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¡ l,, 1 Corte e1 b.ier:rc eu ,frigulo - ' 

Efectúe primero el

ORDEN 

l de laE partes inf'eriúreE:"'­
de las pa.·t,a;.; y luego los�" 
d.o1:i1e,ses c.1!.e la parte SUf:2.

:DE (\:-·F.R.ACIONES 

HERR.a..r .. �i�í\n�ls 1

Met:r¡;, 
1.Piza
R.a._.-vadox- ¡ 
Es cuad_ra Un:1. - 1 ve:i:sal ¡ 

Segu.etSt 
Cizalla 
Martillo Pu ,. _., 1. /�l!nÍ. � nzon \.1.0 � 1 

� -p 
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,-..---+----------------------------·----------------------------------

·'

3 

PAfl..A fl .. 'l};ZOl'L:,,DO� 
Gort:- 1a s. oha�;:;; y haga -� 1 
el tra::;aclo para el p 

.

. uni�o-1 
nado. 
tf1;;,;ice. sn c.9,.0.a caso d.os -�11'- ¡ 

t oir·cm1ferenc:ias; m1&. con-¡ 
el di(uuetro d.e ac:abado y-

5 
• '� ,, ,. ,;¡ 1 ln otra con 1/ J.b·'m,�:nor i.1..e 1 

é.sta, ·oa.ra oue sirva como l 
rafer.e�cia $ - ¡

RLE:CTRODO 
�---·-----.. _..,_t 

¡, 
Pu.nzon0 1:'Jl agJ<je:i:·o de 7/8 t j 
� de ca.da. chapa y p,;,rfo:re 1 
los ot:1c·os ha..ci1,mdo uso -
d.el slec,trodc; a:pro:r.i.ma.n­
do el corte h&sta el pr1-
mer tramo interior. 

ifü'.-:·%�ro 
�1�. 7/fJ 1" 

-----\y ·----
\1-0

Diti�1t1irn 
int. ! -1/ !G" 
ent. H/3"' 

•-··--····- / 

_ _,,_ ______ �- ---...------·----------�----.�-.-----··--·---�--- ···------·------

Liroie hasta el t.razo lí;ni­
te· ele lJ:1� lGftE:?d.idf� co:1�respo __ !l 
d..ian-te,f; 
Redondee l:l-ge1·a.mente las­
ari sta.:s d.·tJ Jc-·s a(�.ijer-o�ii, 

1 1 

Reglilla 
I�:-5 {!U .�:;1d_t=-a 
Tizs 
Rayador 
Cizalla 
Gra.nete 
OomJ)a.s de pun­
tas 
Ma.:r.ti.11 o 
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Cizalla con -
1)1-'.nzón de 7 /8 "� 
g1ectrod.o metá-

'clico de 1/.::5" o 
de carbón d.e 
5/16 1 ' 
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Corte y dobJe las varillad 
cie 3/8" {� y suelda éstas- ¡ 
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das en �1 pJ.a.no � 
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Ea>nerila y li•ne las ,solua i 
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ORDEN DE OPERACIONES 
Dirección Nai. 

aogotó ·· Co!crnb�n Trípode pare ;:rensa de tubos 

! 
! 
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10 

11 

Corte la chapa sup0rior 
del t:rípocl.;.,. 
Colo�p..:e ao:r◄rsctruner1te es --­
t1:, ch,-:l.pa y la v·arille. que 
ha ele servir d.e, articu.la�­
ción. 
Punt,1e como se :indica e:n­
�l detalle� 

UNION DE LA CHAPA SUPEfJOR 

CON EL CONJUNTO .-.-.--

S1.1t�J 'L ,s primero el lado in 
dice,d.o y ltH:igo el opuesto 
Efect(ii:, J.a sc-ldadtrra en -
posición. vertical d.escen-­

dentee 

00 RTE Y P EfüiU RADO JJEL TUBO 
- . .  

PAR.A '!:A .. l:At�LAE'.'f'.RAC'I'I L 
Corte el tubo _para 1a p�­
te retrá.etil(t 

Comprime, con la pre-nsa un 
extremo. 
u � ' -, - - •. "/lL'I �e.ga e1 ·.:a1.act.:rl".dO ct.e 5 .• o· 

per·p�ndlcular al tubo y 
:pa.'t'a el éi.a -il'' i:nclinelo -
20º. 

mnoNyEL TUBO .2QN 
JUN'J:\J 

EL CON-.. 

