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PERNO CONECTOR - SHEAR CONNECTOR

ESPARRAGO ISO 13918:2008 SD1 16*100 A

Material SWRCH15A

Date 16/03/2013

O.N0. NKAB13080825

Heat N0. 330903149

Size 16*100

Pcs. 150
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 N’Akron es uno de los principales fabricantes y distribuidores de pernos conectores en 
el mundo y sus productos, fabricados en acero bajo en carbono o bien en diversas clases de 
acero inoxidable, cumplen todas las normas industriales exigidas, tales como la UNE EN ISO 
13918:2008, American Welding Society ANSI/AWS D1.1 Welding Code, British Standards 5950 
y 5430, por citar solo algunas. 
 La estricta observancia de nuestros procedimientos de control asegura que nuestros 
clientes reciban un producto de calidad.  A través de los informes de pruebas de fábrica, NK 
garantiza una completa trazabilidad de sus productos y entrega a sus clientes un certificado 
3.1, según la norma UNE EN 10204, de todas las series suministradas.
 Disponemos de una completa gama de pernos conectores, de accesorios y equipos para 
el soldeo, bien en alquiler o bien en venta.
 Al objeto de ofrecer el mejor soporte técnico, N’Akron pone a disposición de sus clientes 
un nutrido grupo de profesionales que, directamente o a traves de sus distribuidores, concen-
tra la máxima experiencia  en el campo de la industria del perno conector.
 El uso del perno conector N’Akron está presente en sectores tan importantes como el 
eólico,  el naval, el industrial o  el de la construcción, teniendo su aplicación en :

 © Vigas mixtas
 © Forjados colaborantes
 © Anclajes
 © Cimentaciones
 © Juntas de dilatación
 © Virolas
 © Pivotes
 © Fachadas
 © Rehabilitación de edificios
 © Puentes

 

 * La geometría, dimensiones y tolerancias  de  los  conectores  NK SD1-A están representadas en las fig nº1 a nº 6 y  tablas 1.4, 1.5, 
1.6, 1.7, 1.8 y 1.9, respectivamente. 

 * Las férulas cerámicas, empleadas como elemento auxiliar para el soldeo,están detalladas en la figura nº7 y sus dimensiones figuran 
en la tabla 1.10, siendo su designación UF. 

 * Los conectores NK SD1-A están fabricados según la norma Europea EN ISO 13918:2008. El material utilizado para su fabricación es 
acero del grupo 1, según la norma UNE-CEN ISO/TR 15608 IN del los aceros y con los límites reflejados en la tabla 1.2
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PERNO CONECTOR N’AKRON SD1 - A

El perno conector NK está diseñado para cohe-
sionar el acero y el hormigón en una pieza 
mixta y, actuando como anclaje en el hormigón 
frente a los esfuerzos de tracción, transmite 
esfuerzos al hormigon, bien por adherencia o 
bien por presiones de contacto, según la tipolo-
gía constructiva. Además de este aspecto 
básico que justifica su necesidad en vigas 
mixtas, el perno conector NK cumple las 
siguientes funciones:

   - descartar la posibilidad de rotura frágil, 
que puede producirse cuando su separación es 
excesiva;

   - garantizar la unión entre la cabeza del 
hormigón y el perfil metálico sin tener en 
cuenta factores como adherencia o rozamien-
to, cuya posible pérdida también podría origi-
nar rotura frágil;

   -  permitir la aplicación de cargas direc-
tas sobre el elemento metálico sin peligro de 
despegue entre hormigón y acero;

   -   evitar que la conexión quede íntegra-
mente en la posible zona de hormigón traccio-
nado, ya que su función quedaría disminuida 
por la fisuración;

   - asegurar la capacidad de transmisión 
ante una posible inversión en el signo de los 
esfuerzos rasantes;

   - establecer la adecuada correlación 
entre el cálculo y el comportamiento de la 
pieza durante el proceso resistente.
El perno conector NK se suelda con la técnica 
de soldeo por arco revenido con férula cerámi-
ca o gas de protección.
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C ≤ 0,2%
a

CEV ≤ 0,35
a

Al ≥ 0,02%
a,b

1  C Si Mn Mo S P Cu Ni Cr Nb V Ti
 ≤ 0,25 ≤ 0,60 ≤ 1,8 ≤ 0,70b ≤0,045 ≤ 0,045 ≤ 0,40b ≤ 0,5b ≤ 0,3 ≤ 0,06 ≤ 0,1 ≤ 0,05

50%A5 ≥ 15%ReH ≥ 350 N/mm2
 Rm ≥ 450 N/mm2

La longitud nominal del perno se entiende posterior al  soldeo. 
Antes de que se suelde al metal base será entre 3 y 5,5 mm más 
largo según el diámetro del perno. NK fabrica y distribuye pernos 
en todas las medidas normalizadas, pudiendo suministrarse otros 
largos a petición del cliente.
El perno NK se fabrica en acero bajo en carbono y se suministra 
en acero inoxidable u otros materiales, bajo pedido.
Los conectores NK se utilizan para todo tipo de conexiones de 
hormigón y pueden ser soldados a una superficie tanto lisa como 
en ángulo, bien sea interior o exterior.
En todos los pedidos se incluyen las correspondientes cerámicas, 
debiendo especificar si son para soldar en acero o a través de 
chapa galvanizada.

 * La forma de la base es ligeramente cóncava, con  sus  bordes  redondeados  (A)  y  está  acabada  con  fundente en forma de  
bola  de aluminio  fijada  por presión, que, cuando se funde por arco, limpia y desoxida la superficie del metal base.

COMPOSICION QUIMICA

Tipo de acero
Aceros con un límite elástico mínimo especificado Reh ≤ 450 N/mm2 y con análisis en%Grupo

LIMITES

a 
Valores del análisis de colada

PROPIEDADES MECANICAS

tabla 1.1

tabla 1.2

tabla 1.3

Resistencia a la tracción Límite elástico mínimo Alargamiento porcentual
en rotura Reducción de área
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 10 50 0,05 53 13 19 2,5 7,0 NKSD11000050
 10 75 0,06 78 13 19 2,5 7,0 NKSD11000075
 10 100 0,08 103 13 19 2,5 7,0 NKSD11000100
 10 125 0,09 128 13 19 2,5 7,0 NKSD11000125
 10 150 0,11 153 13 19 2,5 7,0 NKSD11000150
 10 175 0,12 178 13 19 2,5 7,0 NKSD11000150

 13 50 0,08 53 17 25 3,0 8,0 NKSD11300200
 13 75 0,10 78 17 25 3,0 8,0 NKSD11300225
 13 100 0,13 103 17 25 3,0 8,0 NKSD11300250
 13 125 0,16 128 17 25 3,0 8,0 NKSD11300275
 13 150 0,18 153 17 25 3,0 8,0 NKSD11300300
 13 175 0,21 178 17 25 3,0 8,0 NKSD11300325
 13 200 0,23 203 17 25 3,0 8,0 NKSD11300350

l2 m l1 d3 d5 h4 h3 rfd1

MEDIDAS CONECTORES N’AKRON SD1-A  -  10 y 13 MM

largo
soldado

masa
kg/unidad

largo sin 
soldar

Ø collar de 
soldadura

 Ø
Cabeza

altura collar 
de soldadura

altura de la 
cabeza

código
referencia

Ø
conector

d1
d3
d5
l1

l2
h3
h4

Símbolos y abreviaturas

diámetro nominal
diámetro del anillo soldado
diámetro de la cabeza
longitud total del conector
 (excluída bola de aluminio)
longitud nominal del conector
altura de la cabeza del conector
altura del anillo soldado

tabla 1.5

Antes del soldeo

Después del soldeo
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 16 50 0,12 54 21 32 4,5 8,0 NKSD11600050
 16 75 0,16 79 21 32 4,5 8,0 NKSD11600075
 16 90 0,18 94 21 32 4,5 8,0 NKSD11600090
 16 100 0,20 104 21 32 4,5 8,0 NKSD11600100
 16 125 0,24 129 21 32 4,5 8,0 NKSD11600125
 16 150 0,28 154 21 32 4,5 8,0 NKSD11600150
 16 175 0,32 179 21 32 4,5 8,0 NKSD11600175
 16 200 0,36 204 21 32 4,5 8,0 NKSD11600200
 16 225 0,40 229 21 32 4,5 8,0 NKSD11600225
 16 250 0,44 254 21 32 4,5 8,0 NKSD11600250

l2 m l1 d3 d5 h4 h3 rfd1

d1

d5

l2
l1

h3

h4

d3

MEDIDAS CONECTORES N’AKRON SD1-A  -  16 MM

largo
soldado

masa
kg/unidad

largo sin 
soldar

Ø collar de 
soldadura

 Ø
Cabeza

altura collar 
de soldadura

altura de la 
cabeza

código
referencia

Ø
conector

d1
d3
d5
l1

l2
h3
h4

Símbolos y abreviaturas

diámetro nominal
diámetro del anillo soldado
diámetro de la cabeza
longitud total del conector
 (excluída bola de aluminio)
longitud nominal del conector
altura de la cabeza del conector
altura del anillo soldado

tabla 1.6

Antes del soldeo

Después del soldeo
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l2 m l1 d3 d5 h4 h3 rfd1

