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PROLOGO

Taller mecanico de precisidon
son las herramientas esenciales
para dar forma al metal y otros
materiales, convirtiéndolos en
las piezas precisas que
necesitamos en nuestra vida
diaria. Este libro te
proporcionara los
conocimientos y habilidades
necesarias para operar y
programar estas maquinas de
manera eficiente y segura,
desde los conceptos basicos
hasta las técnicas mas
avanzadas.

Mecanica industrial:

- operar maquinas que
permiten mecanizar
diferentes elementos vy
materiales, utilizando las
normas de seguridad
necesarias.

- Disefar vy construir
prototipos de dispositivos
electrénicos y mecanicos.

Electricidad:

- Aplicar las leyes de la
electricidad y el
magnetismo al disefio de
circuitos eléctricos.

- Disenar y analizar circuitos
electroénicos basicos.

n

La tecnologia de Taller
mecanico de precision esta en
constante evolucion, con Ia
incorporacion de nuevos
materiales, herramientas y
software. Este libro te mantendra
al dia con las ultimas tendencias
en el campo, explorando temas
como la manufactura aditiva, la
inteligencia artificial y Ila
automatizacion industrial.
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1.1.

GUIA DEESTUDIO

Definicion de maquina
herramienta

Una maquina herramienta es una maquina
disefiada para dar forma a materiales sélidos,
principalmente  metales, mediante la
eliminacién de material. Es decir, utiliza
herramientas cortantes para quitar el exceso
de material de una pieza de trabajo hasta
obtener la forma y dimensiones deseadas.

Caracteristicas Principales de las Maquinas
Herramienta:

Versatilidad: Es posible que trabajen con una
amplia gama de materiales, incluidos
metales, plasticos y madera.

Precision: Son capaces de realizar trabajos
con alta precisién, produciendo piezas con
tolerancias muy estrechas.

Automatizacion: Muchas maquinas
herramienta son controladas por sistemas
numéricos computarizados (CNC), lo que
permite una produccion mas rapida vy
eficiente.

Diversidad: Existen numerosos tipos de
maquinas herramienta, cada una disefiada

para realizar operaciones especificas, como
el torneado, el fresado, el taladrado, el
rectificado, etc.

1.2. Funciones de las
maquinas-herramienta

Las maquinas herramienta utilizan una
combinacién de movimientos y fuerzas para
eliminar material. Los movimientos pueden ser
de rotacidn, traslacién o una combinacién de
ambos. La herramienta cortante, que puede
ser un torno, una fresa, una broca, etc., se
desplaza sobre la pieza de trabajo, quitando
material en pequefias virutas.

Tipos de Maquinas Herramienta:

Tornos: Utilizados para mecanizar piezas
cilindricas.

Fresadoras: Empleadas para realizar
operaciones de corte en superficies planas o
curvas.

Pagina | 8




Taladros: Sirven para perforar agujeros en las
piezas.

Rectificadoras: Utilizadas para obtener
acabados superficiales muy finos.

Electroerosionadoras: Emplean descargas
eléctricas para eliminar material.

TYPES OF MACHINE TOOLS
5T | I

EDAS

Importancia de las Maquinas Herramienta

Las maquinas herramienta son fundamentales
en la industria manufacturera, ya que
permiten:

Fabricacion de piezas precisas: Son
esenciales para producir componentes con
las tolerancias requeridas en diversos
sectores, como la automocion, la
aeronautica, la electrdnica, etc.

Produccion en masa: Gracias a su
automatizacion, permiten fabricar grandes
cantidades de piezas en poco tiempo.

Desarrollo de nuevos productos: Facilitan la
creacion de prototipos y la produccién en
serie de nuevos productos.

1.3. Industrias del rubro
metalmecanico que
utilizan maquinas
herramientas

> SoMnlisy, ™

S

GUIA DE ESTUDIO

Las maquinas herramienta son herramientas
indispensables en una amplia variedad de
industrias que trabajan con metales y otros
materiales. Su versatilidad y precision las
convierten en elementos clave en numerosos
procesos de fabricacion.

Industrias Principales

Automocion: La fabricacion de automoviles
requiere de una gran cantidad de piezas
metalicas con formas y dimensiones precisas.
Las maquinas herramienta se utilizan para
crear componentes como bloques de motor,
ejes, engranajes, chasis y carrocerias.

Aeronautica: La industria aerondutica
también depende en gran medida de las
maquinas herramienta para fabricar piezas
de alta precisién para motores, fuselajes y alas
de aviones.

Maquinaria industrial: Se utilizan para fabricar
una amplia gama de maquinaria, desde
herramientas manuales hasta grandes
equipos industriales.

Energia: En la industria energética, las
maquinas herramienta son esenciales para la
fabricacion de componentes para turbinas,
bombas y otros equipos.

Electronica: Se emplean para producir
componentes electrénicos de alta precision,
como conectores, carcasas Yy disipadores de
calor.

Medicina: En la industria médica, las
maquinas herramienta se utilizan para
fabricar instrumentos quirdrgicos, implantes y
equipos de diagnéstico.

Construccion: Se utilizan para fabricar
herramientas y equipos de construccion,
como taladros, sierras y maquinaria para
trabajar el hormigén.

Ferroviaria: Para la fabricacion de
componentes para trenes, como ejes, ruedas
y carrocerias.
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1.4. Medidas de
seguridad en maquinas
herramientas

La seguridad en el manejo de maquinas
herramienta es fundamental para prevenir
accidentes laborales y garantizar un entorno
de trabajo seguro. A continuacién, se
detallan algunas de Ilas medidas de
seguridad mas importantes:

Equipo de Proteccion Personal (EPP)

Gafas de seguridad: Protegen los ojos de
particulas, virutas y salpicaduras.

Protectores auditivos: Reducen el ruido
generado por las maquinas.

Guantes de seguridad: Protegen las manos de
cortes y abrasiones.

Delantales y mandiles: Protegen la ropa del
trabajador.

Calzado de seguridad: Protege los pies de
objetos pesados y resbalones.

Casco: Protege la cabeza de impactos.

Procedimientos de Seguridad

GUIA DE ESTUDIO .
Capacitacion: Los trabajadores deben recibir
capacitacién adecuada sobre el uso seguro
de cada maquina.

Autorizacion: Solo el personal autorizado
debe operar las maquinas.

Inspeccion previa: Antes de utilizar una
maquina, se debe verificar que esté en
buenas condiciones y que todos Ilos
resguardos estén en su lugar.

Evitar distracciones: No se debe operar una
maquina mientras se habla por teléfono o se
realizan otras tareas.

Mantener el area de trabajo limpia y
ordenada: Evita accidentes causados por
objetos sueltos.

Reportar cualquier condicion insegura: Los
trabajadores deben informar
inmediatamente a su supervisor sobre
cualquier problema de seguridad.

Riesgos Comunes y Como Evitarlos

Contacto con partes maviles: Usar resguardos
y enclavamientos.

Proyeccion de particulas: Utilizar gafas de
seguridad y pantallas protectoras.

Ruido: Usar protectores auditivos.

Lesiones por atrapamiento: Evitar el uso de
ropa sueltay mantener las manos alejadas de
las partes mdviles.

Electrocucion: Asegurarse de que la
instalacion eléctrica sea segura.

Normativa de Seguridad

Es importante que las empresas cumplan con
la normativa de seguridad vigente en cada
pais. Esta normativa establece los requisitos
minimos para garantizar la seguridad de los
trabajadores en el uso de maquinas
herramienta
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PRACTICA 1

Tema: Maquinas y herramientas y funciones.
Resultado de aprendizaje:

Identifica las las maquinas y herramientas y las funciones que realizan
cada una al realizar un trabajo practico.

Objetivo:

Desarrollar un informe con el detalle de las maquinas y herramientas que
dispone el taller de mecanica industrial y cudles son las normas de
seguridad a aplicarse.
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2.1. Proceso de
mecanizado sin arranque

El mecanizado sin arranque de viruta es un
conjunto de procesos de fabricacion que
permiten transformar piezas semielaboradas
en productos finales sin la necesidad de
remover material. A diferencia de los
procesos tradicionales de mecanizado, como
el torneado o el fresado, en los que se utiliza
una herramienta cortante para retirar
material, en este caso se deforma
plasticamente el material para darle la forma
deseada.

éComo funciona?

En esencia, el mecanizado sin arranque de
viruta consiste en someter el material a fuerzas
de compresidn, tension o cizalladura, lo que
provoca una deformacion permanente sin
fractura. Esta deformacién puede ser
producida por diversos métodos, como:

Forjado: El material se golpea repetidamente
con un martillo o prensa para darle forma.

Fig. 1. Forjado

Fuente: Fluke process instruments

Laminacion: El material se pasa entre dos
rodillos para reducir su espesor.

Extrusion: El material se fuerza a través de una
abertura de una matriz para obtener una
forma determinada.

GUIA DE ESTUDIO W A
Embutido: Una pieza metdlica se coloca en
un molde y se somete a presidon para adquirir
la forma del molde.

Trefilado: El material se estira a través de una
abertura para reducir su didametro.

Ventajas del mecanizado sin arranque de
viruta

Mayor aprovechamiento del material: Al no
retirar material, se reduce el desperdicio y los
costos.

Mejores propiedades mecanicas: La
deformacion plastica puede mejorar las
propiedades mecanicas del material.

Mayor rapidez: En muchos casos, los procesos
de conformado son mas rapidos que los de
mecanizado por arranque de viruta.

Mayor precision: Es posible obtener piezas
con tolerancias muy estrechas.

Desventajas

Limitaciones en la geometria: No todos los
componentes pueden ser fabricados
mediante este proceso.

Requiere equipos especializados: Las
maquinas utilizadas para el conformado
suelen ser mas costosas que las maquinas
herramienta convencionales.

El material debe ser ductil: Los materiales
fragiles no pueden ser deformados
plasticamente.

Aplicaciones

El mecanizado sin arranque de viruta se utiliza
en una amplia variedad de industrias,
incluyendo:

Automocion: Fabricacion de carrocerias,
chasis y componentes estructurales.

Aeronautica: Produccién de piezas para
aviones y cohetes.
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Construccion: Fabricacion de
estructurales y elementos de fijacion.

perfiles

Electrodomésticos: Produccion de carcasas y
componentes.

Ejemplo de procesos de mecanizado sin
arranque de viruta

Existen diferentes procesos de mecanizado sin
arranque de viruta, como forjado,
laminacidn, extrusion y embutido.

2.2. Proceso de
mecanizado con arranque
de viruta

El mecanizado por arranque de viruta es un
método de fabricacién en el que se utiliza
una herramienta cortante para extraer
material de una pieza de trabajo. Esta
herramienta entra en contacto con el
material y produce pequefias particulas
lamadas virutas, por lo que el proceso se
[lama virutas.

éComo funciona?

Herramienta cortante: La herramienta, que
puede ser un torno, una fresa, una broca o

GUIA DE ESTUDIO ‘
otra, se mueve a una veIOC|dad determlnada
sobre la pieza.

Generacion de viruta: Al entrar en contacto
con el material, la herramienta corta
pequenas particulas que se desprenden de la
pieza.

E s

Fig. 2. Formacion de la viruta

Fuente: Researchgate

Formacion de la pieza: La eliminacion de
material progresiva da forma a la pieza segun
el disefio deseado.

Tipos de mecanizado por arranque de viruta

Torneado: Se utiliza para crear piezas
cilindricas o con formas de revolucion.

Fig. 3. Torneado
Fuente: Mecanica Curier S.L

Fresado: Se emplea para mecanizar
superficies planas, ranuras vy formas
complejas.
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Taladrado: Se utiliza para crear agujeros.

Fig. 4.

