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Liob éﬁivé:dé esta’ invesrigacién es la de elaborar y. proponer
ecahismds 6 pricticas para la correlacién de los conocimien
ﬁééiipo—précticcs en el 4rea de manufactura ya que sin estos
S alumnos egresados de la carrera de I.M.E. no podrin tener un
1panorama amplio de lo que es la posible &rea de trabajo en que -~ -
:podrén desarrollar sus habilidades y conoccimientos.

Antes de introducirnos, en el tema haremos, mencién de las ca

racteristicas, con las que deberd contar un ingeniero para poder

desarrollarse en la industria. Como su nombre lo indica ingenie
y es el profesional que por medioc de sus conocimientos cienti=

: flCOS, ‘experiencias y habilidades, desarrollarén métodos y proce
xdlmlenCOS para transformar los recurses naturales en satisfacto-

res paré el hombre, y esta actividad es aplicable a la 1ngen1e-—

a 1ngen1eria es una de las pro£e51ones mas antlguas

I Investigaciénl

Aplicacién
v ventas

lOPeracibnl
lProducciénl

Construccidn



En nuestra Facultad F.E.S. Cuaut:.tlau
nales 51gu:|.entes.

Area Mechnica. R ;

| .Méaulo de Fabricacién Mecénica,

“Mbdulo ‘de ‘Energia. R

- Jv!'riédulo Agroindustrial. o

; ;Médulo :

de sistemas.

‘llzar cualq\u.er trabajo manualmente.;

En la actualidad la manuf‘actura por 1lo general se 11eva a cabo pox.

med1o de méqulnas, en el caso de. la Industr1a de 1as méqu:.nas-herra—

Lfmlentas se 1m.c3.a su transformac:.én con méqumas, o reproducu'se as;

Hm:l.smas, quedando como . funcidn pr:mc:.pal de‘los Ingenleros Mecén:.cos e

Electrlc:Lst:as la optlmat].zacmn del dlseﬁo de 1as méqumas adecuadas

El 1aboracorlo de manufactura en nuestra facultad es el de apoyo a B

'ste fema'es'importante tener en'consideracién

la evoluc16n que se B tenldo ‘con respecto a’los materiales y aleacm'

'nes con que se .Eabmcan las méqu:.nas y-las herramientas ya que en la .
ant:.gﬁedad no ‘se contaba con éstos dando por resultado que las méqul, :
nas Pueran muy robustas ¥ estorbosas, en el caso de: las herramlentas :

no se pod:.a mecam.zar a mayores veloc:Ldades y profund:.dades de corte.




; portantes ‘como. dureza, ductllldad tenacidad, etc, otro.de’ los aspec-

,tos que debe 'de tenerse en cuenta en la manufactura son 1los costos con
‘_que sé .elabora esta, ya que estos son los mis importantes que: se deben
.‘de con51derar

Las' funciones que conducen a una manufactura eficaz son:

1) Estudio. y- plan - 2) Desarrollo y 3):Estimacién
 de‘mercado .’ : Disefio del pro C08 .
ducto.

DINERO
(Adelante)]'
L] [ 3
4} Planear procesos, Disefios 5) Fijar Espec1£1cac1ones de =
y proveer miquinas y Herra calidad. -
mientas.
) 4
g)Contratar y|{7)Distribuir PB)Planear b)Instalar y 0)Planear y
entrenar tiempos de Rutinas d4 mantener efectuar
personal Pl personal operacién Instalacione compras
produccién ] Fisicas
controlarla
l I
T
Hombres Miquinas y Materiales
Herramientas

L |

e 4

11) Producir
( Proceso)

INSPECCIONAR

PRODUCTG







ra; el desarrollo de un pais. La evolucién de la enseflanza proEesonal

la_evoluq1én‘econ6m1c3 v social guardan una estrecha relacién. _ Los
7‘pa;éésino pueden lograr un avance acelerado para industrializarse si

no”éuéntan .con el personal idoneo, que en este caso serian los profe-

'sionales espec1allzaco=. Estos, convencidos de emprender su nueva -

t’ en bene£1c1o del progreso de la industria del pais, son capaces ——I

d promover, planear, dlrlglr y organizar la industria.

‘ Las 1ndustr1as consideradas como bésicas son, el petréleo yiia’

c1dad. estas dos ramas requieren de gran cantidad y variedad de

ngenleros Geblogos, - Ingenieros Civiles, Ingenleros Mecé—1 k

3 nlcos, Ingenleros Electrlhlstas, Ingenieros Metalfirgicos, ‘asi como =y

pro£e51onzstas de las diferentes &reas como son; los Contadores, Eco—[

5,jnomlstas v Médlcos. En fin, absorben pricticamente todas las especia-i .\

: 11dades guerel sistema de 'ensefianza profesional genera.

Aunque tamblen es c1erto que hay gran variedad de empresas qu
gen profe51ona1e5 como son las industrias de transformac16n

uétiié:de ‘transformacién solo es posible con :la preseﬁcia

»cal‘a a pero “epicaz ‘del-ingeniero,. teniendo una part1c1pac16n d'reeta
Vﬂen cuanto a' las técnicas, procedimientos, métodos de rac1ona11zac16n
,delAtrabaJo. direccién y administracién c1ent££1qa. tambien de admi-~
niéfracién de ‘personal, etc. tienen como objeto fundamental el'aprove*

chamiento 6ptimo de los recursos puestos en juego para produc1r algo

'yara proporc1onar un-servicio satisfactorio.




a maqu1nar1a v equ:.po, 1as materia

La 1nfluenc1a del 1ngen1ero en 1 ut111zac16n de” estos factores de
producc:.én es decisiva; ya que el 1ngen1ero normalmente se encuen—

tra ngpando puestos eJecutlvos y diréctivos y."desde esas posiciones

dii:-ige%él’ipersonal bajo. sus érdenes;. decide 108 procedimientos de tra
éjo que ‘permitan utilizar en la mejor. forma posible el esfuerzo humé
no, ‘las miquinas, las materias primas, planear la forma de distribuir

‘sus ‘miquinas y equipos para el trabajo que se realice con el minimo.-: -

de contratiempos; estd pendiente de contar con la existencia apropia—
de de materias primas, herramientas y refacciones a efecto de lograr:
la mixima eficiencia de las inversiones, evitando existencia excesiva

que bajen la rotacién del capital y aprovechando la existencia minima .

que le permitan trabajar sin interrupciones debidas a la falta del — i+

material, de herramientas o refacciones requeridas. Es el ingeniero = -

el que procura vigilar la correcta operacién de las mAquinas 'y el il

mantenimiento de las mismas, a efecto de prolongar la vida Gtil de la:
maquinaria y equipo y obtener el miximo rendimiento en 1las mversmo--,
“Hesy
Igualmente el ingeniero prepara o auspicia la preparaciém tanto: de
jefes como: subordinados, para que mediante una mejor preparacién del
personal se logre un cumplimiento Sptimo de las responsabllldades que
cada qulen tiene y asf{ coadyuvar a la elevacién de la product1v1dad -
globﬁal y-el nivel de vida de 1a poblacién, también involucra a los —-
obreros 10s cuales con la capacitacién constante rendirén mejores EFru

tos.



En nuestro pais 1a product:1v1dad global de la 1ndustr1a todavia se
puede cons:Lderar que es baJa en forma ob_]etable, por la escacez de ——',‘
trabaJadores b1en preparados, espec1a1mente en el caso ‘de la pequefla

1ndustr1a' donde .f:‘recuent:emente 108 traba,]adores se Forman por si 50—

oletos, como el de los aprendlcés pre—--

temas ef1c1entes de formacién y capacitacibn, a diferentes ni-—
poyados en programas, métodos y médios fisicos adecuados, —--—
creandose centros que generalizan la buena preparac16n y capac:.tar.‘lén
’ de recursos humanos a la industria, esta capacitacién no solo debe ——
feher como objetivo que el trabajador adquiera las habilidades, cono-
cimientos y aptitudes necesarios para el desempefio del puesto de tra-

bajo o para el cambio de actividades, sino también motivarlo que pro-

cure. su educacién permanente para desarrollar su cultura:general'y s}u.j
calidad ‘de vida. También que en-los centrgs de trabajo se establezcaxi o
centros de informacién relacionada con la ejecuciédn de las diferente§~
_ tareas técnicas encomendadas a 1os‘t‘rabajadores. : i )

Estos son algunos ‘de 1o0s" campos que 11ustran"1a 1 porta.nc

Ingenlero en el aprovecham:.ento de los recursos. con sto queda demos
trado el papel ‘esencial que: ellos Juegan en e i et
ducc:.én dentro ‘de la mdLstrla.




DE" MANUFAGTURA. =~

para.un buen desarrollo como profesmnlsta.

contmuac;.én se expone una tabla comparat:wa que semré para —_—

que a futu:ro ‘el laboratorio de MANUFACTURA no sufra un estancamlento

provocando con esto el deterioro. de su .Eu.nc:.én pr:.mord).al




‘EXISTENTES . =

RECOMENDADAS

;Taladrcs radlales
Taladro de columna

Taladro portétil~'7

Taladrsy revdlver

Talad>c sensitivo

Taladr: neumitico

Tornos paralelos~d £

tertsticas

Tornos,reyv ver

Torncs -verticales

7 Torncs  Autométicos

2.y sin centros.

Taladrc de control- numérico

Talad>> de cabezal mﬁltiplé‘

Tornzs de control numérico’

~Rectificadora para interiores

Rectificadora unlversal

‘superficies planas.

Rectl::caqora de control numé'

Rectificadora hidriulica de

Rect1f1cadora vertlcal de ‘Bu

perflhles planas.

‘.Cepillz de engranes.
", Cepillis hidr&ulico.

'Slerra c1nta verti
51erra c1nta horlzont 1
'Slerra~mecén1ca~

Sierra de disco.




esadora“horizontal

“Dobla rés manﬁéies

pobladora hidrdulica & -

‘Dobladora.de;cortina

Esmeriles diferentes piedras.:

“Roscagora

Troqueladora

Inyectora de pléstico

Prensa hidraiilica

Cizallas

Soldazura eléctrica




Sé debe'de'integrar otras fuentes. de ayuda aﬁ ovisﬁ

‘gramas de adlestramlento. Existe una. gran cantldad de ‘e

'dlsponlbles relatlvos a la ayuda aud10v1sual como’ las si Pellculas

transparenc1as, cuadros, carteles, dlSCOS, dlap051t1vas, modelos y -

fmuchas mas, - se comprende - que una buena ayuda aud10v1sual fac111taré =

a los alumnos un aprendlzaJe meJor con’ mayor clarldad debldo al. mate-’
rial presentado,




Se cuenta con una de las mejores ayudas Vvisuéles, que esla de ob~
servar directamente las partes que integran la maquinaria o equipo due
se Scupa, tenerlo en la clase directamente para poder ser mas explici
to er. cuanto a su funcionamiento de cada una de las diferentes piezas

. que 13 conforman, &sto resulta de vital importancia para el alumno —-
porque ademis de que visualiza,también practica Effsicamente comproban
do tal como es el funcionamiento de cada uno de los diferentes equipos
Es importante reconocer que muchos sistemas de escuelas pablicas, co-
legics, universidades y compaﬁias, en distintos lugares, han organiza
do departamentss de ayuda audiovisual. Estas Ultimas con el Ffin de
reccr.zcer y I3r a conocer su producto y ademds también se ZJedican al
negocio de la ayuda audiovisual, pero también pueden en determinado =
momerto facilitar informacién, con el finico propbsito dé enriquecer —
y dar un mejor enfoque de los avances recientes en la industria, Vpa;‘ar

el aprovechamiento del personal interasado en determinado tema.




IMPOR‘I‘ANCIA DEL" LABORATORIO DE MANUF‘ACTURA EN LA’ CARRERA
DE INGENIERIA MECANICA ELECTRICA.

"’La Universidad se ha preocupado por formar profesionales aptos en -

el ‘&rea metal-mecénica; por lo cual ha creado el laboratorio de MANU-

FACTURA para impulsar el desarrollo técnico profesional de los alumnos
de ‘esta especialidad, .con la finalidad de evitar o reducir al méximo -
un sin némerc de problemas relacionados con la preperacién del Inge---—
niero.

T;‘ansiadar}dose tiempo atrds, ‘quizés, varios de los conocimientos —
»q‘u‘ej nos costaron mucho trabajo aprender, comprender, dirigir; a la fe- =

iicha no.nos han resultado de gran utilidad, sin embargo también es co--

“irrecto-esbosar el sin ndmero de los conocimentos adquiridos, que han - -
‘resultado bAsicos para resolver problemas en diferentes 4reas de la.~-.. .
‘ingenieria.

Por 10 tanto la preparacibén recibida en el laboratorio de MANUFAC——
TURA,.si bien nos da una preparacién bésica, también es cierto que de-
ja fisuras, que se reflejan cléramente en el terreno de la préactica.

Es”tas fisuras en la preparacién del ingeniero pueden ser el resultado
de dos. formas; una echar mano de los conocimientos adquiridos, comple-—

~mentarlos con el ingenioc y procedimientos empiricos y aprender por' la

:-senda de. la experiencia propia; y la otra aprovechando las experiencias

que se .ofrecen diariamente comprobadas mediante las préc'tic'as' de 1abo-"

‘ratoric.

Por otro lado se debe de entender o comprender el crecimiento de -~
las inddstrias’ que cada vez es mis intensco y necesita los 'servicios --

del personal ampliamente capacitado, para emprender una nueva empresa

con.mayor seguridad y con la certeza de que el personal responderd fa-

vorablemente a los intereses de la industria que lo ha Ffavorecido al -







‘Las; estadistlcas sobre rlesgos de trabaJo muestran que los acc1den
ocurren ‘con - una mayoxr 1nc1denc1a, entre. las’ personas

'cuya 1ncorporac16n al trabaJo es reciente, que tiene poca preparac16

‘que tlenen escasa capac1tac16n sobre el Puesto de - trabaJo

que van a desarrollar

Cara;y:cabeza

“/varios (Frecuencia menor)

15



Tomando ‘en cuenta lo anterior es muy’ importante englobar &5t0s’ ag==: "
‘pectos.en los planes educativos, para promover entre la poblacién @5z~

tudiantil disposicién y hdbitos en auxilio de la prevencién:de-acciden :

tes en el trabajo, por esta razén se han publicado varios libros'y ma—’;A

nuales sobre seguridad pero lo mis importante es que, el propbsito-fun .-

damental es de difundir los conocimientos de seguridad en el trabajo-—

entre los alumnos gquienes posteriormente formarén. parte de la clase =—

trabajadora. ) e
Para esto los alumnos de Ingenierfa Mecénica Eléctrica deberén CSho

cer las medidas de seguridad bisicas utilizadas en cada una de la -4

reas, asf{ como las protecciones existentes para cada parte~del'cﬁerp9,
para ir acostumbrindose a llevarlas a cabo y difundirias lo,mejér«qu
que sea posible, para llegar a disminuir el n@me;orie"aééidenf
dedor . de é1. PR

Estos ‘alumnos considerarén las ventajas que brlnda el equlpo d

segurldad, para desarrollar cualquier labor o una en espec1a1 en cua -

qu1er érea, darén su opinién en base a sus conoc1m1entos y. exlstenc1a
del diferente equipo de seguridad, segtn el lugar donde se’ labore, en’
las distintas Areas de una industria, en la escuela, taller, ‘e inclu-
so en el hogar, para usar los artefactos:de: segurldad para proteger i
cualquier porcién de su cuerpo estos: son féc11es de consegulr en las -

tiendas y a un precio médico. .

~ Cabe sefialar que los dispositivos protectores individuales consti= o
tuyen una verdadera "Gltima y débil linea de defensa", y saben que ==~ "
~una falla en dichos artefactos, © un descuido al usarios, significa —-
: quedar expuesto de inmediato al riesgo que puede ser mortal y por esta‘
razén ponén mds esmero en la revisién del equipo que van a usar y a ;;
darle mantenimiento periédicamente para desarrollar su trabago confia-

blemente.




1691cos
causas
motlvo

4.1= Pode

forma :

.‘Pro
‘a1

‘Equ
a):
b)
= 5
wa)
o)
£)

“la ‘seguridad es el conjunto de conocimientos ciéntificos y .tecno

De ;asbesto

B dest:mados a localizar, evaluar, controlar Y prevemr las
‘de’ 1os accidentes a que- estln expuestos los traba;adores con
del ‘desarrollo de su actividad 1aboral

mos c1a51£1car el equipo protector persanal de la slgule te
tecc16n total (Por medlo de tra,]es o eqm.pos
cuerpo ) =

IpOTIEL

Con abastecimierto de-ai

Con' tanques auténomos -

‘De alta visibilidad = ...°

Electromagnéticos’,
Desechables

Sombreros

Gorras
' Caperuzas
Redecillas
Pafluelos
Turbantes

Cofias




Care ta tipo capucha .

o) Careta tipo casco

,c) Careta tlpo protecc:ldn faclal

Gafas con o's

1mstro de a1re.
ujo. de 'alre constante
‘De Fiujo o demanda.rr : :

- c) Resp:l.radores auténoxros

: De demanda

Auto:enerador :

oDe Iec1rculac1:5n de 1a resp:.rac16n. i




chéq;ie tas
¢inturo! nes.

5 ‘; prn

es Infgriqrés‘, 5

¥ Muslos.

a) pantalones -

b) pie;*hera$

CUAgELT




‘c). Delantal

): Pﬁlainas; g

como ya se comenté anter:.ormente lo: benéflco del equipo 'y conocien-”

do"de antemano {a funcién de cada uno de ellos, el operario tendrd la

oportunldad de poder: proceder correctamente en su estancia en cualquler :

taller, por este motivo. se pueden clasificar ciertas cuestiones de un :

.operaric. seguro al comprobirsele el uso adecuado de cada uno de los —-

- dispositivos protectores, y las medidas de seguridad que toma con.res-—

‘pecto.a la transportacién de materia prima, como también el manejo ‘cb-, "

“rrecto de las diferentes miquinas. :

- :Existen reglas bésicas para . la adquisicifn de hébitos de.seguridad: i -
: “en el trabajb; estas reglas deben ser primero compréndidas y luego.—-—=

practlcadas, hasta que- se conviertan en un: h4bito. . Toda méquina pre-

: ]senta u.n pellgm potem:lal para-la segurldad de un operario negllgente,

: or"el contrar:.o, el 0perano cuidadoso-analiza répzdamente 1as p051b1

1 da_es de peligro'y no incurre -en préctlcas arrlesgadas.

‘,A continuacién,se ‘enuncian’ en forma- de interrogante los éspectos —n
préc‘ticos del ‘uso de algunos de los ﬁtiles de seguridad y técnicas:pa-': :

ira el ‘tréfico de algunos materiales y'équipos.'




'1 - L iqQué obJecuén presenta el’uso de calzads de n' el taller.

- mecén1co°i

—El'material del que esté hecho el calzado no ofrece resisvencia a
cualquier objeto duro que caiga sobre &1 o con el cual se tropiece, —-
porqﬁe la parte superior es de lona y tiene suela de caucho, la cual -7

es tan débil que est4 expuesta a serias cortadas por cantos agudos de.

superficies mecanizadas o virutas de acero. Los zapatos de seguridad
sélidos diseflados con casquillos acerados ofrecan en cambio una’. exce:

“1ente protecc16n.

~.2.~ ¢ Cuéndo es correcto llevar. guantes en un taller mécénico?

_Se_debe acostﬁmbré? a‘Ilevar'guantés cuando se transportan ﬁieias

"Tetéllcas ] grandes barras, espec1a1mente si los cantos. son agudos o
v u1enen rebabas. Tamblén hay que ponerse guantes cuando se trabaJ;,
‘ifcon 1{quidos nocivos"para‘la salﬁd o sea para la piel y siempre Qﬁe‘
‘se ménéje~virutas meééli;asfde cualquier tamafio u piezas calientesi:

3727y Por-qué todo el personal del taller mecénlco debe usar 1entes

“de segurldad?

[ Las particulas volétlles de metal desprendidas por la herramlenta )
de corte de una méqulna, o por--la -del.operadar que trabaga en el banco,
pude .causar graves dafios a la vista. Los trozos de metal que saltan
pueden dafiar a otra persona que se encuentre junto a la herramienta -
de corte, asi como a cualquier persona que esté destro del taller, por
esta causa todo el personal del taller debe proteger sus ojos con len- .

“tes de seguridad.
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onadas, 15'5 mé’ngas ‘pueden' desabrochai-é y-esta

nente’ atrapadas a una pleza en mov1m1e 1

rms daﬂos al operarlo.

"'6.-—’,2,”01161, es: el modo seg\iro"delevap tar un-objeto pesadg

mtentar 1evantar plezas pesadas ] volu.m:.nosas por una sola”

persona., Antes de levantar cualquier obaeto, es necesar:.o asegurarse'

~de‘que ,se,dlspone de,una ‘base firme, conviene tener 1os pies separados

'de’20-30 ‘cm. y conseguir un buen equilibrio, tener los pies cerca de —
1a‘pieza'a levantar. Chrvense las rodillas-al agacharse pero mante-—-—
“riendo la espalda recta y después se empuja el cuerpo hacia arriba ———

haciendose fuerza con las piernas. Al transportarlo debe andarse con

: ﬁpaso firme; no torcer el cuerpo.para cambiar de direccién, sino variar

1a pos:.c:.én de los ples y resplrar normalmente. ' T

7.- A C6mo deben transportarse .en el taller barras de acero?

ale"‘lp!‘e es més féc:.l 11evar barras 1argas sobre los hombros pero = s
no ‘es’ ‘my segu.ro ya que 5610 1 parte de enfrente es la que se v1911a

¥ se olvida la parte de atrés.»es més seguro transportar las barras =
‘rertlcalmente. , S




a‘reparar una méquina’?.

u‘ perm:.ten 1a. alrnentacnn eléctrlca,

; Muchos o?erarms que menosprec1aron esta
perdldo uno ‘o' varios de sus-dedos porque ali

- gulen apret el pulsador de arranque, etc.




'7';11 5. MEDIDAS DE SEGURIDAD DE‘. LAS ‘AREAS v DE LAS x?"

La constante evolucién de 1a t:ecnologia na traido consigo el. dlse
'fio de méqumas que tabagan a veloc1dades mucho muy elevadas ¥ como ==
: consecuenc1a se han. tenido que disefiar d15p051t1vos de segurldad ’que
: salvaguarden la 1ntegr1dad fisica‘y mental de la persona.’

Progresivamente se ha: vem.do disefiando ‘técnicas para- 1a ublc

’conven:.ente de las ‘méquinas,: desde-el punto.de v1asta de’'segu

' reforzéndolo .con_una d1v1516n de éreas de las cuaies se‘

or t1nuac16n~ Sne il

Un ordenam:.em:o meJor de 1as méqu:mas.
Elmlnar espacms muertos. -

"Debe haber un’.sitio. £fijo’ y defuudo para todas las:herranientas;

y' materiales.

"4).— Los materiales y las herramientas deben colocarse de mane

que permitan la mejor secuencia de las operac:.ones sin‘estoz
- bar 1os pasillos o alguna otra funcién.
25) - Tomar 1as medidas adecuadas que garant1cen :menas on

v1sua1es :

] a).~. Buena 11um1nac16n ‘del” ﬁrea de trabaJ

s “'b).-— El color con que esté p:.ntada

8) .‘-&jl')e‘fii:mr ‘las’ ‘4reas ‘de ‘peligro

9) - Pii};é.pfy irié'limi.‘tkazf 1os ~pa‘si1;os. £ s




) el réjo obscure y el claro. -

-'La ‘intensidad,’ que denota si wi color es

CODIGO DE COLORES :

La apl:.cac:.én de los colores para 1a segur dad. es‘
ma :meortancla dentro de la :mdustrla. Cada color 'o comb1nac16n de ’

colores ‘tiene una funcién para la cual ha: Sldo creado este c6d1go en

..la seguridad. mdustrlal

El color facilita al personal ‘darse. cuent:a de»los r1esgos 24 aeﬁales —

de proteccién y los mantiene preparados para una pos:.ble emergenc:.a.

