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" “ESPECIFICACION TECNICA PARA LA SOLDADURA DE LOS PERNOS

.; - ..-MEDIANTE EL” METODO “NELSON." _ .
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1.- ‘GENERALIDADES. - =5 el e = o

rm—— 7 -". g = " 1;} Db‘!EtQ. . . [ \ A ~.— .‘)‘ 2 0:. I . Ce
o § e ;'7 . la presente especificacidn tiene por objeto definir las condi-

- - giones de ejecucidn, en las obras, de las soldaduras, mediante

: :,yk,:ﬁi"31 método “Nelson", de pernos de acero dulce, sobre barras -~
» {0 TES#T guia. - : e ‘ - ' e -
om0 1.2 0 Principio del mé&todo "Nelson®™. . .--. ~ 'If TELTETL
..... - B . E1 método “Nelson" utiliza el calor del arco eléctrico para --
o seew—is. . soldar de un sélo extremo pernos sobre superficies metdlicas -
A "~ -wen tiempos muy cortos. - Lt S P N
%adr_ﬁ " _El equipo incluye: ... 2 T g e e 02 . T
. .

-

'~ Un equipo de soldadura con corriente continua cuya tension
* " en vacio estd comprendida entre 60 y 90 volts, capaz de --

, . .. . . proporcionar una intensidad suficiente para el didmetrc.de
T eI Uil 0T -permo previstol P Bl S NS

R s %‘UWK;}11;535:;;upd‘caja de mando,., que permite 1a regulacién y la automati-
LT g el = PP %7 "cidad del ciclo de soldadura, descrito a continuacidn, y --
NN PR ~1ime. 0 que evita el arranque de un suevo ciclo, antes de-que 25€.<
5 - - a5 — M s i * - : “i-. )

Vgm s geba w2 termine el ciclo en curso.. s o g weo S
o eese weimewo.t = -Una pistola para Soldar y unos juegos de cables (es prefe-
S o rible que la pistola sea del tipo con desplazamiento contro
il P T - S - lado). _ L - , ¥ e e AT g Y
- —_— , ~ Al principio de 1a operacidn, 1a p%sfoia cargada con un perno y
e e ) un anillo de cerdmica (una especie de crisol que se adapta a -
T ) 1a forma del contorno por soldar), se aplica sobre la parte ma2
R - talica que se va a soldar. R : = R
Ogrimiendo el gatillo, el operador pone en funcionamiento el -
o o ciclo de soldadura que es totalmente automdtico y depende de -

. . - Ya regulacidn de la caja de mando.
. Primero el perno es levantado, lo que di comienzo al arco y se
et ... . mantiene en esta posicién durante el tiempo necesario para la
DTS T 7 fusi6n de wna cierta longitud del perno (3 mm. aproximadamente
. : ¥y de una parte de la picza. Luego se regresa rapidamente hacia
= : " la pieza, en el metal en fusidn, mientras que se corta Ta co--

rriente dé soldadura. Cada perno es soldado en un tiempo to--

- RS tal no superior a los dos segundos.
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. R Y Le corresponde al operador determinar la intensidad necesaria
L T ¥ regular el tiempo de soldadura en funcién del didmectro de - -
" Tos pernos y de la posicién de so]dadura. .

I 3. __'Rp11cac1on del método. : - ’

BYRY L %EE. s
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E1 problema consiste en fijar una barra guia en forma-de- dngu-

C sk = lo de 6%x-4"-x 1* & 150 x 100 x 25 mm. sobre unas cabezas de
T ... ==+ aisladores med1ante pernos de 16 mm. de didmetro.soldados en
RER e el interior del angulo. ,

.+ Y__ . Hay 3 pernos por aislador y en montaje def1n1t1vo, getas pare

- . ==z o _. DOS son horizontales. - . ; T
.Sin embargo, la soldadura no es ejecutada después de colocar
la barra. Esta serd s1np1emente *ontada en via provisional--

cansada en la via, se efectuara ia so]dadura verticalmente, = 3
T fegn” @] "angulo ‘abajol Debido a'la precision que debe emplearse ' ‘
5 : ... en esta operacidn, se usardn gilibos tanto para la marcacidn
. Y i~ __..delos pernos como para la colorzcidn de la p1sto1a al momen-

