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Presentacion

El Ministerio de Educacion, a traves del Viceministerio de Educacion Alternativa y Especial y la Direccion
General de Educacion Alternativa, presenta las Guias de Trabajo en Educacion Técnica Tecnoldgica
y Productiva. Estos materiales revisten una singular relevancia, porque seran entregados por primera
vez a los participantes que se encuentran desarrollando sus procesos formativos en los Centros de
Educacion Alternativa.

Los facilitadores de las carreras Técnicas Tecnoldgicas y Productivas de los Centros de Educacion
Alternativa lideraron la produccion de las guias de trabajo, basandose en sus experiencias y en las
orientaciones del curriculo. Los contenidos y actividades propuestos tienen como objetivo brindar
una formacién que trascienda lo cognitivo, abarcando también las dimensiones del ser, saber,
hacer y decidir, en el marco del Modelo Educativo Sociocomunitario Productivo, establecido en
la Ley de Educacion N° 070 “Avelino Sifani — Elizardo Pérez” y estan vinculadas a las vocaciones y
potencialidades productivas de cada region.

Estos materiales se constituyen en una herramienta para formar a las personas jovenes y adultas, no
solo para el mundo laboral, sino también para ser actores de cambio, promotores de la innovacion y
generadores de emprendimientos productivos, contribuyendo a la reactivacion economica.

Es fundamental destacar el papel dinamico que desempefan las Personas JOvenes y Adultas en la
configuracion de las transformaciones sociales. En este contexto, la formaciéon Técnica, Tecnoldgica 'y
Productiva es un tema central y prioritario, con el desafio de avanzar hacia la reactivacion econdomica,
la igualdad social y la eliminacion de la pobreza. Todo ello se aborda desde un enfoque transformador
e inclusivo para una educacion plural.

Finalmente, este documento se configura como una herramienta de orientacion, punto de
partida esencial para el desarrollo de los procesos formativos. Los facilitadores deben enriquecer,
contextualizar los contenidos vy las propuestas de actividades segun su experiencia profesional y las
demandas particulares de los participantes.

Edgar Pary Chambi
MINISTRO DE EDUCACION



Orientaciones para uso del texto

Para aprovechar al maximo esta guia y lograr el desarrollo de las actividades propuestas, utilizamos
la siguiente iconografia que indica el inicio de los momentos metodoldgicos vy las actividades
correspondientes.

Objetivo holistico: orienta el proceso formativo articulado a las
dimensiones Ser, Saber, Hacer y Decidir.

Practica: conocimientos previos a partir de nuestra experiencia y
realidad, antes de abordar los contenidos.

Teoria: comprendemos conceptos y categorias que posibiliten
profundizar el debate que nos proponga cada Unidad Tematica.

Valoraciéon: nos apropiamos de criterios que nos permitan
profundizar en nuestra reflexion y analisis de la realidad a partir de
los contenidos.

Produccién: promovemos la aplicacion creativa del conocimiento,
donde los participantes compartiran los resultados de su proceso
formativo.

Actividades: desarrollamos actividades que incluyan consignas
concretas y precisas que faciliten la internalizacion de los
conocimientos adquiridos.

Escanear cédigo QR: nos invita a explorar tematicas
complementarias a los contenidos desarrollados. Al escanearlo,
podremos acceder a una variedad de recursos audiovisuales.







MODULO|

Matematica aplicada
a la mecanica

Desarrollamos saberes y conocimientos sobre la matematica aplicada en mecanica industrial,
desarrollando la regla de tres que consiste en calcular el valor desconocido durante la practica
de taller, promoviendo habitos de orden y limpieza en el buen uso de los implementos de
proteccion personal, encaminando hacia la conservacion de los recursos naturales con conciencia
y responsabilidad.

Unidad tematica N° 1. Unidades de
medida en una ecuacion matematica

Resolvamos las siguientes preguntas en nuestros cuadernos:

- Realizamos los planteamientos de problemas relacionados en mecanica industrial.
- Resolucion de problemas mediante otros métodos.

- Aplicacion de la regla de tres.

- Planteamiento de datos e incodgnita del problema.

Aplicando lluvia de ideas y preguntas rescatamos experiencias, y aprendizajes previos sobre la
construccion de rejas, barandas y otras estructuras metalicas.

Problemas propuestos /

Resolvamos ahora los siguientes problemas:

1.- Dieciocho tornillos hexagonales de 5/16” x 1" cuestan 9 Bs. ;Cuanto costara 5 tornillos de la
misma caracteristica?

2.- Dos planchas de chapa de acero pesan 31.2 kg. ¢Cual es la masa referida de 5 chapas de
acero?

3.- Una polea de transmision con un diametro de 120 mm efectua 1200 revoluciones, icual es la
revolucién de la polea conducida de 720 mm de didmetro?

EDUCACION TECNICA TECNOLOGICA Y PRODUCTIVA
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Regla de tres

Es una de las mas usuales aplicaciones de la proporcionalidad que consiste en calcular el valor
desconocido de una magnitud relacionada dos 0 mas magnitudes y esta puede ser regla de tres
simples o bien regla de tres compuestas.

Regla de tres simple

Es cuando intervienen dos magnitudes proporcionales de las cuales se conocen tres valores, dos
pertenecientes a una de las magnitudes y la tercera a la otra magnitud y debemos calcular el cuarto
valor.

La regla de tres siempre puede ser de dos tipos:

Regla de tres simple directa

Se plantea cuando las magnitudes que intervienen son directamente proporcionales.

En general:

Dada las magnitudes A y B directamente proporcionales los valores a; b; ¢ y la incognita “X”.

Se plantean de la siguiente manera:

Magnitud A Magnitud B
Supuesto: a Coeeeeeeeeeeeee e (w]
Pregunta: b X

(D)

Como son magnitudes diferentemente proporcionales se esta indicando por (D] y aplicando la
definicion, tenemos:

a=b
c=X
Despejando la incognita “X”
bc
X =—
a

Reglas practicas /

Regla 1. Una vez planteado se multiplica en “aspa” es decir de (w] efectuaremos:




Regla 2. Del planteado (w] la incognita “X” es igual al valor que esta sobre el multiplicado por la
b
fraccion. -

b . . .
X=c. - ‘ Se coloca de manera diferente como se indica

«u“n

en el planteamiento (w] Z

iRecordemos que cuando es directa se coloca de manera diferente!
Ejemplo1: ,

Si 3 pernos de 4" x 2” cuestan 2 Bs. ;Cuanto se pagaran por 7 pernos de la misma medida iguales
que las primeras?

Resolucion

Las magnitudes que intervienen son las magnitudes de cantidad de pernos y el costo, las cuales son
D. P porque a mayor cantidad de pernos el costo sera mayor y menor cantidad de pernos el costo
sera menor y planteamos:

Cantidad pernos Costo (Bs/.]

Supuesto: 3 2

Pregunta: 7 X
Aplicando la 2da regla practica, tenemos:

2.2=468Bs.

W~

S X

Observacion

Para aplicar esta regla practica es necesario que la incognita se ubique en la segunda fila, ademas se
estd indicando con (D) porque son directamente proporcionales.

Ejemplo 2: /

Si Pablo al comprar 5 brocas de 6 mm gasto “x” bolivianos, pero si hubiera comprado 12 brocas de
la misma medida él gasto seria 120 bolivianos mas.

Hallar el valor de X.
Resolucion

Del enunciado notamos que intervienen las magnitudes N.°© de brocas y el gasto respectivo del
N.© BROCAS COSTO [ Bs.)

Supuesto: 5 X

Pregunta: 2 120

modo siguiente:

EDUCACION TECNICA TECNOLOGICA Y PRODUCTIVA
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O

En este caso es conveniente utilizar la primera regla practica, por lo cual multiplicamos en “aspa™

5x120
12

=X

500

2 X

X =50 bolivianos

Regla de tres simple inversa Y,

Resulta de comprar dos magnitudes inversamente proporcionales (I.P)
En general:

Dada las magnitudes A y B inversamente proporcionales, los valores a, b y ¢ y a la incognita “X” se
plantean:

MAGNITUD A MAGNITUD B
Supuesto: a Coeeeeeeeeeeeesreeeeeeas ()
Pregunta: b X

(1
Por definicion de magnitudes inversamente proporcionales:
XXb=cXa

a
X=¢cX-—
b

Regla practicas /

Reglal.

Una vez planteado se multiplica en “Linea” y estas deben ser iguales. Tal como se ha hecho en la
solucién anterior.

Regla 2.

Del planteo (B] la incognita “X” es igual al valor que se encuentra sobre ella, multiplicado por la
. a . . e .
fraccion, — es decir, se copia igual como esta en el planteo:

a . .
“X=co ‘ Se copia Igual como esta en el planteo:
“ il!
B "3

Ejemplo3

¢En qué tiempo 2 albadiles pueden hacer un muro, que un albanil lo hace en 8 horas?
Resolucion

Del enunciado notamos que las magnitudes que intervienen son niumeros de albadiles y el tiempo,




los cuales son inversamente proporcionales, ya que a mayor numero de albaniles se demora menos
tiempo y a menor numero de albahiles mayor tiempo, por lo cual planteamos:

N° ALBANILES TIEMPO (horas)
Supuesto: 1 B
Pregunta: 2 t

(1)
Para hallar el valor de “t” aplicamos la regla N.° 2

~t=8.-=4horas

N | —

Ejemplo4
Un automovil a una velocidad de 90 km/h emplea X horas para recorrer un trayecto, pero siaumenta
su velocidad a 120 km/h empleara 2 horas menos. Hallar X.

VELOCIDAD TIEMPO
Supuesto: 90 X
Pregunta: 120 X-2

En este caso nos conviene utilizar la REGLA N° 1y para ello multiplicamos en “Linea”™
90 (x) =120 (x - 2]
3x=4x-8
X=8
Nota:

@ En una regla de tres, cuando se conocen tres valores de los cuatro, es conveniente aplicar N.°
1ya sea del D. P como en el ejemplo (1) y (3).

@ En una regla de tres, cuando se conocen dos valores de los cuatro, es conveniente aplicar N.°
2, ya sea multiplicar en aspa si es D. P o multiplicar en linea se es |. P como el caso del ejemplo
(2)y (4).

@ Los valores correspondientes de una misma magnitud o columna, se pueden dividir o
multiplicar por el mismo valor y el resultado no se altera.

Regla de tres compuesta /

Se plantea cuando intervienen mas de dos magnitudes.
Método de solucion

Existen varios métodos de solucién, pero en este caso vamos a utilizar las reglas practicas que
hemos estudiado en la regla de tres simple e inversas y para ello vamos a seguir los siguientes pasos:

EDUCACION TECNICA TECNOLOGICA Y PRODUCTIVA
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1.2 Se reconocen las magnitudes que intervienen en el problema.

2.° Se disponen los datos de manera que los valores pertenecientes a una misma magnitud se
ubique en una misma columna y es adecuada que estén en las mismas unidades.

3.2 En la primera fila [supuestos] se colocan los datos y en la segunda fila (pegunta) los demas,
incluido la incognita.

4.° La magnitud en la cual se ubica la incognita se compara con las demas, indicando en su parte
inferior si es directamente proporcional por (D] y si es inversamente proporcional con (l).

5.° El valor desconocido o incégnita es igual al valor que se encuentra sobre ella por las diferentes
fracciones que se conforman en cada magnitud, si es D.P se coloca de manera Diferente y sies |. P
se copia lgual.

Ejemplo5 ,

¢Qué rendimiento deben tener 6 soldadores que en 16 dias trabajando 9 h/d han hecho 21 m3
de estructura metdlica cuya dificultad es como 3 si para hacer 14 m3 de la misma obra de 5 como
dificultad se empleara 8 soldadores de 60 % de rendimiento durante 12 dias de 8 h/d?

Resolucion
RENDIMIENTO N.° OBREROS N.° DIAS H/D OBRA DIFICULTAD
Supuesto: 60 % 8 12 8 14 5
Pregunta: X % 6 16 9 21 3
(1) (1) (1) (1 (D) (D)
Igual Igual Igual Igual Diferente Diferente
8 12 8 21 3
X%=6O%EE§EE=48%
Nota:

@ Cuando en una regla de tres compuesta interviene la magnitud numérica de los soldadores y
el rendimiento de c/u se multiplica porque son I. P y se reemplaza por una sola magnitud que
seria el rendimiento total.

@ Si en un problema tenemos el numero de dias y las horas diarias, ambas se multiplican y se
reemplazan por una magnitud que seria el tiempo.

@ Igualmente, si tenemos la obra y su respectiva dificultad, ambas se multiplican y se reemplazan
por la magnitud de obra.

iAh, no olvidemos los factores comunes de una misma columna se pueden cancelar!

Apliguemos lo que hemos indicado en la nota, en el ejemplo 5.




RENDIMIENTO TOTAL  TIEMPO OBRA

60 % ¢ 8 12.8 <> 2 14.5 <> 10
X% eb 16.9<>3 21.3<>9
() (D)
* X% = 80% .%.%=48%

Reflexionamos sobre la aplicacion de la regla de tres en la mecanica, las cuales
promueven el uso de los recursos de forma precisa y eficaz en una unidad de
produccion.

¢Cual es la diferencia entre valores directamente proporcional e inversamente proporcional?

¢Por qué es importante la matematica aplicada en mecanica industrial?

@ Dimensionamiento de una reja metdlica para calcular el nUmero de barras con
los participantes en el taller de Mecanica Industrial.

@ Realizamos el cdlculo del nimero de barrotes que a detener la reja metalica
mediante la aplicacion de la regla de tres.

@ Aplicamos el resultado obtenido de la regla de tres para el trazado en las piezas
metalicas de forma proporcional y precisa.

® _/

EDUCACION TECNICA TECNOLOGICA Y PRODUCTIVA
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MODULO I

Seguridad industrial

~ Objetivo holistico del modulo

Desarrollamos saberes y conocimientos sobre las normas de Gestion de Seguridad y Salud
Ocupacional (SySO] para minimizar los riesgos que pueden suceden durante la practica de taller en
la manipulacion de maquinas, herramientas, para crear habitos de orden y limpieza en el buen uso
de los implementos de proteccidon personal, encaminando hacia la conservacion de los recursos
naturales con conciencia y responsabilidad.

Unidad tematica N° 1.
Salud y seguridad industrial

Resolvamos las siguientes preguntas en nuestros cuadernos:

@ Verificacion de los filtros y el numero correspondiente de las carretas de
soldadura eléctrica con los participantes de mecanica industrial.

@ Simulacro de incendio y sofocacién del fuego mediante el uso del extintor con
los participantes en el taller de Mecanica Industrial.

@ Reconocimiento y caracterizacion de los equipos de proteccion personal con
los participantes de mecanica industrial.

Identifiguemos experiencias, informacion y aprendizajes previos sobre salud y seguridad
ocupacional.

&

Realiza en tu cuaderno un listado de los EPPs que esta
utilizando el participante durante la practica de taller.

Interpretemos las siguientes imagenes:




Realiza el andlisis de causa y efecto sobre los riesgos a la salud durante el
uso de la amoladora en el corte de los materiales.

Escribiremos los agentes nocivos que intervienen durante la
practica de soldadura eléctrica en el taller de mecanica industrial.

\ éw‘;:;;;%

-

La seguridad industrial u ocupacional es un conjunto de técnicas profesionales orientadas a
identificar, evaluar y controlar los riesgos de accidente ocupacionales.

Higiene industrial

La higiene industrial es un conjunto de técnicas profesionales orientadas a identificar, evaluar y
controlar los riesgos de enfermedades ocupacionales.

Medicina del trabajo

Disciplina médica que, partiendo del conocimiento del funcionamiento del cuerpo humano vy

del medio en que este desarrolla su actividad (en este caso es laboral] tiene como objetivos la
promocion de la salud, la curacion de las enfermedades v la rehabilitacion.

EDUCACION TECNICA TECNOLOGICA Y PRODUCTIVA
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Salud
Ocupacional

Seguridad Higiene Medicina del
industrial industrial trabajo

Accidentes Enfermedades Salud integral
de Trabajo profesionales del trabajador

Equipo de salud ocupacional
Equipos de proteccion individual (EPIs /

Los equipos de proteccion individual son aquellos dispositivos o medios que dispone el participante
durante la practica de taller, con el objetivo de que le proteja contra uno O varios riesgos que
puedan amenazar su seguridad y su salud.

El uso de EPIs es indispensable y obligatorio para el desarrollo de la formacion técnica y laboral.
No elimina el riesgo, pero puede atenuar los efectos y dafos del mismo si se registra un evento no
deseado

Proteccion de la cabeza. Casco

El objetivo del casco es cubrir la cabeza brindando
proteccion mecanica contra golpes de diferente
indole y posibles heridas por caida de objetos.
También pueden reducir riesgo de naturaleza
térmica o eléctrica.

