ [ L)
e Denominacion PIEZA N Material
SENA SOLDADURA OXIACETILENICA Escalo: 1:3,33

Direccidn Nal.
Bogota— Colombio

PANTALLA

UNIDAD

NS 8

2-4_J




SENA ORDEN DE OPERACIONES SOLDADURA
! e iy Pantalla w5 13-4
Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS

TRAZADO, MiRCADO Y CORTE

DE LAS LAMINAS

Mida, trace y marque sua-
vemente con el granete --
los puntos que se han de-
punzonar.

das las l4minas para los-
conos y las uniones,

Corte segin trazos y medi

,\\’ T“-\)\r/

t

‘|
'. “rl .':

Lamina pora
unicn de los
_conos

— Vil Cono menor
SRR -
“.'T -/;

S/ Unmn para cano
Mmayer

Union para cono
menor ~

\ Cono Cono mayor

Metro

Reglilla

Rayador

Granete

Martillo

Tunque

Comrds de puntas
Tijeras

Guantes de cuero

SOLDADURA DE LOS CONOS

Verifique el buen ajuste-
de los bordes de unién de
los conos y suelde con -=-=
puntos separados 40 mm., -
2 | entre si,

Observe que el graneteado
de cono mayor queda hacia
adentro,

Trozado y granefeado

Forma de colocar la unidn
para soldar.

N Detalle de la

|\ _ldmina de union.

Lima plena semi-
fina de 10"
Rayador
Reglilla
Soldador de pun-
tos

Guantes de cuero

PUNZONADO DEL CONO MAYOR

indicados en la figura.

Lime las rebabas,

3 | Punzone colocando 1a par- Punzén de 1/8"
te cénica hacia arriba.
EJECUCION DEL DISPOSITIVO
Reglilla
DE UNICN Rayador
Cizalla
Trace y corte la lémina. Prensa
4 artillo
Doble siguiendo los pasos Lima plana semi~
fina de 10"

|




SENA ORDEN DE OPERACIONES SOL_DADURA
Direccion Nal. UNIDAD —~
h;&-ﬁZWmm Pantalla e § 4 - 4

Ne OPERACIONES ESQUEMAS

HERRAMIENTAS

EJECUCION DEL SUJETADOR

DE LA BOMBILLA

Doble el alambre siguien-

Metro

Corta frios o -
cincel

Alicates univer
sales

Prensa
do los pasos indicados en Ma:tillo
la figura,

SOLDADURA DEL SUJETADOR Y
EL DISPOSITIVO DE UNION BeuliTs
Rayador

Bfectie el trazado para -
soldar estas partes al co
no mayor y suelde en los-
puntos A y B del detalle-
del plano (hoja # 2).

Soldador de pun
tos
Guantes de cuero

SOLDADURA DEIL CONO MENOR

Y ACABADO DE LA PANTALLA

Haga el trazado para la -
colocacién del dispositi-
vo de unién y suelde a és
te el cono menor.

Lime las rebabas y dé el-
acebado necesario,

Reglilla
Rayador
Soldador de pun
tos

Lima media cana
fina de 10"

TRABAJE EL ALAMBRE DE ACERO CON CUIDADO Y EVITARA ACCIDENTES




SENA TRAZADO SOLDADURA

Direccién Nacional

Bogota - Colombia PLANTILLA A 15 1

Proyeccién

La proyeccidn y construccidén de plantillas para trazado, . justifica cuan-
do su empleo es en piezas producidas en serie o en aquellas que por su for-
ma especial imponen su uso,

La construccién de la plantilla puede ser de diferentes materiales, segin -
sea el uso que se le d8, como por ejemplo cartulina, cartdén, pldstico, made
ra, lamina de metal, etc. Algunas necesitan de un dispositivo para sujetar-
las cémodamente como la indicada en la figura 3. Ademds debe ser iddénea pa-
ra una produccidn cédmoda, uniforme y rdpida; no debe constituir un peligro-
para la seguridad del operario y estar proyectada de tal manera que no se co
loque en forma indebida sobre la pieza y por consiguiente cause errores gra
ves en la ejecucidén de la misma.

Rayador

Fig. 4 Fig. 5
Empleo

El ejemplo de la figura 1 nos muestra una plantilla simple para el trazado-
de un 4d4ngulo poco comin,

La plantilla de 1la figura 2 es utilizada para el trazado de una forma espe-
cial, lo mismo gue la de la figura 3.

La plantilla de la figura 4 (llamada también escuadra) es usada para locali
zacién de centros de piezas cilindricas.

%a figura 5 ilustra una plantilla para hacer el graneteado de piezas igua--
es.

Construya plantillas, solo en aquellos’ trabajos gue justifiquen
su construccidn,




SENA

Direccion Nacional
Bogota - Colombia

TECNOLOGIA RELACIONADA
ALICATES - PINZAS

SOLDADURA

B 71 1

Uso

NO GOLPEE
CON ELLAS

PRESION EXCESIVA
EN LAS PUNTAS

LA TORSION LATERAL
DEFORMA LAS QUIJADAS

|
RESULTADO (VISTA DE EXTREMO)

AFTILADO

—

uu;\'
L0Ss BISELES
“3/INTERIORES DE %_____ﬁ

DIAGONALES

NO AUMENTE LA
FUERZA DE PALANCA

SUJECION CORRECTA DE LCS
ALICATES

NO MARTILLE LAS PINZAS

NI LAS OPRIMA CON UNA
PRENSA

AFILADO DE LOS BORDES CORTANTES

PRIMERO LIME A LO
ANCHO PARA ELIMINAR MELLADURASJ LIME EL
fBISEL EXTERIOR
DE LOS CORTADQ
RES DE LADO
RECTO

SIGA LAS INSTRUCCIONES DADAS







CONTENIDO

UNIDAD 9
SOLDADURA OXIACETILENICA

No. de MATERTAL Pags.
Orden

1 Plano l1 -2
2 Orden de Operaciones 2 =2
3 Soldadura Sobre Cabezas

A Tope = En Angulo B - 54-55 -1
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ciom §

3 Aros 4 varilla de hierro® de |1/4"

I Separador 3 “ o " 3/8"

I SODO(fe 2 " n " " "

| Refuerzo I 0 W o T
g?NpT'EDzA:s Denominacion PIEZA N2 Material

SENA SOLDADURA OXIACETILENICA Escala: 1:50

ireceion Nal. UNIDAD "
sl MACETERO MURAL =5 -2




SENA

Direccion Nal.
Bogota - Colombia

ORDEN DE OPERACIONES

SOLDADURA

Macetero Mural

UNIDAD
et 2 - 2

Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
EJEZCUCION DE LOS AROS
Metro
Doble la varilla en la - giiiillo
curvadora (cilindradora). Yanque
1 | El1 didmetro del aro se od gg:iigzra
tiene presionando gradual
mente el rodillo superior)|
DOBLADO DEL SOPORTE Metro
Corte la varilla y marque g;iza —
los puntos para los doble !
2 ; = Cizalla
ces, Caliente estos pun-- P
tos y déblelos segin dise Prensa

fio trazado con anteriori-
dad sobre una lamina.