1 

¡,....._.____ 
·11
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ESQUEMAS 

SOLDADURA. 
Uf-il.DAD 
N.l< 7 -11 

HERRAMIENTAS 

Reglilla. 
Tizi:, 
Rayador 
Cizalla 
Martillo 
Prensa ajusta­
ble 
Electrodo ele 
1/8 11 

Pi•oa.ascoria� 

Electrodo da 
5 /3· ')lf 

l r .... 

Picaesooria 
Cepillo ds -
,;1.caro 

Metro 
Tiza 
Ra.ya.dor 
Prensa 
Segt1.eta 
Tu'la:i,;t.illo 
Talad.ro de 
banco 
Prensa pe.ra-· 
taladro o 'bl2., 
que 
B:r<Jca. de 3Íl6 11 

fü:oc.a de 1 /2 n 
t 

Metro 
F.:l�c'trodo de· 
1 /8H 

¡ 

.Pi ca.escoria 
Gepill o  de -
ace:ro. 
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ORD�N D� OP�R.t.Cy.1.0N.TES 1SENA 

Dirección NoL 
8oQotó - Colomb;o 

1---------------�----------------+-_s_o_1_D_A1?_�....¡ 
urnoAo 18 _ 11.Trípode para prensa de tub,:,s 

OPERACIONES 

CONSTRUCCION Y UNION DE 

G.AlJCHO Y PASADOR 

Doble un extremo y aplana 
el oh'"'o sobre el yunque,­
para formar la oreja y -
termine la forma de ésta­
con el €smeril. 

13 Talad.re la oreja y a.vella. 
ne por un lado,. 

Suelde al pasador an la -
oreja del gancho. 

Remache suavemente el ex­
tremo del pasador sin a.nu 
lar el giro del gancho� 

ESQUEMAS 

NS7 1 J. 
HERRAMIEMTAS 

11:etro 
Tiza. 
Pren::<'.1 
Segueta. 
M:irtillo 

Y\:.nqv.t� 
Grnna·�o 
:B::-oca de 3/16"' 
Broca de 1/4" 
Elect.codo dr:. -
3Í32" 

1 i l�cl.b-3-.,,Jl. ice

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

14 

CORTE Y DOBLADO DEL -­

HIERRO PARA SOPORTE DE 

HERRAMIENTAS. 

Corte y doble el hierro -
en T que ha de seri,ir co­
mo �oporte para las herr� 
mientas. 

Suelde la u.ni6n por el ex 
terior y esmerile a raa -
de la superficie. 

Suelde las esquinas por -
un solo lado. 

"'"' /¡ 
--tí 

¡
¡ 

l 

M'-"tro 
Reglilh� 
Tiz.u 
Rc;r ;,ior 
Escuadra Uni ve2;· 
sal 
P-.ren�e. 1 
Segueti=.. 
Martillo 
Electrodo do -
1/8 11 

Picae:iscoria 
Esmeril Portá­
til 

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

15 

PERFORA.DO DEL MARCO PARA 

SOPORTE DE HE_gg.AMI_E�1A�� 

Trace� ID8J."aue y taladre.,-! , • , 1 
avellanando solo por el 'ª ¡ 
lado opuesto a las solda-, 
duras hechas en las esouii 
naso � -¡ 

Taladra con broca de 3Í8'° 
en la mitad del lado in�L 
cado, sin pasar totalmen­
te la broca ,. Ver el deta•� 
lle. 

¿9"'�:\--�----:--�Y.-:-;71_;-? 
�==�7�=�v 
•·

Delolla del c,311joro 

,- J_7(1h ?,/e,'

====== 

l(1 \
º

:\ 
1

Reglillc 
'I'i R.�

Ra;vado:r 
C-crnpás d..8 
ts.s 
Gi .. a!lete 
Ma:t<;illo 
Yung_uo 
Talad:-o 
c:o 
l�•eni=.m

do ba.n_ 

Broca ci.J 1/6" 
·,r t::i � 1/¡_111 
el .A.::.;. I t 

E:roca de 3/6" 

1 ,, 
J �U:l'=======V=YER=·=I=FI=Q=U=E=L=A=C=is=N=T=P.I=1=�I=D=A=D==D=E=L=•::.:Mi=IB

==
C=A=DO=,=.AJ='!lj=T

=-=
E=S=D=E=T=A=-LAD=F

:-:
._=�.P=..=--=-----=----..= .. 
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Colóq_uela a. 
el J;1.do dGl mrsrco :;r suc�J. ... 
de.la po:r s-:..1 pax·te inte ...,,._ 
:r·icn:-�.�, s:\.n (l..e1-�ost ta1� d.erna­
s:i;s�d.t::{\o aol,iéld:ux·•¿.,�\ 