 19 50 0,16 54,5 23 32 6,0 10,0 NKSD11900050
 19 75 0,21 79,5 23 32 6,0 10,0 NKSD11900075
 19 80 0,22 44,5 23 32 6,0 10,0 NKSD11900080
 19 100 0,27 104,5 23 32 6,0 10,0 NKSD11900100
 19 125 0,33 129,5 23 32 6,0 10,0 NKSD11900125
 19 150 0,38 154,5 23 32 6,0 10,0 NKSD11900150
 19 175 0,44 179,5 23 32 6,0 10,0 NKSD11900175
 19 200 0,49 204,5 23 32 6,0 10,0 NKSD11900200
 19 225 0,55 229,5 23 32 6,0 10,0 NKSD11900225
 19 250 0,60 254,5 23 32 6,0 10,0 NKSD11900250
 19 275 0,66 279,5 23 32 6,0 10,0 NKSD11900275
 19 300 0,72 304,5 23 32 6,0 10,0 NKSD11900300
 19 325 0,77 329,5 23 32 6,0 10,0 NKSD11900325
 19 350 0,83 354,5 23 32 6,0 10,0 NKSD11900350

d1

d5

l2
l1

h3

h4

d3

MEDIDAS CONECTORES N’AKRON SD1-A  -  19 MM

largo
soldado

masa
kg/unidad

largo sin 
soldar

Ø collar de 
soldadura

 Ø
Cabeza

altura collar 
de soldadura

altura de la 
cabeza

código
referencia

Ø
conector

d1
d3
d5
l1

l2
h3
h4

Símbolos y abreviaturas

diámetro nominal
diámetro del anillo soldado
diámetro de la cabeza
longitud total del conector
 (excluída bola de aluminio)
longitud nominal del conector
altura de la cabeza del conector
altura del anillo soldado

tabla 1.7

Antes del soldeo

Después del soldeo
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 22 50 0,20 55 29 35 6,0 10,0 NKSD12200050
 22 75 0,28 80 29 35 6,0 10,0 NKSD12200075
 22 90 0,32 95 29 35 6,0 10,0 NKSD12200090
 22 100 0,35 105 29 35 6,0 10,0 NKSD12200100
 22 125 0,43 130 29 35 6,0 10,0 NKSD12200125
 22 150 0,50 155 29 35 6,0 10,0 NKSD12200150
 22 175 0,58 180 29 35 6,0 10,0 NKSD12200175
 22 200 0,65 205 29 35 6,0 10,0 NKSD12200200
 22 225 0,73 230 29 35 6,0 10,0 NKSD12200225
 22 250 0,80 255 29 35 6,0 10,0 NKSD12200250
 22 275 0,88 280 29 35 6,0 10,0 NKSD12200275
 22 300 0,95 305 29 35 6,0 10,0 NKSD12200300
 22 325 1,02 330 29 35 6,0 10,0 NKSD12200325
 22 350 1,10 355 29 35 6,0 10,0 NKSD12200350

l2 m l1 d3 d5 h4 h3 rfd1

d1

d5

l2
l1

h3

h4

d3

MEDIDAS CONECTORES N’AKRON SD1-A  -  22 MM

largo
soldado

masa
kg/unidad

largo sin 
soldar

Ø collar de 
soldadura

 Ø
Cabeza

altura collar 
de soldadura

altura de la 
cabeza

código
referencia

Ø
conector

d1
d3
d5
l1

l2
h3
h4

Símbolos y abreviaturas

diámetro nominal
diámetro del anillo soldado
diámetro de la cabeza
longitud total del conector
 (excluída bola de aluminio)
longitud nominal del conector
altura de la cabeza del conector
altura del anillo soldado

tabla 1.8

Antes del soldeo

Después del soldeo
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 25 75 0,37 80,5 31 41 7,0 12,0 NKSD12500075
 25 90 0,47 95,5 31 41 7,0 12,0 NKSD12500090
 25 100 0,57 105,5 31 41 7,0 12,0 NKSD12500100
 25 125 0,66 130,5 31 41 7,0 12,0 NKSD12500125
 25 150 0,76 155,5 31 41 7,0 12,0 NKSD12500150
 25 175 0,85 180,5 31 41 7,0 12,0 NKSD12500175
 25 200 0,95 205,5 31 41 7,0 12,0 NKSD12500200
 25 225 1,05 230,5 31 41 7,0 12,0 NKSD12500225
 25 250 1,14 255,5 31 41 7,0 12,0 NKSD12500250
 25 275 1,24 280,5 31 41 7,0 12,0 NKSD12500275
 25 300 1,34 305,5 31 41 7,0 12,0 NKSD12500300
 25 325 1,43 330,5 31 41 7,0 12,0 NKSD12500325
 25 350 1,53 355,5 31 41 7,0 12,0 NKSD12500350
   

l2 m l1 d3 d5 h4 h3 rfd1

d1

d5

l2
l1

h3

h4

d3

MEDIDAS CONECTORES N’AKRON SD1-A  -  25 MM

largo
soldado

masa
kg/unidad

largo sin 
soldar

Ø collar de 
soldadura

 Ø
Cabeza

altura collar 
de soldadura

altura de la 
cabeza

código
referencia

Ø
conector

d1
d3
d5
l1

l2
h3
h4

Símbolos y abreviaturas

diámetro nominal
diámetro del anillo soldado
diámetro de la cabeza
longitud total del conector
 (excluída bola de aluminio)
longitud nominal del conector
altura de la cabeza del conector
altura del anillo soldado

tabla 1.9

Antes del soldeo

Después del soldeoDespués del soldeo
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CERÁMICAS
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 10 10,2 15,0 17,8 5,8 10,0 NKSD10STUF10
 13 13,6 20,0 22,2 5,8 11,0 NKSD13STUF13
 16 16,3 26,0 30,0 8,7 13,0 MKSD16STUF16
 19 19,4 26,0 30,8 12,0 16,7 NKSD19STUF19
 22 22,8 30,7 38,5 14,0 18,5 NKSD22STUF22
 25 26,0 35,5 41,0 16,0 21,0 NKSD25STUF25

d1 D7 d8 F h2
d9 Rf

d8

d9

D7

F h2

d9

MEDIDAS  ESTÁNDAR DE FÉRULAS CERÁMICAS PARA CONECTOR SD, MM

diámetro 
interior del 

cuello

diámetro 
exterior del 

cuello

 Ø exterior 
base de la 

férula
altura 

efectiva
código

referencia
Ø

conector
altura
total

D7
d8
d9

F  
h2

Símbolos y abreviaturas

diámetro interior del cuello
diámetro exterior del cuello
diámetro exterior de la base
de la férula
altura útil
altura total

CERÁMICA ESTÁNDAR PARA CONECTOR SD

 Los anillos cerámicos son elementos esenciales en el proceso de soldadura de pernos.  
Están diseñados para rodear la soldadura del espárrago, proteger el arco, limitar la soldadura 
a un area específica del metal base y contener el metal fundido, actuando como un molde para 
dar una forma regular a ese metal y formar así el cordón de soldadura

tabla 1.10
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 10 10,2 15,0 17,8 5,8 10,0 NKSD10DRUF10
 10 10,2 13,0 16,3 6,0 10,0 NKSD11DRUF10
 13 13,6 16,5 20,2 6,4 11,2 MKSD13DRUF13
 16 16,3 20,0 26,2 8,3 13,0 NKSD16DRUF16

d1 D7 d8 F h2
d9 Rf

NKSD16STUF16NKSD16DRUF16

d9

F

d8

h2

D7

d9

MEDIDAS FÉRULAS CERÁMICAS DIÁMETRO EXTERIOR REDUCIDO, MM

diámetro 
interior del 

cuello

diámetro 
exterior del 

cuello

 Ø exterior 
base de la 

férula
altura 

efectiva
código

referencia
Ø

conector
altura
total

D7
d8
d9

F  
h2

Símbolos y abreviaturas

diámetro interior del cuello
diámetro exterior del cuello
diámetro exterior de la base
de la férula
altura útil
altura total

CERÁMICA DIÁMETRO EXTERIOR REDUCIDO

tabla 1.11

Diferencia entre cerámica de eje reducido y estandar 
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 10 10,2 15,0 17,1 3,2 6,4 NKSD01PBUF10
 10 10,2 20,0 22,2 4,0 7,1 NKSD02PBUF10
 13 13,6 20,0 22,2 4,4 8,4 MKSD01PBUF13
 13 13,6 23,4 26,6 3,2 8,0 NKSD02PBUF13
 13 13,6 27,0 30,2 3,2 7,1 NKSD03PBUF13
 16 16,3 23,4 26,2 4,8 9,5 NKSD01PBUF16
 19 19,4 30,7 35,9 5,2 9,9 NKSD01PBUF19

d1 D7 d8 F h2
d9 Rf

h2

d9

d8

D7

F

d9

MEDIDAS FÉRULAS CERÁMICAS DE PERFIL BAJO PARA CONECTORES CORTOS, MM

diámetro 
interior del 

cuello

diámetro 
exterior del 

cuello

 Ø exterior 
base de la 

férula
altura 

efectiva
código

referencia
Ø

conector
altura
total

D7
d8
d9

F  
h2

Símbolos y abreviaturas

diámetro interior del cuello
diámetro exterior del cuello
diámetro exterior de la base
de la férula
altura útil
altura total

CERÁMICA DE PERFIL BAJO

tabla 1.12
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 10 10,0 10,2 16,5 20,2 14,3 14,7 NKSD01BCUF10