Boquilla # 5

SOLDADURA DE LOS AROS

Corte las dos varillas --
faltantes,

Suéldelas segin lo indica
do en el plano.

Suelde los aros, verifi--
cando que éstos se locali
cen paralelos,

Lime y dé el acabado nece
sarios.

Metro

Tiza

Cizalla
Escuadra
Boquilla # 4
Varilla de hie
rro de 1/8"
Lima media caila
bastarda de 10"

T

EVITE DESGARRAMIENTOS DEL METAL,DOBLANDO EN CALIENTE LENTAMENTE




SENA SOLDADURA SOBRE CABEZA SOLDADURA
on N |
e e A TOPE - EN ANGULO B 54-55 1
Generalidades

La habilidad que requiere la soldadura hecha hacia arriba ,sobre cabeza)
solo puede adquirirse mediante un ejercicio prdctico paciente e incansa-

ble.

PREPARACION DE LA ESPESOR A | N2DELA |gpE | a vaRILLA
PIEZA SOLDAR. BOQUILLA
Inferior | {—2 1/6" ~3/32"
o 5mm,
5a 10 2 —3 |[3/32"— /8"

El presente cuadro muestra los Adngulos mds recomendados para la boquilla
¥y la varilla, pues éstos varian ligeramente segin el es zsor a soldar.

Filg . 1

Avance la varilla con un movimiento de diente de sierra. Figura 1.
Aproveche la fuerza de salida de la llama y asi evitard el estado de la-

soldadura indicado en la figura 2,

El mimero de capas depende del espe-
sor de la junta a soldar ( soldadura
a la izquierda o a la derecha ). Si-
se suelda en varias capas o cordones,
debe tenerse presente que el marti--
1llado o compresién de la soldadura -
es de gran valor, cuando esta opera-
cién se efectia encontrdndose el me-
tal al rojo vivo. Precisamente en esg
te procedimiento estriba el llamado-
método de soldadura a fuego libre, =
en el que solo se funden pequeiflas su
perficies del punto de la soldadura-
¥, después de haber adicionado la va
rilla de soldar, se martillan y com-
primen a fondo frecuentemente. Figu-~
ra 3.

.

M

USE LOS ELEMENTOS

DE PROTECCION
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Orden

No. de

Orden

CONTENIDO
UNIDAD 10

SOLDADURA OXIACETILENICA

MATERIAL Pigs.
Plano l=2
Orden de Operaciones 2 =12
CONTENIDO
UNIDAD 11

SOLDADURA OXIACETILENICA

MATERIAL Pégs.
Plano 1-3
Orden de Operaciones 2 =3

Orden de Operaciones =3
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9 Separadores 3 Alombre golvanizedo N© 12
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e A Denominacion PIEZA N2 Material
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Marque en las varillas —-
las separaciones y suelde,

Lime las partes sobrantes]

Suelde en el orden indicg
do.

SENA ORDEZN DE OPZRACIONHS SOLDADURA
Direccion Nal. . UNIDAS
Bolqrﬁ?u'c—.Colombia Discoteca N 10 2 -2
Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
LAVOS SIN CABEZA
o - i
TRAZADD Y PREPARACION PA-
RA EL DOBLEZ D& LO3 COSTA Metro
Tiza
1 DOS Escuadra
Cl
Haga el trazado y prepara aV9s
% - Martillo
cidén en forma similar al- Cizalia
empleado en la unidad 6a.
que corresponde al plate-
YO,
DOBLEZ DE LOS COSTADOS
Calcule la longitud de —- Metro
las varillas para los cos T za
2 tados y cortelas. Cipalis
. p
Inicie los dobleces, ca-- _ggggiiia'¢ 2
lentando directamente la-
varilla solo en el punto-
del doblez.
SOLDADULKA D2 LOS COSTADOS
= - Metro
. a Tiza
Y 1L0S LARGUEROS Cizalla
3 Corte las varillas para = Escugdra ;
2 Boquilla # 4
los costados y suéldelos- .
= . S Varilla de bron
segin medidas indicadas - gn -
en el plano. Ee s 1/
SOLDADURA DE LOS SSPARAD(OM
RES
Corte los alambres. Metro
4 Tiza
Cizalla

Boquilla # 4
Varilla de bron
ce de 3/32"

VERIFIQUE CON ESCUADRA Y METRO ANT&S DE SOLDAR COMPLETAMENTE h
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CLASIFICADOR DE ELECTRODOS

UNIDAD

| =3

YE




SENA

Diraccion Nal.
fogotd - Colombia

ORDEN Dz OPERACIONIS

SOLDADURA

Clasificador de Electrodos

UNIDAD
Tl 2 -3

OPERACIONES

ESQUEMAS

HERRAMIENTAS

Metro
DOBLADO DE LA FARTHE SUPE- Reglilla
Rayador
RIOR Cizalla
- Tijeras
Trace, corte y doble la - Dobladora
lamina en el orden indica Prensa
do en la figura, Martillo
Bata
Metro
DOBLADO DS LAS PARTHS IN- Reglilla
Rayador
FZRICR Y POSTHRIOR Cizalla
Tijeras
Trace, corte y doble las- Dobladora
ldminas en sl orden indi- 39 Paso Prensa
cado, Martillo
Metro
DOBL4DO DE LOS SHPARADO- Reglilla
Rayador
RES Cizalla
Tijeras
Trace, corte y dodble las~ 2 Dobladora
ldminas correspondientes- Prenaa
a los separadores. % Martillo
— Bata
Suelde por
SOLDADURA D® LAS PARTES - codo lodo
SUPERIOR E INFZRIOR . e
: Rayador

Suelde estas partes por -
medio de puntos, separa--
dos entre si 4 cas.

Equipo de solda
dura de puntos

CONSERVE ORDENADAMENTE LAS HERRAMIENTAS

e —




SENA ORDEN DE OPERACIONES SOLDADURA
58;:,‘:22'32,(,:;:' Clasificador de Electrodos ::";-‘1" -3
Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS

PRIMER PASO PARA LA SOLDA-

DURA DE LOS SEPARADORES

los separadores.,

do.

Haga el trazado para la -
5 | correcta colocacidén de --

Coloque éstos, segin el -
trazado y suelde de uno -
en uno, primero por un la

Metro

Reglilla

Rayador

Equipo de sol-
dadura de pun-

tos

SEGUNDO PASO PARA SOLDAR

LOS SEPARADORES

Gire la pieza, verifique-

Equipo de sol-
dadura de pun~

g que se encuentren alinea- ¥od

dos con el trazado efec--
tuado anteriormente y --
suelde como en el primer-
paso.