Taladrado

Fuente: Mecanica Curier S.L

Rectificado: Se utiliza para obtener acabados
superficiales muy finos vy tolerancias
extremadamente precisas.

Mandrinado: Se utiliza para mecanizar
agujeros de gran didametro y profundidad.

Ventajas del mecanizado por arranque de
viruta

Versatilidad: Permite fabricar una amplia
variedad de piezas con diferentes
geometrias.

Precision: Se pueden obtener piezas con
tolerancias muy estrechas.

Acabados superficiales: Se pueden obtener
acabados superficiales de alta calidad.

Materiales: Se puede trabajar con una gran
variedad de materiales, como metales,
plasticos y compuestos.

Desventajas

Generacion de viruta: La producciéon de
viruta implica un costo de eliminacion y
puede ser un riesgo para la seguridad.

Desgaste de herramientas: Las herramientas
cortantes se desgastan con el uso, lo que
requiere un mantenimiento y reemplazo
frecuente.

GUIA DE ESTUDIO
Limitaciones en la geometria de las piezas:
Algunas formas pueden ser dificiles o
imposibles de mecanizar.

Aplicaciones

El mecanizado por arranque de viruta se
utiliza en una amplia variedad de industrias,
como:

Automocion: Fabricacidon de motores, chasisy
carrocerias.

Aeronautica: Produccion de componentes
para aviones y cohetes.

Medicina: Fabricacion de instrumentos
quirdrgicos y protesis.

Energia: Produccién de turbinas, bombas vy
valvulas.

Factores que influyen en el proceso

Material de la pieza: La dureza, ductilidad y
maquinabilidad del material influyen en la
eleccion de la herramienta y los parametros
de corte.

Geometria de la pieza: La forma vy
dimensiones de la pieza determinan el tipo de
operacion de mecanizado y la herramienta a
utilizar.

Fig. 5. Geometria de piezas

Fuente: Mitsubishi Materials
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2.3. Herramientas de
corte para Arranque de
viruta

Las herramientas de corte son elementos
fundamentales en el mecanizado por
arranque de viruta, ya que son las
encargadas de eliminar el material
excedente de la pieza de trabajo. Su disefio,
geometria y materiales influyen directamente
en la calidad del acabado, la vida util de la
herramienta y la eficiencia del proceso.

Tipos de herramientas de corte

Existe gran variedad de herramientas de
corte, cada una disefiada para realizar
operaciones especificas las mas comunes
son:

1. Cuchillas de Torno:

Se utilizan en el torneado para mecanizar
superficies cilindricas, conicas y
contorneadas. Su geometria estd disenada
para generar una viruta continua y evacuarla
de la zona de corte.

' W Al'

/'-

y
TE——

F(;rm -4 HSS
Form-5 HSS
Form -3 HSS
Form-1 HSS
Form -2 HSS

Fig. 6. Cuchillas de Torno

Fuente: Laminas y aceros

GUIA DE ESTUDIO

2. Fresas:

Las fresas son herramientas rotativas con
multiples filos cortantes que se usa para
mecanizar varios contornos. Existen diferentes
tipos de fresas segin su geometria y
aplicacion, como fresas frontales, cilindricas,
esféricas, etc.

3. Brocas:

Las brocas se utilizan para realizar agujeros en
piezas de trabajo. Su geometria en espiral
permite evacuar la viruta y generar un
agujero limpio y preciso.
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4. Machuelos:

Los machuelos se utilizan para roscar
agujeros, es decir, para crear roscas internas
en una pieza.

SURTER

Fig. 7. Machuelos

Fuente: Grainger
5. Escariadores:

Los escariadores se utilizan para ampliar y
acabar agujeros ya existentes, mejorando su
precision y acabado superficial.

2.4. Caracteristicas delas
herramientas de corte

El mecanizado por arranque de viruta
requiere herramientas de corte. Para
garantizar un proceso eficiente y de alta
calidad, su disefio, materiales y geometria son
fundamentales. Las siguientes son las
principales caracteristicas que caracterizan a
estas herramientas:

Materiales

El material de una herramienta de corte debe
ser elegido en funcién de la operacion a

GUIA DEESTUDIO W =
realizar y del material de la pieza a trabajar.
Los elementos mas comunes son:

Acero rapido (HSS): Versatil y econdmico,
pero con menor resistencia al desgaste que
otros materiales.

Carburo cementado: Alta dureza, resistencia
al desgaste y tenacidad, ideal para altas
velocidades de corte.

Ceramicos: Excelentes propiedades a altas
temperaturas, pero fragiles.

Diamante policristalino (PCD):
Extremadamente duro, ideal para materiales
compuestos y no férricos.

Cubo de nitruro de boro policristalino (CBN):
Elevada durezay resistente al desgaste, ideal
para aceros endurecidos.

Geometria

El rendimiento de una herramienta de corte
estd directamente influenciado por su
geometria. Los componentes geométricos
principales son:

Angulo de ataque: Angulo entre una linea
perpendicular a la superficie de la pieza y la
tangente a la arista de corte.

Angulo de desprendimiento: Angulo entre la
superficie de la pieza y wuna linea
perpendicular a ella

Radio de nariz: Radio de curvatura de la
punta de la herramienta

Angulo de hélice: Angulo con una linea
paralela al eje que forma la hélice de la
herramienta.

Numero de filos: Cantidad de filos cortantes
en la herramienta.

Propiedades Mecanicas

Dureza: Resistencia a la penetracién de un
objeto mas duro.

Tenacidad: Capacidad de absorber energia
sin fracturarse.
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Resistencia al desgaste: Capacidad de resistir
el desgaste por abrasion, adhesién y difusion.

Resistencia a la temperatura: Capacidad de
mantener sus propiedades a altas
temperaturas.

Recubrimientos

Los recubrimientos se aplican a las
herramientas de corte para mejorar su
rendimiento y vida util. Los recubrimientos mas
comunes son:

TiN (Nitruro de titanio): La resistencia al
desgaste aumenta y la friccién disminuye.

TIAIN (Nitruro de titanio y aluminio): Tiene una
mayor resistencia al desgaste y dureza que el
TiN.

DLC (Diamond-like carbon): Excelente
resistencia al desgaste y lubricidad.

Mantenimiento de las Herramientas de Corte

Para prolongar la vida util de las herramientas
de corte, se deben realizar las siguientes
acciones:

Afilado: Restaurar el filo de la herramienta.

Reafilado: La geometria de la herramienta
debe modificarse para adaptarse a nuevas
condiciones de corte.

Recubrimiento: Aplicar un nuevo
recubrimiento cuando el anterior se ha
desgastado.

GUIA DEESTUDIO W =
Fig. 8. Caracteristicas de las herramientas de
corte

Fuente: Mecanizados inter2000

2.5. Montaje y Sujecion
de herramientas de corte
en las maquinas

El montaje correcto de una herramienta de
corte en una maquina herramienta es
fundamental para garantizar la precisién,
seguridad vy eficiencia del proceso de
mecanizado. Un montaje inadecuado puede
provocar vibraciones, roturas de
herramientas, piezas defectuosas y, en el peor
de los casos, accidentes.

Procedimiento de Montaje

Seleccion del portaherramientas: Se elige el
portaherramientas adecuado segun el tipo
de herramienta y la maquina.

Limpieza: Se limpian tanto la herramienta
como el portaherramientas para eliminar
cualquier particula que pueda afectar la
sujecion.

Insercion de la herramienta: La herramienta
se inserta en el portaherramientas hasta el
fondo y se aprieta segun las especificaciones
del fabricante.

Apriete: El apriete debe ser suficiente para
garantizar una sujecidn segura, pero sin
exceder la fuerza permitida para evitar danar
la herramienta o el portaherramientas.

Verificacion: Se verifica que la herramienta
esté centrada y alineada correctamente.

Factores a Considerar

Ajuste: El ajuste entre la herramienta y el
portaherramientas debe ser preciso para
evitar vibraciones y holguras.
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Par de apriete: El par de apriete debe ser el

adecuado para cada tipo de herramienta y
portaherramientas.

Concentracion: La herramienta debe estar
perfectamente  centrada para evitar
vibraciones y desequilibrios.

PRACTICA 2

Tema: Mecanizado.
Resultado de aprendizaje:

Observa e identifica los tipos de mecanizado con arranque de viruta y sin
arranque de viruta usando varios elementos mecanicos y las maquinas
existentes en el taller.

Objetivo:

Realizar una practica para la visualizacidon del funcionamiento de la
maquinaria en la cual se produce un desprendimiento de viruta, usando
las normas de seguridad necesarias.
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MECANIZADO EN EL
TORNO.




GUIA DE ESTUDIO

3.1. Descripcion general

El mecanizado en el torno es un proceso de
fabricacién que consiste en quitar material de
una pieza de trabajo rotativa para darle una
forma deseada. La herramienta de corte se
mueve en direccion paralela o perpendicular
al eje de rotacidon de la pieza, generando
virutas. Este proceso se utiliza ampliamente en
la industria para producir piezas cilindricas,
conicas y con otras formas de revolucién.

Tipos de Tornos
e Torno Paralelo

Caracteristicas: Es el tipo de torno mas basico
y comun. La pieza de trabajo gira en sentido
horizontal y la herramienta de corte se
desplaza en direccién paralela o}
perpendicular al eje de rotacion.

Usos: Ideal para mecanizar piezas cilindricas,
conicas y con formas de revolucion sencillas.

o Torno Revolver

Caracteristicas: Cuenta con un cabezal
portaherramientas giratorio que permite
realizar multiples operaciones de forma
secuencial sin cambiar manualmente las
herramientas.

Usos: Perfecto para la produccion en serie de
piezas con geometrias complejas y multiples
operaciones.

e Torno Copiador

Caracteristicas: Utiliza una plantilla para seguir
un contorno especifico y reproducirlo en la
pieza de trabajo.

Usos: Ideal para producir piezas con formas
irregulares y contornos complejos.

Torno Automatico:

Caracteristicas: Realiza ciclos de mecanizado
de forma automatica, lo que aumenta la
productividad y reduce la intervenciéon del
operador.

Usos: Perfecto para la produccion en masa
de piezas pequefias y de geometria sencilla.
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Fig. 10. Torno automatico

Fuente: Sebastian Salazar, S.L.

e Torno Vertical

Caracteristicas: La pieza de trabajo gira en
sentido vertical, lo que es util para mecanizar
piezas de gran diametro o peso.

Usos: Ideal para mecanizar grandes volantes,
discos y piezas de grandes dimensiones.

e Torno CNC Numérico

Computarizado):

(Control

Caracteristicas: Esta controlado por un
ordenador que sigue instrucciones
programadas, lo que permite una gran
flexibilidad y precisién en el mecanizado.

Usos: Utilizado para fabricar piezas de alta
precision y geometrias complejas, asi como
para la produccidn en lotes pequeiios y
medianos.

\‘5

ha

Fig. 9. Torno CNC

Fuente: Researchgate

Factores a considerar al elegir un torno:

GUIA DE ESTUDIO W =
Tamaiio de la pieza: El tamafio y peso de la
pieza a mecanizar determinaran el tamano
del torno requerido.

Precision: La precisidon requerida en la pieza
final determinara el tipo de control (manual,
CNCQC) y las herramientas a utilizar.

Volumen de produccion: La eleccién entre un
torno manual, automatico o CNC dependera
de la cantidad de piezas a producir.

Tipo de material: La eleccién de |la
herramienta de corte y las condiciones de
corte dependeran del material de la pieza a
mecanizar.

3.2. Partes fundamentales
del torno

TORRE PORTAHERRAMIENTA

HUSILLO PLATO X CARRO PORTAHERRAMIENTA

CAJA NORTON CONTRAPUNTO

Fig. 11. Partes de un torno paralelo

Fuente: Sebastian Salazar, S.L.