_.:fJ!W.t�::fiAQ.�f_grLi,._UNI ON y Tí::.-· 
_bg)_B.ADO DE LAS PLATJ'.l'i!A§� 

Gc,rte las pla tir1,as pa..'"'a -
las o�reja.s y su.alde éatas 

'po:r 1 a pa:r.-try e:r.terio-.r del 

Esmeril e lag ,1old.ad.t.n:-as y 
lime lae aristas. 
'I'r?,,:::c� ¡, mar,t 118 J ta 1ad1:'t� 
la!!! ()re,je.s 1' s'1.tgt'.in med.id;;�s 

}"):r'6l1.Sl-l 

Sef;ue-ta. 
'ferre.ja 
Becua.d:ra 
Ma1·-tillc 
FJl ec t1 .. od.c d� 
:rJB" 
Pi ca.e"i!cori;;:i.., 

Lima. _plana b�.§. 

Electrod.o d.t� 

Ptcaescori,t1s 
}�s21er:i.l Po:rtá.•­
ti1 

Brooa :i¡;} 3Í16" 
]roca d,:::: 3/8·' 

------··---------

l 
--··--------- --·--·----�--... •-----

COR'fil __ Y Rs:M.ACIIA.:DO DE. LA 

le 1.n:1& :pequaría muesca pa.­
ra le� .sol d.adtrc·a. del to:rr1i 
lJ.o .. 
T2,,1a.d.re ·;r r-emache un 
,je!.'1-o ce11t:ra.l de t.1ads. 

étgtl--.. 
la.do.,. 

:falad.:n:i el re,:, to, tomr-m.do ¡
,....,l"O -,,-f',,. J�c ,,,,.,.,�,n•o" h.., i 

.,o.,, e::'� ... •-· ·'"'"' =,'$'-•,;"•;· .. - ,,,,. ·'-';.� r chos antsriorme.nta en ,ü-- ¡
ma:.s':<;o y 't·3rmtne el !"<ema----

1
i

oh.a.ctJ}tr 

Reg1il1a 

PayaC�or 
Gi�alla 
1��1ad-ro de ban. ,:¡· .. 

éte 1/8" 
00 
Broca 
Ma.:-till" ¡ 
Yunque f 

1
ii1SITH1Cil0s de 
1

1
/2 1: z 1/4 n 

i ji 
t 
;, 'I'::':.Riví:tNB .A RAS DE LA S"UPSRFJ CIE EL REJ[¡ACHADO CON Av'"�LLAN � 
,l--.•-==============�================="----·-··- .... -



OEDBN D� OPERACIONES 
Pir0C(:ion Na!. 

Etocyoró - Col◊1.,ü1io 
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20 

i ��-ys �;u cs:J: º1LI�S2_!�.C-�<?I ºtt
! ¡' DE LOS .F·IVO'I'J?S .DEL SOPOR-

__ , .. _,.,. . .,_�,.,--,.,.,..,...-�---�--.....-�� ... -= 

I T�L.!§L,ª�I��Tf& �

Seña.le los _puntoz pai'a
soldar los piYctes,, 

C,>1"'té:i las
pi "'11'0 -� él'.;!;- 6 

I:ntroduzo& los pbn: rtos 10
11Lli1,., 1:1..:a his ox·,:;)j&.� d.el ma.T'
oc. �

f
" EP ... t€i1df: la lHlJ�'ttt so-... =

bra.rite a:..-� éstos a lae na-. � 

Observe que las 
dta los :ti.e:m�1� ches qtt e(.'\an h:t
ctLa a.l!ajo_.. 

Mid.a.r traca y corte- al -­
hierro en Uw se,g-3_,i }a.5 mst
did.a:s ir1diGt�das i:?tli. ,ü p1§,,
nof 
E:fectúa lot� dobleces 1
�u,s,ld.a exi.a:>Z'iorrn�nt.e., 
Esmari.l r� lr� so1dad.u .. x't:t
:ras dé sup,i')r;fi�:i-:�� 

M.t➔i,:x-o 
1.:i.za.

S!::'gu.0>ta 
Esme.ri1 o.� bc • .n
GO 
Electrod..o <le
1 /Q,i ~•/ V 

:Pi �1ass cori a 
Cepillo d.'$1 e,02,
:re 

Med;:r-o 
Regl:U1a
S?iza 
Re�ado:r 
Eecruadra 'Unive!_
Sd.l 
í?.r&lf.'Hl 
Segttf� �-� .. 
Ma.rtillo 
EleG.trodo 
1/an 
Picaescoria.s 
Es.me1"il Portá-
tiL 

---4----------------h•--.�---�,__, ____ ,_ -•-"------•- --- -- l _______ __. ----
¡ 

1\-
-·

¡ 
!' 