LTI AT Hto de 1a so]dadura : ) ;_.-

_ '-Edemas, aunque de una manera generaT 1a operacidn se desarro
PR :--;'—rg{-éq ~= Ale en la forma indicada arriba, el contratista deberd hater
kA "+ . - ‘adoptar un cierte nimero de pisisitas para la soldadura con ba

- 7 rras guia o "instalada" en las peares condwciones de espacio, _
) : o © sea en la entrev1a

'”jfﬂv.n - Este .modo . de soldadura- debera utaﬁlzarse, en efecto, para Ia
- reparacidén de pernos rotos durente el montaje y también poste

riormente, para el mantenimiento de 1as 1nsta]ac1ones ‘tuando
- las 11neas estaran en serv1c10. - .

e
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ﬁ'-}~ Eprobac1ones a oBEener por el contrat1sta
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“m ~u'w-Antes de cualquier inicio de ejecuc1on, e] contrat1sfa debera

S piawiu pEiu Suivar . Salicitar, a COVITUR su aprobacann para todo el equipo que ed
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I run 71:; _ﬁa c»+r\1 a -‘ﬁ.a P'!‘Eﬂzau ut1—11za!‘-.—~21---- (N “_. 3w A ._7-:_ : e ma .
) & o _ ; - Equ1po de soldadura. ’ "*f“'_' {“‘ T . ;
w I e vieewe.lo.= Cajas de mandq.... L = » ' il
""4“f _v.:__-?w”;-i e g . Pistola,-accesorios y en particu}ar, los montajes de pzps :
T RmL o7 *7. tubuldres-para-las soldaduras a eJecutar en ]os tramos de .
- XE TR Vicados u obstruidos. : . _ L
sem-oo - .- a7 =7 . G8libos para referencia y para soldadura. -
SITTTTAT T E1 contratista debdrd ‘proporcionar durante todo el tiempo que

s cain N duren las obras tantos especialistas o técnicos aprobados cuan

A g e tos sean necesarios para que la ytilizacidn de los aparatos y

1a rea]1zac1on de 1as soldaduras sean slempre satisfactorias.

‘.'_: S Las aprobaciones dadas por CD?]TUR no disminuyen en 1o mds mi-
‘e L ~nimo 1a responsabilidad del cemtratista tanto en lo que se Te-
fiere .2 la calidad de las soldaduras, la seguridad de los ope-
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T rarlos, 1os r1esgos de 1ncend1o, como ]os dafios eventuaics a
— " las instalaciones del Metro. e .-
‘1.5 So]daduras de prueba. e , .
s —— - - g-*i . o Rt d s e

CdeEa rMs iz R en {;anAntes de.empezar. 1a,egecuc1on, el contratista debera mastrar -.
- Y & wano . .cQue estd en condiciopes de ejecutar soldaduras de excelente ca

“® .. .. _Yidad, cualquiera que sea la posicién de la pistola (pistola -
Vammens el HE g Y vert1ca1 soldadura abadjo, pistola horizontal) y con el equipo
- de saldadura que &} se propone ut1112ar.

=5 o T i S Eiz?qﬁnr N ETRE e e maTEoi b g e . et ) e
I o L T Por eso deberd ejecutar, en estus dlferentes casos, “una SEr1e
) @ - de soldaduras con pernos de 16 mm. sobre muestras de angulo —-
gl Mw men 9 s v sum1n1strados por -COVITUR. T TR L magthmm P Rrm 97

. ; -VEI cordon furmado en.]a base del perno ‘debera ser regu1ar y de_
m = buen aspecto._ L ._ - B =5.:c,}:,_JA_?;,V T \\

B B e e e Las .soldaduras reallzadas no’ deberan comprender burbujas nite-
e le srie e s n—-ner una estructura br111ante o fibrosa, n1 tampoca ser frag1--r

-t YT v A = IES- Y e i -5 - .= . 5 e
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kW < e o 1 P ensayaran ‘con e} martillo. la prueba consiste en golpear el
vy e i s a,rusperno con.un.martillo.hasta que se doble.a. lo largo de la pie-