Bancada. Es el disefo de la herramienta. Se
trata de un cuerpo de fundicién de gran
tamafio. Su funcién es apoyar y orientar las
partes del torno.

Eje principal. Para que la pieza pueda girar,
se coloca sobre este eje principal. Uno de sus
extremos esta formado por un eje terminado
en punta que es moévil (contra punto),
mientras que el otro extremo esta formado
por un plato. Como resultado, el contrapunto
y el plato sujetan la pieza, por un lado. El
husillo permite cambiar este plato.
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Contra punto. Si esta ubicado a la derecha
del torno, puede usarse para sujetar un
extremo de las piezas durante el maquinado
0 para sostener diferentes herramientas de
corte, como brocas, escariadores o
machuelos.

Husillo. Se trata de un tipo de tornillo largo con
un diametro considerable. Se usa para
accionar elementos de apriete como
mordazas o prensas. Ademas, genera el
desplazamiento lineal de los varios carros del
torno. El husillo sostiene el plato.

Carro porta herramientas. Estos carros
permiten el movimiento de la herramienta de
corte. Tres carros distintos se pueden
encontrar en el torno:

Carro longitudinal o principal. Este carro se
mueve de izquierda a derecha, a lo largo de
la bancada. La pieza puede avanzar gracias
a sumovimiento, que se mueve en paralelo al
eje del torno de forma manual o automatica.

Carro transversal. Esta en el carro longitudinal.
Este carro se mueve en perpendicular al carro
principal. La profundidad es su trabajo. Se
puede mover manualmente girando la
manivela de avance transversal o usando la
palanca de avance transversal automatica.

Carro auxiliar. Estd encima del carro
transversal. Es una base giratoria de 360
grados que se utiliza para hacer conicidades
o penetrar la herramienta en un angulo
especifico. Se maneja manualmente girando
la manivela de tornillo. El carro auxiliar tiene
una torreta portaherramientas que sostiene la
herramienta cortante.

Torre porta herramientas. Se coloca sobre el
carro auxiliar y permite montar varias
herramientas al mismo tiempo. Se puede girar
para determinar el angulo de incidencia de la
pieza.

Caja Norton. Se utiliza para ajustar las
revoluciones de las velocidades a través de

GUIA DEESTUDIO W A
palancas que accionan un conjunto de
engranajes dentro de la caja.

3.3. Manejoy
funcionamiento.

El manejo y funcionamiento del torno
requieren de conocimientos especificos vy
precauciones para garantizar la seguridad
del operador y la calidad de la pieza a
mecanizar. En esta seccion, se detallaran los
pasos generales para operar un torno, asi
como las precauciones a tomar.

Procedimiento General para Operar un Torno
1. Preparacion del torno:

e Inspeccién: Verificar que el torno esté
limpio, Ilubricado y en buenas
condiciones de funcionamiento.

e Ajuste de herramientas: Montar las
herramientas de corte adecuadas
para la operacibn a realizar,
asegurandose de que estén bien
afiladas y ajustadas.

e Sujecion de la pieza: Fijar la pieza de
trabajo al plato o a la pinza del
cabezal fijo de forma segura.

e Seleccion de velocidades y avances:
Establecer las velocidades de rotacién
del husillo y los avances de la
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herramienta adecuados para el

material a mecanizary el tipo de corte.

2. Puesta en marcha: Us of personal £
pratetc esepel Dor'timaking
wontwermoefd  Wear safety usrmens

pports a clophe while wias raiing

e Encender el torno: Accionar los
interruptores principales y verificar que
todos los sistemas funcionen
correctamente.

e Realizar una pasada de prueba: Realizar
un corte de prueba a baja velocidad
para verificar la configuracion y ajustar si
es necesario.

3. Ejecucién del mecanizado:

Sop a theatty

role 4s runming Wles is running

Realizar los cortes: Mover el carro vy la
torreta para realizar los cortes segun el
programa de mecanizado.

Monitorear el proceso: Observar
continuamente el proceso de corte
para detectar cualquier anomalia y
realizar los ajustes necesarios. o Evitarropa suelta: No llevar ropa suelta
que pueda quedar atrapada en las
partes moviles del torno.

» Uso de equipo de proteccion personal
(EPP): Utilizar gafas de seguridad,
guantes, mandil y calzado de
seguridad.

4, Detencion del torno:

Detener el husillo: Detener el giro del

) . o Mantener el area de trabajo limpia
husillo principal. ] pia'y

. -, ordenada: Eliminar cualquier
e Desconectar la alimentacion: .
: -, P obstaculo que pueda causar
Desconectar la alimentacion eléectrica :
accidentes.
del torno.
e Retirar la pieza: Retirar la pieza de e No realizar ajustes con el torno en
trabajo del torno. marcha: Detener el torno antes de
e Limpiar el torno: Eliminar las virutas y realizar cualquier ajuste.

refrigerante de la maquina. _
g g e Respetarlas normas de seguridad de la

Precauciones de Seguridad empresa: Cumplir con todas las normas
de seguridad establecidas.

Consideraciones Adicionales

e Lubricacién: Mantener el torno
lubricado segun las recomendaciones
del fabricante.

o Afilado de herramientas: Afilar las
herramientas con frecuencia para
garantizar un buen corte y acabado.

e Refrigeracién: Utilizar refrigerante para
enfriar la herramienta y la pieza de
trabajo, mejorando el acabado y
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prolongando la vida util de Ia
herramienta.

e Vibraciones: Evitar vibraciones
excesivas durante el mecanizado, ya
que pueden afectar la precisién y la
calidad de la pieza.

3.4. Herramientas de
corte para torneado

Cualquier operacién de torneado depende
de las herramientas de corte. Una produccion
eficiente, un acabado de alta calidad y una
larga vida util de la herramienta dependen
de su eleccién adecuada.

Tipos de Herramientas de Corte para
Torneado

Las herramientas de corte para torneado se
pueden clasificar segin una variedad de
criterios, incluido el material utilizado para su
fabricacioén, la geometria y el uso. Los
siguientes son los tipos mas comunes:

Segun el Material de Fabricacion

e Acero de alta velocidad (HSS): Son
versatiles y econémicas, pero limitadas
en cuanto a dureza y temperatura de
trabajo.

e Carburos: Relnen temperaturas de
trabajo mas altas, resistencia al
desgaste y dureza superior. Los
materiales dificiles de mecanizar son
ideales para ellos.

e Ceramicos: Muy duros y resistentes al
desgaste, pero fragiles. Se utilizan para
acabados finos y altas velocidades de
corte.

o Diamante policristalino (PCD):
Extremadamente duros y resistentes al
desgaste, ideales para materiales
compuestos y no metalicos.

e Cubico de nitruro de boro (CBN): Similar
al diamante, pero con mayor
resistencia al calor. Se utiliza para
materiales ferrosos duros y fundicion.

GUIA DE ESTUDIO

Segun la Geometria

Plaquitas: Son pequefias piezas
intercambiables de material duro,
soldadas o mecanicamente fijadas a
un portaherramientas. Ofrecen una
gran variedad de geometrias para
diferentes aplicaciones.

Fig. 12. Plaquitas o insertos
Fuente: Shenzhen Rapid Direct Co.,
Ltd.

Buriles: Herramientas de una sola pieza,
generalmente de acero rapido,

utilizadas para trabajos mas sencillos y
Mmenos precisos.

Fig. 12. Buril
Fuente: Grupo urrea
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Segun la Aplicacion

de corte positivos y filos afilados.

« Herramientas de acabado: Utilizadas

para obtener superficies lisas y
precisas. Tienen angulos de corte
negativos y filos afilados.

« Herramientas especiales: Disefiadas

E

para operaciones especificas, como
roscado, ranurado o torneado interno

PARTED

4 TURNED
/

TAPERED

/“FACED\ TURNED THREADED

"ok RIGHT LEFT  RIGHT LEFT ROUND

cuT CcuT cuT cuT NOSE
TOOL TOOL TOOL TOOL TOOL

Fig. 13. Cuchillas segun su aplicacion

Fuente: Shenzhen Rapid Direct Co., Ltd.

Mantenimiento de las Herramientas

Es

necesario cumplir con

herramientas de corte:

Afilarlas periodicamente: Un filo afilado
mejora el rendimiento y reduce el

desgaste.

Utilizar refrigerante: El refrigerante
ayuda a enfriar la herramienta y la
acabado vy

pieza, mejorando el
reduciendo el desgaste.

Evitar sobrecargas: Las sobrecargas
rotura de la

pueden provocar la
herramienta.

Herramientas de desbaste: Disefiadas
para eliminar grandes cantidades de
material rapidamente. Tienen dngulos

los siguientes
requisitos para prolongar la vida util de las

Side cutting

.4 edge angle

\ l‘\-~I'I|Jse radius

Front cutting
edge angle

Back rake

Side rake

/
_r

Side Front
relief relief
-’ <

Fig. 14. afilado de cuchilla

Fuente: Shenzhen Rapid Direct Co., Ltd.

3.5. Procesos y
operaciones de torneado
Cilindrado: Es la operacion mas comun.

Consiste en reducir el diametro de una pieza
cilindrica.

Fig. 15. Cilindrado

Fuente: wikipedia.org
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Refrentado: Se utiliza para mecanizar la Ranurado: Consiste en realizar ranuras o
superficie frontal de una pieza, haciéndola hendiduras en la pieza.
perpendicular al eje de rotacién.

Fig. 18. Ranurado

Fuente: Sandvik.coromant

Taladrado: Se realiza para crear agujeros en
la pieza.

Fig. 16. Refrentado
Fuente: wikipedia.org

Conizado: Permite obtener piezas con forma
conica, ya sea interna o externa.

Roscado: Se utiliza para crear roscas internas
0 externas en una pieza.

Fig. 19. Taladrado
Fuente: Metal mecanica

Mandrinado: Se utiliza para ampliar agujeros
existentes.

Fig. 17. Roscado

Fuente: Metal mecanica
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Fig. 20. Mandrinado
Fuente: Heller maquinaria

Tronzado: Permite cortar la pieza en una
determinada longitud.

Fig. 21. Tronzado

Fuente: Heller maquinaria

3.6. Parametros delas
operaciones de torneado

Los parametros de corte son los valores
numeéricos que determinan las condiciones
de trabajo en una operacién de torneado.
Estos valores influyen directamente en la
calidad de la pieza terminada, la vida util de
la herramienta y la eficiencia del proceso.

Parametros Principales

GUIA DE ESTUDIO i
e Velocidad de corte (Vc): Es Ia
velocidad lineal de un punto a lo largo
de la periferia de la pieza. Se muestra
en metros por minuto.

e Influye en el acabado
superficial, la generacién de
calor y la vida util de la
herramienta.

o Velocidad de corte alta: Mayor
generacion de calor, menor
vida util de la herramienta,
mejor acabado superficial.

e Velocidad de corte baja:
Reduce la generacion de calor,
aumenta la vida datil de la
herramienta y reduce el
acabado superficial.

Vc=m*D *n /1000

Donde:

Vc: Velocidad de corte (m/min)

n: Constante matematica pi (3,1416)

D: Didmetro de la pieza (mm)

n: Velocidad de rotacién del husillo (rpm)

e Avance (f): Es la distancia que la
herramienta avanza en cada
revolucién del componente. La
medida se representa en milimetros por
revolucién. (mm/rev).

o Influye en la productividad y en
la formacién de la viruta.

e Avance alto: Mayor
productividad, pero mayor
fuerza de corte y riesgo de
rotura de la herramienta.

e Avance bajo: Menor
productividad, pero menor
fuerza de corte y mejor
acabado superficial.

e Profundidad de corte (ap): Es la
cantidad de material que se retira en
cada pasada de la herramienta. Se
expresa en milimetros (mm). Influye en
la fuerza de corte y en el tiempo de
mecanizado.
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e Profundidad de corte alta: v

Mayor fuerza de corte, menor
tiempo de mecanizado.

o Profundidad de corte baja:

Menor fuerza de corte, mayor
tiempo de mecanizado.