Ha� al tr&�ado para al
talad:ra..d<i y pun zona.doº 

Ma.:rqtH=l axt:a::x:·iol"!l>ente liis­
pun-tos q_ue se haii d.a tal�.
d:1-:-a.x- y po:r su ii"ltf�rio:r -­
los que se han de pu.nz.o-­
nar" 

___________________ 1 ______ -------------------

Reglilla.
'11!" .. 1.za 
Ra3a.do1· 
Compás de pun­
ta.a 
Gr .-1n ,,, t e 
li[a:¡¡,,ti 11 o
Yunque 

-----1 1 
,1 1¡ 

=============--==i 



SENA ORDEli DE OPERACIOlfüS 

PirecciÓn Nol. 
Bo�olÓ - Colombia 

Trípode para prensa de tubos 

OPERACIONES 

PUNZONADG Y TALADRADO DE 

LA BASE 

22 Punzone, talad.re y avell!., 
ne los agujeros correspon 
dientes, por la superficie 
exterior. 

23 

24 

ROSCADO DE VARILLA 
--------

Corte la varilla de 1/2" 
�-y rosque 30 mm. de lon­
gitud en cada extremo. 

Verifique las roscas con­
las tuercas. 

MONTAJE DE LA BASE 

Haga el monta.js de la, ba­
sa, apretando los torni-­
llos hasta obtener la me­
dida correcta de la sepa­
raci6n de las patas. 

Apriete prj_mero la tuerca 
y luego la contra-tuerca. 

ESQUEMAS 

SOLDADURA 

HERRAMIENTAS 

Cizalla Univer 
sal 
Funzón de 3/8 11 � 

Punzón de 
7 /16•1 � 

Taladro 
Prensa 
Broca de 3/16 11!/J 
Broca de 5/16 119' 

Metro 
Tiza 
Rayador 
Prensa 
Segueta 
Lima. plana bas 
tarda de 10" 
Volvedor con -
terraja de 1/2" 
Acei te:ra. 

Llave de e.x:oa.n 
� -

si6n de 10" 
Llave para. tu­
bos, de 10" 
Metroe 

1.....--!--------'-------.____-�J 
lJ CUANDO SE ROSCA NO OLVID8 RSFRIGERAR LA. PIEZA., 
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SEN A 
Diro,cción Nc.crom,i i 
8 09016 • C o !omb ¡ 13 

Fig, 

COR'ITE 

ENT.ALL.ADORA 

SOLDAilURA 

A 20 

F i g. 2 

El corte con entallad.ora ee hace en la misma Giza.1la. universal. Genera.lme,!l 
te tod.as estas oizalla:15'. tün1.e:n Em un extremo la punzonad.ora. y en el otro -
la entaJ ladera'" 

La basei 8.e la entallad.c-.:r.,�:. aa enc..·1.umt.:ra. g:ra.duada para hacer lcH:1 cortes 11 •-
45º • (.F:ilf;., 1),, 

La parte q_ue efect:(ia. e1 cort,3 está. protagida cm.1 una carcasa la cual se le 
va,.nta '!::'!ole pa.ra. hacer los cortes� ( }'ig� 2) .. 

Los cortaspueden r;;er efectuad1.H1 <:le 'Lm solo golpa (c(H•te) o de varios. Los­
ejemplos dé a.bajo, iridiú&U J.ifel'l''mta,p, ¡�plica.oiones d.e la �ntalladora" 

l 
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SENA CORTE SOLDADURA 
Dirección Hoclonol 
Bogotá • Colomblo CON ELECTRODO 

�vimiento
del oreo _ .... _ ... 

---

l --
\ --

Iniciación de;�;�

Fig. 2 

A 21 1 

::..::::::=.:..::=-�-==·-· 

Uetal

Disponga la pieza en tal forma que facilite el goteo del metal fundido y c.2, 
loq_ue un recipiente para. su recolección • .Fig. 1. 

Se obtienen oejores resulta.dos cuando la. pieza está en posición horizon-ttsl. 
Si el espesor e cortar es m,yor 10 12 mm. inicie el arco en el borde inte-­
rior y oscile el electrodo como se ilustra. en la. figur&. 2. 