Estd compuesta por el casquete exterior, que
incluye la visera; y el arnés, cuya funcion es
mantener la posicion del casco en la cabeza y
absorber la energia durante el impacto. Puede
incluir como accesorio el barboquejo, que es la banda que se acopla bajo la barbilla y que contribuye
a la correcta sujecion del asco.

El casco debe mantenerse limpio, sin pinturas la superficie, sin accesorios no autorizados, no alterar
Sus componentes, conservar con sus etiquetas adhesivas originales, ajustarlo a la talla de cabeza del
usuario y por higiene, no intercambiarlo entre usuarios. Ante cualquier golpe es necesario sustituirlo.

Su uso es obligatorio en todas las actividades cercanas o proximos, en la construccion de tinglados,
techos o bajo andamios (incluido su montaje y desmontaje), en trabajos en altura, durante las labores.




Proteccion de los pies

Los botines son equipos de proteccion individual.
Son calzados, botas tobilleras, botas de media
cana o botas de cafna alta, destinadas a proteger
los pies contra riesgos de golpes, pinchazos u
otros, dependiendo de su funcidén podran tener
diferentes caracteristicas como punta de acero
para soportar golpes de objetos pesadosy ademas
posee una planta dieléctrica. Este calzado debe

limpiarse regularmente, secarle en caso de estar humedo y revisar posibles deterioros del material.

Deben ser utilizadas siempre durante la practica de taller y en las obras gruesas e infraestructura,
trabajos de andamios, en demoliciones, en trabajos de construccion de puentes metalicos y torres
etc. En transportes de perfiles metalicos, trabajos de transformacién y mantenimiento. Dependiendo
del tipo de funcién a realizar y los riesgos a los que se esté expuesto, se utilizara un modelo de
seguridad con punta de acero.

Proteccion auditiva

En este grupo podemos mencionar a los tapones,
a las orejeras, su fusion es proteger el oido contra
ruidos de intensidad elevada o de larga exposicion.
Deben permitir cierto nivel de audicion, al omitir
el uso de la proteccién auditiva el participante o
trabajador durante la practica de taller se expone
a desarrollar enfermedades profesionales, en este
caso la sordera, el tipo de proteccion auditiva
dependera de la actividad a realizar, por ejemplo

en el taller de mecanica industrial, tornerias y unidades productivas en el rubro de metal mecanica.
Las maquinas mas frecuentes que se encuentran en estos lugares es la amoladora, la ingleteadora de
perfiles, maquinas neumaticas, troqueladoras, prensas excéntricas mecanicos, son las que producen
ruidos en niveles superiores a 85 decibeles que provocan dano al sentido del oido.

Si estas actividades ruidosas son discontinuas, se emplearan orejeras por su facilidad de quitar y
usar. Para trabajos continuos de varias horas prolongadas es recomendable el uso de tapones.

Proteccion respiratoria

Los respiradores de media macara son equipos
de proteccion individual, su funcion es de filtrar
el aire para proteger al participante o trabajador
de agentes contaminantes (vapores, gases,
particulas en suspension). Se utilizan siempre en
presencia de oxigeno.

EDUCACION TECNICA TECNOLOGICA Y PRODUCTIVA
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Hay dos grandes grupos de equipos: mascarillas auto filtrantes para particulas en suspension y
mascarillas auto filtrantes para distintos tipos de gases y vapores.

Para garantizar que el usuario respire aire limpio, estas mascarillas deberan utilizarse siempre que
haya particulas, gases o vapores; en trabajos de corte de perfiles metalicos con discos abrasivos
de alta revolucion, durante el pintado de estructuras metalicas con aire comprimido y soplete, en el
repujado y pulido de materiales metalicos, etc.

Su correcto uso y mantenimiento consiste en manejar estos equipos de proteccion individual se
deben manipular con las manos limpias o sin tocar las zonas en contacto con nariz y boca, ajustar
la mascara sin oprimir, en los periodos de descanso guardarlos en una bolsa limpia y cerrada, y no
dejar las mascarillas expuestas a ambientes con polvo y grasa.

Proteccién visual

Estos equipos estan disefiados
para proteger los 0jos y rostro
del participante o trabajador
frente a salpicaduras de
liquidos y vapores por otro
lado también se utiliza para las
proyecciones de chispas de la
amoladora, esmeril durante el
corte de perfiles metalicos 0 mantenimiento industrial. Segun su cobertura son gafas transparentes
0 pantallas, con especial atencion a las de un soldador con electrodo revestido que no solo debe
protegerse de las proyecciones del brillo del arco eléctrico también de los vapores que resultan
irritantes para la piel.

Las caretas para la soldadura eléctrica proceso SMAW protegen de los ojos mediante filtros de
distintos valores para cada cantidad de amperaje que se maneja durante la practica de soldadura,
estas caretas se clasifican en dos grupos. Las caretas tradicionales con filtros fijos, y las caretas con
filtros fotosensibles o automaticos que ofrecen mayor comodidad de vision y estan provistas de
arnés para la cabeza permitiendo tener las manos libres para realizar la soldadura.

Las gafas oscuras protegen exclusivamente los 0jos y dejan las manos libres para realizar el trabajo,
sin embargo estan destinados unicamente para la soldadura oxiacetilénica .

Estas protecciones para distintas aplicaciones son indispensables para la practica de taller durante la
soldadura eléctrica, esmerilados, pulidos y cortes con discos abrasivos.

El mantenimiento de estos equipos consiste en evitar que el cristal de las pantallas se raye o
deteriore por las crispas, evitar la acumulacion de polvo o pintura en la superficie, adecuar el rango
correspondiente del filtro en la careta para un procedimiento especifico, para su almacenamiento
correcto se debe adoptar una posicion vertical. En caso de las gafas se debe evitar que se rayen
entre ellos almacenar en posicion vertical con separacion proteger del polvo y grasa.




Proteccién de manos

Son equipos de proteccion individual

/y'
que protegen las manos y antebrazos ){///
ante riesgos mecanicos [cortes, / 7/ g/ .
golpes y quemaduras), quimicos v ‘éj,.

A

salpicaduras, descargas eléctricas y
soldadura eléctrica. Existe una gran
variedad de este tipo de EPPs por
cuanto se deben utilizar para todo
tipo de actividades laborales en las que las manos estén expuestas a riesgos mecanicos o en contacto
con sustancias que pueden dafiarlas como ser pinturas sintéticas, catalizadores, disolventes.

Hay una variedad de modelos con materiales de menor resistencia, disefiados para actividades de
bajo riesgo, hasta los mas complejos con materiales de alta resistencia.

@ De goma, para evitar el contacto con sustancias como pinturas, solventes, etc.

@ De cuero y lona, para actividades con maquinas herramienta tareas de carga y descarga de
materiales metalicos, etc.

@ De palma engomado con latex anti corte, para la exposicion a elementos cortantes como
vidrio, rebabas metalicos producto de corte con disco abrasivo.

@ De cuero para soldador, que protegen contra salpicaduras incandescentes asi como la
radiacion del proceso de soldadura.

@ Aislantes, disefiados para la proteccion de trabajos eléctricos.

De forma general se deben mantener limpios, secos, adecuarlos a la talla de la mano y revisar su
estado antes de trabajar con ellos.

Vestuario /

Se trata del operario y ofrece una proteccion basica
contra riesgos durante la practica de taller existe
de dos tipos overol y guardapolvo en lagunas
regiones con modalidad de verano o invierno
de acuerdo a las especificaciones climaticas, la
finalidad de su aplicacion en actividades de trabajo
es proteger de riesgos de las maquinas que tienen
movimiento angular como ser el torno mecanico,
taladros, fresadoras, y procesos de soldadura
eléctrica. El uso de ropa casual holgada o prendas
colgantes como ser guatos, chalinas, mangas largas
representa un riesgo alto de accidente durante la
practica de taller.
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MODULOIII

Dibujo técnico

Unidad tematica N° 1.
Normalizacién en dibujo técnico

Resolvamos la siguiente consigna en nuestro cuaderno:

Mientras que el dibujo artistico intenta transmitir emociones, el dibujo técnico
pretende transmitir informacion técnica orientada a la fabricacion de un objeto o
sistema. Asi pues mientras el dibujo artistico no se ajusta a normas estrictas...

- En nuestros cuadernos expliquemos la importancia del dibujo en la carrera.

ré

Utiles de dibujo técnico

Los utiles elementales en dibujo técnico son: 1dpiz o portaminas, goma de borrar, regla, escuadra y
cartabon.

Lapiz o portaminas 2 H HB 2B 2H 3H WH SH G6H TH BH|

Los lapices o portaminas pueden ser de distintas z g § § ! ! g 5 ! 5

durezas, los lapices blandos (2B, B, HB) se utilizan
para remarcar, no dafan el papel y dibujan lineas mas
marcadas y por tanto mas dificiles de borrar.

Los lapices duros (2H, 3H] se usan en lineas auxiliares si
apretamos podemos marcar el papel. Los trazados son
menos intensos y mas faciles de borrar.

Regla

Es un util de forma rectangular de madera o plastico y
graduada en milimetros. Se utiliza fundamentalmente
para transportar dimensiones y para medir longitudes. Su
mision no es la de trazar lineas, pera ello usaremos otros
utiles.
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Escuadra

La escuadra es un triangulo rectangulo isésceles, luego tiene
un angulo de 90° y dos angulos de 45° que utilizaremos para
realizar trazados elementales. Hace juego con el cartabon
cuando la hipotenusa de la escuadra es de la misma longitud
que el cateto mayor del cartabon.

Cartabon

El cartabon es un triangulo escaleno con angulos de 90°, 30°
y 60° que también utilizaremos para realizar algunos trazados.
Tanto la escuadra como el cartabdn son Utiles de trazado, esto
€s, se usan para trazar lineas y generalmente no van graduados.

L\
-

Se suele llamar juego de escuadra y cartabon cuando se
cumple la siguiente norma: la longitud del cateto mayor del
cartabodn es igual a la longitud de la hipotenusa de la escuadra.
(Ver figura)

Compas

Es un util fundamental para el trazado de arcos y
C|rcunferenC|.as, asi como para tr.asladar dimensiones y -
para construir trazados geométricos elementales. h

Transportador de angulos
Sirve para medir y trazar angulos.
¢COémo manejarlo?

1. Hacemos coincidir el centro del transportador con
el vértice del angulo que vamos a trazar, y el eje
horizontal del transportador con uno de los lados del
angulo.

2. Buscamos en el transportador el valor del angulo que
queremos trazar y lo marcamos en el papel con un
punto.

3. Retiramos el transportador y unimos el punto marcado con el vértice del angulo.

Utilizacion de la escuadra y el cartabén /

La escuadra y el cartabdn se utilizan para trazar figuras utilizando sus angulos de forma combinada
y para trazar lineas paralelas y perpendiculares.




a) Trazado de paralelas

Para trazar una o varias lineas paralelas a una dada, se
apoya la hipotenusa de la escuadra sobre la linea de
referencia, se apoya la hipotenusa del cartabon en el
cateto izquierdo de la escuadra y se va desplazando la
escuadra sobre la hipotenusa del cartabdn para trazar
las paralelas.

b) Trazado de perpendiculares

Para trazar perpendiculares se apoya la hipotenusa
de la escuadra sobre la linea de referencia, se apoya
la hipotenusa del cartabdon en el cateto izquierdo
de la escuadra y entonces que se gira la escuadra
90° en el sentido de las agujas del reloj. Las lineas
perpendiculares se trazaran apoyando el lapiz sobre la
hipotenusa de la escuadra y deslizando esta sobre el
cateto del cartabon.

c) Trazado de lineas a 45°

Se apoya la hipotenusa del cartabon sobre la linea de referencia y sobre esta la hipotenusa de la
escuadra, los catetos de la escuadra formaran 45° con la linea de referencia.

d) Trazado de lineas a 30 y 60 grados

Apoyamos la hipotenusa de la escuadra sobre la linea de referencia y
apoyando sobre esta el cateto mayor, la hipotenusa del cartabén formara
30° con la linea de referencia y si apoyamos el cateto menor, entonces la
hipotenusa formara 60° con la linea de referencia.

e) Trazado de lineas a 75°

Apoyamos primero la hipotenusa del cartabdn sobre la linea de
referencia, posteriormente apoyamos la hipotenusa de la escuadra sobre
el cateto mayor del cartabdn, como se muestra en la figura. El cateto de
la escuadra forma respecto la linea de referencia 75°.

Formatos de dibujos /

Los formatos son los diferentes tamanos normalizados de las
hojas de papel. Si te fijas detenidamente en la figura adjunta,
observaras que todos los formatos tiene una superficie igual a la
mitad de la del formato anterior.

Siempre se cumple las siguientes normas con los formatos de la
serie A:
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@ El formato inicial es el mayor [(AQ] y tiene una superficie de 1 m?
@ El largo de un formato es igual al ancho del formato anterior.
@ El ancho de un formato es igual a la mitad del largo del formato anterior.

Dimensiones de hojas normalizadas /

La norma DIN 823, determina las siguientes dimensiones para las hojas de dibujo técnico:

DIMENSIONES (mm)
FORMATOS ANCHO LARGO
AO 841 1189
Al 594 841
A2 420 594
A3 297 420
A4 210 297
A5 148 210

Enmarcado de los formatos y casilleros o cajetines /

Muchos de los dibujos que vamos a realizar los haremos en formato
A4. Debemos delimitar el espacio de dibujo, es lo que llamaremos
enmarcado o recuadro.

A la hora de confeccionar un dibujo técnico deberas dar una completa
informacion del mismo:

@ El nombre del dibujo y el numero.
@ La escala del dibujo.

@ Tu nombre y apellidos.

@ Nombre del instituto.

DIRECCION GENERAL DE EDUCACION ALTERNATIVA

@ Fecha.
20 | 20 | 20
FECHA: ESCALA | ALUMNO: NOTA 9“
v
A
A o NOMBRE DEL DIBUJO IES 10
LAMINA NS ZAFRAMAGON v
< 40 gn 100 b 50 >
Vistas /

Las vistas son proyecciones perpendiculares u ortogonales de una pieza sobre planos de proyeccion.
Unavez proyectadaslas vistas, desplegamos|os planos, el inferior hacia bajo del posteriory los perfiles
hacia la izquierda y la derecha del posterior. En este apartado y en los siguientes consideraremos el
sistema europeo de representacion de vistas.

&P



Todas las piezas y objetos tienen seis vistas diferentes:
Alzado, Planta, Lateral o perfil derecho, Lateral o perfil
izquierdo, Vista posterior y Vista inferior. Aunque
generalmente no es necesario dibujar todas las vistas
para definir completamente la pieza. Generalmente
utilizaremos la planta, el alzado vy el perfil izquierdo.

Alzado

Para elegir el alzado tomaremos el punto de vista que
proporcione mas informacién sobre la pieza u objeto. El
objeto visto de frente, se proyecta sobre el plano posterior.
Si el dibujo es de una casa tomaremos la fachada.

Planta

Es la pieza vista desde la parte de arriba y proyectada sobre el plano inferior; una vez proyectada
al plano se gira o0 abate sobre el plano posterior. En el caso de la casa solo veremos el tejado, la

chimenea y las zonas sin techado.

Perfil

El perfil es la vista que se obtiene Viendo la pieza desde uno de sus lados. Asi tendremos el perfil
derecho y el izquierdo dependiendo del lado del que miremos la pieza u objeto. El perfil izquierdo
se proyecta sobre el plano que hay a la derecha del alzado y por tanto se dibuja a la derecha;
mientras que el perfil derecho se proyecta sobre el plano que hay a la izquierda y se dibuja a la

izquierda del alzado.

Colocacién de las vistas (sistema europeo)

Partiendo del alzado, la planta se colocara debajo de este. El
perfil derecho se coloca a la izquierda del alzado vy el perfil
izquierdo a la derecha del alzado. Es necesario dibujar las

vistas de forma que exista correspondencia entre ellas.

Las vistas deben estar alineadas, esta alineacion siempre

debe existir.

@ Alzado con el perfil (horizontal).
@ Alzado con la planta (vertical).

Tipos lineas normalizadas /

Dependiendo de lo que se dibuja se utiliza un tipo de linea u otro. En general distinguimos dos o tres

tipos de grosores y otros tantos tipos de linea.
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Lineas continuas

a) Linea continua gruesa
Se utiliza para dibujar los contornos y aristas visibles de una pieza u objeto.
b) Linea continua delgada
Se usa principalmente para las lineas de cota, auxiliares de cota, los rayados y roturas.

Lineas discontinuas

c) Linea de trazos gruesa
Se utiliza para dibujar las aristas ocultas.

d) Linea de trazo y punto
Se emplea para representar los ejes de simetria, esta linea es normalmente delgada. Solo se
utiliza gruesa para la representacion de secciones y roturas. Los cruces de las lineas de trazo y
punto deben de hacerse entre trazos y no entre puntos ni entre punto v trazo.