Tema: Mecanizado en torno.
Resultado de aprendizaje:

Aplica los conocimientos de mecanizado para realizar los elementos
segun el diagrama.

Objetivo:

Realizar una practica en el torno paralelo , aplicar los procesos de
torneado y dar forma segun el diagrama, usando las normas de
seguridad necesarias.
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Meddas Naominalas
Grado de
Medidas sinl precision | 0.5 | & | 30 | 120|400
folarancias a a a a a
OIN 7168 & 30 | 120 | 400 | 1000
Media | :01| z02| 20.3| 20.5(208

- Agujeros de centrado & 600 en ambos extremos segun DIN 332-1 tipo A

- Chaflanes no acotados 2.5 mm x 450

azs
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~
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My
Q
Diisesio de Revisada por Material Fecha i
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PRACTICAS ¥ PROCESOS DE CILINDRO |
TALLER DE MECANIZADO | Bjercicio Ampliacion EA03 | .3 ke
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Medidas sin
folerangas
DIN 7168

Grado de
predsion

Meddas Nominalas

a

30 | 120|400

6
a a a
30 | 120 | 400 | 7000

Media

+0,2| +0,3| 20,5|+0,8

LISTA DE PIEZAS

ELEMENTO CTDAD NO DE PIEZA DESCRIPCION
1 1 EAO5 Mango maza
2 1 EFA06 Cabeza maza
3 2 Estandar Sufridera de poliamida
4 1 Estandar Pasador eldstico
e N T o =P

PRACTICAS Y PROCESOS DE

MAZA

TALLER DE MECANIZADO EAO5 + FAU6

Escala Edicidn

X
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MECANIZADOEN LA
FRESADORA.



http://www.pinterest.es/pin/75125678157664
http://www.pinterest.es/pin/75125678157664

4.1. Descripcion general

Una fresadora es una maquina herramienta
que puede mecanizar una variedad de
materiales, como madera, metal, plastico y
otros. La fresadora es la herramienta de corte
que rota mientras la pieza permanece fija o
se desplaza en diferentes direcciones, a
diferencia del torno, que gira la pieza de
trabajo.

Fig. 22. Fresadora

Fuente: Dhm-maquinaria

4.2. Partes fundamentales
de la fresadora

Motor
Lampara
Arbol

Teipada Cabezal

P. barreno
Arbol Husillo

Mesa
Encendido

Transversal
Avance

Palanca
ejez

Refrigeracién

Base i

Fig. 23. Partes de la fresadora

Fuente: Dhm-maquinaria

GUIA DEESTUDIO

Base: Es la estructura que soporta toda la
maquina, proporcionando estabilidad vy
rigidez.

Columna: Elemento vertical que conecta la
base con el cabezal.

Cabezal: Contiene el husillo donde se monta
la herramienta de corte. Permite movimientos
verticales y, en algunos casos, horizontales.

Mesa: Plataforma horizontal donde se fija la
pieza a mecanizar. Puede ser fija o moévil en
los ejes X, Yy Z.

Carro: Estructura que soporta la mesa y
permite su desplazamiento en los ejes X e Y.

Husillo: Eje giratorio donde se monta la
herramienta de corte.

Motor: Proporciona la potencia necesaria
para hacer girar el husillo y las demas partes
moviles de la maquina.

Sistema de refrigeracion: Enfria la
herramienta y la pieza de trabajo,
mejorando el acabado y la vida util de la
herramienta.

Sistema de lubricacion: Lubrica las partes
moviles de la maquina, reduciendo el
desgaste y aumentando su vida util.

Panel de control: Permite controlar la
velocidad de giro del husillo, los avances de
la mesa y otros parametros de mecanizado.

Otros Componentes

Dependiendo del tipo de fresadora, pueden
existir otros componentes adicionales, como:

o Divisor universal: Permite realizar
divisiones exactas de la pieza de
trabajo.

e Lunetas: Soportan piezas largasy
delgadas para evitar vibraciones.
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o Accesorios especiales: Para realizar
operaciones especificas, como
fresado de engranajes o perfiles.

4.3. Manejoy
funcionamiento

El funcionamiento de una fresadora se basa
en el siguiente principio:

1. La pieza a mecanizar se fija a la mesa.

2. Se monta la herramienta de corte en
el husillo y se selecciona la velocidad
de corte correcta.la mesa se
desplaza enlosejes X, Yy Z, mientras
la herramienta rota, retirando material
de la pieza.

Tipos de Fresadoras

Existen diferentes tipos de fresadoras, cada
una con caracteristicas y aplicaciones
especificas:

« Fresadorauniversal: La mas versatil,
permite realizar una amplia gama de
operaciones.

Fig. 24. Fresadora universal

Fuente: Héller maquinaria

o Fresadora vertical: La herramienta de
corte se desplaza verticalmente.

GUIA DE ESTUDIO

Fig. 25. Fresadora vertical

Fuente: Héller maquinaria

Fresadora horizontal: La herramienta
de corte se desplaza horizontalmente.

Fig. 26. Fresadora horizontal

Fuente: Sgsk

Fresadora CNC: Controlada por
ordenador, permite realizar
operaciones complejas con alta

precision.
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Fig. 27. Fresadora cnc

Fuente: Travis maquinaria

4.5. Procesos y
operaciones de fresado

Planeado: Se utiliza para generar superficies
planas y paralelas.

Fig. 28. Planeado

Fuente: Sandvik.coromant

Ranurado: Consiste en la creacion de ranuras
de diferentes formas y dimensiones.

Fig. 29. Planeado

Fuente: Sandvik.coromant
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Taladrado: Se emplea para perforar agujeros
de diferentes diametros.

Contorneado: Permite crear contornos curvos
y formas complejas.

Fresado de engranajes: Se utiliza para fabricar
engranajes de diferentes tipos y tamanos.

Fresado de perfiles: Se emplea para crear
perfiles especiales en la pieza.

Fresado oblicuo: La herramienta corta la
pieza creando el angulo deseado.

Cubicaje: Se utiliza para mecanizar

cavidades o huecos en la pieza.

Ranurado de chaveteros: Se utiliza para crear
ranuras para chavetas.

Copiado: Permite reproducir la forma de un
modelo en la pieza.

Factores que Influyen en el Proceso de
Fresado

e Material de la pieza: La dureza,
ductilidad y maquinabilidad del
material influyen en la eleccién de la
herramientay los parametros de corte.

o Herramienta de corte: La geometria, el
material y el niumero de filos de la fresa
afectan el acabado y la eficiencia del
proceso.

o Parametros de corte: La vida util de la
herramienta y la calidad de Ia
superficie dependen de la velocidad,
el avance y la profundidad de corte.

» Sistema de refrigeracion: El uso de
refrigerante mejora la evacuacion del
calor, la vida util de la herramienta y el
acabado superficial de mejor calidad.

o Maquina herramienta: La precisién y
rigidez de la maquina influyen en la
calidad del mecanizado.
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4.6. Parametros de las Vc: Velocidad de corte en m/min

operaciones de fresado n: Constante pi (3.1416)

D: Diametro de la fresa en mm

] n: Velocidad de rotaciéon en rpm
Los parametros de fresado son valores

numeéricos que indican las condiciones en las Avance por diente (fz): La distancia que
que se lleva a cabo una operacion de avanza la herramienta por cada diente en
fresado. La calidad de la superficie, la vida util una revolucién. Se expresa en milimetros
de la herramienta y la eficiencia del proceso por diente (mm/diente) y mide Ila
estan directamente influenciados por estos cantidad de material que se extrae de
valores. cada filo cortante.

Profundidad de corte (ap): Es Ia
profundidad de penetracion de |Ia
herramienta en la pieza. Se expresa en
milimetros (mm) y determina la cantidad
de material removido en cada pasada.

Velocidad de avance (Vf): Es la velocidad
a la que se mueve la mesa de la maquina
en direccién al eje de la herramienta. Se
expresa en milimetros por minuto
(mm/min) y determina la velocidad de
mecanizado.

Formula: Vf=fz*z*n

Donde:

Vf: Velocidad de avance en mm/min
fz: Avance por diente en mm/diente
z: Niumero de dientes de la fresa

Principales Parametros de Corte en Fresado:

La velocidad de corte (Vc): Es la velocidad
lineal de un punto en la periferia de una
fresa. Se expresa en metros por minuto
(m/min) y indica la velocidad con la que
se elimina el material.

Formula:
Vc=(n*D *n)/ 1000

Donde:
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Tema: Mecanizado en fresadora.
Resultado de aprendizaje:

Aplica los conocimientos de mecanizado para realizar los elementos
segun el diagrama.

Objetivo:

Realizar una practica en la maquina fresadora, aplicar los procesos de
fresado y dar forma segun el diagrama, usando las normas de seguridad
necesarias.
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Figura 1. Trazado y corte mecanico

El trazado es un proceso de marcado previo
a la fabricacién mecanica que consiste en
transferir las cotas y tolerancias de un plano
técnico a una pieza de trabajo. Mediante el
uso de herramientas de medicién vy
marcado, se definen las lineas, puntos y
contornos que delimitaran las zonas a
mecanizar

Existen dos técnicas principales de trazado
manual: sobre superficies planas y en el
espacio.

Trazado plano

La precision del trazado plano es
fundamental para garantizar la calidad y el
ajuste de las piezas fabricadas en
caldereria.

Trazado en el espacio

El trazado espacial es una técnica que
requiere habilidad y precisidn para transferir
las medidas y formas de un plano a una
pieza en el espacio.

El trazado preciso depende del manejo
correcto de las herramientas, disenadas
para tareas especificas.

Figura 2. Trazado en el espacio
Corte

La industria automotriz hace un amplio uso
de operaciones de corte, tanto en la
fabricacién como en la reparacién de
vehiculos. En la primera, el acero se recibe
en formatos como bobinas y perfiles, los
cuales requieren ser seccionados segun el
disefio de cada pieza. En la reparacion, las
aplicaciones son diversas, desde cortes
precisos para retirar elementos dafados
hasta modificaciones mas extensas en la
carroceria.
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Figura 3. Corte con amoladora

1.1.1. Instrumentos de medicion
mecanica.

Los instrumentos de medicién mecanica son
herramientas fundamentales en cualquier
taller o industria que requiera precision en sus
trabajos.

Figura 4. Instrumentos de medicién mecanica

Instrumentos de medicion mecanica
basicos:

Regla: Es el instrumento mas sencillo y se
utiliza para medir longitudes en linea recta.

Figura 5. Regla de medir

Cinta métrica: Similar a la regla, pero flexible,
lo que permite medir contornos irregulares o
grandes distancias.

Figura 6. Cinta métrica

Calibre o pie de rey: Ofrece mayor precision
que la regla y permite medir dimensiones
internas, externas y profundidades.
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Figura 7. Calibre o pie de rey

Micrometro: Instrumento de alta precision
que se utiliza para medir dimensiones muy
pequefias con una resolucién de micras.

Figura 8. Micrémetro

Goniémetro: Sirve para medir angulos.

Figura 9. Gonidmetro

Instrumentos de medicion mecanica

especializados:

Galgas: Juego de l|aminas de espesor
conocido que se utilizan para verificar
dimensiones internas y externas con gran
precision.