SOLDADURA DE LA TAPA POS-

| Metro
TERIOR Rayador

tos.

Cologue la tapa en su si-
tio y suelde con 6 cms. -
de separacidn entre pun--

Equipo de sol-
dadura de pun-

tos

GRADUZ CORRECTAMENTE EL EQUIPO DE SOLDADURA







CONTERIDO

UNIDAD 12

SOLDADURA OXIACETILENICA

No. de MATERIAL
Orden
i Cortes
Soplete
"
n
"
2 Sujeciéns

Plantillas o Matrices

3 Soldadura sobre otros Metaless

Soldadura de la FPundicién de hierro

" H " n " "

n 114 " n " L

Soldadura con Bronce

" " " del hierro fun-
dido

Soldadura del Cobre

" n L]

” n i

Soldadura del bronce y del latén
Soldadura del Aluminio

n " Li
Soldadura del Acero Inoxidable
Soldadura del Metal Chapeado
Soldadura del Metal Blanco
Soldadura del Plomo

4 Proteccién de Piezas:

Placas de carbén o Grafito

Asbesto - Cobre
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SENA CORTE SOLDADURA

Direccion Nacional

Bogotd - Colombia SOFLETE B 23 1

Equipo

Los trabajos de corte oxiacetilénico se hacen con sopletes guia
dos manualmenie, empleando plantillas, rieles, etc., o también-
con méAquinas de corte autcomdtico o portédtiles. Figuras 1 y 2.

Existen diferentes tipos de guias, dependiendo de las formas de
cortes, laa cuales pueden ser: rectas, circulares o irregulares.

La figura 3 ilustra las partes principales de un soplete de mano.

1 - Palanca para graduar el paso de oxigeno. En otros modelos =
es una llave similar a la N2 3, (oxigeno para cortar).

2 = Acople, el cual se rosca al mango del soplete de soldar. ==
Otros modelcs disponen de las conexiones para las mangueras.

3 = Lllaves para graduar la llama; la otra no ilustrada se encu=-
entra en el lado opuesto de 8sta.

4 = Boquilla, <2

& .'
5 = Tuerca para fijar la boguilla, % '?;: !
s REmIONAL Anvicmwi
La figura 4 muestra otro modelo. © @IPAD D= rorACIeE

BOMPILE

MANTENGA ORDENADO Y LIMPIO EL LUGAR DE TRABAJO




SENA CORTE ‘ SOLDADURA

Diteccion Nacional SOPLETE B 23 P

Bogota - Colombio

Proceso

Regule la presidén adecuada de los gases (consulte el cuadro).

Ajuste la llama precalentadora hasta obtener un dardo muy bri=-
llante de color claro.

Sitde la boquilla perpendicular a la superficie de la pieza,

Dirija la llama directamente sobre la pieza que se va a cortar,
manteniendo la boquilla a una distancia de unos 5 mm. de la su
perficie de la misma pieza. El punto calentado debe llegar has
ta el color rojo blanco. Entonces se abre el paso al oxigeno -
para iniciar el corte, avanzando el soplete de un modo lento Yy
uniforme. El avance se hace con o sin dispositivo de guia,

En las bogquillas para el oxi-
corte se hallan unos agujeros
alrededor de uno central, los LLAMA DE CALENTAMIENTO
cuales efectian el calenta -- \\

miento necesario para llevar-—

al metal hasta el punto de fu
s8ién. Por el agujero central-
pasa una corriente de oxigeno

PRECALENTADORES

OXIGENO DE CORTE

que produce la oxidacién con=- Vi Y

tinua, la cual desintegra al- b

acero y produce el corte. Fi- i Fig. 1
1l ig.

gura 1, i

Los siguientes ejemplos ilustran la superficie de corte segin-
las condiciones de trabajo.

AR

Aspecto de un corte bien hecko. Corte poco preciso y muy -
Las estrias son regulares y exi largo debido a2 la falta de
ge pocec trabajo para el acabado., habilidad del operador {(ma

ne poco estable).

Corte caracterizado por ura fu- Pésimo comienzo. (El1 éxido-
sidén de aristas superiores debi queda adherido). Defecto =--
do al empleo de ura llama de ca ocasionade por una presidn-
lentamiento muy fuerte, del oxigeno demasiado débil

o por un avance muy répidc-
¢ irregular.,

ALEJE LAS MANGUERAS DEL DBSPRENDIMIENTO DE RESIDUOS INCANDESCENTES.\




SENA ' CORTE SOLDADURA
Direccion Nocional

Bogotd - Colombio SOPLETE 5 8% 3

Presiones

El presente iro muestra las presiones de oxigeno segin el -
espesor a coriar. Para el acetileno se recomienda una presidn-
de 1.5 atm,.

ESPESOR A CORTAR PRESION DEL OXIGENO

mm. Pulgadas Kg /cm2 Lbs/pulqs2
5 — 3/i16" 2 30
o — 3/8" 2 30
20 - 3/4" 3 45
30 — /2" 4 60
50 — 2" 5 70
75 — 3" 6 85
100 — 4" 7 100
126 — 5" 8 115
150 — 6" _ 9 130
200 -— 8" 10 145
300 — 12" 10 145

Forma de iniciar y concluir el corte

Las figuras de abajo indican la direccidn o pasos para efectuar
el corte segin el perfil.

&_,__l

\
~
‘,

||l||lll|'

CUANDO CORTE PROTEJASE LOS PIES CON POLAINAS _J




SENA CORTE SOLDADURA

Direccién Nacional
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Mantenimiento

Los buenos resultados as{ como la seguridad personal en la sonl-
dadura y el corte, dependen en parte del ajuste exactoc de la -=-
llama, Para conseguir un ajuste adecuado de la llama es impor--
tante que la boguilla o la tobera estén completamente limpias.-
Aqui se exponen unos cuantos procedimientos para limpiar las to
beras muy obstruidas. Pueden seguirse operacicnes similares pa-
ra la limpieza de los cabezales o boquillas para soldar,

En el comercio se consigue un compuesto especial para la limpie-
za de las boquillas y toberas, adem&s de las brocas o agujas lim
piadorase.

FProte el extremo de la boquilla sobre tela o papel esmeril de ==
grano fino como se ve en la figura 1.

Para obtener los me jores resultados mantenga la boguilla perpen=-
dicular a la tela o papel esmeril y haga pasadas largas y rectas.

Para hacer uso del compuesto siga las instrucciones del fabrican
te.