Para e} corte de cabezas de tornillos, remaches o sobresaliP-ntes similares, 
la posición más adecuada es la ver ti ca+, oscilando el electrodo como lo in­
dica la figura J. 

La. unif'ormidad ,:t0 corte con electrodo no tiene el mismo aspecto que si Ee -
hiciera con sopl;,te oxiacetilénico, pero es ventajoso po:r su economía y, -· 
además, por cortar hierre colado, aceTo al manganeso y metales no ferrosos� 

AMPERAJES MAXIMOS PARA 
ELECTRODOS DE CARE:lON 

01Óme 1 ro ctelElec-
tróóo de Cor bon 

5 " (/32 
3/16 " l 
1
14 

" 1

\ 

5/¡6 " (

3¡9 " ( 

112 " ( 

4 mrn 

5 mm 

6 mm 

8 mm 

[0mm. 

13 mm 

Perforl:LciÓnT 

AmperoJe 
Ma 1x1mo 

50 

100 

200 

350 

450 

700 

Inicie el arco y 

Pieza 

Fig.4 

Estando la pieza en posición horizonta.1, dirija el electrodo perpendiculax­
a ésta. Ini.cie e·l arco en el punto marcado con tiza; sié::a los movimientos -
indicados con flechas en las figuras 4 y 5 según sea el tamaño del agujero. 
Hay electrodos metálicos con revestimiento especial para el corte. El elec­
trodo de carbón es más ventajoso y t>e puede usar amperaje más elevado. El 
electrodo de carb6n tiene menos desgaste y mejor rendimiento usándole con -
corriente conti.nua. y conectando al polo negativo. (Polaridad dirP-cta). 
El electrodo debe sujetarHe en tal forma que la punta quede lo más cerca po 
sible del portaelectrodos, para evitar q_ue el excesivo caTor lo desgaste -
con mis rapidez. 

RAGA USO DE LOS ELEMENTOS DE PROTECCION .. 

•
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SENA 
Direccicin Nacional 
Bogotá • Colombia 

REMACHADO 

SOBRESALIENTE 

SOLDADURA 

A 1 39 1 

Herramientas v remaches 

Cabezo plena Reder.do Gota de cebo Para ovo I lán 

., 
• 
&. 

u 
o 
• 
... 

' 

e 
.= 

F i O. 2 

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

Los remaches o roblones más usados, son fabricados de acero, hierro, cobre 
latón, aluminio y se determinar ror la forma. de la cabeza, el largo y es_pe 
sor del vástagoe Figura 2., 

-

Proceso 

Tira 

Martillo 
Estampo 

.... r� 
1 

1 
' 1 

,, 1 

,li.. 1 
! /' � 

La finalidad del tira-remaches es L" v..:· ajustar las láminas, a.1 mismo tie!E, 
po que sale el sobrante del vástago del remache, figura. 3. Este sobrante -
será la parte que formará la cabeza. Para cabezas redondas, esta longitud­
es igual a una y media veces el diámetro del vástago. Ejemplo: el diámetro­
es de 1/4 11 la parte sobrante será de lí4" más la mitad o sea 1/8", el to­
tal es de 3/8 11 • Figura 4.

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

Luego se empieza a formar la cabeza con 
golpeteos como�� indica la figura 5.

La estampa dá 1,. forma final de la cab� 
za de cierre del remache como lo indi-­
can las figuras 6 y 7. 

Cuando no coinciden los agujeros pa.ra -
introducir el remache, se hr-,.ce uso de -
un punzón, éste puede ser colocado con­
golpes de martillo o accionado a mano.­
Figura 8. 

SELECCIONE EL METAL MAS APROPIADO SEGUN EL USO D81 REMACHE 
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La forma de la oontra astc.mpa debe coincidir con la forma de la csbe�a del
rr,;ma.che, a..� lo contrario se presen.ta una deformatri6:n en ést,a., Figuras l, 2
y 3,.
Cuando la cabeza. del remacha es :plana, 0omo cont1·a estampa. se usa u.n yun­
que o b1oque a.e metal., Ftg¡.1xa. 4.,

�
�� 
1 ero lll.:err:¡;¡ j 

Fiq. 4 

La oontra. est&Topa debe presenta.r �.ma uer1a. base p�1'a 101.:1 golpes. Los ejem­
plos indice.dos e1� las f:l.gu.rat:, 5 a , nos ilán a1gune,:¡;1 ider:t:-3 ctti oómo proceder
según ses. la f0rma o d.i:t"i. mü tacl. c��u.e 1,F=' prems:n te en el !";!)ffi:icha.do. ·· 