El codigo de colores estandar que se: trabaJa en segu.mdad consta

de ocho colores que son:




BL CODEGO

AR QUE SE TRABAJA EN. SEGURIDAD CONSTA DE OGHO COLORKS QUI SON

COLOR -7

PRESENTAGION Y SIGNTFICADO

Se apllca en ‘Forma de circulo lleno y se utiliza para marcar los equxpos e
aparatos contra incendios, asi como el sitio donde se ubican.

‘se’ usa para indicar los equipos de seguridad y primeros auxilios y el 1u--

Se'marca con forma de circulo lleno, con una cruz blanca en el centro Y

gar donde se localizan.

Sé.aplica en forma de circulo lleno e indica riesgo eléctrico;;contanto

llave de paso o arrangue de equipo.

Se utiliza para pintar los interiores de las tapas de las cajas que‘éanfc
tienen partes en movimiento o conexiones, que deben estar cerradas (cu———
biertas), para que de esta manera sea lo mas notorio a la vista del Craba“

jador cuando estén abiertas y de inmediato las cierre.

Se marca con circulo central pequefio y tres aspas en color magenta sobre

‘color amarillo y se usa para indicar el peligro de riesgos por radiacio-~

nes"ionizantes.

Amarillo s

‘Amarillo es el color de la alta visibilidad y se utiliza con frecuencia -

en equipos méviles para la transportacibén de materiales, tales. comn trac-
‘tores, caryos, remolques, montacargas, gruas. También se usa para deli--

mitar pa51llos en. los 1nter10res de’ talleres, indican éreas de trabago, ~

pa51llos y almacenes.




Le

t c alquler suciedad, es por ello por 1o regular se utlllza en’ los

;ratorlos. clinlcas, comedores, etc.

El negro se utiliza en la dombinacién con el color amarillo y el blanco(

Barras negras y barras amarillas, barras negras y barras blancas.

areas de trinsito de trabajo en zonas peligrosas. Se utiliza en trén-

Barras blancas en combinacién con barras negras se usa para delimitar -:

s

to de peatones, extremos cerrados de pasillos o corredores, -localiza=---

¢i6n 'y ancho del pasillo y escaleras.

Barras: amarillas y barras negras, designadas para indicar objetos:inmbvi
;e§ pero peligrosos, debido a que se puede chocar, tropezar O caer’en;
dife

eilos, y son tales como salientes en el trénsito, puentesvbajo$~

rencia de'niveles en el piso.




.+ TALADROS'

avance acc1onado a mano

USILLI VERTICAL 0 DE:; COLUMNA ESTANDAR ‘Es. parec1do a 1a tala-

dradora sen51t1va. solo que més robusta ¥ pesada y tlene

»‘un mecan:.smo de engranajes para 1a vanac:.én de las d:L-

'ferentes velocidades, tiene un tope para controlar- la -

profundldad de la broca y una mesa glratorla. A
DE CABEZALES MULTIPLES' Integrada- por una:-base grande aun da

‘Una mesa muy larga sobre la cual se queta c:.erto numero:

_de cabezales.

:solo -cabezal.

RADIAL: - Es de gran importancia por, el'radié. que

en piezas que no se deben:de mov

" quier parte de la pieza, que b
‘_ dio del taladro.

ya) = 'I‘ORNO . PARALELO HORIZONTAL: Es una méqu:ma‘ herrami
- ser-de piso. o de banco es 1a’ més comﬁn y ‘en tamaﬁo Bk

riade 9 a 30 pig. ; :

Puede medir desde medio metro hasta 30 metros de 1on—-‘ “

gltud en esté miquina se realizan 1a mayoria de 1os tra‘ &
baJos, existen miquinas modernas que cuentan con mecam.s S

| mOS para el mov:.m:.ento antomltico de 1la herraruenta.




TORNG® REVOLVER Su c1a31flcac16n va de acuerdo aisu dlseﬂc, es

“ta méqulna esta disefiada para 1a producc16n, ‘es. cantro

“1dda POr un operarlo, puede ser de’ avance,automét1co -

TORNOS "AUTOMATICOS: Se usan para grandes producc1bnes, hay va——ii
rios tipos, existen similares a 1l0s tornos revélver, -~

pero su diferencia Se apoya en que SRS avances Som ——-'.

autométicos y se montan varias herramientas controla--—
.das ‘con tope, levas, circuitos electrdnicos y cilin--~

dros hidréulicos.

TORNO COPIADOR Se llama asi porque necesita un modelo de la ~-

“pieza que se va ha fabricar. Su constitucifn es robus~
ta, también el torno paralelo puede cinvertirse en co-

“.piador si se le hacen ciertas adaptaciones. Fabrica -~

iiconos. todo-tipo de curvas y produccicnes en serie.

TORNO VERTICAL Su bancada és-vertical y su piztc-piezas es ho~

s yizontal y se utiliza solo en la industria pesada.

JTORNO DE AIRE Utlllzado para traba;os de gran 4ildmetro y poca



'RECTIFICADORA' DE SUPERFICIES PLANAS 'I‘:Lene sobre 1a mesa un pla

to agnétlco ouna mordasa magnétlca que proporc:.onan

uJecc:Lén al material ‘a” trabajar, ‘su movimiento es al-.,

ternatn.vo bajo la muela, puede.ser autométlco ] manual =

n 1a mAquina.

te al eJe de la pleza.

e) - RECTIF‘ICADORA SIN CENTROS: La rectlflcadora s:m centros puede

. utilizarce para rectificar c111ndros, conos, esferas =

'de dlé.metros mﬁltlples, contornos- roscas.' En: todos e

‘los casos se nece51tan cuando menos : tres puntos de: con -

'tacto con’ la pleza.

g .VCEPILLO F" una méqulna que produce superflcles lanas ‘al trabagar \'— g

ntalmente [] vertlcalmente o en c:.erto éngulo.




ibn: de su mesa puede ser de 4 m;:s. de ancho Y 10 mt:

de longltud -las herramientas van montadas, en el tra—

vesa?io que -se desliza, su movzmlento prmclpal es PI‘

ducldo por un sinfin. i
Yi= CEPILL UNIVERSAL Se 1e ‘llama universal: porque sus herraml 1.

,as pueden cortax- el material en dos carreras; avance

ceso ) blen que 1a herram:Lenta g:.re 180 cada

ARBQLADORA. Su carro se desplaza rec:.proca

SIERRA MECANICA: Bs de tipo rec:Lpro\_ante yipoxilo




1CAL: Esta 'miquina- puede hacer “Cortes rectos o’ de 'dil

réntéé’féffiies;7 trabaja a diferentes velocidades '—— ,
erra se ‘escojen segiin' el material que-se -tenga..

qu cortar utlllzando la cinta con nfimero adecuado de ;

dlentes por pulgada. Consta generalmente también de - g

*7 ad:.tamento de”soldadura a tope para soldar las:sie-

SIERRA CIRCULAR' Los dlentes en esta miquina se af:.lan desde

talacrar y mandr:mar aguJeros, 1evas ranuras y chaveteros R

) - FRESADORA UNIVERSAL Se.utiliza para mecanizar engranes rectos

"y ‘"el*co:.dales, as{ como engranajes sinff{n y levas. Tig

nen una cabeza'divisora esténdar de:10 pulgadas 3.un me-_

cam.smo de. tornillo conductor esténdar cerrado ,' me—

: ."sa que puede glrar con 45° hor:.zontalmente tanto a 1a 1z

‘q\uerda, como a la derecha.

.per£1c1es .



c) .~ FRESADORA HORIZONTAL: Se utiliza para efectuar fresados tales -

como el alisado de superficies y el tallado de ranuras -
_rectas de diferentes perfiles. La disposicién del husi-
1lo es horizontal y la herramienta mis empleada en la ——

fresadora horizontal es la fresa cilindrica.

d).~ FRESADORA DE CONTROL NUMERICO: Esta, como muchas otras méquinas

controladas de esta forma, fueron disefladas para la eje-
cucibn de trabajos repetitivos y de precisién, general--
mente enfocados para altas producciones a bajo costo, --'.

manteniendo siempre el criterio de carlcter econbmico.

Estas mdquinas estén controladas segfin el programa a rea-
lizar.




ccibna’ toda parte que se-mueva como: .puertas, v ventan111as de
acceso dlspuestos de tal modo que cuando. las plez.as escen en mov1m1
'to, ‘

’permanezcan cerradas. e

“Ina de.'lds principales necesidades es cambia

“en -dos aspectos de vital 1mportanc1a.

g a) - E:l ‘primero, que.la gran 1mp0rtanc1a que tlen

‘qu:mas debe 'ser ‘universalmente reconoc;da :
b}.- El segundo, que la actual actitud de protege -después
.el. accidente debe ser modificado.a que la: segur da

ridad a lo que pudiera ocurrir.

5.2. 1=
PROTECCION EN LA MAQUINARIA

La protecc:L(m en 1as méqumas t1ene que ser cons:l.derada como 1a ba— R

‘_*'chos lugares laboren en forma segura, adq\uera hibitos de segurldad y*f"

“ige” mteresen,en la segur:n.dad de sus comparieros,si no cuentan con los .

Zimedios: necesarios. En cambic, un ambiente de seguridad, cuando. menos:

parcial, .es " T.el que crea una proteccién adecuada de las méqumas,
establece -wi estimulo-para que el personal desarrclle hébltos de traba
jo. seguros y dlcha proteccién no solo habré de ser aproplada par

teger y ev;tar los riesgdos ‘inherentes a la maqulnam.a,; 51no tendré' ue




mostrar an’ alto esténdar ‘de cal
ﬂadas y deflc1entemente hech”

Es imp rtante'comprender‘el‘uso adecuado de‘éada;und‘de“losrdlféien

tes mecanlsmos. palancas. guardas, -botones;- etc, que 1ntegran ‘una méw—"’f«

qu1na‘herram1enta, como.- también ‘es de v1taltrascendenc1a “hacer:uso co—

rrecto de la operaclén del equipoi-para alejar la causa de un dafio po-~

51b1e ‘en’ el manego. Todo este repercute 1ndlscut1blemente en dos as-~
pectos, ‘estos dos aspectos no. pueden ir separados uno del otro ya. que

al fallar uno el otro ocasiona problemas.




,La méquma herramlenta més versétll en un taller mecénlco

moderno, puede mecanizar superficies exteriores o 1nter10

res de forma cilindrica o cbnica, tamblén puede utlllzarse

para taladrar , escariar, mandrinar; roscar y muchas ope-

raciones mis.

. ’5.3:1PROTECCIONES DE LA MAQUINA Y EL'OPERARIO.

Use ropa aJustada “sin botones" n:i.'v pi

ﬁespetar todas las guardas que tenga la méquina.‘

No'’detenga el mandril con presién manual.

.~ Para cambiar herramienta pare completamente la miquina.

No deje piezas ajenas ni objetos sobre el tormoc.

‘Montar el plato con auxilio de un bloque de madera éépéc almente

diseﬁado, para evitar el golpear la bancada. :

h)— No usar borra de algodén para limpiear una pieza que glra,
que ‘una chispa producida por la herramienta en el- materlal pfovo

ca fuego.

fe- FRESADORA La. fresadora hoy en dia considerada en 1a :mdustrla tan

S ¥eeF e o importante como el torno, debido a -los métodos:de me-:ii
canizado en la produccién, a la variedad . de operacio
nes ‘con un alto grado de precisién; esta puede mecani

:zar superficies planas, perfiles irregulares, taliyarr’

“engranes, roscas, taladrar, mandrinar, ranurar, etc. .

RECOMENDACIONES




2eh todas las superficies deslizantes apliqueles aceite con 1a mano'

3.- Nunca realice cambios {rpm), avances automiticos con la méqulna
en marcha. :

4.~ Estudie las tablas de que est& provista la miquina, con el obje--11
,té de seleccionar las rpm adecuadas y en general todos los meca-. -
nlsmos necesarios.

Se- Glrar manualmente el &rbol porta-fresa, si no hay embrague adecua'
~do al efectuar los cambios de velocidad y avances.

6.~ Para montar o desmontar las fresas del 4rbol de la Eresadora'hé—l

. rizontal, primero afloje la tuerca de apriete que-actue sobre la

| fresa en seguida afloje el brazo o soperte. No trate de aflojar L

la tuerca estando al-aire el 4rbol.

7.~ Cuando sea demasiado largo el &rbol porta—fresa, coloque 1a fre

sa 1o mds cerca posible de uwn punto de apoyo para ev1tar la fle

xidn.

B'— Use: lentes protectores.

: 9.- No qulte la rebaba con la méqulna n- mov'mlento.

10.-No use ropa suelta.

- RECTIFICADORA La rectlflcadora en wia méqulna que tiene una fun

.;c16n prlmordlal y dnica.. . La de alisar y terminar

;Qunfprqduc:o.,ppr‘gstgrmedlo se quita poco material
Mencionaremos solo unasiéé”iéé funciones~de las-= il
mAs comunes; Rectificado cilindrico, Rectificado
'interno, Rectificado de superficies y Rectificado

sin centros.

: RECOMENDACIONES

Antes de 1n1c1ar un-trabajo en la rectlflcadora.

1.— Estudle la méqulna y comprenda el’ propéslto y efe to:“

el de las graduac1ones.



“'lar la’ muela.

‘Ev1te gotas de’ acelte en 1a ue

?c.-'-’Compruebese el Juego c:Lal de 1 ’:agizsténdoselo;s cc;], ares:

~de presién.:-

',:,,?i'eserve l'as correas de transm:.slén ‘de -aguay acelte. f

Compruebe que todas 1as corre;r ‘Puncionen a’ una” tens:Lén orrecta:

2o Conserve la méqulna 11mp1a, especialmente el arillo -de mont

Aa muela. : LR

7 104 —Selecczone la muela correcta para la operac:.t.’m. E
11.-Compruebe que funciona a su velocidad correcta.

12 ~Utilice la tabla y el monograma para determinar:las veloc1dade

del cabezar y de desplazamiento. o :

13' —A1 comenzar a rectificar no acerque br@scamente la muela a '15 pie:

za. hacerlo suavemente o aparecerén puntos quenados alrededor de

1a zona. de trabago a causa de la vibracién de la muela:

14, -ProteJa la rueda cuando no esté en uso; almacénela con segur:.dad

3 cuando la retire de la méquina rectificadora.




J 1,_
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o JO suave Yy contmuo.

VPoner' 1a cmta adecuada al mater:.al :

TALADRO Es una méqulna importante en el taller mecénlco ya que

nfa’l, ‘su nombre ‘se deriva de.la dirveccibn’

‘de’ sus siérras;,las operaciones ‘m&s comunes que rea-::
1za son las de cortar. Dﬂezas o secciones de barras :

"esta s:.erra horlzontal es mis eficiente que la 51e .

frra mecém.ca de mov1m1_rto alternativo.

RECOMENDACIONES
Determmar la presién’de avance adecuado.

Checar el avance del cabezal de la s:.erra para que sea: hac1a aba—

' Pué diseftada para hacer barrenos al glrar la herram1en—

'ta perpendlcularmente a la mesa donde se sujetan las’ e
o piezas a trabajar. Operaciores que. puede eJecutar »V

Taladrado ‘roscado, avellaradlo, escariado, barrenado, o

refrentado , "abocardado.




Ty méqu:ma y la herranuentas.

No’ debemos trabaJar la méqu:ma

~loc1dad o esfuerzo.,,,,,, g

.= Debemos evitar los golpes entre la

9.- Debemos_evitar el uso de’ 1a méquma

. mientas, ya que las ubraclones‘las hacen caer Y se d an

10.~Conserve el &rea de trabaJo‘llmp:.a y/ ia méqulna

11.-Aplique aceite a las herram:.entas por medlo de unavbrocha ‘pPequeriia”

no derrame acelte sobre la 'méquma <) PlSO solo p6nga1 donde’se

necesita.







A medlda que_las méqulnas ‘herramientas y otros equipos de fabricas
>c16n se vuelven mas sof1st1cados, costosos y productivos, los efectos

- .de las averlas resultan mayores y mis caras. El camino mas efectivo-
”para reduc1r al minimo estas averias es un esquema de mantenimiento. -

i planlflcado, que detecta los signos de un mal funcionamiento e indica

“71a acc16n para remedlarlo antes de que ocurra el fallo y a tiempo para

:que afecte lo menos posible a la produccién.

alor de’ un esquema Ce mantenimiento semejante, va mas alli de

1§ cbstéé'directos implicados, los perjuicios por no actuar satisfag :
tor;amghte,con un mantenimiento planificado afectan a cada uno de los -
aquctéérqé una organizacién de produccibn. Si bien los costos di--
reé;os'de un departamento de mantenimiento salarios, repuestos y gas-
“tos' generales son elevados, los beneficios que resultan de un mante--
nimiento efectivo aunque considerables, pasan con frecuencia inadver-
tidds. Por ejemplo; las reparaciones sencillas efectuadas a tiempo
previenen feparaciones posteriores de mayor dafioc ademés de 1la redu—--
ccibn de tiempo y la duracién de interrupciones, donde resulta un in-
cremento de la productividad y disminucién de costos de Fabricacién.

Los costos de los métodos de reparacién cuando se averfa, no son sola

mente elevados sino que los fallos son impredecibles y suelen.causar

'por con51gu1ente.mayores alteraciones en la product1v1dad

f1.1;~PLANEACION DEL MANTENIMIENTO PREVENTIVO -

T Los obJetlvos prlnc1pa1es del mantenlmlento P ‘ve

Liczar 1a dlsponlbllldad de la maqulnarla y eq




los paros 1mprev:|.sto=

: 1) = MANTENIMIENTO "PREVENTIVO: T:Lene dos aspect:os fundamentales

- CONSERVACION planeada de‘ la fébr:.ca y equlpo producto de 1nspecc1o’. L
nes per16d1cas que descubren condiciones defectucsas su flnahdad
es reducir al minimo las mterrupcmnes ¥y una deprec1ac16n exces‘va ."’

ae1 equlpo resultantes de la negllgenc:.a del personal :mch.cado.




i 1 equupo.
T cantldad de piezas rechazadas y ae desperdlc‘
Aumento en 1a calidad’ del producto.
“Mayor seguridad para 1os traba_)adores. e

‘Ellmmaclén de Fallas repetltlvas.

. Reducclén de tiempo extra del personal de mantem.m 11C

“pumento de confiabilidad: en-la programac:.én v ‘cos

la produccién.

8.- Menor costo de reparacién. . : .
- 9;;- Identificacién de 10s elementos con més elevado costo de
' : miento, para su investigacién y correcc:.én.
‘10.-Me;jor control de refaccibnes e 1nventar'.|.os.
11 .—Aplazam:.entc de inversibn prematura en maqulnarla hAS equ_
la planta. :
12.-Reduccibén. de activos J.nnecesarlos en 1a pla.nta.

13 -Reduccién de los costos de mantenlmlento a 1argo pla'

k—Aumento de 1a vida ﬁtn de 1a maquma.

Los beneficios anter:.orment ’menc:.onados van.a dep,nv

mente de la 1ntervenc16n oportu.na del operar:.o de mantenlrue:‘



‘ 2). PLANEACION DEL MANTENIMIEN’IO PREVEN'I‘IVD.
El propés:.to fundamental de la planeacibn es la de proporczonar la' o

1n£ormac16n ‘veridica, de las diferentes méquinas y equipos' con mayor "
exactitud, para llevar a cabo una verificacién adecuada y perlédlca -

de acuerdo a los requerimientos necesarios y propios de las diferen-=

tes partes de las m&quinas, de acuerdo a los aspectos sig.:

a.- Maqulnarla y equipo que estd sujeto a mantenimiento preventlvo

";B = Act1v1dades que se les van a desarrollar,

’- Elementos pr:.nc:.pales a considerar en cada méqulna o] equlpo

tora es el slgulente.

"'a.- Relac:.én de  la maquinaria y equipo:. Estriba en .iecopilar los da

tos- del equipo-y colocarlos en una lista con los datos m&s signi- :

~Ficativos de 1a maquinaria y el equipc de produccién, esto es co-

. 'nocer-el tiempo promedio de uso diario asf como la funcién en-la:
1inea de produccién. ) :

b.~ Rélacién de la maquinaria y el equipo critico: - Se tomé de’'la in- )

formacién general, después de la seleccién del equipo que mtere-

“v-sa“para tener los datos exactos’a la mano para poder eJecutar el
trabajo oportunamente, estc es tener el material y equipo necesa-
rio para realizar la reparacién y no para la produccién mis tiem-
po que el necesario.

Esta relacién engloba aquellas miquinas y equipos, que independien
temente de su costo de adquisicidén, forman parte primordial en la ma=-
nufactura de un producto o en el desarrollo de un proceso y que sﬁ pa
ro por alguna falla de tipo funcional, estropeé la produccién, enca.ig'

ciendo el costo del producto final.

&




16h ‘de maquinaria y equipo costoso: Se toma de igual- forma

apartlr de la relacién general del equipo'y la maguinaria exis--
tente en’ la planta o taller, la nece51dad l6gica de conservar -
“en-excelentes condiciones equipos de mis valor. Se corrobora.co

nociendo la funcién que desarrolla, la precisibén y la cantidad -

. del producto que se manufactura en ella.

2 2.~ ACTIVIDADES QUE SE LES VAN A PROFORCIONAR.

;;Reallzado el desglose y la clasificacién se comienza a con51derar

eél-tipo-de. actividad que se va ha realizar. Esta se determina depen-,

"i.diendo 'de sus caracteristicas especificas del modo de funcionar.

Laslact1v1dades generales que se llevan a cabo er mantenimiento pre;;,”
ventivo son: L

:a.- Inspeccibén de maquinaria.

‘b.--8ervicio a la maquinaria.

‘..¢c.--Cambio de la parte dafiada.
-a) ;= Inspeccién: La inspeccién de mantenimientc preventivo se realiza
i con 1a intencién de revisar con mucho cuidado las fallas:posibles:

7y detectarlas como son:

— Pallas en la potencia. :
L condiciones de funcionamiento generales y especificas de cada e
de los elementos de las méquinas para tomar las medidas opor—-—

tunamente para evitar situaciones de riesgo, durante wn tiempo

",cons1derab1e de operacién de la maquinaria y el equipo, con es-

to 'se logrard la eficiencia del equipo.
b).= Servicio: El servicio de mantenimiento przventivo, se desarro;—
1lla con el objeto esencial el de conservar en Sptimas condiciones”
‘de"funcionamiento la maquinaria y equipo de produccién de la plan
ta ‘0 taller. Por esta razdn existen o estin contemplados, los ==

~ - 'tipos de servicio mis comunes er la préctica:




i resoluc16n en cuanto a los cambios como’” act1v1dad de

~manten1m1ento prevent:.vo, ‘se reallz.an Acon base en los reglstros,

éxper:.enc1as de 108 operamos y obreros, :por lo ‘general: recomen—
‘daciones-del: Eabrlcante ¥ dlstrlbuldor. con el ob3eto de  reempla
ertas partes o elementos daﬂados o en mal estado de-la ma
qumar:.a en la planta. pa.ra corroborar y: conservar la ef:Lc:Lencm

rﬂsde ‘estos’ dentro de su llmltacn.én, como lémparas, rodamientos, re

‘ ,fractarlos 'y uJias.

ELEMENTOS. A  CONSIDERAR’EN cADA" ﬁl\éufm'o EQUIFO.

niento prev ntlvo se hacen en func16n de las

representa comunmente como se explica ensegulda:y

Clasificacién:

Semanal
‘Q'ui‘ncenal :

Mensual




E 'TriméStral ;

: Sem'ést:z"‘al':',:
"Anual, étc, dependiendo. el elementc

“-que selva.a:suministrar




PROGRAMACION' DEL” MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

o lal funéiéh dél mantenimiento: moderno puede manifestarse como'e‘i -
»fempleo de: ‘1as. meJoras técnicas de administracién cuya eficiencia ha si
do realmente comprobada en el trabajo de la produccién. En ningun ca-
V.so, ‘tiene-mAs notable aplicacién este corcepto que el de la planeacién
. Y programacién. Desde luego, el punto hasta donde puede emplearse es

limirado.