Para hacer uso de las brocas .impiadoras comience con uno del ta
majio inmediatamente inferior al orificio de la boquilla. Haga pa
sar el limpiador de boquillas, varias veces hacia arriba y hacia
abajo. Figura 2.- Tenga cuidado de no retorcer el limpiador.Cuan
do este limpiador se deslice libremente, use el otro del tamafio-
recomendado para concluir la operacidén. No incline el limpiador-
hacia los bordes, porque ocasiona el ensanchamiento indicado en-
la figura 3,

Después de la limpieza examine el tipo de ==

BUENO MALO llama que produce.

Las llamas de caldeo previo deben ser de ta-

mafio y forma uniformes; el chorro de oxigeno

para cortar debe ser recto y simétrico. Una-

llama de este tipo contribuye a la obtencién

de cortes con bordes afilados, caras limpias
Py 3 y minimo de anchura del corte.

EFECTUE LA LIMPIEZA CON CUIDADO "
= ——————— ———— — ————————
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Plantillas o Matrices

Estos dispositivos, sujetan correctamente la pieza, evitan torceduras y -
facilitan la operacidn de soldar formas planas o curvas.

Diserio de la plantilla o matriz

Deben ser considerados varios factores, al proyectar una plantilla, Esta -
debe reportar una economia en el ccsto total de las parles soldadas, ser -
cbémoda para la produccidén uniforme y rédpida. Ademds no debe constituir un-
peligro para la seguridad del operario y proyectarse en tal forma que no =
sea posible situar en ella la pieza en forma indebida. Si es necesario en
la matriz partes de sujecidn éstas deben ser de manejo sencillo y r&pido-
y debidamente situadas para evitar excesivo calentamiento al soldar.

Los ejemplos siguientes dardn una idea mds clara de como se proyecta un —
dispositivo de montaje ( plantilla o matriz ).

\ Falanca Sujetadores P 1‘5;@‘
b _/,27/’ Ay
\ SO 16 ER

\\ ot i ey -~
\ & s
™ i > y

Pieza ¢
soidar

SEEE

A\ :
Eanacio
parg soldor
Dispositive pero soidar tubos aglinecdos Dgdales para raguinr ic presicn
Tuercs pora sf teraills iy
el caleate, spateds 34 V'
a5 =1 dtanawm i Sahnd?
\3"*
Tove.. s W Taie Guine paro buteco TT

de 3 potes

D— Sy
l da frabaio
r-‘\
\,_/ / oM -y ,/
Lave ¥ paienca
Fig.2 i

Los sujetadores arriba ilustrados se uti- .

lizan para alinear tubos o varillas y fa- \x“«bx @
cilitar la operacién de puntos o cordones XQE;
de soldadura. :

La plantilla o matriz ilustrada a la derecha, 7
facilita la produccién en serie de butacos de 3 o 4 ; - g
patas, con s6lo cambiar la gufa superior, A ERmion,, .,
El

109 ¥
| 3

CONSERVE LA PLANTILLA LIBRE DE SALPICADURAS. "




SENA SOLDADURA SOBRE OTR0S METALES SOLDADURA

Direccién Nacional

Bogets - Colombia SOLDADURA DE LA FUNDICION DE HIGRRO (CON HIRRRO) B 56 1

Identificacién del metal

Hay tres cl de fundicién de hierro: la fundicidén blanca, que rara vez
es reparada por medio de soldadura; la maleable empleada para piezas de -
ferreterfa y herramientas pequefias; y la fundicidén gris., Lo probable es =
que la mayoria de las piezas de fundicidén de hierro que haya de reparar,-
serdn de fundicidn gris. Este es el metal empleado para los bloques de ci
lindros, las bases de wéquinas, y centenares de piezas pequefias, todas —-
las cuales pueden ser reparadas por la soldadura autdgena o por fusidn,

La identificacidén de la fundicidén se hace por su chispa que se produce al
esmerilar la pieza o por la fractura de ésta, Pero no olvide que si no se
puede identificar la pieza, deberd repararse con soldadura de 1latén o bram
ce.

Ffundicién blanca

la fractura muestra muy finas particulas blancas y sedosas. Es muy quebra
diza. Al cincelarla se quiebra en fragmentos muy pequefios.

Pundicidén gris

La fractura muestra diminutas particulas grises y como escamas. Del metal
de base se desprenden briznas de 1/8 de pulgada (3.2 mm.).

Maleable

La fractura muestra finas particulas grises y redondeadas. Es muy tenaz y
dificil de descantillar., Las briznas desprendidas se rizan y son mds lar-
gas que las de fundicidn gris.

Alineacidén de las piezas

Haga que coincidan los bordes de la rotura utilizando ladrillos refracta
rios, prensas, mordazas o pasta de carbédn.

Después de alineadas las piezas deben hacerse unos puntos de soldadura -
para mantenerlas fijas en su sitio, Téngase presente que para soldar la=-
fundicién de hierro es preferible emplear una boguilla para gran veloci~-
dad como la empleada para soldar acero forjado, en vez de una boquilla =
de poca welocidad que produce una llama bulbosa,

Punteado

Después se caldea la pieza y se pasa la-
llama por todo alrededor de la junta, al
mismo tiempo se calidea una varilla solda
dora de fundicién de hierro y se mete el
extremo caliente en el fundente apropia-
do. Emplee una varilla de 1/4" o de menor
diémetro y concentre la llama en un pun-
to de la rotura (sin que el cono o dardo
toque la pieza), hasta derretir el metal
¥y que forme una pequeiia masa en fusidén.-
Atfilada varilla derretida y recargue hasta
formar una pequefia soldadura . Haga otro
punto de soldadura como el anterior en -
el otro lado y deje que se enfrien estos
puntos,

| PROTEJASE LOS 0JOS PARA ESMERILAR
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Soporte de las piezas y caldeo previo

A continuacidn hay que hacer un montaje para poder caldear previamente la-
pieza con el soplete de soldar. Por regla general, toda pieza de fundicién
de hierro que pese menos de 25 libras puede ser caldeada previamente con =
s68lo la llama del soplete soldador., las piezas mayores exigen un caldeo —
previo en horno,

Coloque la pieza de manera que se pueda soldar en posicién horizontal, Pa-
ra las grandes piezas fundidas hay que tener presente qus un buen soporte-
es todavia m&s importante porque la fundicidén de hierro tiende a combarse-—
cuando es calentada, Esto puede hacer que se alabee por su propio peso,

Fusién del chafldn en "V"

Generalmente, los bordes de la rotura de una pieza deben ser biselados, =—
Sin embargo, si se hace un bisel en las piezas pequeflas serd casi imposi—
ble lograr que encajen bien., Con una pieza de este tamafio es mds fdcil de-
rretir una canal en "V" con la llama del soplete, después de hechos los —
puntos de soldadura.