Le,s t"iguras de a.rri be. nos nma::::tX'a.n lo E principales de.feotos que se pueden
p:c-e.santar al ��€{nac-l1¡.t"iX'o

T"T 
! 1 

Pa,ra retira,r- ( tumbax) remaches se puede. ha.cer u.so d.6'1 cincel y del bota--·
dor .. Fi.gu:r·a 9.,

PAB.A CAD.A. G.ASO lrnS I:IERRAMIEN'l'A h\DECU.AUA
11 -================-,- ·-· 
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Pueden ser los mismos qus se usar. ."'::Ha cualquier tipo de remachado� a. ex­
cepción del rema.chado q_ue tiene avellán por ambos la.dosr pare este caso -
s� usa.ría el rem2.che con cabeza para avellán. Figura. J.. 

¡¡ 

f ¡ 9- Z 

Fiq. 3 

La preparación d.e le,i:i partes que v1::.z.: a. ser rem.a.cbe.d.a.s se ha.ce a.•tel1anando 
por un solo lado o por ambos .. Fi6·c.r:... 2, 

St el rema.cha.do es sobre 1..ma ch,ap�.-­
g:ruesa 'l{ 1ma lámina da poco espesor J 

se preparan las piezas Cúmo lo indi 
can los •iil:iu,jos de la figura 3.-

J 
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SClDP.DURA HüEIZOP�_'PL 

Junta. Medio Abierta 

SOLDADU F.J, 

A 52 1 1 
----l 

t;·ta junta se deja traslapada. la mitad del espesor del. metal a soldar ( fig. 
1), por esta raz6n es menos afectada por la variaci6n del ajuste que la ju!!. 
ta abierta, además se suelda con mayor rapidez .. 

ÍÉ:spesor o 
-

1
Diámetro Cordones 

dsl AmptraJe o soldar Electrodo pasodois 

3/16
11

0 1/4" 
1/4" 350 1 4 01 6 mm. 

---

5/16"a 3/8" 5/ 16 11 

425 
8 o 10 mm. 

1/2 o 3/4" 1/ 4" 350 
2 

12 a 19 mm. 5/ 16
11 

450 

Se recomiendan los electr,d >s gruesos para evitar muchas pasadas y por 
con.siguiente obtener mayor econ0i'Ía en tiempo y metal depositado. 

Oscile el electrodo cuando observe que el metal se est� quemando. 

Junta Abierta 

Para evitar que se queme el canto vivo inferior de la junta abierta, os­
cile el electrodo de un lado de la junta al otro, tocando la esquina superior 
y deteni�ndose momentáneamente seg\ll'l la fíg. 2; luego avance el electrodo ha­
cia la esquina de la otra chapa, según las líneas de segmentos de la misma fi 
gura.,

Si son 2 o más pas::tdas las oue se d.epoei 
tan,es aconsejable hacer el prim;r e 1 �i6n- coñ 
un diámetro de electrodo y amper!ije : �r'.imen 
te :nenor que el recomendado en el cuo.· ... c si-:
gu.iente. 

Espesor 
a 

S-Oldar 

3/16
11

0 1/4" 

4 a 6 mm. 

5/16
11

0 3/8" 
8 o 10 mm. 

f /2" a 3/4" 
12 a 19mm. 

Diámetro 
del 

Electrodo 

1/4" 

- -

e_ I !6
11 

5/ IG
11 

Cordones 
Amperoje o 

pagadas 

250-300 

350-400 1-2

350�400 _2�J 

No es recomendable dejar sepe.raci6n entre las juntas, �en ca.so contrario 
�ese menor amperaje con el mismo grueso del electrodo recomendado� Por ejem 
plo:en cambio de 250 amp. usar 200 emp., o ;oo amp. en vez de 400 a.mp. 

-

DE AL ELECTRODO LOO ;:[lVIMJENTQS APROPIADOS DE ACUERDO A L,\S ESPECIFICACIONES. 
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A TC'l' :� RN UN ?A HOfd ZCN'I'.?_l 

�lo del electrodo 

Fig.2 Fig.3 Fig.4 

Sostenga el electrodo a un ángulo ap:r:cximado aJ indicado en la figura. l,para 
evitar el defEicto indicado en l&.. figura. 2. Lei:-� figuras 3 y 4 son correctas, ... 
La última ttene tira de respaldo para u:=:tirla donde. sea. necesario un refuerzo 
en la. soldadura. 