Figura 10. Galgas de laminas

https://www.viaindustrial.com/galga-
espesor-lamina-medidor-set-lainas-32-hojas-
0-04-0-88m-thickness-gauge-thickness-
gauge/pp/P248391/

Comparador: Instrumento que amplifica
pequefias diferencias de dimensién,
permitiendo detectar desviaciones muy
pequefas.
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Figura 11. Comparador

https://techmasterdemexico.com/producto
/reloj-comparador-1-mm-0001mm-jeweled-
bearing-shockpr/

Medidor de espesores: Se utiliza para medir
el espesor de laminas o chapas metalicas.

Figura 12. Medidor de espesores

https://zion-ndt.mx/medidor-de-espesores-
por-ultrasonido/

1.1.2. Manejo de residuos y medidas
para reducir el impacto ambiental del
taller.

El manejo adecuado de los residuos y la
implementacion de practicas sostenibles

GUIA DE ESTUDIO .
son fundamentales para reducir el impact

ambiental de un taller mecanico.

Manejo de Residuos
Clasificacion:

Residuos peligrosos: Aceites usados, filtros,
baterias, disolventes, pinturas, etc.
Requieren un manejo especial y su
disposicién en contenedores especificos.

Residuos no peligrosos: Papel, cartén,
plasticos, metales, etc. Se pueden reciclar.

Almacenamiento:

Contenedores herméticos y rotulados para
cada tipo de residuo.

Almacenamiento en zonas seguras vy
ventiladas.

Recoleccion:

Contratar empresas especializadas para la
recoleccion y disposicion final de los residuos
peligrosos.

Separar los residuos no peligrosos para su
posterior reciclaje.

Medidas para Reducir el Impacto Ambiental
Optimizacion del consumo de energia:
Iluminacion LED.

Equipos eficientes energéticamente.
Apagar equipos cuando no estén en uso.
Reduccion del consumo de agua:

Reparar fugas.

Utilizar sistemas de ahorro de agua en grifos
y sanitarios.

Reutilizar el agua siempre que sea posible.
Gestion de sustancias quimicas:

Utilizar productos biodegradables y menos
toxicos.

Almacenar sustancias quimicas de forma
seguray rotulada.

Pagina 49 |



https://techmasterdemexico.com/producto/reloj-comparador-1-mm-0001mm-jeweled-bearing-shockpr/
https://techmasterdemexico.com/producto/reloj-comparador-1-mm-0001mm-jeweled-bearing-shockpr/
https://techmasterdemexico.com/producto/reloj-comparador-1-mm-0001mm-jeweled-bearing-shockpr/
https://zion-ndt.mx/medidor-de-espesores-por-ultrasonido/
https://zion-ndt.mx/medidor-de-espesores-por-ultrasonido/

Evitar derrames y fugas.
Reciclaje:

Implementar un programa de reciclaje para
todos los materiales posibles.

Promover la reutilizacion de piezas vy
componentes.

Tratamiento de aguas residuales:

Instalar sistemas de tratamiento para las
aguas residuales generadas en el taller.

Control de emisiones:

Utilizar equipos de extraccién de gases y
particulas.

Realizar mantenimientos peridédicos a los
equipos para reducir las emisiones.

Capacitacion del personal:

Brindar capacitacion al personal sobre las
practicas ambientales y laimportancia de su
cumplimiento.

Evaluacion y mejora continua:

Realizar auditorias ambientales periddicas
para identificar areas de mejora.

Implementar un sistema de

ambiental.

gestion

Beneficios de un Taller Sostenible

Reduccién de costos: El ahorro de energia y
agua, asi como la gestién adecuada de los
residuos, pueden generar importantes
ahorros econdmicos a largo plazo.

Mejora de Ila imagen: Un taller
comprometido con el medio ambiente
proyecta una imagen positiva ante clientes
y la comunidad.

Cumplimiento legal: El cumplimiento de la
normativa ambiental evita sanciones vy
multas.

Contribucién a un futuro mas sostenible: Al
reducir el impacto ambiental, se contribuye

GUIA DE ESTUDIO
a preservar el planeta para las futuras
generaciones.

1.1.3. Normas de uso de desechos en
talleres.

Las normas de uso de desechos en talleres
mecanicos son fundamentales para
garantizar la seguridad de los trabajadores,
proteger el medio ambiente y cumplir con la
legislacidon vigente. Estas normas varian
ligeramente segun el pais y la region, pero
en general se centran en los siguientes
aspectos:

Clasificacion y Separacion de Residuos

o Residuos Peligrosos: Aceites usados,
filtros, baterias, disolventes, pinturas,
etc. Deben almacenarse en
contenedores especificos,
herméticos y rotulados.

» Residuos No Peligrosos: Papel, carton,
plasticos, metales, etc. Se pueden
reciclar y deben separarse de los
residuos peligrosos.

Almacenamiento

o« Contenedores: Los residuos deben
almacenarse en contenedores
adecuados para cada tipo, evitando
derrames y mezclas.

o Ubicacion: El area de
almacenamiento debe ser segura,
ventilada y protegida de |la
intemperie.

o Rotulacion: Cada contenedor debe
estar claramente identificado con el
tipo de residuo que contiene.

Gestion y Disposicion Final

o Empresas Especializadas: Los residuos
peligrosos deben ser entregados a
empresas autorizadas para su
tratamiento y disposicion final.

o Manifiestos: Se deben generar
manifiestos de gestion de residuos
para documentar el proceso.
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e Reciclaje: Los residuos no peligrosos
deben ser reciclados siempre que sea
posible.

Prevencion de Accidentes y Contaminacion

o Equipos de Proteccion Individual
(EPI): Los trabajadores deben utilizar
los EPI adecuados al manipular
residuos.

« Senalizacion: El area de
almacenamiento de residuos debe
estar debidamente senalizada.

o Contencion de Derrames: Se deben
tener a mano materiales absorbentes
para contener posibles derrames.

Legislacion Aplicable

Es fundamental conocer la legislacion
ambiental vigente en cada pais y regién, ya
que las normas y sanciones pueden variar.

Ejemplos de Normativas Comunes

e Ley de Residuos: Establece Ilas
obligaciones de los generadores de
residuos y regula su gestion.

« Reglamento de Gestion de Residuos
Peligrosos: Define los criterios de
clasificacién, almacenamiento vy
transporte de residuos peligrosos.

éPor qué es importante cumplir con estas
normas?

o Proteccion del Medio Ambiente: Evita
la contaminacién del suelo, agua y
aire.

e Seguridad de los Trabajadores:
Reduce el riesgo de accidentes
laborales.

o Cumplimiento Legal: Evita sanciones
econdmicas y administrativas.

 Imagen Corporativa: Demuestra un
compromiso con la sostenibilidad.

GUIA DE ESTUDIO
1.1.4. Marcado y Trazado.

El trazado es el proceso de transferir las
dimensiones y caracteristicas de un disefio a
una pieza de trabajo, sirviendo como guia
visual para las operaciones de mecanizado
subsiguientes.

Trazado plano

La precision del trazado plano es
fundamental para garantizar la calidad y el
ajuste de las piezas fabricadas en caldereria
y es utilizada en un amplio campo de metal
mecanico para realizar procesos posteriores
de corte con un marcado previo en las
piezas o elementos que se desee realizar el
corte con las herramientas de corte como
sierras manuales mecanicas o eléctricas
como las amoladoras.

Figura 13. Trazado plano

https://mediateca.educa.madrid.org/imag
en/gsb3xvthsoc4ru72

Trazado en el espacio

El trazado espacial es una técnica que
requiere habilidad y precisién para transferir
las medidas y formas de un plano a una
pieza en el espacio.

El trazado preciso depende del manejo
correcto de las herramientas, disenadas
para tareas especificas.
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Figura 14. Trazado en el espacio

https://es.slideshare.net/slideshow/trazado-
y-tcnicas-de-corte/58625522

Herramientas de trazado
Punta de trazar

Esta herramienta, compuesta por un cuerpo
antideslizante y una punta de acero
templado, se emplea para inscribir marcas
indelebles en piezas metalicas. Estas marcas,
como ejes de simetria o contornos, sirven
como referencia para operaciones
posteriores de mecanizado.

Figura 15. Punta de trazar

https://es.slideshare.net/slideshow/trazado-
y-tcnicas-de-corte/58625522
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Gramil

El gramil es un instrumento de medicion y
marcado de precisidn, compuesto por una
base plana, un vastago graduado y una
abrazadera deslizante que sujeta la punta
de trazar. Permite realizar trazados paralelos
a una superficie de referencia con alta
exactitud.

Figura 16. Gramil

https://www.instrumentacion-
metrologia.es/GRAMIL-506-207-MITUTOYO

Granete

El granete es una herramienta de percusion
fabricada en acero de alta resistencia, con
una punta cdnica endurecida. Su funcion
principal es marcar puntos precisos sobre
una superficie metalica, sirviendo como guia
para la perforacion.

Figura 17. Granete

https://elblogdelprofesordetecnologia.blog
spot.com/2021/03/granete.html

Guias

Las guias de trazado son herramientas
auxiliares que sirven como referencia para
realizar marcas precisas sobre una pieza.
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Entre las mas comunes se encuentran las
reglas, escuadras y transportadores de
angulos.

Figura 18. Guias

https://elblogdelprofesordetecnologia.blog
spot.com/2021/03/granete.html

Compas

El compas es una herramienta de dibujo
técnico compuesta por dos brazos
articulados, terminados en puntas afiladas.
Se utiliza para trazar circunferencias y arcos,
asi como para transportar medidas entre
diferentes puntos.

I

Figura 19. Compas de interiores, exteriores y recto

https://es.slideshare.net/slideshow/trazado-
y-tcnicas-de-corte/58625522

Marmol De Trazar

El marmol de trazar es una superficie de
trabajo plana y lisa, fabricada en acero
fundido, disefiada para soportar piezas y
herramientas durante las operaciones de
marcado y trazado. Su estructura robusta
garantiza estabilidad y precision.

GUIA DE ESTUDIO

Figura 20. Marmol de trazar

https://es.slideshare.net/slideshow/trazado-
y-tcnicas-de-corte/58625522

Estructuras o cubos de trazado

Las estructuras de trazado, fabricadas en
fundicién gris perlatica, son soportes
versatiles que permiten sujetar piezas de
trabajo sobre el marmol de trazado. Su
disefio, con taladros y ranuras, facilita la
fijacion segura de las piezas en diferentes
posiciones.

Escuadros
.

Marmol de trazado

Figura 21. Estructuras de 900 para trazado

https://es.slideshare.net/slideshow/trazado-
y-tcnicas-de-corte/58625522

Calzos

Los calzos son elementos de soporte,
fabricados en fundicion gris perlatica,
disefiados para sostener piezas cilindricas
como ejes durante las operaciones de
trazado. Sus caras inclinadas a 90°
proporcionan una base estable y segura.

Pagina 53|



https://elblogdelprofesordetecnologia.blogspot.com/2021/03/granete.html
https://elblogdelprofesordetecnologia.blogspot.com/2021/03/granete.html
https://es.slideshare.net/slideshow/trazado-y-tcnicas-de-corte/58625522
https://es.slideshare.net/slideshow/trazado-y-tcnicas-de-corte/58625522
https://es.slideshare.net/slideshow/trazado-y-tcnicas-de-corte/58625522
https://es.slideshare.net/slideshow/trazado-y-tcnicas-de-corte/58625522
https://es.slideshare.net/slideshow/trazado-y-tcnicas-de-corte/58625522
https://es.slideshare.net/slideshow/trazado-y-tcnicas-de-corte/58625522

Figura 22. Calzos

https://es.slideshare.net/slideshow/trazado-
y-tcnicas-de-corte/58625522

Barnices de trazado

Los barnices de trazado son recubrimientos
liguidos o en pasta que se aplican sobre la
superficie de las piezas para facilitar el
marcado. Estos productos, de diversas
composiciones, proporcionan un fondo de
contraste que permite visualizar claramente
las lineas trazadas.