_;A..,_JJ,______;_H_‘__za sobre la-clal estd soldado. Una buena soldadura debe perm1—
=, P e -tir el doblado sin ruptura ni prmnc1p1o de ruptura. o
i e e gy ToTE2 i L 3ilnseens A Cwewn A
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2 e ﬂ;—ﬁllx EJECUCION Y _RECEPCION DE LAS SOLDADURAS:. . -._.... . 7:e4
ngar de reallzacxon de 1as soldaduras.ﬂ;}';;+£:_wﬁrk £y
. las soldaduras debeven realizarse en las 17neas £ en los talle
RRETO T e Cti;e;r”:;; =1 res-en: ConStFUC£1OH del Metro de México.” = - E ¢ T
I T e EEIee S ey, i e S e PR
g2 cuzlnuier 1minis se nLos puntos- dg eaepgcjﬁn varxaran cada d1a y seguxran el.avance
BE™ i S TOURD W -f—‘ﬁe 1as obras.ﬁ AR < % Lo
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T A LT ZS e Y s L e ¥ spe~ ANT
L i T Ze E1 contrat1sta no dispondra de n1nguna fuente de energ1a eléc-
WIPDLE Emidatura. trica. El deberd prever los equipos de soldadura adecuados ---
~;g—“§¢2;;ﬁ~¢4 N f‘“ (baterias de acumuladores o grupos electrdgenos capaces de su-
L ministrar 1a potencia necesarta para la soldadura de pernos i
I:ﬂ,J"k:’v‘« -lc'\._\._‘:.—ﬁ{.\nj-r =--} et r’de -16 mm) _::: "w”_c!aq . - = g -_- a iR »_"_:‘ ST R LA D R
: : --“ff- o El contratlsta debera proporc1onar todo el mater1a1 necesarie
©rrTsoLoc: cwrweso-.—PaAra asegurar un buen rendimiento, sin interrupcidn de la ope
o ) racion. de colocacidén de las barras quia, cualquiera que sea -

- % . 3% fla duracidn del trabajo (por ejemplo: 1 turno de trabajo de g -
o s we b _horas 0 mas, 2 turnos sucesivos de 8 horas, 3 turnos sucesivos,

:

7 - 1En part}cular, habra queatenuar ‘el.calentamiento de Nas plstu
STt fara g oo las y v 1a descarga de los acumuiadores. si se emplea<este T,
3 LA /po de soldadura. T R
. Sl " OIMD lé ©Ppsemnoning o g ol vnr Sesmines = .con

fia.via férrea estand01n5ta1ada enel momento do 1a coloc ciom
de Tas barras guia, el contratista podra utilizar eventualmen
.te para transportar su material las plataformas puestas |a dis
- R - 4/9' . i
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i e T e posicwon de1 contrat1sta encargado del tend1do de las vwas, -
A .. u-7 7 siempre que las plataformas estén disponibles. .
E1 contratista encargado de ia soldadura podrd adaptar estas
plataformas segln sus necesidades con la condicidn._de que so-
: ) meta previamente su proyecto de adaptacion a 1a aprobacidn .--
s il -*w*-«*ww‘-fhde COVITUR y- que--vuelva a poner las plataformas en condicmnes
m:---;-,‘»”»-~~~>:~_:.-—-‘__-- -anteriores -después de ser ut:lhzadas. Lo TewT
S enms s ene AT e e e -
c2Y radasdues 2 hata "'“Sm‘emb"ar"g'd,' TOVITUR se reserva el derecho de’comprar, si 1o
- .7 .- Taee-. juzga Gtil, estas adaptaciones para las necesidades del man-
S -+ .~ tenimiento. E1 precio que deberd discutirse tcmard en cuenta
L. = =s @] estado--de los - acondmwnamwntos y del’ eqmpo en el momen-
' ST '— - to de la compra. = . o ey, o2
e B A T - \ ) ‘:..4_. .,. o § .. s T
ek '~~-:~'_ II 2 Surmmstro de pernos 2 amﬂo ety T mem e ---- et g
' ~”f.os pernos a summstrar tendran un dxametro de '16 mm. La 'Icm—
g\tud de la parte roscada, asi‘como la longitud total (en ---
- principio: 80 mm), serdn precisadas en el pedido. Serdn de---—
esiie-acero-dulce. Su-extremo llevard una celdilla cerrada por una -

——— e, it

P RS

I Bt capsula engastada, un flujo especial granular cuya funcmn es
N ,,__‘- establhzar el arco y desoxidar e'i metal hqmdo., a0 L e

