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Capitulo 1:

Fundamentos de la Soldadura por Arco manual

Como soldar, maquinas de soldar... La soldadura por arco manual o eléctrico, es un sistema que utiliza una fuen-
te de calor (arco eléctrico) y un medio gaseoso generado por la combustion del revestimiento del electrodo, me-
diante el cual es posible la fusién del metal de aporte y la pieza, generando con esto una unién metalica resistente
a todos los esfuerzos mecanicos.

En este curso aprenderemos sobre las diferentes maquinas de soldar, los electrodos o el equipo necesario para
soldar.

La Soldadura por Arco manual o eléctrico, es un sistema que utiliza una fuente de calor( arco eléctrico ) y un medio
gaseoso generado por la combustidn del revestimiento del electrodo, mediante el cual es posible la fusién del me-
tal de aporte y la pieza, generando con esto una unién metalica resistente a todos los esfuerzos mecanicos.

MAQUINA DE SOLDAR DE CORRIENTE ALTERNA
O CORRIENTE CONTINUA
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CABLE DE TIERRA

N

CABLE DEL ELECTAODO

La fuente de energia para soldar proviene de una maquina de corriente continua (CC), o de corriente alterna
(CA), la cual forma un circuito eléctrico a través de los cables conductores, del electrodo a la pieza.

Este circuito se cierra al producirse el contacto entre el electrodo y la pieza. El arco formado es la parte donde el
circuito encuentra menor resistencia y es el punto donde se genera la fuente de calor por medio de la cudl se pro-
voca la fusion del material.

Esta temperatura generada (4000 2C) permite también combustionar los componentes del revestimiento, los que
al gasificarse cumplen diversas funciones tales como:

Desoxidar, eliminar impurezas, facilitar el paso de la corriente, y especialmente proteger al metal fundido
de las influencias atmosféricas.

Este sistema se caracteriza por su versatilidad y economia, pudiendo realizarse en trabajos de pequefiay
gran envergadura.

EL FUNCIONAMIENTO DE ESTE PROCESO DEBERA AJUSTARSE A LAS INDICACIONES TECNICAS QUE EXIJA EL
METAL A SOLDAR Y LOS ELECTRODOS A USAR.
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Capitulo 2:

Arco eléctrico o Arco voltaico

ARCO ELECTRICO

Es el fendomeno fisico producido por el paso de una corriente eléctrica a través de una masa gaseosa ( ionizacion )
generdndose en esta zona una alta temperatura, la cual es aprovechada como fuente de calor en todos los pro-
cesos de soldadura por arco eléctrico.

CARACTERISTICAS

El arco eléctrico, llamado también Arco Voltaico, desarrolla una elevada energia en forma de luz y calor, alcanzan-
do una temperatura de 40002 Celsius aproximadamente; se forma por contacto eléctrico y posterior separacion a
una determinada distancia fija entre los polos positivo y negativo.

Este arco eléctrico se mantiene por la alta temperatura del medio gaseoso interpuesto entre ambos polos.
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PROCESS DE SOLDADURA [ ELECTRODO REVESTIOON)

VENTAJAS
Se aprovecha como fuente de calor en el proceso de soldadura por arco, con el fin de fundir los metales en los
puntos que han de unirse, de manera que se fundan a la vez y formen luego una masa sélida unica.

DESVENTAJA
Provoca irradiaciones de rayos Luminosos, Infrarrojos y Ultravioleta, los cudles producen un trastorno
organico.

PRECAUCIONES
DEBE EVITAR EXPONERSE SIN EQUIPO DE SEGURIDAD A LOS RAYOS, POR LA INFLUENCIA DE ESTOS SOBRE EL OR-
GANISMO, YA QUE ESTOS CAUSAN LAS SIGUIENTES AFECCIONES:

a) LUMINOSOS : PRODUCEN ENCANDILAMIENTO

b) INFRARROJOS : PRODUCEN QUEMADURAS EN LA PIEL

c) ULTRAVIOLETA : PRODUCEN QUEMADURAS EN LA PIEL Y EN LOS 0JOS PRODUCEN UN DANO NO
PERMANENTE LLAMADO QUERATOCONJUNTIVITIS.
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Capitulo 3:

Electrodos. Tipos. Condiciones de uso. Desnudo o sin revestimiento y revestido

Varilla metdlica especialmente preparada para servir como material de aporte en los procesos de soldadura por
arco.

Se fabrican en metales ferrosos y no ferrosos.
TIPOS DE ELECTRODOS
Existen dos tipos de electrodos: El de metal revestido y el no revestido. ELECTRODO REVESTIDO: Tiene

un nucleo metalico, un revestimiento a base de
sustancias quimicas y un extremo no revestido para fijarlo en el porta electrodo.

/ REVESTIMIENTO
= { = =

o R TERT IR

FXTAENO NO REVESTIDO
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METALICO

El nlcleo es la parte metdlica del electrodo que sirve como material de aporte. Su composicién quimica varia
de acuerdo a las caracteristicas del material a soldar.

El revestimiento es un material es un material que esta compuesto por distintas sustancias quimicas. Tiene
las siguientes funciones:

a) Dirige el arco conduciendo a una fusion equilibrada y uniforme.

b) Crea gases que actian como proteccidn evitando el acceso del Oxigeno y el

Nitrégeno.

¢) Produce una escoria que cubre el metal de aporte, evitando el enfriamiento brusco y también el contacto del

Oxigeno y del Nitrégeno.

d) Contiene determinados elementos para obtener una buena fusién con los distintos tipos de materiales.

e) Aporta al bafio de fusién elementos quimicos que daran al metal depositado las distintas caracteristicas para las
cudles fue formulado

f) Estabiliza el arco eléctrico.

REVESTIMIENTO
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AECUBRIMIENTO
METAL DE APONTE

G4S PROTECTOR

T,

CRITEA ‘ARCD METAL BASE

CONDICIONES DE USO

1) Debe estar libre de humedad y su nucleo debe ser concéntrico
2) Debe conservarse en lugar seco.

ELECTRODO DESNUDO O SIN REVESTIMIENTO
Es un alambre trefilado o laminado, que solo puede ser empleado en procesos donde exista una proteccion exter-

na para impedir la accién del Oxigeno y del Nitrégeno. Estos procesos se denominan ATMOSFERA INERTE. Utili-
zando para esto gases inertes industriales como el Argén, el Helio, o la mezcla de Argdn y Didxido de carbono.

Capitulo 4:

Nomenclatura de la soldadura. Actividad

NOMENCLATURA DE LA SOLDADURA

SOLDADURA DE FILETE SOLDADURA DE TOPE BISELADA

7 —
B3 ey 7=\ 2y
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Garganta actual del filete: La distancia mas corta entre la raiz de la soldadura de filete a su cara

Lado de un filete: La distancia desde la raiz de la unién al borde exterior del filete.

Raiz de la soldadura: El punto donde la parte de atras de la soldadura intersecta la superficie del metal base.
Lado de un filete: La unién entre la cara de la soldadura y el metal base.

Cara de la soldadura: La superficie expuesta de la soldadura desde el lado donde se soldé.

Profundidad de la fusidn: La distancia en que la fusion se extiende dentro del metal base o del cordén anterior

correspondiente a la superficie derretida durante el proceso.
7 Tamafo de la soldadura: El lado del filete.

N

AU, WN -
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ACTIVIDAD N° 1

Defina el proceso de soldadura por arco eléctrico

¢Qué es el arco eléctrico y que caracteristicas tiene?

Sefale los efectos nocivos del arco eléctrico

¢Qué es un electrodo?

Seiiale las partes del electrodo

Nombre las funciones que cumple el revestimiento del electrodo

O Uk WN -

Capitulo 5:

Soldadura. Definiciones de términos en soldadura

CA o CORRIENTE ALTERNA: Es la clase de corriente eléctrica que invierte su direccidén periddicamente. Para una
corriente de 60 ciclos, la corriente fluye en una direccién y luego en otra 60 veces por segundo, de esta manera
la corriente cambia de direccidn

120 veces por segundo.

SOPLO MAGNETICO: Interferencia magnética del arco eléctrico que hace que cambie la direccién que se pretende
llevar.

LARGO DEL ARCO: Distancia entre el extremo del electrodo y el punto donde el arco hace contacto con la su-
perficie de trabajo.

AMPERAJE DEL ARCO: Corriente que fluye a través del arco eléctrico.

RESPALDO: El material (metal, asbesto, carbdn, fundente granulado, etc.) que respalda la unién durante la solda-
dura durante el proceso, para facilitar la obtencién de soldaduras correctas en la raiz.

CORDON OPUESTO: Técnica de soldadura en la cudl los nuevos depésitos de soldadura son realizados en forma
opuesta a la direccion del avance.

ELECTRODO DESNUDO: Electrodo usado en sistemas de soldadura sin ningun tipo de revestimiento.
METAL BASE: El metal a ser cortado o soldado.

SOLDADURA DE TOPE: Soldadura realizada en la unién de dos piezas de metal aproximadamente en el
mismo plano.

