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PRESENTACION

El Programa de Capacitacion Laboral - CAPLAB, surgi6 como respuesta al problema del
empleo generado por los grandes cambios que aceleran la economia y la moderna tecnologia,
aportando una propuesta técnico-pedagégica con la versatilidad y flexibilidad necesarias para
atender procesos de aprendizaje de acuerdo a las necesidades de desarrollo humano y
profesional de los participantes.

Dicha propuesta, que conecta el mundo del trabajo con la educacion y la sociedad en
general, asume la nocion de competencias, reconceptualizando en muchos aspectos los enfoques
educativos tradicionales.

Asumiendo este enfoque y con sujecidn a las particularidades del desarrollo socio
econdmico en el Peru, CAPLAB busca fundamentalmente contribuir a mejorar el nive! de vida de
los jovenes varones y mujeres de los sectores menos favorecidos, promoviendo su integracion
sostenida al mercado laboral mediante la articulacién de su propuesta con los sectores

productivos en los Centros de Educacién Ocupacional, CEOs.

Los representantes de esos sectores, especiaimente de las PYMES, han participado en
este nuevo proceso de formacion laboral, tanto en el disefio curricular como en la definicién de
perfiles ocupacionales, consolidando asi una adecuada relacion entre la oferta educativa y la
demanda laboral.

Asimismo, CAPLAB promueve permanentemente el desarrollo y el perfeccionamiento de
las capacidades profesionales y de manejo empresarial entre los responsables de la capacitacion
en los CEOs.

Consecuentemente, este Manual de Soldadura Universal | se apoya en el
convencimiento de que la capacitacion laboral puede optimizar sus resultados si responde a una
visién certera de la realidad en la que opera asi como a la determinacion previa de lo que sé
pretende en el futuro y la organizacion de actividades para alcanzar ese objetivo.

Esta concebido para animar a los docentes de la especialidad de Mecanico de Soldadura
Universal a que utilicen ampliamente jos contenidos que se proponen en sus actividades
cotidianas de formacién laboral. El Manual se explica en un lenguaje sencillo, tanto en sus
aspectos teéricos como en los procesos que orientan el trabajo para la implementacion de esta
area de formacién profesional, en la construccion de aprendizajes significativos.

Su elaboracion demandd, en sus distintas etapas, la participacion de los sectores
productivos, equipos de especialistas en formacion profesional y docentes experimentados de
esta area ocupacional.

CAFLAB es un programa de la Agencia Suiza para el Desarrollo y la Cooperacion-
COSUDE, que se plantea cada vez escenarios nuevos de ejecucion y el mejoramiento constante
de su propia propuesta de capacitacion; por tanto, este Manual —como otros que publicamos con
{dentica finalidad ~ no puede ser un documento definitivo, apuesta mgas bien a ser enriquecido con
la experiencia de los docentes a quienes estd especialmente dirigido.

Esperamos igualmente que se adapte a las condiciones de aprendizaje y prerrequisitos de
los y las participantes que acuden a los CEOs en busqueda de una formacion de calidad.

Norma Afafios Castilla
Directora del Programa de Capacitacion L.aboral
CAPLAB
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1.

ORGANIZACION DE UN PUESTO DE TRABAJO

La organizaciéon permite la seguridad, control y responsabilidad de los
participantes sobre el equipo, las maquinas, herramientas, etc. y sobre
todo la integridad fisica de los presentes.

Mostrando Organigrama

y Funciones
ORGANIZANDO EL GRUPO

Planeando Tareas Aprendiendo a Soldar

iEL ORDEN Y SEGURIDAD ES UNA OBLIGACION PARA TODOS!
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ORDEN EN EL PUESTO DE TRABAJO
Un puesto de trabajo bien organizado debe considerar:
1°: La Seguridad : Colocar afiches o sefiales de seguridad para cada trabajo

0 maquina. Obligar el uso de los equipos de proteccion
personal.
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2°: Cuidado y Distribucién de Herramientas :

¢, Como deben mantenerse las Herramientas ?

SE DEBEN
MANTENER EN UN
ORDEN CORRECTO
DURANTE TODO EL
TRABAJO

IMPORTANTE:

1. Registrar las herramientas faltantes o
deterioradas (rotas)

Limpiar las Herramientas antes

de devolver al almacen.

3. Trate las herramientas con cuidado
4. Cuide siempre su seguridad personal

N
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1.1 PUESTOS DE SOLDADURA

Los puestos de soldadura son lugares de trabajo que deben permitir
un trabajo seguro y ordenado

- Cabina Tipica de Soldadura por Arco Eléctrico

Tubo aspirador flexible

Tienda protecto L
P 9t b Cortina protectora

'ﬂi\ Estante para
portaelectrodo

portaelecfrodo

UN PUESTO DE TRABAJO ORDENADO FACILITA EL TRABAJO
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i Sean ordenados !

El orden en el lugar de trabajo es una condicion esencial para
realizar un buen trabajo.

i ASI NO !

Muchas veces pensamos que tener un lugar de trabajo desordenado
no influye en nuestro trabajo.

i ESTA ES UNA IDEA INCORRECTA!
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1.2 HERRAMIENTAS ADICIONALES PARA SOLDAR

Ademas del equipo para soldar o las herramientas requeridas, se
necesitan también de otras herramientas para el dibujo sobre el

material de la forma a construir; para la sujecién; la comprobacion,
etc.

e ]

RAYADOR

1
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COMPAS i
PRENSA EN "C" ALICATE METALICO

MORDAZA DE
PRESION

PICA ESCORIA



Modulo N° 2

BANCO Y AJUSTE
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2. MATERIALES METALICOS

1. MATERIAL : Elemento necesario para la fabricacion o
construccion de partes, equipo 0 maquinas.
Ejm. Acero, Aluminio.

Metales :

Son solidos a temperaturas ordinarias
No se disuelven en el agua

Son buenos conductores del calor.
Tienen brillo, efc.

* F * %

—F -

TTTANY

Tiene brillo caracteristico Son buenos conductores
del calor -

21 CLASES

1.  Metales Ferrosos: Tienen como su principal componente al
hierro. '

* Son mas pesados que los no ferrosos
* Son magnéticos
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- metales ferrosos mas conocidos son:

Acero de Construccidn.- (con menos de 0.5% de carbono) y
vilizados para la fabricacion de perfiles diversos, tornillos, clavos,

o

ho

‘) de Herramientas.- (con mas de 0.5% de carbono), utilizados
4 la fabricacién de brocas, cinceles, limas, llaves, etc.

% Fundido (desde 1.76% de carbono, hasta 6.6%), utilizados
nare la fabricacion de cojinetes, cilindros, monoblock, bancadas de
%, ete,

letales No Ferrosos.- Son aquellos que no contienen hierro
18U constitucion, sus propiedades principales son:

Buena resistencia a la corrosion

Poco peso y gran resistencia mecanica
No despiden chispas (muy pobre)
Elevada conductividad térmica y eléctrica.

Son buenos conductores
de la energia eléctrica

.2.
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l.os metales no ferrosos conocidos son:

Los Metales Pesados

Plomo : Utilizado para placas de baterias, etc.

Cobre : Utilizado para cables de electricidad, tuberias, etc.

- Latén : Utilizado para griferia (por ejemplo cafios, valvulas, etc.)
- Zinc : Utilizado para recipientes, carburadores, etc.

Estafio: Utilizado para soldadura blanda, etc.

Los Metales Ligeros

- Aluminio . Utilizados para adornos, perfiles, reflectores, etc.
- Magnesio . Utilizados para fuegos artificiales, etc.

ALUMINI

Las aleaciones del aluminio son los materiales favoritos en la
industria aeronautica.
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2.2 SOLO PARA MAESTROS

Con la finalidad de la comprension entre el fabricante, el comerciante
y quien ha de trabajar el material ,se han creado cédigos y signos
abreviados que identifican la forma, el tipo y dimensiones del
material.

NORMA: Significa unificar las denominaciones o nombres de los
materiales; sus formas; tamarfios y otras caracteristicas.
Las normas mas conocidas son:

- AISI
- SAE

(significa Instituto Americano del Hierro y Acero)
(significa Sociedad de ingenieros Automotrices)

Segun estas normas los aceros se designan con nimeros. Ejemplos
SAE 1020

S, 0
100 0.2% de carbono

Aceros de bajo porcentaje de carbono
sin aleacion
AISI E 1020
T___ 0.2% de carbono
Acero al carbono

Proceso Horno Eléctrico

Q_,'\qu)
| C1020

<

Namero SAE/AISI

2.3 IDENTIFICACION DE LOS METALES FERROSOS.
Pruebas para Identificar los Metales Ferrosos
Metal ACEROS Hierro Hierro
" Prusba Bajo Carbon | Alto Carbon | Atto Azufre Manganeso Inoxidable Fundido Forjado
VISUAL GRIS OSCURO Gris Opaco Plateado Gris Opaco Gris Claro
Suave Marcas Moho Suave
REACCION Varia con
MAGNETICA FUERTE Ninguna Contenigo Fuerte Fuerte
Aleacion
Se pone rojo Se pone rojo
LLAMA La mayoria de las aleaciones de aceros se ponen rojas briflantes antes opaco derrite | brillante Se
de derretirse luego se derrite rapidamente lentamente dernte
rapidamente
Viruta Viruta Virutas Virutas
continua Continua lgual a bajo | Extremada- continua pequenas blandas
VIRUTA suave facil duro carbén mente duro suave quebradizas suaves faciles
cincelar cincelar cincelar briliante duras de de cincelar
cincelar
Grano Superficie
FRACTURA | Grs Brillante | Gris Claro | Gris Brillante Grano Brillante aspera Superficie
Grano Fino Grueso varia con quebradiza | fibrosa. gris
Aleacidn
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2.4 PERFILES METALICOS COMERCIALES

Los aceros llegan generaimente al comercio en formas

normalizadas.
Las siderurgias suministran los metales en la mayoria de los casos

en forma de planchas, barras redondas, cuadradas, etc.

f~ANCho-+f

Angulo Platina “T«



Pruebas de Autocomprobacion :
Al final de cada médulo se tiene una prueba de autocomprobacion para medir
los conocimientos adquiridos durante el desarrollo del modulo.
Estas pruebas deben ser resueltas de una manera consciente y responsable

y luego comparar las respuestas con el solucionario existente al final del
texto.

Prueba de Autocomprobacién del Médulo N° 2

1. Mencione dos diferencias importantes entre un metal ferroso y otro no ferroso :

a.

b.

2. Las herramientas (Brocaé, limas, llaves, etc. ) estan hechos de:

3. ¢ De qué material metalico se hacen las puertas, ventanas, rejas de seguridad,
etc., principalmente ?

4. Identifique el siguiente codigo numeérico :

SAE 1040
T L

5. Mencione dos pruebas o maneras de identificar los aceros al carbono

a.

b.

6. Para que las formas, tamafios, espesor, efc., sean los correctos, los materiales
(perfiles metalicos), son fabricados y comercializados segun:




Los perfiles metélicos mas utilizados para fabricar, ventanas, rejas, marcos,
vitrinas, etc, son:

Las planchas y perfiles de aluminio se usan en la carpinteria y la aviacion
principalmente porqué?




Solucionario del Médulo N° 2

a: Un metal ferroso contiene fierro y el ferroso no.
b : Un metal ferroso es mas pesado que el no ferroso.

De acero para herramientas (acero con alto contenido de carbono).

De acero de bajo contenido de carbono (fierros) o de aluminio.

SAE = Sociedad de Ingenieros Automotrices
10 = Acero al carbono
40 = 0.4% de carbono

a: Mediante lima o cincel (son suaves)
b : Con un iman (fuerte reaccién magnética).

Normas internacionales.
Son los angulos, platino, perfiles en T, Barra cuadradas y redondas.

Son livianos y no se oxidan faciimente.



Modulo N° 3

UNIDADES DE MEDICION
E INSTRUMENTOS.
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3. UNIDADES DE MEDICION — INSTRUMENTOS

MEDICION

Es el procedimiento que permite
apreciar el valor de una cantidad,

Ejemplo:

La superficie de una mesa, la
longitud de una calle, etc.

En los trabajos de soldadura las
unidades de medicion mas utilizadas
son las de longitud, que sirven para
medir extensiones consideradas en
una sola dimension, Ejemplo: el rollo
de un alambre.

3.1 SISTEMA DE UNIDADES

» Sistema Internacional de Unidades. (Antes Sistema Metrico
Decimal). Se actualiz6 y simplific6 para satisfacer Ilas
necesidades del mundo. Su unidad bésica es €l metro, cuyo
simbolo es “m”. La unidad usada principalmente para propositos
de manufactura es el milimetro.

> UNIDADES DE LONGITUD S.I. El S.I. es mas facil de utilizar y
menos confuso que el sistema Inglés.

Equivalencia
(L Nombre Abreviatura | en metros
Miriametro Mm. 10 000 m.
Kildmetro Km. 1000 m.
Multiplos Hectometro Hm. 100 m.
Decametro Dam. 10 m.
Unidad Metro m. Tm.
decimetro dm. 0.1m.
Sub - Multiplos centimetro cm 0.01m.
milimetro mm. 0.001 m.

* Multiplos y submultiplos, aumentan y disminuyen de 10 en 10.
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* Sistema Inglés (USA). Tiene como unidad fundamental la
YARDA. Sin embargo en mecanica y carpinteria se utiliza la
pulgada.