::. La programacién del mantenimiento preventivo consiste en realizar.
o canalizar la informacién contenida en la planeacién previamente rea- -

lizada, hacia los documentos o formatos destinados para ello, los cua-

les serdn utilizados como fuente emisora de trabajo y como un importan
“'te-elemento para el control del mantenimiento preventivo realizado -a - 7%
la maquinaria y al equipo existente en la empresa o taller grande o pe i

quefic con un determinado rango de produccidn.
PROCEDIMIENTO A SEGUIR.

a.- Disefio del formato a utilizar.

b.- Seleccibén y anotacién de los puntos generales y béslcos de la ma-
quiraria en formato indicado. R
c.- Apuntar todas las frecuencias en secy;uve'nc'i‘
"~ d.- Cbservaciones. L ; o

3.1.—‘DISENQ‘DELLFORMATO A UTILIZAR:

Al comenzar el dlseﬁo del Eormato se ‘deben considerar ciertas-carac :
L..eric’1 cas que 1ogran enriquecer -la funcionalidad en la forma 'y en -
"su i<ilizacién del formato.

L:s-cuntos bésicos para otorgar elementos de maquinaria acompaﬂado

por las frecuencias, se plantean utilizando dos ejes perpendiculares.
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stos formatos tienen que-tenexr: elaSC1c1dad con51derable para prc

gramar 1as tres actividades bAsicas de mantenimiento preventlvo

(Nota) Se -recomienda ccupar una programacién trimestral para el my

JDT control -del trabajo programado.

3.2.- SELECCION Y ANOTACION DE LOS PUNTOS GENERALES Y BASICOS DEISA.
MAQUINA EN EL FORMATO DE PROGRAMACION CORRESPONDIENTE.

Con. fundamento en la planeacién del mantenimiento prevenfivd; ée
nota inicialmente el tipo de actividad por proporcionar a 13”méquina
destinada, es recomendable utilizar un formato para cada écﬁiviﬁad;
cada programa. ‘
En forma de columna vertical, se anotan los elemeﬁtq

 '} el eje horizontal las frecuencias, debe existiriun‘espaci

‘ra anotar las observaciones necesarias.

'3.3.- ANOTACTIONES DE LAS FRECUENCTAS.

Las frecuencias se consideran con base eh,sé

dando estas en unidades de ‘la siguiente forma:

Semanal Sl -2 'Semanas ;-
Quincenal S : 4-nganas;3,,ﬂ',”'
* ‘Mensual 5 So0il T3 cSemanas. .

Trimeéstral

1267 Semanas

Semestral

e OBSERVACIONES

Una vez elaborada 1la programac16n de das act1v1dades por reallaar er

' 105 formatos, se’ completan cor las. 6rdenes’ de trabaJo ccrrespondlente,

“”que habran de aprobarse en funcién de 10 programado anterlormente

- a9




da écuma y separar las de cada una en partlcular.,

;Ensnculda se muestra el disefio de un f‘ormato para programac16'

5mante*1"uento preventivo y ensegulda también un; egempio del mant

ﬁ to preventlvo de una méqulna del 1aborator10 de manufactura.

/“TALADEC RADIAL DE BANCO (BARBERQ)

MANTENIMIENTO PREVENTIV

ANo DE 198

SEMANAL :

SEMANAS ="

'DESCRIPCION
ELEMENTOS DE
LA MAQUINA

(EPE RO R R P (¢

14°15 16 17 18 ... 25 26 | . OBSERVACIONES.

kREVISVAR TA-"
‘ZLERO" GENERAL

EVISAR ~BANDAS

| rEVISAR MOTOR




SISTEMA ELECTRICO" CDNTROLES:
CARRERA ARBOL MANDRIL:.
SUPERFICIE DE LA BASE..

REVISAR BANDAS:

i BLANEACION”DEL CAMB\ N ;d )

BANDAS DE TRANSMISION
BALERO DEL CABEZAL




TRANSMISION PRINGIPAL
“"CABEZAL Y .CHUCK .
COLUMNA Y PRENSA

LIMPIEZA
TRANSMISION PRINCIPAL
CHUCK, COLUMNA'Y PRENSA

3.~ MAQUINA EN GENERAL
4.~ LIMPIEZA DEL EQUIFO DE:

" CONTROL Y FUERZA_

'¢)i= PINTURA-
1.~ MAQUINA EN GENERAL




SISTEMAS PARA-CONTROL DE LAS HERRAMIENTAS DENTRO DEL ALMACEN.;‘

: El almacén el el Area designada para controlar y proteger todas —-
. las herram1entas, materiales, piezas de repuesto, suministro para la

: .E‘abrlcacwn ¥y la conservacién del equipo del taller y oficina. E1
_aimacén debe de mantenerse siempre limpio y en orden, teniendo un lu-~’
gar para cada herramienta o refaccién y manteniendo estas siempre en :

el sitio que se le asign$.

FUNCION DEL ALMACEN.
a) .~ Proporciona materiales, herramientas y otros suministros que Sé'

necesitan mediante solicitudes (autorizadas del profesor)

7b) .= Lleva 10s registros del almacén.

: c).- Recepcién de los materiales en el almacén.

‘:d).— Responsabllldad en el almacenamiento de todos los materlales Y

herra.mxentas .

‘@Y.~ Comprobacién de material del inventario. para asegurarse d& qu

estd de acuerdo con 10s registros.

El planteam1ento de los almacenes no puede desarrollar e con e

: arreglo de una férmula, sino que solo’ hay que estudlar minuc1osamente

; las neces1dades que existen.

1).— Estudiar todos los factores que—jp\iédéh 4

‘nal.

72) --Bstudiar cada nece51dad y sus 11m1tac1ones
'3).- Determinar la. comb1nac16n que. daré unservicio méximo;con:el mi

nimo de gastos.

EQUIPO DEL ALMACEN. o ; 3 :
Bstanterfa y cajas o casa.lleros. Son de” gx'an utllldad ya que pueden; B

aumentar mucho la eficiencia. total y la flex1b111dad de los procedlmlen




ados.~ La ausencia’ temporal de un empleado (<]

kS terlal :
T MEJDT dlspos1c16n de. Yas superf1c1es d

c16n mhs eficiente de 1os c35111eros y est

ventarlo tOtal .
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:Almacenamiento’

TRAMITES EN EL PRESTAMO DE HERRAMIENTAS

Al ‘hacer el préstamo delas herramlentas que se usarén en el trabaJo
que se desea desarrollar, hay que seguu <:1ert:o n mero de pasos, segu.n

el sistema de control de herramlentas que se esté ocupando




. E‘.x:Lsten varios métodos para prestar 1a herram1enta a 105 usuarms,
cada uno de ellos tiene caracterist:.ca que

dad -.en determinado momento.

4.3.- DIFERENTES METODOS:

1.~ Sistema de chapa de comprobacibn fmica. -

2.~ Sistema de doble chapa de comprobaciédn,

3.~ 5istema de boletas de herramientas triplicados.
4.,- Método de la miquina electrica.

1.~ Sistema de chapa de comprobacibén tnica: En este sistema el bpera

herram:.entas son.

hacen que sea ‘de ut:l.l:.——

~ Método de la placa met&lica.

rio recibe una herramienta del almacén, ya sea personal o por medio:.
de un intermediario de servicio por la cual deja en prenda una cha—{
pa de latén con su nfimero estampado, esta chapa se cuelga en.el. si-

tio en donde estaba la herramienta pero existe el problema que si =

‘la necesita otro operario, se sabe quien la tiene, pero no saben --

cuando 1a sacd, ni cuando la va ha regresar, 0 si est& mal colocada

o si otra persona hizo mal uso de la chapa.

Sistema de doble chapa: Este procedimiento parecido al:anterior, :=- :

solo se diferencia en que la segunda chapa se cuelda en un gancho'- :

. bajo el nombre del operario, y de esta manera se sabe cuantas herra

rentas ha“sacado, perc.tiene otro inconveniente no se sabe cuéles

sistema de boletas por triplicado: En este sistema el operario pi--
de una herramienta, llena una solicitud por triplicado, donde una -
es original y dos son copias, original color blanco, duplicado co--
lor amarillo y triplicado color rosa. El operario escribe su nfimero
de tarjeta, la fecha, la herramienta retirada y su Ffirma con ——--

su  nombre, . el encargado del almacén anota el nfmero de 1la
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. herramienta en la solicitud y entrega:la herramienta al ‘operario

< conla copia amarilla.

La: copia blanca sirve como recibo de la herramienta y se archivya
en el compartimiento del cperario, detrés de la pinza que lleva
su-nimero y la copia se archiva en el compartimiento de la herra
mienta.

Cuando el operario devuelve la herramienta, también entrega la -

;hoja amarilla de la solicitud, si la herramienta no ha sufrido -

ningin deterioro, el almacenista al recogerla confronta 1la serie

de “la solicitud y le entrega al operario las Fformas para que es-

~'te las destruya. En algunos casos las copias amarillas y rosas

se-archivan.

El duplicado se coloca en el sitio donde se toma la herramienta -

Otra forma para prestar herramientas en este sistema es; manejar
cajas de herramientas estindar con su nombre de cacda una de ellas
que al ser solicitadas el almacenista entregard oportunamente ba

sdndose en la lista existente por cada caja de herramientas.

Método de la midquina eléctrice: Para este sistema se necesita -
una madquina donde registra el numero de la herramienta, el niime-
ro del operario y la fecha del dia que se solicita la herramien-
ta, esto ocurre pulsando teclas, después escribe la informacién
sobre una cinta continua junto con dos boletos produciendo dos -~
registros legibles. El boleto original 1o Firma el solicitante y
se archiva por su nombre en el archive de la herramienta.

o en un archivador.

Cuando el operario devuelve la herramienta se le entrega su bolgf i
ta Firmada. Bl duplicado se utiliza para el andlisis como.en’ ==

los demds sistemas o bien para el archivo del nerramental.




Método: de 1as placas metdlicas: Este método evita 'archiv'ai‘ répe o

"tldas veces la informacién estindar en la solicitudes de entre-:

o ,ga de las herramientas, existe una placa impresa para cada uno
“'de los operarios con su nombre, su nmero de tarjeta, el nﬁmero';'
‘del departamento, la fecha de ingreso y su firma. ) :

: SE elaboran placas también para cada una de las herram1entas'

exlstentes dentro del almacén, con las cuales se imprimen: 1as

ethuetas que se ponen en los casilleros y las tarJetas par ‘un
751stema de indice de herramientas.:

Cuandoc se entrega la herramienta, .se sacan las placas c'
pond:.entes al operaric y se pasa la 1n£ormac16n a boletos de -
“herramental con dos seccibénes, mostrando toda.la informacién. -- '

“contenida en las placas; la tarjeta correspondiente.-al operario.

“tiene una parte perforada y que tiene'que firmar. La porcibn -

:de la tarjeta correspondiente al operario se archiva en el fndi
-ce/de. operario detrds de su nombre o su nimero, la correspondien
“te a la herramienta se archiva en el indice herramental detrés

‘del nfimero de dicha herramienta.

‘Al entregar la herramienta se entrega al operario la matriz

“de su recibo y el resto sirve como memorandum, para sacar la —-.

4 R v
EL METODO QUF SE PRACTICA EN. EL LABORATORIO: DE MANUFACTURA DE '[ME

/Bl método es. bueno, tiene mflulens_la de almacén cent:rallzado d_nl
‘sz.stema ‘de voletas por trlpllr:ado ademﬁs del método de 1a méqulna eléc :

'trlca. i
‘Es ‘una forma donde espehlhca nﬁ.mero y nombre de la méquma, nombre

y credenc1al de usuarlo, f‘rcma, ho' de 1n:|.c1o y termlnac:.én nombre =

Jidel nrofesor, .f:‘:.rma




'rota, se detlene 1a credemnal del alwrmo junto con el vale y t:Lene un

"'tlempc ‘razonable para. reincorporar ‘esa herramienta, El matemal co‘ X

mlble utlllza el mismo de vales seriados.

“En .géneral, la situacién del almacén depende mucho- de cbind, se .Eac:.— >
"~711te mas ‘la recepcién y la comprobacidn de ellas, pero su entrega no .

#':debe estropear las actividades del taller. Es importante que 1as persg::

+ nas.elegidas para ser responsables del funcionamiento del sistema de ~

“Talmacenamiento de herramientas y material, aprecien la responsabilidad
de su labor y tengan amplios conocimientos en los procesos de manufa(;-—

tura con miquinas-herramientas, esto es con un fin muy particular:

‘Hablemos de conservar las mismas Formas de solicitud del préstamo -

“de herramientas, material y equipo. Solo se comentan algunas sugeren< .

cias.que podrian ser complemento para mejorar toda\iia més este servi~—-i .
cia. : .

‘1.- Material consumible:

. En'la misma forma en que se presta la herramienta al reverso se a--

puth'a' le material consumible aproximado al‘ obtener el que se necesita

: y el sobrente regresarlo inmediatamente a su Sl'CiO de’ almacénamiento-—ii..

s1endo responsable de este movimiento . profesor, alumio y almacenista.

-~ Bquipo: ;
También en la misma Forma se solicita la m&quina O equipo que se -

‘desea utilizar, debera lnspecc1onarse antes y después el eq\upo que se

- utiliza, limpiar y aceitar antes de. ponerlo en: marcha y después de de-‘

socuparlo.



Si existe alguna Falla reportarla lo mas pronto: posible al encarga-
do ,ei" ese momento. Siempre tendri que estar presente un responsable ya
sea ‘el profesor u otra persona indicada, en caso de que una méquina Su .
_Era un percance se debe de reportar al jefe inmediato y retener la cre
dencial del alwmo y verificar el deterioro del equipo. BEste dard la -
yfpauta para. fabricar la pieza dafiada o comprarla, todo por parte del a-—

»lum.no 0.por. el grupo en general segin se organice.

Otras indicaciones:

er' na que haga mal. uso -del equipo-se. le puede suspender 1a préc :

Herramental PR

De 1gua1 mariera ut:.l:.zando la Eorma due comentamos anterlormente,»
se'prestan'las herramientas.apuntando la ca.ntldad de. piezas y el nom-
- bre’ de cada una de ellas. El alurrs se hace responsable de todo el
herramental y equipo cue solicita para desarrollar su trabajo, dején-
_go.en prenda su credencial, si la herramienta o equipo sufre algin da
flo se detiene 1a credencial de éste hasta- reponer o reparar el daﬂo -
en un lapso de tiempo convenido 5 )
Por otro lado ‘la funcidn principal de este almacén es ‘evitar.c-Z-
qué se pierda la herramienta.Bs uno de los requisitos que debe’ de cum
plir‘un"buebn método de control. FPor otro lado se trata de lograr un
méximd éprc\iechamiento de la herranienta existente, ni también prote-

‘glda que no se puede usar o que scl' algunas personas tengan acceso .-

la ellas. :




beré as:.gnarle un lugar dentro el .

-jones donde est4 la herramienta.

:ff)'.— Separar la herramienta de uso zomfin de la de reserva etc

Sgyo- Reg:.stro de -entrada de herramienta nueva.

"h).- saber-cudndo hay que adquirir herramientas, para reemplazar 1a

daﬂada .

i)y~ .Solicitud de compras.

Tener " sus letreros -los-estantes e 1nd1car corré‘ tament







esta razén:se: desarrollaron las méquinas herramlentas semlautométmas

”tautométlcasiy de control numérico.

~1;-LA§'r@bb&hs‘issﬁiwiﬁmﬁc;&g S

Exlste gra.n d1vers:|.dad de méqulnas herramientas semlautométlcas en'

e 1a actualldad tornos.‘fresas, rect:..f:‘lcadoras, taladros etc. en‘es——

: tas méqumas 1nterv1ene dlrectamente el operar:.o 2 el obrero, para po'

‘ner la’ p:l.eza en’ bru'o sobre 1a” méqu:ma ‘léglcamente qu:.t:ar la. pleza

"'Vya term:mada. ¥
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En-los de puntos se trabajan piezas que se sujetan en estos pun-—-—~
tos, cuando la longitud de la pieza es varias veces mayor que su didme
tro. En los tornos con plato de garras se trabajan, por regla gene—-
ral piezas de longitud pequefla y didmetro dgrande. Si los tornos semi
automdticos de un eje se equiparan con sus dispositivos de alimentacién

- 4stos se convierten en méquinas autométicas.

En la fig. 4.2 tenemos un ejemplo del maguinado milti-herramienta

de‘un-4rbol escalonado que se realiza simulténeamente con varias cu=---

chillas. Las herramientas se instalan en el carro longitudinal.y.:=-

transversalmente.

Los tornos copladores semlautométlcos se emplean _para-maquinar ple—

zas de forma complicada. B trabajo ‘en. estos tornos se.verifica ~=
con una o varias cuchillas, la herramlenta se desplaza en las direccio
nes longitudinal y transversal de acwerdo con la forma de una plantilla

o- pieza patrén.




(B los tornos COpladO!‘eS se pueden reallzar el maq

o dades de corte més elevadas que realizando tal operac:.én en: 1as méqul-

: nas multlherramxentas.

Como mencionamos anteriormente cuando hablamos de*las méquinas; sém

‘automaticas, que estas podrian convertirse en automiticas ‘si se les’.

. adicionaban ciertos dispositivos' para que pudieran completar sus c1—~—

clos sin la 1ntervenc16n del obrero, que alimentari y quitard la P'.Leza

~en-bruto. o terminada, estas herranu.entas se ‘convierten en méqumas au—.,
tométlcas.;r

‘Toda méquina- necesariamente necesita de una. pe



".1y.g.~ IMPORTANCIA DE LAS MAQUINAS  AUTOMATICA
Se nombran automiticas; agquellas miquinas herramientas en:las que"
después de su puesta en marcha, todos los movimientos, el trabajo, -
las herramientas a velocidades y secuencias apropiadas cumplen el ci
clo’ de maquinado de la pieza, esta operacibn se realiza sin exigir -

la atencién de un operario.

Las méquinas automdticas se emplean en distintas operaciones segin;
la miquina avutomdtica que se necesite, para escariar, esmerilar,

sar, barrenar, brochar, pulir, roscar, etc.

Es importante comentar las enormes ventajas que nos otorga este — 7 il

tipo de méquinas autométicas en la actualidad, ya que nos permite ha™
cer un ordenamiento de maquinas en un proceso prolongado llamado: -

automatizacién que es la aplicacién de equipo especial para contro—- .
lar 'y desempefiar procesos de fabricacién con un minims o sin esfuer— :

"'zo manual.

Se emplea en la fabricacidn de varios tipos de articulos y proce-
508, desde la materia prima hasta la terminacién del producto. '
:.-ba automatizacién comprende muchos aspectos, como el manejo procesa-
dé. inspeccibdn y empaque. Su objetivo primario es reducir conside-
rablemente los costos de fabricacién mediante préduccién y calidad =-
controladas, mds bajo costo laboral, reduciendo dafios al producto --
por el manejo, alto grado de seguridad para el personal y economfa -
de espacio del suelo. La automatizacién puede ser parcial o inclu-—

5o total.

Bs conveniente considerar que la tendencia de. desarrollo defla'md*’"

dernizacién, de los equipos fabriles, consiste en la elabéracién'de

“proyectos. modelos para la dicha modernizacidn, esto permite 6rganizar




la:féﬁ;;cgc16ﬁ centralizada dé 1os grupos. y ?iezas necesarias lo que -
“mejoréré;'aceléra y abarata considerablemente los trabajos de moderni-
Vzacién7y también durante la realizacién de las reparaciones importan=-
“tes due deben efectuarse én mayor o en mencr dgrade a la modernizacién

de 'las m&quinas herramientas.

El procedimiento de elevar la velocidad y la potencia de las méqui
‘nas herramientas en herramientas en la préctica, es debido a su consis
tencia y a los elementos sofisticados que la iategran, el aumento de -

“'la velocidad y la potencia de la miquina se tuede efectuar cambiando -

-el. electro-motor variando las dimenciones de la polea de accionamiento
-a las ruedas dentadas, asi como instalands w. reductor especial entre
el electro-motor y la caja de velocidades.

A continuacién se numeran ciertos procedimientos posibles para.la -
automatizacién del mando y disminucién del tiempo de marcha en vacio -

para las miquinas herramientas de diferentes tipos.

~a).- Tornos: Cuando es necesario, en las miquinas de este tipo se ins-
talan mecanismos para las marchas longitudinales aceleradas del -
carro durante 1los recorridos y se emglear. dispositivos para la --
desconeccién automdtica de las longitudinales., 5i el torno se --—
utiliza durante tiempo prolongado para maquinar conos, se automa-

Li-.tiza el avance del carro superior giraterio.

Con este objeto, se une el eje de cilindrar con el husillo de avan-
ce mediante una cadena cinemdtica que tiene ruedas dentadas, un sopor-
te intermedic y un &rbol telescdpico hook. EBn casos de necesidad pa+
ra avances automiticos del casquillo del cabtezal mbvil se instalan dis

positivos hidroneuméticos.




“En, 1la fresadora longztudlnal con de,splazam:.ento ~

marual de los cabezales de - fresar, se mecanizan 1os desplazamientos:

w,~‘re1ac1onados con esta operacién de fresar; se pone un mecanismo para
,:la acelerada de la mesa; se mecaniza y automatiza el transporte de -~

1a5 piezas a la fresadora, su posicionamiento, sujeccidn y medicién

durante el fresado; se utilizan dispositives multiposicionales’ para

el fresado in-interrumpido, se mecaniza el proceso de extraccién de

‘la viruta de la-mesa de la maquina, etc.

c)o- Taladradoras: . El-accionamiento con sus poleas escalonadas.;se

stltuye por un . reductor y se :mstala mando del electromotor'con ‘pul;

m1ento y retroceso acelerados de la muela de rectlflcar o 1 plez

a laborar. * ‘Cuando en las rectificadoras c1lindr1cas se trabaJa en

. el;"platt). la disminucién del tipo secundario. se cons;gue empleando i

el frenado.del husillo del cabezal por eje.:

e).~ Cepilladoras: En las limadoras se automatiza e1~avancé déiré- -

camu, en las cepilladoras longitudinales de grandes d1mens1ones, se"": e
~instalan mecanismos para los desplazamientos acelerados de- los can-—-
“¥Pos y-en-determinado momento -se mecanizan los recorridos de despla-

zamjento del travesano. B . o

NOTA: _ Los procedimientos enumerados para la-automatizacién no -
© . abarcan todas las posibilidades, puede haber otros proce-
dimientos. para auwtomatizar o bien acelerar lgs procesos -

mando de las méquinas.




merece nuestro estudio.

En las miquinas de CNC el mando de los mecas :as‘de:tiabajo eniel

desarrollo de su maquinado se lleva a cabo en’Farma autom&tica, &in '~
la participacidn directa del operario, siguiend: ‘25 ‘indicaciones de’’
un programa elaborado y posteriormente introducic: a la méquina'cbﬁ -
anterioridad. : ‘

El CNC es un 51stema ‘que garantiza el accicrzwiznto automdtico de
la méquina segln el mando del programa, el secd: -z necesidad se pue~

+de cambiar o reajustar segin sea necesario cox tzstante facilidad.

Para tener un.punto de comparacién, con respect: a la capacidad de ~

estas miquinas se tiene que analizar las m&qui automdticas que tra ”
bajan'obedeciendo la seflal, segun el mando calcuilzio por medio de le-~

“Fvas o también por plantillas copiadoras.

l”rééjuété‘dé las méiquinas automiticas y laz Iz copiar, para rea~

1zac16n de 1la’ producc1én de otras piezas es damasiado complicado, ~~

’lo tanto el uso -se Justlflca solamente parz 1z produccidn-en. se-

cant'dades enormes.

Enel NC. el programa cuenta con toda la infornacién necesaria ——

:que 32 miquina necesaria para que pueda desempefiar satlsfactcrlament

“su papel esto es trabajando datos come velocidad el hu51110 vel

:c1dad de corte, velocidad de avance, profundidai Ze corte Yy engloba

cualquier figura o formas diferentes deseadas.




Es importante decir que en 1a automatizacién de 1os procesos ‘de -‘-;-f ;
maguirado con CNC, se mantiene su amplia universalidad de las méqui-;
nas herramientas convencionales. Esto da la ocasifén de realizar en‘r—
ellas cualquier maquinado de accesorios o piezas diferentes que pueda
ser llevado a cabo en miquinas universales comunes. Un punto de gran:

importancia es de trabajar con precisién y lograrlo con Ffacilidad.