Tipos de dibujos /

Segun la precision del dibujo, la escalay las pretensiones, podemos distinguir varios tipos de dibujos.

Boceto. Es una primera aproximacion a lo que se desea disefar, la mision principal es la de
definir la forma del objeto a disefar; se realiza a mano alzada, sin cotas o medidas, por lo tanto
no se puede realizar a escala y en algunas ocasiones las proporciones estan aun sin definir.
Croquis. El croquis es la fase que sigue al boceto, aunque en algunos casos es el primer dibujo
que se realiza durante el proceso de diseno.

Es un dibujo que también se realiza a mano alzada, sin utiles de dibujo), pero al contrario de lo que
ocurre con el boceto, el croquis tiene que llevar todas las medidas o cotas y debe realizarse de
forma proporcionada. El croquis debe de incluir las vistas necesarias para colocar todas las medidas,
de forma que el objeto quede completamente definido.

El proceso habitual de disefo, consiste en realizar primero un boceto, posteriormente se definen las
medidas y se colocan sobre el boceto. Si el dibujo no resulta proporcionado, Io volvemos a realizar
con proporciones y el resultado es el croquis.

Dibujo delineado. Se parte del croquis pero al contrario que este, se realiza a escala, con utiles
de dibujo vy a tinta o se utilizan sistemas de disefo asistido por ordenador C.A.D.

Realizacion de croquis /

Una vez estudiadas los tipos de lineas y las vistas, podemos profundizar algo mas sobre el croquis,
que va a ser el tipo de dibujo que mas utilizaremos en tecnologia. Para realizar un croquis es
aconsejable seguir los siguientes pasos en el trazado:

f) Primera aproximacién a la pieza. Consiste en la observacion de la estructura de la pieza
y el analisis de las partes que lo compone, para su posterior representacion. Los objetos
habitualmente se forman por fusion o substraccion de figuras fundamentales como: prismas,
cilindros, cubos, etc.




g) Estudio de la representacion técnica del objeto. Se calculan las proporciones, se eligen las
vistas a representar y de ellas el alzado, se considera si son necesarias secciones o roturas para

la completa representacion.

h) Tanteo de la superficie que va a ocupar el objeto. Se estudia la distribucidn sobre el papel
de las vistas, se dibujan los ejes de simetria y las aristas fundamentales de la estructura; para
representar circulos o arcos se utilizaran cuadrados como base.

i) Descripcién del grosor de las lineas. Se repasan las aristas definitorias de la pieza, con linea gruesa
y llena para los contornos vy aristas visibles y con linea gruesa a trazos para las lineas ocultas.

j) Medicién del objeto. El Ultimo paso consiste en medir el objeto y distribuir las medidas entre

las vistas de forma equilibrada.

Como ejercicio, realicemos el croquis de un objeto sencillo y disponible para todos como: un
sacapuntas, una cinta de casete, un estuche de lapices, etc.

Escala /

La escala es la relacion entre el tamano real del objeto
y el tamafo en el dibujo. Asi una escala 1/100 significa
que un centimetro del dibujo representa 100 cm (un
metro) de medida real. Las escalas pueden ser real, de
reducciéon o de ampliacion:

a) Escala real o escala natural. El dibujo es del
mismo tamafno que el objeto real. También se
llama escala uno uno.

Escala=Dibujo
Escala=5/4

Escala=1/1

Objeto

Escala=3/5

b) Escala de ampliacién. El dibujo es mas grande que el objeto real, por lo tanto el dibujo es una
“ampliacion”y el numerador sera mayor que el denominador. Este tipo de escala se utiliza para
dibujar objetos pequefnos, como las piezas de un reloj, la punta de un boligrafo, etc. Ejemplo:

5/110/120/4

c) Escala de reduccion. El dibujo es mas pequefio que el objeto real, por lo tanto es una
“reduccion”y el denominador serd mayor que el numerador. Esta escala se utiliza para dibujar
objetos grandes, como las piezas de un motor la corroeria de un coche, un edificio o0 una

carretera. Ejemplos: 1/100 1/500 1/1000

Acotacién  /

Acotaresindicarlas dimensiones quetiene el objeto que
representamos en el dibujo. Las medidas expresadas
en las cotas seran las medidas reales del objeto.

Elementos de acotacion

Lineas de cota. Las lineas de cota especifican con
precision la longitud que se quiera acotar, se colocan
paralelas a esta longitud y en sus extremos llevan las
flechas de cota. Se dibujan con trazo fino.

42
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Lineas auxiliares de cota. Las lineas auxiliares de cota son perpendiculares a las lineas de cota y van
desde las aristas que delimitan la medida hasta sobrepasar la linea de cota, estas lineas delimitan la
zona a acotar. Se dibujan también con trazo fino.

Flechas. Las flechas son los simbolos que limitan el espacio a acotar, se dibujan en los extremos de
las lineas de cota. En los dibujos de construccion son mas habituales los trazos inclinados a 45° que
las flechas de cota.

Cifras. Las cifras se colocan siempre sobre la linea de cota, nunca interrumpiéndola o por la parte
de abajo. En dibujo mecanico las medidas siempre se expresan en milimetros y no es necesario
indicarlo en el dibujo.

Simbolos convencionales. Son los simbolos de diametro, cuadrado y radio. Los simbolos
convencionales solo se utilizaran cuando afiadan informacion al dibujo.

Sistemas de acotacion /

Serie. Las lineas de cota se colocan una a continuacion de otra, en linea y compartiendo las lineas
auxiliares de cota adyacentes.

Paralelo. Todas las cotas utilizan una misma linea auxiliar en uno de los extremos, acabando cada
una en una segunda linea auxiliar distinta, dependiendo de la medida a acotar.

Combinada. Se trata de una combinacion de los sistemas de acotacion anteriores.

A A

I
I
I
Y Y

A A A

3

Normas de acotacion. La acotacidon debe de seguir una serie de normas establecidas
internacionalmente para hacer las dimensiones mas legibles:

Independientemente de que se acoten distancias parciales, siempre se deben de acotar las
dimensiones totales de la pieza u objeto. Esto facilita la busqueda del trozo de material necesario
para su construccion.

Debe de evitarse por todos los medios que las cotas o las lineas auxiliares de cota se crucen.

Las cifras de las cotas verticales se colocaran paralelas a las lineas de cota y de forma que se puedan
leer desde el borde opuesto al de la encuadernacion.

Nunca debe de emplearse un eje como linea de cota.




Si la cifra no cabe entre las lineas auxiliares se colocara en la parte exterior derecha. Si no cogen las
flechas en acotacion en serie se colocaran puntos.

Para acotar radios y diametros se emplearan los simbolos R y el de diametro.

Las cotas se indicaran siempre en milimetros en dibujo industrial y en centimetros en dibujos de
construccion. No es necesario seguir la cifra de cota de mm ni de cm.

Secciones y roturas /

Las secciones y roturas se utilizan para representar
partes ocultas de un objeto, que no quedan claramente
definidas por las vistas ni con el dibujo en perspectiva.

Para dibujar una seccion se marca en una de las vistas
la trayectoria del corte imaginario, con linea de trazo
Yy punto gruesa. Luego se dibuja la pieza vista desde
un plano paralelo al plano en el que marcamos la
trayectoria del corte. Las superficies cortadas se
dibujaran rayadas.

Se pueden hacer secciones rectas, secciones de un cuadrante o secciones de trayectoria quebrada.

Las roturas se emplean en elementos de grandes longitudes y secciéon uniforme, como vigas y
tubos, donde no es necesario dibujar toda la longitud para conocer las dimensiones del objeto. Hay
distintos tipos de roturas, pero generalmente se trata de una linea a mano alzada.

Tipos de lineas segin norma din /

APLICACION
DEL PLANG DE CORTE

— 5

A B
Linea de contornos visibles —*—{P———L
Linea continua fina |

Linea trazoy punto

Linea segmentada

Proyecciones concepto /

Las proyecciones son representaciones graficas de objetos, en su forma tridimensional sobre una
superficie bidimensional.
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A. Vista lateral Izquierdo o Frontal.

B. Vista Superior o de Planta.
C. Vista lateral Derecho o de Perfil.

Se entiende por acotacion, al dimensionamiento de las piezas representadas en dibujos técnicos.
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Para la mecanica en general, las cifras que indican las dimensiones, estan precisadas en milimetros
(mm)]; si es necesario expresar dimensiones en centimetros (cm) o metros [m), éstas se sefalan a
continuacion de las cifras.

Los ejes de simetria sefialan que las
partes adyacentes son iguales.




Acotacion de piezas cilindricas

En las piezas cilindricas, para su acotacion. se antecede a la cifra el simbolo (Q).

R25 = B (i ‘025

Cadena de acotacion

Las cadenas de acotacion se utilizan para precisar medidas
situadas unas a continuacion de otras, facilitando asi la visualizacion
correcta de la pieza representada.

Radios

Los radios son constituyentes de piezas planas o cilindricas, con
partes curvas o esféricas. Se precisan con flechas que parten del
eje de giro, hacia los bordes curvos. Se caracterizan, ademas,
por representar exactamente la mitad del diametro de una
circunferencia.

Piezas conicas

Son piezas en esencia cilindricas, que tienen una 835
variacion gradual de sudiametro, desde undeterminado
diametro mayor, hasta llegar a otro didametro de T
menor dimension. Puede determinarse su conicidad, |
interpretando las diferencias en las acotaciones que
indican sus medidas y antecedidas por el simbolo de <
didmetro (Q).

A
Y

Q25

Piezas esféricas

Las piezas esféricas tienen formas de balones
y para mostrar claramente esta condicion,
muchas veces se antecede de la palabra
esfera.
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Proyeccion ortogonal

Las proyecciones ortogonales (u ortograficas) son el
medio adecuado para describir cualquier objeto en
forma exacta y completa.

La palabra proyecciéon se compone de dos vocablos
latinos: pro, que significa “hacia adelante y iacere,
“tirar”, “echar”. Por otra parte, ortografica se compone
por dos términos griegos: orthos, que significa
“recto”, “correcto”, “en angulo recto” y graphicos, Fig. 4.1
“descripcion” por medio de “lineas de dibujo”.

Por lo tanto, con base en su etimologia, se puede definir la proyeccion ortografica como: la imagen
producida hacia el frente del objeto, por medio de lineas de dibujo perpendiculares a este (Fig. 4.1).

Base teoricas de las proyecciones

Es obvio, pero también indispensable para poder
observar un objeto, que el mismo esté debidamente
iluminado, pues solo asi percibird nuestro ojo suimagen. _
La imagen que percibimos de un objeto se debe a los O‘:\f;’
rayos luminosos que éste refleja y son captados por el

ojo (mejor dicho, la retina). A estos rayos, en este tema,
se les designara como rayos visuales o proyectantes. o

Rayos visuales

Como recordaras (Unidad 3), en el dibujo de oot
proyecciones se considera que todo objeto es el pano de proyeccitn
observado a través de un plano transparente (como si

fuera una hoja de cristal transparente] al que se llama

plano de proyeccidon y que en este caso por tener una posicion vertical se designa como plano
vertical de proyeccion.

Imagen exacta
de la cara
observada

Si, ademas de observar desde el infinito, dirigiéramos nuestra mirada en posicion perpendicular al
plano de proyeccion la imagen observada en este, seria exactamente la cara del objeto que se esta
mirando.

Esta imagen asi obtenida es una proyeccion ortogonal (Fig. 4.2).

Definicion conceptual. Una proyeccion ortogonal es la imagen que se produce al observar un
objeto a traveés de un plano de proyeccion mirando desde el infinito y en direccién perpendicular
al plano de proyeccion.

Proyeccion en varios planos

Con la utilizacidon de un solo plano de proyecciéon obtenemos solo una imagen del objeto. Como no
es suficiente con una imagen para hacerse una idea exacta y completa del objeto se hace necesaria
la existencia de mas imagenes, es decir, de mas planos de proyeccion.




Los planos que se agregaran son todos perpendiculares entre si. En un principio se considerd que
tres planos eran suficientes: plano vertical de proyeccion (PV), plano horizontal de proyeccién (PH)
y plano lateral de proyeccion (PL); pero la complejidad de los objetos y la necesidad de describirlos
completamente han hecho necesario agregar tres planos mas, todos ellos transparentes con lo cual
se forma la llamada “caja de cristal” (Fig. 4.3, 4.4, 45y 4.6).

Altura:H
Ancho:A
Profundidad:P

/ - T
L | _AFA

mi/

il B —

Fig. 4.5 Fig. 4.6

Abatimientos de planos

Como no es practico dibujar en planos con tantas posiciones, se abaten (giran) los planos de
proyeccion, como si fueran puertas articuladas en torno al plano vertical, el cual permanece fijo.
Todos los planos de proyeccion giran hasta coincidir con el plano vertical en un mismo plano.

En la figura 4.7 solo se han abatido dos planos de proyeccion.

Montea. Al conjunto de planos abatidos se le conoce como montea, en este caso se trata de una
montea triplano (Fig. 4.8).

De la misma forma se puede abatir, en torno al plano vertical, todos los planos que forman la “caja
de cristal” (Fig. 4.9].
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Abatimiento de planos Montea triplano Caja
Fig. 4.7 Fig. 4.8 Fig. 4.9

Vistas

A las proyecciones del objeto obtenidas en los planos de proyeccion, se les designa actualmente:
sistema de vistas ortogonales o simplemente vistas.

Sistemas Americano y Europeo

Si imaginamos dos planos perpendiculares entre si, con intersecciéon por su parte media, el espacio
resulta dividido en cuatro regiones llamadas cuadrantes, los cuales se enumeran en el sentido
contrario a las manecillas del reloj: primer cuadrante, segundo cuadrante, etcétera (Fig. 4.10).

P

Fig. 4.10

Los cuatro cuadrantes también forman cuatro angulos diedros (edros: cara) o sea angulos formados
por dos superficies.

Los cuadrantes se utilizan para explicar los dos sistemas de proyecciones que hay: el Sistema
Americano o Sistema A y el Sistema Europeo o Sistema E.

Sistema Americano (A). Al Sistema Americano también se le conoce como del Tercer Diedro,
por utilizar el tercer cuadrante como base de sus proyecciones. El angulo diedro se considera
transparente al mirar el objeto a través de los dos planos se tienen las respectivas proyecciones.
Dicho sistema establece una determinada posicion de las vistas que le es exclusiva. Este sistema es
el mas adoptado por el sistema de vistas (Fig. 4.11).




VS

IR

VLI VE VLD

\V il
Fig. 4.11

El sistema Americano es empleado en los Estados Unidos,
Canada y algunos paises europeos. Tiene un simbolo oficial

que lo identifica. Este simbolo se escribe en el cuadro de @

referencia para indicar el sistema en que se esta dibujando
(Fig. 4.12).

-,

y
— |
—_

Fig. 4.12 Simbolo del
Tercer Diedro

Sistema Europeo (E). Al sistema Europeo se le conoce también como del Primer Diedro, por utilizar
el primer cuadrante como base de sus proyecciones. En este caso, al angulo diedro se le considera
opaco, a manera de pantalla sobre la que se proyectan, como sombras, las imagenes del objeto
que es visto directamente por el observador. Esto hace que el sistema europeo establezca una
disposicion distinta para las vistas que el Sistema Americano (Fig. 4.13).

VLD VE VLI

VS
Fig. 4.13 ‘

XX

\1?/'
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Asimismo, el Sistema Europeo también tiene su propio simbolo que debe escribirse en el cuadro de
referencia para indicar el sistema en que se esta dibujando (Fig. 4.14).

No es facil tratar de dominar ambos sistemas a un mismo tiempo, es mejor dominar bien uno de
ellos, de preferencia el Sistema Americano, que es el mas usado.

Relacién de dimensiones entre las vistas. Todas las vistas aportan

datos que deben coincidir con ellas mismas, por ejemplo: las
vistas superior y lateral tienen la misma profundidad (Fig. 4.15). |/| m
|
Una forma de ayudarse a correlacionar las medidas de las vistas: I\I W
VS y VLD o VLI es la utilizacién de la linea inglete (también llamada

linea medianera o linea de 45°). Es una linea trazada a 45° en Fig. 414 Simbolo del

posicion conveniente, que funciona a manera de espejo que Primer Diedro
refleja las dimensiones entre la vista superior y lateral (Fig. 4.16).

A
[
) Linea
o | I mediana
¥
h PN
* b, !
Y Lectura de planos :
Fig. 4.15 Fig. 4.16

Lectura de planos

A la lectura de planos también se le llama visualizar, con lo cual se da a entender el pensar en tres
dimensiones.

Es necesario observar las vistas del objeto e ir interpretando el significado de cada elemento: a)
lineas utilizadas: si representan contornos ocultos o visibles, si son la inter- seccidon de superficies,
etc.; b] superficies: su posicidon respecto a los planos de proyeccion, la posicidn de unas respecto a
otras, etcétera (Fig. 4.17).