La pulgada se representa con dos comillas en la parte superior
derecha del numero que expresa la medida. Ejemplo.

1 pulgada = 1"
~ UNIDADES DE LONGITUD USA

UNIDADES DE LONGITUD : USUALES PARA LOS TRABAJOS DE

SOLDADURA.
Nombre: Abrev.: | Equival.: Equivalencia con el S.1.:
1 Yarda (yd.) = |3 pies 1 pie = 30.5 cm.
1 Pie (") = [(12pulg. 1 pulg. = 2.54 cm.
1 Pulgada (") = [12lineas
1pulg. = 2/2" = 4/4" = 8/8" = 16/16" = 32/32" = 64/64" =...
3.2 CONVERSIONES DE LAS UNIDADES DE LONGITUD.
> Tabla de Conversion
Para reducir Multiplicar por :
( Factor de conversion )
yardas a m. 0.914
pies a m. 0.305
pulgadas a cm. 2.54
Pulgadas a mm. 25.4
m. a yardas 1.0936
a pies 3.2786
a pulg. 0.3937
mm. a pulg. 0.03937
Ejemplos de aplicacion mas usados :
a. Para reducir pulgadas a milimetros se muitiplica el numero por 25,4
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Ejemplo: ¢ Cuantos milimetros hay en 7 pulgadas ?
7 X254 =177.8mm
b. Para reducir milimetros a pulgadas se divide el niumero entre 25,4.
Ejemplo: Cuantas pulgadas hay en 38,1 mm ?
38,1 : 25,4 = 1,5 pulgadas
Si en vez de necesitar el resultado en décimas de pulgada lo necesitaramos en

forma de fraccion, operariamos de la siguiente manera :

1"

38,1 381 381:127 r
2

254 254 254: 127

38,1 :254 = =%=1

Reducir 50 yd. A pulg.
Solucién:

50X3 = 150 pies
150 X 12 = 1,800 pulg.

Luego: 50yd. = 1,800 puig
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3.3 INSTRUMENTOS DE MEDICION

Wincha Metalica. Se utiliza para mediciones largas o internas, también
puede doblarse para medir superficies curvas.

b

—p b A A -

E

-

N
N
o
al

Regla de 150 mm mostrando una comparacién de graduaciones con la
regla de sistema.

Modo de usar




Prueba de Autocomprobacién del Médulo N° 3

1. Mencione dos ejemplos de medicion :

a.
b.

2. Las unidades de longitud mas usadas en soldadura son :

3. ¢ Cuantos milimetros hay en 30 pulgadas ?

4. 4 A cuantas pulgadas equivalen 112 milimetros ?

5. ¢ Cuales son los instrumentos de medicién mas usadas en soldadura ?

6. En la siguiente figura se dan medidas con unidades determinadas. Escribelas
en las siguientes unidades :

(b}170 cm

-
a7 . i
T

o -
ot y
0 N,
(@ c @
083 5 {56 -
(c)1.10m _
a) enmm =
b) enm =
c) enCm =

d) enmm =



10.

11.

Una plancha de acero tiene las siguientes medidas -

“a" {espesor) por 4 pies (ancho) y 10 pies de largo (1/4" x 4" x 10°), convertir a
milimetros :

1/ —

Ve = mm 4" = mm 10 = mm

Se desea cortar un perfil en “T” de 1/8" (espesor) por 1" (ancho de Alas) y 6 pies
de largo (1/8" x 1" x 6") en 5 pedazos de 10 3"/4, suponiendo que en cada corte
se pierde 1/8". ; Cuanto queda de residuo (sobrante).

Rpta. = pulgadas

¢, Cuales son los dos propdsitos por los que se realizan mediciones en el taller
de soldadura ?

¢ Cual es el valor de conversion para mediciones del S.1. al Sistema Inglés ?

¢ Cual es el valor de conversién para mediciones del Sistema Inglés al Sistema
Internacional ?




10.

11.

Solucionario del Moédulo N° 3

a: Ellargo de un rollo de alambre
b : El espesor de una plancha de acero.

La pulgada, el metro y sus submuiltiplos.

762 milimetros.

4.40944 pulgadas.

Regla, wincha.

a= 850 mm b= 170m c=110cm d = 560 mm.
Y = 6.35 mm 4" =1219.2 mm 10 = 3048 mm.
Sobrante o residuo : 17 °/g” (pulgada).

a: para obtener un tamafo exacto
b : para inspeccionar partes terminadas

Valor con milimetros x 0.03937 = valor en pulgadas

Valor en pulgada x 25.4 = valor en milimetro
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Modulo N° 4

HERRAMIENTAS DE
TRAZADO Y CORTE.
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4.

HERRAMIENTAS DE TRAZADO Y CORTE

4.1 Instrumentos y Herramientas de Trazado

o Escuadras de Acero: Pueden ser planas o de combinacion.
Se utilizan para trazar, verificar angulos de 90° y para muchos
otros propositos.

Uso de la base o cabeza de escuadra en diversas operaciones de
medicion y trazado.

. Transportador
Para trazar angulos.

Transportador de angulos Transportador simple
universal
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* Rayador
Es generalmente una pieza de acero delgada y puntiaguda con
in angulo que esta entre los 15° y 30°. Se le usa en forma muy
parecida a un lapiz, para rayar o trazar.

Punta de trazar,

Manejo o utilizacidon correcta del rayador

* Con una regla

1. Situar el extremo de la punta de trazar en la marca A que puede haber
sido realizada por un punzon o granete (el punto mas proximo al
operario).

2. Aproximar la regla hasta que esté en contacto con la punta de trazar
(inclinada hacia el extremo de la regla).

3. Colocar el canto de la regla en el centro de Ia segunda marca B,
haciéndola pivotar o girar alrededor del punto de trazar A.
4. Mantener Ia regla en posicion con la mano izquierda y trazar la linea

* Con una escuadra

Rayador 1 Escuadra
‘ de tope
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= Compas de Puntas
Para trazar circulos o lineas paralelas.

Manija

[ )~— Cubeza
Soportes sidricy

dal tornillo Tornillo

e Compsis de Vara
Para trazar circulos o curvas mayores.

Nota :

La exactitud de un trazado depende del rayador y del cuidado puesto
en el trabajo.
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» Punzon de marcar
Se emplea para marcar o resaltar) los lugares donde deben
cortarse, taladrarse, hacer lineas de dobles, hacer calcos de
plantillas, etc.
La punta se afila normalmente a un angulo de 30° o 60°.

0°
ko syt &;:m——u;—;*.f:%- V_, !

K3 h 5 b 4 2 SR

Punzén de marcar Funzén de
Marcar

Manejo:

Colocar ef punzon

BITRS TTIIEITTI IR

Colocar el punzén ligeramente inclinado
para una mejor coincidencia de la punta y
el trazo.

* Martillo de pefia o de bola
Se emplea para golpear, enderezar junto con el punzén, cincel u
otros para hacer marcas, ranuras, etc.

Procedimiento para el punzonado :

Colocar el punzdn

Linea de mira

Punto de lo
heramienta
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Colocar adecuadamente el punzon en forma vertical y golpear con
precision en la cabeza del punzon.

4.2 Herramientas de Corte.

* Tijeras
Para cortar planchas menores de 1.2 mm .
Existen diversas formas especiales de acuerdo a los trabajos a
realizar.

Brazo de palanca Brazo ds palanca
12 /1

Tijera de mano para
cortes ractos da chapa.

» Cizalla de Palanca para perfiles
Para cortar planchas hasta aproximadamente 6 mm de espesor.
Sirven también pari cortar barras redondas, cuadradas y perfiles
diversos.

Para aceros perfilados

Para chapas y
aceros planos

Cizalla de Palanca de Mesa Sirve
para cortar planchas hasta 1.5 mm de
espesor y una longitud de corte mayor.
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» Cizalla Eléctrica o Hidraulica
Sirven para cortar planchas hasta 2.5 mm de espesor. El angulo
de corte es ajustable. Se usa generalmente para cortes en serie.

I
Corte | 8
T

m Juego de Corte

La regulacion del juego entre cuchillas debe ser de acuerdo al
especor del material.

JTENGA SIFMP{.= PRESENTE LAS REGLAS DE SEGURIDAD
Los dedos son 5 joyas irremplazables

Mejores .....que ct:lguier herramienta.

i Y no tienen reemplazo...!
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= Arco de Sierra
Se utilizan para cortar piezas gruesas mayormente. L.a hoja mas
comun para aceros es de 18 dientes por pulgada.

4 — 3
L\.mm“m}”"mw" )

Sierra de arco

Manera de coger el arco de sierra.

» Cincel cc tafrio
- Se emplean para cortar materiales gruesos y delgados. Se afilan
a un angulo de 60° a 70°,

Cabeza
\q
i — T
Cuerpo ~Jl
1
lr Corte de un disefio sobre una placa
o Mediante el cincel plano {
Filo B i i

4.3 Control de Angulos y Planitud de las superficies

Por el procedimiento de las interferencias de la luz pueden
comprobarse una o varias superficies planas mediante; escuadras,
reglas metalicas o plantillas.

= Con Escuadras
Sirven para controlar angulos y la planitud de una superficie.
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Ejemplo :

MAASE AR ASS AMS S0 A4 411 A1 b oYY

Lireccion

Perpendicular al
punto de lectura

Superficie de Referencia

Procedimiento Adecuado para el Uso de la Escuadra

Presionar sobre la superficie, libre de particulas.

Mantener la escuadra en posicién vertical.

=] =] =

Angulos coinciden Angulo en la pieza de Angulo en la pieza de
trabajo demasiado demasiado grande
pequefio

TRATE LAS ECUADRAS CON MUCHO CUIDADO

= Con Plantillas (también llamada matriz o molde)
Las plantillas tienen un tamafo y forma definido. Para la
soldadura, disponen a las piezas a soldar rapidamente y con
medida y posicién requerida, sin necesidad de recurrir a
instrumentos de medicion
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Comprobando la forma sobre un patron de tamafio natural.

Plantillas

Con Compas para exteriores :

Comprobando el paralelismo
por medio del compas.

. Con Dispositivos de Apuntalamiento
La exactitud de las medidas queda asegurada por estos
dispositivos de apuntalamiento y de sujecion. Estos medios
permiten un control rentable sobre todo cuando se trata de
grandes series.




2,

Prueba de Autocomprobacion del Modulo N° 4

¢ Que instrumento de medicion debo utilizar para medir 60°, 120°, 180° ?

¢ De qué depende la exactitud de un trazado ?

¢, En qué se diferencia un rayador de un punzén de marcar ?

¢, Hasta qué espesor de plancha se puede (debe) cortar con una tijera manual ?

¢, Como se llama la maquina o herramienta que sirve para cortar perfiles
diversos (diferentes) ?

¢, Qué medidas de seguridad se deben tener en cuenta al utilizar las

herramientas 0 maquinas de corte ?

¢, Cudles son los instrumentos o herramientas, que sirven para controlar o
comprobar la planitud y los angulos ?




8. ¢ Queé herramientas o instrumentos de trazado se debe usar para el trazado de
los detalles mostrados en la Fig.?

ach
iy

— 14
e




Solucionario del Médulo N° 4

Transportador univerzal.

Del afilado de la punta del lapiz o rayador.

En el angulo de filo de la punta 30° (rayador), (punzon) 60°.
Hasta 1.2 mm de espesor.

Cizaila para perfiles y planchas.

No poner los dedos sobre los filos cortant»s
No cortar metales por encima de la capacidad de las maquinas.

Las escuadras, reglas, transportadores, moldes, matriz, atc.

a. Compas en puntas

a. Escuadra de combinacion
c. Regla de =scuadra

d. Regla o ~scuadra

e. Compas



Modulo N° 5

SOLDADURA POR
ARCO ELECTRICO.
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5. SOLDADURA POR ARCO ELECTRICO

51 SEGURIDAD EN LA SOLDADURA POR ARCO

Reglas fundamentales de seguridad:

1.
2.
3

o~

10.

Sea limpio y ordenado en su trabajo.

Suelde en lugares alejados de materiales inflamables.
Coléquese el equipo completo de proteccion antes de empezar
a soldar: evitara que los rayos del arco dafien su vista y que
las chispas le produzcan quemaduras. ‘

Cercidrese que tanto las lunas blancas como las negras estén
en buenas condiciones.

Suelde en lugares o sitios secos.

Suelde en lugares abiertos y con ventilacion adecuada en
especial, cuando suelde metales que despidan gases toxicos
Mantenga su equipo en buen estado.

Si la careta no tiene ventana mavil, utilice gafas de proteccion
al picar la escoria. Es recomendable dejar enfriar la escoria,
pues asi es mas facil su remocion.

Suelde depositos que han contenido materiales inflamables,
después de haberlos lavado y limpiado perfectamente.

Agarre las piezas calientes con alicate o tenazas.

Utilice siempre alicates o tenazas.