ELECTRODO REVESTIDO: Electrodo usado en soldadura al arco consistente en un alambre con un revesti-
miento relativamente grueso que provee una atmdsfera de proteccidn para el metal derretido impidiendo la
accion del oxigeno.

CRATER: Depresion al final de la soldadura.
POLARIDAD DIRECTA: Posicién de los cables donde el positivo se conecta al metal base y el negativo al electrodo.

POLARIDAD INVERTIDA: Posicidn de los cables donde el electrodo se conecta al positivo y el negativo al
metal base.
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ELIMINACION DE TENSIONES MEDIANTE CALENTAMIENTO: El calentamiento uniforme a temperaturas suficientes
bajo el rango critico para alivianar la mayor parte de las tensiones residuales producidas por la ejecucion de la
soldadura, seguida por un enfriamiento uniforme.

CORDON RECTO: Tipo de soldadura ejecutada sin apreciable oscilacién transversal.

PROFUNDIDAD DE LA FUSION: Es la distancia desde la superficie del metal base hasta

el punto en el cual la fusién no existe entre las uniones.

CC o CORRIENTE CONTINUA: Corriente eléctrica que fluye en una sola direccion.

CARA DE LA SOLDADURA: La superficie de la soldadura hecha por el proceso de arco desde el lado donde se
ejecuto.

SOLDADURA DE FILETE: Soldadura de una seccién aproximadamente triangular, uniendo dos superficies
que estan relativamente en angulo recto una de otra, en uniones sobrepuestas, en "T" o esquinas.

POSICION PLANA: Posicion de soldadura en que las piezas se encuentran en posicion relativamente horizontal.
FUNDENTE: Material fusionable usado para disolver o impedir la accién de elementos oxidantes.

INCLUSION DE GAS: Cavidades formadas por burbujas que quedan atrapadas en el bafio de fusién disminu-
yendo la resistencia de la unién soldada.

SOLDADURA DE TOPE: Soldadura realizada en piezas sin que estas se superpongan una con otra.

ZONA AFECTADA TERMICAMENTE o ZAT: Porcién del metal base que no ha sido derretida cuyas propieda-
des han sido afectadas producto de la alta temperatura desarrollada durante el proceso de soldadura.
ACERO ALTO CARBONO: Acero que contiene mas de 0,45% de carbono.

CARGA MAXIMA: El esfuerzo mecénico que causa la rotura del metal.

GRIETAS DE LA SOLDADURA: Grieta interna en la soldadura que disminuye la resistencia de ésta.

SOCAVACION: Canal derretido en el metal base en los bordes de la soldadura y que no es rellenada por el metal
derretido.

CORDON DE PENETRACION: Lo mismo que el cordén de raiz, o sea el primer cordén.

PINCHAZO: Pequeiio punto de soldadura que sirve como fijacidén de las piezas antes de ejecutar la soldadura definitiva.

ANCHO DELA SOLDADURA: La unién entra la cara de la soldadura y el metal base.
PRECALENTAMIENTO: Calor aplicado al trabajo antes de soldar o cortar.
POZA: Es aquella parte del material donde se produce la fusidn.

RADIOGRAFIA INDUSTRIAL: Uso de energia en forma de rayos x o rayos gama para detectar dafios internos
en los depdsitos de soldadura.

ABERTURA DE LA RAIZ: Separacién de las partes a ser soldadas.

SOLDADURA VERTICAL DESCENDENTE: Posicion de soldar en que se indica la ejecucion desde abajo hacia arriba;
se caracteriza por su escasa penetracion por lo que no es aconsejada en espesores mas de 3 mm.

POSICION VERTICAL ASCENDENTE: Posicién de soldadura ejecutada desde arriba hacia abajo y se caracteriza por
su excelente penetracidn en espesores de 3 y mas mm.
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OSCILACION: Técnica operatoria para realizar cordones de soldadura con movimientos oscilantes.

METODO DE SOLDADURA: Procedimiento a realizar respetando las técnicas, modos y normalizaciones en la eje-
cucion de una soldadura determinada.

ELECTRODO: Metal de aporte usado como varillas recubiertas o rollos de alambre desnudo que constituird el
elemento de unidn en la ejecucion de cualquier tipo de soldadura.

PASADA: Progresion simple de soldadura o recubrimiento a lo largo de la unién, soldadura o sustrato. Un
corddn esta constituido por un niumero determinado de pasadas.

SOLDADURA AL ARCO CON ELECTRODO REVESTIDO: Proceso de soldadura al arco donde la coalescencia se pro-
duce por el calor generado por un arco eléctrico entre el edlectrodo de metal revestido el metal a ser soldado.

La proteccién se obtiene por la descomposicion del revestimiento del electrodo; No se usa presién y el metal de
aporte es proporcionado por el electrodo.

ESCORIA: Residuo cristalizado producto de la fusién del revestimiento y que permanece en la superficie de la
soldadura protegiéndola de la accién del oxigeno mientras el metal se enfria.
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Capitulo 6:

Posiciones de soldadura

Las posiciones de soldadura, se refieren exclusivamente a la posicidn del eje de la soldadura en los diferentes
planos a soldar. Basicamente son cuatro las posiciones de soldar y todas exigen un conocimiento y dominio per-
fecto del soldador para la ejecucién de una unidn soldadura.

En la ejecucién del corddn de soldadura eléctrica, aparecen piezas que no pueden ser colocadas en posicidon co-
moda. Segun el plano de referencia fueron establecidas las cuatro posiciones siguientes:

1) POSICION PLANA O DE NIVEL
2) POSICION HORIZONTAL

3) POSICION VERTICAL

4) POSICION SOBRE CABEZA

POSICION PLANA O DE NIVEL: Es aquella en que la pieza recibe la soldadura colocada en posicidn plana a nivel.
El material adicional viene del electrodo que esta con la punta para abajo, depositando el material en ese senti-
do.

POSICION HORIZONTAL: Es aquella en que las aristas o cara de la pieza a soldar estd colocada en posicién hori-
zontal sobre un plano vertical. El eje de la soldadura se extiende horizontalmente.

POSICION VERTICAL: Es aquella en que la arista o eje de la zona a soldar recibe la soldadura en posicién verti-
cal, el electrodo se coloca aproximadamente horizontal y perpendicular al eje de la soldadura.

POSICION SOBRE LA CABEZA: La pieza colocada a una altura superior a la de la cabeza del soldador, recibe la sol-
dadura por su parte inferior. El electrodo se ubica con el extremo apuntando hacia arriba verticalmente. Esta po-
sicion es inversa a la posicion plana o de nivel.

MOVIMIENTOS DEL ELECTRODO. Esta denominacién abarca a los movimientos que se realizan con el electrodo a
medida que se avanza en una soldadura; estos movimientos se llaman de oscilacién, son diversos y estan determi-
nados principalmente por la clase de electrodo y la posicion de la union.

MOVIMIENTO DE ZIG - ZAG (LONGITUDINAL): Es el movimiento zigzagueante en linea recta efectuado con el elec-
trodo en sentido del corddn (Fig. 1). Este movimiento se usa en posicion plana para mantener el crater caliente y
obtener una buena penetracidn. Cuando se suelda en posicidn vertical ascendente, sobre cabeza y en juntas muy
finas, se utiliza este movimiento para evitar acumulacién de calor e impedir asi que el material aportado gotee.

M

MOVIMIENTO CIRCULAR: Se utiliza esencialmente en cordones de penetracidon donde se requiere poco depdsito;
su aplicacidn es frecuente en angulos interiores, pero no para relleno de capas superiores. A medida que se
avanza, el electrodo describe una trayectoria circular (Fig. 2).
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MOVIENTO SEMICIRCULAR: Garantiza una fusidn total de las juntas a soldar. El electrodo se mueve a través de la
junta, describiendo un arco o media luna, lo que asegura la buena fusion en los bordes (Fig. 3). Es recomendable,
en juntas chaflanadas y recargue de piezas.

AMAAAAA

MOVIMIENTO EN ZIG - ZAG (TRANSVERSAL): El electrodo se mueve de lado a lado mientras se avanza (Fig. 4).
Este movimiento se utiliza principalmente para efectuar cordones anchos. Se obtiene un buen acabado en sus
bordes, facilitando que suba la escoria a la superficie, permite el escape de los gases con mayor facilidad y evita
la porosidad en el material depositado. Este movimiento se utiliza para soldar en toda posicién

—AMAN—

MOVIMIENTO ENTRELAZADO: Este movimiento se usa generalmente en cordones de terminacion, en tal caso se

aplica al electrodo una oscilacién lateral (Fig. 5), que cubre totalmente los cordones de relleno. Es de gran impor-
tancia que el movimiento sea uniforme, ya que se corre el riesgo de tener una fusién deficiente en los bordes de

la unioén.

tenimiento

or arco eléctrico, razén por la cual
n de producir un arco eléctrico en-

s. Precaucién: Al limpiar la pieza protéjase la
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22 PASO:
Coloque el material sobre la mesa. Observacion: Asegurese que la pieza quede fija (Fig. 2)

32 PASO: Encienda la maquina
Observacion: Aseglrese que la polaridad de la maquina este de acuerdo con el electrodo a usar.
Precaucion: Verifique que los conductores (cables), estén en buen estado y aislados.