Imagen mental a partir
de las vistas

Lectura
—_—

N/

Fig. 4.17




EJERCICIOS

Actividades que se sugieren:

ke

1. Relaciona las piezas con sus respectivas vistas escribiendo la letra que corresponde a la
pieza prismatica elegida y ademas indica con una letra A o E el sistema de proyeccion
(Americano o Europeo)
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Complementacion de vistas (ldaminas 1y 2.

Lamina 1 Titulo: Vistas |

a) Coloquemos la hoja en posicidon horizontal.

b) Utilizando la linea de inglete (a 45°) y con nuestros instrumentos,
complementemos los detalles de las vistas, relacionandolas con lineas finas,
que borraremos al final. Usemos los lapices H y 4H.

Lamina 1 Titulo: Vistas |l

a) Coloquemos la hoja en posicion horizontal.

b) Procedamos en la misma forma que la ldamina 1.
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Vista Il

Ldmina 2

)
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Tracemos las vistas ortogonales de la pieza mostrada en las figuras 4.18, 4.19, 4.20,
421,422,423, 424y 4.25.

o

Fig. 4.18

80

70
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Fig. 4.23

Fig. 4.21

Fig. 4.20
Fig. 4.22
Fig. 4.24
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Isometria Proyeccion isométrica

Es un sistema de representacion tridimensional cuya caracteristica
principal consiste en mostrar las tres caras del objeto oblicuas al
plano de dibujo (Fig. 4.26).

Este sistema se basa en tres ejes que forman tres angulos de 120°
entre si (Fig.4.27).

Fig. 4.27

Debido a la inclinacion de sus ejes, las dimensiones que se representan sobre ellos se reducen a
0.86 de su valor real. Sin embargo, por el momento, omitiremos dicha reduccion. Para indicar que se
realiza una proyeccion isométrica, en el cuadro de datos se debe dibujar los ejes respondientes, asi
como la reduccién aplicada (Fig. 4.28).

120° 120°

120° 120°

=0.86
Fig. 4.27 Fig. 4.28

Técnica para realizar dibujos en proyeccién isométrica

Esta técnica consiste, en primer lugar, en llevar sobre cada eje las dimensiones basicas del objeto
(Fig. 4.29). A continuacion, se trazan paralelas por cada punto sefialado anteriormente hasta lograr un
prisma base (fig. 4.30). Después se dibujan los detalles de la cara frontal (Fig.4.31) y, finalmente, por
los puntos principales de la cara frontal se trazan lineas auxiliares con la inclinacion correspondiente,
con el fin de obtener los detalles restantes del objeto (Fig. 4.32).

75
15

15

Fig. 4.29 Fig. 4.31 Fig. 4.32




Nota: Todos los espesores son de 6 mm y los dos agujeros son de ¢ 6 mm.

Fig. 4.33 a) Cabeza de martillo
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Fig. 4.33 b] Contra para pasador
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Fig. 4.33 c] Escalera
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Centrado de dibujos en proyeccion isométrica

Para centrar un dibujo en proyeccion isométrica, primero es necesario localizar en el cuaderno el
prisma mas elemental que contiene a la pieza por dibujar y posteriormente obtener el cuadro de
ubicacion que contiene a dicho prisma, asi como el punto x (Fig. 4.34).Tomando como base las
dimensiones del cuadro de ubicacion se procede a centrarlo en la hoja de dibujo. El punto x se
emplea para trazar los ejes correspondientes y poder realizar sobre ellos el dibujo (Fig. 4.35).
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a) Prisma elemental b) Cuadrado de ubicacion
Fig. 4.34

Fig. 4.35 Centrado del cuadro de ubicacion y localizacion del punto x

Se recomienda verificar las dimensiones del prisma en la hoja de dibujo antes de iniciar el trabajo
definitivo ya que la precision del procedimiento depende de la habilidad y precision del dibujante.

\

a) Dibujemos en nuestros cuadernos con color rojo el cuadro de ubicacién de
cada una de las figuras realizadas.

b] Realicemos los dibujos D-1 y D-2, cuyos titulos serdn. Proyeccion isométrica.
Estos ejercicios se ilustran en las figuras 4.36 y 4.37.

c) Con plastilina, jabodn, unicel, madera o cualquier otro material, elaboremos el
modelo de alguno de los objetos dibujados.

d) Propongamos al profesor algiin objeto interesante para dibujarlo en proyecciéon
isométrica.

° J




Obtener una proyecciéon isométrica

(105)
) < »
Tabique
- 2
a ™
y
Y
o> | > “t > it
10 275 10 10 10 275 10
a=45%  r=05
Fig. 4.36

Obtener una proyeccion isométrica

Contacto : 6 ,

S/ R i

|

EDUCACION TECNICA TECNOLOGICA Y PRODUCTIVA

Fig. 4.37

Trazo de circulo en proyeccion isométrica

Enseqguida se indica el procedimiento para trazar circulos en proyeccion isométrica.

a) Dibujar el cuadro isométrico que debe contener al
circulo (puntos 1, 2, 3y 4 Fig. 4.38). '
b] Trazar los didmetros y localizar los puntos A, B, Cy D
(Fig. 4.39).
c) Haciendo centro en 1, trazar el arco C-D (Fig. 4.40).
d) Haciendo centro en 4, trazar el arco B-A (Fig. 4.40).
e) Unir1con Cy1con D (Fig. 4.41).
f] Unir 3 con 2y localizar los puntos X e Y (Fig. 4.41).
g) Haciendo centro en X, trazar el arco A-C (Fig. 4.42).
h) Haciendo centro en Y, trazar el arco B-D (Fig. 4.42).

Fig. 4.38 Fig. 4.39 Fig. 4.40

<
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Fig. 4.41 Fig. 4.42 as4s; =03
ACTIVIDADES

a] Completemos los circulos isométricos de las figuras anteriores y traza en tu
cuaderno algunas mas.

b) Tracemos en nuestros cuadernos un cubo de 60 mm de lado en proyeccion
isométrica y dibujemos los circulos posibles.

c) Realicemos los dibujos D-3 y D-4 cuyos titulos seran: Proyeccion isométrica
con circulos. Estos ejercicios se ilustran en las figuras 4.43 y 4.44, si tenemos
alguna duda consultemos al profesor. (Recordemos que debemos obtener
proyeccion isométrical.

X J

Afilaminas /

Fig. 4.43
Obtener una proyecciéon isométrica Escala 1:1
Acotacion :mm
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Caligrafia técnica

Rotulacion es el disefio y trazo correcto de las letras y numeros utilizados en la redaccion de notas,
letreros o cotas, en un dibujo.

O



A pesar de los recursos con que se cuenta (plantillas, maquinas de letras, etc.], el dibujante
continuamente se ve precisado a trazar letras y numeros, ya sea para llenar el cuadro de referencias,
acotar o redactar notas que completen la informacion del dibujo. De ahi la necesidad de desarrollar
la habilidad para trazarlas.

Aunqgue a simple vista parece algo sencillo, no lo es tanto; un buen letrero debe mostrar: equilibro,
buena distribucion vy altura de las letras, el mejor aprovechamiento del espacio disponible, etc. Por
ello se recomienda que antes de trazar un letrero se hagan varios croquis, para plantear las posibles
soluciones.

El tipo de letra empleado en dibujo técnico es el Gético Comercial; se escogio este tipo de letra por
la sencillez, legibilidad y rapidez de trazo. Gotica es toda letra cuyo grosor de trazo se mantiene
uniforme. Aunque en algunos textos se recomienda la letra de tipo italico, conocida también como
cursiva, este solo comprende a las letras inclinadas. Si bien las letras y numeros pueden ser trazados
en forma vertical, o en forma inclinada [75°], nunca deben combinarse ambos estilos en un mismo
letrero.

Relaciones y caracteristicas de letras y nimeros

Letra mayutiscula. Su importancia radica en que su tamafio se toma como referencia para determinar
las dimensiones de una renglonadura. Su tamano se fija de acuerdo con el espacio disponible para
el letrero.

Letra mindscula. Se compone de cuerpo, y rasgos superiores e inferiores (Fig. 1.32]; sus medidas se
establecen en relacion con la altura elegida para la letra mayuscula.

Cuerpo. Mide dos tercios de la altura de la letra mayuscula (Fig. 1.32].
Rasgos superiores e inferiores. Miden un tercio de la altura de la letra mayuscula (Fig. 1.33).

Nudmeros. Si son enteros, tienen la misma altura que las mayusculas. Cuando se parte de una fraccion,
la altura total de la fraccion, es el doble de la letra mayuscula, el trazo que separa ambos humeros
debe ser siempre horizontal, excepto cuando el espacio es muy reducido, y los numeros nunca
deben tocar el trazo horizontal (Fig. 1.34 y 1.35).

&

Recomendacion. De preferencia empléense solo letras
mayusculas, para cualquier tipo de redaccion en un dibujo.
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Fig. 1.32

<—— Rasgos superiores
:) <«—— Cuerpo
<— Rasgos inferiores

Fig. 1.33 Fig. 1.34

) 3B

Fig. 1.35

Trazo de renglonadura

Para un letrero en que Unicamente se empleen letras mayusculas, solo se trazan una linea superior
y una inferior, pero si el letrero incluye minusculas, es necesario trazar cuatro lineas (de ahi la
conveniencia de emplear sélo mayusculas), que deben ser finas y suaves (Fig. 1.41].

Procedimiento

1. Se selecciona la altura (L) idonea de la letra mayuscula y se divide en tres partes iguales (Figs.
1.37 y 1.38).

2. Se traza una linea por el tercio superior, delimitando asi los rasgos superiores y el cuerpo (Fig.
1.39).

3. Se traza una linea en la parte inferior a un tercio de distancia, para los rasgos inferiores (Fig.
1.40).

Para rotular se recomienda el empleo de un lapiz mediano (2H). Las letras se componen basicamente
de trazos rectos y curvos (Fig. 1.41). La altura minima de letras y nUmeros es de 2.5 mm, o también
de 1/8” [3 mm). Las palabras se separan dejando el espacio de una letra “O” entre ellas. Los trazos
basicos de las letras se muestran en la figura 1.36.




En las figuras 1.42, 1.43 y 1.44 se muestran varios abecedarios como modelos

ABCOEFGHIJKLMNOPQRSTUVWXYZ 1234967890
abcdefghykimnopgrstuvwxyz

Fig. 1.42 Gotica comercial

ABCOEFGHIJKLITNOPQRSTUVWAYZ 1239967890
abederghykimnopgrstuvwxyz

Fig. 1.43 Italica

OBSERVACIONES GENERALES

@ Las Normas Mexicanas de dibujo técnico clasifican las letras de acuerdo con su
proporcion en dos tipos: el Ay el B.

@ Para el tipo A, el espesor de la linea debe ser de 1/14 de altura de la letra
mayuscula. La altura del cuerpo de la letra minuscula debe ser de 10/14; el
vastago y la cola (rasgos superiores e inferiores) seran de 4/14 cada uno.

@ Para el tipo B, el espesor de la linea debe ser de 1/10 de altura de la letra
mayuscula. La altura del cuerpo de la letra minuscula debe ser de 7/10; el
vastago v la cola (rasgos superiores e inferiores) de 3/10 cada uno.

@ El valor minimo para la altura de las letras mayusculas y minusculas debe ser de
2.5 mm.

@ Para las letras mayusculas y minusculas el espesor de la linea debe ser el mismo,
lo que facilita la rotulacion.

° J

Rétulo y cartel

Dos de las muchas aplicaciones del disefio y dibujo de letras son el cartel y el rotulo. El rétulo, es
un mensaje escrito de caracter informativo, propagandistico o publicitario. Sus dimensiones varian
desde unos cuantos milimetros, en una hoja de papel, hasta varios metros sobre la superficie de una
manta. El cartel se diferencia del rotulo en que ademas del mensaje escrito, va acompanado de una
figura alusiva al tema, con fines informativos de anuncio, propaganda, etc.
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MODULO IV

Tecnologia y taller
mecanica de banco |

Obijetivo holistico del médulo

El conocimiento general de la mecanica industrial y saberes en todas las dimensiones del ser
humano. aplicando normas de seguridad industrial y ambiental, conservando el medio que vivimos
para el buen vivir en armonia con la naturaleza.

Unidad tematicaN° 1.
Ajuste y organizacion del banco de trabajo

Estos son los trabajos que se realizan en el campo de la Mecanica
Industrial son multiples, asi como la gran variedad de productos que
se construyen. Mencionemos algunos productos a continuacion:

Elaboracién y construccion de productos pequeios y medianos

@ Ventanas.

@ Puertas metdlicas y combinadas con madera.
@ Rejas de ventanas y otros.

@ Barandas para casas, pasarelas y otros.

@ Repuestos de autos y maquinas y otros.

@ Resbalin, carrusel y otros.

@ Llave de boca y otras herramientas Etc.
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Construccion de maquinaria y accesorios

A. Maquinaria de Carpinteria.

B. Maquinaria de Carniceria.

C. Maquinaria para la Industria Minera.

D. Maquinaria para la Industria Panificadora.
E. Maquinaria para la industria Lacteo.

F. Maquinaria para la Agropecuaria.

G. Otros.

Clasificacion de los materiales /

Los materiales se clasifican en:

@ Metales.

@ Polimeros.
@ Cerdmicos.
@ Compuestos.

4
y

Metales

A
y

Ceramicos

4

y

Polimeros

y

Compuestos



Caracterizacion de materiales metales Vs

Los materiales metalicos, se subdividen en:

@ Metales no ferrosos.
@ Metales ferrosos.

Entre los metales ferrosos, se encuentran el estaio, plomo, plata, aluminio, cobre; es decir, son los
metales donde el elemento hierro no se encuentra presente.

Por su parte los metales ferrosos, tienen al elemento hierro como su principal componente y se
subdividen en:

@ Hierros.
@ Aceros.

Los hierros tienen en su estructura al elemento carbono, con un contenido que varia del 2 al 4%;
por esta situacion, son materiales fragiles. En el caso de los aceros, el contenido de carbono no
sobrepasa al 2%.

Hierro mayor al 1.7%

Acer menor al 1.7 % y aleaciones manganeso y otros.

Polimeros /

En forma general, los polimeros se clasifican en:

@ Termoplasticos.
@ Termoendurecibles.
@ Elastomeros.

Ceramicos /

Los materiales ceramicos tienen una amplia aplicacion en el mundo industrial y como algunos
ejemplos se encuentran los ladrillos, el vidrio y la porcelana.

Compuestos Vi

Los materiales compuestos, se obtienen por la combinacion de metales con polimeros, metales con
ceramicos, polimeros con ceramicos o metales con metales, polimeros con polimeros y ceramicos
€con ceramicos.

Se realizan estas combinaciones, con el fin de obtener mejores propiedades para aplicaciones en
diferentes productos.

A objeto de conocer con mayor precision, los materiales que normalmente se emplean en Mecanica
Industrial, inmediatamente se procede a detallarlos.

EDUCACION TECNICA TECNOLOGICA Y PRODUCTIVA



DIRECCION GENERAL DE EDUCACION ALTERNATIVA

&

Materiales metalicos en mecanica industrial metales no ferrosos y

Bronce

Los bronces son aleaciones de cobre y estaino, con multiples aplicaciones y en el caso de la Mecanica
Industrial, principalmente como material de aporte para procesos de soldadura oxiacetilénica.

Cobre + Estafo = Bronce

Unidad tematica N° 2.
Herramientas manuales y su aplicacién en trabajos

En nuestro cuaderno realicemos ejemplos de aplicaciones
de trabajos en metal.

Metales ferrosos aceros

Los aceros son materiales con amplias aplicaciones, debido a las propiedades que poseen en funcion
de la aleacion entre el hierro y el carbono; este ultimo de acuerdo al porcentaje presente en la
composicion del acero, proporciona ya sea ductilidad o tenacidad propiedades convenientemente
aprovechadas en los procesos de manufactura propios de la metalmecanica.

Clasificacion de los aceros Y

Los aceros, de acuerdo al porcentaje de carbono presente en su constitucion, se clasifican en:

@ Aceros de bajo carbono.
@ Aceros de medio carbono.




@ Aceros de alto carbono.

Nomenclatura de aceros segun normas SAE-AISI /

Los aceros al carbono, se denominan aplicando los siguientes numeros:

DENOMINACION ‘ % DE CARBONO ‘ NUMERO
Aceros de bajo carbono 0.08- 0.35% 1006 al 1032
Aceros de bajo carbono 0.35- 0.50% 1032 al 1055
Aceros de bajo carbono Mas de 0.55% 1060 al 1095

Ejemplo de productos de acero aceros de bajo carbono

Clavos ‘

Acero de medio carbono

Perfiles | Aceros de constn’

Muelles Engranes | Bielas

Aceros de alto carbono

V=

<

ammem———
= I T T T
Brocas ‘ Cinceles Martillos A
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Materiales poliméricos /

Los polimeros también tienen aplicaciones en la produccion en Mecanica Industrial, especialmente
como recubrimientos de superficies.