Caliente toda la pieza fundida y después concentre la llama a lo largo de-
la hendidura hasta que el metal se ponga al rojo sombra. Derrita cuidadossz
mente una canal en "V" a lo largo de la rotura, La hendidura apareceri —-—
blanca a través de las gafas., Basta caldear a lo largo de esta linea blan=-
ca y utilizar una wvarilla soldadoga para raspar y apartar ese metal derre=
tido hasta formar una canal en "V de 1/8 de pulgada aproximadamente de —
profundidad. Durante esta operacién hay que tener cuidado de no derretir -
los puntos de soldadura,

Comienzo de la soldadura

Comience por un extremo del bisel, acercando la varilla a la llama, hasta
que el bisel se derrita y forme una pequefia masa en fusién de aspecto pas-~
toso, meta la varilla en el fundente y después péngala en el metal fundido,
Es necesario introducir la varilla en el bafio de fusién, al mismo tiempo -
que se le d4 un movimiento transversal, para eliminar las posibles burbu—
jas o porosidades. Figura 1l.- lLa aplicacién del fundente debe hacerse fre-—
cuentemente, La soldadura hacia la izquierda es la m&s aconsejable,

Cuando sea necesaria la soldadura por ambos lados de la pieza, se procede-
en igual forma,

La soldadura debe sobresalir 2 mm. aproximadamente de la superficie solda-
da, para luego ser desgastada con esmeril cuando la pieza esté completa —
mente fria,

[__ ESTUDIE DETENIDAMENTE CUAL ES EL MONTAJE MAS APROPIADO ._J
—_— ——— = — — —
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Hornos,
Si no se dispone de un horno apropiado para el calentamiento de las pie~
zas, se puede improvisar uno con ladrillos refractarios tal como se ilug
tra en las figuras 1, 2 y 3.

La rotura a reparar se chaflana y se puntea en la forma ya indicada,

Las piezas se cubren con carbén vegetal seco, colocando alrededor ladri-
llos refractarios en forma de rejilla para dar paso al aire.

La soldadura se ejecuta cuando la pieza estd completamente caliente, des
cubriendo unicamente la parte que se va soldando.

Una vez terminada la soldadura la pieza se cubre para obtener asi un en=-
friamiento lento y completo.

Haga un lecho de ladrillo refrac- Coloque carbdén vegetal sin cubrir-
tario, coloque la pieza sobre és- totalmente la pieza, dejando libre
te y puntee la rotura, Construya- la parte a soldar, e inicie el fue
una especie de cerco alrededor de go controlando el calentamiento ==
la pieza como se indica en la fi- excesivo de la pieza. Figura 2,
gura 10

Funda los costados y el fondo del
bisel y después afiada metal de la
varilla soldadora, Observe que el
metal de aporte sobresalga un po-
co més que el resto de la pieza -
soldada, Después de concluir la =
operacién cubra la pieza y déjela
enfriar lenta y completamente. Fi
gura 3.

USE EL FUNDENTE APROPIADO

|
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Bronceado y Soldadura,

Varilla
El cordon sobresale 1.5 mm.
_ de la superficie soldada.
s e
Fundente 2¥9’ & — Bronceado /
| oo e ;
hionc <
Cuando el espesor es ~
superior @ 4 mm., chafiane 9

los bordes.

Cuando la junta o bordes de unién no se encuentran perfectamente limpias no
es posible el bronceado., Esta limpieza se hace con esmeril, lima, tela esmeg
ril, cepillo de acero, etc,

La junta o unidén mids empleada es a tope chaflanada, pues generalmente se
trata de reparar piezas que han sufrido alguna fractura.

La llama més apropiada es la neutra,

El calentamiento se hace con el soplete hasta obtener en la junta el color
rojo oscuro, aplicando el fundente de la siguients manera:

La varilla se calienta por un extremo y se introduce en el fundente (en pol
vo) quedando impregnada de 8l y acércdndola al punto a soldar. El fundente
con el calor de la llama se esparce a lo largo del chaflédn, permitiendo asi
que la varilla de bronce se funda en forma de capa delgada. Esto se llama
"broncear", depositando al mismo tiempo la cantidad de soldadura necesaria
para llenar la junta, formandose asf el cordén. Para economizar tiempo en
la aplicacién del fundente, se usa varilla que viene recubierta con funden-
tee

Si la pieza estd demasiado caliente, el bronce no se adhiere al metal, sino
que hierve o forma gotas que salen rodando a medida que se funde la varilla,
cuando el metal de base no estd lo suficientemente caliente,

Espesor de  Varilla de No.de la

lo Pieza Bronce  Boquilla Al concluir la soldadura debe cu-
Pulg. (mm.)  Pulg. brirse la pieza con papel de asbes-
to para protegerla del aire frio.
/4 () 1/4 6 No debe someterse una soldadura de
3/8 (10) 3/16 8 bronce a ningin esfuerzo hasta que
172 (13) 36al/4 10 esté completamente fria,
3/4 (20) i/4 12 Este cuadro indica los tamafios re-
I (25 1/4a3/8 14 comendados de varilla y de boguilla
1-1/2(38 o mds) 3/8 16 para diversos espesores de la pieza
a soldar,

‘ EVITE EL CALENTAMIENTO EXCESivO DE LA PIEZA.
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Preparacidn

Existen dos tipos

Si se calienta el

de cobre: desoxidado y electrolitico.

cobre desoxidado hasta el rojo vivo y se le =

martilla sobre un yunque se aplanari sin romperse.

El cobre electrolitico contiene un pequefio porcentaje de oxige-
no, el cual causa que se debilite al soldarse. Se puede probar-
martilléndolo sobre un yungque al rojo vivo. Si se rompe es difi
cil de soldar. Si no se rompe se puede soldar para usos donde =
no se requiere mucha fuerza,

Los bordes de la junta se limpian con esmeril, lima o cepillo -
de acero ( después de esmerilar, lime ).

Las figuras 1, 2 y 3 ilustran la preparacidn de las juntas a to
pe para diferentes espesores.

i

*&T
J

|
8l
\<§i990°
q
}51
A =3 o 6mm.

B =L5 o 4 mm.