 13 13,0 13,6 20,0 26,2 15,9 16,3 NKSD01BCUF13

C D7 d8 F h2
d9 Rfd1

d8

D7

h2

d9

d9

C

MEDIDAS CERÁMICA CON LENGÜETA, MM

diámetro 
interior del 

cuello

diámetro 
exterior del 

cuello

 Ø exterior 
base de la 

férula
altura 

efectiva
código

referencia
grueso de 
la chapa

Ø
conector

altura
total

D7
C  
d8
d9
F  
h2

Símbolos y abreviaturas

diámetro interior del cuello
grueso de la chapa
diámetro exterior del cuello
diámetro exterior de la base
de la férula
altura útil
altura total

NK dispone de casquillos cerámicos que permiten realizar la soldadura de la base completa cuando 
el diámetro del espárrago y grosor de la chapa base son iguales. Estos anillos cerámicos tienen unas 
lengüetas -que se extienden hacia abajo sobre los lados de la chapa base-, unos orificios de ventila-
ción y una cavidad que está limitada al espesor del material base

CERÁMICA CON LENGÜETA PARA BASES REDUCIDAS

tabla 1.13
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 10 10,2 19,0 22,2 6,0 20,0 NKSD01COUF10
 10 10,2 22,0 15,0 8,0 12,8 NKSD02COUF10
 10 10,2 22,0 16,2 11,0 12,8 MKSD03COUF10
 10 10,2 45,0 16,2 9,0 12,8 NKSD04COUF10
 10 10,2 76,0 16,2 9,0 12,8 NKSD05COUF10

d1 D7 F d8
d9 rf

d9

F

d8

h2

d9

CERÁMICAS CÓNCAVAS, MM

diámetro 
interior del 

cuello

diámetro 
exterior de la 

curva a 
soldar

 Ø exterior 
base de la 

férula
altura 

efectiva
código

referencia
Ø

conector

diámetro 
exterior del 

cuello

En muchas aplicaciones, los conectores deben soldarse a la parte exterior de una superficie 
curva. Como tubos, tuberías o piezas curvas. para obtener un buen resultado en la soldadura, 
cuando ésta se realiza en una superficie convexa, la férula cerámica debe ajustarse tanto al 
diámetro del conector como a la curva del metal base.

CERÁMICA CÓNCAVA PARA SOLDADURA DE SUPERFICIES CURVAS

tabla 1.14
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 13 13,6 32,0 22,2 8,0 20,0 NKSD01COUF13

 13 13,6 41,0 20,5 11,0 16,5 NKSD02COUF13

 13 13,6 76,0 20,5 11,0 16,5 NKSD03COUF13

 13 13,6 76,0 22,2 11,0 20,0 NKSD04COUF13

 13 13,6 76,0 20,2 17,2 16,5 NKSD05COUF13

 13 13,6 89,0 41,0 6,4 41,0 NKSD06COUF13

 16 16,3 19,0 26,2 12,5 20,0 NKSD01COUF16

 16 16,3 25,0 26,2 13,0 20,0 NKSD02COUF16

 16 16,3 51,0 26,2 12,5 20,0 NKSD03COUF16

 16 16,3 102,0 41,0 8,1 41,0 NKSD04COUF16

 16 16,3 102,0 26,2 13,0 20,0 NKSD05COUF16

 16 16,3 95,0 41,0 8,6 41,0 NKSD06COUF16

 19 19,4 65,0 30,2 13,5 26,2 NKSD01COUF19

 22 22,8 95,0 41,0 11,8 41,0 NKSD01COUF22

 25 26,0 76,0 41,0 20,7 35,7 NKSD01COUF25

d1 D7 F d8
d9 rf

MEDIDAS CERAMICAS CÓNCAVAS, MM

diámetro 
interior del 

cuello

diámetro 
exterior de la 

curva a 
soldar

 Ø exterior 
base de la 

férula
altura 

efectiva
código

referencia
Ø

conector

diámetro 
exterior del 

cuello

D7
d8
d9

F  
h2

Símbolos y abreviaturas

diámetro interior del cuello
diámetro exterior del cuello
diámetro exterior de la base
de la férula
altura útil
altura total

tabla 1.15
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 10 6,4 10,2 12,8 16,3 9,5 12,2 NKSD01AIUF10

 13 9,5 13,3 16,5 20,2 12,7 17,5 NKSD01AIUF13

 13 6,4 13,3 16,5 17,5 20,2 12,7 NKSD02AIUF13

 16 9,5 16,3 20,0 26,2 17,5 22,2 NKSD01AIUF16

 19 19,0 19,4 26,2 31,2 17,5 22,2 NKSD01AIUF19

 19 9,5 19,4 26,2 31,2 14,3 23,8 NKSD02AIUF19

R D7 d8 F h2
d9 rfd1

d9 d9

d8 d8

D7 D7

h2 h2FF

MEDIDAS CERÁMICA ÁNGULO INTERIOR, MM

diámetro 
interior del 

cuello

diámetro 
exterior del 

cuello

 Ø exterior 
base de la 

férula
altura 

efectiva
código

referencia
radioØ

conector
altura
total

CERÁMICA ESPECIAL PARA SOLDAR EN ÁNGULO

  Es frecuente que surja la necesidad de soldar los conectores en la parte interior o exte-
rior de un ángulo. Es importante que el radio del ángulo y el del casquillo cerámico coincidan, 
para proteger correctamente el arco de soldadura y evitar así la pérdida de metal. Si el radio 
del ángulo no se puede determinar, es preferible seleccionar un anillo cerámico con el radio 
más grande.

tabla 1.16
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 10 10,2 14,9 17,9 14,0 17,9 NKSD01AEUF10

 13 13,3 20,0 26,2 15,9 20,6 NKSD01AEUF13

 16 16,3 20,0 26,2 17,9 22,6 NKSD01AEUF16

 19 19,4 26,2 30,9 21,4 26,2 NKSD01AEUF19

 22 22,8 30,7 31,0 23,8 23,8 NKSD01AEUF22

d1 D7 d8 F h2
d9 rf

d9

d8

D7

h2F

MEDIDAS CERÁMICA ÁNGULO EXTERIOR, MM

diámetro 
interior del 

cuello

diámetro 
exterior del 

cuello

 Ø exterior 
base de la 

férula
altura 

efectiva
código

referencia
Ø

conector
altura
total

D7
d8
d9

F  
h2

Símbolos y abreviaturas

diámetro interior del cuello
diámetro exterior del cuello
diámetro exterior de la base
de la férula
altura útil
altura total

CERAMICA ESPECIAL PARA SOLDAR EN ANGULO

tabla 1.17
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 16 16,3 26,0 29,2 8,6 13,4 MKSD01SVUF16
 19 19,4 26,0 30,9 12,3 17,2 NKSD01SVUF19
 22 22,8 30,7 38,8 13,8 21,2 NKSD01SVUF22

d1 D7 d8 F h2
d9 rf

D7

h2

d9

d8

d9

F

MEDIDAS CERÁMICA PARA SOLDADURA VERTICAL, MM

diámetro 
interior del 

cuello

diámetro 
exterior del 

cuello

 Ø exterior 
base de la 

férula
altura 

efectiva
código

referencia
Ø

conector
altura
total

 Cuando se suelda en una superficie vertical, la 
gravedad hace que el metal fundido fluya hacia la parte 
inferior de la cerámica. Existe, por este motivo, una 
tendencia a la pérdida de metal a través de los orificios de 
ventilación de la férula siendo difícil desplazar el metal 
fundido a la parte superior de la soldadura
 En diámetros pequeños, la soldadura vertical no 
presenta ningún problema. El tiempo de soldadura es 
corto y no se produce mucha cantidad de metal fundido. 
Sin embargo, en diámetros mayores se requieren tiempos 
más largos en el proceso de soldadura y se produce una 
mayor cantidad de metal fundido. El uso de cerámicas 
estándar da lugar a la formación de babas,  a una soldadu-
ra pobre en la parte superior del collar de soldadura y a 
una excesiva pérdida de metal a través de las rejillas de 
ventilación de la férula.
 En las cerámicas diseñadas para la soldadura 
vertical de conectores se han bloqueado los orificios de 
ventilación de la parte inferior de la cavidad de la férula, 
con el fin de evitar pérdidas de metal, y se ha modificado 
y aumentado el depósito del metal fundido para fortalecer 
la parte superior de la soldadura.