Pinturas ——

Las pinturas, por la naturaleza de su constitucion son parte de los
materiales poliméricos y tienen la mision de proteger superficies
metalicas, contra las condiciones ambientales que por naturaleza
producen corrosion en los metales ferrosos. = J

Materiales ceramicos en mecanica industrial V;

En Mecdnica Industrial, los ceramicos son ampliamente empleados como materiales abrasivos;
especificamente, para la limpieza de las superficies metalicas por ejemplo en forma de lijas.

Materiales compuestos en mecanica industrial /

Como se ha indicado, los materiales compuestos tienen el objetivo de lograr propiedades que los
materiales metalicos, poliméricos o ceramicos, por si solos no poseen. Algunos ejemplos de estos
materiales, se citan a continuacion:

Acero galvanizado /

Este material, usualmente es un acero de bajo carbono con recubrimiento de zinc, donde el acero
brinda la resistencia mecanica para diversas aplicaciones y el recubrimiento de zinc, protege al
acero contra la corrosion causada por las condiciones medioambientales presentes en el entorno;
entre ellas la humedad, que esta siempre presente en mayor 0 menor grado, en la atmaosfera.

Calamina Galvanizada Puertas de Cortina Galvanizadas




Formatos normalizados de materiales (mecanica industrial) pletinas Y

Son materiales en aceros de bajo carbono, con perfiles
geométricos rectangulares en diferentes dimensiones y
con una longitud usual de 6 metros.

Laminas '

Las laminas, también conocidas como planchas, son hojas
de acero de bajo carbono; aspecto que les brinda las
propiedades suficientes para ser trabajadas en diferentes
conformaciones geométricas.

y

Perfiles L

Por su parte los perfiles L en angulo, comunmente
denominados angulares, son materiales de uso multiple
y con propiedades que facilitan su aplicabilidad en
diferentes productos de metalmecanica.

Perfiles T '

Los perfiles T, nombrados asi por su configuracion
geomeétrica en forma de letra T, son construidos también

en aceros de bajo carbono. T |

Perfiles |

Los perfiles | (i), cuyas aplicaciones se encuentran
principalmente en elementos estructurales, asimismo son
aceros de bajo carbono.
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Aceros de construccion

Normalmente conocidos como hierros de construccion;
sin embargo, por la constitucion de los elementos

aceros de bajo carbono, cuya aplicacion mayoritaria se

involucrados en su estructura intima, en realidad son | EEEEEEEEEEE——

encuentra en la industria de la construccion civil.

Tubos cilindricos

Para aplicaciones en Mecanica Industrial, se encuentran
en el comercio tubos de forma cilindrica en diferentes
diametros en mm.; también corresponden a la categoria
de aceros de bajo carbono. Por otro lado, se utilizan tubos
de acero galvanizado; donde la base sigue siendo el
acero de bajo carbono, con recubrimiento de zinc para su

proteccion contra la corrosion.

Tubos cuadrados

De la misma manera, existen para su comercializacion
tubos de configuracidon geométrica cuadrada, en aceros
de bajo carbono.

Propiedades de los materiales propiedades mecanicas

Son consideradas propiedades mecanicas, las siguientes:

1) Dureza
Es la resistencia de los materiales a la penetracion. En este
sentido, el material natural de mayor dureza es el diamante.
2) Plasticidad
Es la capacidad de los materiales, para deformarse
permanentemente por la accion de fuerzas externas.
3) Ductilidad
Se refiere a la capacidad de los materiales, para deformarse
permanentemente en forma de hilos.




Maleabilidad ,

La maleabilidad es la capacidad de los materiales para deformarse por aplastamiento sin presentar

Z'N 1

4) Elasticidad
La elasticidad permite que los materiales vuelvan a su forma una vez se liberen las fuerzas que las
deforman.

s — —

5) Tenacidad
Es la capacidad para absorber energias de impacto o choque, sin sufrir deformacion.

Resistencia a la tension /

Es la resistencia a las fuerzas que tienden a estirar un material hasta llegar a su limite.

— —
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6) Resistencia a la compresién
Es la resistencia de los materiales, que tienden a aplastar un cuerpo.

L/ -

7) Resistencia a la corte
Es la resistencia, que tienen los materiales para evitar ser cortados.

¥

8) Resistencia a la reflexién
Es la oposicidon de los materiales, a ser deformados por fuerzas flexionantes.

AN AN

Resistencia a la torcién Vi

Es la resistencia que ofrecen los cuerpos a ser deformados por fuerzas de torsion.

609

Propiedades tecnolégicas /

a) Resistencia a la corrosién
Es la capacidad para evitar el deterioro por agentes

COITOSiVOsS. P f\/




b) Reciclabilidad

Se refiere, a la capacidad de los materiales para ser

reprocesados.

c) Conformabilidad

Es la capacidad, para permitir conformacion en frio
por la aplicacion de fuerzas, con fines especificos de

diseno.

d) Maquinabilidad

La maquinabilidad, es la capacidad de los materiales
para permitir su conformacion, mediante procesos con

arranque de viruta.

Soldabilidad /

Varilla
del niicleo

Revestimiento

Arcoy
transferencia.
de metal

Cordon de soldadura \= J

Metal base

Diraccion de avance Y

Demostracion /

Se refiere, a la capacidad que tienen los
materiales para aceptar la aplicacion de
procesos de soldadura.

A través de los diferentes puntos que tuviste
la oportunidad de conocer, seguramente
encontraste a muchos de ellos interesantes
y en realidad asi es, uno de los aspectos que
caracteriza a la Mecanica Industrial, es que toda
actividad inmersa en ella, puede ser demostrada
y probada cientificamente.

Ya conoces la teoria que rige al dibujo técnico y también los materiales que convencionalmente se
aplican en la metalmecanica. Ahora es tiempo de prestar extrema atencion a las explicaciones que
brindara tu Facilitador/a/a, para demostrar en la practica como se utilizan las diferentes herramientas

que tuviste la oportunidad de aprender.

@ Explicacion dialogada. “Interpretacion del dibujo técnico Mecanico”
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‘ )

Nuestro formador/a, asistido por planos, demostrard la utilidad del
lenguaje técnico para representar productos de Mecdnica Industrial.
Asimismo explicara cudl es el proceso de elaboracién de bocetos
tomando como ejemplos a elementos propios de un taller de Mecanica
Industrial, proceso durante el cual se aplicaran las normas DIN.

Dado que es una sesidn practica, les recomendamos hacer el
seguimiento respectivo, porque nos servira de mucho cuando estemos
desempeinandonos laboralmente.

® _/

Experimentacion o aplicacién Vi

Bien, ya te mostraron como se procede para la lectura e interpretacion de planos, que en forma
genérica es lo mismo para todos los campos técnicos, la Unica diferencia radica en la simbologia
especializada, normalizada y aplicada para cada especialidad.

Ahora, es el momento para poner a prueba tus conocimientos y en consecuencia, participa de la
siguiente actividad.

@ Trabajo de grupo. “Interpretando juntos al dibujo técnico para Mecdnica industrial”
En grupos de 5 personas, efectuamos lo siguiente:

‘ )

@ Describamos el uso de las lineas en las piezas representadas.

@ Describamos las vistas presentes en los dibujos analizados.
@ Determinamos los materiales especificados por disefio.

@ Expliquemos las propiedades de cada material especificado en los
dibujos técnicos.

® _/

—

Adicionalmente. Dibujemos las vistas del siguiente cuerpo:

Una vez terminadas las tareas, nuestro grupo realizara un resumen y presentara las
conclusiones al Facilitador/a/a, para posteriormente participar de una sesion de
socializacion entre nuestros compaferos.




Glosario de términos /

Calidad. Es la satisfaccion del cliente, respecto al comportamiento de un producto.

Normas técnicas. Disposiciones elaboradas en consenso, con el fin de facilitar el intercambio de
piezas en el campo industrial.

Producto. Es el resultado de un proceso de produccion y puede ser tangible o intangible.
Prototipo. Version preliminar de un producto.

Manufactura. En Mecanica, es la accion de fabricar un producto en funcién de los requerimientos
de los clientes y es independiente si éste es realizado por seres humanos o robots.

Unidad tematica N° 3.
Instrumentos, herramientas y trazados de piezas

Resolvamos la siguiente consigna en nuestro cuaderno:

En el pasado, el ser humano a medida que fue evolucionando su forma de vida,
requirio de algunas medidas para facilitar el intercambio de productos en forma
equitativa. De esta manera nacio la ciencia ahora llamada metrologia, que trata de
las medidas, sus procedimientos y equipamiento aplicado.

Para la Mecanica Industrial, no es muy complicada la aplicacion de sistemas de
medidas, como comprobaras inmediatamente.

Indagar saberes previos: “Lluvia de ideas”

Las medidas en el contexto actual, son de uso masivo; por ejemplo, cuando se va
al mercado es comun escuchar: ¢ cuantos kilos quieres?, es una forma de referirse
a una unidad de medida, en este caso medida relativa al peso. De la misma
manera, en la Mecanica Industrial, se aplican medidas para determinar o conocer
dimensiones de los materiales y productos mas utilizados.

Por favor, coméntanos tus experiencias al respecto, respondiendo en tu cuaderno
a los siguientes productos y posteriormente comparte con tus companeros.

@ ;Qué formas de medir conocemos?
@ (Como se miden las longitudes?

@ (Como se miden las alturas?
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Teoria

Introduccion /

En esta parte del médulo se invita a estudiar las Medidas, desde su inicio en la historia hasta la
utilizacion de los mismos en nuestros dias en la vida cotidiana que se viene desarrollando dentro
de las fabricas, industrias, talleres y sobre todo en el campo de la Mecanica Industrial, Mecanica
Automotriz, Mecanica de Aviacion, Mecanica y otros.

Las medidas son muy utilizadas en Mecanica Industrial debido a que sin ellos no podriamos construir
o fabricar a medida todos nuestros trabajos. Los instrumentos de medida son muy variados en
Mecanica Industrial existiendo instrumentos con una alta precision. Se emplean y utilizan los Sistemas
Internacionales (S.I en mm)] y el Sistema Ingles (S.l en pulgadas)

Importancia de la representacion de dimensiones Vi

Durante el estudio del dibujo técnico, habremos notado que es importante detallar las dimensiones
de las piezas representadas. Este aspecto se hace mas imperioso cuando se ingresa a la parte
practica en un taller de Mecanica Industrial; si bien la precision de las mediciones realizadas en este
campo de trabajo, no son altas; deben responder plenamente a especificaciones de disefo.

Para responder a esas exigencias de trabajo, conoceremos inmediatamente todos los secretos
necesarios, acerca de los procedimientos de medicion.

Teorizacion /

Posiblemente hasta la actualidad nuestro contacto con los numeros, no fue frecuente y hasta es
posible que nuestros recuerdos no sean agradables; pero no hay porque asustarse, 10s niumeros
aplicados a los procedimientos de medicidn son muy amigables, como veras en el transcurso de
esta actividad de ensefianza aprendizaje.

Dimensiones de los cuerpos /

Todos los cuerpos tienen tres dimensiones, longitud, ancho y alto; como se muestra en la figura:

Donde:

A = Ancho
L = Longitud
H = Altura




Sistemas de medida  /

En el campo de la Mecanica Industrial, usualmente se emplean dos sistemas de medidas, a saber:
a) Sistema métrico

El sistema métrico, actualmente es el sistema de medicion mas ampliamente utilizado en el
planeta.

La unidad de medida es el metro [m], que contiene 100 centimetros (cm) y cada centimetro a
su vez esta formado por 10 milimetros (mm).

En el pasado, se definia al metro como la diezmillonésima parte de la distancia que separa al
polo de la linea del Ecuador. Al presente, su definicion es: la distancia que recorre la luz en el
vacio durante un intervalo de 1/299.792.458 de segundo.

b) Sistema inglés

El sistema inglés tiene su origen en Inglaterra y aun se utiliza principalmente en Estados Unidos
de América.

La unidad de medida es la pulgada y que equivale a 25.4 mm.
1”=25.4 mm

Este sistema, es todavia muy empleado en las dimensiones de los perfiles L, T, | y C, ofrecidos
en el mercado nacional.

Instrumentos de medicion /

Para efectuar toma de medidas, en los talleres de metalmecanica, se utilizan los siguientes
instrumentos:

a) Reglas

. L s ||||1||||1|L1ulilllllllll
Son instrumentos elaborados en laminas de acero, de | \ f ‘ |

diferentes longitudes y comunmente de 30 cm o 12
pulgadas.

\....|....]....i.j...i........4....']...|

b) Flexémetros

Otro instrumento de medida ampliamente utilizado en
metalmecanica, es el Flexdbmetro; que tiene ese nombre
por la flexibilidad de su cinta graduada, para ser enrollada
al interior de su carcasa de alojamiento. Habitualmente, se
utilizan para medir longitudes que exceden los 100 cm.
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c) Escuadras T TR

b

Las escuadras, también son de material metdlico de
diferentes dimensiones y de angulo recto o de 90°. Se
utilizan para trazar angulos rectos y comprobar la posicion
perpendicular, entre elementos que requieran de esa
disposicion.

d) Transportador

El transportador, es un instrumento disefado para medir
angulos. Esta constituido por una regla de acero, un limbo
y un cabezal transportador, graduado para leer desde 0°
hasta 180°.

f) Calibrador vernier o Pie de Rey

El calibrador Vernier, es un instrumento de medicion
multiple y por tanto, de variadas aplicaciones; entre
ellas medicion de espesores, longitudes, didmetros
exteriores e interiores y profundidades fracciones
de milimetros (1/10 de milimetro, milimetro).

El calibrador, también denominado vernier
o pie de rey, es un instrumento para medir
dimensiones de objetos relativamente
pequefos, desde centimetros hasta 1/20 de
milimetro, 1/50 de

En la escala de las pulgadas tiene divisiones equivalentes a 1/16 de pulgada, y, en su nonio, de 1/128
de pulgadas.

Consta de una “regla” con una escuadra en un extremo, sobre la cual se desliza otra destinada
a indicar la medida en una escala. Permite apreciar longitudes de 1/10, 1/20 y 1/50 de milimetro
utilizando el nonio.

Mediante piezas especiales en la parte superior y en su extremo, permite medir dimensiones internas
y profundidades.

El calibrador digital cuenta con una pantalla, el cual muestra la medida directa.




Partes del vernier o piederey  /

Superficie
de medicion
de interiores Tomillo

de fijacio
[\ Hlatian Superficie de

referencia para

o barra de profundidad
| | | = S Brazo principal o
5 $ A
1 ‘ A R G A B A R SRR MAE OO GRAD S S IR R (Lt SO R T BN AU el B O A RN SRR TN Y A B AN AR ) T
| s | N
| . ; Escala Barra de
Superficie de principal profundidad

referencia

|—| Boton para
R |V el pulgar
Punta dé brazo

Punta de cursor

Cara de medicion
de exteriores

Procedimiento de medicién
Cada instrumento de medicion, tiene procedimientos especificos de uso:

Medicion con regla

1. Laregla debe asentarse firmemente en la superficie de
la pieza a medirse.

2. La regla debe conformar 90°, con la vertical de la
longitud en medicion.

3. Proceder a la toma de medida, desde una posicidon
frontal al punto de medicion.

Medicién con flexémetro

1. Asentar firmemente el elemento de apoyo, ubicado
en el extremo inicial de la cinta graduada, en el punto
desde donde se requiere medir.

2. Jalar la carcasa del Flexdmetro, hasta alcanzar la
longitud requerida.

3. Tomar la medida, desde una vista frontal al punto de
medicion requerido.

Medicion con escuadras

Las escuadras, mayormente se emplean para trazar o

comprobar angulos rectos, trasladar lineas de trazo y medir

longitudes cortas. Para este cometido, el procedimiento

usual es:

1. Asentar la escuadra firmemente en una de las caras de
la pieza.

2. Proceder a trazar o comprobar angulos rectos, trasladar
lineas de trazo y medir longitudes cortas.
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Medicién con transportador

1.

Asentar firmemente la superficie de apoyo del
transportador, en la cara de referencia de la pieza en
proceso de medicion.
Ajustar la regla de acero, rotando la misma, hasta que
coincida con la linea en angulo, sujeta de apreciacion.

Leer en el transportador, el angulo indicado por la regla
de acero.

Medicion con calibrador vernier

Como es un instrumento de medicidn multiple, existen las
siguientes variantes:

a) Para medir dimensiones exteriores:

@ Aplicar suavemente en las superficies de la pieza en
medicion, los brazos fijo y movil del calibrador.

@ Leer en la regla graduada, la medida determinada
por los brazos del calibrador; perpendicularmente,

a la posicion de la regla graduada.

b) Para medir dimensiones interiores:

@ Acercar suavemente las cuchillas

para medicion de cotas interiores del
calibrador, aplicando el mecanismo de
deslizamiento, en las superficies del
didmetro interior a medirse.