. — —_— i e . R - - -
) - ..‘,,.,.,

AR S T S S i St ~-E1 amno»fabmcado en- cerdmica serd de forma aprap'[ada para -
e 7" 'moldear el cordon de metal fundide que rodea el perno en su ba
: - se y asegurar correctamente las otras funmones que le son =~--

.. - -atribuidas {proteger el acero contra el aire, evitar las pérdi

] Lo ... -das de calor en el arco-por difusidn y conauct1b1hdad del ---

e esrynosracesmaseasaiee ambiente, permitir _la sahda de Tos gases- durante ~ta- u]t-
S o ..+ . -ma fase del c1clo) . w S L e

ez A .“?c;.;.g‘;’.a»,‘;*‘.‘,._‘_... B e e e ‘.' “-- i L e e ‘-A:.).:,;-W- -

T - 11.3 ~ Ajuste antes de '!a so?dadura er seriel’ P ET L

| Ty e . g N
G o e s e T ek e ...‘._.‘.__, i - . e s i

T I R .

1-“_-l<=qg~a—--w- Tee cmoana Pintes ‘déZempezar los trabagos en serie, y despues de cada_ ﬁa!rr
T e ' & bio de material (equ1po de soldadura, 'caJa de mando, pistola.’j—

s e .‘**-U'CW“ ~vatieige eféctliards una-serie de soldaduraspara prueba sobré una®ba--
g ':“_’.'?.f‘..;. 5 s v s .~rra guia muestra, colocada en la obra donde s&-va a. reahzar -
: : la so1dadura y proporc1 onida por -COVITUR,##93"-- - - )
BT 3 e ..-l.;h\:\ 11&' e 4 '1-.") i 2 h.t" LB ‘-I'Jh-d R .

- sy - e
-

) _"‘“_"“’“ ~eevar Ins STEStEE prueﬁas “tiéheh por objeto el aJuste “de’ los distintos pa-
R R T 1 S que influyen en la bwena calidad de 1a soldadura (1n-
tersidad "dé 13 corriente, tiempo de paso’del arco, centrado,

v e Ta mRtarrsYda moarme et

Uadd _:\ wSniEseY oo “idel anillo, longitud de compresidn del perno) .Se harén’ tan-—-—
- S omg ww o wm w tas pruebas como sean necesarias para obtener 3 pernos que re
T e men e et gyetan perfectamente a la prue&ra de doblado con el martﬂlo,
et T descmta en el articulo I.5. .

-
I e % % " ® =

e ¥ e ‘Una” vez estab‘lenda la mtenmd?ad opt1ma, ‘se determmaran los
L. r 0 grados maximos y minimos de imtensidad fuera de 105 cuales 1a

- ' soldadura corre peligro de ser dcfectuosa.
SRl wemm e Lwo TR pPurante la ejecucidn de las selidaduras en“serie. 1a constan--

!.l:'la de la intensidad summwnrada sera cu1dadosamente contro-
- lada, . : A

"r» Y -
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11.4 Examen de las soldaduras.
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T . . ._ . Después de ejecutarse los trabagos en serie y antes de colog-w- .

Fat - _ ;@ car las barras guia en la via, las soldaduras terminadas se-.

[. - SR .ran examinadas por el representante. de COVITUR, quien verifi-

s P . card el aspecto del cordén y podsd “sondear” ios pernos con -

- o . el martillo de.pu3s e colocar una tuerca para evitar el des-

| 5 LT gaste de la rosca. o : o B L .

e
S d TS SSSURMNHORNGE AT e § O s i pnt ey < mraaSivmayts e S ag, gy tupnman

; C BB EEE_ E S s » S o eAS SUlddaduras no deberan presentar nxnguno de Ios defectos -
' ' o mencionados en e] articilo I, g

Gl RS s i O s e . . -

o= P s e et : -

o e Ademas deberan ser muy. regu1ares y 105 pernos deberdn ser per

: ;fﬁ . -— .. fectamente perpendlculares _a. la»superf1c1£,suhre la cual es-—
- R tan soldados.,,“l_

Tt W 4 B wwa4 — — -t T i ey o——

-

i31';f. L S Las soldaduras defectuosas ‘se vo?veran a hacer por cuenta de]
Gl TR contrat1sta

i z . - s P
fmimee Pz i e e g e e e rrr—— . . 2 - & s
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DISPOSICIDNES DIVERSAS. ™™ T . . 7.7