42 PASO: Regule el amperaje de la maquina en funcién del electrodo.
Observacion: La regulacién se realizara de acuerdo al sistema que posee la maquina que se utilice.

5 PASO: Fije la conexién de masa sobre la mesa de soldar.
Observacion: Asegure el buen contacto de la conexidon a masa.

62 PASO: Coloque el electrodo en la pinza porta electrodo.

a) Tome la pinza porta electrodo con la mano mas habil.
b) Asegure el electrodo por la parte desnuda del mismo dentro del porta electrodo.

72 ENCIENDA EL ARCO
PRECAUCION: Coléquese su equipo protector y controle su buen estado. a) Aproxime el extremo
del electrodo a la pieza.

11
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b) Protéjase con la mascara de soldar.
¢) Toque la pieza con el electrodo y retirelo para formar el arco

COI"IIC NZO
CCONTAC T O
COoON LA
PLAC.S
L AC A

I///%’//////ﬂ
‘ COMIENZO
[ ] PLAaca

Observacion: El encendido puede efectuarse también por raspado.

82 PASO: Mantenga el electrodo a una distancia igual al didmetro de su nucleo. Observacién: En caso de

pegarse el electrodo muévalo rapidamente.

92 APAGUE EL ARCO RETIRANDO EL ELECTRODO DE LA PIEZA.
Observacion: En caso de necesidad repita los pasos 7, 8 y 9.

ACTIVIDAD N° 2.
Responda brevemente:
1. Describa el método de encendido del arco por contacto o por raspado.
2. Dibuje y defina al menos tres movimientos del electrodo.
3. Nombre los elementos de seguridad empleados en esta operacion.
4. ¢Qué significa?
Metal base
Longitud de arco
ZAT
Nombre y defina cuatro posiciones de soldadura

éA que se refieren las posiciones de soldadura?

12
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Capitulo 8:

Accesorios del equipo de trabajo

ACCESORIOS DEL EQUIPO DE TRABAJO

Son herramientas adecuadas para la limpieza de las piezas antes y después de soldar. Se estudian en conjunto a
pesar de tener caracteristicas diferentes.

EL CEPILLO DE ACERO
Esta formado por un conjunto de alambres de acero y un mango de madera por donde se sujeta

CUERPD MANG O
'A‘*""i"‘ I'
[ .ill,r,,.}]:j{,f:!",p'
ALANBRE .
N Fig. 1

PICA ESCORIA
Esta formado por un mango para sujecién, que puede ser de madera o de metal, como se indica en las figuras 3, 4,
y 5.

Su cuerpo es alargado; uno de sus extremos termina en punta y el otro en forma de cincel. El pica escoria tiene
sus puntas endurecidas y agudas. Existen otro tipo de pica escoria combinadas con cepillo de acero, como el in-
dicado en la figura 6.

13
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SEGURIDAD EN SOLDADURA

1) Asegurese que su equipo de soldadura al arco estd instalado correctamente, conectado a tierra y que

esté en buenas condiciones de trabajo.

2) Use siempre protectores adecuados para la soldadura que va a ejecutar.

3) Use siempre una proteccidon adecuada de los ojos cuando va a soldar, esmerilar o cortar.

4) Mantenga su area de trabajo libre de peligros, asegurese de no tener cerca productos inflamables,
volatiles o explosivos.

5) No ejecute trabajos de soldadura en lugares con muy poco espacio, sin conocer los

cuidados especiales.

6) No suelde en recipientes que han contenido combustibles o pinturas sin tomar precauciones especiales.
7) No suelde en recipientes cerrados o compartimientos sin proveer ventilaciones y tomar precauciones espe-
ciales.

8) Use sistemas mecanicos de extraccion de gases, en los puntos en que se suelde

Plomo, Cadmio, Cromo, Manganeso, Estafio, Bronce, Zinc, o Acero galvanizado.

9) Cuando deba soldar sobre una zona muy himeda, use botas de goma o trabaje sobre una plataforma ais-
lante.

10) Sies necesario unir cables, terminales eléctricos u otros, asegurese que estas uniones estén fuertemen-
te unidas y aisladas.

11) No use cables con algun defecto de aislamiento.

12) Cuando no esté usando el porta electrodo asegurese de dejarlo donde no haga contacto con la pieza de
trabajo.

13) Nunca deje que el porta electrodo toque algun cilindro de gas.

14) Bote los desperdicios de los electrodos en un recipiente adecuado, pues las puntas constituyen un pe-
ligro.

15) Proteja a otros y a si mismo de los rayos que emanan de la soldadura que usted esta ejecutando.

16) No suelde cerca de operaciones de desengrase.

17) Cuando ejecute un trabajo de soldadura en altura, asegurese que los andamios o plataformas se encuentren
firmes y seguros.

18) Cuando se suelde en lugares altos use siempre cinturdn, o cuerda de seguridad.

19) Cuando use equipo enfriado por agua, asegurese de que no existen filtraciones. EQUIPO DE PROTECCION

PERSONAL

Esta constituido por elementos confeccionados en cuero, y son usados por el soldador para protegerse de las par-
ticulas incandescentes, del calor y de las irradiaciones producidas por el arco eléctrico.

GUANTES
Son de cuero o asbesto y su objetivo es cubrir gran parte del antebrazo, a fin de proteger del calor excesivo y
de las particulas incandescentes. Debe evitarse tomar piezas muy calientes ya que el cuero se deforma.

14
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DELANTAL O COLETO

Es de forma comun o con protector para piernas. Su

objetivo es proteger le parte anterior del
proyecciones incandescentes.

MANGAS

Esta vestimenta tiene por objeto prote-
ger solamente los brazos del soldador.
Tiene mayor uso en soldaduras que se
realizan en el banco de trabajo y en posi-
cion plana. Existe otro tipo de manga en
forma de chaleco que cubre a la vez par-
te del pecho del soldador.

cuerpo de las % \

CASACA

Se utiliza para proteger especialmente la parte del pechoy
los brazos. Su uso es frecuente cuando se realizan soldadu-
ras en posicion vertical, horizontal y sobre cabeza

POLAINAS

Este elemento se
utiliza para proteger
parte de la piernay
los pies del soldador.
Las polainas pueden
ser reemplazadas por
botas altas y lisas con
puntera de acero.

TELA PT
ALIEECG

e
e
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CARACTERISTICAS DE LA VESTIMENTA DE SEGURIDAD

El cuero utilizado en vestimenta de seguridad para soldador, es curtido, flexible y liviano, y ademds estd
tratado con sales de plomo para impedir las radiaciones del arco eléctrico.

Observacidn: Es importante mantener estos elementos en buenas condiciones de uso, libres de roturas,
y su abotonadura en perfecto estado. Deben conservarse limpios y secos para asegurar una buena aisla-
cién eléctrica.

MASCARAS DE SOLDAR

La mascara de proteccidn estd fabricada en fibra de vidrio o fibra prensada, y tiene una mirilla en la cual
se coloca un vidrio neutralizador llamado Vidrio Inactinico, protegido por otros vidrios protectores trans-
parentes. Se usa para impedir la accion de las radiaciones del arco eléctrico y ademas proteger la cara del
soldador

En mascaras de soldar existen diferentes disefios, hay también mascaras combinadas con un casco de
seguridad para realizar trabajos en construcciones y con adaptaciones para proteger los ojos cuando ha-
ya que limpiar la escoria. Las pantallas de mano tienen aplicacion en trabajos de armado y punteado por
soldadura; su uso no es conveniente en altura o donde el operario requiera sus dos manos para el traba-
jo.

CONDICIONES DE USO

Las mascaras deben usarse con la ubicacion y cantidad requerida de vidrios(Fig. 7) El vidrio inactinico de-
be ser seleccionado de acuerdo al amperaje utilizado. Debe mantener la buena visibilidad cambiando el
vidrio protector, cuando éste presente exceso de proyecciones.

Evite las filtraciones de luz en la mascara. Esta no debe ser expuesta al calor ni a golpes.

Deben ser livianas y su cintillo ajustable para asegurarla bien a la cabeza. Requieren un mecanismo que
permita accionarla con comodidad.

El recambio de vidrios debe hacerse mediante un mecanismo de facil manejo.

ACTIVIDAD N° 3.
Responda en forma breve lo siguiente.

1. ¢Qué caracteristicas tienen los cueros empleados en los elementos de seguridad?.

2. ¢Qué otro nombre recibe el delantal de cuero?.

3. ¢Cuadl es la finalidad del vidrio inactinico de la mascara soldadora?. Nombre las partes
principales de una mascara soldadora.

4. ¢Qué significa que la mascara para soldar se indique que es facial?.

5. Nombre los elementos fabricados en cuero del equipo de proteccion personal. Nombre las partes de una
escobilla de acero.

6. ¢éQué otro nombre recibe el martillo pica escoria?.