@ Leer en la regla graduada, la medida

determinada por las cuchillas
para medicion de cotas interiores;
perpendicularmente, a la posicion de la
regla graduada.

c) Para medir profundidades:

@ Asentar perpendicularmente, la superficie de la
parte final de la regla graduada, en la superficie de

la zona en medicion.

@ Deslizarlalengleta para medicion de profundidades,
hasta que ésta alcance la superficie interior de la

profundidad en medicion.

@ Leer en la regla graduada, la Medida determinada
por la lenguleta para medicion de profundidades;
perpendicularmente, a la posicion de la regla

graduada.
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Preservacion de instrumentos de medicion /

Con el fin de lograr precision en los instrumentos de medicion, es importante que los mismos sean
objeto de cuidado y de esta manera, asegurar su vida util por largo tiempo. En este sentido, entre
las recomendaciones usuales se encuentran:

Después de wusar la herramienta No utilizar como martillo a los
limpiémoslas con un pafio y aplique instrumentos de medicion
aceite a las superficies

No realicemos mediciones a objetos No ponga objetos encima de la
en movimiento herramienta

Practicas de salud y seguridad en el trabajo (SST) para la
aplicacion de instrumentos de medicién /

EDUCACION TECNICA TECNOLOGICA Y PRODUCTIVA

El ingreso a talleres de Mecanica Industrial, requiere del conocimiento certero acerca de medidas
de seguridad aplicadas en estos recintos, a objeto de evitar accidentes que generen pérdidas
en desmedro de la imagen y economia, que finalmente inciden en el desempefo laboral de las
personas.

En este sentido, antes de conocer en especifico las practicas de Salud y Seguridad en el Trabajo
(SST), aplicadas para evitar accidentes y enfermedades de trabajo, se debe entender plenamente
que los accidentes no son casuales, son causados.

Por lo tanto, se podria decir que existen fases hasta llegar al momento indeseado, a la primera
fase se la denomina incidente, que significa cuasi accidente. De la practica, se concluye que los
incidentes y posteriormente los accidentes, son consecuencia de las condiciones de trabajo y las
actitudes de los trabajadores; entonces, los accidentes y enfermedades de trabajo no son hechos
imprevisibles, ni son productos del azar; por el contrario, son el resultado de una cadena causal de
hechos y circunstancias, que si son identificados y analizados, permiten su prevencion.

O
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En la perspectiva de prevenir accidentes, es importante actuar en la identificacion y eliminacion de
peligros, que se constituyen en factores con potencial para causar dafios. Los peligros, conllevan
implicitamente riesgos, que se pueden hacen explicitos por la interaccidn con las personas.

Categoria de riesgos /

Genéricamente en las industrias, estan presentes los siguientes riesgos:

a) Riesgos por condiciones de seguridad
@ Caidas a distinto nivel.
@ Caidas al mismo nivel.
@ Contactos eléctricos directos.
@ Contactos con temperaturas extremas.
@ Proyeccion de particulas.
@ Atrapamiento por sistemas mecanicos.
@ Caidas de objetos.
@ Daios por herramientas.
@ Penetracion de objetos punzo-cortantes.
@ Derrumbamientos.
@ Golpes por objetos moviles.
@ Golpes por objetos inmoviles.
@ Explosiones.
@ Incendios.

b) Riesgos por condiciones de higiene
@ Contacto con solidos peligrosos.
@ Contacto con liquidos peligrosos.
@ Exposicion a material particulado.
@ Exposicion a ruidos o vibraciones.
@ Exposicion a gases toxicos o vapores.
@ Exposicion a inadecuada iluminacion.
@ Exposicion a radiaciones.
@ Exposicion a agentes bioldgicos.

c) Riesgos por condiciones ergonémicas
@ Posturas inadecuadas.
@ Movimientos repetitivos.
@ Sobreesfuerzo.

d) Riesgos por condiciones psicosociales
@ Inadecuados horarios de trabajo.
@ Monotonia.
@ Trabajo bajo presion.
@ Relaciones de trabajo tensas.




De los riesgos mencionados, es posible afirmar que casi todos se encuentran presentes en los
talleres de metalmecanica.

En forma general y resumida, para evitar pérdidas por accidentes en todo momento se debe velar
por el orden y la limpieza, de esta manera se reduce en gran medida la presencia de peligros y por
lo tanto, de riesgos latentes.

Medidas de salud y seguridad en el trabajo (SST) para la
aplicacion de instrumentos de medicién /

Respecto a la aplicacion de medidas
preventivas, durante el uso de instrumentos de
medicion, éstas no son muy complicadas por
la naturaleza casi estatica de las operaciones
efectuadas.

En todo caso, se recomienda que el banco
de trabajo o lugar donde se realice la medida
se encuentre ordenado y limpio; asi como
las herramientas e instrumentos de trabajo
encontrarse en sus respectivos lugares. De
esta manera, se evitardn penosos momentos
y al mismo tiempo, pérdidas econdmicas por la necesidad de realizar curaciones a las lesiones que
podrian producirse.

C Recordemos, el orden y limpieza es la primera medida para evitar
accidentes, por eso es recomendable que las herramientas estén bien
dispuestas en tableros de uso exclusivo.
@

Durante el uso del Flexdmetro sujetar firmemente la cinta
graduada a objeto de evitar cortes por deslizamiento de la
misma.

A partir de la informacion sobre Salud y Seguridad en el
Trabajo (SST) citada, comprenderds que de aqui en adelante,
son muy importantes las actitudes que vayas asumiendo para
preservar tu salud y seguridad. Recordemos siempre que la
preservacion de la salud, la seguridad, asi como la generacion
de la calidad es ante todo cuestidon de actitudes.

Demostracion  /

Conocemos lateoria, no tendria ningun sentido si esta no es aplicable a la vida laboral e inclusive diaria.
En ese sentido, tu Facilitador/a llevara a la practica los conceptos y fundamentos correspondientes a
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los procedimientos de medicion, por lo que debes prestar suma atencion y no perderte el minimo
detalle, para asi desarrollar competencias en este tema.

@ Explicacion dialogada. “Aplicando sistemas de mediciéon”

4 )

El formador/a, con el auxilio de instrumentos de medicion demostrara la
aplicacion especifica de cada uno de ellos.

Dado que es una sesion practica, les recomendamos hacer el seguimiento
respectivo porque nos servira mucho cuando estemos desempenandote
laboralmente.

° J

Instrumentos de trazados /

\

Posiblemente hayamos tenido de oportunidad de ver las preparaciones que
realizan los constructores civiles, cuando inician la construccion de una casa. En
forma resumida, en el terreno van efectuando algunos trazos con la ayuda de
instrumentos de medicion, estacas y cordones; mismos que sirven de auxilio
para marcar lineas que poco a poco van dando forma a los lugares donde
posteriormente se construiran las fundaciones correspondientes.

Este tipo de operaciones, se llevan a cabo en todos los sistemas de produccion
donde los productos son tangibles; es decir, que pueden verse y tocarse, como
es el caso de la Mecanica Industrial. Pero antes de entrar en tema, es bueno que
respondamos las preguntas en nuestros cuadernos, a continuacion interactuaremos
Ccon nuestros companeros.

@ ;Qué es un trazo?

@ ;Qué significa trazar?

@ ;Puedes dar algunos ejemplos, donde es necesario trazar?

@ ;En alguna oportunidad fue necesario que realicen trazos? ;Donde y para qué?

A J

Teorizacion /

Los procesos de trazado en la Mecdanica Industrial, son importantes porque se constituyen en el
primer paso hacia la obtencion de productos propios de este rubro de trabajo.

Estos procesos, consisten bdasicamente en trasladar a superficies metalicas, trazos que estan
delineados en los dibujos técnicos. Para este cometido, existen instrumentos especificos disefiados
para tal fin y con procedimientos de aplicacion, que facilitaran en el futuro las tareas que te sean
encomendadas.




Instrumentos para trazado de metales /

Los instrumentos para trazado en metales, nhormalmente aplicados en Mecanica Industrial, son los
siguientes:

1) Rayador

Se utiliza de la misma manera que un lapiz para trazar
lineas en un papel. Por la dureza del material en el
que estan construidos los rayadores, éstos pueden
penetrar superficialmente en los metales y dejar huellas
suficientemente perceptibles por el ojo humano.

2) Punto

También denominados granetes, son utilizados para
dejar una marca conica, especialmente en lugares
donde posteriormente se llevaran a cabo perforaciones,
aplicando procesos de taladrado.

3) Compas de punta

El compas de puntas, es un instrumento ampliamente
empleado para trazar circunferencias y radios en
materiales metalicos; es posible realizar estos trazos por la
dureza caracteristica de las puntas de estos instrumentos.

Regla metalica  /

Las reglas metdlicas, son instrumentos que poseen escalas
graduadas tanto en sistema métrico como inglés. Para
el presente caso, sirven como instrumentos auxiliares de
trazado de lineas, mediante el concurso de rayadores.

4) Escuadra

De la misma manera, las escuadras mediante el i
complemento con rayadores, sirven para trazar

lineas, angulos rectos vy trasladar lineas en superficies
perpendiculares.

5) Falsa escuadra

La falsa escuadra, es un instrumento cuyos brazos pueden girar alrededor de un remache o de
un tornillo de apriete, regulandose por tanto en aberturas de angulo variable.
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Procedimiento de uso de instrumentos de trazado:

a) Trazado con rayado

1.

Sujetar convenientemente la pieza a trazar.

2. Aplicar una regla, para unir los puntos de trazado.

3. Acercar el rayador, a la superficie guia de la regla.

4. Presionar firmemente la punta del rayador, en el lugar
donde se iniciara el trazado.

5. Jalar aplicando fuerza de compresion a la punta del
rayador.

6. En el trayecto se ird marcando la linea de trazo, hasta
alcanzar el punto final de trazo requerido.

b) Punto

1. Precisar el lugar donde se requiere marcar el punto,
usualmente mediante el concurso de un rayador.

2. Colocar la punta del instrumento, en el lugar precisado.

3. Sujetar de forma perpendicular y firmemente el
instrumento, para evitar deslizamientos.

4. Aplicar un golpe de martillo, en la parte opuesta a la

punta del instrumento; por la fuerza del golpe, debera
quedar una huella si el caso asi lo requiere, suficiente
para asentar la broca en un proceso de taladrado.

c) Compas de puntas

1.

Graduar la dimensién requerida, entre las puntas del
compas, con la ayuda de una regla metalica.

2. Colocar una de las puntas, en el centro del eje de
rotaciéon previamente trazado con un rayador o
marcado por un punto.

3. Proceder a la rotacion del compas, aplicando suficiente
fuerza para que la otra punta penetre en la superficie
del metal en proceso y asi deje una huella perceptible
al ojo humano.

d) Reglas

1. Colocar la pieza a trazarse en una superficie plana.

2. Situar la regla en el lugar donde se requiere trazar,
uniendo los puntos de la linea.

3. Presionar firmemente, para evitar deslizamientos de la
regla.

4. Proceder al trazado con el concurso de un rayador,

aplicando suficiente fuerza para que la punta del
rayador penetre en la superficie del metal en proceso.




e) Escuadras
1. Colocar la superficie interior lateral del brazo sin escala
graduada, en la superficie perpendicular a la linea de trazo.
2. Presionar lo suficiente para evitar deslizamientos de la
escuadra.
3. Proceder al trazo correspondiente, con el auxilio de un
rayador.

f) Falsaescuadra
1. Graduarenelangulonecesario,conlaayudadeuntransportador.
2. Apretar firmemente con el tornillo de apriete.
3. Asentar en la superficie base de medicion.
4. Proceder al trazo correspondiente con un rayador, guidandose
en la superficie del brazo fijado en el angulo requerido.

Preservacion de instrumentos de trazado /

Los instrumentos de trazado para metales, tienen costos relativamente
altos; por esta circunstancia, es conveniente preservar los mismos,
practicando lo siguiente:

Las puntas de los rayadores, puntos y compases son templadas, entonces PELIGRO
deben protegerse contra golpes, choques y caidas. DE OBJETOS
Practicas de SST para la aplicacién de instrumentos de trazado /

En forma genérica, se recomiendan las siguientes medidas:

No jugar con rayadores, por la posibilidad de infringirse heridas punzantes.

No aplicar golpes con excesiva fuerza, a objeto de evitar
desprendimientos de material.

Hasta aqui la parte tedrica de esta actividad de ensefianza
y aprendizaje, que como pudimos apreciar consiste
basicamente en copiar lo representado en el dibujo técnico,
pero ya no en papel, sino en el metal que poco a poco se
convertira en el producto requerido por los clientes.
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Demostracion  /

Sin embargo, la teoria no tiene que quedarse en teoria; por el contrario, si por algo se caracteriza
una especialidad técnica, es precisamente por su naturaleza de ser practica y en ese sentido, tu
Facilitador/a a continuacion procedera a llevar al terreno practico los conceptos que tuviste la
oportunidad de conocer mediante la siguiente actividad.

@ Explicacion dialogada. “Procedimientos de trazado en metales”

4 )

El formador/a, con instrumentos de trazado, procederd a la demostracion
del modo de uso de cada instrumento de trazado en forma especifica,
aplicando normas de SST.

Dado que es una sesion practica les recomendamos hacer el seguimiento
respectivo, porque servira mucho cuando vayas a desempenarte
laboralmente.

° J

Experiencia o aplicacion /

En el transcurso de la presente actividad de ensefanza aprendizaje, primero te presentaron la parte
tedrica y luego la practica; con esos dos elementos ya desarrollados, es tiempo de poner las manos
en la “masa”; aunque en el caso de la Mecanica Industrial, corresponderia decir las manos en los
metales. En fin sea como seaq, llegd el momento para ensayar tus conocimientos participando de la
siguiente actividad.

@ Trabajo de grupo. “Apliquemos procesos de trazado en metales” En grupos de 5 personas,
efectuar lo siguiente:

4 )

@ |dentifiquemos cada instrumento de trazado.

@ Determinemos sus modalidades de aplicacion.
@ Efectuemos operaciones de trazado en condiciones reales de trabajo.

@ Precisar las medidas de SST, recomendadas en los procesos de trazado
en metales.

° J

Complementando, dibuja los demas instrumentos de trazado
y explica la funcién de cada instrumento.

Una vez terminadas las tareas, los grupos realizardn un
resumen y presentaran las conclusiones al Facilitador/a/a,
para posteriormente participar de una sesion de socializacion.




Glosario de termoinos

Trazado. Es la accion de aplicar procedimientos de geometria.

Instrumentos de trazado. Son instrumentos con formas geomeétricas especiales para ayudar a la
accion de trazar.

Unidad tematica N° 4.
El taladro y sus operaciones

Resolvamos la siguiente consigna en nuestro cuaderno:

En elcampo de la manufactura mecanica, corresponden a ladenominada mecanica
de banco; lleva este nombre, porque los trabajos se realizan esencialmente en un
banco de trabajo.

Ahora, saldremos de ese marco e ingresaremos un poquito, a través de un proceso
de maquinado a otro campo de gran dimension, que te dard una idea acerca
de los verdaderos alcances de la mecanica, que muchos piensan se reduce a la
mecanica automotriz.

Posiblemente, el oficio mas cercano para realizar algunas analogias, es la
carpinteria. Si acaso no se tuvo la oportunidad de ver como se fabrican muebles,
por o menos tenemos alrededor nuestro muchos productos de carpinteria; por
ejemplo, sillas, mesas, puertas, roperos, etc.

Si somos un poquito curiosos, con seguridad podremos encontrar algunas
perforaciones practicadas, con el fin de alojar elementos de sujecidn u otros
dispositivos que otorgan aptitud de uso a los productos citados. Algo muy similar
pasa en la Mecanica Industrial y posiblemente ya experiencias al respecto y es
bueno compartirlas, en ese sentido respondamos las siguientes preguntas en
nuestros cuadernos y luego compartamos con tus companeros.

@ ;Qué es una perforacion?
@ Citemos algunos productos que tengan perforaciones.
@ ;Con qué objetivo se practican estas perforaciones?

@ ;Alguna vez escuchamos la palabra taladrado? ¢De acuerdo a nuestro
entender, qué significa?
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Taladros

Otra de las tareas comunmente realizadas en metalmecanica, es el taladrado, que debe entenderse
como la realizacion de perforaciones en metales. Se lleva a cabo esta operacion, normalmente con
el fin de preparar las partes de un producto para que luego sean ensambladas mediante el uso de
elementos de sujecidon mecanica; como son los pernos, tornillos y remaches. Parece interesante,
entonces investiguemos sus conceptos y fundamentos.

Taladros de mesa y portatiles

Para practicar taladrados en el rubro de la metalmecanica, normalmente
se emplean dos tipos de maquinas, detallados a continuacion:

Taladradoras de mesa

Son maquinas que se disponen sobre mesas o estructuras similares.
Tienen una constitucion mediana y se utilizan para procesar piezas, que
pueden portarse hasta la ubicacion de la maquina. El didmetro maximo
de los utiles de corte o brocas, es de 2" 012.5 mm.

