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CUANDO SE ROSCA NO OLVIDE REFRIGERAR LA PIEZA.
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- |
Fig, ! ig. 2
El corte con emtalladeors se hace en la misma cizalla unlversal. Generalmen
te todas egtag aizallag tlemen en un exitremo la panzonadora ¥ on el otro -
1& entalladors.

Ls bﬁ%m de la entalladors se spouentra gradusds pars hscer log cortes a
452, (! 1)

Ls parits qu . protegida con uma carcass la cual se lg

54
vanta ®molo pa

Ing cortss pued
elenplos de al

o de varios, Los—
antalladors.

;
! TOME LAS PRECAUCYCONES NECHESARIAS ANTES DE TRABAJAR
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Fig. 2

Disponge la wieza en tal forma que facilite el goteo del metal fundido y co
logue un reciriente para su recoleccidn. Fig. 1.

Se obtienen mejores resultsdos cuandc la pieza estéd en posicién horizontal,
Si el espescor & cortar es miyor An 1¢ mm, inicie el arco en el borde inte—-
rior ¥y oscile el electrodo como se ilustra en la figure 2.

Para el corte de cabezas de tornilles, remaches o sobresalienies similares,
la posicidén mds adecuada es la vertical, oscilando el electrodo como lo in-
dica la figura 3.

La uniformidacd ¢ corte con electrode no tiene el miesmo aspectsc que si se -
hiciera con soplete oxiacetilénico, perc es ventajoso por su economia y, =
ademds, por cortar hierrc colado, acero 2] manganeso y metales no ferrosos.

AMPERAJES MAXIMOS PARA Inicie ol arco ¥
ELECTRODOS DE CAREBON

Didmetro del Etec-| Ampergje
trodo de Carbon Ma% rmo

S5, (4mm 50

3/16 "{sgmm ) 100

Y4 "t & mm ) 200

S/ "t Bmm } 350

3/8 "( 10mm.) 450 | Pieza
Yo "({13mm ) 700 .

Fig. 4
Periorucidne

Bstando la piezs en posicidn horizontal, dirija el electrodo perpendicular-—
a ésta. Inicie el arco en el punte marcado con tiza; siga los movimienics =
indicadoe con flechas en las figuras 4 y 5 segin sea el tamafio del agujero.
Hay electrodes metdlicos con revestimiento especisl para el corte. El elec~
trodo de carbdn es més ventajoso y se puede usar amperaje més elevado, Bl —-
electrode de carbdn tiene menos desgaste y mejor rendimiento usdndole con -
corriente continua y conectande al polc negative. (Polaridad directa),

El electrodo debe sujetarse en tasl forma que la punta quede lo més cercas po
sible del portselectrodos, para evitsr que el excesivo calor le desgaste —
con més rapidez.

HAGA USO DE LOS ELEMBENTOS DE PROTECCION.
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Direccion Nacional
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Herramientas y remaches

Cabezo plang Redanda Gota de cabo Para avsiida

Tira - ramachas

Fig. 2

Fig. !
Las herramientas necesarias para el remachade o roblonadc son: el tira re-
maches, la contras-sstampa, la estampa y un martillo de bolz, o también se-
emplean remachadoras eléctricas o neumiticas. Figura 1.

Los remaches o roblones mds usadcs, son fabricados de acerc, hierro, cobre
latén, aluminio y se determinar ror la forma de la cabeza, el largo y espe

4

sor del véstago. Figura 2.

Proceso

Tira
T =
Martiilo Estampa

La finalidad del tira-remaches es 1. uo ajustar las laminas, al mismo tiem
po que sale el sobrante del védstago del remachs, figura 3. Este scbrante -
serd la parte que formard la cabeza. Para cabezas redondas, esta longitud-
es ignal a una y media veces el ddmetro del vdstago. Ejemplo: el didmetro~
eg de 1/4" la parte sobranie serd de 1/4" mds 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 agujerc. Figura 4.