7. ¢éQué caracteristica reunen las puntas de un martillo pica escoria?. Anote un listado de 6
normas basicas de seguridad.
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Ingeniero LUIS RICCA

APUNTES

DEL
TECNICO

AJUSTADOR MECANICO

En 30 ldminas que comprenden

todo lo que debe saber

EDITORIAL VALLARDI AMERICANA

Corrientes 525 Buenos Aires
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LAM. BANCO DE AJUSTE oy

TIPO RACIONAL ODFE MODERNG BANCO JE AJUSTE

(6105 0 dlisesas. s red
oel Lrabse T e ————

1
/

L)
\/my@

(1001335 parsleles — e

£ banco ok sjuste, solidemente construido con meders o hie-
rro, debe ser resistente para evitar (3s vibracjiones que se Lrool-
cen aurante el lrabsajo. ¥a coloceav en (ihea parselels & las
Ventanas o aberiuras

or Qonok ernira /a opersrio
wz. Sobre el banco ~
se /insétalan conve - L

rentermente (8s mor-
$8s 8 une altura que |
- esle’ oe acverdo con m0rse
o o/ gpersrio,co-
mo Se inarce en o
frqurs, y facilite, vne
Ccomooa posicion. -
Cadls opersrio tiene
@ Sy aisposicion yno
0 mSS cglones vbi-
0800s en ef misrmo |
banco , para que en
ellos Qudroe (8s he-
rrementas oe vso
orainario 3/ lermino
o sy turno ok labor.

moch ok verdficor & \ y
alyra ae (o _rmorsa altyre normsl de fo morse
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CLAD.

TRABAJOS CON LiMA B

OQBERACION DE LIMAR

Dispuesls adecuadamente (s morsa, entre cuyas quijadas o mor
0928 se asegurars 13 pieza, el operario podrs trabajar sirvién-
dose o limas de corte y forma élegidas ‘segun el trabajo a reali-
2al. La posicion mas correcta para el trabajo es la Siguiente :

/ N /
? y
; i

|

posicion de krabsp |

el cuerpo a 45° aproximadsmente con respecto 3 (3 morsa ;
el pie 1zqurerdo hacie deldnte para permitir 18 flexion de 18
pPIernad aurente (@ /obor; el pre derecio hacie 8t/8s, oe marne-
13 que puedk oscilbr toao el cuerpo sobre /s prerns derechs.
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Y PUESTO DE TRABAJO ot
PUESTO OF TRABAJO , BIEN ORDENADO
inskrurmenlos oroing- ~ '
1105_de /medide y J
ge control :
;op_Of_/ep_af_a
{35 hmas.

~.

_qromid \\\j mas de 450 & \\\
_mormol ok suste _morsa perskle  cepile pare limas

la meldotes dlisposicion de los vties sobre el banco es indice
de escrupulosidlad ¢ oe oroen. Convene tener sobre el banco 13-
cla mas que [3s herramientas ale uso Corrrente pors el 0essfro-
to okl trabasw.Nunca deben ponerse e cw%/zy/_ermodo Sobre
el plano ale/ banco, sino BCoModBoas en dispoitivos que feren ef
" doble olyeto oe evitar dbsqastes ok /s herramentas y conservar

18 syperficie ol banco. I6inbien s cajones debern terrerse brer
0roeneobs- o gl orobnar fos dilfes _en elcsjon

instrumentos
~

L= S
Yoo ok cofon aorrect,con ban E 4mas
ol corredtize pars (s instrumentos ~ T

espécio reservach para by herrmientas——
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. MORSAS DIVERSAS (W2

AS MORSAS
» N
—
A
. ~
morsa. parskls,comin j C'noma de crerre rapidd

| _morsas de banco |

Para fener las piezas syjelas firme -
mente, se vtilizén (3s morsas,cons -
{UiDBS esencialmente pordos Quiaass
meldlicas, que se abren ycrerran, y
apriefan la pieza que hay que trabs-
Jor £stas qu;/ao’as tienern & superfi-
Cle convenenterrente enaurecids ,o tm
bren se forman con piezas reports-
08s o dustadss,a fin de que hagan
buvens presion y manfengén biern fir:
me 8 preza.
la morsa tpica del austadbr es o de
JUL/B0BS pBraklas. Pere poder traba-
| JOr prezas ok real/ciaes aimensiones,
zz/e &7 (8 /morse nNorrnadl nNo pueden
€r 8prelddss y que 8rnpocco es
osible fenerias eh /5 mano,se usan
VErios kpos ok morsefss. Para tibos,
Se emplearn (3s /3maoas morsas
e CB0S ; 100808 Pord 8Sequrar
fuertemente piezas " redondss. -

BS morsetss

morseld

Con [778ng0
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5 FIJACION DE LAS PIEZAS oy
oMo VAN FLIADAS EY LA MORSA LAS PIEZAS QUE SE TRABAJAN

7

modo correcto ! modo incorrecly

<\:/ar morsa_se apriefs con /as menos |_no_emplesrel martifo

La fijacion ok las prezas en lb rmorsa dkbe hacerse correc-
lornente, con (8 Sole ayuds oe les manos y nunce golpean-
Qb con €/ martiffo 6 manya. [ pleza va gorelacs en el centro

. Qe B moraaza, ok mo-
1m0rSe correctomente. ok un (800 ok l3s man-
| oibuzs, lo cual no ofre-
ceria (& garantia oe so-
- lidez neCesaria para

trebajarcon fook se-
guriobd. Cvanab se
okbs qoersr er 10s ex-
iremos ok (3s plezas,
conviene buscar el rmo-
, a0 ok irmpeadlr @3S vi-

' posicion errines  9raciones gue oﬁl’/a’éﬂ-
- « emente perjioican
morsa /. Lé_‘{p/eza Sob/p;a/@o@anéaaén 0 a’e/bnp /,.é‘z a8 ,-‘/

como es debi- _pjeza en posicion 8 pleza oemasiado
ab; hay que apre- \ corrects o alta,vibra

tar (a pleza /o
1més bayo postble
entre l6s manal-
bulas de lo morsa.
S6lo en el caso
ok que /& 11811
lezs y forma
de [3s piezas no
lo perrnitan, es
asble recurrir  mors errorneg.
3 fr/acrones dis- . O
Hntas de (3s dconsejadss. Para hacer chafianes o bise-
les, se usan los “rnorsetss de mano” ok boca hchnads
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% CARACTERISTICAS DE LAS LiMAS |2
PARTES DE (A LIMA
_ Lmpunadurs Lima propiamente diche
\ p.
— — /;
mengo .~ cwerpo - puke

Constituye 18 lime una barrite ok ocero,en la gue se han hecho

tallas convenlentes, que, enaurecioss, formah una serie de es-

calpelos o herramientss pora lo expilsion de pequenss virutas
€ /3 plezs que se lrabajs. Lstes peguenas tolles se fan

cdmo se diséinguer ks hmas

/ ; i / 2
= <2q
£ = adsd
S Cq:q
) 43454
<dcdqy
S <9ty
4 / . <3
; Asas
1545347
9g9
/

o)
fed<sss

db corle Q’eﬁ/é'o’//faj -
o2 13508

cryzaoh.
hecho cor sepereciones y profundidedes diverses, ofspues-
on a7 efe de (5 117a, 8/ vSo & que

{35 obicuarmenie corn relac
esls oestinacd 16 herrsmienid ¢y 8 16 naturalezs ok 155 su-

/
perfics que se qurera oblener. Las loltas o picadb pucdkr
cormo trabsan s himss
olenteoe b lime  virvts

virvts
v

( A 5 jf;o. 1825

PR | )
cormperecion entre los dertes ole /5 fima g uneherramiets de

~ _/L/L(;/ao’org.

%)

ser ok #1po ofverso : obrechss,cruzedss,de espinas de

yoedentes rofos(raspas). (3s timas o talle cerecha sirven pore
Cry2a08 Son (35 Que mas se ysen, /5s

melales bisanobs s 3s de tale
ok Corte M5rmaco espins e pescoa Son linas deforma ffedondas,o-
ValBoBs,elc.), (85 rasees sirven pard irébsjos en rmaokrs.
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LIMAS COMUNES 1

limas oe desbastor

Lirma ok pequede *

Hernos ensensdo en ofras (Srminas cormo s bmas se clasifian
segun (3 finura oe /os,ofentes y sU forma. Las limas de paquete
Sor las Oe Ofenfes /mas gruesos ;se /9s Harma asi porgie se ven-
ol erpagueles de dos oéres, SO Ysa0as en operaciones oe veshaste

limas_de aplonar

| RoNeR]

T P Tt i ke i —

lima plons fira

o para sacar abundbnites limaduras. Evidentemente,dsda

@ naturafeza oe (55 superficres oblenidas medisnte limas oe
oesbastar, foafa‘obfener PLBN0Ss mds lis0s y perfectos se de-
be recurrir & Nirmas con dientes 1menos gruesos,comolas

| brnas Frisnquibres

S G
_ frna frisnquéer, extrsfing

plonss -bastaross ¢ finas. Stempre que se fengs que n;/e/o-

rér eun mas 13s superficies, pueoern emplearse hmas oe

?ﬂb Fino y exrréfino, como por e/emplc /8s trisnguiares.
stas fiemen canfos 0 anqulos vivos, porque son Usadss

lime media- caha

s i
N (e
SR

A AU RO AR LN

frecuerntemente pare frobajar superficies infermnss que
JOrINIdon anQulos . F5ra Frobajsr SuDerficles concavas, Se usan
13s hmas medid-Cana corn Corfes diversos.
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LIMAS  ESPECIALES et

OTROS 7/P0S DIVERSOS DE LIMAS

@ T OO, R
R -—-————_—_—_—
LZ 1ma cuaorada, o punts

Lima ol almendkpvalads)

RN e _

Lima de cuchilic®

Pars poder trabsjar comodsmente superficres de perfites espe-
cioles , se han iokado imas larnadas de forma*, corn secclones
orversss. £sto con el obyefo ok arsponer, pard cods frabsm,

/6 herrarruents mas agecusda. loads /a5 limes con seccianés
RASPAS

3

Teasq Pl SR Bl M L
R R R
CgSaS<S<343< e

'd Sa S0 4024429590006 Ja e g

dSe st edadadedqdaeiadagtadas
@ <,

R R R e e 2

F999999 2290 ddaddiiagde 2 2adc 2

bt P

ORI

.......