Pbr» ejemplo, una miquina con CNC puede desarrollar un trabajo en -—
‘don’deftenga que barrenar con tolerancias muy estrechas en cuanto*é .
ubicacién y tamafio, mejorando las que llevan un trazado ya elébore{db :
Cy sin‘ningtn aditamento como gufas o dispositivos para realizar plezas'
“:Ldént:l.cas, esto puede determinar un producto de mejorada calidad,: més ~’
répldo ¥ sin aMadir mayor cosa. :

- Bn-métodos convencionales se utilizan diferentes aditamentos para -~
manufacturar.. Con la méquina de CNC, los dispositivos no son necesas=s
: ribs’, 'y el gasto en la adquisicibén o implementacidn de dichos elemen-—-
t:kosk son completamente eliminados,por est& razon existen beneficids en
eéte punto que van intimamente relacionados- con 1los nuevos cambios de
disefios enla ingenieria que ocaciona cambios en la economia de las em-
;p';es'as: es por esto que existe un motivo convincente en cuanto a 10 --
“relacionado con el costo necesaric por el procesc de modificacién den~

tro de la ingenieria.

Examinidndo lo anterior con mds cuidado se detecta que con una méqui

" na herramienta manual, wn cambio de ingenieria exige costosas trang--~
formaciones de elementos fijos y aditamentos, necesitando un prolonga-

~-do y.costasisimo periodo de tiempo, con un equipo CNC, las transforma~
ciones en el programa redituan una cuantiosa cantidad de tiempo y di-~
nero.




ONTROL -NUMERICO: "

:Automatlza el proceso de maquznado prlﬂc1pa1mente. o

ﬂz;-;Poco tlempo para realizar el ajuste:de: la miquina, el cual solo
ifdesempeﬁa la func16n de colocacién Facil de las herramlentas de
“corte a usar.

,”3.—,Colocar la pieza en bruto e introducir el programa’en la’consg
~la-de -almacenamiento de informacién electrénica:

Establece el trabajo en varias méqulnas para‘la producc16n en se

‘rie'y en.pequefios lotes.

.Aumenta la productividad del trabaJo y la calidad de’ 1as plezas

term1nadas asegurando su uniformidad.

6.~ Minimiza los lotes de piezas rechazadas economizéndo material .-

.y .ahorrando tiempo.

: Aunque estas méquinas herramientas de CNC, se necesita un obera--
rio, su participacién es muy limitada, coloca la herramienta siguien
do él plan de maquinado ya descrito, esto es sencillo pero necesita

vigilancia perifédica para corroborar las dimensiones de las piezas -
y cuando es necesario, con un movimiento f&cil en la computadora com
pensa el desgaste de la herramienta, o la cambia por nuevas si es ne

‘cesario y alimenta de material a la miguina.

Todo se- lleva en cuestidn de minutos, por esta causa se reducen -
considerablemente los tiempos muertos, cabe mencionar que el opera——
dor no necesita de elevados conocimientos técnicos, con los basicos

puede ‘realizar eficientemente su labor.

Para resumir los conceptos anteriormente mencionados, podemos in-
dicar algunas ventajas o puntos sobresalientes sobre los resultados

reales de las miquinas herramientas-de control numérico dentro de --




rata de partes que necesztan cuantlosos costos en el -
de varlas herram1entas. como los métodos convenc1onale5.

masiado: prolongado.

3.~ Br. partes que son maquinados en pequedlos ©:en-grandes 1otes.3
4.~ En partes donde se necesitan una gran variedad de maqulnados oca~
7s’onando cambios en el arreglo de la méqulna y una cantldad de —

herramientas.

5.- Para partes gue tienen formas muy complegas y contitolerancia
Fmay finas.

.- Para partes con contornos comple]os deflnldos mateméclcament

77.- En plezas que requleren repetlbllldad de parte a parte
‘A lote :

ﬁe~control de calldad.

-~ En Dartes con’: camb10 de: dlseﬁo importantes.

;10.— Para partes de alta prlorldad de seéuencia‘ dentra de 1

cuyc retrazo ocasionaria transtornos a ésta."
11.—;Sn piezas que abarcan muchas operaciones'y tiénen‘que

néqulnas convencionales. ' !
124~ ‘4“ piezas donde. las condiciones de corte no..son
>{3. En:piezas que requieren 100% de 1nspecc16n
“ muchos puntos.



Para-definir mejor lo anterior se anilizan con mayor de'taile 10

co‘ceptos ‘vistos, “desde que el mecdnico’ tiene 1ngerenc1a d1recta obr

»ylas méqumas, operando palancas, efectuando ajustes, ellglendo ve10c1—
dades y avances apropiados, ya sea de la fresadora,’ taladradora: o tor
& ‘vno. El operario desarrolla esto mediante un croquis, o un plano 0ert
. simplemente sobre su experiencia, sobre méq\unas autom4ticas y sem1au—>
tomAticas,

En el control numérico, el programa reemplaza al bperario Yy a’exp'el-'
' riencia; este lenguaje controla -la velocidad y el avance de-la hex;ra——"v :
;. mienta de corte, el movimierto de la mesa de flujo del refrigerante’y»
7"1as demés operac:.ones necesarias:para el desarrollo de una pieza a —-
maqu:mar. Estas miquinas ‘de control numérico pueden mecanl._ar ple--—
zas con 1_m' altis;mo grado de precisién, comparando con el de la misma
‘méquipa hérrémienta, cada husillo, tornillo de avance longitudinal —
o ‘trénsxiex;saii, u otro érgano cualquiera de la miquina que se mueva,-
esté prov1sto de su propia unidad de accionamiento; por lo que cada

,mov:Lmlento i ye i husulo o tornillo de avance estd ordenado




de51gnado para mover dlChOS mecanismosy estos motore

vom tores.’ Un servomotor es. un motor eléctr 0

revoluc1ones i una sola o una 1n£1n1te51ma1 d

res,varia: la dlstanc1a recorrlda, la cual osc1la entre O 0025 ¥

La labor del  programa es la de mayor importancia para el buen éxl—'

'to “del ‘trabajo no es necesario que el programador sea graduado eni-==
'1ngen1er1a ya que cualquier persona que tenga conocimientos sobre trg
‘Bajos de taller quiera aprender nuevas técnicas, puede ser un exéele&
te programador, el programador leé el dibujo de la pieza y lo traduce
en un programa para la mAquina herramienta de CNC, determina los mo-—
vimientos requeridos de la mesa, de la herramienta y de la pieza, de-
termina las operaciones a realizar y su orden de ejecucién de las mis
mas, decide con qué debe sujetarse la pieza sobre la mesa de la maqui
na, y cémo debe mantenerse fija para Jue la ‘herramienta pueda efertuar

todas las operaciones sin cambiar la disposicién inicial de la pieza.
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t1ende como la unidn -fija de piezas metdlicas, realizadas con 2 sin

;;fug;én, pudiéndose utilizar o no un material de aporte, donde la --

‘energia calorifica que se necesita para calentar y fundir los extre
rps;del material a soldar procede principalmente de la combustién —

dei.gases, de la corriente eléctrica o de otro medio.

“Bsfa soldadura tiene una generalidad muy especial;

SOLDABILIDAD
SO La unidn de los metales para que llegue a’ realizarce con més o
~menos facilidad, depende ‘de 1la soldab111dad que es la prop1edad

'cada uno de los metales en la opevacién La scldabllldad esté d

termlnada por una serie de factores flslcos Yy quimlcos.

 ‘:3).- Soldabilidad operatoria;‘bgs détérﬁinénté‘Pararpoder
s materiall, v R SR

b) - Metalurglca'

Determlna los parametros de"os metale

oxidacién, etc,. ...

'"c) ~ Constructiva;. A 1a ‘faci idad’éon qhe'pué

tarén sometidos y garantlcen su durac16n.

Enun Principio‘a ia soldadura poi oxiacétileno se le‘llamaba -;"
soldadura "autégena" que:sigﬁifica qﬁe se genera por si misma, o =
sea cuando el material de aporte es de la misma naturaleza- que las:’
plezas cuyos bordes se han de unir.

e




’ ‘La ‘energia eléctrica, es una de las ermas:més}ﬁti;es:delenergia :
ya' que ‘puede ser transformada en cualquieér. otra~¢1a5é dé’enérgia'y
'ViceVersa. Podemos transformar’ el calor en energia y ésta en ca--=

“1or, otro tanto ocurre con la luz y la energia mecénlca

Generalmente es la energia eléctrlca 1a que se transforma en otras

manufactura y de mantenlmlento.
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PROCESOS OF SOLDADURA COMUNES
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PIPO DE' " SOLDA
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‘Angulo: de; ranura
i ncluyendo el anqulo
de: avellanado para el
tapon de soldadura.,

de soldadura.

ﬁLonqltud de solda“
'dura. e

‘Paso; (espaclamlen

.Garganta efectiva -

Soldadura de ‘cam

Espec1f1cac16n proceso
u otra referenc:.a. — -

Flecha de apoyo so-
bre uno de los ‘Tad.
dos de la:junta

Soldadura a todo --
alrededor:

Cola’ (puede ‘ser) omitida
- cuando ‘ne.se usan referéncias
‘\ ros elementos
L ¥ \\\:mostradas en
) Simbolo b651co de 1a soldadu- 1esta area se

ra 6 detalle de referencia. _J 1 quedan cuando

b s la cola vy la
1 flecha son in-
B SRR Lvertidas.

Numero de puntos -G =
proveccién de las =
soldaduras.

Linea ‘de re—-g
ferenc1a. :

Fie. {






Tip

‘flecha.: '

Significado’ ’

“cuando rio-es .}
“t& definido "

el lado-de. la

o . PN N
Filete: Vo v
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Proyeccién x Iw_ 0O sin uso
por puntos 0]

Costura \:é}-_< >_.§J sin uso

Rectangu-
|I
lar o cua >—-r—— >___LI__\ . t
drado. ! —.\ \ !
v ] =
R »
A Bisel K> pr AP <
N ¥4 - '
o U ~ A ~
P P
] J e >~ "h
A | Acampanado AL S
en vV o< |
Bisel acam P T ~
panado. -~ i A
De respaldo T o A ""‘

De recubri--
miento.

Canto

Strbots de fuy

vunhu-o :

Mgular

ZOHZa

/




BASICO ( .Acotaciones en mm ).

IMBOLOS COMPLEMENTARIOS QUE SE USAN COMO ADICIONALES AL SIMBOLO

Contorno Superficie’

Respaldo |} Solda todo |Sold. de | Penetracién |Enrrasa | Convexa |Céncava
separador | alrededor campo completa do
Pl r__ — | = =
o A
A N N N

Simbolo de soldadura
de campo.

£1 simbolo de soldadura indica
que la junta por soldarse, no

Zdetera ser hecho en taller o .en
elrlugar donde se ejecuten las
fases iniciales de la fabrica-

cidn.

‘simbolo de soldadura 7T

‘en todo alrededor

)

Este 'simbolo indica que la. sol
2dadura se extiende completa---
mente al rededor.

" 1'El simbolo de contor-

no convexo, indica que
la soldadura debe ser
terminada con un con--
torno convexo.

sfmbolo de acabado (norma del
usuario) indica el método pa-
ra obtener el contorno espe--
cificado pero no el acabado.

El simbolo de contorno
al rds indica que la -
soldadura deberi ser -
hecha al rds. Cuando -
no se usa un simbolo =~
de acabado indica que

la soldadura serd al -
rés sin el acabado sub
siguiente.




Simbolo de contorno cén‘
vcavo. indica que la ca~
ra’de’la’soldadura debe
‘r&. ser acabada con un -~
contorno’ céncavo.

Simbolo de acabado ( norma del
usnamo) E

Simbol de penetrac1én R Simbolo de penetracibén completa
. no es dimensionado ( excepto la
altura).

. Dé‘;toé sngulos:
: Angulos de’ranura.

1
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IAGRAMA*DE TEMFERATURA

: Metal;soldad

CEkcamaiag bes
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3850 [~ Ziidvn cAmale BSTAU
VRl ApaRENTR

DIF‘ERENTES MOVIMIENTOS DEL ELECTRODO

Son lo mov:.mlentos que se realizan con ‘el electrodo a medida de

‘qué ‘avanza una soldadura.

~+a).= Movimiento de zig-zag. e).~ Movimiento circular
b):=-Movimiento semicircular £).- Movimiento entrelazado

‘g).- Movimiento de zig-zag g).- Movimientos diferentes

AW W m

d).~ Movimiento mAs usual.

Q0D
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S geMBOLOS




,"-‘vVolumen'iespeciflco a 219 v Atm
: 'Punto de ebu111c16n al atm.
' Pu.nto trlple Lo

Dens1dad gas a- 0°C’ y 1: Atm

Temperatura critica
“'Présibn critica

Densidad critica

ACETILENO

Volumen especif:.co a 15°C y 1 Atm :
Punto de ebullicibn a 1. 22 Atn
Punto. triple‘a pres:Lén de saturac:l.énf

: Den51dad de’ gas a D“C A Atm.

fTemperatura crit:ca
,{Pres:.én rit:l.ca .







T wrh /J.«u & 4apo
opdasro

Cadar,]unta tiene dos 1ados, el lado de la;flecha haciaie

A veces es dlfic

otro lado o 1ado opuesto.

q$éct'3mente." s se mira mentalmente a través de 1a Junta, puede -
""el"“otm" 1adG " 8i se’trata de mirar-el:lado érréneo se verd -

'sélo metal sél:.do y no puede verse a través de ‘é1%.

Mire fs'iempre‘ a través ‘de' la: ‘Junta:’ : Recuerde que 12 flecha no a=

pum:a necesanamente al.otro. 1ado. Puede verse claramente en la

~f1g. anterior, donde 1a flecha apunta a' través Qe un met:al sélldo y ﬁ',

‘no-zpuntaal otro lado. Para que meJor se entlenda ver 1a 51mbolo—'1".  ( -
gia de la AWS. ;




‘-ra) = Nombre del gas que contiene

" 11enado ‘en b

Acetlieno. “Esuna -composiciénquimicatco

hldrégeno y la mezcla St

cidn con el (oxigeno) o comburent

pio a la soldadura oxlacet;]énlc

c;lindro deioxigen

Fabr:cado ‘de’ ana sola pleza, la capaelda o=

: rriente es de 40 lltros, soporta 150 Atm © sea 3 m3 de gas “con

so . de 8 5 Xg aprox. con un ‘dispositivo de segurldad 1a botella e ‘de

‘color verde y grabados los siguientes datos:

“b) ~ Capacldad en litros
o c) ~.Fecha" de comprobacién

',d) = Fecha y nimero de comprobac16n

‘e) .~ Nombre del fabrlcante,'

E).~"Presibn-a que carga.



na .de: acetona cuando termma de secarse, Px‘ov1sto Qe
',llave mtegral. nd’ smmpre Ta trae contlene tamblén Varios- pernos
. fdos en la parte superlor y dos en ‘la parte 1nfemor sujetos. con ‘plomo
',"que se funde a una temperatura de: (105°C) como d1sp031t1vo de ;egum—

dad y el color Qe este c1lindro es. de color rojo.

20.% Materia porosa -
40°% Acetona - ;:5 o
28 % Dilatacién

12" % Bspacio libré

: Reguladdrés ‘dé~p‘1~é"sién: " Lo Pundamental es reducir la preéiﬁn exis !
tem:e en‘el c1lindro a su salida, permitir el flujo bajo y continuo de
: gas. : Este regulador tlene una tuerca con cuerda interior para el oxi
geno ¥ exterlor Para el acetileno para unir €ste con cada una de las -
:vélvulas de; 1os envases’ correspondientes a cada uno, y una camara de
alta presién donde un mandmentro indica la cantidad de gas que contie
‘ne él ‘cilindro, tiene un tornillo opresor que acciondndolo en sentido "<

contrarlo a-las manecillas de un reloj queda cerrado y pasa ala céma i

‘vra de’ baJa pres16n donde 0'ro manome'.ro marca la presidén de: sallda..

Son de color verde para el oxigeno y I‘OJO ‘para‘el- acetlleno.




abrica‘de hules resistentes para la presién’y uso™

élr 1as 1ntegradas al cilindro: -Son dispositivos de bronce 'pexjmi.;
tenila sal:.da y entrada de. 1los gases, esta vélv‘ula debe de: e T a-
bierta: del todo cuando esté en uso el c111ndro para permt:.r )

50 s1in restr1cc16n 0 que actue COomo : sello.

. Soplete para soldadura oxiacetilénica comumnes:







 Boquillas ;. Fabricadas’de ‘cé;bre ‘bland
e ‘did'a. se ‘des.;igna por el ;dié(r‘i»étzr‘gideljorificio

‘para soldadura y para corte;
©aYe- Boqunlas um.tan s para

b).- Boqulllas para corte.
Boqulllas dos p‘ zas para cortar B!

2.-- Boqulllas fljas una: sola S
pieza. -

ORIKCI0S

fOROX°

Corte por oxiacetileno: Este equ:.po para soldadura po:z' oxlace




Presién de
acetileng
en Kg/cm

Di&me tro

‘del ori-

ficio de
la boquj’
1la en mm

Consumo da -
Litros/Hora.

-0.74
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.| BROCAS 'LIMPI,
"DORAS: TAMAROD




CoRTA

RESIONES Y CONSUMOS PARA' QKT ACEPILEND

“ CONSUMD BROCAS LIMPIADORAS
" OYIGENO ' ACETILENO| ORIFICIO ORIFICIO
M3t owH M H CENTRAL  LATERAL

. ESPESOR' DEL'METAL | MODELO
B T T B RN
MILIMETROS' PULGADAS | BOGUILLA

5C-0-6 |de 2. de 1.41.2°1.70 .0.200 | 62 74

5C-1-6 . de 2:40 @ 2.70  0.270 {56 . 71

2578°5,50 0 0.340 }" 5168 '

675 a.. de ‘a
10726 4 .-

207a 9.35 0.37:0.400 |45+

66

'8C5-6+ de 12,702 16.4 0.71 0.740{ 41 - 60

Bg’I‘ANO
M3 H
2.8 0.37

-a




METODOS DE SOLDADURA OXIACETILENICA .
‘NVENIE TES DE LOS METODOS DE SOLDADURA OXIACE'I‘ILENICA
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e peratura de £u516n, or
soldables. A ;

La flama ox1dante' s Se utlllza para calen ar y en




Caudales normales obtenldos flele?

dardo.
Caudal Orificio’ Longifud
lts/ne | . Dardo /-
S0 0.7
700 0.8

! 0.9 e

La ‘flama se ‘regula’ 'con;' ‘dos' : agujas

LAMA PARA COR’I‘E POR OXIACETILENO'

y una palanca con 1a cual se apllca el chorro de oxigeno esta .E‘lama

‘precalentadora estd’ formada por’ pequeﬂas Elamas dlspuestas en: 1a Pe!‘l

';'ferla de la boqullla y en el centro tlene un’orificio’ por donde sale
_él:oxigeno,. esto permite;al ini¢iar el corte la 1lamada ox1dac16n que

‘produce una gran.cantidad de" calor y permlte el corte de metale ‘Pe~

rrosos como hlerro, acero y algunas fund:.c:.ones.

"~ FLAMA CARBURANTE O REDUCTORAT™ " Cuenta, on™ un” “1ig
no, tiene tres zonas importantes: :
1.- Punta del dardo (regién ‘mas callente

2.- Zona carburante (combustlén pn' ar:La)

'3, = Penacho (regién de’ combust16n secundar a)

la Elama normal o ne tra'




METODOS ‘DE APLICACION

- SOLDADURA'A' TZQUIERDA:". También' 1lamada hacia adelante se considera

‘élﬂf_é‘ibdo clés‘icoi, es-aplicable a'gzjan parte de metales y a'leaciov .
nes.. ‘Se: realiza de derecha a izquierda; su costo es elevado por. su
"lentltud de aplicacién y consumo de gases, especial en chapas de 6 .
“m de espesor, la 1nc11nac16n del soplete va desde 60° a 70° y: 1a

':mcl naciér serd-mayor en espesores de hasta 2 mm para ev1tar 1a per
foraclén del material.

: S:crgld'a'i:ura a la izquierda’dos: pas’adés: S

SOLDADURA A LA DERECHA: También llamada soldadura hacia atrés
proplada para soldar chapas de’ 6 a 15 mn 'y .no aconseJable para fun—

& ',d1c1ones 0 materiales no Eerrosos,~ el avance del cordén de derecha

s-a- izquierda, t).ene cierta venta,]a con respect:o a1 mov1m1ento deiz-"

~iqu1ev‘da de. 40° a 50° 1n1c1a1es’ del soplete.

'Ma,'or velocldad o

Hayor aprovechaxuento e calo

Mae economia




Soldadura de corniza.

Soldadura-en techo. .

:Z.8oldadura a solapa =

[C R R T S
i H

.~ Soldadura re‘donda,e;il

v PROTTTITS
I i

(2)

(3)




: ’llenar la ranura de 1a um.én sin neces1dad de pres:Lén. “La otra for-

“ima escalentar el metal de t:al forma’ que adquiere un estado pléstico

Y proporc1onar1e una pres:uSn cuando asi se requlera y estén las con
*‘Zdlcmnes La soldadura por arco’ eléctrlco soplete .de gas,. rayo e—-
: nergét:.co y térmica, son proceso: por fusién en donde el metal de re

 : lleno ‘es :|.gual al- met:al base en 1as éreas donde se unen.

=t Bl pfoceso de soidadui'é" con soldadu.ra .E‘uerte y con soldadura,

'Vblanda se.ocupan maCerlales de relleno dlf‘erentes al metal base

-este materlal “de” aporte e f\mde a tempera\:\u‘as més baJas que el ma.

tern.al base.‘ Pero tamblén encontramos otros t:n.pos de soldadura co-’\v

mo el Eorgado, por resistencma y e1 de pres16n. 3 gy

e deDijum SIN Eusmu :

,Soldadura" sin, Pusidn

‘Es.cualquier proceso. para uni

‘no - se- requlere fundn‘lo

a).= F‘orJado

'b).— Soldadura por res:.stencm S k

’c) = Soldad\u‘a fuerte o bronce,’

= La soldadura por’. EorJado ;

una fragua unlformemente .a




ASO].dadura fuerte:

: Esta soldadura es .51
"taﬂc pero mucho mis fuerte. - Se ut'“ 1
to de” fusxén mas»baJo. que ei materi

_base a una’ temperatura-inferior.a’:

ai punto de 'fusiéh de la varilla- de aporte.:

Este tipo de soldaduras’ t:1enen apllcac:.én en fund:.cmnes maleables}z 'A
y aceros, en este prmc:.p:.o el metal base no llega a Bundnrse Yy el ma

: ter1a1 de aporte se Funde 850“ apronmadamente se trata‘de u.na sold

du.ra heterogénea y e1 metal de aportamén puede ser  cobre, Z:mc, siZt
licio (color amarlllo) ‘

Uniones de soldadura fuerte:




sbLDADtJRA ‘ Fumé"fa’ ‘

Las soldaduras fuertes tamblén nombradas "amarillas", ‘por estar.’

bompuestas necesariamente por aleac1one5 de cobre, utlllzadas para':" E

'if‘ob: .er mayor resistencia. mecédnica en la unién o para res:Lstlr temf

ni peraturas elevadas.

"PROPORCION DE FORCENTAJE EN SOLDADURAS FUERTES MAS USADAS .

“Soldar tu
bos 'y . pie
zas que -
hay que -
martillar

Soldar co
bre de méas
de 3 mm de
espesor.

Soldar pie
zas -de fie
rro con co
bre.

UNIONES CON SOLDADURA F‘UER'I‘E

- La soldadura fuerte se usa con Ffrecuencia en las uniones traslapa
o das an T, ‘ya escuadra Aungue la soldadura fuerte" se-puede usar en.'’
as uniones a tope y-de canto, no se recomienda este. procedimiento -

salvo que se”efectlie cierta preparaci6n en el borde. del materlal L=

Tam 1en es comin en la reparacién de piezas rotas o] para reconstrun‘"

SﬂpE*flClES que se han desgastado, pero tamblén es excelente para3

un1v hlerro galvanlzado



Tiene 'c ertas‘ventajas este  tipo. de =oldadura, requlere menos ca

or que“la soldadura por fusibn.ya que édsta no espera para fundlrse;

e metal base, por lo tanto agiliza. 1a soldadura Y produce menos’ deA

-formac16n en el metal que se requiere soldar.