Traje de Soldadura

Gafas de Proteccion

Careta

R /uumh Je
soldadur,

Dyeluntal

Vidrios Intercambiables
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COMPONENTES DE UN CIRCUITO DE SOLDADURA
POR ARCO ELECTRICO

MAGUINA DE -
SCLDAR

' TARLE DE_
ELECTRODO

B_ANDHA
METAL
IABLE ALARED
FRINDIFAL

7™ TOUMA DE VMASA
O TRABA.D

CABLE DE MASA
TRABAID

Instalaciéon y Puesta en Marcha de las Maquinas

Para la instalaciéon de las maquinas por arco eléctrico manual, son
necesarios al menos los elementos esquematicos que componen el
circuito de soldadura, estos deben ser proporcionados por los
fabricantes, para poder instalar de acuerdo a sus recomendaciones.
Sin embargo, los soldadores pueden realizar los siguientes pasos :

Leer bien las instrucciones (manual) del fabricante
Conectar la maquina a la red eléctrica

Conectar los cables de masa (trabajo) y el porta electrodo
Poner en funcionamiento la maquina

Probar con algunos electrodos

Parar el funcionamiento de la maquina

Controlar la temperatura de los puntos de conexion.

-

ipterryptor pripcipal
de 18 reg B

@
— i
e

r;.:i—-.-—,
;

fusibley

e4ls towazorrients
de 1a red —

> vachufs de eonerién

regulador de 1a
intenaldad de
corriants

Placs dv carecterfotices .’

Nota : La instalacion eléctrica de una maquina debe
ser hecha por un especialista.

scometida pars los
cablen de woldadure
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5.2 MAQUINAS DE SOLDAR

Son las que proporcionan corriente apropiada para soldar.

Placa de Caracteristicas

interruptor . : 7 Carcasa (cubierta)

L

" Regulador de Corriente

T ventilador

TIPOS
Tipo Transformador : Proporcionan corriente alterna para soldar.

Ventajas : No produce soplo magnético, es mas barato. Ideal para
soldar planchas gruesas.
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o I
iy e e (I
L' oa.__'.:.... » - °
Ir. )] <
I ; 4 v U:
R \ ] 1 y . R
Circuito V! s Circuito para soldar
primario 7 A
) |
Lo f& :*"_“':wg I ’ = _
/ LL——_J—_UJ IX" Nucleo de fierro laminado
L Lt ’
Bobina de / \  Cicuito secundario
circuito primario Campo magnético

pulsante

Tipo Rectificador: Proporcionan corriente continua para soldar.

Ventajas : Se puede soldar con todo tipo de electrodos, el arco es
mas estable, ideal para soldar planchas delgadas.

Bobina del circuito primario

| Ventilador

4
J tl —
F: x
i1 :

Bobinado del circuito secundario

Y ¥ N
)
l
!

Tipo Generador: Proporcionan corriente continua para soldar.

Ventajas : Se pueden utilizar en lugares donde no existe corriente
eléctrica

Conexén alaredatiavés deun o4

intermuptor estella frdngulo Bobina de campo  Conexién pata el sotdador
o © o Contente continug

Pr——

=~ Colector

Escobillas
Inducido

ventilador

-4 -
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HERRAMIENTAS ADICIONALES

Tenemos :

Pica escoria (martillo de escorina)
Cepillo metalico (escobilla de acero)
Tenazas para forja

Martillo, cincel

Cepillo para limpiar la mesa

Escobilla de acero
Martillo de escoria
F ®
| Cincel
Tenazas para forja
L NEN W 3 .
Martill L’ ‘\ \\\\3‘\\ \\\\\3 or
artillo . "
N ~:.’..-.«;\\;'"::‘:}: "'_-'
Cepillo para limpiar la mesa
ACCESORIOS

Entre los mas importantes tenemos:

1.

El Porta-electrodo: Es un dispositivo de sujecién aislado
hacia afuera que alimenta el electrodo con corriente de
soldadura. Tienen mordazas de cobre acanaladas para sujetar
electrodos de diferentes diametros y a diferentes angulos. Su
capacidad se expresa en amperios que debe estar de acuerdo
con la capacidad de la maquina.

Palanca de liberacion
del electrodo

Muelie
Cable de corrnente

Manrgo tubuiar

Mordasa aislanie

2]
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2.  Grapas para tierra: (Toma de masa): Se sujeta en el metal
(pieza) que se va a soldar. Son de diversas formas y tamaiios.

Prensa de %
tornillo
ﬁ Grapa magnética

3. Conectores : Facilitan conectar y desconectar los cables e
instalar cables nuevos cuando se necesite.

Enchufe

o

Terminal

Soldado - enfallado
0 apretado

4. Acoplamiento : Son de mucha importancia para prolongar los
cables de soldadura.

Acoplamiento Enchufe

R
..‘- e
50 —— ‘

PRINCIPIO DEL ARCO ELECTRICO

Cuando la punta del electrodo choca con el metal base (plancha), se
enciende el arco y se derriten, el electrodo y el metal, formando una
union llamada “soldadura”.

ATMOSFERA CON-
ELECTRODO—11 'l TEN1ENDO OX1GENO

METAL EN Y NITROGENO

FUSION\ jm ; VRGO

iy
77 METAL BASE 7

P ITITNNY

AN
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PRINCIPIOS DE ELECTRICIDAD

« Voltaje Es una fuerza con que sale la corriente eléctrica de la
magquina de soldar y pasa por los cables. Su unidad es el voltio y
se mide con un voltimetro.

o Amperaje Es la cantidad de corriente que pasa por los cables de
soldar. Su unidad es el Amper y se mide con un amperimetro.

CLASES DE CORRIENTE ELECTRICA

e Corriente Alterna (C.A.)) : Cuando la corriente varia de una
direccion a la otra (opuesta) :

« Corriente_Continua (C.C.) : Cuando la corriente no varia su
direccion.

. CcC. . CA
+ f +

Voltios N N .
U

[
L4

Tiempo

* En la corriente continua es necesario conocer la polaridad.

* POLARIDAD:

Es la direccion de circulacion de la corriente en el circuito de
soldadura.

CLASES DE POLARIDAD
o Directa 0 Normal- Cuando el cable del porta electrodo es
conectado al polo negativo (-) de la maquina de soldar y el cable

de tierra al polo positivo (+). Se usan principalmente para
electrodos de tipo rutilico.

theuﬂar

Poratiectroan
Penetracion poco
profunda
Emcirodo

Fiaza oe trabaro

Polariasd timcta (COPD)
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* Indirecta o Invertida : Cuando el cable del porta electrodo es
conectado al polo positivo (+) de Ia maquina de soldar y el cable
de tierra al polo negativo (-). Se utilizan principalmente para los
electrodos basicos.

Generagor

Ponaelectrodo

/s
+ -
! ? Electrodo Penetracion mas
' profunda
Pieza oe trabajo +
'
et
)

Polaridad invertida (CDPY)

5.3 LOS ELECTRODOS

Son fabricados de una variedad de aleaciones de metales y tienen
diferentes tipos de revestimiento.

*  Funciones principales de los electrodos revestidos:

- Formar un arco estable. :

Reemplazar los elementos del metal perdidos por fusion.
Proveer de gas para proteger el bafio de metal fundido
Formar la escoria para proteger el metal mientras se enfrie.

ELECTRODO <REVESTIMIENTO
METAL EN
FUS T ON :yoreccnon GASE0SA
ESCORIA L/ __ ARCO

I, JJg’ Iy
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* Clases:

Los electrodos revestidos se clasifican:

>

Segun su Nucleo en:

Electrodos para aceros al carbono (bajo y alto carbono)
Electrodos para aceros inoxidables o de aleacién especial
Electrodos para Hierro fundido

Electrodo para metales no ferrosos (aluminio, bronce, etc.)

Segun su revestimiento en:

Celulésico : Son de alta penetracion. Los electrodos que
pertenecen a este grupo son los que terminan en los
nameros. 10 y 11 Ejemplo:

E -6011

Rutilicos : De mediana penetracion, buen acabado. Los
electrodos que pertenecen a este grupo son los que
terminan en los numeros 12y 13. Ejemplo: E - 6013
Basicos : De mediana penetracion. Los electrodos que
pertenecen a este grupo son los que terminan en los
numeros 5,6 y 8. Ejemplo: E - 7018.

Hierro en Polvo: De alta penetracion y de relleno rapido.
Los electrodos que pertenecen a este grupo son los que
terminan en los nimeros 4 y 7. Ejemplo: E- 6027

Identificacion :

La Norma Americana (AWS), asigna un simbolo numeérico a cada
electrodo. Ejemplo: E-6010, E-6012, E-11015, efc.

Interpretacion :

Ejemplo

Electrodo para
soldadura por arco
electrico manual

o Ne1

T

Para corriente alterna y CC (+)

60 11
/ Electrodo al polo positivo

T
Para soldar en

toda posicion (plana, horizontal
vertical y sobre cabeza)

Resistencia a la )
Traccion minima 60,000 Ibs/pulg”
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Ejemplo : N° 2

E- 7024

. Electrodo para soldadura por arco eléctrico manual

70 Multiplicado por 1000 es igual a 70,000 Ibs/ pulg de resistencia
a la Traccion

2 . Posicion para soldar (plana, horizontal, vertical).

4 ; Para CA y CC (Directa o Indirecta)

Seleccion :

Se seleccionan de acuerdo al metal a soldar. Los revestimientos se
seleccionan para mejorar la resistencia y calidad de la soldadura
terminada.

Se fabrican de 9, 12, 14, o 18” pulgadas de largo con diametros del
Nucleo que varian de 1/16 a 1/ 4 de pulgada.

Conservacion :

. Mantener los electrodos en ambientes secos.
No abrir los envases mientras no se usen. :

o Maneje con cuidado para no golpearlos, lo que podria dafar el
revestimiento.

. No use electrodos que han sido salpicados con aceite, grasa,
pintura, solvente, etc.

210 -
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IDENTIFICACION DE ELECTRODOS SEGUN
NORMAS MAS VISUALES
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5.4 TECNICAS DE SOLDADURA POR ARCO ELECTRICO

La calidad de una soldadura depende de los conocimientos y
destreza del soldador.

Pasos:

e Colocar, alineary fijar (segun necesidad) las partes a soldar.

* Seleccionar los electrodos de acuerdo al metal

» Encender y ajustar los controles en la maguina, conectar
(sujetar) la pinza de tierra al metal base.

Métodos de Encendido

POR GOLPE

Ermpezar
Final

178" (3.2 mm)
- Longitud del arco

. 1 ——
[:: : : //// ’ Piezadet;'cboio

Golpear el metal y
levantar

'—4--.

POR RASPADO

Arco estabie
[

—— Final

18 (3.2 wew)
Longlfud del arco

/////l

» Calculo de Amperaje para soldar
» Amperaje = Diametro del electrodo X 31 (valor constante)
Ejemplo : & Electrodo 3.25 mm
3.25mm X 31 = 100.75

= Amperaje Recomendado: 100

19 -
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Factores basicos para empezar a soldar:

L = Longitud de Arco (igual al diametro del electrodo)

A = Angulo del electrodo (10 - 156°es lo recomendado) .

V = Velocidad de avance (varia entre 4 y 10 pulgadas por minuto)
A = Amperaje (se toman constantes de 30 a 40)

Angulo lateral

Angulo de incidencia del |
electrodo en direccion de
soldadura y lateral.

e Posicion de Soldadura

Plana Honzontal

Ascendente

Descendente

Vertical

Sobre Cabeza

13
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Juntas Basicas:

A Tope: Para planchas y tubos

\ m; /I PE
; s ..." oy ATO
LN ! | |

oy
\’w —7

N

En Angulo: Para tanques de baja presion, cajas bandejas, etc.

14 mmn

Variantes

1F X am

multiple

En Solape:

Variantes

1]

De solape

En T: También para tanques de baja presion, cajas, bandejas, etc.

En Reborde o Borde: Para bridas y en cantos de los angulos.

POR EL BORDE

14 -
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EL APUNTALADO: (Fijacion)
PROCESO

» Hacer la fijacion de las piezas en la posicion debida para
apuntalar (soldar). A mano o con herramientas de sujecion.

» Encienda el arco y suelde a lo largo de la linea un cordédn corto e
impecable.

La longitud, espesor y distancia de las costuras apuntaladas varian
de acuerdo con las fuerzas que se produciran al momento de soldar.
Ejemplo:

Soldadura por

/ ,_ 200 puntos (Apuntalado)

y . ’ 3
Juntasen'T {Juntas a tope de bordes rectos)
7z
=
f

Apuntajado de plancha larga Juntag en V"

Ejercicios Practicos

Apuntaiado
de
Tubos
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EJERCICIOS PRACTICOS

Ejemplo N°1: Hacer cordones angostos en posicién plana.

e Conectar y graduar la maquina de soldar bajo la vigilancia del

TaPeNoG »wN

instructor.
f//
4
g
=
2
m™
. R
||
200
1 Plancha ASTM A 283 8 x 100 x 200
Pieza Denominacién Norma Material Nr. Semiproducto Nota
Placa de Base Escala
1:2
Plan de trabajo Herramientas de trabaio
1. Preparar el lugar de trabajo. 1. Equipo de soldadura
‘ completo.
Marcar las lineas de los cordones 2. Ropa de seguridad
Vestir los guantes de soldar 3. Casco
Fijar el electrodo en el 4. Electrodos 3,25 AWS
portaelectrodo 6013
Proteger la cara y los ojos con la careta
Encender el arco
Mantener el arco y hacer el primer cordon
Colocar el electrodo en el dispositivo
Remover la escoria y limpiar el cordon con cepillo de acero.
0. Ensefiar el corddn al instructor
1. Soldar otros cordones
NOTA:

Seguridad en el trabajo
Protegerse siempre completamente los ojos.
Llevar careta y gafas transparentes para limpiar el cordon.