Inego se empieza s formar la cabeza con
golpeteos como 1~ indica lz figura 5.

Le estampa dé 1. forma final de la cabe
28 de cierre del remache come lo indi--
can las figuras 6 y T.

Cuando nc coinciden los agujeros pars -
introducir el remache, se hmce uso de -
un punzdn, éste puede ser colocado con~
golpes de martillo o accionade a mano.-
Figura 8.

SELECCIONE EL METAL MAS APRCPIADO SEGUN EL USO DSL REMACHE
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Ragotd - Colombia ’ A 39 2

-

Ia forma de la contrz estampa debs coincidir con la forma de la cabesza del
remache, de lo contrario se presente unma deformacidn en éstea. Figuras 1, 2
¥ 3.

Cusndoe la cabeza del remsche es plans, come conira estampa $e UsSs un Fun~
gua o blogue de metal. Figura 4.

Blomse I
de higrrn |

Fig. &

Ia vonirs estampa debe presantor wune Doens base para los golpes. Los ejem~

slos indicados en las fgauras % a | nos &én algmes ideas de wdmo proceder
8 - 2

segin ses Ia forma o Aifienliiad gue se presente en ¢l ramschado,

Las figurss de srribs nos suesiran los principales defgctos gus se pueden
char

Para retirar (tumdar) remsches ss pusde hscer usc dsl cincel y del bota——
dor. Figura 2.

Py

PARA CADA CASC - HERRAMTENTA ADECUADA
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Pusden mer los mismos gque se usan rzra cualguier ii
i remachade gue tiens avalldn por embes 1
™

se usaria el remache con cabesa para avelldn. Figura

¢ de rewachado, 3 ex-
dos, psre este caso -
3

Fig. 3

Ls preparacidn de las sor remachadas se hace avellanando

por un solc lade o

Si &l remachado 28 sobie unz
>

grussas ¥ una ldrminag de 3
se preparan las plezas como lo indi
can los dibujes de la Ffigura 3.

e e —
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Junte Kedio Abierts

Sz e . " . X . .
¥sta junta se deja traslapads la mitad del espesor del metal a soldar (fig.
1), por esta razdn es menos afectada por la variacibn del ajuste que la Jjun
ta abierta, ademés se suelda con mayor rapidesz.

Espesor a Didgxc{sho - j Cordenes
@ mpeéraje )

soldor Eiectrodo ¢ pasadas

3/16"a 1/4" a

gk e 174 350 |
5/16 ¢ 3/8 5/18" 425 !
8a i0 mm.

i/2 a 3/4" /4" 350 N

i2 a 19 mm. 578" 450 B

Se recomliendan los electrcd:s gruesos para evitar muchas pssadas y por
consiguiente obtener mayor econn'fa en tiempo y metal depositado.

NDscile el elecirodo cuando observe gque el metal se estd quemando.

Junta Abierta

Paras evitar que se gqueme el canto vivo inferior de la junta abierta, os-~
cile el electrods de un lado de la junta al otro, tocando la esquins superior
y deteniéndose momentdneamente segdn la fige. 23 luego avance el electrodo ha-
cia la esquina de la otra chapa, segin las lineas de segmentos de la misma fi

fUT8Re

Si son 2 o mds paszdas las que se deposi
tan,es aconsejable hacer el primer ¢ . *ién con
un digmetro de electrode y ampersje . oramen

-

te menor que el recomendado en el cuc. '™ 81 =

guiente.

Espesor Didmetro 4 Cordones

a del Amparaje o
soldar Electrodo peacdes
3/16a 1/4 174" 250-300 :
4 g 6 mm.
5/16" 3/8" -

€ s 1€ 3806 ~-400 i-2

8 g 10 mm.
t/2" a 3/4" o
12 a 19 mm. & /i€ 3506 -400C 2a3

No es recomendable dejar separaciém entre las jJuntas,-en caso contrario
drecse menor amperaje con el mismo gruesc del electrodo recomendado. Por ejem
plo:en cambio de 250 amp. usar 200 amp., o 300 amp. en vez de 400 amp.