: DESVENTAJAS

Cuando se unen metales. ferrosos con soldadura Euerte

‘soldar serd de calor diferente al del'metal ba' La soldadur fu

‘te .se degrada a temperatura de 260°C.

~-0tras. soldaduras que se consideran Euertes{:ééldadura,éoh'
';Vsp}dadura de plata o soldadura dura, la soldadura de bronbeiai;sol
darse con acero desgastado solo se puede soldar una sola yez,féi'
embargo el hierro fundido se puede soldar con bronce varias vece :

La soldadura de plata se lleva con todos los metales comerciales)
ferrosos y no ferrosos, por lo tanto estos materiales: se -pueden sol

dar con plata y oro pero esta soldadura seria muy costosa: 2

 SOLDADURA BLANDA O.DE ESTAND

Esta soldadura se funde entre 177°C y 371°C (350°F y 700°F)

: nen poca re51stenc1a un1tar1a. poca re51stenc1a a-la fatlga y uso ——'y‘

limitado’a serv1c1os inferiores de 149°C de -temperatura.

E Su resistencia al esfuerzo cortante Fluctlan entre 210 9 Kg/cm 7‘
. (300 psi) vy 421.8 Kg/cm (600 psi) a 29.4 °C.

Los metales que se unen mds frecuentemente medlante la soldadura

rordlnarla son: hierro, cobre, niquel, plomo estaﬂo, zinc y muchas
. de sus aleaciones.




BLANDA 0 ‘DE :E'STANO

~tas soldaduras en hlerro cobre. niquel plomo zlnc y estaﬁo

) r1as de sus aleac1ones, tienen: poca resistencia unltarla, poca
51stenc1a a’la Patlga y limitada a servicios 1nferlores de 40

',temperatura

: 'Sﬁfresistehéia al esfuerzo cortante fluctuanfehtfé 2

'(3oo”psx) ‘y 4218 Kg/cm® (600psi) a 29:4°C (soép)"

)a soldadura produce répidamente ‘uniones. a; iquldos

baJocosto. la temperatura de operacién no es’ alta. el equlpo ‘es’
ﬁsenc1llo y el método es el medic mds cémodo para’.formar: un1ones en

'ei taller, laboratorio u hogar en donde no se dlsponen de equlpo—pa

‘ras:actuar-en otros procesos. R

Tenemos que en la soldadura blanda para soldar, enylugar de:soplg
“te' se usa el hierro de soldador, que se calienta por medio de una —-
ffagua, o con mechero, lampara de gasolina, soldadores eléctricos -

que calientan por medio de una resistencia.

Como metal de aportacién se utilizan aleaciones de estafio y plomo

Tabla
METALES DE APORTACION PARA SOLDADURA BLANDA

COMPOSICION PUNTO DE APLICACIONES .
%Estafio | %Plomo FUSION °C . i - o Ll

10 90 303 Para soldadura con llama ’

20 80 278 Solo para trabajos de

30 70 255 Hojalateria

40 60 230 Zinc y chapas galvanlzadas 1atén|

50 .50 205 Para trabajos finos ; ;

€60 40 - 187, Para fusién Flcil

70 30 185 :

80 Lt 190 : o

S5 218 . Para elementos de coc




..;mlo 2 blsmuto mtegrado al plaomo .y al estafo, estas soldadur 550

SOLDADURA BLANDA DE MUY BAJO PUNTO DE FUSION

Vsada este t1po de soldadura para soldar objetos de estafio

blsutena, en Juguetes y en aparatos avisadores’ de’ 1ncendlo

soldadura lleva:un- tlpo de componentes en su a1eac16n;. como el:

més quebradlzas que las soldaduras puras. :

_ALGUNAS ALEACIONES DE BAJO PUNTO DE FUSION.

- Designacién | Plomo | Estafio | Bismuto:| Cadmio: |- Punto de’ fusién:

% % T S * aproximado en .°C.

Metal Darcet 25 25 50 | el © 930
Metal lipowiz 26 14 5000 LU 40T ) 630

Metal woods 26 13 pEary.o EEE Fg00

FUNDEN'I‘ES

Los fundentes: F‘avorecen la’ acc16n de 1a so'ldadura, quitan

éxidos y permlten evitar la ox1dac1<5n en el ‘momento’ de estar soldan

do; ademés deben tener c:.ertas Vcaracterlsncaa

a).~ Deben 11mp1ar

b= Deben desoxldar :




b) < 'No corrosivo: Resina o ‘bérax o bora




{(1620°F=1680°F
(1700°F-1800°F)

i Hierro Forjado

- Tungsteno

o




CESO DE SOLDADURA FOR ARCO BLECTRICO

cs‘eléctrlco;

La ‘soldadura por arcn conslste‘en

zas metéllcas. para formar 'solamente wna pieza séllda. elrcalo

f:c ncentra en los bordes a soldar y mlentras se estén fundlendo se

"aporta mis material. ; S
El ‘arco eléctrico se incide entre el électrodO'Sujétoyﬁorjun‘pbr

“ta electrodo que se opera manualmente, O sea el salto de corrienté -
del electrodo y conjuntamente con el material base completan el‘ciff‘
cuito y se lleva a cabo la operacién, la punta del electrodo debe'-;
‘,,mgntenerse a una distancia de 1.5 a 3 mm de los metales que se.sﬁelf
dan. Este método es de gran importancia en la actualidad .y seygm— -
plea en la construccién manual de locomotoras, calderas, pailéfia

~estructuras, reconstrucciones y en otras ramas de la ingenieria.

La temperatura del arco es aproximadamente de 3000°C -a 3593°C ——='
suficientes para soldar y fundir el metal base con el electrodo. El"
electrodo ademés de llevar la corriente al arco, se compone de un --
nicleo de alambre de metal revestidoc de una capa, (fundete) de nate~
rial quimico, ademis de que proporciona un relleno adicional. Por lo-
que concierne al revestimiento se funde junto con el metal de relle-
no, estabiliza el arco, aumenta su energifa, proporciona una;protec—i:'

cién de gas al rededor del arco para excluir el oxigeno y al hidré--'

',oeno del aire del metal en Busmén, formando una capa de-escoria pro
“tectora. - : e L R :
CIRCUITO PARA SOLDAR

i La selecc16n de la corriente se hace en base al. dlémetro del

'Vtrodos para soldar el material base ;
CEL técnlco soldador debe conocer cémo'regula




REVasSTIMIENTO

PAUALLA B CIRCUITO R

ARca MAQ. DESUDAR T
METaLpas2 :

T L

T ICABIE: pat £12cThODO”

éirétiodo desnudo:

1.-Nicleo de arco
2,- ‘Columna de vapor (arco). - -
“3v=-Llama Ll

~4.-'Crdter o parte de la pieza Ffundida por arco. .

425 LAS<MAQUINAS DE -SOLDAR:::: , ,
Las méquihaS‘de soldar son de diversos'tipos. las impulsadasipqr -
'hyétor eléctrico (motor generador), las de motor de combustién: in—-.

" terna, las de transformador con rectificadores,

La funcién principal de estas miquinas es entregar una corriente’
eiéctrica regulada con amperaje alto y un voltaje bajo, con el am-
peraje alto produce calor en el arco y el voltaje debe ser sufi---. i -

_cientemente bajo para que el operador desarrclle su funcién sin pe

‘1ligro, pero suficiente para mantener el arco.

s




MOTOR ELECTRICO

DE COMBUSTION

a équlna para soldar puede tener ciclos de trabajo de 20 a 100%.‘ :
o.sea; pueden ‘suministrar la mixima cantidad de corriente para la que .
::';estémb dlseﬁadas, en forma continua desde 20% del tiempo (trabajar 6

; m:.n y~descansar 4 hasta el 100%). Normalmente para miquinas de ope-. .

réciér} ménﬁ,tal .es:.de: 60% y para operacién automética el 100%.




1nte§réﬁtes1de'1as~m£qh;nas~de éueldar

‘Un :transformador consiste eni: Un nucleo de 1ém1nas de h erro,,

a1 rededor de ellas se enrrolla un emboblnado doble e 1ndepend1ente
uno prlmarlo recibe la corriente Yy el secundario la comunica ya i

transformada al aparato consumidor.

TR_ANSFORMADOR MONOFASICO DE SOLDADURA POR ARCO.

Son 1as méqulnas mds empleadas en soldadura, las termlnales del -
'emboblnado prlmarlo se conectan a la red, mientras las del embobl—
: undarlo se conectan al circuito de soldadura establecldo s
“electrodo y-la pieza. :

2 rico Hie CoRRIULATE Tlll:”lrnnarpc' o westo -
EAMID MAROE ! 7 ' y ‘ .

L. €nTRAPR 2E

- cenqtamTd 4.
s AL RN
P Q\‘ PRIMALID
Y
YPmi2o |/l W (n«unln
Nee e :{,’ };P" ConnIEMTE,
Ps fo0 A 0t .
iy !

recta (electrodo negatlvo)

trodo p051t1vo)

Pblaiidad' Como resultado de que er

La,corrlente contlnua,(cc);




una’, polarldad constante.’
La- corrlente alterna (ca)' fluye la mltad de tlemp
v 1a otra mitad en sentido opuesto cambiando ‘la po ar1 a

/do en 120 veces, con corriente de 60 ciclos:

La fa<:111dad con que se ajusta la polaridad de la corr nte
t:mua, es 'la que da mds Flexibilidad. 3

: ,'La polaridad invertida (electrodo positive) de mayor pene_txfac.fi.érn.x.»

Polaridad invertida: Cuando en una méquina de soldar, el éabie
ue sale del polo negativo (-) 'se conecta al material queise va a
oldar y el cable que sale del polo positivo -(+) va conectado al»

o ,lectrodo ‘
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" TENEMOS.EN. EL 'STGUIEN
. DE' LA~ SOLDADURA - ELECTRICA

Tipés ‘de soidadura

A.- Filete

Bi- Ranura - Te.- Esquina

C.- Tapbn' ¢ 5 : "3.- ‘Bordo
Di- Ranura ool =" 4.~ solapa
W SR : 5'__ En iepn
- 1,’8;;;,”“"‘ $0LDADIAA
 Motixowrar
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CLASIFICACION E IDENTIFICACION DE LOS ELECTRODOS

Uno“de ios métodos para identificar a un electrodo es por medio'
de‘ coiqr de su revestimiento, independientemente de leer lé‘iﬁfbr—
.macién de la empaquetadura y del cédigo de color ya establ_ecidvo'.v
. _ELECTRODO: Elemento esencial de la soldadura eléctrica, sirve’
“como co’n&uéi:c::r de la corriente y como metal-de-aportacién,: ?uedgnv
ser desnudcs o recutdertos. Fig.t

Panto (S Grppo (G) Recubrimiento

Extrenmo (E) /.. Espetial de Fabricante ' [ Punta L_Alma’
U mee g i e desnuda. :




-ELECTRODO ‘DESNUDG (Sin  revestimiento): Alambre estirado’ o-laminado
/7es ‘poco usado por 1a absorcién de oxigero 'y nitrégeno del aire7y'a
“la 1nestab111dad de su arco, utilizado solamente con corriente con

"t1nua (cc), para trabajos sencillos para espesores de hasta: 5 mm

: ELECTRODO REVESTIDO: Tiene un revestimiento de sqstan51as qufmlcas
' a todo lo largo del electrodo con excepcién de un extremo quelse"

utiliza para que lo sujete el porta electrodo. Segin. el materiélﬁb
'ique conforma el revest1m1ento, se conocen tres tlpOS pr1nc1pale

1ndustr1a1mente y son:

B551cos. Contlenen calc1o Q. calclta. 7f

‘ trlcos)




s anteponiendo la’”

un.electrodo:o »yr_ldj;n‘iura poriarco y la:

“Fil1a 0 soldadura aplicada con:oxi-

CALWLS.. para la- clasific




cal

SISTEMA.A.W:S

DEELECTRODOS E INTERPRETACION DE LA ULTIMA CIFRA..

“CIFRA'

TR JEMPLO

fnima resistencia’a la

VESTIMIENTO.

0-10%

30-50%

ima ‘ UB 60XX = 60000 1bs/pu1g§ minima
traccién’ (Esfuerzos re-~ B 40XX = 40000 1bs/pulg” minimo
levados)- .
TPosicién de soldadura EXX1X = TODA POSICION
T e EXX2X = PLANA Y HORIZONTAL
EXX3X = PLANA
E-xx1 | B-xxxe | B-xxx3 E~XXXd | E~XXXS | E-20X6 | E~x00x7 | E-XKX8
'(;‘AQCD) CAGCD {CAGCD CAGCD cp jcaéep cD  JcadeD
o < - + + + +
Polari{Polari}Polari Polari {Polari|Polari {Polari{Polari
S4dad. . ]dad N.} dad N. dad. dad. dad. dad. dad.
“{ Inver-{birec=|Direc~ Inver~ | Inver~|Inver—-|Inver-|Inver~
tida. {ta prejta pre tida. Jtida. }tida. (rida. |tida.
feren—} Feren—
temen~|te.
te
Orgi~ {Rutilo{Rutilo Rutilo {Baje {Bajo |[Mine~ [Mine~
T BRPE R X nico. hidré~{hidro-jral. {ral.
ESCORIAY geno. {geno
P rrpoipE T Pene~-|Media-| Siave: . Suave {Media~|Media-|Suave |Mediaw
4 RELFARCO S - trante} tranteino no. no. no.
Al Profun|Media-{ Ligera Ligera {Media~|Media~ |Media~{Media~
Y APENETRA,CION € laidad }no. na na na na
POLVO DE HIE=- | -
RRO'EN EL RE- 9—10% NGO 0-~10% NO NO 50%

30-50%




= Ejemplo’de ‘168 electrodos

B L 701‘8/ das p051c10ne5 B~ V :
t A% oy - 70000 1byin? N = sy
Electrodo p/arco eléc e £

- 8033 Plana solamente »

Y - soono 1b/in®

Electrodo para ércoﬁeiéc”tr'ic,o‘ (elé

La Gltima cifra nos indica qu‘ :

a).~ Tipo de recubrimiento: que puede;

s

co- (material orgém.co) y ferr ico (Elerro en pclvo)

b).- Tipo.de corriente. que se debe utlllzar puede ser AC

c).— Apllcac:.ones que. pueden ser, fondeo relleno, v15ta.-_

T IDENTIFICACION DE LOS COLORES -
Se establec16 el cédigo de colores NEMA como método para la 1dent1,_ :
ficac:.én de los electrodos, ya que cuando dicho electrodo ha sido ex-
traido de su caja, después es casi imposible identificarlo, el cédigo
de colores es 1mporcante en la seleccién del electrodo, donde se en-
‘cuentran tabulados 1os colores en el orden como se muestra en la sig.
tabla, en dlgunos casos se omite prefijo (M) personal del' fabricante
‘no pertenece al c6digo NEMA.

Los colores dan la identificacién directa del electrodo y-son:

E— Color eén -la punta o .extremo. - - .- -

§.- Color en la parte desnuda. : .
G - Color en el recubrimiento a 5.u 8.cm del extremo desnudo BA de-

51gna un cierto grupo al que. pertenece el electrodo.

M -~ Particular de cada fabmcante ‘no pertenece al: céd:.go NEMA



- COLOR" "
S EXTREMO (E) | coLoR
| e-6010 : .

B-6011 B N A
E-6012 - |l Blanco
S E-6013 - SO cake
E-6014 . | wegro . :
B7038 ¢ | Azul-
CBL70ma T

SELECCION DEL AMPERME APROXIMADO
Hay dos. sencillas £6rmu1as con Wlas qu
ra la seleccién de la corr;ente.
40 ampers por -cada milimetro de: disme To
Ejemplo  a.- Electrodd de wn'y,
b.- Electrodo-de |5/

,TEst:as férmulas se toman como base ya que en la préctlca exlsten va=

1os factores por 1o cual se txene que variar este amperaJe, como " ~=

'cuando var:.a el voltaJe en 1la linea, o si los ‘conductores no son 108 i
adecuados. 8i el electrodo se pega mucho y no se puede estabilizar
el.arco, es debido a que le Falta corriente, si la fusién y chispo-

rroteo es excesivoquiere decir que le sobra corriente.




. ACCESORTOS 'Y EQUIPOS DE SEGURIDAD

Ex1ste gran varledad de equlpo para protejerse de las ChlSP
calor y.dela 1ntensa 1uz producida por el arco eléctrlco, ademésF
de tener cuidado con las descargas eléctricas.

“su.ugo.en trabajos de gran temperatufa.

125






de estan graduados por: nimerc y éstan dlspcn!bles en tamaﬁo

NUMERO RECOMENDADO DB COLOR DE LOS LENTES PARA USO EN DIVERSA
RACIONES. DE. LA SOLDADURA.

aret s 11evan integrado unos lentes, suelen se

_ Medida de1
:;" electrodo (pula )

‘Soldadura deia&}b.

¥;de‘g;s y tungstend

“ferroso...

“roferroso: -

Soldadura de arco;

"ide.gas y metal
Eerroso‘

‘no £erroso~

" delgado hasta 25 mm
‘mediano- 25.a 150 mm

grueso mas ‘de. 150 mm.

“Corte ‘con Oxfgeno .. .-




Vea que no estén r tos 1os vldrlos antes de empezar a soldar.

Use mpas m51stentes al ﬁxego todo el tlempo.

Asegurarse de que los demés estén protegldos de los‘ rayos ‘ante
—de ‘empezar-a soldar., i
‘_Mantenga sus mangas . desdobladas y aboténese hasta e .

~Ponga. el interruptor de la miquina. apagado al acabar‘

o de]e e1 electrodo en el porta electrodo

menzar el trabajo.

- No trabaJar en Areas himedas.

gJQé ¥ ultrav:.oletas, son los més per1ud1c1a1es al organismo, p1e1 y

r1nc1pa1mente el arco eléctrico debe ser observado solamente

: "uc:.l:.zando la careta con el cristal con ia graduac16n correcta, “lo/= =5
'__cuales reducen 1la intensidad de la luz, el deslumbramiento es ocac:.o G
: % nado por falta de careta o del cristal adecuado al realizarse el arco." ‘

B) .:-‘ GASES Y VAFORES METALICOS: Se evaporan pequeffas cantidades de‘;,'

,met‘al, vasi como los compuestos quimicos del revestimiento, despren

'éndose gases téxicos. Los humos se encuentran generalmente en dos,

reas, la pmmera considerada zona de respiracién representa 1a
‘atmésfera en-la que el soldador inhala el humo :




A ad







DEFECTOS ‘DE LA SOLDADURA. -

- DEFECTOS DE LA SOLDADURA ELECTRICA® MANUAL.

" Puedendarse defectos. externos e infe'rnos‘

Internos Lo Externos
a.~ Falta de penetraciér U .- F'alt:a de per.etracu’m & -
b.~ Bscorias incrustadas S0 bL< Bxceso de penetracién
c.— Sopladuras ) c.~ Sobre espesor del corddn i’
di- Grietas - - d.~ Mordeduras

Tg.‘-,Metal pegado e.- Salpicadura

“Falta de penetracién: Sucede por interrupciones intermiténtes em -

“Ya“Pusién de los bordes principalmente al reanudar la soldadurd’ -~ "
"trés eb cambio de electrodos, acompatada de incrustacién de peque—-

ﬁa’érbparticulas de escoria. ¢ Como evitar esta falla ? Procurar la -

se interrumpib.

Exceso de penetracidén: Por corriente excesiva o bordes a wir -

muy -separados, conviene evitar este defecto por el gasto indtil de
energia. -

Sobre espesor del cordfn: Supone un gasto inGtil de material y
da al cordén de soldadura un aspecto demasiado abultado, que ademés
dgbilita la junta y el cordén queda irregular y muestra clara del

defecto de soldadura.

“Mordeduras: - Sen canales y hundimientos producidos en la zona -~

donde empieza el sobrespesor entre el cordén yilos-bordes de-las;

}Siezas. provocadas por movimientos inadecuados del electrodo 'y re-~

ducen la seccibn resistente.




- DEFEGTOS. INTERNOS -
‘Ta falta de penetrac16n como defecto mterno i Se da en 1as sol
" daduras con bordes en X o'en K. ’ . o

Incrustac16n de escorias: Parte de’ las escorias que flotan’ en el -
badio de fusién, no son arrasf:radas por’el soplo magnético y se m——'
crustah dé modo irregular en el bafo conforme se va solidificando. ;
vSaipicad\u‘as: Cavidades que contienen gas, en forma de gusanillo o
- poros;- frecuentemente sucede en las primeras pasadas provocadas . por: ’
electrodos bésicos, debido a.la humedad del revestimiento:o e;cce'éi
va longitud de arco. : :
Grietas en el corddén: Pueden encontrarse en el vértice o'en ‘1os\
flancos o también en sentido longiruwdinal o transversal, b

a temperaturas muy altas (900° a 1400°) y.al.momento de miciar 1

solidificacidén del cordén.

FALLAS DE. LA SOLDADURA *

Aparlenc:la Fisica de una excelente soldadura' g

: 1.~~Cordén de paso; constante y ancho uniforme. . ‘i

2,~ Sobreespesor regular y estructura compacta en toda'la

de la: junta.

EL aspecto del cordén-varia de acuerdo a:’la naturaleza.del

trodo (desnudo, revestimiento ligero, revestlmlento pesado
vimiento que se le da al electrodo.
Velocidad, polaridad y falta de habllldad del soldad
Una corriente excesiva da penetrac:uﬁn excesmva ;
: ‘gado poroso e irregular. Lok
‘ Una corriente escaza da un cordén de ancho

sobre grueso y poca pene tracién..



£et

SOLUCION

FALLA CONSISTE - MOTIVOS ‘OESERVACIONES

NOMBRE EN : : ' :

Falta Qe Poca profun- Falta habilidad, {Solucionar en Cuando la junta lo permita,

penetracidn | didad, alcan- corriente. inade |forma 1légica dar por el reves una pasa--—
zada por el cuada, mala posi Jios motivos. da para asegurar la fusién..
material de cién de la junta, de 1os bordes (Significa —-
aportacitn, recubrimiento ina que la junta no se fundid -

decuado. completamente)
Metal pega- | Falta de u- Intensidad mal a-| Solucionar Se presenta cuando el mate-
do, adhesién | nién entre plicada; en forma 16-

o ‘fusién po-

el metal ba-

arco lar
go, demasiada ve-

gica los mo-

rial de aportacién se funde
antes de que el material ba

bre. se y el.de locidad. tivos. se sea capaz de recibirla pa
aportacién, ra realizar la Ffusidn.
vacfos en Producida por los| Solucidén en Se puede eliminar la humedad

Sopladuras

la soldadura

gases protectores
del arco,

rriente inadecua-
da-longitud del -
arco.

revesti
_miento htmedo, co

forma légica
los motivos.

en los electrodos recocien--
dolos en un horno a tempera-
tura de 120 a 150°C.

a5

Produciendo
acfos en. -
soldadura

Producida por el
recubrimiento del
electrodo

Martillar y des
hacer las par--
tes blandas de

soldadura, des-
pue’s de cada —-
pasada.

;Hendiduras

cap11ares

“-Al calentamiento

previo del metal

-de.la soldadura.

Contrarrestar
en forma 16gi-
ca los motivos

Invisibles a 'simple.vista,pe,
ro muy peligrosas porque dis
minuyen la ductilidad y resis
tencia a la corrosién, se des
cubren por Rayos X (Pruebas =
destructivas).




veL

Desgaste -en: la
punta del elec
trodo en forma
irregular.

El electrodo fun
de ‘en forma irre

gular, esta excén

trico o manejo —-
equivocado del —-
electrodo.

Manejo efi-
ciente del
electrado,
por parte
del fabri-
cante.




BL CORTE. EN SOLDADURA ELECTRICA

edlo del sistema de soldadura eléctrica se pueden cortar lo‘

metales‘no Ferrosos como el cobre, bronce, etc. e
-S1endo en el hierro fundide donde mé&s se emplea ya que con el oxl-
gasf no es posible cortarlo. Aunque quedan las caras de corte muy,—‘i
%irregulares. Siempre que se trace un corte es necesario dejar una té— o
lerancia aceptable por la irregularidad del corte y la dureza que se

‘forma en las zonas cercanas debido a la reaccién quimica que' se. produ. .

ce respecto al carbono.