16 -



SOLDADURA UNIVERSAL

Referencia

Fijarse sobre la misma distancia dej arco y sobre la regularidad de la velocidad
de soldadura.

Soldar con el mismo angulo de incidencia.

Fundir los electrodos hasta resto de 50 m m.

X 50 .

Para formar el arco, mueva el electrodo hacia abajo hasta que toque el metal.
Cuando aparezca una centella de luz, mueva el electrodo 6 mm hacia arriba,
sosténgalo unos segundos y vueiva a bajarlo hasta que quede a 3 mm del
metal.

Arco voltaico

17 -
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Cémo terminar el cordén

purto ce b7
encenciao ,?’/

final de un coradn \

escoria
soliarficads

Cémo continuar 8l cordén

Profundidad de penetracién

/]

El cordén esta soldado
correctamente

‘La profundidad de penetracion y la
Graduacion de amperaje es demasiado.

El cordén no esta soldado
correctamente, la profundidad de
penetracion de amperaje no es
suficiente

18 .
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Las dos planchas, las cuales forman
una unién angular, son unidas por
medio de una costura angular.

Para esto debe obtenerse un angulo
de 90°. Para obtener una raiz
impecable durante la soldadura es
necesario un espacio de 2mm.

El encendido se realiza en una
plancha. Luego se dirige el electrodo
hacia el comienzo de la costura.

La pasada de raiz y la pasada media
se sueldan en movimiento pendular.
Hay que tener cuidado de mantener
un arco eléctrico corto y parejo al
ondular. El movimiento pendular
debe demorarse en cada lado, para
evitar que se formen ranuras de
penetracion.

Antes de la soldadura de la pasada
media hay que limpiar la pasada de
raiz profundamente. Se debe tener
cuidado en el momento de soldar
para obtener una buena union con la
pasada de raiz.

Al soldar la pasada final, el movi-
miento pendular no debe realizarse
muy rapido, ya que sino rompe el arco
eléctrico. '

Pasada final
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Ejercicio N° 2 : soldadura de juntas en Angulo Exterior (P.Plana)

Cordon soldado en 3 pasos

Plan de trabajo Herramientas de trabajo
1. Preparar las planchas para 1. Equipo completo para soldar.
apuntalar. 2. Dispositivo para preparar la
2. Apuntalar las piezas de soldar. pieza a soldar.
3. Soldar la raiz con cordén 3. Electrodo 3,25mm diametro
ondulado. AWS E 6011 (DIN=E4322R ©®
4. Limpiar la raiz. 3 DIN 1913)
5. Soldar el cordén intermedio. 4. Electrodo 4,0mm diametro AWS
6. Limpiar el cordén intermedio. E 6013 (DIN E 5122 RRG DIN
7. Soldar el cordén final con el 1913)
cordon ondulado.
8. Limpiar el cordon.
Nota :

Mediante una distancia de la cara frontal de 2,5mm la raiz puede
soldarse con un cordén ondulado para rendir un buen aspecto exterior
de la raiz y para evitar que el material de soldadura salga. Cuando el
movimiento de ondulacion es muy rapido es posible que se efectie
inclusiones de escoria.

Sequridad en el trabajo.

La ropa de trabajo tiene que dar una proteccion completa. La careta no debe
tener grietas o agujeros. Los vidrios no deben tener rajaduras.

20 -
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300

R A,

Plan de Trabajo

. Apuntalar las planchas

. Soldar la raiz con un cordén

ondulado.
. Limpiar el cordén

. Soldar el cord6n intermedio con

un corddon ondulado
. Limpiar el cordon

. Soldar el cordon final con un

cordon ondulado.

1 AL<E..p

—

Ejercicio N° 3 : Soldadura de Juntas a Tope en “V".

Medio de Trabajo

. Equipo completo para soldar

Electrodo 3,25mm  diametro
AWS E 6013 (DIN = E 4322
R(C) 3 DIN 9113)

. Electrodo 4,0mm diametro AWS

E 6013 (DIN E 5122 RR6 DIN
1993) :
Dispositivo para soldar.

Seguridad

Por no emplear los medios de seguridad se pueden efectuar graves
accidentes. '

21 .
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Cara Frontal
AN

\ Antes de soldar se

4+t debe poner las
piezas asi, para que
la raiz esté libre

Bordes
Refractados

i
Distancia del alma

Pieza soldada .

(terminado)

Cordoéon final

Cordon intermedio Raiz

Construccion de un cordon en V
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5.5 Efectos del Calor en Soldadura
Son dos los principales: Tensiones internas y deformaciones.
| Ingreso de ‘calor por’
proceso de soldadura
derivacion del
calor en el

elemento qe
construccion

bl
/ .
cede calor en el Qire

Durante la soldadura, los cordones soldados tienen alta temperatura y al
enfriarse se contraen.

BTN DIPNIIIINIM NI DI e

-—E&a))_,

L 1 Una barra en frio que se
r =) calienta, se dilata.
1 | .
Una barra caliente que se

enfria se contrae.
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1. Tensiones Internas:

Pueden producir grietas o rajaduras.

/
e

2. Deformaciones :

despuds del primer corddn de) segundo corddn

m@m 'll/A?;\\‘\

CONTROL DE DEFORMACIONES Y TENSIONES

UNION A TOPE

ANTES DE SOLDAR

A
7 SOLDADURA

7

) DESPUES DE SOLDAR

Preparacidn de una unibn a tope

* Ejecutar la soldadura por retroceso (Reversa)

N SENTIDO DE (A SOUDADURA
——— - -l -

| ——
m““mﬂwmnmmmm‘
ARS RN K

* Sujetar las piezas mediante sujetadores, Rigidos

224-
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5.6

5.7

[t T Y

ir_

L

» Utilizar menos nimero de pasadas o cordones, etc.
Usos y Aplicaciones de la Soldadura por Arco Eléctrico.

La soldadura por Arco Eléctrico es el mas utilizado, porque puede
soldarse en todas las posiciones, en aceros al carbono, aleados,
resistentes al calor, a la corrosidn, etc. Ampliamente utilizado en la
construccion naval, carpinteria metalica, mineria, etc.

No tiene muchas limitaciones; se le utiliza para realizar uniones de
metales delgados y gruesos.

Corte y Bisclado por Arco Eléctrico.
m Equipo : Es el mismo que se utiliza para la soldadura eléctrica
convencional, no requiere de equipos 0 accesorios

especiales.

® Tipo de Corriente: Corriente alterna o continua. Si es corriente
continua, el electrodo se conectaré al polo positivo.

B Electrodos : Son fabricados desde 2.5 mm hasta 6.3mm de
diametro.

Amperajes Recomendados por los fabricantes

Diametro de Amperaje para Amperaje para
Electrodo Corte Biselado
2.5 mm 120 150
3.15 mm 170 250
4.0 mm 230 350
5.00 mm 290 400
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Froceso de Corle :

’ﬁyq§§§s

g

BORDE DE LA CHAPA

Perforado :
. Septido y Direceidn
Eleetrod® —— . ﬁ*%_-‘ﬂﬁ' Mavimiento
i ﬂ'@'
i
RS e
/1 >,
7 £ \\§}\%
/ )__.,__w‘ 1-4--"--—
7 ¥
;R
’ .
gt ¥

planchas inferier

en ¥a plancha superior

Orificlo practicado enta ( ! orficls ya existante

Biselado

j\ Eletirode

™~

J’Oo

Segquridad:

YV ¥V

" 1))
7

ELECTRODO w~—,

Se realiza como si fuera un serrucho.

Sentide y Dlreccldn
Ectrodo —— ¥ [ 4ot povimiento

/ﬁ"/”/ !H ///,; o )
/////////// !llg // V.2
N

KA

ELECTRODO

Planchd DE 19 mm'i:

Z BANCO

RECIPIENTE
PARA EL
METAL DE-
RRETIDO

Pano o suparficls original

Utilizar obligatoriamente los equipos de proteccién personal
Sujetar bien las piezas a cortar.
Utilizar ventiladores o extractores de gases y humos.
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j Asi solamente pueden cortar artistas o suicidas!
5.8 Limpieza de superficies cortadas por arco eléctrico .

B Con Cinceles:

. Cincel plano para eliminar
~ rebabas
. Buril de filo transversal

3 Y 2 A, . Buril separador o retacador

Buril para acanalar - ranurar

—

AWN

Técnica de Trabajo en el Cincelado

1. Sujetar firmemente el cincel y colocar en la posicion y angulo
adecuado.

2. Golpear con el martillo en la cabeza del cincel, dirigiendo la
mirada al punto de corte.

Plancha
Protectora
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Seguridad :
N E
Copero con farma Cobeza ¢on rebabos. . B

comca y bombeada E510s pueden despren
derse y causar herdas

» Con Amoladora (Esmeril de Mano):

 Utilizar el angulo de ataque, para que la resistencia del
disco no resulte comprometida y el operador trabaje con
seguridad.

gy, iy
r:dﬁ-nb-..,._‘_’m-un:

7y

» Con Esmeril de Banco:

La abertura entre
la piedra v e soporte
no debe ser mayor de 3mm

w

Sujeccion
de la piedra

8-



SOLDADURA UNIVERSAL

Piedras Abrasivas :

Son fabricados de diferentes materiales, en diferentes tamanos y
colores, de acuerdo a cada uso. Los mas comunes son de 6, 7,09
pulgadas de diametro.

Los discos abrasivos (mayormente) tienen etiquetas que informan
sobre la seguridad, dimensiones, nimero maximo de revoluciones,
velocidad maxima en metros / segundos, etc.

| $12697 o4) 41000

-M —MALUR L A

[ AR WL ITAN. O AR [
TUU -1\ P y

oun A .

o TRt W i

WRGETAE  HA WA %‘\"

5. S

e s
L AT -
Pr-tre= E
LN T T R [E s IS
Al T e W THan ale nI"
VT VLR P % el
WLy Cu BAARAL €4
e ' ATy
o A e wnreaLem
UTRIY t

B e douattmrriieng

B vt o,

Yir Wrbns Y130y, RATHLA

At DA TR HIeR

UL R

i Lm'.'u,m: i I

?‘ A L

147 AR

Atencion

En ningln caso se deben sobrepasar las revoluciones maximas
indicadas en el marcaje o etiqueta de caracteristicas (Comparar
con las r.p.m. de la maquina)

Seguridad :

Utilizar anteojos claros de proteccion.

-29-



Prueba de Autocomprabacion del Médulo N° 5

Los elementos (componentes) de un circuito de soldadura por arco eléctrico son:

a d
b e
c f

¢, Qué tipo de corriente para soldar proporcionan las siguientes maquinas ?

a.- Tipo transformador :
b.- Tipo Rectificador
c.- Tipo Generador

¢, Cuéando se conecta el porta electrodo al polo positivo (+) de la maquina de
soldar y la toma de masa (tierra) al polo negativo (-), se dice que estaen:

De acuerdo a su revestimiento los electrodos se clasifican en :

a.

c.

Interprete el siguiente codigo segin la AWS.

E-6013

o on

E
60
1

3

¢, Cuales son los métodos de encendido ?

a. b.

Las posiciones de soldar por arco eléctrico son .

a) b)
c) . d)




8. Ponga el nombre correcto de cada junta en los dibujos mostrados :

9. Los efectos negativos del calor en soldadura son :

10. Mencione algunas maneras (métodos) para controlar la deformacion ?

T o

o

11. ¢ Como se realiza el corte con arco elictrico ?

12. ¢ Con qué herramientas se pusden realizar la limpieza de las piezas cortadas
0 soldadas ?

13. Mencione algunas medidas de seguridad a tener en cuenta al soldar y cortar
con arco eléctrico ?

T Y Y T W



14. Para obtener una soldadura éptima es muy importante regular y tener en cuenta
ciertos parametros como la palabra clave L A.V.A. ,que significa :

15. ¢, Qué tipos de electrodos debo emplear para soldar planchas de acero de
10mm de espesor con una resistencia a la traccion de 68,000 Ibs/pulg2 ?

16. ¢ Qué amperaje debo utilizar para soldar un acero al carbono con un electrodo
de 4mm de diametro (tedricamente) ?




142

10.

11.

Solucionario del Médulo N° 5

a = Maquina de soldar b = Cables de conexién
¢ = Electrodo d = Portaelectrodo

e = Tenaza toma de masa f = Pieza de trabajo .

a = Corriente alterna b = Corriente continua.

¢ = Corriente continua

Polaridad invertida.

a = Celulosicos = Rutilicos
¢ = Basicos d = Hierro en polvo
= = Electrodo ,
60 = Resistencia a la traccion minima X1000 = 60,000 Ibs/pulg
1 = Soldar en todas las posiciones
3 = Para soldar con corriente alterna o CC (-) .
a = Por golpe b = Por rozamiento o raspasdo.
a= Plana b = Vertical
¢ = Horizontal d = Sobre cabeza.
a = Tope (bordes rectos) b=EnT ¢ = En &ngulo exterior.
a = Deformaciones o distorsiones b = Tensiones intcrnas.

a = Deformaciones previa antes de soldar
b = Sujetar (fijar) rigidamente con prensas, tornillos, etc.
¢ = No soldar muchas pasadas.

De arriba a abajo (verticalmente), como un serrucho.



12.

13.