DE AL ELECTRODO LOS MIVIMIENT(OS APROPIAD(OS DE ACUERDO A LAS ESPECIFICACIONES.
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1

insulo del electrodo

Sostenga el electr

en 18 soldadurs,.

1
=

cdo & un dngulc aproximedo 8l indiczdo en
evitar el defecto indicedo en ls figur
La dltima tiene tira de respalde para usaria

15V]

Fig.3 Fig.4

la figura 1,pare

o 2. Les figuras 2 y 4 son correctsg.-
dende ses necesaric un refuerzo

B SOR A" Tampis iy OBSERVACIONES
. MPERAJEITIPO DE JUNTA - cli =
SOLDAR |ELECTRO - o PASADAS
CalibreN®ial 3/32" 45 - 60 i En leming hosto de 3mm.
C“ mm.el de espesor, no s¢ hece ne-
alibre N®ig| 2, v | « io o ; g
N %2 - Y% | so-i06 | cesariec chaflancr sus bor
; des.
36" V4 :
(& o 6mm 5/32' 130 2 Chaflancr !o-’s bordes ¢ s.ci-
dar con un ongulo eproximod
5" 5/32" 140 3 do de 80°, dejande recto
(7o8mm.) una porte u hombro de
30 58" 3 o
4 Emm.
(10 a IBmm} s i
3/a" PSS ; Zmml N ase Chafione un solo borde a 45
i Ya | 170-250 | — G5 5
{i% o 20mm) e 0 Deposite &l prsmer cordon con
: & =
" T - = : electrode de 316 v un om
(25 o 26)| "© +] 119280 Q\:\ @ percje.de 170.
Fig. 5
Para depositar varios cordones & pasadas, se siguen los pascs gue se indican

@D

211
a

[

el ejemprlo de la fig. H. Cbsérvese
pieza, seglp la posicidn en gue se

proye

al é gulo que forma el electrodo con =
cte el cordén de scldedurs.,

EVITE LA DEFCRMACION DEL CORDON DAWDGLY

LA INCLINACION CCRRECTA AL ELFCTR(@DO.

—




electrodo hacisa syride

Inicie 2l superior spontande el
ps« re I‘m‘m“ un ado de &0¢ { ver fig.,1l )} Pera formar un cordén-
1430 1] mmimenw come el indicado exn A de 1z e
spellsnde el elecirodo segin se indics

CESERVACICNES —|
|

Seidedura aplica €

\<&:‘ este iado

/
{ /
/ %
| |
{ ;
“* i
X ', ¥
\ fﬁm\:‘ﬁ /
SN ) 2
& s Fig.&
La paguele soliente
dige uno duvang pa- [Fig. 3
nevracion. .
Ta figure 3 indice um 100% de veretracidn cuando se suelda conm um solo -
cién.le figuras 4 presente el or
Junta con chefldn = 609,

son 1a debida separsc:
ded

corddn ¢ pasade une junta oor
den de aplicacidn de ires cordonss de sol
Tate tive de soldadur - s FN - ‘ié 2 3 F < 6 A
LADC U8 BOLGAAUTE e uEg So.&mente paré samings celgidas {(de L & opm ‘; -
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Angulo del electrodo

La soldadura descendente es aplicada especialmente sobre metzl de espesor me -~
nor de 6 mm.

Fig. i Fig. 2 Fig. 3

-

Dirija el electrodo hacia arriba, formandc un dngulo snroximzdo de T5° con el
rincén de la junta, como se indice en las figuras 1 ¥y 23 y, de 45¢ con log -
lados de 1z pieza. fig. 1. Inicie el arco en la parte superior; mantenga un -
arco corto, con el revestimiento del electrodo casi tocando ia junta.