Taladradoras portatiles

Por su parte, las maquinas taladradoras portatiles, son
herramientas de variado y amplio uso. Por su constitucion y
tamano, facilitan la realizacion de taladrados en los lugares de
trabajo, alli donde sean requeridos para efectuar operaciones
de este tipo.

Movimientos de mecanizado
El proceso de taladrado, posee dos movimientos:

aJ Movimiento de corte o principal.
b] Movimiento de avance.

Utiles para proceso de taladrado tipos de utiles de taladro

Los utiles de corte, mayormente conocidos como brocas, son
herramientas de corte para uso especifico en operaciones de
taladrado. Pueden ser de diversos tipos, pero el mas utilizado
es la denominada broca espiral.




Nomenclatura de una broca espiral

CLARD DE 1
L BORDE DE CORTE

SUPERFICIE
OF PUKTA

Una broca tiene la siguiente nomenclatura:

a) Longitud total.

b) Longitud de la hélice.
c) Longitud de corte.

d) Longitud del mango.
e) Didmetro.

Procedimientos de procesos de taladrado
Los procedimientos de operacion de las maquinas de taladrado, son como sigue:
Procedimiento para taladradoras de mesa

1. Trazar la pieza a taladrarse.

2. Instalar la broca correcta en el mandril de la maquina.

3. Seleccionar las revoluciones requeridas para el taladrado, en
funcion del diametro de la broca.

4. Asentar la pieza a procesarse en la mesa de taladrar.

5. Sujetar firmemente la pieza, si €s necesario con implementos
de sujecion propios para operaciones de taladrado.

6. Accionar el mecanismo de avance lentamente, acercando a
la pieza en proceso.

7. Una vez en contacto la broca y pieza de trabajo, proceder al taladrado, aplicando la fuerza
necesaria a fin de evitar fracturas en la broca.

8. Utilizar refrigerante liquido para conservar el filo de la broca (o también agua jabonosa).

Procedimiento para taladradoras portatiles

1. Trazar la pieza a taladrarse.

2. Instalar la broca del diametro requerido, en el mandril de la maquina.

3. Accionar el mecanismo de funcionamiento, acercando simultdneamente la maquina a la pieza
en proceso.

4. Una vez en contacto la broca y pieza de trabajo, proceder al taladrado, aplicando la fuerza
necesaria a fin de evitar fracturas en la broca y preservando la perpendicularidad de la broca,
respecto a la superficie de trabajo.

Preservacion de herramientas, implementos y
equipos para procesos de taladro /

Las herramientas, implementos y equipamiento para procesos de taladrado, son elementos que
poseen un apreciable nivel tecnoldgico; por tanto, su manipuleo y uso demanda de mayor cuidado,
a objeto de cumplir con la vida util proyectada por sus disefadores.

Con esta meta, principalmente se recomiendan las siguientes medidas:
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Disposicion de los utiles de taladrado /

Los labios cortantes de las brocas, son altamente sensibles a los
golpes; por tanto, es conveniente que las brocas sean dispuestas en
cajas disefadas especificamente para su almacenamiento. De esta
manera, se dispondran para una eficiente operacion en el momento
requerido. También es conveniente, aplicar algun lubricante durante
el periodo de almacenamiento.

Afiliado de utiles de taladrado /

Después de un tiempo de uso, los filos cortantes de la broca sufren

embotamiento. Si se continla trabajando en ese estado, se produce /\
recalentamiento y consiguientemente, pérdida en la dureza del K o
util, precipitando la destruccion del filo de corte. En consecuencia, ‘

es conveniente afilar la broca a su debido tiempo, de preferencia
mediante maquinas de afilado de herramientas o en su caso,
manualmente aspecto que requiere del desarrollo de esta destreza.

Finalmente, en forma general las maquinas taladradoras y sus implementos, deben ser lubricados
permanentemente y dispuestos en lugares especificos de almacenamiento. Es preciso recordar que
el ordeny limpieza en un taller de metalmecanica, es el primer paso para la dptima preservacion de
los elementos que ayudan en las labores cotidianas de la Mecanica Industrial.

Practicas de SST aplicadas en procesos de taladrado /

Dado que las operaciones de taladrado, implican el trabajo con elementos en movimiento, en este
caso en rotacion; es recomendable aplicar las siguientes medidas:

Practicas de SST para taladradoras de mesa /

1. Emplear lentes de proteccion, a fin de evitar dafos por el
desprendimiento de virutas metalicas.

2. No utilizar cabello largo o en su defecto emplear una gorra
para recoger adecuadamente el mismo.

3. Protegerse con guantes de cuero.

4. No aplicar mayor fuerza que la requerida, al mecanismo de
avance; porque podrian producirse fracturas en el util de
corte y desprendimientos peligrosos de particulas metalicas.

5. Si el caso asi lo requiere, aplicar implementos de sujecion,
porque el movimiento de rotaciéon de la broca, puede
provocar peligrosos giros de la pieza en proceso.




Practicas de SST para taladradoras de portatiles /

1. Emplear lentes de proteccion.

2. Emplear guantes de cuero.

3. Sujetar firmemente la pieza en proceso.

4. Sujetar convenientemente la maquina taladradora portatil.

5. Realizar el procesode taladrado, perpendicularmente a la
pieza en operacion.

6. Al terminar de practicar el taladrado, disminuir la presion
ejercida en el util de corte, a fin de evitar dafos a la broca,
mandril y también golpes imprevistos en algun lugar del
cuerpo del operario.

W V!I.'I‘»-

Practicas de SST para afiliado de utiles de taladrado

=

Si el afilado se realizara manualmente, se recomienda actuar de la siguiente manera:

1. Comprobar el buen estado de la maquina esmeriladora.

2. Emplear lentes de proteccion.

3. Antes de activar la esmeriladora, posicionarse a un costado del plano de rotacion del disco
abrasivo.

4. Sujetar firmemente la broca en proceso de afilado, a objeto de evitar que éste provoque
la obstrucciéon en la rotacion del disco, explosion del mismo y consiguiente despido de
peligrosos fragmentos de material abrasivo.

Como citamos lineas arriba, este proceso como tal ya es un proceso de maquinado; es decir, con
arranque de viruta y no te imaginas cuales son los alcances para este tipo de procesos; resumiendo
es posible indicarte que las maquinas son aquellas que con su concurso se producen otras maquinas.
Por el momento dejemos de lado este tema y vayamos a la parte practica de los procesos de
taladrado.
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Unidad tematica N° 5.
Elementos de union

Resolvamos la siguiente consigna en nuestro cuaderno:

En la vida diaria, muchas veces tenemos la necesidad de unir o colar algunos
elementos a objeto de dar forma a muchos productos. Por ejemplo, en el caso de
las saltefias es visible un corddn de union, denominado repulgado, que permite
dar consistencia, estética y evita se derrame el sabroso preparado que contiene.

Entonces, seguramente tuvimos la oportunidad de ver o hacer actividades del
tipo mencionado y que servirdn sin duda de base para entender los siguientes
procesos. Pero es necesario conocer nuestras experiencias al respecto y les
solicitamos responder a las siguientes preguntas, para luego compartirlas con tus
companeros.

@ ;Qué es ensamblar?
@ ;Como estan ensamblados los productos de carpinteria?
@ ;Podrias definir a los procesos de sujecién mecanica?

@ ;Qué elementos consideras se emplean para sujecion mecanica?

Método de sujecion mecanica

Con seguridad que en nuestro entorno, encontraremos muchos productos ensamblados mediante
métodos de sujecion mecanica, pero como no los conocemos bajo esta denominacion, pasan
desapercibidos y por esto, es el momento de estudiar sus conceptos y fundamentos.

En la mayoria de los productos de metalmecanica, es importante ensamblar partes y componentes;
procesos realizados en funcion de especificaciones de disefio, previamente determinados y que
estan claramente precisados en los dibujos técnicos.

Entre los procesos de sujecion mecanica aplicados en los talleres de Mecanica Industrial, se
encuentran los siguientes:




Sujecion con tornillos / Tornillo

Aunque esraralaaplicacion detornillos en Mecanica Industrial,
es importante conocer que puede generarse sujecion con
los denominados tornillos autorroscantes; especialmente
para la sujecion de ldminas delgadas.

Aplica procesos de sujecion mecanica.

Perno

Sujecién con pernos / 11—

.
El método mas extendido de sujecidn mecanica, es el piezasensambradasZ»
realizado por pernos. En realidad, mucho de la evolucion 1!
tecnoldgica debe su desarrollo a este método de sujecion, Tuerca
antes de la aparicion de los procesos de soldadura.

Sujecién con remaches /

Cuerpo ——— 3%
Otro método, que también tiene su cuota aparte en el desarrollo
tecnologico, es el remachado. Al presente, este método tiene incluso
fines estéticos. Anillos def

remache Mueses e

ruptura
Existen diferentes tipos, pero actualmente los mas utilizados son los
remaches ciegos, comercialmente conocidos como remaches “pop”.

Vastago

Elementos de sujecion mecanica /

Existen varios tipos de elementos de sujecion mecanica, entre ellos:

Tipologia de tornillos s N -
TRACCION CIZALLAMIENTO

a) Tornillos de cabeza ovalada.
b) Tornillos de cabeza redonda.
c) Tornillos de cabeza plana.

d] Tornillos de cabeza hexagonal.

Linea
de corte

Tipologia de pernos

a) Pernos con rosca total.
b] Pernos con vastago roscado.

Tipos de arandelas :
. Remache de collarin
a) Arandelas planas. Rem?ﬁhﬁ—a‘i&;ﬁ"a”" despuss de la colocacion
b) Arandelas de presion. | SoRueede boolopscion ] . y
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Herramientas para aplicacién de sujecién mecanica /

Las herramientas mas utilizadas, en procesos de sujecion
mecanica son:

Destornilladores

a) Para tornillos de ranura plana.
b) Para tornillos de ranura en cruz o estrella.

Llaves de boca

Para la aplicacion de pernos con cabeza hexagonal, las herramientas mas
populares son las denominadas de boca, por la forma de su construccion.

Llaves de ojo

De la misma manera, aunque su uso es mas extendido en el ramo de la
mecanica automotriz, se tienen a las llaves de ojo en diferentes medidas.

Herramientas ajustables /

Tanto las llaves de boca y de ojo tienen dimensiones fijas;
entonces, para facilitar la aplicacion de fuerzas de sujecion
en pernos de diferentes dimensiones, se tienen a las ‘
herramientas ajustables; ejemplo: la llave inglesa.

Herramientas para remachado /

Para los procesos de remachado, las herramientas tienen caracteristicas
propias y su buen desempeio depende de la calidad del mandril
que sujeta la espiga de los remaches, durante el proceso mismo de
remachado.




Procedimientos de sujecion mecanica procedimiento de aplicaciéon de
destornilladores

1. Precisar el tipo de ranura de la cabeza del tornillo.

2. Seleccionar el destornillador adecuado.

3. Colocar el tornillo en el taladrado, donde se aplicara la sujecion
mecanica.

4. Asentar el destornillador, en la cabeza del tornillo.

5. Aplicar rotacion al destornillador, hasta lograr la sujecion mecanica
requerida.

Procedimiento de aplicacion de herramientas de boca

Colocar el perno en el taladrado correspondiente.
Colocar la arandela especificada por disefio.

Insertar la tuerca al perno.

Asentar la herramienta en la tuerca.

Proceder a aplicar fuerza hasta lograr la sujecion
mecanica requerida, sin forzar en demasia a la llave de
boca.

SN

Procedimiento de aplicacion de herramientas ojo

Colocar el perno en el taladrado correspondiente.,
Colocar la arandela especificada por disefio.

Insertar la tuerca al perno.

Asentar la herramienta en la tuerca.

Proceder a aplicar fuerza hasta lograr la sujecion
mecanica requerida, sin forzar en demasia a la llave de
0jo.

goA W

Procedimiento de aplicacion de herramientas ajustables

1. Precisar las medidas del perno a aplicarse.

Ajustar la mandibula movil de la llave inglesa, de
acuerdo a las dimensiones de la tuerca.

Colocar el perno en el taladrado correspondiente.
Colocar la arandela especificada por disefio.

Insertar la tuerca al perno.

Asentar la llave inglesa en la tuerca.

Proceder a aplicar fuerza hasta lograr la sujecion
mecanica requerida, sin forzar en demasia a la llave inglesa.

N

N o o~ W
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Unidad tematica N° 6.
Roscado manual y su practica

Procedimiento de aplicacion de herramientas para
remaches

Trazar las piezas en proceso.

Efectuar los taladrados correspondientes.

Alinear los taladrados de las piezas a unirse.

Colocar el remache en la posicidon donde se aplicara la
sujecion mecanica.

NN

o

Asentar el mandril de la herramienta de remachado, en la espiga del remache.
Alineando perpendicularmente el cabezal de la herramienta, a la superficie del material en
proceso, aplicar fuerza hasta fracturar la espiga del remache.

o

Preservacion de herramientas para sujecion mecanica

En forma general, la preservacion de las herramientas para sujecion mecanica, exige lo siguiente:

No deben utilizarse las llaves, como herramientas para golpear a modo de martillos o como
palancas.

Las herramientas deben mantenerse siempre limpias y ordenadas. En el caso de las herramientas
ajustables, es conveniente lubricar periddicamente el mecanismo de accionamiento de las
mandibulas.

Practicas de SST aplicadas en procesos de sujeciéon mecanica /

Como medidas preventivas, para el manejo de estas herramientas, segun su naturaleza es importante:




Destornilladores

Evitar la manipulacién incorrecta de una pieza a atornillar, si se procede
como en la figura, es altamente probable la posibilidad de ocasionar
heridas en la mano que sujeta la pieza en proceso.

Herramientas de boca y ojo
En forma genérica, se recomienda:

1. De preferencia, utilizar llaves fijas sean de boca u ojo.

2. Aplicar llaves que se ajusten plenamente a la cabeza de la tuerca,
en proceso de sujecion o desmontaje.

3. Aplicar la llave perpendicularmente al eje de la tuerca; de lo
contrario, es posible ésta resbale

4. Cuando se apriete o afloje tuercas, debe halarse la llave, nunca
empujar.

5. Sila tuerca no sale, debe procederse a su lubricacion y no forzar la herramienta.

6. No aumentar el brazo de palanca de la llave, acoplando un tubo para hacer mas fuerza.

7. Al girar la llave, asegurarse que los nudillos de la mano, no corran el peligro de golpearse.

Aplicacién correcta de la herramienta, girando hacia el cuerpo del operador.

EDUCACION TECNICA TECNOLOGICA Y PRODUCTIVA

No sobrecargar la capacidad de una llave, utilizando una prolongacion de tubo sobre el mango, o
utilizar otra como alargue y tampoco golpear ésta con un martillo.

Herramientas ajustables /

1. La llave de boca ajustable debe abrazar
totalmente a la tuerca.

2. Girar en direccion donde la fuerza, sea
soportada por la mandibula fija.

3. Jalar siempre la llave y no empujar sobre ella.
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Herramientas para remachado /

Esencialmente, cuidar que el cabezal fijjo opere en posicidon
perpendicular a la superficie de trabajo.

En suma, ahora conoces estos procesos que a través de los
tiempos demostraron con creces su efectividad y que todavia
se encuentran vigentes. Dado que se terminé la fase teodrica,
vayamos a conocer la parte practica.

Demostracion  /

Con seguridad que los procesos de sujecion mecanica, son muy conocidos de tu parte; si realizas
un pequeno examen a tu alrededor y si acaso vistes un jean, encontrards una aplicacion practica y
real de un proceso de remachado, en el botdn que sirve para asegurar el pantaldn en tu cintura y
asi evitar potenciales deslizamientos.

Ejemplos como el citado, se encuentran alrededor tuyo, sélo se un poco curioso y los encontraras.
Sin embargo, por el momento presta atencion a tu Facilitador/a/a.

@ Explicacion dialogada. “Aplicando sujecion mecanica”

N

‘ ElFormador/a, empleando elementos, herramientas y procedimientos técnicos
estandarizados; acorde a las normas establecidas por la SST; demostrara la
aplicacion de procesos de sujecidon mecanica.

Dado que es una sesion practica, les recomendamos hacer el seguimiento respectivo,
porque les servird mucho cuando estén desempefandose laboralmente.

‘ J

Unidad tematica N° 7.

Afiliado de herramientas en maquinas esmeriles

Resolvamos la siguiente consigna en nuestro cuaderno:

No es ninguna noticia, que a través de los anos, hayas tenido la oportunidad de
alguna vez realizado cortes en materiales; en el colegio, en la casa, trabajo con
seguridad realizaste algunos trabajos con papel, donde aplicaste alguna forma de
cortar.