14,

16.

Con cincel, esmeril de: mano, etc.

- Sujetar bien las piezas a soldar o cortar
« Ulilizar los equipos completos de seguridad perscnal
e Ulilizar ventiladores o extractores de humos cuando suelde material que
tienen pintura, aceite, clc.

L. = Longitud de arco

A = Angulo de inclinacién del electrodo
V = Velocidad de soldadura

A = Amperaje necesario.

s

Debo emplear electrodos de tipo basico con una resistencia minima de 70,00
Ibs/pulg.

Deno regular la maquin. a un amperaje recornendado por los fabricantes da
electrodos. Sin embargo, tedricarnente debo rultiplicar «+ mm. ¢ x 40 = 10
amperics.

A ke 4 S A S T sl amE e



Modulo N° 6

SOLDADURA OXIACETILENICA.
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6. SOLDADURA OXIACETILENICA
6.1 SEGURIDAD EN SOLDADURA OXIACETILENICA

La seguridad en la soldadura oxiacetilénica es de vital importancia.
Debemos prestar mucha atencién al uso del equipo de seguridad y
respetar las normas de seguridad en forma obligatoria

= Seguridad Personal

Delantal

Polaina

» Seguridad con los Equipos
Ademas debemos mantener los componentes en buen estado y

iPeligro de Explosion!
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guardarlos convenientemente.

i Por estas razones!

Al utilizar el equipo para la soldadura se requiere el mismo cuidado
que con un instrumento de musica.
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6.2 EQUIPO BASICO PARA SOLDADURA OXIACETILENICA

= De Alta Presion

Tubo flexible Soplete para Varilla de
manometro soldadura soldar

Pieza de trabajo

oxigeno acetileno

INSTALACION DE LAS TUBERIAS CIRCULANDO O EN LINEA

- - Tuberfa del gas combustible

Valvula de cierre

| Dispositivos de seguridad secos
en ¢l puesto de trabajo (regula-
¢i6n por presion o térmico)

.

™ Al soplete para cortar o soldar
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» De Baja Presion

GENERADOR DE CAIDA GENERADOR DE CAIDA
DE AGUA

DE CARBURO EN AGUA

(yas
Carburo
i Agua = Gas
Carburo ! Agua

Masa de carburo

Nota: Para carburar 1Kg de carburo de calcio, se necesita ¥ litro de

agua.

Pero en la practica se necesitan aproximadamente 10 litros.

BREVE DESCRIPCION DE LOS EQUIPOS

* Botellén de Oxigeno

Tapa protectora

Valvula de la botella en forma gaseosa

Puesto de toma

p = Presion de la botella: 200 bar sobrepresion
V = Volumen de la botella: 30 Litros
Q - Contenido de oxigeno: 10 000 Litros

Control del contenido
Q=p-V

~—~" Anillo de pic
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» Botellén de Acetileno

Modo de suministro
(Botelién para gases, a presion
disolverte acetona).

Volurnen Peso Presion Contenido de
de botella clo de acetileno
Tino 1 Conienido | Conteniao = Ky
) o Ky = bar
10 10 23 18 1,6
20 20 42 13 3,2
40 40 74 18 6,3
48 40 78 19 8,0
50 50 77 19 10,0
o Plepuladores de Presidén o Mendimalres
Mandmetro de Pestillo Manometro d?" presién
presion de la \ el do cerradur \c;le trabajo
botella \\ )< s N Niaglie L C COITAAUTH  armer
N Valvuala de >~
("‘onf.\ciﬁ\n /"?( : ) doscm‘ga o /
pata | NLD o Yo

bmt(_ a \l-"

\u\(‘-« ~ (Conexion
pal la manguera

Proteceién en contra
de quemadivas del
manoredacior
is0lo por Carcasa
OxIgeno)

Clavija de presion
Nlembrana
Muelle para graduacion

‘;q’.....
o \Tapu elastica

Respiradero

Tormillo Te
.. ! e,
aracdiacion E

5
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= Mangueras

Deben tener como minimo 5m. de longitud. Los didmetros para
las mangueras de 4, 9y 11 son los mas comunes.

Manguera para oxigeno
(azul o verde) Tuerca de racor
Abrazadoras !

Separador

Manguera para acetileno Unién
( rojo)

= Soplete

Tuerca de racor -

Vélvula de oxigeno

Boquilla - lanza

‘\ Valvula de acetileno
Boquilla

Tuerca Racor (Acoplamiento)

= Boquillas

Son piezas desmontables y de diferentes tamarios, ya que al
soldar diferentes espesores de material es necesario un
suministro de calor correspondiente de la llama oxiacetilénica.

Se suelen hacer de aleaciones de cobre y las medidas se
determinan por el diametro del agujero de orificio en su extremo.
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Las boquillas de uso standard son las siguientes:

No. 1 Para planchas con un espesor de 0.5 - 1mm - 80 litro/hora
de consumo.

No. 2 Para planchas con un espesor de 1- 2 mm - 150 litro/hora
de consumo.

No. 3 Para planchas con un espesor de 2-4 mm - 300 litro/hora
de consumo.

No. 4 Para planchas con un espesor de 4- 6 mm - 500 litro/hora
de consumo.

No. 5 Para planchas con un espesor de 6- 9 mm - 700 litro/hora
de consumo.

/,//"M
=

Orificio

= Accesorios

Limpiaboquilla

Encendedor

Escobilla de mano



SOLDADURA UNIVERSAL

6.3 MONTAJE Y DESMONTE DEL EQUIPO

= Montaje

r:iJ'rIHHJI'H“
BUHHIEVRTICI ALY

* descarga para limpiar

* Se retira la tapa protectora.
el asiento.

control ¢ 2 la
impermeabilidad
de la union
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s

Herireg,

* Conectar las mangueras a los mandémetros.

EL MONTAJE ESTA LISTO

Desmontaje :
Se realiza principalmente cada vez que se cambian las botellas.

Pasos :

Cerrar las valvulas de acetileno y oxigeno en el soplete
Cerrar las valvulas del acetileno y oxigeno en las botellas
Desconectar los mandémetros en las botellas

Guardar las boquillas, manémetros en su estuche, o lugares
seguros -

« Instalar las tapas protectoras de las valvulas en las botellas.
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6.4 LA LLAMA OXIACETILENICA

PARTES

( Llama para soldar )

3200 =C

Temperatura

_____________ 1200 *C

trabajo Llama adicional

o extendida
Dardo de la llama

CLASES

= Llama Carburante
Se caracteriza por la abundancia de acetileno. El cono interior es
largo vy brillante, el secundario es luminoso

-10-
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—_—

Llama Oxidante
El cono interior se acorta agudizandose, se reduce su
luminosidad y produce ruido agudo. Se obtiene al aumentar en

—exXceso €l Oxigeno. — - :

Llama Neutra

Cuando la proporcion de la salida de los gases estan mas o
menos iguales. Es decir uno a uno. Es la llama mas utilizada
para la soldadura de los aceros.

Encendido y Regulacion de la Llama

Abrir la valvula de la botella, despacio

Dar la vuelta (ajustar) el tornillo de graduacion hasta que alcance
la presidn que sea necesaria.

Oxigeno : 2.5 Bar

Acetileno : 0.5 Bar observar continuamente el mandémetro de
presién de trabajo

Abrir primero un poco la valvula de oxigeno y después mucho
mas el acetileno.

Se acerca el encendedor a la boquilla, manteniendo a unos 2 o
3 cm. Acto seguido se regula.

11-
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Apagado de la Llama

- L T

. H oot - )
e R //_/mf»-—-h-ﬂ—_wM
valviha e v -
o Se cierra las valvulas u2 ias boizuas.
o Se abren las valvulas de oxigeno y acetileno en el soplete para
purgar los gases.
o Se afloja los tornillos de graduacion de los mandémetros cuando

hayan marcado cero.

Retroceso de Llama
Causas y Control
Se deben :

1. Al calentamiento exagerado del soplete. En este caso se debe
cerrar rapidamente las valvulas del soplete e introducir la
boquilla en el agua, con la valvula de oxigeno abierta.

2. A la mala regulacion de las presiones de gas en los sopletes,
esto se corrige regulando correctamente el caudal de los
gases.

3. A la obstruccion de la boquilla por la presencia de particulas
metalicas. En este caso se recomienda limpiar la boquilla con
el limpiador de boauilla, manteniendo abierta la valvula del
oxigeno.

4. El retroceso de llama puede conducir a una explosion de las
botellas.

Limpiarlo con el
limpia boquilla.

iPeligro de explosion!

_12-
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6.5 VARILLAS DE SOLDADURA - IDENTIFICACION

Las varillas mas comunes son de acero de bajo contenido de
carbono recubierto con cobre, para evitar la corrosion.

No es aconsejable el empleo de un alambre cualquiera.

Identificacion : Segun la norma (AWS), se identifican con un
nOimero precedido de unas letras.
Ejemplo :
RG - 60
R = varilla (ROD en inglés)
G = indica que se utiliza para soldadura con gas
60 = resistencia a la traccion de 60,000 Ibs / pulg?

Se utilizan varillas de diametro pequefio para metales delgados y
varillas de diametro mayor para espesores mayores.

Ejemplo :
Espesor de Metal Diametro de Varilla
1.5 (1/16") 1.5 mm
24 (3/32") 24 mm
3. mm (1/8") 3 mm

Varillas segun la norma AWS: A5-2-80

TIPO DE | COMPOSICION QUIMICA| RESISTENCIA | ELONGACION )
CARACTERISTICAS
VARILLA C Sl MN | ALA TRACCION EN 2"
® Para aceros de
RG- 45 0.12 0.10 0.5 45,000 a 22% bajo carbono.
50,0000 ® Pulidasy
Ib/pulg? cobreadas
o Para aceros de
RG- 60 0.14 0.46 1.0 60,000 a 20% bajo carbono y de
65,000 baja aleacion
Ib/pulg2
B Para soldar
RG- 65 0-12 0.10 0.5 67,000 a 16% aceros de baja
70,000 aleacion a
Ib/pulg2 molibdeno,
cromo.
B Para aceros al
carbono

-13-
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6.6 TECNICAS DE SOLDADURA OXIACETILENICA
JUNTAS
Para las uniones por soldadura oxiacetilénica, las planchas hasta
3.2 mm (1/8") de espesor son los mas usuales; sin embargo se
pueden soldar otros espesores.
Las juntas mas usadas para este proceso son:

= Junta a Tope

Son los que mas se utilizan, para planchas y tubos pueden ser
de bordes rectos, en “V”, doble “V” en “U”, doble “U", etc.

Yy ay/N

&

b =de 1 a2 mm para e hasta 1 mm
B =de 2 a3 mmparae hasta1a4mm

= Junta de Reborde

Usadas principalmente para planchas delgadas, menores a 1.03
mm (0.04 pulgadas) de espesor o tubos hechos de planchas.
l.os bordes se preparan haciendo un reborde o pestafna, para
ser soldados sin material de aporte.

R = radio para dob:ar R
h = altura del borde h
S = espesor de la plancha

-14-
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Junta de Translape o Solape

No es recomendable para soldar con soldadura oxiacetilénica,

por ser delgada, tienen muy poca resistencia a la flexion, tiene
USo en casos muy especiales.

O

FILETE SENCILLO

NN

- [=4¢

FILETE DOBLE

Junta en Angulo (a escuadra)

Puede soldarse con o sin varilla, se usa para soldar cajas,
tanques y protectores (guarda) de maquinas.

ANGULAR

AL RAS MEDIA

165.

ABIERTA
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METODOS DE SOLDADURA

* Soldadura hacia la * Soldadura hacia la
izquierda derecha

En acero menor de 3 mm de espesor En acero desde 3mm de

del material espesor del material

La varilla va por delante de la llama. La varilla sigue a la llama, la cual
Por efecto de soplado la llama empuja calienta bien la zona de fusion y
hacia adelante el material fundido. Retiene el metal fundido por

efecto
de soplado.

Inconveniente : pérdida de calor,
rapido enfriamiento, textura con defectos.

POSICIONES DE SOLDAR

\

« Posicion Horizontal:

= Posicion Plana:

Posicion de la
varilla y del
soplete durante
la soldadura.

-16-
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s Posicion Vertical :

* Posicion sobrecabeza:

-17-



SOLDADURA UNIVERSAL

Fjercicios Practicos

Ejercicio N° 1

HACER CORDONES CON MATERIAL DE APORTE

Graduacién de la llama
Para encender la llama abrir primero la valvula de oxigeno, después la valvula
de acetileno. Para apagar la llama al revés (acetileno, después oxigeno).

Presion de acetileno 0.5 bar.
Presion de oxigeno 2,5 bar.

Soldadura de recargue con material de Tocar con la barra
aportacion

\\!iru con la barra
En este y en los siguientes ejercicios se \

empleara la soldadura hacia la izquierda. Con
el soplete se calienta el punto,
aproximadamente a 10mm. del borde de la R
pieza. La pieza debera fundirse segun el
espesor del cordon, antes que el alambre de
aportacion se coloque en el bafio de fusion. La

varilla de aportacion se fundira y se dispersara NV

Novimicnto del soplete

al tocar el borde del bafio de fusion por medio
de la llama pendular lateral.

Incorrecto
Clordon cormrecto
Cordén Correcto
Un cordon bien soldado debe ser parejo en su 22704
espesor y altura. Cordones defectuosos son Cordén incorrecto

ocasionados por un calentamiento insuficiente
de la pieza, o por una velocidad muy alta al
soldar.

