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LA FALTA DE AJUSTE PROVOCA UNA DISTORSION EXCESIVA

Fig. .51 — Efecto de distorsion
juntas soldadas.

por falta de ajuste en




Falta de ajuste. Una excesiva separación en la raíz produce una distorsión muy grande durante la soldadura y enfriamiento.





Falta de ajuste. Una excesiva separación en la raíz produce una distorsión muy grande durante la soldadura y enfriamiento.





Soldar con cordones finos usando el método de “paso atrás”. Repelar el nuevo borde.





Soldar con cordones finos usando el método de “paso atrás”. Repelar nuevo borde (son preferibles cordones livianos).





Soldar y quitar o sellar los bordes de la pletina de respaldo (para separaciones mayores de 15,9 mm, las chapas deben ser reajustadas).





Si la separación es muy grande para una planchuela de ajuste, recortar la pata de la “T” y agregar un trozo corrido o superpuesto como se indica en estos croquis.





Proporcionar un acceso suficiente para esta soldadura.





6,4 a 15,9 mm





150  mm





6,4 mm





6,4 mm





E + 2T + 6,4 mm mín.