El movimiento indicadec en A de 1la fig. 3 es usado para un corddén angosto, los
B y C para cordones mds anchos.

En el cuadroc del lado se in

ESPESOR & DIAMETRO dica el amperaje y el slec—
' DEL AMPERAJE Lon. semin s
SOLDAR  |gt ECTRODO trodeo necesarios, segin sea
1 5 al -
Calibre No.18 ) el espesor c}el metal para
i 3/32 7S soldaduras de dnguloc inter—
: no o externc, El amperaje =
Calibre No.14 " _ que se recomienda en este -
1/8 13¢ it ;
(2mm.) cuadro es para Jjunias sin -
Calibre No.10 ~ . separacifn y es sclamente -
(3mm.) 3/18 i70 aproximado. Para juntas con
e una separacibn noc mayor de-
3/16 " 1 7 . -
Y 3/18 90 2 mm. gradiese el amperaje- |
y observese la velocidad de
avance al scldar, para evi~-
tar perforaciones o quemadu
Mitad del ras en las partes & soldar.
espasc:
r 'il
|
Fig. ¢

i

El sjuste recomendado es sin separacién. Pzra soldadura interior o exterior, =-
dse el indicado en A, de la fig. 4} para soldadura exterior, colbouelo como ~ :
en B, de la mismz figura, d4ejando sobrepuesta uns rarte sobre la otra, aproxi- :
malamente a la mitad del espesor.

PROTEJASE LAS MANGS C ON GUANTES PARA EVITAR QUEMADURAS.




. Instrucciones para soldar Antimonio

El metal blanco (piezas fundidas en moldes de acero
bajo presidon) el cual durante afios fue considerado como
no soldable y atin lo es todavia por algunos, es hoy un

proceso facil y sencilio.

La varilla Aladdina permite efectuar una soldadura

homogénea sobre cualquier metal (aleacion) a base de

zinc., La parte soldada serd mds resistente que el metal

de base y .por este niotivo ng@ es generalmente necesario
aplicar refuerzos, excepto en los casos donde la rotura

se debe a una debilidad inherente de la pieza causada

L % po:j?onstrucci()n inadecuada.

PREPARACION

Achaflinense los bordes de la pieza aifededor &e
45°, limpiese la superficie en una extension de 3/8” ma-
ximo a ambos lados del chafldn para quitar el 6xido o
el niquelado. Se recomienda soldar la pieza por un solo
lado. Al lado opuesto se recomienda rellenar solamen-
té tanto para nivelar la superficie y esto solamente des-

pués de achaflanar ‘igeramente la rajadura.

GRADUACION DE LA LLAMA

Se recomienda el empleo de las boquillas pequeifias.
La Ilama debe estar positivamente carburante (con exceso
de acetileno) con sclo suficiente oxigeno para poder sos-
tenerla, sin que se ensucie la pieza con hollin. En el
caso de que la llama llegue a ensuciar la pieza, auméntese
un poco la presioa del oxigeno. Contrariamente a la
llama normal, ésta no debe tener el cono interior a la
salida de la boquilia.

SOLDADURA

Caliéntese el metal hasta que principie a fluir, diri-
jase la llama paralela a la supetficie 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, toquese la rotura con la varilla. Esta ulti-
ma correra fundida perfectamente dentro del chaflan.
Repitase esta operacion hasta que el chafldn sea com-
pletamente rellenado. Empﬁjése a veces la varilla den-
ro del chaflan para vencer la resistencia de la capa de
oxido que se forma cuando la parte fundida de la varilla

no se une con la base fundida aplicando solo calor.

PRECALEETAMIENTO

La dilatacién y contraceion del
metal blanco es elavada y por es-
te motivo hay que precalentar cier-
tas piezas. Empléese una ldmina de
hierro de 3/8” o 1/2” sobre la cual
se pone la pieza y apliquese el ca-
lor por debajo pero sin que la la-
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.




El ““SENA' es una organizacion de los |
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