Plancha fria

Cuando la velocidad de soldar en muy baja la
pieza se calienta demasiado y se funde mucho,
lo cual produce agujeros.

-18-
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Ejercicio N° 2

SOLDAR A TOPE
G Simbolo - Soldadura a tope con bordes
P rectos en posicidén plana

Representacion gréafica

i . .
g = i Distancia entre almas,
——— para una soldadura a tope
con bordes a escuadra.

Hasta

b= de 1a2mm parae hasta 1 mm
b= de 2a3mm paraehastalad4mm

5 mm

Pieza de trabajo

Zona de
soldadura

Soldadura apuntalado de las planchas

Soldando

Angulo de la varilla y soplete

-19-
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6.7 Aplicaciones de la Soldadura Oxiacetilénica.

La soldadura oxiacetilénica es tan sencilla de ejecutar y como tal sus
aplicaciones son muy amplias asi tenemos ejemplos de :

1. Aplicacion econémica
» Crnstruccion de tuberias en general, caldereria, fontaneria,
cons. “~i6n de carrocerias, trabajos de reparacion, artesania.
» Soldadura con acero fundido, instalaciones de aire.
acondicionado, util como material de union de relleno,etc.

2. Materiales
Metales no ferrosos, aceros no aleados y aceros de baja
aleacion.

3. Espesor de materiales

Hasta aproximadamente 6 mm, dependiente del elemento de
construccion.

NOTA

Utiles para soldar en lugares que no existe corriente eléctrica.
Aplicable en todas las posiciones.

-20-



Prueba de Autocomprobacion del Médulo N° 6

1. Un equipo basico de alta presidn para soldadura oxiacetilénica consta de :

a.

c. ‘ d.

e.

2. ¢ Qué nos indican los manémetros en las bé‘teljasﬂde oxigeno y acetileno ?

-
- -

3. Para soldar una plancha de 2 mm de espesor la boquilla recomendada sera :

.

4. ; Cuéles son las partes principales de una llama oxiacetilénica ?

a. b. C.

-

5. ¢ Qué tipo de llama se utiliza para soldar aceros (fierros) ?

6. Mencione las causas del retroceso de llama ?

7. ldentifique el siguiente codigo : R G. 60

R =

G =

60 =




8. En la figura mostrada coloque las medidas recomendadas para lograr una
soldadura optima ?

9. Mencione algunas reglas a tener en cuenta al soldar con oxiacetileno ?

i

-10. Las presiones de oxigeno y acetileno recomendados para soldar son :

Oxigeno = - Acetileno =”

]



10.

Solucionario del Médulo N° 6

a = Botellas de oxigeno y acetileno

b = Reguladores de presion (mandmetros)
¢ = Mangueras para oxigeno y acetileno

d = Boquillas.

La cantidad de gas existente y las presiones de salida para soldar.

Una boquilla N° 1.

a= Cono b = zona de soldadura ¢ = Llama adicional o pluma
Una llama neutra.

a = exceso de calentamiento de la boquilla
b = obstruccioén de la boquilla por particulas metalicas.

R = Varilla
G = Gas
60 = Resistencia a la traccién minima de 60,000 Ibs/pulg?

a= 30° b= 45° _ \

No abrir las valvulas de oxigeno con mano llena de grasa o aceite
No trabajar con sopletes defectuosos

Retirar materiales inflamables del area de soldadura

Utilizar los equipos de proteccidn necesarios.

oxigeno = 25 BAR
acetileno = 0.5 BAR



SEGUNDA

PARTE



Modulo N° 7

EL OXICORTE.
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7. EL OXICORTE

7.1 EQUIPO DE OXICORTE - ELEMENTOS

Son los mismos que para soldar, solo se cambia el soplete de soldar
por la de corte.

Vahla xeducrm de la presidn

Soplete
Pieza de de corte ‘
trabajo ‘

Tuberia de gas -
Ch = 22:.@-
ST R '\ 7
r'.’._._‘ ¢ £ )
e €] A )
) -
'.‘.' ) :
ol rojo azul
N ) l J —
: ERY
Tubo tlexible \cenleno = Oxigeno
de oxigeno Abruzadera o
Unién

Tubo flexible Sepaﬁdox
de acetileno ::T.

)
= ]

Montai2 y desmontaje del equipo de oxicorte
Se hace lo mismo que para soldar; debemos :

e Conirzlar que las conexiones estén limpias — eliminar - las

impurazas.
« Conectar y apretar les tuercas o tornillos

¢ Revisar la hermeticidad con un espumante.
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= Soplete para Cortar

Ademas de la llama se necesita de un chorro de oxigeno puro
a alta presion.

Tiene un tubo y una palanca para el oxigeno de alta presion.
El flujo de los gases llega al sopiete por los conductos
correspondientes, una parte del oxigeno se mezcla con el
acetileno y c¢iresto bajaala boquilla.

El mecanismo de control esta disefiado de modo que el
oxigeno de corte pueda expulsarse gradualmente.

PARTES

SOPLETE DE MANO PARA CORTAR

Vilvula de oxigeno para cortar

Oigeno para cotar

/ ]
- / I — a {1‘—‘—*—*.____;7_4
{ fam Cabezal del soplete —/ N
. 1 ,@Q‘Mezcln de pases para calentar Inyector Vibvula de gas combustible
4 : (xigeno para cortar l Tubera mezcladora LV:IJ\-ula de oxigeno para calentar

/4

Tubo mezelador
Valvula de
oxigeno

SOPLETE DE MAQUINA PARA CORTAR

Mezcla de gases para calentar

Vilvula de
oxigeno para
calenrar

Vilvula de gas combustible

: 1

‘ ;
& Tubera de carte Invector
Oxizeno para cortar Tubera mezciadora

Tubo mezcladora

Boquilla para corte

Tienen un agujero central y aberturas o agujeros pequefos
alrededor del agujero de oxigeno de corte. Son fabricadas
generalmente de una aleacion de cobre telurio en una variedad de
tamafos y estilos. Los orificios pequefios son para las llamas que
precalientan el metal a cortar.

Tipos :

o
..o °
o
. , .
. [}
,
i |

) VY VR
Wl&ig: i Ef'”//[/}n:l :
ANULAR © COMPACTA  CONHENDIDURA
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7.2 ENCENDIDO Y REGULACION DE LA LLAMA
Una vez instalado el equipo se procede igual que para soldar; pero

se regula apretando la palanca. El chorro de oxigeno debe ser recto
y limpio. Soltar la palanca de oxigeno de corte.

Tobera o boquilla

[ Llarna para calentar

Oxigeno para el corte

Encendido de la llama

Apagado de la Llama

Para el apagado, se suelta la palanca de corte, se cierra primero la
valvula de gas acetileno o propano, luego la valvula de oxigeno en

el soplete.
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7.3 TECNICAS DEL OXICORTE
Comienzo del Corte

Una vez que la pieza a trabajar esté colocada en forma correcta y la
llama ajustada correctamente, se precalienta el metal. Esto se
realiza alineando el soplete con la linea de corte y colocando el
soplete encima del extremo de la linea de corte con la llama mitad
dentro y mitad fuera del borde de la pieza de trabajo hasta que
aparezca un punto rojo brillante debajo de la llama. En ese
momento apretar lentamente la palanca de corte de oxigeno y
mover gradualmente el soplete a lo largo de la linea de corte.
Mantener el soplete perpendicular a la superficie del metal en los
primeros 10 milimetros de corte, luego inclinar el soplete un poco
hacia atras de modo que la llama se dirija un poco hacia adelante en
direccion al corte.

El cono interno de la llama se debe mantener separado del metal
4mm. en todo momento.

Direccibn

Distancia de la boquilla o
tobera 4mm

7

Posicién del soplete de corte
A en ¢l momento del calentamiente

Posicion del soplete de cone
en ¢l momento de la perforacion

AN

Posicion del soplete Perforacion

en el momento de la
perforacion

Posicion del soplete de corte
para cortar un tubo de acero.
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7.4 USOS Y APLICACIONES

Para cortar metales a un tamafio y forma deseados, principalmente
para la preparacion de cordones en planchas - perfiles y tubos para
calar elementos de construccion de planchas. Desmantelar una
estructura metalica, etc. La suposicién es que el material sea

apropiado para ser cortado con gas.

* Corte de planchas

* Corte de tornillos

Estria

Avance correclo

Arance rapido .
Awvance lento

2 oA //7,'/7"_/}"0

Ejecucion de Canales

Seguridad
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“AMARRE SIEMRE LAS
BOTELLAS “

e Apartar o quitar materiales inflamables del lugar de corte.
e Tener medios de seguridad contra incendios.

Peligro al cortar

- IAL - .

Distancia que pueden alcanizar las chispas de corte.
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1.5 CALCUL.O DE CONSUMO DE GAS (TABLAS)

Consumo de gas
Tiempo de soldadura (valores aproximados - acero)

Espesor | Codigo Consumo | Velocidad Tiempo
de de oxigeno = de invertido
chapa soplete acetileno soldadura
mm I/m|{Il/h | mm/min| min/m
0.51 0 15 90 100 10
1-2 1 30 150 80 12
2-4 2 70 | 280 65 15
4-6 3 165 | 500 50 20
6-9 4 280 70 40 25
9-14 5 550 {1100 35 30
14-20 6 1000 | 1600 25 40

Cortar con gas - acero (valores aproximados)

Cédigo de | Codigo | Distancia | Presion | Consumo | Consumo Velocidad | Anchura
soplete de la de de oxigeno acetileno | de cortar de la
para cortar | tubera | soplete a | oxigeno junta
calentar| chapa

mm mm mm bar /m { ¥¥h [ Um | Vh mm/min mm
3-10 3-10 2,5 50 |1500| 10 | 300 500 1,5
10-25 10-25 3,5 150 | 2700 20 | 360 300 1.8
25-40 2540 3-60 5 5,0 250 {3000 40 | 480 200 2,0
40-60 40-60 55 500 | 5400 70 | 700 180 2,2

El calculo de consumo aproximado de los gases nos va a permitir estimar
los costos de una operacion en soldadura o corte, asi como poder realizar
los trabajos diversos, con un criterio mas razonable, eligiendo el niumero
correcto de boquilla, en funcion del espesor del material o en funcion del
consumo.



Prueba de Autocomprobacion del Médulo N° 7

1. ¢ En qué se diferencia una boquilla de corte con una de soldadura ?

2. Mencione dos tipos de boquilla de corte :

a. b.

3.% Explique el modo de encender, regular y apagar la llama para el oxicorte ::

4. Qué factores se deben tener en cuenta para obtener un oxicorte correcto ?

C.

5. Mencione algunas aplicaciones del oxicorte ?

6. Con la ayuda de la tabla calcular el consumo de oxigeno para cortar una
plancha de 10 mm de espesor con una boquilla de cédigo 10 -25 7

7. ¢ Por qué es importante utilizar antecdfos de proteccion y guantes al momento de
oxicortar ?




8. ¢ Cual es la altura minima que debe existir entre la tobera (boquilla) y pieza de
metal a cortar ?

para corte manual =

para corte semiautomatico =




Solucionario del Médulo N° 7

La boquilla de corte tiene 1 agujero central de mayor diametroy 5, 6 o mas
agujeros pequefios al rededor. La boquilla de soldar sélo tiene un agujero.

a = Hendidura b= Compacto

Abrir las botellas de oxigeno y acetileno

Abrir la valvula de oxigeno en el soplete, luego la del oxigeno

Encender y regular la llama presionando el gatillo, soltar el gatillo y verificar la
llama correcta.

Buena regulacién de la llama

Altura correcta'del cono de la pieza de trabajo

Velocidad correcta de avance.

Para cortar tornillos, planchas gruesas, en carroceria, etc.

Consumo = thora

Porqué las salpicaduras de escoria al momento de cortar pueden dafiar la
visita, y para evitar la irritacion por los rayos.

para corte manual =4 mm.
para corte semiautomatico = 5 mm.



Modulo N° 8

LA SOLDADURA FUERTE
EN ACEROS.
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LA SOLDADURA FUERTE EN ACEROS (CON SOPLETE)

En la soldadura fuerte sélo el metal de aportacion (varilla) se funde a
temperaturas superiores a 425 °C y el metal base (la pieza a soldar) se
calienta pero no se funde.

8.1

EL EQUIPO

Es el mismo que se utiliza para la soldadura con gas es decir:
botellas de oxigeno, acetieno (o propano), manometros,
mangueras, sopletes y boquillas. También es posible emplear otros
medios de calentamiento como Hornos, Resistencias, etc.

Seguridad

» Evitar soldar en areas cerradas, peligro de concentracion de
humos, gases y vapores toxicos. Utilizar extractores, o mascaras
de proteccion.

« Utilizar anteojos de proteccion contra los rayos de luz'y
salpicaduras.

« No utilizar disolventes cerca de la llama

j Peligro de incendio o explosion'!
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8.2 VARILLA (M4 RIAL DE APORTE)
Hay muchos tipos de varillas, la de uso mas comun para soldar
metales ferrosos (acero) es una aleacion de cobre y zinc, con 60%
de cobre y 40% de zinc, y otros elementos.