CERÁMICA PARA SOLDAR EN SUPERFICIE VERTICAL

No es recomendable soldar en vertical pernos de 22 mm ya que no siempre se produce un cordon 
completo de 360º que pase la prueba de inspección visual. En el caso de soldar pernos de este diáme-
tro en una superficie vertical, el aplicador deberá reparar la parte superior de la soldadura que no 
alcance los 360º

tabla 1.18
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 10 10,2 15,0 17,8 5,8 10,0 NKSD10STUF10
 13 13,6 20,0 22,2 5,8 11,0 NKSD13STUF13
 16 16,3 26,0 30,0 8,7 13,0 MKSD16STUF16
 19 19,4 26,0 30,8 12,0 16,7 NKSD19STUF19
 22 22,8 30,7 38,5 14,0 18,5 NKSD22STUF22
 25 26,0 35,5 41,0 16,0 21,0 NKSD25STUF25

d1 D7 d8 F h2
d9 rf

D7

d9 d8

d9

h2F

MEDIDAS  ESTÁNDAR DE FÉRULAS CERÁMICAS PARA CONECTOR SD, MM

diámetro 
interior del 

cuello

diámetro 
exterior del 

cuello

 Ø exterior 
base de la 

férula
altura 

efectiva
código

referencia
Ø

conector
altura
total

D7
d8
d9

F  
h2

Símbolos y abreviaturas

diámetro interior del cuello
diámetro exterior del cuello
diámetro exterior de la base
de la férula
altura útil
altura total

CERAMICAS PARA SOLDAR A TRAVES DE CHAPA GALVANIZADA

tabla 1.19
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 Este proceso se utiliza habitualmente en una gama de diámetros comprendidos entre 3 
mm y 25 mm, con unos tiempos de soldeo de 100 ms hasta 3.000 ms. Generalmente, se reali-
za con férulas cerámicas y, solamente en ciertos casos, con gas de protección o sin protección 
del baño de fusión. El espesor mínimo de la chapa es de 1/4 del diámetro del conector para el 
soldeo con CF y de 1/8 del diámetro en el caso de soldeo con SG, pero no puede ser inferior a 
1 mm.

SOLDEO DE LOS CONECTORES

 El soldeo de conectores consiste en unir unas piezas metálicas, generalmente en forma 
de varillas, a unos soportes metálicos. Se utiliza fundamentalmente en la construcción de 
puentes (especialmente en las estructuras mixtas),  en construcciones de acero, en muros-fa-
chadas, así como en  equipamiento industrial.
 En el soldeo de conectores se ceba el arco brevemente entre el extremo del conector a 
soldar y la pieza de trabajo: las dos piezas comienzan a fundir y acaban uniéndose. Para su 
correcta soldadura se utiliza  el método de soldeo por arco por fusión, que puede realizarse 
mecánica o automáticamente, utilizando pistolas o cabezales de soldeo. Las diferentes fases 
de soldeo se muestran en los dibujos nº 8 y nº 9.  El conector se inserta en su soporte y, ajus-
tado con una férula cerámica, se aplica a la pieza de trabajo. Al inicio del proceso,  el conector 
se eleva y se establece un arco entre el extremo del conector y la pieza de trabajo, lo que 
provoca la fusión del extremo del conector y del material base. Transcurrido el tiempo de 
soldeo, el conector se hunde en el baño de fusión con una fuerza determinada (< 100 N) y la 
fuente de corriente se desconecta.

aplicación del conector elevación y cebado
del arco

hundimiento conector soldado

Fig. 8

SECUENCIA DE LAS DIFERENTES FASES DEL SOLDEO DE CONECTORES 
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 10 mm è 525 a  700 amp 13 mm è 750  a  925 amp
 16 mm è 1100 a  1400 amp 19 mm è 1450  a  1750 amp
 22 mm è 1700 a  1950 amp 25 mm è 2000  a  2200 amp

PROCEDIMIENTOS PARA EL SOLDEO DEL PERNO CONECTOR N’AKRON

1 REBORDE SUPERIOR DE LA VIGA O CHAPA
 Para un buen proceso de soldadura de los pernos 
conectores, el reborde superior de todas las vigas o chapas 
debe hallarse libre de pintura, óxido excesivo o costra del 
proceso de fabricación, suciedad o tierra, humedad y otros 
materiales ajenos al producto. Tales sustancias son contami-
nantes en cualquier proceso de soldeo, especialmente en la 
soldadura de pernos conectores debido a la corta duración del 
ciclo de soldeo. 

2 CONEXIÓN TOMA DE TIERRA
 Es siempre recomendable que la masa esté fijada a un 
punto de la viga que haya sido limpiado al efecto. Una pobre 
o inadecuada conexión de masa puede tener como resultado 
pérdida de corriente de soldeo y, por tanto, afectar a la 
calidad de la soldadura.
3 REQUISITOS DE POTENCIA PARA UNA FUENTE DE     
ENERGIA OPERATIVA
 Consultar el manual de la máquina o bien al fabricante 
acerca de los requisitos recomendados y potencia antes de 
conectar la fuente de energía eléctrica. Esto incluye la selec-
ción del fusible adecuado, el tamaño del cable principal y la 
longitud correcta . Una inadecuada entrada de corriente, o 
bién un incorrecto tamaño o longitud de cable puede contri-
buir a una reducción del flujo eléctrico  necesario para la 
soldadura

4 CORRIENTE DE SOLDEO
 Resulta esencial utilizar la corriente adecuada de soldeo en cada aplicación. Los niveles 
normales se encuentra especificados más abajo. Cuando se usa una excesiva longitud de 
cable, el resultado será una reducción en la corriente de soldeo. Esto puede contribuir a soldar 
de forma irregular o incluso a soldar fallidamente. Usar siempre cables 4/0 en el circuito de 
soldeo cuando se requiera una excesiva longitud. La cantidad total de cable depende de la 
fuente de energía utilizada. Quizá sea necesario en algunos casos un cable en paralelo cuando 
se precisa una longitud de cable excesiva
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 1/4 6 28,274 450 .17 1,5 3,2 0,450 .17 1,5 3,2 450 .17 1,5 3,2 
 5/16 8 50,266 500 .25 1,5 3,2 0,500 .25 1,5 3,2 500 .25 1,5 3,2 
 3/8 10 78,540 550 .33 1,5 3,2 0,550 .33 1,5 3,2 600 .33 1,5 3,2 
 7/16 11 95,033 675 .42 2,0 3,2 0,675 .42 1,5 3,2 750 .33 1,5 3,2 
 1/2 13 132,733 800 .55 2,0 3,2 0,800 .55 1,5 3,2 875 .46 1,5 3,2 
 5/8 16 201,062 1200 .67 2,4 4,7 0,1200 .67 1,5 4,7 1275 .60 1,5 4,7 
 3/4 19 283,529 1500 .84 2,4 4,7 0,1500 .84 1,5 4,7  
 7/8 22 380,134 1700 1.00 3,2 6,4 0,1700 1.00 1,5 6,4
 1 25 490,875 1900 1.40 3,2 6,4 0,2050 1.20 1,5 6,4 

Bajada
Penetración

mm

Subida
Elevación

mm

Corriente
de

soldeo
A

Tiempo
de

soldeo
seg

Tiempo
de

soldeo
seg

Subida
Elevación

mm

Bajada
Penetración

mm

Corriente
de

soldeo
A

Tiempo
de

soldeo
seg

Subida
Elevación

mm

Bajada
Penetración

mm

Corriente
de

soldeo
A

Diámetro
Conector

in            mm
Area
mm2

5 AJUSTES DE MONTAJE EN FUNCIÓN DEL ESCENARIO DE SOLDEO
 Los ajustes del soldeo no pueden ser dados con exactitud, al no existir dos obras o situa-
ciones idénticas. Los ajustes reales dependerán de las condiciones del lugar de los trabajos, en 
el siguiente cuadro se indican unos parámetros apróximados. 

 La elevación de la pistola debería medirse con un perno de la medida a utilizar y su 
correspondiente férula cerámica, probando la pistola como si soldase, usando para ello una 
pieza de material aislante, tal como un taco de madera.
 La corriente de soldeo debería controlarse mediante un amperímetro -y ser comprobada 
periódicamente- debido al calentamiento del cable que puede causar una reducción en la 
corriente de soldeo

NAKRON

Soldadura bajo
 mano en plano

Soldadura a techo Soldadura sobre 
superficie vertical

tabla 1.20

Fig. 10
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6 PRUEBAS DE PERNOS SOLDADOS
 Como mínimo, deberían doblarse dos o tres pernos en cualquier sentido hasta darles un 
ángulo de 30o desde la posición de soldado, con un martillo o  bien doblarlos con un tubo. Si 
ocurriese algún fallo, deberán reajustarse los parámetros y repetir la prueba. Una vez compro-
bada la calidad de la soldadura, podrá iniciarse la producción. Es conveniente hacer pruebas a 
dos pernos cada 1/2 hora para asegurar la correcta soldadura. Esto puede ser efectuado 
doblando varios pernos hasta un ángulo de 15º desde la posición de soldeo. Si no hubiese fallo, 
los pernos deberan considerarse aceptables. No es preciso enderezar un perno que está dobla-
do. Las pruebas deberían ser realizadas y verificadas al final de cada día, despues de cada 
turno de operario, o si las condiciones de soldeo fuesen alteradas en cualquier medida.

7 INSPECCIÓN VISUAL
 En la inspección visual debería observarse un cordón completo, de 360o , aunque no 
necesariamente a la misma altura alrededor de la circunferencia del perno. Un corte por debajo 
en el cordón será causa de rechazo. Si el corte es algo menor de 360o, completar el cordón 
mediante soldeo manual. Los pernos deberían entonces ser testados doblando 15º desde su 
eje original, bien golpeando con un martillo o colocando un tubo sobre el perno y doblándolo, 
manual o mecánicamente. Si no ocurriese fallo, el soldeo debería considerarse apto, pero si el 
soldeo falla, los pernos tienen que ser reemplazados.