A MO F s % g ASHE RS AN 1 L0 I OD gl LR e e >

h

|
———

1858 ok herrador

especioles se encuentran en el comercip con corlesy manas olversos,

o0& moolo 18rmbien que en este sector se puede pasar ol desbaske
a/éouﬁmenfo empleancl /imas de distinfo Carte. [ 8s raspas son aokds
pora trabsyar materiales bisndos,cormo 18 rmaders, el dsts efe.

raspa meols-caia
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‘™I USO RACIONAL DE LAS LIMAS  [W%

COMO SE EMPUNAN LAS LIMAS

[MSR0 mano derecha

l2quierds . ~
B b -

————

- —
'WI\']IH[HIHE’“EW‘.:-,Hi‘ R RN RIS e A

A\ lmes grvesas

mano mano_derechs
[zquierds
-1

mano mano derechs
- _/ngemé

A QAL
| mas _trianqulsres

la lima se empuria con (o mano derecha de modo que
el oedb pulgar quece ertendido sobre el mango, y €ste sea afe-
rrealb por debajo corn los ofros deobs. Se gquia Cor (& marno 1z -
quierds posaa sobre (a punts. Fara limas de corte grueso, o
mano izquierda se apayes con 18 palma sobre (8 pints, para k-
mas ok Corde fino,en cambio, (@ punid se tiene con /oS 0eobs.
Pora limar, se hace correr @ lirma con movirmiento alternadgpre
S1onendb durante elavence oel Habao y Sujelsndble higersmente
durante el reforno

Como oeben ser ysadbs bs hmas

movimientos erronecs ok 1 //'ma - movimirento dela lima en

‘< —P /\ ' direcclonde su efe. a /<’
- A

lmadb con Lima §

e nclnacion
| i \ .

modb_equivocagh rh modb exscio :

A

lima er posicin anorna POSICIon corrects dé (@ e
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C

TRABAJO DE SUPERFICIES PLANAS .41

¥ dreccidn oeleorke £ movimiento ok ls lima di-
rente el frebajo oe syper-
ficies planas se proolsce
en olreccial nclinaos res-
7o 5/ gle ok (3 preza, |-
mando en sentioes ofver
S0s, Ok 1m18h1erd Que 10S
trozos okjacos’‘en una
85809 se crucen con
los g /o sucesivo. fste
mertoab okbers aoopiar-
se af Irabajor con cval-
qQuier tjpo de ima, por
Zu_e SOlo 3S¢ Queddran
vioernte los errores
, , , en (& suyperficie quese
qurere aplenar y se obtenord. el mérimo rendimiento. Cyando
én casos especiaks no sea posibfe imprimir a 18 lima, (0s
movirmerntos iaJcaabs, se podrd Nmar oe olro rmodo (1ré -

(1200 1rComect de limar ’
f s p/'eza} \ r_//h?_a \ Y

MORO_CORRECTO DE LiMAR _SUPERFICIES PLANAS

oe /6 lima

Z
ko

alnsee
R

- bimaob inclnaob e 45°

\con trozos cryzaobs

T
limado /s hma T \
en sentidp no cebe = \
lranswersol |\ Ysarse 4 |
lima |longitvoindl .,  munca asi_ Y pezs,

le/'eza -

bajos ok syperficres estrechas, perforaciones, huecos,efc.).
V4 /rabz/ar aqujeros o canales, /s Ima se puect ermpuitar
con ambas manos, gpersandb i solo le punts ok /e lima.

empleo okles limas frianqulsres pars superficies estrechas

p0eza  § y preze
G
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RECTIFICACION EN EL MARMOL [

Lloto ae control o "rrdrnol ok guste”
| plolo ool vuelly

V4

g
\

__/QQ_’/,&'caa’o\

manja

ploto_en posicign normal | ®rviaso armadura

Wejores y mayores exactitudes de ejecucidn enel trabajo b syper-
ficles planas se obtrenen usandl el plsto o control. Pora quiar or-
cha operacion, se extienae sobre e/ msrmol und ligers capa ob
UG Y @ncima ok €sta se asionts b parte gue se ests apla-
nangb. 4s( gparecersn s (s puntos maeé altos, y opacos ks
p_unt’os mas baos. £l desnivel sé corrige con /a accidn de /5
hima (muy Fina ), rebayendo los puntos affos hasta que /a su-
ferficle graduslinente queok plena.

__rechificacidn ol une superficie plana
‘ e : minio

P / Pﬁz_a-ﬁ V4 ¥ _Foa
| g R
/ |
: Tl e
AN
‘/// ‘\\_wj’\_\\
. punios pers hmar
Super ficte onolisok;el mimo
Se aohiere enles partes con-
cIVas .

-

movirniernto " -
3 imprimir ‘superficie plana el o

alopleza - polvo oerminio " no seadbrere més
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LAM. ' ~ ™
o TRAZADO o
lrezacb con gramyl
COImo Se efectio k gramil
e/ lrazadb »
v | 0/ preza en
“a o VI Loy quetrszar (3P

£{ trazaoh delas prezas
Que dkben ser lrabajadas,
Se face con el fin de com-
probaer s/ ok ellas sersd po-
Sible oblener; rmediante o-
Peraciones Sucesivas,oe-
ermindvas plrezas Conal-
olas con olimensrones yfor-
mas 1ndcadas en s d)-
buos. £( trezado esporlp
tanto, (e operacionjunda-
mental que encabeza to-

- dBs (85 fases oe /6 /6bor
Yy okebe ser practicads con
Cuidgob. Jespuds okl trazs-
oo es necess-

' ; 00 0/799?"/" ﬁ%%‘%fgac/a
tmarcar) (8s Una pIeza Hozada.
]_p/a/o ok frozado §ar o e )
?/ros cosos de trozady __ a5 ~
] R v N
| Lrazaob Cpn izt do marcy
e( Compas }
) T martifo
esqUaors ,
~~ Gaaog joz
~ /D/éza
{-_ 4 \‘I" (/_'fazao’o erradojusto

con (8 purta X éU/?/eao’a X
_oe trazar

_Lygm,g_/o .

regls oleze g Pza trazads 4 punfesds.
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5 CONTROL DE CARAS PLANAS Wi

VERIFICACION DF PLANGS MEDIANTE LA ESCUADRA OF 90°

escuaora Y vz I 4

\\ /
Ty
\ %’W///’ /77//% Vo 7%,
convexo concavo
errores _verificabies
0O _~Ta 4

condicion del plano

N
\ prezé

posiciones dele
\ - @scuaore sobre T
Bpeza. | N e
\ moob oe efectyar TR T
el control Y I /01?23

Mucho se emplea fs escuadra ole 90° S recta para cormprobar

el aplanamiento oe una superficie trabaiads. La cormprobacion se
Q/e’gfda o’/;y/oon/‘endo 5 e'%céao’ra con/ el /aco mas %_fgo oe /a s
ma sobre o prezs en trabajo, en ofversds, pos/crones,como
lo muestre 1 //gg/ra. Colocandb el conunto contis (8 vz y
rmirendo por debgo oe /.

bacto perfecto entre lo base ok /6 escuacka yle cara ok o

Verificacion o superfices parsfelas mediante s compases correspondlentes

4 K p/eza /\ ’
N e
ﬂ X | COffe'C:

erronea

. 0sicion el compas
respecto 8/0 pleza

_ P
moob o tratdnobse o aguyerps o hue-
efectysr el control cos se usa el compis dentersor

pieza. Para comprobar el perfecto psralelismo entre oos plnas
trabajados a /fima, se hace uso del Cornpss de espesor. Jemiéhoblo
en/apalme ok 16/mano, se le hars oRslizar con los pros abertos en for
ma'de que toguen ligeramente ambss syperficies por los cuslro
extremos de /6 ' reza, y habrs que abservar Cuidadbsdmente en
Cual o 185 poSIcIones encuentrd resisrencd ef paso.- |

8 escueora, S€ verificarsd Srexrste con
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L AM.