111, 1 Gastos de pruebas.,___

S e ..u--"-‘-’ ._.x._-_.d-\-_r-lﬂ-..,pﬂn— e

e o e e e L SR Y

_Todos Tos gastos “de pruebaé estdn a cargo del coﬁtrat1sta, 1n»
_Cluyendo los suministros de pernos. - ol L s

e el e T Cceweti meRee s pues

B N | embargo COVITUR proporcioﬁa Ios anguTos para prueba

T L n b L SE

it b, 2 ‘Periodo de garant1a = A : w0 o

- e

B :-':g;ﬁ' __Las soldaduras estdn garant1zadas durante _un afio contado a --
s 5 o . partir de su puesta en seryicio efectivo en la via, o0 sea a -
C¥EL - ileusami= — - 7. partir del dia de la operacidn en servicio regular deT traug

5 it am e d -de la 11nea sobre -2l cual aquellas son realizadas.

— —— sy il

e oy Dirante -el p¢r1odo de garantla, el contratista deberd reem--
'Eb]sar elu1mporte de_los gastos ocasionados- por. “la reparagi¥n
__b‘muﬁ un. perno_roto en 13 parte.-dela so]dadura' e L= B

- . = e

T DIESES o e o —— AR - J-..-....- Eopesg L

- T . L

T - 'Para &L calcuTo‘de"ééte reembo!so §e tomaran ‘como” Basé Tos =<~
ST S precaos que f1guran en el cuntrato.

o : R - - e —— -

III 3 Dereéhos de patente. e e eI e A S

.'-.

o

- . -
- . - -

Lo, Sk g win Itos derechos eventuales de patente estdn -a-cargo. deT contra--

by - R tlsta quien garantiza a COVITUR contra’ cua]quler reclamacidn
' o @ e '“pdr este . concepto. ’
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\ SOLDADO)
-
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FUSION__

NOTA. PERNO A SOLDAR POR EL PROCEDI-

MIENTO MELSON, LA ROSCA (CALIDAD KEDIA
SERA CONTROLADA CON LOS CALIBRADORES
“EASA" "NO PASA” DEFINIDOS POR LAS NOR-
MAS EO3-101 Y SUBSIGUIENTES:
MATERIAL® ACERQ DULCE EST{RADO (XC -

10F)

BARRA GUA Y TOMA DE CORRIENTE
MONTAJE DE UN AISLADOR
PERNO __ NELSON

TV 49A
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DISPO3ITIVO. FATENTADO
(TIPO MT 10/216)
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BARRA GUIA Y TOMA DE CORRIENTE
MONTAJE DE _UN AISLADOR
TUERCA AUTOFRENADA MIG
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Hardness valums ol vnrious sysiems orc comppioblin but
Howovar, COons

version tAablos BIS vOrY usefuiwhean thase fimits arc kopt

not axact when cumpbnng onu 1o anothor,

{ TABLE

in maind,
ROCKWELL BRINELL HOCHwWOLL DRINELL
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B L2 ] 7%
8 . 5 el
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[ — B »0
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1Al bl D -
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14 = 87 “9
(%] S8 e LY-2-1
15 - 0 101
17 &0 ot 103
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3 3 re 112
24 P 101 (BT
=S a4 L1 e
se an 104 117
7 = 10a (R}
as 88 107 2
zE {3=11 23
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- g
R} &8 1352 127
ax —_ 134 130
33 €9 1186 132
34 TO L 74 118 t3s
a5 71 46.3 75 120 137
A6 ! a7 76 - 122 ire
37 72 aB 77 124 14t
an 73 78 4B 5 7_8 12C 164
J0.3 39 74 — a9 7e [F1.) 147
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31 ah 75 - 1] 81 133 153
_31.5 42 78 B3 50.8 B2 133 . 138
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HOC®EwWELL BERIN HOCHKWELL LY AT
A LB 1. B BLAy A 13N} FrL
3000 3000
et RO 5 age
52 B &3 4 168 T &1 LR Inz
=3 na € veod T8 | a3z pY S 303
[ 172 R 43 21 Anr
7 176 72 B <4 ny .8 4P
6.8 1ho 73 aB ny are
.8 1113 73 8 a0 n3. Bl 437
1 1RO 74 <7 LT3 A4sp
z 1ep | {74.8 48 64 §; 480
ty.®- 100 5.9 4w nE £7T3
14, 8 203 78 50 pp 8| and
L3-8 -] 210 7.8 B1 ne e
7 21c 77 B2 ee E{ DOF
e 222 77.8 53 87
20 ¢R.T; 22C 78 Tl 587 5
z1 70 23a 8.8 s ra
2 70.5] 240 7e & £E8 S
23 71 a3 €5 37 B¥
24 Ti.2; 250 8O 13 )
s Tz EEE 8o 29 £8.3
26 72.5! 280 B ¥ €0 ®0
27 73.5| 2c3 815 61 £0.8
2e 74 270 LER €2 »1
z9 T&.5| 278 83 €y 21.8
30 73 2ex 83.8 64 —-—
31 7L.5] 290 A& L3 o2
3z 76 %7 64.5 66 2.9
33 76.%| 308 83 &7 3
34 77 asa en —_
3B 78 EEE] 1] »3.8
as JB.8] >332 70 ve
a7 ze 343 T o=
an 78.5 3832 72 va B
ET no anz 73 —
ac no o] 272 4 1