Figura 23. Sulfato de cobre

https://es.slideshare.net/slideshow/trazado-
y-tcnicas-de-corte/58625522

1.1.5. Corte manual y mecanico

El corte es una operacidon basica en la
fabricacion y el trabajo con materiales.
Consiste en separar un material en dos o mas
partes mediante la aplicacion de una
fuerza. Esta operacion puede realizarse de
manera manual o mecanica, cada una con
sus propias caracteristicas y aplicaciones.

> SoMnlisy, ™

S
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Corte manual

El corte manual se realiza utilizando
herramientas manuales y la fuerza fisica del
operario. Es un método mas lento y menos
preciso que el corte mecanico, pero puede
ser necesario en situaciones donde no se
dispone de herramientas eléctricas o
cuando se requiere un mayor control sobre
el proceso.

Figura 24. Corte con sierra

https://www.demaguinasyherramientas.co
m/herramientas-manuales/como-elegir-un-
arco-tronzador-de-acuerdo-al-trabajo-a-
realizar

Herramientas de corte manual comunes:

e Tijeras: Utilizadas para cortar
materiales delgados como papel,
cartén o tela.

e Cuchillos: Se emplean para cortar
una amplia variedad de materiales,
desde alimentos hasta madera.

e Sierra: Herramienta con dientes
afilados que se utiliza para cortar
madera, metal y otros materiales.

o Cinceles: Se utilizan para cortary dar
forma a materiales duros como la
madera o el metal.

Tijeras, cuchillo, sierra y cincel
Ventajas del corte manual:

e Versatilidad: Permite cortar una
amplia variedad de materiales y
formas.
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e Precision en detalles: En algunos
casos, el corte manual puede ofrecer
una mayor precision en detalles
pequefos.

e No requiere electricidad: Puede
realizarse en cualquier lugar sin
necesidad de una fuente de
alimentacion.

Desventajas del corte manual:

e Lento: El proceso de corte es mas
lento en comparacién con el corte
mecanico.

« Requiere esfuerzo fisico: El operario
debe aplicar una fuerza considerable
para realizar el corte.

o Menos preciso: La precision del corte
puede variar dependiendo de la
habilidad del operario.

Corte mecanico

El corte mecanico se realiza utilizando
maquinas y herramientas eléctricas que
realizan el corte de manera automatica o
semiautomatica. Este método es mas
rapido, preciso y eficiente que el corte
manual, y se utiliza en la produccion en
masa y en aplicaciones industriales.

Tipos de corte mecanico:

o Corte porlaser: Utiliza un rayo laser de
alta potencia para cortar una amplia
variedad de materiales con gran
precision.

Figura 25. Corte por laser

https://www.joseangelmercado.com/blog/
corte-laser/

GUIA DE ESTUDIO "%

e Corte por plasma: Emplea un chorro
de plasma de alta temperatura para
cortar metales conductores.

A,

Figura 26. Corte por plasma

https://perezcamps.com/es/corte-plasma/

o Corte por agua a presion: Utiliza un
chorro de agua a alta presion para
cortar materiales duros y delicados.

e Corte por cizalla: Utiliza una hoja
afilada para cortar ldminas de metal.

Figura 27. Corte con cizalla

https://www.distribuidoraferregon.com/servi
cios/corte-con-cizalla-cnc

e Torno: Utilizado para cortar y dar
forma a piezas cilindricas.

Figura 28. Corte por torno

https://www.hellermaquinaria.com/el-torno-
convencional-como-es-y-como-funciona-
esta-maquina-herramienta/
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o Fresadora: Emplea una herramienta
rotativa para cortar y dar forma a
piezas de trabajo.

Figura 29. Corte por fresadora

https://apdmagmaster.com/general/que-
cortes-hace-una-fresadora.html

Ventajas del corte mecanico:

o Velocidad: El proceso de corte es
mucho mas rapido que el corte
manual.

e Precision: Las maquinas de corte
ofrecen una alta precisién vy
repetibilidad.

o Automatizacion: Permite la
produccion en masa de piezas
idénticas.

o Versatilidad: Existe una amplia
variedad de maquinas de corte para
diferentes materiales y aplicaciones.

Desventajas del corte mecanico:

o Costo: Las maquinas de corte pueden
ser costosas.

« Requiere conocimientos técnicos: El
operario debe estar capacitado para
utilizar las maquinas.

o Limitaciones en algunos materiales:

Algunos materiales pueden ser
dificiles de cortar de forma
mecanica.

1.1.6. Limado y ajuste mecanico

GUIA DE ESTUDIO
Introduccion al Limado

El limado es un proceso de mecanizado por
arranque de viruta que se realiza de forma
manual utilizando una lima. Esta herramienta
consta de una barra de acero templado
con una superficie estriada, formada por
pequeifos dientes que actian como
cuchillas cortantes. Mediante la friccion y la
aplicacion de fuerza, la lima arranca
pequefias particulas de material,
permitiendo asi dar forma y acabado a las
piezas.

Figura 30. Técnicade limado manual

https://mecanizadobasico.blogspot.com/2
014/10/limado-mano.html

Objetivos del Limado

e Acabado superficial: Al eliminar
pequeinas cantidades de material, el
limado logra superficies lisas vy
uniformes.

e Ajustes precisos: Permite obtener
dimensiones exactas y tolerancias
estrechas en las piezas.

e Eliminacion de rebabas: Después de
otros procesos de mecanizado, el
limado se utiliza para eliminar
rebabas y aristas vivas.
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e Dar forma: Se emplea para crear
formas especificas en piezas, ya sean
curvas, planas o irregulares.

Herramientas Utilizadas

o Limas: Existen diferentes tipos de limas
segun su forma, tamano, picado
(distancia entre los dientes) y corte
(cruzado o simple). Las mas comunes
son las limas planas, redondas,
cuadradas y triangulares.

e Escuadras: Se utilizan para verificar la
perpendicularidad y el paralelismo
de las superficies.

e Calibre: Instrumento de medicién
para verificar las dimensiones de la
pieza.

Proceso de Limado

1. Preparacion de la pieza: Se asegura
gue la pieza esté bien sujeta y que la
superficie a limar sea accesible.

2. Seleccion de la lima: Se elige la lima
adecuada segun el material, el tipo
de acabado y la forma de la
superficie a trabajar.

3. Posicionamiento: Se colocalalimaen
el angulo correcto y se aplica una
presion uniforme.

4. Movimiento: Se realiza un movimiento
de vaivén, avanzando la lima de
forma suave y continua.

5. Verificacién: Se utiliza un calibre o
una escuadra para verificar las
dimensiones y la calidad del
acabado.

Ajuste Mecanico

El ajuste mecanico se refiere al proceso de
adaptar dos o mas piezas para que
funcionen en conjunto de manera precisa y
eficiente. El limado es una de las técnicas
mas utilizadas en el ajuste mecanico, ya que
permite obtener tolerancias muy estrechasy
acabados superficiales de alta calidad.

GUIA DE ESTUDIO
Tipos de ajustes:

e Ajuste por interferencia: Las piezas
tienen un ligero
sobredimensionamiento, lo que
genera una fuerza de union al
ensamblarlas.

e Ajuste por holgura: Las piezas tienen
un juego entre si, lo que permite un
movimiento relativo.

e Ajuste por transicion: Es un ajuste
intermedio entre los dos anteriores.

Importancia del Limado y el Ajuste

e Fabricacién de maquinaria: El limado
es fundamental en la fabricacién de
piezas mecanicas de alta precision.

e Mantenimiento industrial: Se utiliza

para reparar Yy ajustar piezas
desgastadas o dafiadas.
e Modelaje y prototipado: Permite

crear modelos y prototipos de piezas
antes de la produccién en serie.

1.2. Preparaciony
armado
mecanico.

La preparacién y el armado mecanico son
etapas fundamentales en la fabricacion de
cualquier producto o estructura metalica.
Implican una serie de procesos y técnicas
que permiten ensamblar componentes
individuales para formar un conjunto
funcional.

Etapas de la Preparacion y Armado

1. Disefio y planificacién: Se elabora un
disefio detallado del producto,
incluyendo las dimensiones,
tolerancias y materiales a utilizar. Se
generan planos y diagramas que
servirdn como guia para el armado.

2. Preparacion de los componentes:
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o Corte: Los materiales
(planchas, perfiles, tubos) se
cortan a las dimensiones
especificadas utilizando
herramientas como sierras,
cizallas o maquinas de corte
por laser.

o Mecanizado: Se realizan
operaciones como taladrado,
roscado, fresado y rectificado
para dar forma y acabado a
las piezas.

o Tratamiento superficial: Se
aplican tratamientos como
galvanizado, pintura o)
recubrimientos para proteger
las piezas contra la corrosion y
mejorar su apariencia.

3. Ensamblaje:

o Uniones mecanicas: Se utilizan
elementos de fijacibn como
tornillos, pernos, remaches,
soldaduras o adhesivos para
unir las piezas.

o Ajuste: Se verifica que las
piezas encajen correctamente
y se realizan ajustes si es
necesario.

o Alineacion: Se asegura que los
componentes estén
correctamente alineados vy
que cumplan con las
especificaciones del disefo.

4, Inspeccion y pruebas: Se realiza una
inspeccién visual y dimensional para
verificar que el ensamblaje se haya
realizado correctamente. Se pueden
realizar pruebas funcionales para
garantizar que el producto cumple
con los requisitos.

Herramientas y Equipos Utilizados

GUIA DE ESTUDIO
e Herramientas manuales:

Llaves,
destornilladores, martillos, cinceles,
etc.

e Herramientas eléctricas: Taladros,
atornilladores, amoladoras, etc.

e Equipos de soldadura: Soldadoras
MIG, TIG, arco eléctrico, etc.

e Equipos de medicion: Calibradores,
micrémetros, escuadras, niveles, etc.

e Equipos de elevacién: Gruas,

polipastos, etc.
Consideraciones Importantes

e Seguridad: Es fundamental seqguir las
normas de seguridad en el taller,
utilizando los equipos de proteccidon
personal adecuados y trabajando en
un entorno seguro.

e Precision: Las tolerancias
dimensionales deben respetarse para
garantizar el correcto

funcionamiento del producto.

e Calidad: Cada etapa del proceso
debe realizarse con cuidado para
asegurar la calidad del producto
final.

e« Documentacién: Se debe mantener
una documentacion detallada de
todo el proceso, incluyendo planos,
registros de inspeccién y pruebas.

Aplicaciones

La preparacion y el armado mecanico se
aplican en wuna amplia variedad de
industrias, como:

e Automocion: Fabricacion de
vehiculos y componentes.

e Construccidon: Montaje de estructuras

metalicas, fabricacion de
magquinaria.
e Aeronautica: Fabricacidn de

componentes de aviones.

Pagina 58|




e Energia: Montaje de equipos
industriales, fabricacion de turbinas.

1.2.1. Roscado

El roscado es un proceso de mecanizado
que consiste en crear una serie de crestas
helicoidales en la superficie de una pieza
cilindrica. Estas crestas, conocidas como
roscas, permiten unir dos piezas mediante la
accién de un tornillo y una tuerca.