ESPESOR DIAMETRO N2 DE 
DEL AMPERAJE TIPO DE JUNTA PASADAS OBSERVACIONES 

SOLDA.R ELECTRl11Y 

CallbreN918 3/32 
"

1
En lo'mina has to de 3 mm. 

( 1 mm.) 45 - 60 1 
de espesor, no so hace ne-

ColibreN214 3/, 11 

'ta 
.. cesorio chof lonor sus bor· 

( 2 mm.} 32 - 80 .. 100 des. 
3/16 11

0 
1 "
1/4 

5132
ÍI Chef lanar los bordes a sol· 

( 4 o 6mm 130 2 

_;� dar con un o'ngulo aproxima 
5/16 11 5132

ll \soº do de 60 °, dejando recta 140 3 (7o8mm.) 

l

l

"1 

uno por te u hombro de 
3/a" º 5/a" 3 " 4 3mm. 
(10 o 16mm) í'15 170 

3/4" 311s"- 1/4
11 

��-5
º Chof leme un solo borde o 45 ° 

(19 o 20mm.' 
170-250 5 

Deposite el primer cordóncoíl 
1" 3

1, 
" '!'. 11 

170-250
� 

6 
electrodo de 3/15" y un om-

(25mom26) IS - 4 pero je.de 170. 

Fíg. 5 

Para. depositar va.rios cordones o pasndas, se sir:-:U. i'!n los pasos que se :indican 
en el .ejemplo de la fig. 5. Obsérvese 81 ángulo que forma el electrodo con -
la. pieza, según la posici6n en t;ue se rroyecta el coroón de soldadura .• 

EVITE LA DFFORMACION DEL CORDON DANDOLF LA INCLJNAGION CORREC'I'A AL ELFCTRODO, 

1 



1 

1 
1 

✓ 1

� '-...,....-·· F i g. 

Ini.cie el a.rcC', ,�n la r,a:rte supe:rior .apuntando el electrodo hacia. a.rriba­
para. forma.:r un ár .• gulo e.proximado de 6ocr ( v1::;r :fig� 1 ) Parél. fonnar un corct6n­
t1.ngosto, a,rsnce el e J.ect:::·odo eori .m mo'>·im:i ento como el indicad.o er; A de la -
fig· .. 2� Cc:rdones m,{s arcchor se lr.,,gra.n or;-.cilsmdo el ekc't.:rodo según se indica 
e:n }3 y e� 

.,,....--. Soldodu_!__�_(!Rlicodo 

Á� �Aº·_·es;t;a lodo

/ "� (� \\ 
¡ "t.:i:?�t-:� \ • ' ... ;. �•,-.x \ 
i1· �:; :r:!:: :-:0,1"· l 

\ . ��" . J\ . ·1 '-- ·,-.1 
\ ¡?V·� / 

,-�-�L_,.:::,,,,,"�·---,¿.._,

1
1_ Lo pecp.:año �alienre

indico una tn.1�i,o pa- IFig. 3 
1 1H.1troclo1r .... _ 1¡ 
!-...------------' 

OBSERVACIONES 

Fig.4 

I,s figura 3 ind:i.ca. un l�b de peuetrac:tó11 cuando se suelda. con un �olo -
cordón e pasad.a. uina junt,a con la debida separaeión .. La f:Lgura 4 pres-2r.ta el or 

1 dem de aplicaciéh:i de tres eord.011ef1 de soldadura en una junts. con chaflán .a bQ9., 
Este tipo de Bolda.dura se uea sol1:-,mei rte i;an,. l�m:i.na.a delg5.das ( de l a 6mm ) -

l
y en los cs..soit en que la. sold.aé.m�a a.sct=:ndente :>.e haga imposibli;.� ., 

�:��:���=�] 
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Angulo del electrodo 

SOLDADURA V,mflCAL SOLDADURA 

A 58 l 

La soldadura descendente es a:plicada espec:i.almente sobre metal de espesor me -
nor de 6 mm. 

A B e 

Fig. l Fig. 2 Fig. 3 

Dirija el electrodo hacia arriba, formando un ángulo a.µrodmado de 75º co,1 el 
rinc6n de la junta, como se indi-:::a en las figuras l y 2; y, de � 52 con los 
la.dos de la pieza. fig. l. Inicie el arco en la. parte superior; mantenga un -
arco corto, con el revestimiento del electrodo casi tocando la junta. 
El movimiento indicado en A de la fi.g. 3 es usa.do partl un cordón angosto, los 
E y C para cordones más anchos. 

ESPESOR A 

SOLDAR 

Calibre No. IS 
(1 mm.) 

Calibre No.14 
(2mm.) 

Calibre No. lo 
(3mm.) 