#w|  CONTROL DE CARMS DIVERSAS [V
VERIFICACION DE PLANGS PARALELOS CON FL GRAMIL |

‘como se efectts : . Sobre el plot
el control T ok auste es pe-
.\ 7’ Sible, con ayis

ae! grami, veri-
; "’_’f carel paralelisimo
enfre das superr.
‘ Cles planas y po-
ner oe manifiesto
los errores, 573
 verificacion se
resdiza grocias a (& per-
cgocioh olel Soniob of-
férente gue /o punta
ol gramil proolice
cudnNoo ests en con-
lacto con una oe las
superficies y /a otra oescan.
58 sobre el plato.Con este sis-
me Se puedke fegar d/re-
gistro ok’ diferencias ok hasts
el cenfésimo oe milimetro.

/al'eza_d,\j | _ gromil

posicion del gremil

conrespecto a/o preze Yerificacion de ,zgr,aeﬁo//‘c‘u/cs'/y'oéo’
| Sobre el plato oe cortrol
pieza escuaors | | |
: r bz Lz
.

e T O AT T
o i s i

4 oxacto
e 7

// 7 /Uz é/ Z
] (
> cosmol "

e 0
A A

‘ - o 7
como se obtiene el control; VQ///?C&C/O/L\

‘ 4_exacto
Pors controler en el plafo la perpendicy-

Br1odd entre oos caras (rabajadas, se —/ﬂé- ‘ @—6
emplears /s escuadre de 90° Aproximan- | -— -

0b e/ spquio externo de esta 3 /e super-.

ficle que se examina y mirandoa coffra- |1 I
vz, Se poadrdn gpreciar los eventua- Vo \/4
les errores.- - _errdneo
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CORTE CON CINCEL Y CORTA- FIERRD [

OPERICION _DE DESBASTAR
mertle herramients 4,8 Sroctn E 2"

&ra dbsbastsr 1 T0 S€ reCure Cua-
2 bastor - Olo debé eliminarse de

L, Y preza crerta can-
7t dl msterislque
’ por Su iimportancia,
oe rabaSrcon /6 /-
ma, fatigera rmucho
a/gograr/o,y exiqira
oemasiadh tierripo.
7a/ goeraab??, solw
e/ caso en que hvbie-
/3 que quilar reffe-
ves'de piezas de
Junohcion, srempre
va preceoith ol
trabajo ael cin-
cel, consistente
&/ e/eCulsr So-
bre C/z ZDO/‘C/OH
_ C ve okbe sacar-
o, Lo morsa » U3 Serie
____posicion o trabajo oe surcos pora-
7 . lelos & firn al posibilitar

o sigusente accion el corta- frerro. £/ corta-fierro yel

riadad.

cincel se empuiiarn corn /é rmano [zquierds y Se 8004a1; Confor-
me al 8ngqulo 'ggcor/e Sobre 18 parfe %ue hay gue éafacar. CO/;@@/

71t ) _
’gﬂ’(ffem%%ifoﬁe& Mook ok lrabajar con s herrsmientss
(o a/ fito, S& darsh  para oeshestor %
fertes gojpes suce- ‘ | ) o
Sivas, cor requla- virla ) F e

A
- éorl&- flerro comin _cincel
viruta = ~
/ N / .
, cince
ONREOR|
SR
o SN .
cncel * pleza » M

_elecucion obun bisel  oesbaste concincel lesbaste can cork.
como e efeculs el corte o una Cavidlad _Lerro.
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P TRABAJO DE CARAS CURVAS [y

QMADO DE SUPERFICIES CON VEXAS _
. | piezd | p £/ mejor modb

? = o frabajar suyper-
_ jreles convexas
es el Hevar 1 lima
Inchnaoda con res-
joecio a 18 preza,
movrenablo se-
?u’n el Senfidode
as generairices
oela superficre
que se'lrabafs.
/o la preza oes-
pbsicio ok b lima sobre diches superficies | ba$1ada con es

. Moo ol rabajor superiick Weras estrechas
fo S/S/ema, 0- X ok | 4 /D_Qf// /25 Lo
- . _{,,_77_6_ k T

oreé terminarse
con lmas qra-,
aualmente mas
/nas,oemane-
r8 que os ra-
20s oeradps
sean en el sen-
tiolo o /as gre- - - J
fer %‘gg‘zsg,g | fase ok obsbaste fase de ferminacicn
Ry endiculer a (65 mismas, segun (a forina dela preza y
as’ ojversas golicaciones.

LIMADO DE SUPERFICIES

& AT,

g |
ﬂ ( de simen /dﬂa/ada)

/ _, . o J - limas que se

“Posicion de o lima con respecl sk plezs T puedern emplesr

Las superficies concavas se Frabapsn, con ffmas redbndas o me-
dia-cana, de curvatura menor.que 8 de 18 parfe 8 limarse. Ouran-
le el {rapsso (3 lime oebers dccronar Sresmpre 1nclinads con res-

fo al tfazo, 8 fin de consequirse wn efecto andlogo a/ que
se obtrene cori el limado cruzado oe superficies plonas.
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“e| CONTROL DE NGULOS [

| VfA’/ﬂClCYOA' DE_PLANDS ORMULLS ol 4 fJfMﬂﬁl f/./l JH°

como se Q/eC/lja

1 | «~  elcontrol ‘
o _ preza ( ﬁ
i i Dien_

- [modo ok

" apoyarle.
escuacraen ¥

N b preza_
> eéa/adfa /Dara controlar
— angu/os (o//edfas
formados por obs: st 0[ Jes, se ermnpk
/8 escualbra ol gaon ) con und ara
- o wnterna per el
‘ ' ecfamen e

escaofs
‘ ao’ﬁer/oé 8 una ok las syperyl-
, . , cres y hacrenoo spoyar s oﬁ’a
/ ‘ ‘

ca/a Jobre /3 o/ra superfic/e.-Sr
e/ C?/? SClp o° 135 caras 1n8ernas
S escoadra con /3 preza es
/ec o quiere oecr queelan

0 es exaclo. e /o Com‘far/o

Se procecers é retocar conve-

n/en/emeﬁ/e Pars verificar 8n-

[ qulos, sesn cuales searn, seha-

,, ce uso ok/gonidmetro,que /0/7- ~

,D jeza | CIOMa COImo Una f3/sa escUaors. -

| EMaEp oe 4 Escuon
FIi OF 720°

\gon/ome/ro

qoniomelro

/0/926

- pleza -

VERHICAGH. JF ANGULES. CMLESQUER CON £ m/ZMfw
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"&|  COMPARADORES Y GONIOMETROS | %%
EL_COMPARIDOR

" los comparadores son instru-
minimetr o r rmenftos que Sirven paré Sefis-
de _relg) br pequenas medidas de lon-

vfud ytilizando amplificacio-
/ges ablenioas con mgcan/,;s*mos
convensentemente alspuesros.

Jrnnimetro
1

\

|

¥

verificecion
de plenocs
porole/os o

fstos | !

aparatos se emplean o ordlnario para indicsr errores que
eventvalmente presentan (as prezas cilinokices en rotacion, sir-
Venpara verificar paralehisines y pare el control deprezas de precsSion.

c<0/v/dmmo OPTICO UNIVERSAL

4
Compo
visuval del lente

los gonicimetros Spticos permr-
ten oelerrmunar fracciones oe
angulo /S//? usobc}’%/l Z/ 27/'0, gre
C/as @ [a posibiliosd oearm -

pliar (od e5colos meaonte  empleo del

urn m/bmscop/‘c;gue levael  |gopiomelo dotico

gparafo. los espacios en-
tre /3s incisiohes de /o escals se amplian

. Oe modo que facilitan la apreciacion de
mimas  oiferencias. |
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MEDIOS VARIOS PARA TRAZAR (2

1 o
é\ L E N

gromil INSTRUMENTOS PARA TRAZAR sllimelro
Zomin Fara poder trezar con esme- cormon

- /o (as prezas que hay que
 drabotsr, es necesario dis-
oner O€ los vart0s Siry -
mentos y Uliles rnediante
los. cuakes se senalon .sobre
dichas piezas (as regiones
que okben trabajarse suce-
sivarnente. Con tafes ins-
trurmentos y vliles, el tra-
z2adlor poora reslmente,no
Solo drsenar sobre |8 pre-
23, S/n0, en C3s0 necesa-
rfo reportar & lo misma
las cotas y distanclas que
ayuodlan a e ndividvalizacion
y consrguiente lrazado de
(a5 Zonas ok
rabajo./1s-
tramos entre
lales ins frurmen-
fos y dbiles losde.