'ARACTERISTICAS QUB SE™ SOMETBN A PRUEBA EN'L \SOLDADURA

Prueba de resistencia’a la tracc16n,

tldos opuestos.

s-el-alargamiento. :
Dinémicos por medlo de pruebas de flexlén por




: ES'I‘UDIO DE SOPLO MAGNE'I‘ICO VY L.
: CONTINUA

'g, Qhé ‘eé; ely‘”soplo méghético ?: Se hace:presente cuando el arco no se
: ‘dirige donde: debiera, se adelanta o se atraza y salpica mucho.
.. Se produce generalmente al principio o al final de las juntas ,en
las ‘juntas esquinadas y chaflanes profundos, especialmente cuando se. . 3
usan amperajes altos al soldar planchas gruesas, dificulta mucho la
soldadura, reduce la velocidad ‘de avance y rebaja la calidad de la‘s‘oi
‘dadura.
¢ Qué es lo que causa el soplo magnético ?: El soplo del arco es cru
zado por la fuerza. magnética que actla sobre el arco sacindolo de su
curso normal. Todo conductor que lleve corriente esta rodeado 'dre‘z;ii—'

neas de fuerza o flujo magnético.

‘1, Como reducir el soplo magnético ?: Deben eliminarse sus 'cau"sas:;
' decir eliminar o contrarrestar la.intensidad de la £-‘u]erz'a;oji reducir
las ‘concentraciones del flujo. ‘ ‘
a).~ Reducir el amperaje. ;
b).- Soldar en direccién a un pum:o de soldadura grueso
cordén. S
c).-.Uso del método de 1la sélda‘dﬁr'
" largas. : :

d) - Colocar 1la toma de 1/ At T

sea’ pos:.blg etc



A

: 52).-— Utlllzar las fuerzas que causan la .

Reduclr las fuerzas causante de 1a

deformacidn

3).~ Bquilibrar las fuerzas de la contr‘zi;c Sx

fuerzas. i
& Comé reducir las Fuerzas cau'santé:sfd.e la:
a).-~ Evitar una deposicién exéesiva ‘del
b) .~ Prepare y presente adecuadamente 1a
c).~ Utilice el menor numero de pasadas

“d)i< Use sol‘dac‘i‘ura salteada,,

o la t:endenm %

¥ com:raerse cuandc se enfna.

':’c) - Uso de armadu.ras de montaJe. ,manlpulacares y su,]etadore




PESO. DELMETAL 'DE' AFORTACION PARA EJECUTAR UN METRO DE SOLDADURA:

El éonsﬁhoﬂdé metal de aportacién es uno de 16s Ffactores del pié
c1o de Costo de ‘1a soldaduras, factor tanto mis importante si se -=
~t1ene en cuenta que se emplean varillas de la mejor calidad.

S Bl volumen de metal fundido para rellenar el chaflén en V de 90°
‘ sobie un"metro de’ longitud y un tridngulo rectingulo de seccidn.
El'examen de diferentes microfotografias de soldadura nos indica que
podemos esquematizar esta seccién por AB v CA, en la que la super—— ;

Fficie total es sensiblemente igual a la de un tridngulo ABC, aumen-

‘tando’de la secc16n BpC, 1limitada per el arco de la-pardbola BpC."

si 11amamos e al espesor de la placa, la superficie de
: 2
ABC es 1gua1 al cuadrado del espesor.o sea S1—e ¢ s
El sector 11m1tado por la parédbola BpC y 1la recta: B

2/3 de 1a superf1c1e del rectlngulo que 01rcunscr1be a la parébol

5, = 2/3 1- ¢

Slendo L 1a 1cng1tud BC y £ la flecha o altura del refuerzo del cor

d6n de soldadura, expresando L y f en funcién del espesor.e :

L = ae £ = be

~.Siendo a y. b coeficientes a determinar sustituyendo estos valores de

L.y . fen e. 8, = 2/3 axbx e?

P A . 2

Asi gués la superficie total serd; 5,58, + S,=e (1 + 2/3ab)
) Para el acero el peso del prisma recto de 1 metro de longitud se”
ré; =17.8 e (1+42/3 ab). Si llamamos a 7.8x(1+2/3ab)=c, tendre=

mos Pi=c'x e” g/mts.
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Sparazion

q;iﬂ'

Angulo def enafldn

a=60°

o= 70"

q=80°

S

T
)

8390 Cincars

S4er

2fmp .2
S8e

Qhe?

58¢e*

85e*

10e?

26¢*

386

45¢2

i

29e?

Se?

Je?

372

Gie?

16e?

19¢*

32e?

2582

3

"

i

2588

i3e?

3456

S4e?

358e?

68e?
37e?

78¢e?
36,52°

g4e?
al0et

236’

29e?

2e?

Se?




“BLECTRICA

! gr/mm s
Espesor-a.s0ldar en milimetros
Constante conforme a la preparac’én
de los _bordes : :

,cién‘bEALA SOLDADURA - Para i metro:)




Tens:.éxi a ‘soldar: (w)
Intensidad de corriente. "
Rendimiento de la fuente.

“No. ED + N (1 =ED) xwh /h;

Potencia Kv.: =
Tiempo conexién ¥.
Potencia.en vacio de:1l

[ o 1}

COSTO Di SOLDADURA .

7 costo material Costo.de:
-'mano de’obra

Lo .+ de aporte







tar gran atenc:.én en e1 desarrollo de 1las préctlcas de laboratorlo

}Ina:;rgzénb de gran importancia que justifica esto, es el hecho i
e Qiie ‘las i)récticas se encuentran o se vuelven obsoletas répidé;— »
‘Merité y sufren cambios constantes a medida .que aumentan los cpnd;;".—
.‘miem':ros. en base a tantos experimentos desarrollados en las diferen

-tes ramas de la ingenieria.

Para esto el método que se propone para impartir los diferentes
laboratorios de corte, laboratorio de disefin,. laboratorio de con--
‘formado y laboratorio de tecnologia de la soldadura, consiste en -

subrayar 10s principios en que basan los diferentes procesos que -

involucran el terminado de X producto, en donde se sefalan en un --
“manual las diferentes herramientas necesarias para auxiliarse en -

~1a soluci6n del problema.

La utilizacién eficiente de 1los procesos de manufactura, deben -
de considerarse como problemas de ingenieria ya que de hecho inter-
Jvienen varios factores para acreditar las metas y demostrar la ma-—
nera de cémo se aplican los principios cientfficos y econdmicos pa—:=we=iaiiil

‘- ra valorar y resolver los problemas que se tienen.

En el contenido de 1los manuales se muestra diferentes tipoé de -
midquinas y herramientas, asz{ como equipo de proteccidn, tablas fér-
mulas, etc. y al final el desarrollo 4de las practicas para ilustrar
y dar mejor visién de la Fforma que se plantea en este método, claro
estd que esto requiere de la cooperacién generosa y el interés sin-
cero de los profesores que deben actualizarse y estar acorde con el
avance tecnolégico que nos marca el desarrollo de la ensefanza de —

la ingenieria, y donde tambien el alumno desarrolle sus habilidades




adquiridos:e
ectivoy

c16n de “108 conoc;mlentos

abo 1a corrobora
para llevarlos a la préctlca en-el laboratorlo resp

r un cr1Cer10 propio de 1a apllcac16n de 1os

asi’ mlsmo ‘obtene

ﬂtrps ‘utilizados en-la manufactura.




istemas nuevos productos y sev1c1os son resultado de 125 fun~ 1

el: dlseﬁo de singenieria. - Bstas funcmnes del disefio son por

i ilo general 1as que d:.stmguen la mgem.erla de ‘la ciencia y 1a mves—"

!tlgaclén. El ingeniero tiene un gran campo’ de accxén en esta 4rea, - pe

o tamblén estd sujeto a limitaciones, en esta area el ingeniero fun—'
\,'damentalmente es un diseffador, un creador o un c"nstructor. . :

>Existen dos clases de diseﬁo;

“ay '4 El'empirico o conceptual

2b). < Bl.disefio c:.entiflco (donde se‘mcluyen v '1as ¢ éreas com071

: fisma, las matemat:.cas, quimlca, Y. otras c1enc1a

: para: el ‘disefio)’

IDEAS NUEVAS O CONCEP’I‘O DE DISENO
CROQUIS A MANO CON ' VISTAS . i
SE TRABAJA EN-EQUIPO PARA LLEGAR AL EXI

-Las ideas pueden expresarse en forma ~vérba

rma 51mb611ca, por medio de £érmu1as, ecuacmnes

,ﬁca detallada en un crbquis o dlbuJO'

PASOS PARA UN PRODUCTO NUEVO O REDISERO
- a).-.Identificacién del problema.:

b) .- Concepto o idea.



AC»lVldad de dlseﬂo, empleza por ‘el reconocimiento

v1c10. o'un sistema, puede ser ae de ‘un'disposit

hasta problemas mas complejos.

?uede -ser un conjunto de ideas sm sufrlr restrlc

tura productos ete.

comienzan los cdlculos, crbquls y después un dlb jo

c;eqte »

o cala,'éstando 10s costos presentes.

SE CONSTRUYE EL PROTOTIPO A ESCALA: <k

:'Se ‘analiza y refina el disefio, si .no cu.mple 1os. requlsltos, necesa:

rios-retorna a su etapa anterior o sea al proceso de dlseﬁo y re('

‘petir 10s mismos procedimientos.

. 5).= ELABORACION DE UN CONJUNTQ FINAL DEL DIBUJO DE PRbDUCCION:
Que-se verifica y aprueba, cuando se termina de detallar las pie
‘zas, se elabora un dibujo de montaje, que.muestra cémo se ajus~<

tan.entre si todas ellas en el producto terminado.

EJemplo, En el laboratorio de manufactura, de la FACULTAD setie;

3 nen como problema el afilado.de.los cortadores’ verticales de cuatro - “

gav:.lanes que por 1o general son los de mayor uso en este laboratorlo., L
Este problema trae como consecuencia de que debido a que es caro
~el-afilado, se den de baja o se almacenen, propiciando que se tengan

que comprar otros cortadores para la elaboracidén de las practicas.







"rlflcar. El tamafio, peso § tiempo que debe utillzarse para e
to.o fabricacién de piezas que se elaboren. :
" Por esta razén se trata de proporcionar los conoc1m1entos d us

cotidianoc de 1os mstrumentos que a cont1nuac16n menc:.onamo
CALIBRADOR, VERNIER O PIE DE REY.

Esta constitufdo por dos partes que son: Regleta prihcii)al y .cursor i’
o nbnio. En la regleta se encuentran graduadas las escalas, ‘esta es-
cala piiede ser en 16 avos, milésimas de pulgada y milfmetros.,

El cursor por 10 general esti dividido en 128 avos, y milésimas de 7

pulgaﬁa. El cursor o parte mévil en su parte superior tiene gradua
das 8 divisiones, representando cada una la octava parte de 1/6, 6 —-
sea 1/1 287 y én su parte inferior, tiene 10 divisiones que representan
cada una la décina parte de un milimetro.

Estas a su vez pueden estar divididas en dos partes iguales, repre
sentando cada una cinco centécimas de milimetro (0.05 mm) o sea 1/20
de mm, en algunos casos en la parte superior las divisiones suelen —-

ser 25 partes iguales que equivalen al milésima de pulgada cada una.




nteI‘lOI‘eS o

exterlore S
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'—c) - Callbradores con 1nd1cador de cuadrante y contador de “‘,,u

digltos. El cursor que 'lleva el indicador de cuadrante y el

_contador de digitos se desliza suavemente sobre dos colum—- .
‘nas para medidas rapidas. La lectura es dada en 1 mm (0.1")

en el contador y 0.02 mm (0.001") en la cardtula del indiéé
dor.

d).- Calibrador para interiores (Especial para ranuras interio
res) Especialmente diseffado para didmetros de agujercs, ras
nuras dentro de agujero etc.

e).- Calibradores con vernier: Calibrador de exteriores para

cuellos con puntas cénicas en los extremcs de los brazos —
de mediciédn.




- Callbzadcres con vernjier para paredes tubulares.f

Espec1a1mente disefiado con brazo fijo en forma. de barra c1

lindr1ca. para medir tubo con didmetro interior mayor a: 3mm

TIPOS DE MICROMETROS

Y Bl micrdémetro es uno de 1os instrumentos para medicién de gran im-"

portancia dentro de la meécénica. Bste instrumento es mucho mas. preci-

,'SO que el vernier, esta const1tu1d0 POr un marco semicircular, con un

ope £130 en uno de sus extremos, por el otro-extremo-avanza un. torni

‘1lo ‘cuya punta es otro tope mévil. Este tornillo por medio de una —="

ﬁéﬁgo se desliza, .girando, sobre un cilindro interior, el cual esta -

;graduado longltudlnalmente.,

*Cuando e1 ‘mango gira-una vuelta completa. el tornilie: avanza la —'fﬁ

longltud, que es el de 1 ‘mm en los m1cr6metros dec1males

PARTES QUE LO INTEGRAN <~

.- Matraca » ‘

X é,— Tambor de medicién
3.-" Tuerca de ajuste
4.- Casquillo interior
5.- Casquillo exterior

FUNGTON PRINCIPAL ™
a).- Medir exteriores’ .
= b).- Medir interioreé,—l

c)o- Medir,altﬁras‘évpfuf




c.- Micrémetro para exteriores con topes cénicos; (Diffcilment

de medir ranuras, chavetas, etc)

1]
cionar dimensiones inaccesibles a un micrémetro normal.)i:’
a2 s

e




e.- Micrémetro digital electrébnico tipo normal;

£.- Micrémetro digital electrénico con topes: Einoé

g.- Micrémetro digital electrénico con topes cénicos;

1 electrénico con topes semiesféricosb eny‘ "

h.- Micrémetro digita

que;



Micrémetro para interiores tipo calibrador;

j.- Micrémetro para profundidades tipo vastago;




Vcrrvrémfatri; para ‘interiores de 55-305 mm con puntas in'térc‘:amb‘la

141-105
- a@

esta prev1sto ¢
u.n torm.llo ‘0.1

1a p051c16n

“a).~ Alturas




45}-

Botén de puesta ¢ 2
5).- (Botén preselector. 3

=6} '1Botén queFijas 1a lectura i

‘en la pantalla.

7)i- Lampara pequefia’ ‘deluz’ roja
que 1nd1ca el estado deﬂla baterla.

VERNTER DE ALTURA NORMALl‘fflg;/1

VERNIER DE ALTURAS DIGI}i‘AL ELECTRONICO fig.2

L1560




c1516n.

INSTRUMENTOS. EN. EL TRAZO

RAYADORES

2.— . FUNTO DE GOLPE

E




(e).

“@)i="Compds de vara. Fig.

f*s
T




b).- Bloque.
é).—- Angulo para centros.
d}).- Transportador.

TRANSPORTADOR UNIVERSAL DE ANGULOS O GONIOMETRO:

Dd mayor exactitud en las medidas. FPor medio de una escala’

auxiliar (nonio) se aumenta la exactitud a 5 minutos. El lado -
‘m'évil del instrumento puede adaptarse para cualquier énguio. La

prﬁ.néipal divisién esta dividida en cuatro cuadrantes de 90°.




o ’GAI.;éA DE ESPESORES O CALIBRADOR. fig (7)
. GALGA CUENTA RILOS Ffig. (8) °
GAL&A'VDE' RADIOS £ig. (9) iy
GALGA-PARA" ROSCA SIN FIN £i
GALGA PARA ROSCA ACHE £

“precisitn’
: Sensibilidad.







‘;:ijémplo

a).

 'TORNILLO MICROMETRICO
ESCALA ‘ENCENTESIMAS'DE: MILIMETRO

éjgmplo:
aY.= 1 mm

162




Latiggelad

gt
taal it UL AAL) (LLLS
@ 2 6 18 5




CALIBRADORES CON ESCALA VERNIER o PIE DE REY
% ESCALA FRACCIONARIA
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DADE' DE CORTE RECOMENDADOS PARA VARIOS? MATE
RA TORNO F‘RESA ’I‘ALADRO Y CBPILLO

HERRAMIENTAS DE ACERO DE ALTA . VELOC

_“Acero. manganeso.

' 'A‘:cverdy " duro’ s

A'céx'gs‘:layl.{mplibderno N ;
Acero al niguel. :
/. Acero’ al tungsteno

:bajo. carbono .’

5 para miquina’ coold

Cobre : Vélomaidbo'

' Cobre
Dﬁralﬁminid,
P:Lbra e

F‘u.ndlc:.én grls

Fund1q16n ‘en pqu;lia ,







SELECCION  DE FLUIDOS PARA CORTE

ORDEN ' DECRECTENTE
_DE EFECTIVIDAD

++-*ORDEN .DE
+~ AUMENTO EN
EL 'COSTO

Aéeioéisanes

',Aceios aléédo; tenaces
‘Forjaduras de acero
“Fundicién gris

Acero - Fundido

-Hierro forjado

Aceros alta resistenéia
Acero al manganeso
Hierro. fundido

‘Hierro maleable . ;. i "

Petréleo ™

Petréleo y acelte
TiEmiuli igraso
céi;éfsQluble i

‘En.seco '
‘Petrdleo.y
‘aceite mineral
‘Aceite graso
Aceite soluble

,fAcelte soluble

;En seco”

Acelte mlneral—graso
Aceite sulfurado )
Aceite sulfurado

En- seco ¥
Aceite soluble

Aceite soluble
Acelte S
. Enfseco

A\ceite mlneral—graso o B

“so.y petréleo.

"En seco

Aceite. 1neral—graso g G
“]“Aceite nxneral—gra—

~ Fetrbleo

“hceite mineral—graso' “Aceite soiuble‘ _:7

hceite

~ Aceite

" Aceite

Aceite soluﬁle
Petréleo

Petréleo y acei- "

‘te graso.

Agujeros : En seco
profundos [ Aceite: so
: - f1luble"

Petrdleo

‘yaceite

mineral

Aceite —-

graso.
“En ‘seco:

Aceite soluble
Aceite mineral-gra-

s0

‘;Aceite soluble

m;meral-graso

m;neral‘grasq

lSuifurado“.7

éulfurado




»Ace1te mlneral-grasd

Aceite mlneral—graso

En 'seco

En’ seco’




'QUE INFLUYEN EN EL MAQUINADO O EN

.~ VARIABLES QUE DEPENDEN DEL MATERTAL

‘a).- Grado de maquinabilidad. g
‘6).— Dureza o resistencia a 1la tracvc‘:vi'én
¢).- Composicién o anilisis (mater" 1
d).- Caracter abrasivo.

'’2.- VARIABLES QUE DEPENDEN DE LA HER

a).- Material y tratamiento térmico.

~.b).~ Angulo de corte

oY 2 Perfil (disefio de 1a herram:.e

d).- Perfeccién de la técm.ca,de‘;a ]

. 3.- VARIABLES QUE DEPENDEN DE LAS COND
= a).- Avance por vuelta(R POM;
b).~ Profundidad de corte -

c).- Tipo-de corte (continuo o’ disco

d) - Refrigerante

4-—’VARIABLES QUE DEFENDEN DEL BQUIPO

a) - Rigidez de la miquina

b).- Rigidez y firmeza de SuJecc:Ldn d
[ Alineacién o condiciones 'del ihus

d).- Alineacién o condiciones:




" FRESA .

' CEPILLO.

[RECTIFICADORA

VELOCIDAD

DE - CORTE "

ViDH'
. 12

7 pies/min.

v- 2N
T2

pies/min, =~

S

pes L8] ples
Re=Te Vol

.2

oopies/minal

“r A= Do

4 Lv)

a(=a) !

iAc=

- POTENCIA

P;=KA it

Potencia ™

~filo:.
P=KAV .

P=XA£V |

- PE

~naveN

plRi

LTI




ZFactor de correcc:.én por- varlaclén del

.Factor e’ correcc16n por var1ac16n e

pro'é{uiciid'ad' de.corte

Ancho del corte, pulg.




Velocidad de corte

Longitud de la ‘,Eérmra en:pul

v

L

N.= Carreras/min..:
Rs = Refornoi.v E
t = Tiempol.

w

£

0

.Ancho de la pieza.’
=. Avance en pulg./carrera.

’ g 'RECTIFICADORA
=Velocidad en ples/mm.
= Didmetro de la muela.:-

v

D

N = r.p.m. o
Qs = 1a cant:.dad de': mate a
Q=

pulg i /mm. (\}a




ﬁlevado tonfeni:db

de’ carbono 'y ‘alead

~
CONSTANTE K (TALADRO)
- MATERIAL £ 1b/in% -

- “Hierro Ffundido

1 7. Acero al carbono
Bajo 1,2

Mediano R, -5

Elevado 21,7




FACTORES DE CO_RRECCIQN DE LA VELOCIDAD DE CORTE ( PARA

CILINDRADO)
Avance - Factor Profundidad Factor: |
pulg/revolucibn ZE de corte, pulg. c2dofes
0,003 2,00 0,005 ’1,80

0,005 - foeeciee | 0,010
0,008 ‘ Lt
0,010




Para maq\unar metal Y
‘ras v méqumas semEJante
o buril.

NOMENCLATURA DEL'BURIL

VISTA FROLTAL:

#G0LO DE MCIINACION
AreuicrTenaL

S

u.m

GARA uu‘ et
vevso "‘ o
B " 4:75u¢

. N pasiv s mm
Maviiaes ™’ Noauis 201 40020 coETA
Exraeno

Avano P

CoxTt ANEVAD DE INCUNAIOR SUPERIOR

ARGULO PO AsE
Auvio DE{
FxTRE MO

Se pueden medir los &ngulos del buril con un transportador de angu

- LA EFICIENCIA DEL BURIL SE JUZGA POR:
La fécultad del buril para quitar el material..

La cahdad del acabado de la p1eza mecanizada.

‘BURIL. : ;
‘a).- Afilado correcto de 10s distintos &n




- \Es el éngulo .f:‘ormado a1 ahlar la superflc:Le super:.or del bu:nl
- ya q\xe a esta superflc:.e se le ‘a4 una inclinacién hacia abajo. par
tlendo del E:.lo 1atera1, »este éngulo determina si es una herra

mlenta que corta a ia derecha oa la izquierda.

o, Cim Esté ormado por ‘Ya caraifrontal de la herramienta 'y una recta

1mag1narla tangente a la pleza 'y perpendicular al eje del tor o

'_'ev:.ta 1 !:‘rotamlento de él contra la pieza (é.ngulo 8°—15°




1ado a 1a pleza, pud:.endo cortar sin Prlcc:_én, si.es dem s1ado

pequeﬁa la herramienta no puede avanzar sobre el materlal ya

que al 'rozar contra el mismo se sobrecalienta.

Evita ‘el roce entre el borde de la herramienta y iajpieza’

gulo excesivo reduce la resistencia herramental.

Parte de la herramienta que reallza el cort

HERRAMIENTAS  PARA CORTAR

Da herrarnlenta por cortar deberd colocarse’ exéctamente en el

centro, este tipo de herramienta puede afilarse rebaJando Jiextre

“mo de la hoja cortadora a un 4ngulo de 5°.
Herramienta para mandrilar y para roscar mtermres- 1a »herra

mienta para mandrilar se rebaja exdctamente lo mismo que 1a de tor:
near a la izquierda, con la tnica diferencia de que el espat’:‘:l.p A
bre al frente de la herramienta para mandrilar deberd mbajéfse a
un 4ngulo un poco mis grande de manera que el taldn de-la herramien
ta no frote en el agujero de la pieza en el trabajo._’,

La herramienta para roscas internas se rebaJa 1lo mlsmo

herramienta para filetear, excepto que el espacm 11bre a

Teiveo-s deberd aumentar por la misma razén que la herrame



ARA' HERRAMIENTA

Usos

- 400°F

Piezas de madera, la-
tones, piezas blandas
de maquinabilidad ele-~
vada.

Aceres ;éyidos

1100°F

Uso m4s comin para ma
yor duracién se emplea
refrigerante.

Aleaciones no -ferrosas-.

1500°F

Para hierro fundido,
hierro maleable y bron
ces duros.

Carburos

1500°F

Hierro fundido, meta-
les no ferrosos, plas-
ticos, caucho, etc.

