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Introduccidn, aplicacién prictica de interpretacién de
simbolos de soldadura

En los planos de soldadura se emplea una simbologia normalizada para indicar al soldador
ciertas reglas que debe seguir. Es esencial como buen soldador saber identificar, conocer e
interpretar estos simbolos, ya que una vez se comprende el lenguaje de estos, es muy facil
interpretarlos.

Su funcién en la industria es representar detalles de disefio que ocuparian demasiado espacio
en el plano si estuvieran definidos en texto.

1.1 Tipos de soldaduras

AWS A3.0: 2001

Segtin la AWS A3.0: 2001, Standard Welding Terms and Definitions (Estindar de Términos
y Definiciones de Soldadura). Estos son todos los tipos de soldadura existentes y sus
abreviaturas.

Soldadura por arco (AW)

Soldadura de Pernos Por arco .....c....ccueueerieuirieinieinieei et SW
Soldadura con hidrégeno atdmico ...........ccovviiiiiiiiiiiiiiiii AHW
Soldadura por arco con electrodo desnudo .........coceveiiinininiiiiinincceeee BMAW
Soldadura por arco con electrodo de carbdn ....c..c.cvvciniiiiniiiniiincc CAW
Soldadura por arco con electrodo de carbén protegido por gas .......c.ccoeueveuennnee. CAW-G
Soldadura por arco con electrodo de carbén protegido ........ccooveiiiiiiiiiiicinnns CAW-S
Soldadura por arco con electrodo de carbén gemelo .......ococeeeeiiiiiiiciiiiiiccnne. CAW-T
Soldadura por electrogas........c..eueieueiiiiiniciirieiiec e EGW
Soldadura por arco con electrodo con nucleo de fundente.........ccoevriciiicininnnnne FCAW

Soldadura por arco con electrodo con nucleo de fundente protegido por gas..... FCAW-G

Soldadura por arco con electrodo con nucleo de fundente autoprotegido ........... FCAW-S
Soldadura por arco metilico protegido por gas ..........cccccvvvviiiiiiiiiiniiiiiicne GMAW
Soldadura por arco metélico protegido por gas pulsado ..o GMAW-P
Soldadura por arco metélico protegido por gas mediante corto circuito............. GMAW-S
Soldadura por arco de tungsteno protegido por gas .......cccceeveeeririeiinerieieniniennen GTAW
Soldadura por arco de tungsteno protegido por gas pulsado...........cccoevveuennee. GTAW-P
Soldadura por arco magnéticamente impulsado.........ccoeeiiniiiiiinniiiinne, MIAW
Soldadura por arco de plasma.........ccocociiiiiiiiiiiii PAW
Soldadura por arco metdlico protegido ..........coccueuiiiiiiiiiiiiiniiiiiiicce SMAW
Soldadura por arco SUMErgido ........ccueueuiiririeiciiiiiecciecce e SAW
Soldadura por arco sumergido en Serie.......ccovueirieirieinieiriiiieeiceeeeeeeee SAW-S
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Norma representacién medidas juntas

La norma UNE EN ISO 9.692-2: 1998 define la nomenclatura de las juntas y sus partes:

t Espesor de chapa o tubo.
o Angulo de chafldn.

B Angulo de bisel.

b Separacién de raiz.

¢ Altura de talén.

h Altura de bisel.
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Métodos para preparar las juntas

Los procedimientos més utilizados para la elaboracién de los dngulos del chaflin son corte
térmico y corte mecanico.

La destreza de estas herramientas es tan importante como la destreza a la hora de soldar.

Corte mecdnico:

Cizalla.
Cepillo.
Torno.
Esmeril.

Biseladores.

Corte térmico:

Oxicorte. Corte recto y con bisel inclinado.

Corte con plasma. Corte recto y con bisel inclinado.
Biselado del chaflin en U.

Con soplete biselador.

Con electrodo de carbén.
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8No se acotan aquellas formas que se den del resultado del proceso de fabricacién.
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Componentes empleados en la acotacién

£

Los componentes de los que consta la acotacién son: linea de cota, lineas de referencia,
extremidades de la linea de cota, y cifras de corta.

Cota
¥
) 100 J\
Extremidad Linea de’cota Linea de referencia

Linea de cota

La linea de cota serd de trazo fino continuo, se dispondrd paralela a la generatriz que vayamos
a acotar y estard separada de estas aproximadamente 8 mm. Cuando existan mds de dos
lineas de cota paralelas, la distancia entre ellas serd aproximadamente 5 mm.

T 1,5 mm
5 mm/ / Separacién de la arista 1 mm
8 mm/
L |
Correcta utilizacién de las lineas de cota
@
= Es recomendable que, —|—(——t—————— ——1-
siempre que se pueda, se dibujen
externas a la pieza. | ‘
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