Identificacion

Codigo Elementos de Punto de Fusion Temperatura de
Aleacién Trabajo
L-CuP7 7% fosforo (P) 710...820 °C 720 °C

resto cobre (Cu)

L-CuZn46 | 46%zinc (Zn) 880...890 °C 890 °C
resto cobre (Cu)

v"  Presentacion Comercial

Son variados segtn el modo de empleo en barras, lingotes, en
varillas y alambres de diversas secciones y espesor, con o sin
fundente propio.

v Cuidado de la Varillas

» Guardar con cuidado y adecuadamente, el fundente, puede
absorber humedad del aire, descamarse o picarse.

¢ No goirear, porque puede picarse el recubrimiento de
fundente.

8.3 FUNDENTES
Son sustancias quimicas que prciegen al metal del oxigeno, facilitan el
proceso de soldadura, indican la temperatura de trabajo y evitan la
formacién de oxidos desp: 2s de soldado.
Presentacién Comercial
. Se encuentran en el mercado en forma de pastas, liquidos o en

polvo, principalmente en compuestos de bérax 0 mezclas de bérax y
acido bérico.
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Fundente Fabricacion Para servicios
Borax Granulado o polvo Hasta 850 °C
Acido Bérico En polvo o pasta Sobre 850 °C
Polvo de vidrio Er nolvo Sobre 950 °C

} HCI

Preparacién del liquido para soldar
Aplicacién de los fundentes
Los fundentes se pueden aplicar de dos maneras:

1. Calentar la varilla y sumergir en el fundente pulverizado y luego
aplicar en la zona de soldar.

2. Los fundentes liquidos se aplican con un pincel en el lugar de
soldadura, antes de empezar a calentar.

EN FORMA DE
PASTA, POLVO
© LIQUIDO

LIQUYDO
QLASTA

ESPOTVOREAR-VERTER

Métodos para aplicar el fundente
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8.4 TECNICAS DE SOLDADURA FUERTE

JUNTAS

/‘2’7@@@

Buena Buena Ruena
Bucna Buena Buena Buena
Ruena % A Malu
Mala Mala Buzna

PASOS

1. Limpiar: Eliminar el 6xido, grasa, humedad y aceite, ya sea
‘con lija, escobilla o.disolvente.

2. Aplicar el fundente: Sea con pincel u otro medio ; OJO!
los fundentes son muchas veces

causticos.

jLAVARSE LAS MANOS DESPUES DE HABER TENIDO CONTACTO
CON EL FUNDENTE!
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Fijacion de las Piezas: Ajustar a la medida. Se debe tener
en cuenta la preparacion si es para la unién capilar, éste debe
ser entre 0.05 - 0.25 mm de abertura.

Calentar: Hasta la temperatura de trabajo de la varilla (rojo
opaco). Se recomienda una llama neutra, con una boquilla de
un tamafno mayor que para soldar por fusién un mismo espesor
de metal.

Aplicar Material de Aporte (Varilla: Cuando la pieza esta
calentando al rojo poner la Varilla en contacto con el area roja
opaca. Mantener un movimiento suave y uniforme del soplete.
La varilla se derrite rapidamente y fluye encima o entre las
superficies de la junta.

BRONCESOLDADURA COBRESOLDADURA CON SOPLETE

EL METAL DE APORTACION

ACTUA COMO AGENTE
DE CEMENTACION

L0 ZEFMDE EL METAL
FECALENTA

A L E B
DEL PUATTC DE FHEIOL

METAL DE APORTACION
DISTRIBUIDO POR ACCION CAPILAR

IOLO ZEFUNLE EL METAL
DE aFOETACION 3 CALIENTA
ZUBEE 427 (QUOUT L AT ATT

DEL FUNTO TE
DEL METAL BAE I TTAs
TEOTIEREN ANTTIE AFRZTADC




SOLDADURA UNIVERSAL

6. Limpieza final: .o mas simple es eliminar los restos del
fundente con agua o con una escobilla.

Regulacion de la llama para soldar en diferentes materiales

Regulacién | Acetileno en Neutral Oxigeno en
de la llama exceso Normal exceso
Acero - + -
Hierro fundido + 0 -
Cobre - + -
Latén . - +
Aluminio + 0 -
+ bueno 0 posible - malo

8.5 USOS MAS COMUNES (APLICACIONES) DE LA SOLDADURA
FUERTE

e Se usa con frecuencia para reparar piezas rotas o para
reconstruir superficies gastadas.
Para unir metales iguales o diferentes.

» Cuchillas de torno (pastillas carburadas, reconstruir engranajes
gastados, eic.)

Tube de Cobre Soidadura

Flancha
de Acero

Palanca oscilante para Motores Diesel
Cuerpe-acero fundide con metal dure

Metal de Matenal adicional 1.-Ag 49

Apm’ta Ci hﬂ Soplete
{bronee)



Prueba de Autocomprobacion del Médulo N° 8

1. ¢, En qué se diferencia una soldadura fuerte con una soldadura por fusion ?

2. ¢ Cuales son las formas de presentacion comercial mas usadas en la soldadura
fuerte, de los materiales de aporte (varilla)

w

¢, Por qué es importante el uso de las fundentes ?

4. En los dibujos se muestran algunos tipos de juntas utilizados para la soldadura
fuerte, indique cuéles son los correctos y cuales los incorrectos ?

5. Mencione los pasos para realizar una soldadura fuerte ?




6. Mencione algunas aplicaciones mas comunes de la soldadura fuerte ?

7. ¢ Que medidas de seguridad se deben tener en cuenta al soldar bronces y
hierro fundido ?




Solucionario del Médulo N° 8

En la soldadura fuerte la varilla es el tnico que se funde, en el de fusion
ambos (varilla y plancha).

En varillas, con fundente (revestidos) y sin fundente.

a = Porque evita la oxidacion posterior de una pieza soldada
b = Facilita la operacion de soldadura.

a = Correcto b = Correcto

¢ = Incorrecto d = Incorrecto.

a = Limpieza b = Aplicacién de fundente
¢ = rijacion de la pieza d = Calentar

e = Aplicacion de metal de aporte f = Limpieza final.

Para recuperar piezas desgastadas como engranajes, ejes,
Para unir piezas de diferente metal.

Utilizar extractores de gases y humos
Evitar tocar con las manos los fundentes.



Médulo N° 9

SOLDADURA CON GAS
PROTECTOR (MIG/MAG).
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9. SOLDADURA CON GAS PROTECTOR (MIG | MAG)

Es un proceso de soldadura por fusion, cuyo equipo usa alambre
alimentado continuamente como electrodo, protegido por un gas activo o

inerte.
MIG MAG ——p * Significa soldadura de un metal
t Gas LGas con gas activo.
Inerte Activo
Metal Metal

«  Significa soldadura de un metal
con un gas inerte.

ELECTRODO
DE ALAMBRE
SQLIDO

FENTRADA DE GAS
PROTECTOR

CONDUCTOR

DE CORRIENTE
GULA DEL
ALAMBRE Y TUBC
s DE CONTACTO
DIRECCION DEL

DESPLAZAMIENTO
BOQUILLA DEL GAS

ESCUDO

/“ GASEQSO

%
ARCO ) METAL DE
SOLDADURA
METAL
DRASE X

Proceso de Soldadura por arco de metal y gas

9.1 Equipo Basico y Accesorios.

Maquina de Soldar por Arco de Corriente Alterna y Continua
Botella de Gas, con sus mangueras

Reguladores (Manometros) y Fiuitmetros

Mecanismo de Alimentacion (Roc los)

Electrodo (Rollo de alambre)

Pistola con mangueras y cables.
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Regulador de flujo
y flujometro

Cilindro protector
de gas

Carrete de alambre
Maquina de soldar

Cable principal
*Cordaon lineal
*Cable de fuerza

able de energia

Cable principal
del electrodo

Control manual dej
encendido y
apagado

_ Cable de trabajo

Grampa

Equipo de Soldadura por arco de metal con Gas

Breve Descripcién del Equipo Béasico

v' Maquinas
Tienen que ser de voltaje constante de CAy CC.

v' Mecanismo Alimentador
Consta de un sistema de rodillos y engranajes movidos por un
motor. Las presiones se regulan por un engranaje sin escalas o
por un motor de corriente continua.

Alineado lado a lado Vista
superior \_Rodillos de

/! alimentacion h
@ /_ Electrodo
o)

Nota: no tocar

!

!
Rodillo para  Rodilio para
Alineado hacia arriba alambre de alambre de
acero aluminio

Vista frontal
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v' Reguladores de Gas

Con cuerpo de flotacién. Controlan el volumen o circulacion de
gas, estan calibrados en litros por hora.

o 4 /@

1
=

Manometro de presion de la botella
Tubo de medida con cuerpo de flotacion
Vélvula de Regulacién

Datos del tipo de gas

Indicador del color de gas

GhwN -

v'  Pistolas

Constan de un mango y un gatillo. Refrigerados por gas o aire
hasta 250 Amperios y por agua para mayores de 250 Amperios.

Refrigerado por Aire Refrigerado por Agua
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v" Bogquilla (Tubo) de Contacto
Es intercambiable para diferentes tipos de alambre. Rodeadas

de una tobera, de acuerdo al flujo de gas.

9.2 MONTAJE Y DESMONTAJE DEL EQUIPO

Montaje

C.A 115 Volis
Contactor Control Optional 2 Extra 5

AMP Fuse  AMP Fuse

77N\
\““/ 22 Overload o o

Press to reset
o =
o () o o ©
O o)
o o )o
POSITIVE NEGATIVO ”
COMMON BAJO  ESTABILIZADOR ALTO

Conectar los contactos y otras lineas de
acuerdo al manual

Instalar el flujdmetro y regular la salida de gas.
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Rollo de
Alambre

Instalar el rollo de alambre

Regular el mecanismo de alimentacidn

Alimentacién por cuatro rodillos

(1) Boguilla de alimentacidn de hilo

(2) Rodillo de arrastre de hilo (impulsado)
(3) Raodillo de presién (impulsado)

(4) Boquilla de guia de hilo

(5) Boquilla de entrega de hilo

Conectar la boquilla (tubo de contacto elegido)
luego la tobera a la pistola
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DESMONTAJE

e Se interrumpe el arco soltando el gatillo

e Se corta la corriente eléctrica, el flujo de gas y el agua de
refrigeracién si lo tuviera.

e Enrolle con cuidado el cable de la pistola y guardar en un lugar
asignado

e Devuelva a su lugar todos los sujetadores, y otros accesorios

utilizados en el trabajo.

« Limpie el area de trabajo.

9.3 GASES PROTECTORES

Se comercializan en botellas.

Los més usados son :

El Diéxido de Carbono (CO;) : Se usa para aceros al carbono. Es
mas economico.

El Argén (Ar). se usa principalmente para soldar metales no
ferrosos (Aluminio, Cu, etc., son méas caros).

Volumen de Atmosfera Protectora

Férmula : Volumen de gas en L/min = 10 x & del electrodo en mm.
Ejemplo : diametro del electrodo 1.0 mm

Volumen de gas = 1.0 mm x 10 L/min

= Volumen de gas = 10 L/min




¢
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9.4

Influencia de la Atmodsfera Protectora (Gases)

Atmosfera Ar Gas mixto Co,
protectora

Reaccion con el Ninguna Fuerte
caldo metahco

lonizacion Muy bueno Bueno Menos bueno

Peralte del cordén

'S

4

profundidad de

penetracion

Aspecto del cordon Lizo Escamas hivianas Escamas rugosas
Salpicaduras Ninguna Bastante
de soldeo

Sensibilidad contra Grande Menos fuerte

la cortiente de aire

ALAMBRE - ELECTRODO

Pueden ser de alambre macizo (sélido), desnudo o con relleno,
también con nucleo de fundente.

» Los alambres macizos (sélidos)

Tienen la composicidon quimica muy similar al metal base a

soldar.

Son de menor diametro, de 0.8 a 2.4mm, Se venden en carretes

de 5 a 15 /Kg.

A i

Los alambres con Relleno o Tubulares

Tienen la composicion quimica mayormente diferentes al metal

base.

Son de mayor diametro de 3.0 a 4.0, se venden en

carretes de 10 a 25 Kg. y para procesos mecanizados de 150
o 300 Kg. Se usan para soldar cordones gruesos en barcos,
maquinaria pesada, etc.
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IDENTIFICACION : (Segun norma AWS AS5. 18 -80)
Ejemplo :

E 70 S-3

l_ Composicion quimica del metal depositado

Electrodo - Alambre Sélido

Resistencia minima a la traccién en multiples de 1000 Ib/pulg2

L. Electrodo - Alambre

9.5 USOS Y APLICACIONES DE LA SOLDADURA MIG/MAG

o Para soldar metales ferrosos y no ferrosos
Se puede soldar con un mismo diametro de alambre, planchas

delgadas o gruesas.
¢ Para soldar carrocerias, tuberias, embarcaciones, etc.

» Es utilizado en trabajos grandes y rapidos, donde no se requiere
muchas paradas.

m _
.
[~y
Sy @
@
&a.@ s
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9.6 SEGURIDAD

. Utilizar caretas o mascaras con vidrios N° 10 a 15 para
proteger a los ojos de la radiacion

. Utilizar guantes, delantal de cuero y ropa bien abrochada al
cuello.

. Utilizar ventiladores contra los humos, gases y al momento de
soldar mantener la cabeza fuera de la corriente de humo y
gases.