Tipos de Roscas

Existen diversos tipos de roscas, cada una
con caracteristicas  especificas que
determinan su aplicacion:

e Roscas meétricas: Son las mas
comunes y se utilizan en una amplia
variedad de aplicaciones. Se
caracterizan por tener un perfil
triangular y un paso definido.

e Roscas Whitworth: Tienen un perfil
redondeado y se utilizan
principalmente en  aplicaciones
antiguas o en paises donde este tipo
de rosca es estandar.

e Roscas UNC y UNF: Son roscas
unificadas estadounidenses,
utilizadas principalmente en la
industria automotriz y en maquinaria
de origen estadounidense.

e Roscas especiales: Existen otros tipos
de roscas disefiadas para
aplicaciones especificas, como
roscas trapezoidales (para transmision
de movimiento), roscas de sierra
(para sujecion) o roscas de tornillo sin
fin (para transmision de potencia), las
roscas especiales ofrecen una amplia
gama de posibilidades para
aplicaciones especificas,
permitiendo a los ingenieros vy
disefiadores optimizar el rendimiento
de sus productos. La eleccién de la
rosca adecuada depende de una
cuidadosa  evaluacion de los
requisitos de la aplicacion.

GUIA DE ESTUDIO .

Cresta Valle
Diametro | | | Diametro
exterior | | [interior
"Flanco

Angulo de flancos
Paso
Figura 31. Partes de una rosca

https://mecanizadobasico.blogspot.com/2
014/10/limado-mano.html

Métodos de Roscado

e Roscado manual: Se realiza utilizando
machos y terrajas, herramientas de
corte con forma de rosca que se
hacen girar manualmente para crear
la rosca.

Figura 32, Roscado manual.

https://seguimientocenaculo.blogspot.com
/p/roscado-herramientas-de-roscar.html

e Roscado mecanico: Se realiza en
magquinas herramienta como tornos,
fresadoras o centros de mecanizado,
utilizando herramientas de corte
especiales.
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Figura 33. Roscado mecanico.

https://www.tecnoprosl.com/como-roscar-

en-un-torno/

e Roscado por laminacion: Se utiliza
para roscas exteriores en piezas de
material ductil. Consiste en deformar
el material para formar la rosca.

Figura 34. Roscado por laminacion.

http://www.metalov.com.ar/Laminacionder
0sca.asp

Aplicaciones del Roscado

El roscado tiene una amplia gama de
aplicaciones en la industria, incluyendo:

o Fijacion: Unir piezas mediante tornillos
y tuercas.

9

GUIA DE ESTUDIO .
e Transmisién de movimiento: En
tornillos sin fin, husillos y mecanismos

de elevacién.

e Ajuste: Para realizar ajustes precisos
en mecanismos.

e Sellado: En algunas aplicaciones, las
roscas pueden proporcionar un
sellado hermético.

Importancia del Roscado

El roscado es un proceso fundamental en la
fabricacion de maquinaria y estructuras
metalicas. Permite crear uniones fuertes,
precisas y versatiles, lo que lo convierte en
una técnica indispensable en diversos
sectores industriales.

Factores a Considerar en el Roscado

o Material: El material de la pieza influye
en la eleccion de la herramienta de
corte y las condiciones de
mecanizado.

e Diametro: El diametro de la rosca
determina la resistencia de la union.

e Paso: La distancia entre dos hilos
consecutivos de la rosca influye en la
fuerza de sujecion y en la capacidad
de transmisidon de movimiento.

o Tolerancia: La precisidon dimensional
de la rosca es fundamental para
garantizar un buen ajuste.

1.2.2. Tornillos/Tuercas

Los tornillos y las tuercas son elementos
fundamentales en la ingenieria mecanica,
utilizados para unir piezas de forma segura y
eficiente. Estos elementos, aparentemente
simples, esconden una gran variedad de
tipos, materiales y aplicaciones.

ZQué son los Tornillos y Tuercas?

e Tornillo: Elemento roscado con una
cabeza que puede ser de diferentes
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formas (hexagonal, redonda, plana,
etc.). Al girar el tornillo, se introduce
en un orificio roscado y se une a otra
pieza.

Wy
Wi

Figura 35. Clases de tornillos.
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http://www.metalov.com.ar/Laminacionder
0sca.asp

e Tuerca: Elemento roscado hembra
que se enrosca en el tornillo para
apretar la union.

TIPOS DE TUERCAS

Hexagonal

Cuadrada

%

De Mariposa

AutoBlocante

Ranurada

Ciega Con Arandela a Presion

Cabeza Moleteada Almenada

Figura 36. Clases de tuercas.

https://elblogdelprofesordetecnologia.blog
spot.com/2016/05/que-es-una-tuerca.html

Tipos de Tornillos y Tuercas

Existen una gran variedad de tornillos y
tuercas, cada uno disefhado para una
aplicacion especifica. Algunos de los tipos
mas comunes son:

GUIA DE ESTUDIO "

o Tornillos de cabeza hexagonal: Los

mas utilizados, con una cabeza

hexagonal que permite aplicar
mayor torque.

e Tornillos de cabeza plana: Con
cabeza plana para uniones
superficiales.

e Tornillos de cabeza avellanada: La
cabeza queda al ras de la superficie
cuando se aprieta.

e Tornillos autorroscantes: Forman su
propia rosca al ser atornillados, sin
necesidad de un agujero roscado
previo.

e Tuercas hexagonales: Las mas
comunes, con seis caras planas para
facilitar el apriete con una llave.

o Tuercas autoblocantes: Incorporan
elementos que impiden que se
aflojen por vibraciones.

e Tuercas soldables: Se sueldan a la
pieza para formar wuna unién
permanente.

Clases de Tuercas: Una Guia Completa

Las tuercas son elementos fundamentales
en la unidon mecdnica, y existen una gran
variedad de tipos, cada uno disefiado para
cumplir funciones especificas. La eleccidon
de la tuerca adecuada dependera del
material, la carga, el ambiente y la
aplicacion.

Clasificacion de las Tuercas

Las tuercas pueden clasificarse segun
diversos criterios, como su forma, material,
funcion o método de fijacion. A
continuacion, se presentan algunos de los
tipos mas comunes:

Segun su Forma:
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Hexagonal: La mas comun, con seis
caras planas que permiten un facil
apriete con llaves.

Cuadrada: Menos comun, se utiliza en
aplicaciones especificas donde se
requiere una mayor precision.

Mariposa: Con dos alas que permiten
apretarla o soltarla a mano, sin
necesidad de herramientas.

Ciega o Bellota: Tiene una cabeza
que cubre la rosca, ofreciendo un
acabado mas estético.

Segun su Funcion:

Autoblocantes: Incorporan elementos
como arandelas de nylon o ranuras
que impiden que se aflojen por
vibraciones.

De seguridad: Disefiadas para evitar
que sean retiradas sin herramientas
especiales.

De fijacion: Se utilizan para unir piezas
de forma permanente, a menudo
soldadas o remachadas.

De ajuste: Permiten realizar ajustes
finos en la posicién de las piezas.

Segun su Material:

Acero: El material mas comun, ofrece
una buena resistencia y durabilidad.

Acero inoxidable: Resistente a la
corrosion, ideal para entornos
himedos o agresivos.

Laton: Tiene buena resistencia a la
corrosion y se utiliza en aplicaciones
donde se requiere una apariencia
estética.

Aluminio: Ligera y resistente a la
corrosion, ideal para aplicaciones
aeroespaciales y de construccion

GUIA DE ESTUDIO
Materiales

Los tornillos y tuercas se fabrican en una
amplia variedad de materiales, cada uno
con sus propias propiedades:

e Acero: El material mas comun, ofrece
una buena resistencia y durabilidad.

e Acero inoxidable: Resistente a la
corrosion, ideal para entornos
himedos o agresivos.

o Laton: Tiene buena resistencia a la
corrosion y se utiliza en aplicaciones
donde se requiere una apariencia
estética.

e Aluminio: Ligero y resistente a la
corrosién, ideal para aplicaciones
aeroespaciales y de construccion.

Aplicaciones

Los tornillos y tuercas se utilizan en una
amplia gama de aplicaciones, como:

o Construccion: Para unir elementos
estructurales, como vigas y columnas.

e Automovil: Para ensamblar
componentes del motor, chasis y
carroceria.

e Maquinaria: Para unir piezas de
maquinaria y equipos industriales.

o Electrdnica: Para fijar componentes
electrénicos a placas y carcasas.

Consideraciones al Seleccionar Tornillos y
Tuercas

o Material: Debe ser compatible con los
materiales de las piezas a uniry con el
entorno de trabajo.

o Diametro: Debe ser adecuado para
la carga que debe soportar la unién.
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« Pasoderosca: Determina la fuerza de
sujecion y la velocidad de apriete.

o Tipo de cabeza y acabado: Depende
de la aplicacién y de las condiciones
estéticas.

Importancia de los Tornillos y Tuercas

Los tornillos y tuercas son elementos
fundamentales en la ingenieria mecanica,
ya que permiten crear uniones fuertes,
duraderas y versatiles.

1.2.3. Herramientas de armado

mecanico

Las herramientas de armado mecanico son
indispensables para ensamblar y
desensamblar componentes mecanicos,
realizar ajustes y reparaciones. Cada
herramienta estda disefiada para una
funcién especifica y su eleccién dependera
de la tarea a realizar.

Clasificacion de las Herramientas de

Armado

Las herramientas de armado mecanico
pueden clasificarse en diferentes categorias
segun su funcién y disefio:

Herramientas de Mano

« Llaves:

Figura 37. Juego de llaves.

https://www.demaco.ec/shop/juego-de-
llaves-combinadas-20-piezas-stanley/

o Fijas: Con dos bocas de
diferentes tamafios para
apretar tuercas y tornillos.

o Ajustables: Con una boca
ajustable para adaptarse a
diferentes tamafos.

o De tubo: Con una extension
que permite aplicar mayor
fuerza.

o Destornilladores:

Figura 38. Juego de destornilladores.

https://www.ludepa.ec/productos/material-
electrico/electrico/juego-destornillador-
aislado-10-piezas-fatmax/

o Planos: Para tornillos con

ranura.

o Phillips: Para tornillos con
cabeza de estrella.

o Torx: Para tornillos con cabeza
de estrella de seis puntas.

o Alicates:

o Universales: Para sujetar, cortar
y doblar alambre.

o De punta: Para trabajos de
precision.
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o De corte diagonal: Para cortar

alambre.

=
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e
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Figura 39. Juego de alicates.

https://www.promart.ec/juego-alicates-3-

piezas-wadfow/p

« Martillos:

Figura 40. Juego de martillos.

https://www.egamaster.com/es/productos/

producto/bandeja-juego-de-martillos-anti-

caida

o De ufa: Para clavar y extraer

clavos.

o De bola: Para trabajos de

percusion.

o Cinceles: Para cortar y dar forma a

metales.

Herramientas Neumaticas o Hidraulicas

> SoMnlisy, ™

S

GUIA DE ESTUDIO

Figura 41. Herramientas Neumaticas.

https://www.demagquinasyherramientas.co
m/herramientas-electricas-y-
accesorios/herramientas-neumaticas-
introduccion

o Llaves de impacto: Para apretar o
aflojar tuercas con gran fuerza.

e Atornilladores eléctricos: Para
trabajos de atornillado rapidos y
eficientes.

e Grapadoras: Para unir materiales
mediante grapas.

Herramientas de Medicion

Figura 42. Herramientas de medicion.

https://sinpar.com.ar/nuestros-instrumentos-
de-medicion-y-herramientas-de-precision/
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« Calibradores: Para medir dimensiones
interiores, exteriores y profundidades.

e Micrometros: Para mediciones mas
precisas.

o Escuadras: Para verificar angulos
rectos.

e Niveles: Para verificar la
horizontalidad y verticalidad.

Otras Herramientas Especializadas

o Extractores: Para retirar tornillos rotos o
piezas atascadas.

e Prensas: Para ensamblar o
desensamblar piezas a presion. Figura 44. Soldadoras.
« Taladros: Para perforar agujeros. https://comercialginatta.com.ec/tienda/he

rramientas-y-
equipos/soldadoras/soldadora-inverter-
200a-110-120v/

Seleccion de las Herramientas Adecuadas

La eleccién de las herramientas dependera
de diversos factores:

.‘- o Material de las piezas: Diferentes
materiales requieren herramientas
con diferentes caracteristicas.