USO MBS Comiin (grarmi-
les ,escuadras ,compases, etc’).

cincel

: ,, —* : com,g_aﬁ ol Con ronio
@/ ——— - \de /00/7/ a 7 (.
| reglo.
™ | — |

|
,J
/

I

l»
&

.

cesombrerg | de T lpara qenersty-

- Lscweorss pars trazer ces-
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UMl INSTRUMENTOS PARA VERIFiCAR 2

NSTRUMENIOS DF MEDIDA ¥ DE CONTROL
e /%‘f/;%e/rada
sl gyl bbbl sbided g L

~._Hara controlar sobre las
 calibre con noio prezas el valor e cotas,
] anQulos § 0)stancias en

micrormetro reldcron €on cuénto se
inolica en el dibyjo, s
emplearn st umenfos
‘onversos . /me-
oraores
COrIpa-
radbres y transportodo-
res. tntre los primeros
van C8sifrcados s com-
L aSes ge Lats Corn oo
(calibre), los micromerros, los mez‘ros;}g
los goriometros. Entre (s> Cormparadp-
res fiquran Bs escuadras fijas(recta,de
- 90°; hexagonal, o€ /20°) Yy,
finalmente, en ‘el grupo de =
los trensportsdbres encontra-
maos /05 com pases, @s | .
escudoras o broza ol LDelho comuin
0 folsas y 10 grarnites.Mren-
(ras /os mrstrurmentos med-

2]

compss ok inleror

Q ot oObres 06n direc/amern - Y |
- ©) ‘e el vabr ok los ampl-
tyols que se miden, —_©O
los lrensportacbres re-

ces/tan o referencia |
de olro insirumento ok meof
escuaara
folse ©\/
N
compe’s oe espesor

aqr ! x . ‘ oj

kG0 kN
\ -
R
IL 3

4 y |
eScuBaras f1j8s _k _
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LAM. . ~ |CUAD.
| LIMAS ABRASIVAS 4
LAS P/EDRAS DF FSMER(L
- | Un/a camgOS/_C/b'n o
P C'Q-
[y [ cedhogubr foics giramosce

ceramco. Se usanen
lrisnquibr € frabayo de termina-
—4 % clon pubimento de pre-
. .. 28S lrebaedhs con o-
% media-csha  lros médos y que
requrerer Conolcio-
nes ok precrsion -
recbnds  Usure ro consequis
- A 5 (0S. £n generales-
formas comunes de preakas o esmeri o gk o India I s oy
» Limas de cobre plean en (s termi-
naciton oe par

tz:es d/e /daxezas P@MM
emplsoss 0

end/z?fecfdas | Leclangulsr. e
Superficidlmen-  cuahach
le.Para trabe- ~,
Jos gye exjjan  Lriongular
conalcrornes -
notables ok L@ELM@_
exacz‘//z‘uq;/ se  meda-cate
{San ds Hama-

dazs) limas oo [edonde
cobre, cuya -
o2 pge- oya/adaa%.@ e
e Corrjparor L Jinos diversos o bma e cobre ™
Sed (o e las
precras fin/simas o la resquets. £stas , limas especiales atacan
facilmente haste fos mejores aceros termplaobs:

—

Como okben usarse (3s
~ /o/éo/ras ‘esmery!’

— | peza e
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CUAD.

" CORTE DE METALES .

LOS SERRUCHOS

Cuandbo no es posible el
/ uso kel corts-Frerroocr-
zalla pare cortar mefa-
ks,se emplean los se-
rrvchos. £l serrucho co-
rmdn & mano Se Compo-
ne ok obs partes funds-
mentales e/ arco porta - ho-
/3 y la hos propramente
chcha. £nef arco van aiis-
puestas:una morseta
que, a0emas de mortan-
le de [a hoja, sirve pars
la tension, y vna empunas-
olura para 16 maniobrs.
, La hoja se tiene bjen ten-
[moclerno serrucho mecsnico sa enelarco, ynosea-
conseja el uso de gra-
5as para enfriarle, porque empastan el grano del metal e
irmpioen & los drentes cortar. Ln los tafleres modernes ,
) oonode hay que cortar
SQ/‘/‘UCAO aémano, cornun muchHas Prezas, Son

oe uso corrrente. /0s

/ serruchos rmecari-
1 cos.

TaT = '[1:]:)

. ; =N .
/fo/a_\_s_ 813 serrucho /70_/52 ;.;@‘;\ pieza

M inil
T
oI EO) i

5
A sigav e

N

-

™
o]

serrucho

2)
=t

7dll J IR

\VAVCAVAVAVALVEVAVAVAVAY VAV AW RV

(o
(

AYaNANANANAYANANAWANANANAWANANA)
\)
N/
A\
\C—“\
»
[t

Lo}

;] /<
/ / como se vsa el

serrvcho e mano.

Simple ok corle dbble
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CLAD.

%|  MEDIOS DIVERSOS PARA PERFORMR [vq

o

A~

?gr[oraobra eléctrica

(,oer[oraa/ora
neumarics

rmooerns per-

/oré/a’ora elecirica o banco. jperforecbrs dﬁ?

, chio.

£ fos falleres modernos, e/ trabapo =
o perioracion se efectia ton magur- .
1788 /f?pa/?aobfas ok Lpos ojrersos -
Lurante /& cperacion ok apsste,suceck
Sn embargo con freciencia e/ fener

we Pract/cdr varios dqureros ernpie-
zas’' que sersa aifict € incormoob co- 5
locar’ bojo s maguinas oe perforar, ¢y ]
enlonces serecurre & 6 perforacion
a8 /mamo o Con  aparafos portdihies como
105 frepsnos o falackos electricos. neuma-
ticos, ok pecko. (35 herramientas cominmente
USadas Bara 18 perforacion Son de dos #oos:
mehss helicoidales | rnechas oe lonze o saers,

mechas "brocas' vsadss cormvnmente

eSS <

mechs ”bmcé'/?e//b;‘ac’a/ mecha oe c'e/?;fo

SR S ; , : Y
= Y — 4 Lﬁ

/hec/;a ok /617128 [mechs oe quid

40




INSTITUTO Beato JUAN XXIII

Procedimientos Técnicos 2° Aho

Py PERFORACION Y

Perforacion con mechas

como_se ysé 15 per- ﬂ(/[aﬂ/e /b periors-
foradbra depacho.| G0 S€ hace ante fo-

Ope/r8lr1o

/o’o neces;aré‘g r/eguéf
. 3 pres/on oe /8 me-
e, forackrs cha sobre la pleza
= ——7‘ Y GUIBred Cu/0Babsa.

Imente pars evitar rp-
lorss. £l trabaso ok
aguyerear debe enm-
pezarse Solo oes-
ves. oe seriafarel
centro oe (s perfo-
13Cion mechantee!
burtl Z%mp/e Qe
Se oebar practicsr

COmo Se vsan (58S
joerforedbres

porlsltes

trabajos ok /ae(j/Ofacx'o'ﬂj mecha broca”

aguseros de odhaimetro

graonde, es convemrente & U e "/l
Que /6 operscion ses sy A
Drecedads por una perfo-  /, ; £ U N
racion corn mechHn chics,
& que servirs de guia pa-
ra ‘el resfo okl trebs.los
8quseros pueder ser sirple- | ‘
r merte rebabados o fresados.Solo en ca-
bz~ SOS excepcionales se recurre & /3 perfo-
. raC/on, CON PUN20NeS.
pLhzon  Lsts /c/ase de trabajos
o LIRS
' 505 /o prezs ﬁ,BDC/éﬂ
- PBrach 8-
R motriz 7 bajar él purizén se
\ Ly obtiene el aqurero de-
G A A ~— Seado.

[

Perforscion con punzon |

fiezs que se perfora
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CIZALLAS cus

puestas mass o menos comoen

LAS C/IZALLAS

cizalla mecanica, | ills |
& cuCriia ‘
ok borco ¥ ™ ‘t
‘ Q
‘ )
0
5 O °
g
N&_© Z BCCionan 165 C1Zalas
] [ ]
<) ]
g a

\&L\-Q%,E E;a/é
Fsre cortar chapas ¢k meno, comun
& poco espesor Se ermplesn :

oS crzallas cormunies, formadks ‘@( T = Gl

Dor oos cuctillas cortontes,os-

(as tyjeras correntes. Ln cam- / 1253 o/emana,\}
bio,pars chapss de espesor. e rrorss.
corisiderable, se usan (55 cizdllés iy

ok palance, de borco Yo morsa. Cudndd, pars la qperacion de
Corte se requieren €5 fuerzos de importancia, serecurre g
los  cizallad oe banco en las cuales una mandjbuld ests fi/a,y
(o olra se mweve rmedianfe una 16rga paldnce oe feci/ rmanejo.
Pars cortar alambre de pequelio
oIsImetro, se ernplearn /35 pizas g
lron char,gue Son una Combinacion
ole dbs cuchiies ; 3/ cerrdrse seoro-
oce el corte del alarmbre puesto
entre ambas.