Cerdmicos

2000°F

La mayor parte de ma-—
teriales y sélo se ne-
cesita rigidez en las
miquinas y altas velo-
cidades acabadas o afi
nados.

Diamantes industriales:

. '2000°F

Aluminio, plasticos,
caucho duro, etc., con
avances pequefios y ve-
locidades del husillo
elevadas.
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* muestranun ,;h‘erramien £
'excelente para tornear =

por; medlo de cortes prof\mdos

y reduc1r el d).ametro de e

una Blecha. T

i

piic PARA ASAT

IAD AR BoLo pARA A a0 pARA ASKR A &6
:ﬁw‘ﬁ’ GUENPAS quP"‘ : s mck 3 ,)_, coEarAs







cas' perféctamente




U Aluminio””










upa para maqulnar cuerdas a 70°




Este bur11 se dlseﬁé‘para torneado de extenores Y-

careados de corte a la ds recha.,
fere entes med das desde 1/4 a1,1/2

Se adquleren en’d;




corte ‘a:la derecha y a la 1zqu1erda, tambidn se encuen‘
en dlferentes tamafios.

Tamb:.e’n hay burlles soldados para mandrilado, con el zanco :
dondeado y pastllla de carburo otros de gran lmportanc:.a

: son 105 buiiles sélidos de carburo, tienen 1la partesupe—

o rior, inferior y . laterales rectificadas y al frente un clas

. ro. formado, listo para ser convenientemente afiladc eniel 4

punito: d'e,",g‘q;jge_ , sé; adquieren en diferentes tamafios.:




{TORNO’ PARALELO G ‘DE PLSO

PEPC0O000 9O TOVEEPE © & © O
IR RS S S T T T 1 j ! 7
I R I A O O S
R j ; ! :
b il | 3
: " g KT 3 {%: ;
g1 { 1 . ! :
. i i - y
ol ;
, R\
) jcﬁ;}' o
' @ o) =
o S I Mg S s ) 2%
RN '
BEEEA IR R (OF o o
A A
B R P )
C i . . ',ja‘\:\‘// :
- B g W :
1).~ Botones de mando ) BB gg :
2).- Selector de avance io T 5] g
3) .- Cabezal E ®.
a).-

5).~ Husillo del cabezal
... 6) .- Engranes reductores

"7).= Visor del lubricante
- Cojinete del husillo .
9).— Mandrii universal- il

10) .-
1)~
12).-
13) .-
14) .-
15) .~
16) .-
17} .~
18).-
19).-

Volante del carro transversal
Carro trnsversal &
Luneta mévil
Porta-herramienta simple
Base graduada .
Carro longitudinal
Carro auxiliar
Indicador de caritula .para roscado
Guia plasmitica y bancada de1 carro
Luneta fija. . a




TORNO: PARALELO

ubierta exterior
Contra punto
Volante ‘del’ contrapunto
Nivel del aceite .
‘Tablero . selector de avances R4 T
:‘Motor

Palanca de embrague.

Volante del carro longitudinal:,
Palanca de avance automitico tran
Palanca de la tuerca dividida: par
Tablero

Barra para cilindrado
‘Tornillo principal

Colector de rebaba y acelte
Bomba de lubricacidén -
Soporte de las barras..




'BROCAS:ESPIRALES: PARA DIFERENTES . MATERIALE

Marmat - Materiat 5

- “BROCA DE CENTRAR
'BROCA PARA CANONES ‘
BBOCA ' PARA -AGUJEROS PROFUNDOS con. SALIDAD EX’I’ERIOR DE LA VIRUTA

Weawd pasa Laiiones,

U Wy e it

gujeros
moze

i\\\ e TN
A\E==

Mo s saieron probundos <. salis
¢ it ring de Lovince

@



- (C) ‘Talon




. ANGULOS “PARAAFILADO 'DE AROCAS

LA > 3,37183

Cold Rolled

Aceros. Suaves
Aceros Duros
Aceros Tratados
Acero Forjado
Acero de Riel .
Dureza Brinell 250

Aceros de Auto-
mévil: e

“‘Hierro Fundido.:
" Bronce

Latén

| Aluminiol o
‘gobre:i
Madera

“Hules.

Fibras v -Baque
e S 5.4

1109

1180

L1380
110° a 140° .
1250 'a 1309 |
12592130




Cenila; eriferia’del £ilo de corte.
‘de- roca. :Eétds,éngulgs aumen--—
‘itan 1la duracién en’ los Filos y sir

ve' para barrenar hierro fundido.’

El.doble” 4ngulo, ,evit‘:a"'e’l ‘desgaste. -

.. mendado para barrenos funci

“Este’ afilado, es el -mds'recs--

Hales teniendo” el nuiclesirisii

28
como‘ejemplo: para los cipfte—— .
grueso que el de las brzocas ==

normales.




ARRENADO: CON 'BROCAS™ DE CENTRds

‘ Déme{s;xz\qd Prg fund

Correcto "

Bl agujero de centros en Sl esta formado por dos aguJe 0 de d1£eren~ ;

- tes didmetros uno recto que es pequeﬁo y otro mayor. co

que sirve de superficie de desllzamlento a los puntos centradores.




Y Eunaaon

TALAGRADO

ABOCARDADG
Ramh whan,

1us008
sesonre rana n K i1 Mancute
MUCANG £4 WANTINTG.

POSCLOG
FUNCIONES QUE PUEDE REALIZAR
UNA MAQUINA TALADRADORA.

PARTES PRINCIPALES DE UNA ' 'i:
MAQUINA TALADRADORA.




2 IR
i

' “Para; corte’en”acero




‘Palanca del bloque del carro. )
“Tope para avance automitico del carro:-portaherramienta

".CEPILLO ' DE: CODO

Manija de mando del portaherramientas. o i o
Trinquete para el automdtico de subida y bajada.del portaherramient
Manivela del embrague de avance vertical:automitico: de

mienta. . o

Arbol de desplazamiento del carro. R
Trinquete para movimiento automdtico deliportaherramienta

Palanca para cambiar velocidades. :
Palanca para cambiar de velocidad.

Palarca de tloque de la mesa.

Interruptor para arrancar el motor.

Palanca de arranque del neutro y freno. '/
Arbol de regulacién de la carrera del carro
Volante regulable de avances automdticos de
Caja de transmisién. :
Arbol para avance longitudinal.
Arbol para avance vertical. .
Palanca selectora para movimientos-horizonta
Mecanismo para levantamiento automético




DIFERENTES TIPOS DE

FRESAS

No.

DL =

SN

Fresas frontales

Frontal pasante
Frontal escalonada
Rotativa

Frontal cilindrica

FRESAS HUECAS

iCilindrica

Cilindrica compuesta
De disco de dos cortes
con- dentado recto

" De.disco de dos cortes
scon. dentado inclinado

11

12

13

s

De disco de dos cortes . con’
dientes en zig-zag
pe disco de tres.cortes co
dentado recto: 1

De disco de tres cortes’.co
dentado inclinado: . 7 el
De disco de. tres cortes ‘con
dientes en zig-zag. "

De disco.de tres-cortes.co
puesta LA e
De disco de tres cortes’ps
ra ranuras profundas .’




FRESAS

De Forma

De forma compuesta
Céncava

Convexa

Convexa compuesta

De cuarto de cilindro

' _convexa

De estriar
Para roscar
De disco  para rcscar

:De disco de mSdule

Fresa madre

Juego de fresas

DE MANGO

Cilindrica

Para chaveteros

Para ranuras en T

De ranuras para cCnavetas
de media luna

Cébnica de ranurar
Cénica para cortar cha--
Planes :
De cuarto de cilindro




1 eéSSEE;;;;;QV

De ranurar para chavetas de media luna’

De troncar

Para

cortar

Cénica para cortar chaflanes
Cénica para ranurar
Bicdnica asimétrica
Bicdnica simétrica

copiar cilindrica

Para
Para
Para

Para
Para

copiar cilindrica redondeada

copiar cénica

ccpiar cénica redondeada

roscar
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A
A).- Ancho del cortador 7%
T B) - Diémetro del ‘Barreno
C).- Diametro del cortador

TABLA

MATERIAL POR TRABAJAR

Acero duro
Acerc normal
Acero suave
Fundicién dura
Fundicién suave
Latén duro
Latén suave
Aluminio duro

Aluminio suave '

Bronce - duro
Bronce suave : i

Cobre
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"'TABLA DE. ANGULOS. PARA REAFILADO

‘Angulo”:
iDesta-.
ilonado

mme -

- Didmetro;

' 2.5
. Angulo
- esmeril

T Ls

40 39t
4° - 49!
‘40 . 3'
: Y
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. 'MAQUINAS ¥ METODOS PARA  RECTIFICAR

Rueda esmeriladora
Frente del esmeril
‘Husillo de la rueda
Pieza de  trabajo
Mesa de trabajo

-MOVIMIENTOS

Rueda

Avance hacia el trabajo
Vaivdn de la mesa de trabajo
Avance trdnsversal

“Rueda esmeriladora
Frente de esmeril
.= Husillo' de:la rueda
Piezas de trabajo
Mesa de trabajs

MOVIMIENTOS

Rueda - : C
'Avange hacia el trabajo
Vaiveén de la mesa de trabajo
Avance transversal

- 'Rueda ‘esmeriladora
Frente de esmerilar
~“Husillo de la rueda
Piezas de trabajo
Mesa. de trabajo

MOVIMIENTOS

Rueda

.Rotacion de la mesa

- -Avance hacia el trabajo
-"AVance transversal

"¢ A).- Rueda esmeriladora
/B).- Frente de esmerilar
C).-'Husillo de la rueda
D).~ Pieza de trabajo
E).= Mesa de trabajo

MOVIMIENTOS

"'1).- Rueda
2).--Avance. hacia el trabajo
"3).= Rotacibén de la mesa de trabajo
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MUELAS DE RECTIFICADO :
J E MARCACION DE RUEDAS Y TIFOS DE RUEDAS
N GRAN CANTIDAD DE ELLAS DE DISTINTA FORMA 'I‘RABAJAN
LEE RN SECO Y con REFRIGERANTE
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EX AMEIS BAPOS

‘Cilindrog de cosfura.,”, . ~ - 630—1500°
*Cuchillas de miquinas’ 10501350
, Superficie _ 12001500
b i Gehillertd-buedas grandes mmmlau o 120001500, g
':’thnmmmmenquu .. 15001800
.. Cilindioo . . . . 16501850
) Desbasudo—medns nmﬁcadu : 1500—1800
 Dasbastado-igh c resinoide y hule - 21002860
{Cotte-Aglutinabte de hule, restnoide y laca  2700—4800*

» CARTA DE NORMA PARA EL SISTEMA DE MARCADO .

it

K

LAFMUEES

didissa




RECTIFICADORA

7+~ Volante de mano’de" elevacibn ‘aé 1a rued

Vdiénte, de mano j‘delf a,vaince."f trénsvéi‘sal &

Volante _,d‘efr'nanO' de’1a'mesa- 5




ACUJERO PARA 8

~

‘f'Longig:udr 8,10,12 pulgadas.
Ahéﬁo s}’,pulgadaf
Grueso 0 025 pulgada

b) ‘Semlflexlble . : -
“ig). porso ‘Flexible: tienen endurec:.d sélo-los.

‘dientes, son menos quebradlzas. s !

a).:14" dientes .por..pulgada, cortan acero bland

“latén, hierro fundido.

b).:18 diertes por pulgada, cortan barras, an-

gulos -de hierrec delgado, acero de herramientas.
“c): 24 dientes por pulgada, cortan tubos de --
bronce, tubos de hierro, ductos met&licos. pare.

2 des gruesas.

:d) 32 dientes por pulgada, cortan. tubos de pa i
red delgada y lémna de metal. :




DIENTE RECTO

ABSULIOS DECIARD POSTERIOR

DSVTES RICORTADOS

AvaVLO DE Taclinncion

4

AVAUCE D& AfDCEPSRA ! TRAB
CLAzo LMERAL
’ wspasoh

Awguie DF CLARD Lassaad
‘ASBRRADO CON SIERRA CIRCULAR i
-"En-esta: operac16n el movimiento principal es---

la rotaclén' los dientes en estas sierras cir- .«

'cularee estén al(:ernados como en . las seguetas

manuales Y la nu.tad de ellas estén entre

0.25 y O, 50 mn. més altos que ‘el rest:o. Los die
tes altos reahzan el corte burdo Y el res

" dan’ el acabado.} El éngulo usado en aceros y

hlerros fundldos es 7°, para’ metales errosos::

110,
ANSLD ’6
Xacymncre
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l/—lstSOR

'DE LOS DIENTES :

PEVERSO DEL DIENTE

ANGULO DE CLARO

. PRECISION
DIENTE DE GARRA NERVADG

.

& FORMAS DE DIEMTES

CARADEL DIENTE ' geity T T EE I o pasTAILLG

ESPACtADO

POSTERIOR CE P e Y ONDULADG

ANGULO DE - .
INCLILACION TN g PO s AN ™ RECTO

£ ZLTERNACION G PCEICION DE LOS DIENTES




3 elante y el arco
V'hOJaS se Fabrican de -
\"de ‘alta velocidad, su. :
A 3 14,16,18, 24 y 30 pulga-
das cada jho_)a ‘tiene” dé 4,714 die;ites'por pulgadaﬁyh :

sténdar es: '12

tlenen d:.entes trlscados un diente recto y dOS ~e— i
derivados: .

4-dientes’ i:or_pulgada' _..Corta.barras comerciales: —:"

‘gruesas.’

e dientes por pulgada Corta acero de miquinasj =7

::Vmetalresr suaves, metales secciones grandes. :
; ’]G'die'ntes por pulgada Corta aceros alta veloci-
dad, hierro fundido gris. i

o ‘.'4 dientes por pulgada Corta aceros de hez;xfamieﬁ
-tas, ~acero de alta velocidad, perfiles estructﬁ;‘a-" :

~les-delgados y tubos de pared delgada.

SIERRA| CINTA HORIZONTAL Y VERTICAL: Son cintas similares, dstas. se
SRl determinan por el tamafio de la miquina y pueden’f te i
ner de 6 — 24 dientes por pulgada y un ancho de ——i
77;71/176 hasta 1 pulgada. o
El maquinado por cinta requiere menos Vpotencia que
otra clase de maquinas herramientas debido a: su
corte de dientes estrechos, cada diente es’ una’ he- :

rramienta de corte.




ONFORMADO DE' MATERTALES. o
GRTE DE MATERIALES.. '
'b;SEgo'HERRAMENTAL. '







: “porilo’ regular la Elamai soldante es con51der

da capaz de 1levar con rapldez la: J:‘us:.én. de los bordes de 1as pie-~

zas a sueldar.

i La flama oxiacetilénica es soldante para el hlerro, la ﬁmdimén
',del, cobre, y todos los metales y aleacmnes usados ‘en las empmsas

; cdn un punto de fusidén adecuado al material a soldar, el estudiq

de estas flamas ha sido considerado como uno de los logros de graxi i
_importancia para el desarrollo de 1a industria, ya que existe recupe
racién de piezas en ciertas partes bAsicas de vlos mecanismos dé las’ =
méquinas, en donde nos permite, recuperar las piezas por medio de la ..
soldadura y evitar mayores gastos en la compra de una pieza nueva, 4',
sin apartarnos.de esta parte de la soldadura se diria que tenemos un

. sin nfmero de aplicaciones méis.

111.= MATERIAL Y EQUIPO
Equlpo de’ soldadu.ra oxiacetllén:\ca, encendedor de cazuela,
gafas pola:mas.k ;

1V.-— DESARRI)LLD DE LA PRACTICA
. Bl profesor ‘a ,1nstructo Y
“y regqlac:.én de da £l

"-a sueldario’recaler




oxxcoma y szmaccxon PE LA BOQUILL
DEI"ECTOS DE CORTE. :

: »OBJETIVO:‘ Lo esenc1a1 en el proceso de corte con ox1acetlle4
;no es qua el’ alumno entlenda el Eunc1onam1ento adecuado de este ¥

: pueda graduar 1a flama para cartax, 351 como “también escoger 1la’ boqu1.5
ﬂ‘lla ‘que debe ir acorde con el espesor del material a trabajar para <

a51 evitar p051b1es fallas.

11.~ INTRODUCCION: - E1 equipo de soldadura autbébgena sirve también
ﬁéra'él proceso - de oxicorte, solc cambidndole el soplete y la boqui- -

: 11a pﬁra estar listo, se mezclan los gases dentro del soplete a pre-

é}onés iguales, pero existe otro ducto donde el oxigeno llega puro,

‘no se mezcla y es el que participa activamente en el corte accionado

: por una palanca en el momento preciso, cuando el metal estd caliente

listo para empezar el proceso de corte. Las boquillas para corte -
estén fabricadas con un anillo de aberturas que rodean al agujero de
oxigeno, cada uno de estos agujeros participan en el proceso suminig
trando una llamita precalentadora, que da una distribucién homogénea
del calor en todo el contorno del orificio para el oxigeno, que per-
mite mover en cualquier direccién el soplete sin afectar el corte --

siempre y cuando se lleve la secuencia de direccién, estas boguillas:. .

.. se-escogen conforme al espesor del material que se desea cortar y 51

es espesor es muy .grueso la boquilla cerd mas grande, si es demasxa—
do grande se pueden cambiar las mangueras por unaAdlémgtpqrmayor,;asl

como los reguladores para que soporten una presién mayor.:

111.~ MATERIAL Y EQUIFPO.

Equipo completo de soldadura oxlacet11én1c

. encendedor. de cazue-

mangas, cep1llo ‘e lambre,

la, peto, polainas;’



"1V.- DESARROLLO DE LA' PRACTICA.  °

5 El ﬁrqfesor dar4 indicacicnes ‘pertinentesen .cuanto
¢ia del encendido del equipo, y Comentar4 las
¢brivenienf:es‘ en este proceso de corte,’y ‘en

© ‘fialard el reglaje de la flama que se necesit

" vimiento del soplete.al. comenzar. el cort




PREPARACTON DE'BDRDES F‘IJACION DIRECCION DE'LA SOLDADURA

Li- OBJETIVQ-’Qﬁe el aluﬁho pﬁéda hacer 1a preparacién apropiadavr
para. 1a ‘snldadura que debe.de apllcar en:la direccién y posicién c05
:rrecta sin desperdicio o exceso de soldadura.
o ‘11.~ INTRODUCCION: En este proceso de soldadura, es conocido que
‘lsé,ﬁueden”unir 2 chapas delgadas, fusionando sus bordes por medio de
: ﬁna'llama y material de aporte, en donde se exige en determinado mo--
“’mento; la preparacién o sea el achaflanar los bordes cuando su espe--—
;;sdp de‘la chapa es superior de 5 mm, para conseguir buen calentamien-
~toren la superficie y ~orrecta penetracién del metal fundido en los -

bordes para una mejor unién. Es importante comprender el ensamble de

dos plezas con diferentes uniones y lograr una buena soldadura de es-
“tas’ soldaduras. :
La mayoria de los bordes de las piezas que se planean soldar deben
‘1impiarse totalmente de impurezas, pintura, grasas y oxidaciones, es-
“ta limpieza se realiza por piqueteado, con muela o con Acidos. Existe. [
una infinidad de uniones y preparaciones, sin embargo al analizarlas N
encontramos que todas recaen dentro de los 5 tipos de uniones bésicos.’

a).- Unién a tope.

b) .~ Unién en T.

c).- Unién traslapada.
d).- Unién a escuadra.
e).~ Unién de canto.

Aparte del achaflarado también es 1mportante la d1recc16n de la e
soldadura o sea el avance del soplete y material de aporte con el res
pectivo &ngulo de inclinacidn.

111.~ MATERIAL Y EQUIPG: Equipo de oxiacetileno, gafas, peto, .encen . .
dedor de cazuela, boquillas diferentes. Material de aporte, fundente.v
placa de espesor 1/4Xx5%5 pulg., placa espesor 3x5%5 pulg., placa de —
3/4x5X5 pulg. . :

1V.~ DESARROLLO: El profesor indicard qué tipo de preparacién lle--

vard el borde, la direccién del soplete y el .nfmero de pasadas. Eg -=




Para aprovechar los

recc16 ‘de 1a soldadura que se aphque.
able J\mtarlas como rompecﬁ bez

: de 1as tres placas és recomend




OBJETIVO‘ El'alumno deberi entender ampliaménte los paréMetrosﬁ
ta donde se comprende la soldadura blanda y la soldadura Euerte -

‘asi como los diferentes materiales, de aporte y el de base que se uti:

piezas en la industria.

lizan ‘con enorme importancia en la reconstruccién y construccibén de - i

-%.11,~ INTRODUCCION: La soldadura fuerte o de bronce es un proceso pa:

ra unir metales iguales o diferentes per medio de una aleacién que —-
tiene un punto de fusién mds bajo que el del metal que se desea unir.
En este proceso se calienta la superficie de los metales a una tempe-
ratura mayor que el punto de fusibdn de la aleacibén pero inferior al -
de su propio punto de fusién. El metal a unir debe estar completamen=
te limpic para que el material de aperte fluya de manera uniforme so-

" bre el material base. Aqui el fundente -iene una gran responsabilidad
ya que su labor comienza al limpiar quinicamente el metal que se va-a
soldar, eliminando cualquier impureza de la soldadura.

Soldadura blanda es muy parecido al de la soldadura fuerte. Se rea’
1iza nediante el uso de otro metal de bajo punto de fusién menor de -
‘42°C. Este punto de fusién debe ser inferior al del metal que se de-- :
sea soldar. Para grandes consumos industriales de soldaduras blandas,:
T debe procurarse el empleo madximo posible de plomo, dentro de las pro—,f
‘porciones adecuadas que requiere el trabajo. : .

111.- MATERIAL Y EQUIPO: Equipo completo de oxiacetileno, gaEas,én—j
"éehdedor de cazuela, peto, soldadura de latén, aluminio, e#téﬁo, fun=
dentes, placa de aluminio, placa de hierro. o

1V.- DESARROLLO: El profesor basado en su experiencia daré una ex--'
plicacién mis interesante respecto a la soldadura blanda, asi como —%
principales materiales de aporte, punto de Ffusibn, herramientas nece-
sarias y usos més frecuentes en la industria. Posteriormente deberd =
citar la soldadura fuerte, tambien llamada “amarilla", por estar com-
puestas de aleaciones de cobre, se practicar& en forma para hacer _—’7“,

. comparaciones entre la soldadura blanda v fuerte.
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ros |de los elementos que intervienen en la realizacién de la solda-

‘ dura autégena, como la mano de obra, gastos denerales, fundente, elec

-trodos, gases o combustibles, depreciacién y mantenimiento de equlpo,_'f'
para poder sacar los costos en cualquier proyecto, donde se requvere

‘'de este tipo de equipo y asi desarrollar el presupuesto para conocer::

““el’costo total de la obra que se desea realizar. sl
7:111.- MATERIAL Y EQUIFO: Equipo de oxiacetileno, peto, gafas, encen:
dedor de cazuela, soldadura de latén, dos soleras de espesor ‘de una
1/4, ancho 1 pulg., longitud 5 pulg. e
1V.-~ DESARROLLO: E1 alumno procederd a prepara el matefiél
coro escoger el material de aporte, para corroborapreiﬂéqﬁ
cacién prictico con el célculo tebrico calculado. ' :
Nota: El profesor indicard el tipo de wnién queflos alut
rén efectuar como ejemplo tenemos:
a).- Chaflén a 70°
b}.~ C>locar las placas en forma paralela y quetas

*g)i- BEliminar las impurezas.

d).- Calentar corréctamente. o
e).- Usar varilla de latén de 1/8 y Fundente:
F).- Utilizar el método a izquierda.

Caracteristicas, téecnicas y econémicas de un trabaj'.de soldad
CONSIDARAR . . CANTIDAD DEL’ M2
a).- Potencia del soplete. (P) . COSTO TOTAL
B).- Velocidad. de ejecucién. (V); . ‘
C) .~ Consumo de gases'(Ca—Co).r,




. TTE
- Método c]‘.as‘iyco

" Mérodo ‘hacia atras:

in @

- TX

: t"=‘ s .