NEWAGE INDUSTRIES, INC.

Witlow Grove Industrizl Park, Pa. 19030

[




NMEVYAGE CONVERSION TABLE

comprinblic bul

Herdness velues of various svsioms Bre
Howvevor, Thhs

not exact when componng wne tu anothor.

version tebios are vory wusol

ulwhen these Limits are kept

i mand.,
ROC®WELL nRIMELL wOoC®WELL DPINELL
i A 20D | 3000 L3 "G
L reL | RG] sUn | 30CO)
: e 88 e
: L] .. 67
| 7 Do
L) 3]
® - e
10 =7 B3
' [} — LYY
12 e - ns
i 13 s8 23
f e = B7
p 15 o9 1]
; 16 — .0
. 17 ©o o1
i = o2
18 ©1 Fa
1 e | 9%
' 21 sz 13
4 22 — 90
\ 2> &3 (2
i x4 | —- [E-R]
. £ -] a4 1R
} Ly e, od 104
L a7 wiE 108
* aa a8 o7,
ze — 109
30 s7 Lo 175 ]
31 58 112 az
! 3z ~— 114 1350
! 33 69 116 132
3 34 70 118 13s
3s 74 120 137
3¢ — 122 139
- I B . Sl
i a7 72 s24 (TR
1 38 73 7e 126 1aa
. 30.5 ae 74 — 128 147
. — &0 - 1) +36
| 31 4t 7s - 133
3.8 &2 L B3 138 |
2] 43 77 = 137
21.8 44 7D B 140
& . - - -
.
i
1
4
»
»
N
b




ROCKWELL BRAIN- FOCKRWELL rRN
" tenl TLL gmN ] FLL
"~ . 3000 A B c :f 2000

LY 43 T 4 a1 anz
1ne 71.8 AR nt 2 393
— - - —
17z 72 43 cx aCd
17¢ 7.8 £ & na o] 418
1no 73 at By 278
(L}.] I3 s “a ny.p| a7y
190 74 ay Ba ddp
13 4.0 48 B4 T 2€0
=4 —— ==

200 TB.8 aw na 731
ELL T8 BO re af 4n4
210 7e.8 51 L1 ape
1€ kki sz es . E{ 2D
zzz 7.8 B3 e?

€® Si 7128 78 ba B?.3

70 z34 78.8 =8 eh

J0.51 240 78 6 BE. S

71 24 7.5 37 B2

T 1.2y 230 a0 58 -

72 ass nn.s 3 BP.2

72.5] 2€C a 60 50

73.5] 2€3 81,3 61 Feo.s

74 at0 =2.8 62 o

T74.5) 27e 63 63 #1.3

73 283 83.3 B4 —

7s.3} x90 a4 G w2

78 197 64.T 6E 2.3

76.%f 308 a5 67 »3

77 213 ) e

70 322 (3] ¥3.8

ID.5) 333 70 ra

e 34z 71 —_

79.8 3183 7z P4 B

- 2 —

po | aez 73 -—

80 nia?: 74 (1]

Willow Grove Indusirizl Park, Pa. 19090

NEWAGE INDUSTRIES, INC.