N’AKRON

N
’A

K
R

O
N

 -
 N

’A
K

R
O

N
 -

 N
’A

K
R

O
N

 -
 N

’A
K

R
O

N
 -

 N
’A

K
R

O
N

CONECTOR N’AKRON SD1 - A
UNE - EN ISO 13918:2008

SHEAR CONNECTOR N’AKRON  TYP - B
ANSI - AWS D1.1/D1.1M:2010

STUD

AKRON

Oficinas centrales: La Iglesia, 33 Bajo E - 33180 - Noreña - Principado de Asturias - España
Tlf: + 34 984 088 611
Email: info@nakron.es

www.nakron.es

 

 

 

 

 

EXAMEN VISUAL

CP - Parámetros correctos
MC - Ninguna

CP - Insuficiencia de hundimiento 
o elevación.

 - Energía de soldeo demasia-
do elevada.

MC - Incrementar el hundimiento, 
verificar el centrado de la 
férula y/o comprobar la 
elevación.

 - Reducir la corriente y/o el 
tiempo de soldeo

CP - Energía de soldeo demasia-
do baja.

 - Férula cerámica húmeda.
MC - Incrementar el hundimiento, 

verificar el centrado de la 
férula, comprobar la eleva-
ción

 - Aumentar la corriente y/o el 
tiempo de soldeo

CP - Soplo magnético del arco.
 - Férula cerámica centrada 

incorrectamente.
MC - Fijar las pinzas de masa de 

forma simétrica.
 - Comprobar centrado.

CP - Energía de soldeo demasia-
do elevada.

 - Velocidad de hundimiento 
demasiado elevada.

MC - Reducir la corriente y/o el 
tiempo de soldeo.

 - Regular el hundimiento y/o 
el amortiguador de la pisto-
la.

Aspecto general

- Collar regular brillante y 
completo.

- Longitud después del soldeo, 
dentro de las tolerancias.

- Soldadura de diámetro reduci-
do.

- Longitud excesiva.

- Collar reducido, irregular y 
grisáceo.

- Longitud excesiva

- Collar descentrado.
- Mordedura

- Altura del collar reducida, 
brillante y con importantes 
proyecciones laterales.

- Longitud después del soldeo 
demasiado corta. 

IMPERFECCIONES Y MEDIDAS CORRECTORAS
PARA EL SOLDEO DE CONECTORES POR ARCO POR FUSION 

CP, causa probable; MC, medida correctora
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EXAMEN DE FRACTURA

   
- Desgarro del metal base.

- Fractura por encima del collar 
de soldadura después de una 
deformación suficiente.

- Desgarro dentro de la soldadu-
ra; porosidad alta. 

 

- Fractura en la ZAT.
- Fractura en la zona grisácea sin 

deformación suficiente.

- Fractura de la soldadura.
- Aspecto brillante. 

- Desgarro laminar en el metal 
base.

 

CP - Parámetros correctos.
MC - Ninguna.

CP - Parámetros correctos.
MC - Ninguna.

CP - Energía de soldeo demasiado 
baja.

 - Metal no apropiado para el 
soldeo de conectores.

MC - Aumentar la corriente y/o el 
tiempo de soldeo.

 - Comprobar la composición 
química.

CP - Contenido de carbono en el 
metal base demasiado alto.

 - Metal base no apropiado.
MC - Comprobar el metal base.
 - Aumentar el tiempo de 

soldeo.
 - Puede ser necesario el preca-

lentamiento.

CP - Contenido de fundente dema-
siado alto.

 - Tiempo de soldeo demasiado 
corto.

MC - Comprobar la cantidad de 
fundente.

 - Aumentar el tiempo de 
soldeo.

CP - Inclusiones no metálicas en el 
metal base

 - Metal base no apropiado
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El soplo magnético del arco es proporcional a la intensidad de la corriente y se puede remediar 
fijando las pinzas de masa de forma simétrica y por sujección con masas compensativas o - en 
el caso de pistola manual con cable de soldeo externo - haciendo pivotar la pistola alrededor  
del eje vertical. El soplo magnético impulsa la fusión en un solo lado y puede acentuar las 
sopladuras en los materiales soldados.

EFECTOS DEL SOPLO MAGNÉTICO DEL ARCO Y POSIBLES REMEDIOS

Causa Remedio
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METAL BASE

 El arco de pequeña duración provoca la fusión simultánea del conector y del metal base, 
las dos partes en fusión se entremezclan para formar la soldadura modificando las propiedades 
de la zona térmicamente afectada. Este fenómeno varía según los procesos de soldeo de 
conectores. En general, el volumen de conector fundido es superior al volumen de metal base 
fundido. Normalmente, la zona de la soldadura sobre el metal base es más grande que la 
sección transversal del conector. Las propiedades de resistencia y de deformación en la zona 
de transición de la soldadura y del conector deben examinarse con un especial cuidado.
 - La superficie del metal base debe estar limpia. Se deberían eliminar de la zona de 

soldadura las capas de pintura, óxido, cascarilla, grasa y revestimientos metálicos 
no soldables. Esto puede realizarse mediante un proceso mecánico o químico. Los 
metales base recubiertos de óxido o cascarilla deben esmerilarse perfectamente.

 - Las superficies a soldar deben mantenerse secas y exentas de condensación. 
Cuando las temperaturas sean inferiores a 5º C, puede ser necesario un precalenta-
miento apropiado.

 - La calidad de la soldadura de un conector depende no solamente de la estricta 
observación de la especificación del procedimiento de soldeo, sino también del 
correcto funcionamiento del mecanismo de accionamiento, del estado de las piezas 
a unir, de los accesorios y de la energía suministrada.
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FÉRULA CERÁMICA
 La férula cerámica forma una cámara de combustión alrededor de la soldadura, prote-
giendo al soldador tanto del arco como de las proyecciones. Concentra el arco en una zona  
reducida y limita las pérdidas de calor y la velocidad de refrigeración. La férula sólo protege 
ligeramente la soldadura del aire ambiente. Cuando el conector se hunde en el baño de fusión, 
desplaza al metal fundido hacia el exterior de la junta para formar un collar de soldadura 
anular alrededor del conector. El soldeo puede, de este modo, realizarse en cualquier posición.
 - se utiliza para una sola soldadura y se retira una vez que el metal fundido se ha 

solidificado.
 - debe estar en contacto con el metal base.
 - debe colocarse de forma concéntrica con respecto al conector; una inclinación o un 

contacto irregular entre la férula y el conector induce a producir un collar irregular 
y puede impedir el hundimiento

 - Las férulas cerámicas deben almacenarse en un lugar seco
 - en caso de riesgo de fisuración por hidrógeno, las férulas cerámicas deben secarse 

a temperaturas elevadas (1 h a más de 900 ºC)

GAS DE PROTECCIÓN
 En el soldeo de conectores con gas de protección, la atmósfera de la zona del arco se 
reemplaza por un gas de protección, que reduce considerablemente la formación de sopladu-
ras. Para el acero y la mayoría de los metales, se utiliza una mezcla con un 82 % de argón y 
un 18 % de dióxido de carbono (EN 439-M21)
 El gas de protección influye sobre el arco así como sobre la fusión del conector y de la 
pieza de trabajo, modificando la tensión superficial del baño de fusión; igualmente, influye 
sobre la forma del collar de soldadura y sobre la forma de la penetración. Como principio 
fundamental, se debería adoptar la posición de soldeo PA de acuerdo con la norma EN ISO 
6947.  También puede utilizarse una férula cerámica para mejorar la forma del collar de solda-
dura y mantener el arco en una zona próxima a la pieza de trabajo.
 El gas se suministra por un dispositivo que debe asegurar una protección gaseosa 
uniforme, sin turbulencias. Se deben observar los siguientes puntos.
 - La llegada de gas debería ser anular ( a los lados del conector).
 - El gas debe desplazar el aire ambiente antes de comenzar el soldeo; debe observar-

se un periodo determinado de purga preliminar.

SIN PROTECCIÓN
 El soldeo de conectores sin protección solamente es posible para conectores de pequeño 
diámetro (inferiores a 10 mm) y con tiempos de soldeo cortos (inferiores a 100 ms). Entre los 
inconvenientes de este método están la fuerte oxidación de la zona fundida, un incremento de 
las sopladuras y un cordón de soldadura irregular.
 Una característica del soldeo de conectores es la muy corta duración del tiempo del arco 
(entre 0,5 ms y 3,0 ms) y la elevada velocidad de calentamiento y refrigeración correspondien-
te.
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 10 2,0 
 12 2,4 
 16 3,2 10
 19 4,0 15,7
 22 4,4 19
 25 5,0 24,5

Tamaño de la imperfección 
admisible

mm
d/5

Area total de imperfecciones
admisible mm2

d2 
* Л

80

Diámetro del 
conector

mm
d1

EXÁMENES Y ENSAYOS

 Normalmente, las soldaduras de conectores deben estar exentas de imperfecciones. En 
el caso de transmisión de esfuerzos utilizando los procesos de soldeo de conectores por arco 
por fusión, soldaduras y roturas deben examinarse para detectar la presencia de poros,  falta 
de fusión,  grietas, sopladuras e inclusiones. El área total de todas las imperfecciones no debe 
exceder del 5% - 10% según norma (EN 729 -2 ó 3) del área del conector. Las grietas no son 
aceptables. Cualquier imperfección sobre la superficie de rotura de la soldadura no debe ser 
superior al 20% del diámetro del conector. Igualmente, para las pequeñas imperfecciones, su 
número no debe exceder al número previsto para el diámetro del conector correspondiente. 
Las sopladuras con un diámetro inferior a 0,5 mm no se toman en consideración.

Relación entre el diámetro del conector,
el tamaño de la imperfección admisible y el área total.