° Utilizar medios de proteccion contra la corriente eléctrica.

jEVITE EL ACTO INSEGURO!
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9.7 TECNICAS DE SOLDADURA CON GAS PROTECTOR

> Para lograr resultados optimos con el proceso MAG/MIG es
importante que el soldador sea capaz de efectuar los ajustes
de los parametros mas importantes como:

» Intensidad de Corriente (1)

e Velocidad de avance del alambre

o Latensidn (voltaje) del arco (U)

¢ Seleccionar el diametro de alambre (d)
Ademas de:

o La velocidad de soldeo (Vs)
o Extremo libre del alambre (L)
o Cantidad de gas protector (L/min)

Todos estos parametros influyen sobre la penetracion, forma del
cordon, etc.
Ejemplos :

Vs = 50 cm/min

I =400A
d=16¢

L = 20 mm
15 I/min CO,

Vs =83 cm/min
| = 400 A
U =16¢
L = 20 mm
I3 Ymin CO;

Influencia en la velocidad de soldadura sobre
penetracion y configuracion del cordén

» Una vez regulados los parametros y escogido los métodos de
soldadura se da inicio a la soldadura apretando el gatillo de la
pistola, se hace el arco y un charco en el metal a soldar.

» Se mueve la pistola a lo largo del metal a una velocidad uniforme
para producir una soldadura pareja. Se debe mantener la pistola
en una altura determinada dependiendo del metal a soldar,
diametro de la tobera, boquilla, efc.

-10 -
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» Digtancia de la tobera y boquilla a la pieza de trabajo

Tuber__zl ‘i
T
=1
.- 12

T T ;
tyy T . { 1% 15 -
Boquilla Ny 1 . A
Amperaje bajo Amperaje mediano Amperaje alto
(aprox. 50-150 A) (aprox. 150-350 A) (aprox. Desde 350 A)
Inclinacion del soplete (pistola)
Pinchado Neutro Arrastrar

Gzm 0 B

Influencia de la posicion del soplete

TIPOS DE TRANSFERENCIA DEL METAL DE APORTE

0 Transferencia por corto circuito: Cuando el voltaje y amperaje
estan a su valor mas bajo, para electrodos de pequefio diametro.
Apropiado para soldar planchas delgadas y pases de raiz.

0 Transferencia globular: El electrodo se funde y los globulos
caen en el charco. Apropiado para soldar planchas gruesas y
capas de relleno, etc.

0 Transferencia por Aspersion.- Se aumenta el voltaje y
amperaje se utiliza gas inerte. Apropiado para soldar acero

inoxidable.

L] I

L] Iy

Corto circuito Globular Aspersion

11 -
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POSICIONES DE SOLDAR

La imagen presenta el cambio de los perfiles del cordén en
diferentes posiciones.

22287/ R

La posicién del soplete para la soldadura
descendente

212 -
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EJERCICIOS PRACTICOS

Depositar un Cordon

BOQUILLA

.}\;IETAL QUE VA A SOLDAR

Soldar una Junta a Tope

ANGULO DE AVANCE $0"-15°

e
/]
S

Soldar una Junta en “T”

13 -
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Prueba de Autocomprobacion del Médulo N° 9

. ¢ Cudles son los elementos (componentes) de un equipo de soldadura

MIG/MAG ?

a. b.

C. d.
e.

¢, Qué ventajas tiene una soldadura MIG/MAG, sobre la soldadura con electrodo
revestido (arco manual )?

b.
c.

¢, Qué tipo de gas se utiliza para soldar aceros al carbono ?

¢ Cudles son las clases de alambre - electrodo utilizados en los procesos
MIG/MAG ?

¢, Qué medidas de seguridad se deben tener en cuenta al soldar con este
proceso 7 -

¢ Cuadles son los parametros importantes que debe regular un soldador para
obtener una soldadura de calidad ?

a. b.

~, -~



7. En el dibujo coloque los valores que correspondan a cada distancia.

L )
L ‘

L = Distancia de la boquilla de contacto a la plaza

A = Distancia de la tobera de gas a la plaza

8. La transferencia por corto se utiliza principalmente para soldar pases de :




Solucionario del Modulo N° 9

a = maquina de soldar b = Cables de conexién
¢ = Flujobmetro ' d = Mangueras
e = Botella de gas f = Soplete o pistola.

a = Se pueden soldar planchas gruesas y delgadas con un mismo diametro
de alambre

b = Menor deformacién de las piezas

c = No producen muchas escoria.

Gas activo (Co3).
Los alambres sélidos y los tubulares.

Proteger los ojos contra los rayos, salpicaduras, etc., usar ventiladores contra
los gases y humos.

a = Tensidn (voltaje) b = Distancia de la boquilla
¢ = Velocidad de soldadura d = flujo de gas
e = Amperaje.

A=13mm

L=10 mm

Para pases de raiz.



Modulo N° 10

PLANOS Y SIMBOLOS
DE SOLDADURA.
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10. PLANOS Y SiMBOLOS DE SOLDADURA

Es importante que un soldador sepa cémo interpretar los planos. Aqui
algunas informaciones basicas e importantes:

10.1 VISTAS

» Proyeccion Ortogonal
Se utiliza con mas frecuencia en mecanica.
Requiere las vistas para determinar la superior, frontal y lateral.

10.1 VISTAS

» Proyeccién Ortogonal
Se utiliza con mas frecuencia en mecanica.
Requiere las vistas para determinar la superior, frontal y lateral.

LINEA SOLIDA OUN SE USA PARA REPRESENTAR
LAS LINEAS VIRIBLES DE LOS ORETOS

"—LDWTUD—————- pt— ANCHO ~ue
f

Dibujo isométrico Dibujo en proyeccion ortogrifica

> Proyeccion en Perspectiva
Se utiliza para planos de arquitectura.
Da una idea muy aproximada de un objeto.

VISTA SUPERIOR
VISTA LATERAL

DERECHA “\,

- VISTAPOSTERIOR
NSTA PICTORICA DEL OBJETO

e :
Q \ \.
} VISTA LATERAL

VISTAFRONTAL  y1gva INFERIOR DERECMA
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ACOTACIONES

Generalmente se acotan el largo, ancho y altura (espesor), otras
dimensiones segun el objeto que se dibuja.
Ejemplo : una esfera se acota su diametro.

Broco%

refr tuerc.-:% D=5 prot

ESCALAS

s R @“*
w ! | i % =it
| A '.--"""3%\1\ el
‘.——i‘——iﬁl + -"."'-——JL‘;-'J?-/ p . _‘:'
\0\( ! / |"“
o h P
el
] J'
I3 P

Se utilizan para agrandar o reducir los objetos segin se necesiten
vistas o detalles muy precisos.

Ejemplos:

Emplear 10 mm =a 100m la escala es 1/10
si emplea 10 mm que equivale a 40 mm, es una escala de %

Algunos son del mismo tamafio, entonces se dicen que estan a
escala natural 1/1.

Escala natursl cuando el tamato del dibujo es igual al
tamano del objeto.
Ese. (B O —l 7 17 =

1 1 D lo

Por cada unidad de tamafo del objeto se dibuja una
unidad en ¢l planc.

Escals de ampliacién cuando el objeto es pequefio ¥y

desea observarse bien en detalle, es necesario hacer el
dibujo a tamaio mayor.

(©) ® m (O
Qb ()~ 72

Escsla de reduccién cuando el objeto es grande o muy
grande, se hace el dibujo a un tamano menor. :

3
O w2 ©
4 :1

b £ 2 oy

{(+)]
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10.2 Simbolos de Soldadura.

Son signos que indican el tipo de junta, soldadura, a realizar por el

soldador.

Simbolos Basicos de la Soldadura ( AWS )

SiMBOLOS DE SOLDADURA DE ARCO Y DE GAS

TIPO DE SOLDADURA

LENTICULAR

FILETE

RANURA

RANURA'Y
TAPON

RECTA

V.

SIBEL

u

J

50LDADO EN
OBRA

SOLDADRO
TODO AL
REDEDQR

ENRASADO

N

\V4

4

H/

I

O

Los simbolos de soldadura tienen cuatro partes bien definidas :

Explicacion del sistema .-

a.
b.

oo

LLa flecha apunta a la junta a realizar.

El componente béasico del sistema es la
flecha y una linea de referencia a la que se agregan otros simbolos.

La linea de referencia se usa para ubicar en ella los simbolos de la

soldadura.

En la cola se colocan las anotaciones o procedimientos especiales

Los simbolos definen el tipo de soldadura requerida.

SiMBOLO DE SOLDADURA
CON SUS 4 PARTES

Cola

Linea de Referencia

Simbolo de la

Soldadura

Flecha
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Posicion de los Elementos de un Simbolo de Soldadura

Simbolo el acabado Angulo Oe 1a ranura; Anguio
Simboio dal contorna incluse del svelanado para
soldaduras de 1apdn

para clertas sokdacduras

Especilicackun, proceso vy
otra ralgrencia)
Cola (sa pueds omitir

CLARDO NO X8 USH
refecancia)

Simbolo basico de sok

A Simbolo de soldadura en el

/

campo

Apertura de ta retz; profundided oe rell
no pare soiaduras de 1apdn Y (aNUrE Longitud de ia sokladura
Garganta efective Paso (espaclamiento entre
Y |
Tamafio: tamaho O resistencia cantros )} de las soldaduras

ows =

8 Rg<3
(E)/{ﬁ 372 L—P

Lo

[Flecha que conecta 13 linea de
roferencie con e lago o¢ la
flecha © componenie de |a
uniGn en sl laco ae ia flecha
| Soidar alrededor de toto 8l Simbon

NOmero de soldaduras por
PuUnios O pot proyescion

5 slementos en o3ts Linea de ref ia

ATER Pe{MHANSCHN COMD
dadura © relerencia de f=8—— g4 justran cuando se i T )

deislle vierien la cola y & flecha

DIFERENCIA ENTRE EL SISTEMA ASAY EL SISTEMA DIN

La diferencia que hay en ambos sistemas para representar el simbolo,
tomando como referencia el sistema ASA, e! sistema DIN omite la punta
de flecha y la cola, siendo la ubicacion de la soldadura en forma contraria.

Nota :

El sistema ASA, en ciertas oportunidades omite la cola.

TOOO ALAEDEOOR

En obra
Cercane DIN
Proceduniento Opuesle A3A
de soldadura
Cereano ASA
Opueste DIN -

Especificaciones fipos
y.o perfiles de la

soldadura Flecha de

referencia

-4 -
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Signos para designar los procesos de soldadura ’
G= Soldadura a Gas.
R = Soldadura por resistencia eléctrica.
E = Soldadura al arco eléctrico.
UP= Soldadura con polvos para soldar.
SG= Soldadura al arco con gas protector.
M= - Soldadura a maquina.

Signos para posiciones de soldar

W= Soldadura plana de costura a tope y filete
h = Soldadura horizontal de costura en angulo.
S = - Soldadura costura ascendente. (abajo - arriba).
F = Soldadura de costura descendente. (arriba - abajo)
u = Soldadura de techo (sobre cabeza).
Signos para acabado (Herramientas)
G= Acabado por esmerilado
C= Acabado por cincelado
M= Acabado por fresado

Signos para forma de soldadura (Acabado)

Ejemplos :
PARA LA RAIZ
N X It
A ras Saliente Con penetracion
PARA LA CARA
V9O N DR ™

A ras Cun refiterzo Recto Cunvexo (Céncavo

h Soldadura de ta Ranues

Soldadura
Posterior

Zona a esmertlar

—

— ZN S

Atras
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> Dimensionado de Simbolos
(En milimetros)

i o0t4
Penetracioh Pro-.
funda.

< 9°°>{ 3+6 goo

..oéi

SOLDADURA SIMBOLO
DESEADA



SOLDADURA UNIVERSAL

» Dimensionado de Simbolos
(En pulgadas )

al-

Soldadura deseada Simbolo

L

o ECNIRN
S e

Soldadura deseada Simbolo

|-

L 3
ol

] ] Simbolo

] 7 3—_D Distancia
] Bus
c

Profundidad

45,
\\ /’ H R ,
I - SiZE B Angulo

o A N

?

|
|
5
d
—
e

> Dimensionado en pulgadas
(continuacion)

& 10
I
:j: / LYistancia

Fongitud del ontre centros

Cuordon




Prueba de Autocomprobacion del Modulo N° 10

—

. ¢ Que son los simbolos de soldadura y para que sirven ?

2. ¢ Cuadles son las partes principales de un simbolo de soldadura ?

a)
b)
c)
d)

v

¢, Cual es la diferencia fundamental que existe entre el sistema ASA y el sistema
DIN ?

b.

4. ¢ Cuales son los signos mas usados para el acabado (cara) de los cordones de
soldadura ? (Dibujelos)

a.

b.

5. Dibuje las juntas a tope en “V” coloque su simbolo y represente la soldadura
deseada.

6. Segun el simbolo mostrado, represente y dimensione la soldadura deseada.



¢0*

(Eeons

15-28mm.



Solucionario del Médulo N° 10

Son signos que sirven para indicar en el dibujo (planos de taller) las
soldaduras requeridas.

a = La flecha b= Cola
¢ = Simbolo d = Linea de referencia.

La ubicacion de la soldadura en la forma ASA es en forma contraria.

a=Ras b = Cbncavo ¢ = Convexo.

o == C =

AN

7
Y

AN
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