Queracion de corte medtante (5
crzé/a demsno.- ,
‘

s

Qs oe fronchar

o

o |

fmﬁcﬁa

\ / enazo

s Vi
o Aaa D

DIZ8 pare coriar /Ubkos

2
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DINZAS, LLAVES Y DESTORNILLADORES |

(3s pinzas

/

/4

lonszs pars Lubos 1 pinzo de punts plona

Poara trobajar prozas de pequenas dimensiones y tenerlss bion
Sufelds,seusan pinzas de fjpos diversos. L8s pinzas rmas en uso
suelen ser de boca redonds, plana, y tambien provistas de mor:
ofentes en (as manadibulas.” Hay pinzss especiales pare sprefar

=

oves fjjas cormunes

7 el
N
alguros tjpas ok Haves uriversald)

lubos. Pora el trabajo de fijer o
%w/ar tornillos ole cabezs exago-
a3/ © ok ofro formea,se emplean

ttiles spropiados,como las Haves fjss 1 /55 Hares aradisbies.
l3as f/]aé‘o ,-Offoeofen 3er de pdlarnca o /5240/67%3 /s mogb@.s, oe

OlVersos #{pos, sirven pars cabezas y olados de forrmas y me-
*/03 olstornilpob res .
S
obstornifedores comur;e!\s obstoinilsobr curvads

7 A 0liBs varias. Para fijaro rmo-

ver torniflos o caboza rany-

ny , ra0a,se usan los destornitdores,
constitydts por un véstago afilad en un extremo y con un cabo enelofro.
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'RASQUETAS Y CORTA - FIERROS  |¢

RASQUETAS

g, R

1 resqueta rectamquilar rasqueteado

i
- rasquets

W4

> D
< rasqueta trapezords/

! resquels lrispguier preza

Las rasquelss oe acero, lermpladlas en los extremos, sirven pa-

ra lerminar 8 mano superficies plonas Y concavas medaian-
8 eliminacion de pequenas Canlidaoks de rmareridl, gracias 3

la presicn efercidd por l6 punta cortante sobre puntos diversos

bfrram/en/as para desbastar

_ - ok una Superficie.General
C - L E mente 55 résquelss se
b Fiors . eligen { consiruyern sequn
corle-frerro_comin A 16 forme de /2 parte que
héy que tabajar y se ha-
C e cen tarnbien con hmasen
- :/% Z'esgsfo; los c:_or/a;/é,f/éfms
- uhelas o cinceles se
el ermplean en krabajos de.
obsbaste ol piezes que lvego han de ser sometidas a /a accian

@ afiladura

afifadura
una
herrarments

Nio | | \\\q:qu
6 muela o

okl lima,con el obyefo ok reducirla porcion que haya que himar.
Lo afiladurs de eslas y de olras herramient3s cortontes empleadas

en bs aJustes, se e fecliia Conamoladors. Jespues de afladbs, /oS cortn-
les okber asentarse en predras acel’adas pars quirar 185 850erezas.-
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MACHOS - [

[0S MACHOS
N Perdil de los
2 L
AR [%

T ™ dhientes de
f/ ° racho desbastadbr W

— J ]
— ; ) 9 - Pers crea ;{*/ ﬁc/ye/eao’o en
o . ' agujeros geslinados a recr-
£_ 2°macho per; Hilaobr AN s , Se usan herrs-

mientas especiafes oerno-

w e minadas rnachos.Sorn pre-
lgmlmlﬂlmllﬁullﬂlﬂlHllll!illlllll_ _—}% zas crlinoricads fileleadas,

en (s que se practican ca-

Y 'y nales ‘longitvdinales, que
5emacho ok ferminady /nfeffump%ndo los ﬁgfex

- . 0&n origen a drentes ol
serie normal oo machos ____| tantes g facilitan la 5akids

oe 16 virils. Para rosca-
ob ok tyercas, se emboca el primer macho ok lo Serieen
el aguyero, cuyo oidgmetro Jebera Ser inferior &/ micleo
ok /3 rosca que se prepares, y lvego se le hace girar eferciendo
una presion Converilente para que os fifefes inicien elsurco.Su-
| cesivamentese

macko § pasaran los
L____ 0/ros achios.
\\_ N
™ - el roscaob con macho

 Dosroion,
- vertical gef

e

/manya pare machos . -/ 2.2l
(comuin yuniversal) ez ‘ - roscaob
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~ "ROSCADO "l

perno se consigue

/8 o 8cero templo-

I/POS VARIOS DE TERRAJAS

P

\
/ 4‘ frrofp

requidhble |

\ B9

L_terraya fija _\ - ferroja requlable Lerraja de pein;

£/ roscaob de un @

Sow prove ' ™ ‘_\
o, provista oe cor- _ A

les tongutualinsles, éc.r«y.a.g.é,ef:g@ Lerraya palrdn
olspuestos o@mame for-

men alentes aoe pa- . _

18 /8 extirpacion del material excesivo, y permitan que (8 viruts
sélga factlmente. '
L35 ferrgjas puedken ser
ole und Sola prza, o
ole vorias prezas lla-
rmadas cojinefes.
La palonca oe 3ccion
se deﬂ?om/na ',/oor/a-/e:
rra/3* Paro el rosca-
oo ok dlarmeftros chi-
COS, Se pueden 806p-
tar ferrajas ok posrly.
Para diamefros rma-
Yyores, se ysan fterra-
13s fijas, requlables
o de peme. {as terrs- N

/8s pafron sirven pera

Casos en que se requiererl R RO
espec/a/es, caracteristicas 0 I 1111001 A SN

o€ : ~

medjante una terrs- 6, g,g

_efecucion de

peza

recision. -
verificacron conel cuentsfikres
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LAM. a CUAD.
_ bypos alversos oe a(/Sadwes o
\\ N \ |
/ / |

\ .\

| Wy A \ ‘
i \ / W \ ‘Y, ?
v 3 . . \ 'S . .’
e Dlienies derechas de dlentes heloibles ok dksbaster  de ferminacicn - de
_ Gllindricos | Qonicos expansIon

Los alisacbres sirven pars reclifi-  perfil de
caIr aQujeros Cilnolricos efectuadbs Ins olentes
con (6 perforadora, pare poneren o —
exacts Corresponoernca perfora- e un al-
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INSTITUTO Beato JUAN XXIII

Procedimientos Técnicos 2° Aho

CUESTIONARIO

Realizar el siguiente cuestionario guia en la hoja prevista para tal fin, en caso de ne-

cesitar mas sacar fotocopia de la misma.

Las respuestas deberan realizarse con letra caligrafica técnica.

Cuestionario guia:

8.

9.

éCual es la posicion correcta de trabajo de un operario en la operacién de li-
mado?

. ¢Qué herramienta utilizamos para la sujecion de piezas en ajuste mecanico?

. ¢De cuantas partes consta una lima y cuales son?

Enumere 3 de las limas mas comunes.

. Enumere 3 de las limas especiales.

¢A cuantos grados es el modo correcto para limar superficies planas?
Nombre 3 elementos que se utilizan en el trazado de las piezas de ajuste.
éPara qué sirve la escuadra de 90°?

Nombre 3 instrumentos de medida y control.

10. Nombre 3 tipos de perforadoras.
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Procedimientos Técnicos 2° Aho

Trabajo Practico

“Triciclo

Porta maceta”




INSTITUTO Beato JUAN XXIII

Procedimientos Técnicos 2° Aho

1.

2.

3.

4,

10.
11.

Paso a paso: Trabajo practico triciclo

Rueda grande:
a. Doblar fleje de 1m y soldar el aro.
Ruedas chicas:
a. Doblar dos flejes de 57cm y soldar los dos aros.
Rayos de la rueda grande:
a. Doblar varilla de 46¢cm en forma de rulo.
b. Cortar dos varillas de 10cm (estan en pedazos de 20cm).
c. Soldar al aro grande el rulo y los dos rayos de 10cm como indica la figura:

Eje trasero:
a. Cortar dos varillas de 16¢cm (estan en pedazos de 32cm).

b. Doblar cada varilla en forma de V al medio con un angulo de 90°.

c. Cortar cuatro varillas de 9cm (estan en pedazos de 36¢cm).

d. Conservar dos varillas anteriores para el portamaceta chico.

e. Soldar la V y una varilla de 9cm a los aros chicos junto con el eje de 32cm.
Cuerpo:

a. Doblar el fleje de 47cm segun medidas y angulos correspondientes.
Manubrio:

a. Doblar la varilla de 36cm a 6¢cm de cada extremo.
Portamaceta chico:

a. Doblar el fleje de 35cm y soldar el aro.

b. Doblar el fleje de 18cm y soldar el aro.

c. Unir ambos aros con las varillas de 9cm sobrantes del punto 4.
Portamaceta grande:

a. Doblar el fleje de 66¢cm y soldar el aro.

b. Doblar el fleje de 53cm y soldar el aro.

c. Cortar tres varillas de 14cm (estan en pedazos de 42cm).

d.  Unir ambos aros con las tres varillas de 14cm.

Ensamblaje:

a. Soldar el cuerpo al eje trasero y a la rueda grande.

b. Soldar el portamaceta grande sobre el eje trasero.

c. Soldar el manubrio en el extremo superior del cuerpo.

d. Soldar el portamaceta chico apoyando en la rueda y en el manubrio.
Llevarselo para pintar.

Entregar TP terminado.
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