Examen visual.
 Para el soldeo de conectores por arco con férula cerámica o gas de protección, el 
examen visual cubre la uniformidad de la medida y la forma del collar.
Ensayo de doblado.
 Para el soldeo de conectores por arco con férula cerámica o gas de protección los conec-
tores se doblan a 60º .
 Este ensayo sirve simplemente como ensayo de taller, para realizar una comprobación 
aproximada de los parámetros de soldeo elegidos. Durante el ensayo, la soldadura se somete 
a un doblado de una forma no definida. Una soldadura se considera que ha cumplido con los 
requisitos de ensayo si no se detecta grieta alguna en la soldadura. Si se produce una fractura 
con una pequeña deformación en la zona afectadda térmicamente, debe comprobarse la solda-
bilidad de los materiales.

No aplicable
No aplicable

tabla 1.21
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Ensayo de tracción.
 Se utiliza para los procesos de soldeo de conectores por arco por fusión.
Utilizando un dispositivo de tracción apropiado - fig 11 - los conectores soldados se someten a una 
tracción axial hasta la fractura. Si el metal base o el conector se rompe en el exterior de la soldadura 
después de una deformación suficiente, la soldadura se considera satisfactoria - fig 12 y 13 -.
 Si se requieren unos requisitos de calidad completos, de acuerdo con la norma EN 729-2, no 
se permite rotura alguna en la zona de soldadura.
Si se requieren unos requisitos de calidad estándar, de acuerdo con la norma EN 729-3, en lo que 
concierne al proceso de soldeo de conectores por arco, las fracturas situadas en la zona de la solda-
dura solamente se admiten si se alcanza la resistencia nominal a la tracción del material del conector. 
Las imperfecciones en la superficie de rotura deben estar de acuerdo con los límites indicados en el 
apartado de generalidades de exámenes y ensayos descrito en la tabla 1.21
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Examen macrográfico.
Se requiere para los procesos de soldeo de conectores por arco con férula cerámica o gas de protec-
ción.
En el caso de transmisión de esfuerzos y requisitos de calidad completos, de acuerdo con la norma            
EN 729-2, las imperfecciones no deben exceder los límites indicados en la tabla 1.11.
Las microfisuras no se deben tomar en consideración.

Examen radiográfico.
Solamente se requiere para el soldeo de conectores por arco con férula cerámica o gas de protección 
en conectores con un diámetro d > 13 mm, utilizados para la transmisión de esfuerzos y en los que 
no se realizan ensayos de tracción.
Para la realización del ensayo, los conectores deben cortarse justo por debajo del collar.
Cuando se requiera el examen radiográfico, debe realizarse de acuerdo con la norma EN 1435, con 
la técnica de clase B.
Las imperfecciones no deben exceder los límites indicados en el apartado de generalidades, de 
exámenes y ensayos -descrito en pág 23-.
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Polaridad.  
 El conector se conecta al polo negativo y la pieza de trabajo al polo positivo. Una polari-
dad inversa se ha demostrado eficaz para ciertos metales, como por ejemplo para el aluminio 
(y sus aleaciones) y el latón.
Corriente de soldeo.   
 Según las medidas del conector, la corriente de soldeo se sitúa entre 300 A y   3.000 A 
aproximadamente. Para el soldeo de conectores de acero no aleado por arco  con férula cerá-
mica o gas de protección, la intensidad de corriente correcta puede valorarse básicamente por 
las dos fórmulas siguientes:

I (A) = 80 x d (mm) - para conectores con diámetro de hasta 16 mm aprox.
I (A) = 90 x d (mm) - para conectores con diámetros superiores a 16 mm  -

 Para un acero aleado, normalmente se elige una corriente inferior en un 10% aprox.
Tensión del arco.
 Se determina principalmente por la altura de elevación y por la corriente de soldeo. 
Generalmente se utilizan valores entre 20 V y 40 V. Con respecto a un estado normal de la 
superficie, las impurezas, tales como aceite o grasa, aumentan la tensión del arco y la utiliza-
ción de un gas de protección inerte la reduce.
Tiempo de soldeo.   
 Puede estimarse básicamente mediante las dos fórmulas siguientes.
              

tw (A) = 0,02 x d (mm) - para conectores con diámetro de hasta 12 mm aprox.
tw (A) = 0,04 x d (mm) - para conectores con diámetros superiores a 12 mm  -

 Los valores indicados se aplican al soldeo en posicion PA. El tiempo de soldeo debe 
reducirse para el soldeo en posición PC
Elevación.   
 Está comprendida entre 1,5 mm y 7 mm aproximadamente y es proporcional al diáme-
tro del conector. Para el soldeo de conectores sobre superficies revestidas, la altura de eleva-
ción debe ser superior a la que se elige para superficies sin revestimiento. Una elevación mayor 
aumenta la longitud de arco y, consecuentemente, la tensión del arco. Igualmente, aumentan 
los riesgos de soplo magnético del arco.

PARÁMETROS DE SOLDEO POR ARCO PARA CONECTORES
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Protusión.   
 Se sitúa generalmente entre 1 mm y 8 mm y es proporcional al diámetro del conector. 
Depende de la forma del collar soldado, de la forma del extremo del conector a soldar y (para 
el soldeo con férula cerámica) de la configuración interna de la férula.
Velocidad del hundimiento.
 La velocidad de hundimiento debería estar comprendida aproximadamente entre 200 
mm/s para los conectores con diámetros hasta 13 mm y 100 mm/s para conectores más grue-
sos, con el fin de impedir las proyecciones de metal fundido. La velocidad de hundimiento es 
proporcional a la protusión en el caso de dispositivos móviles sin amortiguador.
Intensidad de corriente:
 Valor medio de la intensidad de corriente de soldeo en régimen estable  mientras el tiempo 
de duración del arco.

Tiempo de soldeo:
 Diferencia de tiempo entre el cebado y la extinción final del arco principal.
Elevación:
 Distancia entre el extremo del conector y la superficie de la pieza de trabajo.
Hundimiento:
 Movimiento axial del conector hacia la superficie de trabajo.
Protusión:
 Distancia entre el extremo del conector y la cara del dispositivo de soporte del conector en 
su posición inicial, frente a la chapa-soporte.
Soplo magnético del arco:
 Desviación magnética del arco respecto a la dirección axial del conector.
Fundente:
 Bola o revestimiento de aluminio colocado en el extremo del conector a soldar.

 SIMBOLOS Y ABREVIATURAS

 - C  (en milifaradios)  Capacidad.
 - d  (en mm)   Diámetro del conector.
 - I  (en amperios)     Intensidad de corriente.
 - tw  (en milisegundos)  Tiempo de soldeo.
 - U  (en voltios)   Tensión de carga.
 - W  (en vatio segundo)  Potencia de carga.
 - CF Férula cerámica.
 - D Soldeo de conectores por arco por fusión
 - HAZ Zona afectada térmicamente
 - L Elevación
 - NP Sin protección
 - P Protusión
 - PA Posición plana
 - PC Posición horizontal
 - PE Posición elevada
 - SG Gas de protección
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l2d1 d3 h4

10 50 13 2,5 5,0 UF10 NKSD11000050
10 75 13 2,5 6,0 UF10 NKSD11000075
10 100 13 2,5 8,0 UF10 NKSD11000100
10 125 13 2,5 9,0 UF10 NKSD11000125
10 150 13 2,5 11,0 UF10 NKSD11000150
10 175 13 2,5 12,0 UF10 NKSD11000175

13 50 17 3,0 8,0 UF13 NKSD11300050
13 75 17 3,0 10,0 UF13 NKSD11300075
13 100 17 3,0 13,0 UF13 NKSD11300100
13 125 17 3,0 16,0 UF13 NKSD11300125
13 150 17 3,0 18,0 UF13 NKSD11300150
13 175 17 3,0 21,0 UF13 NKSD11300175
13 200 17 3,0 23,0 UF13 NKSD11300200

16 50 21 4,5 12,0 UF16 NKSD11600050
16 75 21 4,5 16,0 UF16 NKSD11600075
16 100 21 4,5 20,0 UF16 NKSD11600100
16 125 21 4,5 24,0 UF16 NKSD11600125
16 150 21 4,5 28,0 UF16 NKSD11600150
16 175 21 4,5 32,0 UF16 NKSD11600175
16 200 21 4,5 36,0 UF16 NKSD11600200
16 225 21 4,5 40,0 UF16 NKSD11600225
16 250 21 4,5 44,0 UF16 NKSD11600250

19 50 23 6,0 16,0 UF19 NKSD11900050
19 75 23 6,0 21,0 UF19 NKSD11900075
19 80 23 6,0 22,0 UF19 NKSD11900080
19 100 23 6,0 27,0 UF19 NKSD11900100
19 125 23 6,0 33,0 UF19 NKSD11900125
19 150 23 6,0 38,0 UF19 NKSD11900150
19 175 23 6,0 44,0 UF19 NKSD11900175
19 200 23 6,0 49,0 UF19 NKSD11900200
19 220 23 6,0 54,0 UF19 NKSD11900220
19 225 23 6,0 55,0 UF19 NKSD11900225
19 250 23 6,0 60,0 UF19 NKSD11900250
19 275 23 6,0 66,0 UF19 NKSD11900275
19 300 23 6,0 72,0 UF19 NKSD11900300
19 325 23 6,0 77,0 UF19 NKSD11900325
19 350 23 6,0 83,0 UF19 NKSD11900350