C =15 oaprox . Fig. 1

Fig. 3

En piezas de gran espesor se hace un-
biselado en V o en X (chaflanado), =--
usando un martillo neumético con la =
forma indicada en la figura 4.

ity > S

Es necesario el precalentamiento has-—
PREiA Martillo ta el color rojo oscuro y cubrir la =
neumatico pieza con papel de asbesto donde sea=
o herramienta posible, para reducir la pérdida de -
manual. calor.
Figo 4 -

ELIJA EL TIPO DE JUNTA MAS ADECUADO |
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Ejecucidén de la soldadura

La boquilla debe ser mayor que la que se emplearfa para soldar-
hierro del mismo espesor, debido a la elevada conductibilidad -
calorifica del cobre; ésto hace que el calor se disperse répida
mente a toda la pieza. Por consiguiente, la boquilla se mantie-
ne en posicién vertical sobre la junta, hasta obtener el punto=-
de fusidén., Ver cuadro

resn o sy o ace (12618 ot v
1 200 3 i/16"
2 600 7 /8 "
3 1.000 10 5/32"
4 1200 12 5/32"
5 1500 14 5/32"
5 2x 600 7 /8"
6 2x 750 8 5/32"
8 2x1.000 10 5/32"
10 2x1L200 12 5/32"
12 2x1500 14 5/32"

70 APROX

wuy  QQQAR0 .

Figo 1 Flg. 2
Soldadura a la izguierda Soldadura a la derecha
La varilla se desplaza en 1li- El soplete se desplaza en =
nea recta., Los movimientos =- lfnea recta. (raramente se=-
del soplete van acompafiados,- emplea en el cobre y sus =-
frecuentemente, de un ligero- aleaciones). Fig. 2.

vaivén. Fig. 1.

SIGA LAS INSTRUCCIONES DADAS l
|| T ——— S —
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Ejecucidn de la soldadura

La llama se gradiia perfectamente neutra, un exceso de oxigeno =
en ella, hace que se presente la oxidacidénj; un exceso de aceti-
leno, hace "hervir" la soldadura, presentando porosidad, el dar
do no debe ponerse nunca en contacto con el metal,

Es preciso hacer la soldadura lo m&s continua que sea posible,-
para evitar que se produzcan desgarramientos en la unidn, debi-
do a las tensiones del metal al enfriarse. Por &sto, no es acon
sejable en la soldadura del cobre "puntear" la pieza antes de =
hacer toda la soldadura.

El metal en fusidén es m&s fluido Qque el acero y por lo tanto, =
hay que tener cierto cuidado en el manejo del soplete y de la =
varilla. Muchas veces es necesario apoyar las piezas que se ==
sueldan mediante un trozo de hierro cubierto con papel de asbes
to.

Cuando se empleen dispositivos de fijacidén, seréd necesario des-
plzarlos de vez en cuando & medida Qque se progresa en el traba-
jo para tener en cuenta la contraccidne.

Fig, 1

Se mejora considerablemente la soldadura del cobre por medio ==
del martillado. Es importante que é&ste no se realice cuando el=-
metal esté a una temperatura de 2509 a 6002 C, pues a esta tem=
reratura el cobre es muy frédgil. Pero como a simple vista y sin
la experiencia debida no se pueden apreciar estas temperaturas,
es mejor hacerlo cuando el cobre esté& bien caliente (color rojo
oscurc), o completamente frio.

El martillado se hace con golpes ligeros, teniendo siempre una=
base o herramienta por el lado opuesto (Figura 1); se golpea en
la zona soldada y frea adyacente. Después del martillado, la ==~
unidén se recoce de 600? a 6502 C con el soplete.

!‘ OBSERVE LAS INDICACIONES DADAS l
—_— —_— _ﬁ-——l
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Generalidades

El bronce es una aleacién de cobre y estafio,

El latén es una aleacién de cobre y zinc.

Al aumentar en el bronce la proporcién de estafio o de zinc en el latén, au
menta la dureza y resistencia a la rotura del metal.

Estos ?etales se presentan en forma laminada o fundida (tubos, perfiles,va
rillas).

50° Proceso para soldar

Para espesores inferiores de 3 mm.
se emplea la junta a tope sin bise_
lar y se suelda hacia adelante,

Fig. 1

Para espesores mayores de 3 mm., se biselan los bordes formando un &ngulo =
aproximado de 502, observando al mismo tiempo la mejor limpieza de las par
tes a soldar y se usa el método de contra-soldadura. Figura 1,

Si la pieza es de metal fundido, se hace necesario un calentamiento previo.
El tamafio de la boquilla para soldar es el mismo que el que se usaria para
soldar acero del mismo espesor,

Para el bronce es més aconsejable usar una llama neutra.

Para el latén la llama debe ser ligeramente oxidante (reductora).,

La potencia de la boquilla para soldar latén es de 100 litros a/h por mm.-
de espesor

La potencia de la boquilla para soldar bronce es de 150 litros a/h por mm,
de espesor.

Cuando se trate de bronces que conten-
gan aluminio, debe usarse fundente pa-
ra aluminio.

La técnica para soldar es la misma que
la empleada para el acero o hierro,

El fundente se debe preparar disuelto-
en agua, hasta formar una textura pas-
tosa y se aplica con pincel o brocha.
Es aconsejable preparar solamente la -
cantidad necesaria para la operacién.-
Figura 2,

Otra forma de aplicar el fundente es calentando el extremo de la varilla de
soldar, introduciéndola luego en el fundente y llevédndola a la junta, al —
aproximar la llama de la boquilla, el fundente va fluyendo y la varilla se-
va fundiendo. Se repite esta operacién cada vez que sea necesario. Fig. 3.
Al soldar el bronce un movimiento brusco o un ligero golpe, pueden producir
en la pieza deformaciones o roturas, pues a una temperatura de 4002 C, es -
demasiado frégil. .

Lo mismo el estafio en el bronce que el zinc en el latén tienen tendencia a-
vaporizarse o gasificarse durante la soldadura, por exceso de calemntamiento

produciendo una unién porosa.

EVITE ASPIRAR LOS GASES, PUES CAUSAN NAUSEAS., SUELDE EN UN LUGAR BIEN AIREADO
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SOLDADURA

Preparacidn de las juntas

El presente

Las superficies a soldar se limpian con tela esmeril, lima o --
grata, observando que no queden residuos de esmeril,

radro ilustra algunos ejemplos tipicos de uniones,

INCO RRECTO TIPO DE JUNTA CORRECTO
. 7
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tubos
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Pestang de 3

refuerzo de acero
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La bogquilla se elige con un nimero
mayor que el que se usaria para --
soldar acero del mismo espesor.

ESPESOR NUMERO ® DE LA
A DE

SOLDAR BOQUILLA VARILLA

05 o Imm 0 1/16" - 3/32"
a 2 2 3/32"
3 4 1/8"
4 5 1/8"

ELIJA EL TIPO DE JUNTA

MAS APROPIADO I




SENA SOLDADURA SOBRE OTROS METALES SOLDADURA

Direccién Nacional

Boone - ol mbic SOLDADURA DEL ALUMINIO. B 60 2

EBjecuciédn de la soldadura

Es aconsejable calentar previamente la junta pasa: el soplete
varias veces a lo largo de ésta.