CONSUMO:-DE . OXIGENO

Método clésmo
) Método clésico K=
ACETILENG

ca =—%— e2 L/m

833e L/m‘

OXIGENO

‘ muerto + Costo de deprec:.ac:.én de el equlpo + Costo del materlal a
soldar = COSTO TOTAL. :




1.= Introduccién: ' El proceso de soldadura eléctrica, se reali-
or - 15’acci6n de un arco eléctrico, la fuente de energia-para

: soldar prov1ene de una miquina de corriente continua (ec.c.), o co-

[ rrlente alterna (c.a.) en donde participa activamente un electrodo

“que es el que cierra el circuito para efectuar la soldadura.
Esta varilla se funde conforme se le pasa por delante de la junta
. a soldar.

"LOS €quipos de corriente alterna son més econémicos, por 10 que

-+ 5U US0.esté mds generalizado, aunque para ciertos tipos de soldadu

ras especiales es mis adecuado el de corriente continua, donde por
lo general se obtiene una excelente calidad.

También es conocido que el arco eléetrico emite radiaciones que -

provocan irritaciones muy dolorosas o quemaduras, ‘por lo "que-‘se de

‘ben emplear el equipo de seguridad adecuado.

-111.~ Material y Equipo: Caretas, guantes de carnaza o asbesto,
peto, -casaca .o mangas, maquina de soldar, porta electrodos, cables
. de calibre: correcto.




i6n del ai mno. posterlormente dari amplia informacién de los com

ponentes que mtervlenen en el equ1po de soldadura eléctrlca y sus o

p051b1es camblos de ‘corriente.




anea.realizar asi ' como’ la.corriente correcta

Im:;oduééién; _Para los electrédos metdlicos se u}sa'élambbre"
arill "»cie “qomposicién adecuada de diferentes di&metros desde --
e ,diémétro,(}/Bz)hasta de €.3 mm de didmetro,(1/4).
0s-1lamados electrodos desnudos producen una serie de defectos

nilas-soldaduras, como (oxidacién, porocidad, etc.). Pero sin —-

"rgoA se usan para trabajos relativamente ligeros en donde no es

;importante obtener resultados de alta calidad y en soldaduras auto

-miticas y semiautomiticas. Se emplean electrodos desnudos ¢ con

révestj.miento delgado.

.bos electrodos con revestimiento grueso producen un arce con ca
racteristicas estables y un depbsito con excelente calidad. Esto

“se debe a. la seleccién del recubrimiento, asi como el.di&metro co-

"ri‘ectro del electrodo, en base al espesor del material, la polari--

‘dad ‘de la corriente.

111.- Material y Equipo: Maquina de soldar diferentes tipns de -

“electrodos en cuanto a didmetrc y revestimiento, careta, peto, pla

‘cas.con diferentes espesores, 1/4, 5/16, 1/2, 3/4, 1.

.=1V.~- Desarrollo: El profesor indicard la penetracién del electrn
trodo en la pieza, el espesor de la placa, el didmetro del electro-.
do, revestimiento con respecto a diferentes materiales, velocidad

de avance del electrodo. Nota: Se puede auxiliar consultando el ma i

+ nual-1, -’




'pllO conoclml nto de como’ preparar los bordes paz‘a una 1nf1n1dad -
de unmnes con arco eléctrico, ademas® la segu.r:.dad de usar el mov1 :

: mlento v p051c16n correcta.

‘1).-"Introduccién: Es importante comprender el porqué de la —--
: —"}')z"epa'racién del material base. - Al iniciar este trabajo se debe= "

. 'ré”contemplar el espacio y biselamiento correcto, para aminorar la

| tensién’ contractora desarrollada por abundante calor del arco y -

~el subsecuente enfriamiento répido.

- La superficie a soldar debe estar libre de impurezas,‘ 1a sola — :

+presencia de 6xido, pintura y aceite, invariablemente serén causa '
‘de que el metal base se vuelva aspero,porosc y quebradizo. ;

Cuando es depositada la soldadura, se forma una envoltura pro--—

“tectora y una escoria Ffacilmente removible la cual cubre y prote-
Jje 1a soldaduz‘a durante su enfriamiento ademis es importante dar --
c1ertos grados de posicién al electrodo dependiendo del material a -
soldar. Asi como el avance de éste a que sea uniforme y de modo =
tal que produzca un depbsito de buenz forma. BEsto iltimo-depende-..

ré de gran manera de la habilidad adquirida.

111.- Materlal y Equ:.po. Méqu:.na de soldar dlferentes tlpos de -, i

ielec:tmdos. careta. peto, polamas,.placas de’ diferentes espesores




iportancia.que’ tiene la soldadura de arco eléctrico, ya que nos - -

ndicé el-amplio marco que-tiene con; respecto a soldar. con dif‘ereg‘

tes'materiales, y.con la debida preparacién nos proporciona un sol

dadura sin:interposicién de escoria ni de poros. Esta soldadura no

'f:s'efdebe é\plicar muy prolongada ni demasiado lenta, para poder obte
‘ner un aspecto sat:.sfacto_ iz er la costura.

Introduccmn. Loé avarces tecnoldgicos actuales han dad_o‘ a
soldadura por arco elécrrico un enorme desarrollo p\idiéndose frnadit
contemplar en este procesc de soldadura a la totalidad de los ace-'
ros normalment:e utilizados, como aceros inoxidables, aceros dulcesf, o
: aleados como el cromo, niguel, wollbdeno. etc,
Pem también se ha desarrollado una gama de electrodos que com~:
- paginan ‘con los diferentes materiales, como los de fundicién de ——

i hierro y acero, pero también existen para los metales no Ferrosos’
: tales como aluminio, bronce, metal monell, etc. Aunque en estoé -

- casos es mis exitosa la soldadura en atmosfera de gas inerte u oxi.

acet:.lénxca.

' tna’ de ‘las aplicaciones importantes de la soldadura electrica -

‘por arco es para recubrimientos duros mediante electrodo de alea-

111 = Haterlal y Equipo:Electrodos diferentes, placas de iﬂétal’ de" ¥
d1ferentes espesores y tama%o; careta, peto, plqueta, ceplllo de :

alambre, ‘cincel, mAquina fe soldar.




El profesor 1nd1cara tlpo de materlal yi espeso

,res de 1a placa ‘que ut111zaré el alumno. Después evaluaré el Llpo

tde cordén para ver las posibles fallas y expllcaré el por qué de

1as‘fa11as o si estd dentro de lo aceptable



ObJetlvo AL térmlno Céstaise 16n el alumno tendré un:con
cepto claro’y. deflnldo de 105 parémetros que 1nterv1enen dlrectamen
te e‘indirectamente en-el célculo’ de 1a soldadura eléctrica y poder.‘

.calcular el costo de la apl;cac16n de ‘1a soldadura en determinado —YL
trabajo.

5 Introducclén’ Es. importante involucrar <odos los parametros
:fque nos muestran el camino, para realizar ur anteproyecto con Cos—=
~tos.en donde interviene el tiempo principal. tiempo secundario, cos
;;orde energia, en donde el tiempo principal nos ruestra el nmero
+de_electrodos consumidos, por el tiempo de fusidn de cada electrodo
en,donde el tiempo secundario nos habla'de varias operaciones por
‘hacer como el ajuste del aparato, cambic de electrodos, el costo de
“energia y el costo de mano de obra, para determinar si es aceptable
;r el costo o no ya sea para realizar una obra, o que se tenga que 50—

‘-licitar el anteproyecto de la obra.

#.1111°~'Material y Equipo: . Maquina soldadora, peto, céreta, guanteé
vllﬁéfcérnaia; electrodos 6013 de 1/8 de diametro, piqueta, cepillo‘de
ambre; c1nce1 dos placas de 3/8 de espesor y lorngitud de-30 cm..,
»chaflén a 600, : S ST TRt s

':iv.‘ Desarroiio; El alumno comenzard 1a preparacién-del material ‘
5fjbase.,después 1o fijar4 en Forma paralela con su respectivo. chaflan ‘
f;acercaré su material de aporte segln la cantidad ‘apropiada esto es .
paraiconstatar el costo de.aplicacién. préctico con el célculo téé

“ricocalculado.




Bl profesor 1nd1car el t'po de: unlén que los alumnos- debe—i
rén reah.zar ‘en este caso en: partlcular, -se desea soldar dos pla-— ;
cas de' acero estructural de (3/8) 9. 525 mm de” espesor, con una u-- »
n16n‘a tope. y un chaflén’a 60°, para una 1ongltud de 80 cm, usando
electrodos 6013 -con-di&metro. (1/8) 3.175 mm y una longitud de. 350
mm el peso ',del electrodo con revestimiento es de 35 g , el Xw hr :
430, y el Xg de soldadura $5000, el costo por hora es de‘ 32500.‘ ‘
: = caléular el costo de fabricacién de la unién de las dos placas

. Calcular el tiempo de apllcac:lén.

,‘Indlcar con un croquis. y 51mbolog1a 1a soldadura del problema

VUsando una méqulna AGA modelo BM 5'—3”300

YNION ATOPE )
s
N CHAFPLAN AGO |




L 'DE LA* SOLDADURA

GALCUL(
: "'E‘v’ara*el pesc . de. materlal “te!
De Eé\blas 8
Para”chaflén a 60° 

=5.4 o

54(95)

'Para un met

(¢} ‘3900 Kg =
El prec:.o de s

oidaidur;‘ )

‘-,TmMPo DE EJECUCIO
MODELO BM 5 3= 300

5 X
(3 175) ,5;§57'3,'

“to= 4. 076 hr/m
1ong1tud de 80 conm tene

1076h1"

.Para la mos.

im ———f——-f———




0STO 'DEL- OFERARIO ,
. -—= 2500 "
S

17.18 electrodos pa:

LECTRODOS. FUNDIDOS PO

a5, o as5 -
~ (3.175) 10.08

'COSTO DE SOLDADURA

“Costo de material de aporte:

Costo de mano de. obra
Costo de corriente

" Costo indirecto




Costo’de mano de obra.
Cantidad de’eleCtrodds:17.18

'V'fiempo principal: '1.5-%:17:1

““riempo. secundario 49.69 min “

‘Costo del operario. por’hr
-~Tiempo’de ejecucién. de.

72.46° min-
127. 108 min

“Bn horas 2, 116 X 2500 35290 Costo Industmal.
En alg\mas compaﬁias depend:.endo de su politlca econ

len: agregar -por.cost s indirectos, una cantldad 1g-ua1 a’

a;d"~ por mano de obra -al costo de fabrlrcacn.én.v

e ,Por 10 tanto el total de mano de obra seré s 5290
: 5290
: 3170580

- Costo de soldadura serd$1950:-
45290

‘Costo 1nd1recto seré

‘Ch = N SED No‘(1 - ED) = 6.25 (o 3) + 18 (0% 7)
: T 1.875 + 12.6 =714.47 Kw©
0.8608 h ; ;
14,47%0,8608=12. 460th ;
12,460°x 30 <%

373.8 Kwh 7

Tiempo ejecucidn

oo




pleza, ] que se ut111ce para diseffarotra, con las medldas correc as . “pi
ra lograr-la comparac16n de magnitudes. :
INTRODUCCION :

Los medios para la realizacién de cualquier medicién, siempre se te&r
dfa la posibilidad de realizar una medicién con mayor exactitud emple- .
ando para esto instrumentos mas precisos, uno de los instrumentos - de .-
uso mds general es vernier o pie de rey, es muy usado en las miquinas
‘herramientas especialmente en donde se necesita un trabajo cuyo acaba-

4o reqguiere mayor exactitud. E1 vernier es un instrumento con el que
se pueden hacerse mediciones bastante mas precisas que con el metro o

£lexbmetro. Se pueden apreciar con facilidad hasta décimos y mgdios'b‘

décimos de mm, en 1lns que estan graduados en el sistema métrico deci@a;v
y hasta milésimas de pulgada en sistema ingles.
HATERIAL Y EQUIPO:

Vernier, “sistema.ingles .- fracc1ones v m11é51mas

sistema métrico decimal

DESARROLLO : . :

Bl profesor 1nd1caré o5 prlnc1plos del vernler en los 51stemas mé—
trico e ingles.y despues desarrollaré eJemplos de med1c1ones flSlcamen
te con d1£erentes piezas para que el’ alumno practhue 1as medldas de -
1nterlore. exterlres. profund1dades y escalones para que adquleran ha—
»bﬂl dad en e1 manejo- de estos.‘ i




INTRODUCCION: -~ .
[ +:El'micrémetro fué inven

iezas-de-varios tamafos..

del mlczénietro'en los f‘51sfemas

ipos.de micréretros yirealizara




NTEDDUCCION' Es. lmpartante comprender que la ut 112ac1 n

méqulnas herramlentas, al ser aprovechadas en la manufactura han ——

cc trlbuldo en-gran medida al desarrollo técnico y-econdmico de. la '’

1ndustr1a. toda maquina herramienta, el principio usado generalmen-
tg’gs,elude generar wna superficie requerida por medio de movimien~
qu#felatives apropiados entre la herramienta y la pieza, en donde
‘v'eiisfeﬁ dos movimientos b&sicos; el movimiento principal y el movi-
: vhienté de avance; por lo tanto.la suma de los dos maovimientos pro-

ducen una remocién continua o discontinua de viruta, y la creacibn

d‘ una super£1c1e mecanizada con las caracteristicas geométrlcas es.:

NDTA" La nomenclatura de:un. auto;




équ1na PO maq] inail

esor 1nd1caré m
Y, operac1 n

que 10 1ntegran
ad dercada- méqul

2 ’DESARROLLO: Bl ?prof
- tos pr1nc1pales, §artes
dldaS de. segurld

ke como me




‘“"malmente-del orden de varios cientos de miles de 11bras por pulgada!

e en varlas medldas y 1on91tudes, smndo por lo regular 1as .mas
sadas las ‘qe"3/16" - /4" —75/16“ - 3/8", ° b:.en, en mm 1as d
x4, 6x6 8x8 y. 10x10.

+Los buriles ya empleados en 1a producc:.dn en condlcmnes extremasi

esta herramienta ejerce une tremenda presién sobre ‘1a viruta, nor—

cuadrada la temperatura en la superficie del buril ‘puede alcanzar .=
:760°C (1400°F) al cortar acerc a razén de 91.44 hasta 121.8 metros”
por minuto (300 a 400 pies por minuto) o puede ser mas.

Cerca. del 80% o mis del calor se aleja en las virutas mismas; la

mayor parte sobrante entra y contribuye en medida amplia al deteriog

ro.de la herramienta. Las fuerzas, presiones , esfuerzos y tempe- .
raturas presentes determinan la presicidén con que corta la herra--—— 7

mienta y también cual serd su duracidén y estos dependen de otros --

factores como, velocidad, alimientacién, profundidad de corte, tipo ’

‘dé material-y' &ngulos’'del buril.

MATERIAL Y EQUIPO' Esmeril, crozos de Coold Rolled plantlllas a

60° plant:.llas a ‘590 goneémetro. R



en el afilado

Lean




e _cumpllr con 1os parémetros deseados ‘para iniciar una operacidén de’

t:.po de materlal que ‘se. necesita maqulnar, porque 1os éngulos varlan

::"que ée' va'a’ emplear Y comprender porque es

B perflcle del bur:l.l de acuerdo con’ el angul

'_INTRODJCCION' Son varias las clases de’ herram:.enta de’ corte que. se ;

‘V‘utlllzan en’el: taller mecénico, en donde cada herramlenta tlene un

dlfe nte uso en’este ¢caso la Funcién mas 1mportante ‘del bur:Ll es

maqumado de.una pieza y observar el desprendimiento de ‘la viruta,

",95 1mportante darle el &ngulo correcto a cada bur:Ll depend1endo el

‘'si es material blando o si ‘en acero'y su durac16n del buril depende .

en gran medida de estos afllados.

MATERIAL Y EQUIPO:
Buril- al coba'lto’ .
Esmeril
Plant:l.llas o galga
Goneémetrq :

"_'DESARROLLO T0fesor 1nd1caré el ‘afilado: pernnente para dar.ini

‘c1o con una serle de dlferentes maquinados, posterlormente cont:mu

sesoria’ referente a ‘las maquinas herramientas y 1o relacmna
- do a lo ,proyectos. i




P.ESEN’I‘ACION ‘DEL pmyac'ro A REALIZAR £ PRESENTA
“'PARA 'LA. EVALUACION DEL  FROYECTO
Seslohﬁ% v

- OBJETIVO:

Que el alumno tenga los conocimientos de 10 relacmnado al proyec-—-

to de nuevas piezas ¢ en todo caso de un redisedo, en donde marque ‘105, o

factores que intervienen en este. Como tambien el proceso de maquinado-

que deberdn llevar esas piezas con los cAlculos correspondientes, de —

potencia, avance, profundidad, etc. y ‘las herramientas necesarias para'r-
_.para el funcionamiento éprimo da la mAquina. o
INTRODUCCION: Es importante establecer una metodologia que guie 1o0s’

pasos que necesitan para emprender un proyecto, cada-uno de 1os. parsos:,‘
de la metodologia es una unida semi-independiente que tiene su propio
desarrollo y su personal integrama a su servicio para efectuay el a@—--
vance del proyecto, clare estd que se debe visualizar cuando es un pro
yecto de gran importancia y cuando es algo més simple en donde unas pa
cas personas serdn suficientes para emprender esta empresa, y que ade-
mas en 1o econ’'mico sea relativamente barato, pero si se emprende una
obra gigantesca en donde es necesario, suficiente personal especiali--
zado en el 4rea requerida y el monto de la obra es gigantesco, debe de

‘existir administrador gque controle el desarrollo del proyecto. X

Nota: En este caso es solamente wna peque”a pieza que se necesita ma-— -

quinar llamado tope de regulacidén (71 pieza), se anexa planoc de ella.
;!ATERIAL Y. EQUIPO: ’

El necesamo para cumpllr con el proyecto propuesto

D‘E‘SARRQLLO: El profesor indicard la secuencia de las operacmnes y :
equipo vpara elinicio de fabricacién. Donde deber&n de llevar una hOJé;

_.@e.process Ejemplo-







Hoja de proceso Nombre de la pieza: Tope Numero de piezasg; 1

Material: Barra Acero 10 45 127 mm Medidas: _Q 12.7 mm Superviso: Fecha -}
Uperaciones Operaciones NGm. Pram 1| Hepra, Tiempo de Tiempo en
PPl propuestas realizadas Mtq. | flerramental|Herramental _g_:;eparacmn Maq. Min|
Min, ®{Fl IR

1| Cortar en la sierra 5.0 3

un tramo de P 12.7x40mm
2 | Montar trozo en Chuck 20.0 10

3 mord.

Cilindrar a ung 12x12

Cilindrar a ung8x20mm

Hacer chaflan 1 a 30°

Roscar agBmm Cuerda .

Standar T

Cortar a unp32-0,5m

spe

de jando chaflan a

1 a 45°

3 | Hacer ranuras para 15,0 4.0
desarmador de 1.5x3mm

Propuesto o Teorico Realizado o Préctico

R.P.M. | Avance | T. Maquinado | Potencia R.P,M. | Avance | T. Maquinadoj Potencia

¥




favoreceré para poder tomar, des:.c:Lones en el momento requerldo.

3 INTRDDUCCION'
Para f’ormarse un crlterlo de 1la magnltud de como cons1darar el es—

: tudlo e v1a11dad de un -proyecto, donde puede tardar un:-mes.y ocupar

15 personas diéstras, o puede tardar 3 meses el proyecto prellmmar -- 
‘y ocupar 60 personas y el dlseﬂo £inal puede ocupar. hasta 200 personas
"més es necesario tener claro ‘que ‘en este momento nos estamos ref:.rlen
do a proyectos sencillos, de una sola p1eza en donde no’se requiere’del:
'rlguroso administrador del proyecto ni de grandes grupos de gentes es
:pe‘ 1allzadas. sino que solamente ‘es’ necesarlo que el alumno. este con—
. s:.ente de’ 1os “‘factores que 1nvolucra.n un pmyecto la capac:.dad econ6
mlca ue 1o respalda, el mercado pO$1ble el equlpo necesar:l.o con que

se cuenta, . ocuparlo correctamente’ para que el beneficio sea mayor




Hoja de procesa Nombre de la pieza: Tope Numero de piezas; 1

Material: Barra Acero 10 45 127 mm Medidas: @& 12.7 mm Superviso- Fecha i
Uperaciones ﬂOperac:Lones N 'I':Lempo de Tiempo en
9 propuestas realizadas Mdq. | HerramentalfHerramental _E_:{eparac:.én MaAg. Min . g
Min, i) ]
1| Cortar en la sierra 5.0 3
un tramo de B 12.7x40mm
2 | Montar trozo en Chuck 20.0 10
3 mord.

Cilindrar a ung 12x12tn

Cilindrar a ung8x20mm

Hacer chaflan 1 a 307

Roscar ag8mm Cuerda .

Standar

Cortar a unP32>0,.5m

de jando chaflan a

sbe

1 a 45°

3 | Hacer ranuras para 115.0 4,0

desarmador de 1.5x3mm

Propuesto o Teorico . Realizado o Préctico

R.P.M, | Avance | T. Maquinado | Potencia R.P.M. { Avance { T. Maquinado| Potencia




PRACTICA # 'S
DISENO HERRAMENTAL

}c’.o ‘el eJemplo del problema que se tlene en el laboratorlo -
de MANUFACTUR.A con los cortadores verticales de cuatro gav:.lanes. que
son ‘1os de mayor uso y que se desechan muy pronto por el desgaste de -

“igug “Fil0s, es por estd razon que se necesita diseflar un aditamento’ pa-

.ra que ayue er el afilado de estos.

a)i- 'Por un principio el diseflar comenza por una 1dea o una nece51dad

‘b).- Se presenta croquis con vistas.

Ce)i= Bl Dr:fesor evalua el disefio.’si es: funcmnal 0.-No.

_d) ‘Se’ fasrica el prototipo.

e) Para concluir, la elaborac16n de un congunto f:.nal del: dlbuJ

prodaccmn

. E:n este case pa.rtlcular 1a pieza no sufre ningun esfuerzo: y su f\m
c16n es sslamente de guia, por.esta razén se puede fabricar de c;ual—-,—
quier may,e**'al para este e'jemprlo ée utilizé el horno’de. crisbl ‘para’=

Pundir alw ":rm v hacer el ‘vaciado en ‘el molde, en donde ya con énte-— :

rlorldad se marco el modelo en base al prototipo ‘de madera.

Crogquis £iz. 1.
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S CONCLUSIONES

; ; El»'p‘resem:e trabajo muestra un panorama general de la infraéstructtlra
5 de1 _1ab6ratorio de manufactura, donde se encuentran principalmente miqui-
“nas herramientas, equipo de soldadura y horno de crisol para fundicién, -
“etc.; el cval no cumple completamente con 1los elementos necesarins, para
“un curso adecuado a nivel profesional que requieren los alumnos, va que -
“existen précticas que no se puefen real’zar y otras que no Sse pueden com-

‘plementar, por no ser suficiente el equipo en esta &rea.

Las prdcticas se han desarrollado de tal manera, gque el profesor en mu

-zchos-casos, ha tenido que ingenifrselas, para adecuarlas a determinado --

. curso, algunas veces los lineamientos varian por alguna causa externa y -
el enfoque resulta diferente. Pxr ésta razfin crec gque es positivo la in-
‘clusidén de las practicas plantealas, porque Creo que cumplen grar parte —
_.del objetivo principal y dan ur >rden tentativo como gula del profesor, -

rademas de que ayudan a que el oprofesor este mayormente capacitadc.

antes deberédn haber terminado el curso tebrico, porgque la experiencia dic
‘tada en esta &rea, se ha vistc que gran parte de los alumnos nd tienen la
informacién suficiente para desarrollarse aqui y se atrasan de cierta ma-
‘nera a comparacién de los que cursaron antes la teoria o trabajan en esa

area.

Se han creado dos tipos de manuales, que se justifican por su conteni-

do, ya que su objetivo promordial es el de proveer informacién bdsica v =
P K

esencial a profesores, alumnos y 2 cualquier tipo de operario relacisrads

a esta é&rea. Estos manuales es el complemento de las pricticas, parz —--'

darle mayor énfasis y ayudar ex 1z solucién rdpida del problema.




pulado en el objetivo, =

-profesores’ para realizarce.

caciones que las: sustituyan’




‘Manual: del’ Fresador.

(FUAL Bar ashov:
Bd. MIR Moscd
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