MEDIDAS Y MASA CONECTORES

cerámicamasa
 kg/100 ud referencia
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l2d1 d3 h4

22 50 29 6,0 20,0 UF22 NKSD12200050
22 75 29 6,0 28,0 UF22 NKSD12200075
22 100 29 6,0 35,0 UF22 NKSD12200100
22 125 29 6,0 43,0 UF22 NKSD12200125
22 150 29 6,0 50,0 UF22 NKSD12200150
22 175 29 6,0 58,0 UF22 NKSD12200175
22 200 29 6,0 65,0 UF22 NKSD12200200
22 225 29 6,0 73,0 UF22 NKSD12200225
22 250 29 6,0 80,0 UF22 NKSD12200250
22 275 29 6,0 88,0 UF22 NKSD12200275
22 300 29 6,0 95,0 UF22 NKSD12200300
22 325 29 6,0 102,0 UF22 NKSD12200325
22 350 29 6,0 110,0 UF22 NKSD12200350

25 75 31 7,0 37,0 UF25 NKSD12500075
25 100 31 7,0 47,0 UF25 NKSD12500100
25 125 31 7,0 57,0 UF25 NKSD12500125
25 150 31 7,0 66,0 UF25 NKSD12500150
25 175 31 7,0 76,0 UF25 NKSD12500175
25 200 31 7,0 85,0 UF25 NKSD12500200
25 225 31 7,0 95,0 UF25 NKSD12500225
25 250 31 7,0 105,0 UF25 NKSD12500250
25 275 31 7,0 114,0 UF25 NKSD12500275
25 300 31 7,0 124,0 UF25 NKSD12500300
25 325 31 7,0 134,0 UF25 NKSD12500325
25 350 31 7,0 143,0 UF25 NKSD12500350

cerámica
masa

 kg/100 ud referencia
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 10 9,6 ~ 10 50 48 ~ 51 53 51,5 ~ 54,5 19 18,7 ~ 19,3 7 6,5 ~ 8,0
 10 9,6 ~ 10 75 73 ~ 76 78 76,5 ~ 79,5 19 18,7 ~ 19,3 7 6,5 ~ 8,0
 10 9,6 ~ 10 100 98 ~ 101 103 101,5 ~ 104,5 19 18,7 ~ 19,3 7 6,5 ~ 8,0 
 10 9,6 ~ 10 125 123 ~ 126 128 126,5 ~ 129,5 19 18,7 ~ 19,3 7 6,5 ~ 8,0 
 10 9,6 ~ 10 150 148 ~ 151 153 151,5 ~ 154,5 19 18,7 ~ 19,3 7 6,5 ~ 8,0
 10 9,6 ~ 10 175 173 ~ 176 178 176,5 ~ 179,5 19 18,7 ~ 19,3 7 6,5 ~ 8,0
 10 9,6 ~ 10 200 198 ~ 201 203 201,5 ~ 204,5 19 18,7 ~ 19,3 7 6,5 ~ 8,0

 13 12,6 ~ 13 50 48 ~ 51 53 51,5 ~ 54,5 25 24,7 ~ 25,3 8 7,5 ~ 9,0
 13 12,6 ~ 13 75 73 ~ 76 78 76,5 ~ 79,5 25 24,7 ~ 25,3 8 7,5 ~ 9,0
 13 12,6 ~ 13 100 98 ~ 101 103 101,5 ~ 104,5 25 24,7 ~ 25,3 8 7,5 ~ 9,0
 13 12,6 ~ 13 125 123 ~ 126 128 126,5 ~ 129,5 25 24,7 ~ 25,3 8 7,5 ~ 9,0
 13 12,6 ~ 13 150 148 ~ 151 153 151,5 ~ 154,5 25 24,7 ~ 25,3 8 7,5 ~ 9,0
 13 12,6 ~ 13 175 173 ~ 176 178 176,5 ~ 179,5 25 24,7 ~ 25,3 8 7,5 ~ 9,0
 13 12,6 ~ 13 200 198 ~ 201 203 201,5 ~ 204,5 25 24,7 ~ 25,3 8 7,5 ~ 9,0

 16 15,6 ~ 16 50 48 ~ 51 54 52,5 ~ 55,5 32 31,7 ~ 32,3 8 7,5 ~ 9,0
 16 15,6 ~ 16 75 73 ~ 76 79 77,5 ~ 80,5 32 31,7 ~ 32,3 8 7,5 ~ 9,0
 16 15,6 ~ 16 100 98 ~ 101 104 102,5 ~ 105,5 32 31,7 ~ 32,3 8 7,5 ~ 9,0
 16 15,6 ~ 16 125 123 ~ 126 129 127,5 ~ 130,5 32 31,7 ~ 32,3 8 7,5 ~ 9,0
 16 15,6 ~ 16 150 148 ~ 151 154 152,5 ~ 155,5 32 31,7 ~ 32,3 8 7,5 ~ 9,0
 16 15,6 ~ 16 175 173 ~ 176 179 177,5 ~ 180,5 32 31,7 ~ 32,3 8 7,5 ~ 9,0
 16 15,6 ~ 16 200 198 ~ 201 204 202,5 ~ 205,5 32 31,7 ~ 32,3 8 7,5 ~ 9,0
 16 15,6 ~ 16 225 223 ~ 226 229 227,5 ~ 230,5 32 31,7 ~ 32,3 8 7,5 ~ 9,0
 16 15,6 ~ 16 250 248 ~ 251 254 252,5 ~ 255,5 32 31,7 ~ 32,3 8 7,5 ~ 9,0

 19 18,6 ~ 19 50 48 ~ 51 54,5 53,0 ~ 56,0 32 31,7 ~ 32,3 10 9,5 ~11,0
 19 18,6 ~ 19 75 73 ~ 76 79,5 78,0 ~ 81,0 32 31,7 ~ 32,3 10  9,5 ~11,0
 19 18,6 ~ 19 100 98 ~ 101 104,5 103,0 ~ 106,0 32 31,7 ~ 32,3 10 9,5 ~ 110
 19 18,6 ~ 19 125 123 ~ 126 129,5 128,0 ~ 131,0 32 31,7 ~ 32,3 10 9,5 ~ 110
 19 18,6 ~ 19 150 148 ~ 151 154,5 153,0 ~ 156,0 32 31,7 ~ 32,3 10 9,5 ~ 110
 19 18,6 ~ 19 175 173 ~ 176 179,5 178,0 ~ 181,0 32 31,7 ~ 32,3 10 9,5 ~ 110
 19 18,6 ~ 19 200 198 ~ 201 204,5 203,0 ~ 206,0 32 31,7 ~ 32,3 10 9,5 ~ 110
 19 18,6 ~ 19 225 223 ~ 226 229,5 228,0 ~ 231,0 32 31,7 ~ 32,3 10 9,5 ~ 110
 19 18,6 ~ 19 250 248 ~ 251 254,5 253,0 ~ 256,0 32 31,7 ~ 32,3 10 9,5 ~ 110
 19 18,6 ~ 19 275 273 ~ 276 279,5 278,0 ~ 281,0 32 31,7 ~ 32,3 10 9,5 ~ 110
 19 18,6 ~ 19 300 298 ~ 301 304,5 303,0 ~ 306,0 32 31,7 ~ 32,3 10 9,5 ~ 110
 19 18,6 ~ 19 325 323 ~ 326 329,5 328,0 ~ 331,0 32 31,7 ~ 32,3 10 9,5 ~ 110
 19 18,6 ~ 19 350 348 ~ 351 354,5 353,0 ~ 356,0 32 31,7 ~ 32,3 10 9,5 ~ 110
 19 18,6 ~ 19 375 373 ~ 376 379,5 378,0 ~ 381,0 32 31,7 ~ 32,3 10 9,5 ~ 110
 19 18,6 ~ 19 400 398 ~ 401 404,5 403,0 ~ 406,0 32 31,7 ~ 32,3 10 9,5 ~ 110
  

 10 -0,4  +1 -2 l2+3 ±1,5 19 ±0,3 7 +1 -0,5 

 13 -0,4  +1 -2 l2+3 ±1,5 25 ±0,3 8 +1 -0,5 

 16 -0,4  +1 -2 l2+4 ±1,5 32 ±0,3 8 +1 -0,5 

 19 -0,4 50 +1 -2 l2+4,5 ±1,5 32 ±0,3 10 +1 -0,5 

l2d1
d5 h3l1

nominal Ø

estandar tolerancia estandar tolerancia estandar tolerancia estandar tolerancia estandar tolerancia

largo soldado largo sin soldar  Ø cabeza alto de cabeza

TABLA DE TOLERANCIAS
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l2d1
d5 h3l1