En el aluminio, lo contrario de lo que ocurre con otros metales,

no aparece ningdn cambio de color como indicacidédn de estar pré-
ximo al punto de fusidn. Al calentarlo, conserva exactamente el

mismo aspecto hasta que esté a punto de fundir, lo cual hace en
tonces bruscamente. A causa de su poca resistencia cuando se ca
lienta, es aconsejable sostener el metal durante la operacidn -
de soldar, con plantillas o soportes fijos ( asbesto en polvo o
en pasta, arcilla, etc. ). Figura 1.

En el aluminio fundido se forma 6xido que impide la operacidn -
de soldar; por ésto es necesario un fundente apropiadoj general
mente éste se prepara disuelto en agua, hasta formar una textu=
ra pastosa y se aplica antes de iniciar la soldadura con pincel
o brocha de cerdas limpias.Es aconsejable preparar solamente la
cantidad necesaria para la operacidn.

La llama se regula en forma neutra, vigilando continuamente pa-
ra que ésta no varie, sobre todo en el sentido de hacerse oxidan
te (es preferible con un pequefio exceso de acetileno). Mientras
se suelda el aluminio, el soplete se mantiene formando un &ngu-
lo de unos 30 grados con el plano de la soldadura, para evitar-
gque cuando esté caliente se produzcan sopladuras en el metal. =-
Es mejor emplear la soldadura a la izquierda.

El cono de la llama Be mantiene alejado al menos unos 3 mm, del
punto en fusién. El soplete debe moverse rdpidamente con movi--
miento transversal de balanceo a lo largo de ls costura., la va-
rilla se introduce en el bafio de fusidn.,

Al terminar la soldadura, ésta se lava con agua caliente y se -
cepilla para eliminar los residuos del fundente.

Cuando se suelda aluminio fundido, es necesario darle a la pie-
za el precalentamiento y cuidados que exige el hierro fundido.

BEvite el enfriemiento brusco de la unidén para eliminar las porg
sidades,

| ANTES DE SOLDAR HAGA LA PREPARACIOﬁ MAS ADECUADA DE LA PIEZA |
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Método de Ejecucidn

La soldadura de este acero requiere, por consiguiente, algunas medidas es
peciales, debido a que la acumulacién de calor d4 lugar a mayores tensio=-
nes y alabeos que en aceros corrientes., Estos aceros, por otra parte, de-
ben ser trabajados con llamas de soldar muy pequeflas en virtud de su esca
sa conductibilidad calorifica. Llamas demasiado grandes favorecen la for-
macién de 6xidos dificiles de soldar,

La soldadura oxiacetilénica se emplea normalmente para lédminas de espesor
menor o igual a 1.5 m.m.~ Las superficies se limpian perfectamente, al —
ser posible se lijan con tela esmeril. La boquilla del soplete que debe -
emplearse serd de un tamafio inmediatamente menor que el que se emplearia
para soldar acero ordinario del mismo espesor. La llama se gradda neutra-
o ligeramente carburante, ya que de tener algo mds de oxigeno se forma un
éxido de cromo que contridbuye a que el corddén de soldadura tenga porosida
des, y en caso de que sea carburante, el carbono en exceso procedente del
acetileno disminuye la resistencia a la corrosifén y puede hacer que la ==
unidn sea atacable por el Sxido.

Como metal de aporte se utilizan varillas cuyas caracteristicas sean simi
lares a las del metal a soldar,

las l4minas delgadas deben sujetarse con un dispositivo apropiado, dejan-—
do cierta tolerancia para la dilatacidén de la pieza al ser soldada, El ==
respaldo o base de este dispositivo generalmente es de cobre o acero, Con
81 se evitan las perforaciones de la pieza y ademds se mantienen alinea-——
das las ldminas. Figura 1.

En vista de las tensiones producidas por el calor de la llama, es necesa-—
rio un precalentamiento, Las tensiones que quedan en la soldadura se eli-
minan recociendo la pieza y dejdndola enfriar después, pero muy lentamen=—
te.

Fig. 1

CON BASTANTE PRACTICA SE OBTIENEN SOLDADURAS PERFECTAS

— e e

Ir
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Generalidades.

Por metal chapeado se entiende un material que se obtiene por laminacién -
en caliente de una plancha metdlica delgada sobre otra diferente mis grue-
sa, alcanzando entre estos dos metales una s6lida unién por soldadura a =
presién., El metal bdsico es acero (hasta 60 mm. de espesor), revestido por
una o por las dos caras con un metal como por ejemplos cobre, niqud, metal
monel, acero inoxidable, aluminio, etc. El espesor del chapeado varfa de =
acuerdo con la aplicacidn que se quiere dar al metal,

Tmrn 77
772227777, ., 777 777,

La preparacién de los bordes a soldar se hace como se indica en la figura-
p I

Cuando el metal base tiene un espesor superior a 4 mm., se prepara la pie-
za como sigues

12 - Chaflane los bordes de la junta como se indica en A de la figura 2,

29 = Suelde la junta hacia la derecha empleando una boquilla apropiada pa=-
ra este espesor ( B de la figura 2.).

32 - Esmerile el chapeado scbre la junta hasta la raiz del metal deposita-
do anteriormente ( C de la misma figura).

4?2 - Aplique el metal de aporte empleando para ello una boquilla ligeramen
te menor que la que se usaria para soldar acero ordinario del mismo =
espesor del chapeado.

Cuando el chapeado es de cobre puede sor martillada la soldadura en frio o
en caliente.

Si el chapeado es de niquel, deberd procederse com mucho cuidado a la lim-
pieza de la costura soldada (escorias y salpicaduras de hierro). Conviene-
también hacer conun cincel estrecho o agudo una pequefia acanaladura en el-
vértice de la soldadura de acero y aplicar enseguida el niquel con una 1lla
ma '"blanda", es condicidn indispensable ejecutar la soldadura con rapidesg,
efectuando un calentamiento previo,

La figura 3 indica algunos ejemplos de soldaduras en &ngulo con chapeado=
interior y exterior,

l SUELDE CON VARILLAS Y FUNDENTES APROPIADOS
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Instrucciones

El metal blanco comunmente llamado antimonio es una aleacién a base de zinc,
es usado en piezas fundidas en moldes de acero bajo presién y con el cual es
tdn construidos los cuerpos de los carburadores y la mayoria de los adornos
de los automéviles.

Cuando la parte a soldar tiene un espesor superior a 4 mm., se debe biselar
formando una V. Es indispensable observar completa limpieza en los bordes de
la junta.

Como la dilatacién y contraccidn del metal es elevada, se hace necesario pa-
ra ciertas piezas el precalentamiento. Si no se dispone de horno para esta
operacidn y la pieza no es grande, se puede emplear una ldmina de hierro de
1/4" a 1/2" de espesor, sobre la cual se coloca &sta, y se calienta la ldmi-
na por debajo sin que llegue al rojo vivo, utilizando una boquilla grande.
Figura 1.