En la casa posiblemente cortaron madera, telas, metales, vidrio u otro objeto.

En resumen, de una u otra manera procediste a aplicar cierta técnica de corte
y en son de recordar esos momentos, responde las siguientes preguntas en tu
cuaderno y luego comparte con tus compaferos.

@ ;Qué significa cortar?
@ ;Cuantas formas de cortar conoces?
@ En tu experiencia de vida, que tipo de materiales metalicos cortaste?




\

La accidn de cortar, es comun en varias ramas de la actividad productora; por ejemplo, en la sastreria
se cortan las telas de acuerdo a las instrucciones del modista; en la carpinteria, se separan diferentes
tamafnos de madera para dar las formas preliminares a las piezas del mueble en construcciéon; en un
restaurante, se cortan las verduras en funcion del plato en preparacion y asi por el estilo, es un tipo
de actividad técnica aplicable a muchos propdsitos de trabajo.

En metalmecanica, se aplica de manera muy similar al de la carpinteria, como podras comparar
una vez domines sus conceptos, fundamentos y procedimientos especificos de trabajo; en ese
entendido, exploremos juntos a esta técnica.

Terminada la fase donde compartimos nuestros conocimientos, es casi un hecho que todos tuvieron
las mismas o similares experiencias de vida. Es algo normal, porque asi esta contemplado en los
programas escolares, con el fin de proveer de estas practicas a todos en un mismo nivel.

Posiblemente, existen procedimientos implicitos para llevar a cabo cortes, ya sea como se ha
instruido o para evitar lastimarse; sea de una u otra manera, es un buen comienzo para estudiar esta
tematica, primeramente en sus aspectos conceptuales y luego aplicados a la Mecanica Industrial.

Herramientas e implementos para corte de metales /

Todo material que finalmente sera parte de un producto de metalmecanica, es usualmente sometido
a procesos de corte, a objeto de llegar a las medidas requeridas por las especificaciones de disefio.
Para este objetivo, se emplean diversas herramientas cuyas caracteristicas se detallan a continuacion:

a) Sierras de arco

Es una de las herramientas mas populares de la

Mecanicalndustrialy constade dospartesprincipales,

el arco y la hoja de sierra. La disposicion de la hoja

de sierra, es con los dientes contra la superficie de

corte y debe estar firmemente inmovilizada y tesada

por los dispositivos de sujecion, que forman parte % = CEEEEG_G—G—G—_————————_
del arco.

b) Cinceles

Arista
de corte
Cufia
‘_ Cuerpa
Extrermo
de golpen

Los cinceles, son de acero de alto carbono y se
utilizan pararealizar cortes mediante la aplicacion |
de sucesivos golpes de martillo (corta frios).

I Cabeze
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c) Tijera mecanica

d) Cizalla

Es una herramienta de corte manual, normalmente
empleado en laminas metalicas de poco espesor.

Para corte de laminas metdlicas, en dimensiones
relativamente grandes, se utiliza la cizalla, cuyas
hojas estan construidas en aceros de alto carbono.

e) Prensa de banco

La prensa de banco o también llamado tornillo de
banco, es uno de los implementos mas populares que se
encuentran en un taller de Mecanica Industrial, es utilizado
para sujetar piezas, que son sometidas a procesos de
corte mediante sierras de arco o también para aplicar
otro tipo de operacion.

f) Martillo
Los martillos, son implementos que sirven para
aplicar energia por impacto, usualmente empleados
conjuntamente con cinceles, en procesos de corte de
metales a golpes.

g) Tenazas
Las tenazas, se constituyen en valiosos implementos
de sujecion, cuando en procesos de corte de metales
aplicando cinceles, se requiere de considerables fuerzas
de impacto.

Equipos para corte de metales /

a) Sierra mecanica

SAAS Al snna




b) Amoladora '
—

Para casos cuando las piezas en corte sean numerosas, es conveniente utilizar sierras mecanicas
con el fin de acelerar los procesos de corte.

Este equipo de corte, en el fondo es una sierra de arco provista de un motor eléctrico y su
correspondiente mecanismo, que permite el movimiento oscilante necesario para efectuar los
cortes.

Las populares amoladoras, también son empleadas como
equipos de corte de metales, empleando para ello discos l '
especificamente disefados y fabricados para tal fin.

Sin embargo, los cortes obtenidos no siempre son
precisos.

Procedimientos técnicos aplicados en procesos de corte de metales

a) Sierras de arco

1.

2.

Trazar la pieza a cortarse. ’ \

Tesar la hoja de sierra con los dispositivos de sujecion del
-
arco. M
=
Posar el borde cortante de la sierra en el trazo de corte.
Iniciar el movimiento de vaivén suavemente, para generar
el corte inicial.
Proseguir los movimientos a un ritmo de 30 a 35 pasadas por minuto, aplicando suficiente presion
en el movimiento de corte.

Fungiformes Buen estado

b) Cinceles 3mm

c) Tijera mecanica

—V radio
Trazar la pieza a cortarse. Z
Posar el filo de corte del cincel en el trazo de corte.
Aplicar un golpe o golpes de martillo, en el lado
opuesto al filo cortante del cincel, hasta lograr el
desprendimiento deseado en el trazo de corte.

Avanzar y posar nuevamente el borde cortante del cincel en el trazo de corte.

Aplicar nuevamente los golpes de martillo.

Trazar la pieza a cortarse.

Colocar los filos de la tijera en el trazo de corte.
Aplicar presion en las orejas de la tijera mecanica,
hasta lograr el corte del material.

Avanzar en el trazo de corte y realizar el mismo
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procedimiento del punto 3, hasta obtener el corte requerido.
d) Cizalla

1. Trazar la pieza a cortarse.

2. Colocar lalamina metalica entre los bordes cortantes
de la cizalla. ffsensnana

3. Alinear con el trazo de corte.

4. Aplicar fuerza en la palanca de la cizalla, generando
el corte del material.

5. Avanzar la lamina contra los filos cortantes y
proceder como en el punto 4, hasta lograr el corte
requerido.

e) Sierra mecanica eléctrica

1. Usualmente no es necesario realizar trazado en el metal a
cortarse, mas alla de marcar la longitud requerida, porque
el corte es perpendicular a la longitud del material.

2. Posar la sierra suavemente en la superficie de corte,
exactamente en la marca previamente efectuada.

3. Activar el mecanismo de la maquina, procediéndose al
corte del metal.

f) Amoladora

1. Trazar la pieza a cortarse.

2. Sujetar firmemente la pieza en proceso.

3. Asegurarse que el disco dispuesto en la amoladora
corresponde al tipo de corte y se encuentre firmemente
sujeto.

4. Activar la maquina.

5. Acercar lentamente el disco girando a la superficie de
corte.

6. Aplicar gradualmente la fuerza necesaria para provocar desprendimiento del material en el trazo
de corte, hasta lograr el corte requerido.

Preservacion de herramientas, implementos y equipos
para corte de metales /

Para preservar las herramientas e implementos de corte
de metales, es necesario recordar que los mismos estan
construidos en aceros de medio y alto carbono, con el fin
de responder a las exigencias de esfuerzo presentes en
todo proceso de corte. Por esta razdn, se debe practicar lo
siguiente:




La superficie donde se aplican los golpes de martillo, debe estar libres de rebabas que causen
posibles deslizamientos a las herramientas de golpe.

Respecto a los equipos para corte de metales, estos seran sujetos de mantenimiento segun las
especificaciones de cada equipo, principalmente en cuanto a lubricacioén se refiere.

Practicas de SST aplicadas en procesos de corte metales /

Durante los procesos de corte, se recomienda practicar lo siguiente:
a) Sierras de arco

1. Para evitar quiebres de la hoja de sierra, ésta debe
estar correctamente tensada, evitando asi peligrosos
esfuerzos flexionantes.

2. También es importante que los puntos de contacto
entre las manos y la herramienta, se encuentren limpias
y libres de sustancias lubricantes, que provoquen
deslizamientos de las manos.

b) Cinceles

1. Todas las herramientas, estaran
libres de rebabas que puedan
causar danos en las manos.

2. Si es necesario, es preferible el
uso de dispositivos de sujecion de
cinceles para evitar posibles golpes
en las manos.

No aplicar golpes en los bordes cortantes de los
cinceles.

Esponja
de goma
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c¢) Tijera mecanica

1. Los bordes cortantes de las tijeras, no presentaran
imperfecciones que impliquen aplicacion de
sobreesfuerzos.

2. Los dedales de la tijera, se encontraran libres de
sustancias lubricantes.

d) Cizalla

1. Es importante comprobar la no presencia de Fracturas
en la palanca de accionamiento de la cizalla.

2.Evitar golpes en los bordes cortantes de la cizalla, que
dafen su constitucion e implique posteriormente
realizar sobreesfuerzos durante su uso.
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e) Sierra mecanica

1. Comprobar el buen estado de los sistemas eléctricos
de la sierra mecanica.

2. Antes de accionar la maquina, asegurarse de la no
existencia de cuerpos, que impidan el libre recorrido
del brazo oscilante.

3. Durante el proceso de corte, mantener distancias
prudentes del sitio de corte.

f) Amoladora

1. Eldisco de corte de la amoladora, esta construida con
particulas abrasivas; por lo tanto, es importante el uso
de lentes de proteccion.

2. Aplicar el proceso de corte, situandose a un costado
del plano de corte, evitando asi el impacto de las
particulas metdlicas en desprendimiento.

Complementando, los diferentes procesos de corte que vimos, fueron disefiados para responder
a los requerimientos de trabajo normalmente presentes en un taller de Mecanica Industrial, en la
medida que evoluciono la tecnologia fueron apareciendo nuevas y sofisticadas formas de cortar,
entre ellos corte con laser, con chorro de agua, plasma, entre otros.

Pero, por el momento no es tiempo de explicar cudles sus fundamentos y procedimientos; por
ahora, es importante concentrarse en la siguiente fase del proceso de formacion.

Experimentacién o aplicacién /

En posesion de los conocimientos necesarios, respecto a los procesos de corte de metales, con
la asistencia del facilitador, procedemos a practicar conjuntamente a nuestros compaferos, los
procedimientos técnicos propios de los procesos en estudio usualmente aplicados en talleres de
Mecanica Industrial.

Dado que es una actividad de practica en condiciones reales de trabajo, es importante que siempre
tomen en cuenta las normas recomendadas para preservar la calma y descansar, seguridad personal,
asi como la de tus compaferos.

@ Trabajo de grupo. “Apliquemos procesos de corte de metales”.

En grupos de 5 personas, efectuar lo siguiente:

\

‘ @ |dentifiguemos cada herramienta y equipo para corte de metales.
@ Describamos la modalidad de aplicacion de cada herramienta y equipo.

@ Efectuemos practicas de corte con herramientas y equipos de corte de
metales.
_/




Por otrolado, mostremos nuestros conocimientos nombrando
las partes de la siguiente herramienta:

Una vez terminadas las tareas, tu grupo realizard un resumen

y presentara las conclusiones al Facilitador/a/a, para

posteriormente participar de una sesion de socializacion con  * = G
tus compafneros.

Glosario de términos /

Corte. Accion de separar una pieza, en partes previamente definidas.

Implementos. Elementos auxiliares, que sirven como apoyo para el desarrollo adecuado de un
determinado proceso.

Unidad tematica N° 8. Ajuste de

piezas con maquinas amoladoras

Resolvamos la siguiente consigna en nuestro cuaderno:

Hablar de plegado, en palabras sencillas es hablar de una accion de doblar.
En ese sentido, si uno rememora su nifilez con seguridad encontrard muchas
oportunidades cuando realizo estas acciones. Asi, quién no recuerda por ejemplo
haber elaborado aviones de papel, que en esos momentos en forma elegante
surcaron los cielos del entorno cercano. Posiblemente, los tiempos se encuentren
algo lejanos, pero la experiencia siempre estara presente.
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Qué bueno hayamos tenido experiencias iguales o similares, porque nos facilitara
comprender al siguiente proceso aplicado en Mecanica Industrial.

A partir de las actividades que realizamos diariamente, respondamos en nuestros
cuadernos las siguientes preguntas:

@ ;Qué significa doblar?
@ ;Si plegar y doblar significan lo mismo, cémo explicas esto?
@ ;Podemos citar algunos ejemplos de plegado?

@ ;Tuvimos la oportunidad de ver un proceso de plegado? ;Donde?

Herramientas

Las acciones de plegado, en si no son nada complicadas y si son posibles de ser aplicadas en
Mecanica Industrial, es ante todo gracias a las propiedades de los materiales que permiten llevar a

O
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cabo estos procesos.

Vayamos analizando juntos sus conceptos y fundamentos.

Herramientas e implementos para plegado manual de laminas metalicas /

Los procesos de plegado de laminas metalicas, efectuados en los talleres de Mecanica Industrial,
por su dimension pueden ser llevados a cabo en forma manual o mediante plegadoras de laminas,
disefiadas para el efecto.

Mazos

Son herramientas tipo martillo de plastico o madera, que
dafan a las ldminas metdlicas en menor medida que los
martillos metalicos.

Como implementos auxiliares, se utilizan prensas de banco,
que tienen la mision de sujetar a las laminas en proceso.

Plegadora de laminas metalica

Son equipamientos de accionamiento manual, constituidos bdasicamente por dos mordazas
dispuestas paralelamente, con el fin de sujetar al material en proceso y el mecanismo de plegado,
que gira alrededor de su gje.

Procedimientos técnicos aplicados en procesos de plegados de laminas metalicas
Plegado manual

1. Trazar la pieza a plegarse.

2. Aplicar sujecion usualmente mediante la prensa de
banco.

3. Aplicar golpes en forma gradual, con martillos de goma
0 madera, hasta lograr el plegado de la lamina metalica,
de acuerdo a especificaciones de disefo.

Operacién plegadora de laminas metalicas
Trazar la pieza a plegarse

1. Colocar la ldmina entre las mordazas de sujecion.

2. Alinear el trazo de plegado, con las mordazas de la plegadora.

3. Aplicar presion mediante las mordazas de sujecion.

4. Accionar el mecanismo manual de la plegadora, hasta alcanzar las especificaciones de disefo.

Preservacion de herramientas, implementos vy
equipos para plegado de laminas metalicas /

Las herramientas e implementos que son utilizados para el plegado de laminas metdlicas, se preservaran
principalmente aplicando actitudes de orden y limpieza, antes durante y después de cada operacion.




En el caso de la plegadora, ante todo se deben evitar golpes en las mordazas de sujecién y efectuar
acciones de mantenimiento en la estructura de este equipamiento de trabajo, a objeto de evitar
corrosion por efecto del medio ambiente.

Practicas de SST aplicadas en procesos de plegado de laminas metalicas

Se sugiere la practica de las siguientes medidas:

Plegado manual /

1. Evitar el contacto con los bordes de la ldmina en
proceso, a objeto de impedir posibles cortes en las
manos.

2. Aplicar golpes con herramientas recomendadas para
este proceso, evitando el uso de otras herramientas
o implementos, que podrian desprender particulas y
por la velocidad de desprendimiento, se conviertan en
potenciales peligros.

Operacién con plegadora de laminas metalicas

1. Como las dimensiones de las laminas en proceso son
mayores, que las realizadas por plegado manual; se
recomienda el uso de guantes de cuero.

2. Antes de realizar la rotacion del dispositivo de plegado,
comprobar que nadie haya colocado sus manos en la
zona de operacion, para asi evitar danos personales.

Como pudiste apreciar, los procesos de plegado son sencillos
y de facil operacion. Las propiedades mecanicas que brindan
la oportunidad para plegar laminas, son la ductilidad y la
maleabilidad, propios de los aceros de bajo carbono.

Demostracion /

Para entender en toda su dimension esta fase del proceso de formacion, es importante que realices
un repaso a las propiedades de los materiales; con esos conocimientos podras fundamentar
cientificamente, porque es posible plegar laminas metalicas. Continuando con la aplicacion practica
de cada tematica, incluida en la estructura curricular de metalmecanica, te invitamos a prestar
atencion a la siguiente actividad planificada.

@ Explicacion dialogada. “Aplicando procesos de plegado de ldminas metdlicas”

‘ El formador/a con el auxilio de herramientas y equipos, demostrara las aplicaciones
y modalidades de uso de los procesos de plegado de laminas metalicas.

Dado que es una sesion practica, recomendamos hacer el seguimiento respectivo,

porque te servira mucho estés desempenandote laboralmente.
®
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@ Tecnologia de los Metales, de Hans Appoold, Kurt Feiler, Alfred Reinhard, Paul Schmidt, Editorial
Reverte S. A. Barcelona-Bogota-Buenos Aires- Caracas- México.

@ Maquinas. Calculos de Taller, A. L. Casillas, Edicion Hispanoamericano

@ Ingenieria de Manufactura, de U. Scharer, J. A. Rico, J. Cruz, et al. Componia Editorial Continental.
Paginas 278 a 280.
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