 22 21,6 ~ 22 50 48 ~ 51 55,0 53,5 ~ 56,5 35 34,7 ~ 35,3 10 9,5 ~ 11,0
 22 21,6 ~ 22 75 73 ~ 76 80,0 78,5 ~ 81,5 35 34,7 ~ 35,3 10  9,5 ~ 11,0
 22 21,6 ~ 22 100 98 ~ 101 105,0 103,5 ~ 106,5 35 34,7 ~ 35,3 10 9,5 ~ 11,0
 22 21,6 ~ 22 125 123 ~ 126 130,0 128,5 ~ 131,5 35 34,7 ~ 35,3 10 9,5 ~ 11,0
 22 21,6 ~ 22 150 148 ~ 151 155,0 153,5 ~ 156,5 35 34,7 ~ 35,3 10 9,5 ~ 11,0
 22 21,6 ~ 22 175 173 ~ 176 180,0 178,5 ~ 181,5 35 34,7 ~ 35,3 10 9,5 ~ 11,0
 22 21,6 ~ 22 200 198 ~ 201 205,0 203,5 ~ 206,5 35 34,7 ~ 35,3 10 9,5 ~ 11,0
 22 21,6 ~ 22 225 223 ~ 226 230,0 228,5 ~ 231,5 35 34,7 ~ 35,3 10 9,5 ~ 11,0
 22 21,6 ~ 22 250 248 ~ 251 255,0 253,5 ~ 256,5 35 34,7 ~ 35,3 10 9,5 ~ 11,0
 22 21,6 ~ 22 275 273 ~ 276 280,0 278,5 ~ 281,5 35 34,7 ~ 35,3 10 9,5 ~ 11,0
 22 21,6 ~ 22 300 298 ~ 301 305,0 303,5 ~ 306,5 35 34,7 ~ 35,3 10 9,5 ~ 11,0
 22 21,6 ~ 22 325 323 ~ 326 330,0 328,5 ~ 331,5 35 34,7 ~ 35,3 10 9,5 ~ 11,0
 22 21,6 ~ 22 350 348 ~ 351 355,0 353,5 ~ 356,5 35 34,7 ~ 35,3 10 9,5 ~ 11,0
 22 21,6 ~ 22 375 373 ~ 376 380,0 378,5 ~ 381,5 35 34,7 ~ 35,3 10 9,5 ~ 11,0
 22 21,6 ~ 22 400 398 ~ 401 405,0 403,5 ~ 406,5 35 34,7 ~ 35,3 10 9,5 ~ 11,0

 25 24,6 ~ 25 75 73 ~ 76 80,5 79,0 ~ 82,0 41 40,7 ~ 41,3 12 11,5 ~ 13,0
 25 24,6 ~ 25 100 98 ~ 101 105,5 104,0 ~ 107,0 41 40,7 ~ 41,3 12 11,5 ~ 13,0
 25 24,6 ~ 25 125 123 ~ 126 130,5 129,0 ~ 132,0 41 40,7 ~ 41,3 12 11,5 ~ 13,0
 25 24,6 ~ 25 150 148 ~ 151 155,5 154,0 ~ 157,0 41 40,7 ~ 41,3 12 11,5 ~ 13,0
 25 24,6 ~ 25 175 173 ~ 176 180,5 179,0 ~ 182,0 41 40,7 ~ 41,3 12 11,5 ~ 13,0
 25 24,6 ~ 25 200 198 ~ 201 205,5 204,0 ~ 207,0 41 40,7 ~ 41,3 12 11,5 ~ 13,0
 25 24,6 ~ 25 225 223 ~ 226 230,5 229,0 ~ 232,0 41 40,7 ~ 41,3 12 11,5 ~ 13,0
 25 24,6 ~ 25 250 248 ~ 251 255,5 254,0 ~ 257,0 41 40,7 ~ 41,3 12 11,5 ~ 13,0
 25 24,6 ~ 25 275 273 ~ 276 280,5 279,0 ~ 282,0 41 40,7 ~ 41,3 12 11,5 ~ 13,0
 25 24,6 ~ 25 300 298 ~ 301 305,5 304,0 ~ 307,0 41 40,7 ~ 41,3 12 11,5 ~ 13,0
 25 24,6 ~ 25 325 323 ~ 326 330,5 329,0 ~ 332,0 41 40,7 ~ 41,3 12 11,5 ~ 13,0
 25 24,6 ~ 25 350 348 ~ 351 355,5 354,0 ~ 357,0 41 40,7 ~ 41,3 12 11,5 ~ 13,0
 25 24,6 ~ 25 375 373 ~ 376 380,5 379,0 ~ 382,0 41 40,7 ~ 41,3 12 11,5 ~ 13,0
 25 24,6 ~ 25 400 398 ~ 401 405,5 404,0 ~ 407,0 41 40,7 ~ 41,3 12 11,5 ~ 13,0

 22 -0,4  +1 -2 l2+5 ±1,5 35 ±0,3 10 +1 -0,5 

 25 -0,4  +1 -2 l2+5,5 ±1,5 41 ±0,3 12 +1 -0,5 

nominal Ø

estandar tolerancia estandar tolerancia estandar tolerancia estandar tolerancia estandar tolerancia

largo soldado largo sin soldar  Ø cabeza alto de cabeza
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   Dimensión de conector

    La longitud nominal es la longitud del conector 
despues del soldeo. Los conectores suministra-
dos para soldar son entre 1 y 5,5 mm más largos 
según el diámetro.

   Los conectores N’Akron para soldar por arco, 
con protección de férula cerámica, vienen provis-
tos  de una pequeña bola de alumínio en su extre-
mo según los requisitos del proceso de soldadu-
ra, para facilitar la apertura del arco,  estabilizarlo 
y desoxidar la superficie del metal base. La canti-
dad correcta de flujo utilizada es un factor  funda-
mental para la obtención de un perfecto resulta-
do en la soldadura.

   Férula cerámica.

   En el soldeo de conectores, la férula cerámica 
forma una cámara de combustión alrededor de la 
soldadura, protegiendo al soldador tanto del arco 
como de las proyecciones. Concentra el arco en 
una zona reducida y limita las pérdidas de calor 
y la velocidad de refrigeración. La férula 
cerámica se utiliza para una sola soldadura y se 
retira una vez que el metal fundido se ha  solidifi-
cado.

   Collar de soldadura.

   En el proceso de soldadura del perno se forma 
el collar de soldadura en la parte donde se une a 
la pieza de trabajo. Sus dimensiones dependen 
de los parámetros de soldadura, así como de 
la cerámica utilizada. 

   Marcado de los embalajes

   En los embalajes se detalla la siguiente infor-
mación: nº de colada,unidades y detalle del 
producto conforme al  siguiente ejemplo;
Conector ISO 13918:2008 - SD1 19*100-A
Férula cerámica UF 19

 

   

  El conector N’Akron está fabricado con un mate-
rial apropiado para que sea soldado mediante 
fusión por arco y forja.  Las dimensiones y el 
diseño del conector están de acuerdo con la 
norma UNE-EN ISO 13918:2008
  El conector N’Akron está disponible en diferen-
tes materiales,  cuyas propiedades pueden ser 
documentadas por un informe de ensayo 2.2 o un 
certificado de inspección 3.1 ó 3.2 (EN 10204)
   Acero estructural no aleado

El conector N’Akron, de acero estructural no 
aleado para ser soldado por  arco por fusión y 
forja, está fabricado con materiales de acero 
pertenecientes al grupo 1 en concordancia con 
la norma ISO/TR 15608:2005, estableciendo 
unos requisitos muy rigurosos para el contenido 
de carbono, el grado de pureza, el tamaño del 
grano y las características  de su superficie. Esto 
hace que el material sea especialmente adecua-
do para la soldadura del conector N’Akron
   Los conectores N’Akron, fabricados con acero 
del grupo 1, se sumnistran con las siguientes 
propiedades mecánicas:

Tensile strength Rm ≥ 450 N/mm2 
Yield strength Rel  ≥ 350 N/mm2           
Elongation A5 ≥ 15% 
    El conector N’Akron supera los requerimientos 
de la UN-EN ISO 13918:2008

       Conformidad CE

    El conector de espiga N’Akron cumple con el 
reglamento 305/2011/EU del Parlamento 
Europeo del Consejo de 9 de marzo de 2011 
(Reglamento de Productos de Construcción o 
CPR)
Aplicándose todas las disposiciones relativas a la 
evaluación y verificación de la constancia de las 
prestaciones y las prestaciones descritas en el 
Anexo ZA de la Norma:

EN 1090-1:2009+A1:2011
bajo el sistema 2+ se aplican

Certificado N0. 0370-CPR-1787
Organismo Notificado 0370

Datos técnicos conector N’Akron

0370
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10 mm   (3/8”) 19 mm

25 mm

32 mm

35 mm

41 mm

13 mm   (1/2”)

16/19 mm   (5/8”; 3/4”)

22 mm   (7/8”)

25 mm     ( 1” )

NKBPES190010

NKBPES250013

NKBPES321619

NKBPES350022

NKBPES410025

diámetro del perno
Ø d1

diámetro de la cabeza
Ø d5

referencia

PORTAPERNO
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20,00 

26,00 

30,70 

35,50 

16 mm   (5/8”)

16/19 mm   (5/8”; 3/4”)

22 mm   (7/8”)

25 mm     ( 1” )

NKPCSTE0013

NKPCSTE0016

NKPCSTE1619

NKPCSTE0022

NKPCSTE0025

44,45

44,45

44,45

44,45

44,45

diámetro del perno
Ø d1

referenciadiámetro
interior

diámetro
exterior

PORTACERÁMICA
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PORTACERÁMICA PARA SOLDAR A TRAVÉS DE CUBIERTA
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NKAI00001

NKAI00002

NKFU00003

NKPB00004

NKAI00001

NKAI00002

NKFU00003

NKPB00004

****

pieza de apoyo aislante

aislante

fusible

soporte

****

pieza de apoyo

fusible mecánico

pieza base

****

descripción referenciafunción