La boquilla para soldar debe ser ligeramente mds pequefia que la que se usa-
rfa para soldar acero del mismo espesor, empleando una llama ligeramente car
burante. Es necesario que la boquilla conserve en su avance un angulo no ma-
yor de 30?9, con respecto al cordén de soldadura, y que su desplazamiento sea
hacia la izquierda.

Varilla

Pl
Movimiento de la boquilla Avance
para el precalentamiento.
Fig, 2
Fig. i EREIC * uTioRelA
Cuando no se dispone de soldadura apro- BHIDAT MFORMACIHE
piada, se funden varillas del mismo me- . : Ll

tal a soldar, o similar.

La varilla de soldar y la unién de la
Plieza se mantienen a la misma tempera
turasy la varilla debe estar tocando
el bafio en fusién la cual correrd fun
dida dentro del chafldn. Se debe des-
plazar rdpidamente la boquilla, para
evitar perforaciones por demasiada
presién, sobre todo cuando se trata

de piezas de poco espesor. (Fig, 2) Fig. 3

Al terminar de soldar es necesario un Use arcilla para sostener las -
calentamiento ligero y general a la partes-de piezas irregulares. =
pieza, dejdndola luego enfriar lenta- Figura 3.

mente.

OBSERVE LAS NORMAS DE SEGURIDAD i
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Preparacidn y ejecucién de la soldadura,

La preparacién de los bordes a soldar se pueden hacer a tope, sobrepuestas,
con o sin chafldn o en cualguier otra forma conveniente, lo importante es -
la limpieza completa de las partes a soldar.

El tamafio de la boquilla debe ser ligeramente mds pequefio que el que se usa
ria para soldar acero del mismo espesor,

Gradie una llama neutra y la punta o cono de la misma, se mantendrid a una -
distancia de 2 o 3 mm. del bafio de fusibn. Es aconsejable el avance de la -
gsoldadura a la izquierda.

En la soldadura del plomo no es necesario hacer preparaciones anteriores pa
ra evitar las deformaciones debidas a tensiones, pues en este metal no se -
presentan, por ser mal conductor del calor.

k\\\“ /2N Pi’a;u

Soldadura \_ Dispositivo

AR T S
———————
Avance

~

‘e
\\\\\sz\j Soldadura a lo izquierdo

SOLDADURA HORIZONTAL

AR

Dispositivo

Como material de aportacién pue-

den emplearse alembres de plomo-

o varillas cortadas del mismo me

r SOLDADURA tal a soldar. No se emplea fun——
dente aunque puede usarse cebo -

VERTICAL comin (de res), aplicado en pe--
quefia cantidad sobre los bordes-—
a soldar; ésto hace que el metal
de aportacidén tenga una mejor —
fluidez.

Avance

/]
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La soldadura sobre cabeza y la vertical
presentan mucha dificulta, pues es nece
sario disponer de mucha habilidad y de-
un dispositivo que impida que el metal-
8e escurra.

CUIDE su SALup

Es aconsejable el uso del gas propanc -
para la mejor ejecucidn de la soldadura
del plomo.

Vebido a los gases venenosos que se des
prenden al soldar el plomo, es necesa--
rio protegerse de ellos con una mdscara
respiredora adecuvada.

I USE LOS ELEMENTOS ADECUADOS DE PROTECCION

e ——— — — e
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A 7011

APLICACICN

Donde al soldar se corre el riesgo de dafiar las partes ya pulidas, seusan pla
cas o pasta de carbdn o grafito.

Las plac e pueden adaptar facilmente a la forma de la parte o pieza que se
desee Tro.. ,°r. Igualmente se usas como elemento retenedor de la soldadura en-

fusién, como se indica en la figure 1.

Las placas se pueden cortar, limar pulir -

etc, sin que se sgrieten o desmoronen.

Tna vez adaptada la forma en la placas de -

grafito y fijada en la posicién requerida,

inicie el arco en el sitio que facilite mas
el avance o movimiento del electrodo, evi-

tanto en lo posible, hacer varias pasadas.

Fl dispositivo de carbén se puede usar va-
rias veces sin que éste sufra mayor des -
gaste,

Placa de carbddn

Fig, 1
1o ejemplos siguientes dan idea de las apliceciones que se pueden dar a es -
tas placas.

Placas de carbon

Carbddn para protejer
lo resca de/ tornillo

220
Soldaodura de/
disnte de un
Pidon

Soldadvra

Placa de carbon

/ Placa para retener
¥ lo presicn de! metal

Comercialmente las placas de carbén o grafito, vienen en diferentes medidas:
Bu longitud casi siempre es de 12" y su forma puede ser de seccién rectangu -
lar, como por ejemplo: + " X 6" X 12", o de forma cilindrica (3/16" X 12" ),

Ademds de las placas o pastillas de carbén ae puede usar, combinada o separa-
damente, una pasta de carbén que llena la misma finalidad de proteccién que -
la placa. Esta viene lista para su aplicacién o moldeo,

Antes de efectuar la soldadura, pula y moldee la placa de tal manera gque se
adapte exactamente a la superficie protegida.

‘ PARA USAR NUEVAMENTE LA PLACA TRABAJELA CON CUIDADO
L_-—————
| m———————— = —

—_— e ————— S
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Asbesto

=

LPIoca de osbes

Proteje lo deforma..on que puede
sufrir lo parte inferior de |a piezo

Soldodurg

Fig. 1

El asbesto es un mineral fibroso de color pardusco ¢ verdoso que tiene la
propiedad de ser incombustible, no conductor del calor y resistente a los
agentes quimicosy por estas caracteristicas es usado en soldadura para —
proteger partes de una pieza que se ha de soldar.

El asbesto comercialmente se consigue en forma s6lida (lémines o placas)-

en forma de tela o en pasta., Los ejemplos indicados en la figura 1 presen
tan la aplicacidén de cada una de estas formas,

Cobre

e

/ _Respalde “s cobre Fig. 2

Cuando se sueldan léminas delgadas de hierro, acero o acero inoxidable al -
tope en posicién plana, se :sa como respaldo una tira o platina de odre. Es
to para que en caso de w ~ible perforacién de los bordes de las l4minas
sirva de soporte para la & .. izdura que se deposita, ya que en el cobre ésta
no se pega. Figura 2,

EMPLEE LA PROTECCION MAS ADECUADA PARA SOLDAR ~




	CURSOS DE APRENDIZAJE SOLDADURA _2019091209123600
	CURSOS DE APRENDIZAJE SOLDADURA 
	CURSOS DE APRENDIZAJE SOLDADURA 
	Página en blanco
	Página en blanco
	Página en blanco