3/16
11 

(4 a 5 mm.) 

OfAMETRO 
DEL 

ELECTRODO 

3/3211 

1/8
11 

3/ 16" 

3/ 16
11 

Mitad de! 
eapesci:__ 

Fig. 4 

AMPERAJE 

75 

130 

170 

:90 

En el cuadro del lado se in 
. 

-

díca el ámpera.je y el elec-
trodo necesarios, según sea 
el espesor del met�l para -
soldaduras de ángulo inter­
no o externo. El ampera,je 
que se recomienda en este 
cuadro es para juntas stn 
sepa.ración y es sola:nente 
aproximado. Para juntas con 
una saparacion no mayor de-
2 mm. gradúese el amperaje­
y observesa la velocidad de 
avance al soldar, para evi­
tar perforaciones o quemadu 
ras en las partes a soldar. 

¡ 
ij 

!!e ª�t!:a�:��:
e

:!
ª

!� :: ;�
n 

f�;:
ª

;:
c

��:: =:�:a::;!
ª

:��:r!�!:
r

��ió�u=�:
e

:!�:' : i 
en B, de la misma figura, dejando sobrepuesta una [)arte sobre la otra, aproxi- 1 

ma-jamente a la mitad del espesor. f 
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(ffil) Instrucciones para Soldar Antimonio

El metal blanco (µiezas fundidas en moldes de acero 
bajo presión) el cual durante afios fue considerado como 
no soldable y aún lo es todavía por algunos, es hoy un 
proceso fácil y sencillo. 

La varilla Aladdia permite efectuar una soldadura 
homogénea sobre cualquier metal (aleación) a base de 

�- zinc. La parte soldada será más resistente que el metal
de base y ,por este motivo no es generalmente necesario 
aplicar r�fuerzos, excepto en los casos donde la rotura 
se debe a una debilidad inherente de la pieza causada 
po�,rnstrucción inadecuada. 

PREPARACION 

Achaflánense los bordes de la pieza aTrededor de 
45°, límpiese la superficie en una extensión de 3/8'' má­
ximo a ambos lados del chaflán para quitar el óxido o 
el niquelado. Se recomienda soldar la pieza por un solo 
!pdo. Al lado opuesto se recomienda rellenar solamen­
te tanto para nivelar la superficie y esto solamente des­
pués de achaflanar ligeramente la rajadura. 

GRADUACION DE LA LLAMA 

Se recomienda el empleo de las boquillas pequeñas. 
La llama debe estar positivamente carburante (con exceso 
de acetileno) con solo suficiente oxígeno para poder sos­
tenerla, sin que se ensucie la pieza con hollín. En el 
caso de que la llama llegue a ensuciar la pieza, auméntese 
Ún p>oco la presió-1 del oxígeno. Contrariamente a la 
llama normal, ésta no debe tener el cono interior a la 
salida de la boquilla. 

SOLDADURA 

Caliéntese el metal hasta que principie a fluir, dirí­
jase la llama paralela a la superficie y con los bordes 

de la llama sosténgase el metal a esta temperatura. Ca­
liéntese la varilla a la misma temperatura y ahora con 
ambos, o sea: metal de base y varilla a la misma tem­
peratura, tóquese la rotura con la varilla. Esta últi­
ma correrá fundida perfectamente dentro del chaflán. 
Repítase esta operación hasta que el chaflán sea com­
pletamente rellenado. Empújese a veces la varilla den­
ro del chaflán para vencer la resistencia de la capa de 
óxido que se forma cuando la parte fundida de la varilla 
no se une con la base fundida aplicando sólo calor. 

PRECALENT AMIENTO 

La dilatación y contracción del 
metal blanco es elavada y por es­
te motivo hay que precalentar cier­
tas piezas. Empléese una lámina de 
hierro de 3/8" o 1 /2" sobre la cual 
se pone la pieza y aplíquese el ca­
lor por debajo pero sin que la lá­
mina se vuelva roja. Este preca­
lentamiento de la pieza fundida es 
suficiente. Téngase cuidado de que 
la llama durante el precalentamien­
to no toque directamente la pieza. 
Una vez terminado el trabajo se 
debe repartir el calor uniforme­
mente con el soplete a toda la 
pieza, dejarla luégo enfriar lenta­
mente y apagar el soplete. 
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El "SENA" es una organización de los 
sectores económicos del país, cuyo fin pri­
mordial es aumentar la prod:uctividad nacional 
y mejorar el nivel de vida del hombre colom-1, biano, a través de la formación integral y de
la capacitación técnica de nuestro trabajador. 
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