« Tamaio de las piezas: Herramientas
mas pequefas para piezas delicadas
y herramientas mas grandes para
trabajos pesados.

o Precision requerida: Para trabajos de
Figura 43. Taladros. precision se requieren herramientas

https://www.demaco.ec/shop/taladro-de- de medicion y ajuste precisas.

rotacion-de-3-8-dewalt/

o Tipode trabajo a realizar: Cada tarea
requiere un conjunto especifico de

e Soldadoras: Para unir piezas .
herramientas.

mediante fusion con material base y
material fundente como es el caso de
los electrodos revestidos de acuerdo
a su capacidad de carga
dependiendo el material base.
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Cuestionario
Capitulo I




GUIA DE ESTUDIO
CUESTIONARIO CAPITULO 1

Z£Qué es el trazado en el contexto de la fabricacion mecanica?

A. Un proceso de marcado previo que consiste en transferir cotas y tolerancias de un plano

técnico a una pieza de trabajo.

B. Un método de ensamblaje de componentes mecanicos.

C. Un proceso de limpieza de las piezas antes del mecanizado.

D. Una técnica de soldadura que une dos piezas de metal.
&Cual es el papel de las operaciones de corte en la industria automotriz?

A. Solo se utilizan en la fabricacion de piezas nuevas, no en la reparacion.

B. Se utilizan tanto en la fabricacién como en la reparacion, en operaciones como el

seccionado de acero y modificaciones de carrocerias.

C. Solo son necesarias para la modificacion de carrocerias en vehiculos dafiados.

D. Son aplicables Unicamente para la fabricacién de motores.
£Cual es el manejo adecuado de los residuos peligrosos en la industria automotriz, como aceites
usados, filtros, baterias, disolventes y pinturas?

A. Sepuedendesecharjunto con los residuos comunes.

B. Se deben quemar para evitar contaminacion.

C. Requieren un manejo especial y su disposicion en contenedores especificos.

D. Sepueden verteren el alcantarillado si se diluyen correctamente.
&Cual es uno de los principales beneficios de implementar medidas como el ahorro de energiay
agua, y la adecuada gestion de residuos en una empresa?

A. Solo ayuda a cumplir con las regulaciones ambientales.

B. Aumenta los costos operativos a largo plazo.

C. Generaimportantes ahorros econémicos a largo plazo.

D

Mejora Unicamente la imagen publica de la empresa, sin impacto econdmico.

ZPor qué es fundamental la precision del trazado plano en caldereria y el campo metal
mecanico?

A. Porque permite realizar cortes sin la necesidad de marcado previo.

B. Porque garantiza la calidad y el ajuste de las piezas, facilitando procesos posteriores de

corte con herramientas como sierras y amoladoras.

C. Porque se utiliza solo en la fabricacion de herramientas de corte.

D. Porque permite soldar las piezas de manera mas eficiente.
ZCual es la funcion principal del granete en el trabajo con superficies metalicas?

A. Realizar cortes sobre superficies metalicas.
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B.
C.
D.

GUIA DE ESTUDIO .
Marcar puntos precisos como guia para la perforacion.

Pulir y suavizar bordes afilados.

Soldar piezas metalicas con mayor precision.

éDonde se utilizan principalmente las roscas unificadas estadounidenses UNC y UNF?

A
B.
C

D.

En sistemas eléctricos de alta tension.
En la industria automotriz y maquinaria de origen estadounidense.
En la fabricacion de equipos electrénicos.

En la construccién de estructuras de hormigon.

ZPor qué el roscado es un proceso fundamental en la fabricacion de maquinaria y estructuras

metalicas?

A.
B.

C.
D.

Porque reduce el peso de las piezas.

Porque permite crear uniones fuertes, precisas y versatiles, siendo indispensable en diversos
sectores industriales.

Porque facilita la soldadura de piezas metalicas.

Porque es exclusivo para la fabricacién de piezas pequenas.

&Cual es la caracteristica principal de los tornillos de cabeza avellanada?

A.
B.
C.
D.

Tienen una cabeza redonda que sobresale de la superficie.
Tienen una cabeza que queda al ras de la superficie cuando se aprieta.
Son utilizados solo en aplicaciones eléctricas.

Tienen una cabeza hexagonal que facilita el ajuste con llaves.

ZCual es la caracteristica principal de los tornillos o tuercas con cabeza hexagonal?

A.

B
C.
D

Tienen seis caras planas que permiten un facil apriete con llaves.
Solo pueden apretarse con destornilladores.
Tienen una cabeza redonda para ajustes manuales.

Se utilizan exclusivamente en aplicaciones eléctricas.
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CLASIFICACION

DE PROCESOS DE SOLDADURA
NORMATIVA AWS




Figura 45. Soldadura Tig y Mig.

La seleccién del proceso de soldadura
adecuado es un paso crucial en cualquier
proyecto de fabricacion. La eleccién
incorrecta puede llevar a uniones débiles,
defectos en el producto final y un aumento en
los costos.

Factores a Considerar al Seleccionar un
Proceso de Soldadura

Al elegir el proceso de soldadura, se deben
tener en cuenta varios factores:

o Material base: El tipo de material a
soldar (acero, aluminio, acero
inoxidable, etc.) influye en la seleccién
del proceso y los materiales de aporte.

e Grosor del material: Para materiales
delgados o0 gruesos se requieren
diferentes procesos y parametros de
soldadura.

o Posicion de soldadura: La posicidén en
la que se realizara la soldadura (plana,
horizontal, vertical, techo) afecta la
eleccion del proceso y la habilidad del
soldador.

* Requisito de calidad: La calidad de la
unién soldada, en términos de

resistencia, ductilidad y apariencia,
determinara el proceso a utilizar.

o Velocidad de soldadura: La velocidad
requerida para completar la soldadura
influird en la eleccion del proceso.

e Costos: El costo del equipo, los
materiales de aporte y la mano de
obra debe ser considerado.

o Ambiente de trabajo: Las condiciones
ambientales (al aire libre, bajo el agua,
etc.) pueden limitar las opciones de
soldadura.

Procesos de Soldadura Comunes

Existen numerosos procesos de soldadura,
cada uno con sus propias caracteristicas y
aplicaciones. Algunos de los mas comunes
incluyen:

o Soldadura por arco:

o SMAW (Soldadura con electrodo
revestido): Proceso versatil y
econdmico, utilizado en una
amplia gama de aplicaciones.

o MIG/MAG (Metal Inert
Gas/Metal Active Gas): Proceso
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semi-automatico o automatico,
rapido y eficiente, ideal para
uniones continuas.

o TIG (Tungsten Inert Gas):
Proceso manual, que produce
soldaduras de alta calidad y
limpieza, pero es mas lento.

o Soldadura por resistencia:

o Punto: Se utiliza para unir laminas
metadlicas delgadas.

o Costura: Para unir bordes de
laminas a lo largo de una linea.

o Soldadura por laser: Proceso de alta
precision, utilizado en aplicaciones que
requieren soldaduras estrechas vy
profundas.

Tabla 1. Comparativa de Procesos de Soldadura

- Humos L,
Versatil, escoria, Construccio
SMAW |econdmic ! n,
o) velocidad reparacion
moderada P
- Requiere L,
MIG/MA |Rapido, 9 Fabricacion,
L gas de L
G eficiente . automocion
proteccion
Velocidad .
Alta lenta Industria
TIG calidad, N aeroespaci
reciso requiere al, tuberias
P habilidad ‘
Soldadur|_ ., . Limitada a|Fabricacion
Rapida, .
a por , . Imateriales |de
. .lecondmic ,
resistenci conductore |carrocerias,
a s electrdnica
Costo
Alta , .
. ., |elevado, Electronica,
Soldadur | precision, .
requiere component
a por|soldadura .
, equipo es de
laser S - .
especializa |precision
estrechas do

GUIA DE ESTUDIO
Seleccion del Proceso Adecuado

Para seleccionar el proceso de soldadura
adecuado, se recomienda seguir los
siguientes pasos:

1. Analizar los requisitos del proyecto:
Identificar los materiales, espesores,
posicion de soldadura, calidad
requerida y otros factores relevantes.

2. Considerar las limitaciones: Evaluar las
limitaciones impuestas por el ambiente
de trabajo, el equipo disponible y la
habilidad del soldador.

3. Comparar los procesos: Evaluar las
ventajas y desventajas de cada
proceso en funcién de los requisitos del
proyecto.

4. Realizar pruebas: Realizar pruebas de
soldadura para verificar la calidad de
la union y ajustar los pardmetros de
soldadura si es necesario.

En resumen, la seleccién del proceso de
soldadura es una decisién importante que
debe tomarse cuidadosamente. Al
considerar los factores mencionados vy
comparar los diferentes procesos, se puede
seleccionar el método mas adecuado para
garantizar la calidad y eficiencia de la unién.

o« Materiales de aporte: Electrodos,
alambres de relleno y otros materiales
utilizados en la soldadura.

o Parametros de soldadura: Corriente,
voltaje, velocidad de avance y otros
parametros que afectan la calidad de

la soldadura.

o Defectos de soldadura: Tipos de
defectos y como evitarlos.

« Calificacion de soldadores:

Certificaciones y estandares de
calidad para soldadores.
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2.1.1. Fundamento del arco eléctrico.

£Qué es un Arco Eléctrico?

Un arco eléctrico es una descarga eléctrica
continua que se produce entre dos
electrodos a través de un gas ionizado. Esta
descarga genera una gran cantidad de calor
y luz, que se aprovecha en los procesos de
soldadura para fundir los metales y unirlos.

Figura 46. Soldadura por arco eléctrico.

https://comercialginatta.com.ec/tienda/herr
amientas-y-equipos/soldadoras/soldadora-
inverter-200a-110-120v/

£Como se genera un arco eléctrico?

1. Fuente de poder: Se necesita una
fuente de corriente eléctrica capaz de
generar una alta intensidad.

2. Electrodos: Se requieren dos electrodos
conductores, uno de los cuales suele
ser el material de aporte (el electrodo
derelleno) y el otro es la pieza a soldar.

3. Gasionizado: Al acercar los electrodos
y establecer una conexién eléctrica, se
ioniza el aire o un gas protector entre
ellos, creando un canal conductor.

4, Descarga eléctrica: La corriente
eléctrica fluye a través del gas
ionizado, generando una gran
cantidad de calor en el punto de
contacto.

&£Qué ocurre durante el proceso?

GUIA DE ESTUDIO .

o Ionizacion del gas: El intenso calor del

arco ioniza el gas, convirtiéndolo en un
plasma conductor.

e Fusion de los metales: El calor
generado por el arco funde tanto el
electrodo como el material base en el
punto de contacto.

e Formacién del bafio de fusiéon: El metal
fundido forma un bafio de fusién que
une las piezas a soldar.

» Solidificacion: Al alejar el electrodo, el
bafo de fusidon se solidifica, formando
la unidn soldada.

Importancia del Arco Eléctrico en la
Soldadura

El arco eléctrico es la fuente de energia que
permite realizar la unién de metales en la
soldadura. Sus caracteristicas principales son:

e Alta temperatura: El arco puede
alcanzar temperaturas de varios miles
de grados Celsius, lo que es suficiente
para fundir la mayoria de los metales.

o Concentracién de energia: La energia
eléctrica se concentra en un punto
pequefio, lo que permite fundir el
metal de manera precisa y controlada.

o Flexibilidad: El arco eléctrico puede ser
facilmente controlado variando la
corriente, el voltaje y la velocidad de
avance del electrodo.

Factores que afectan el arco eléctrico

e Corriente: La intensidad de la corriente
determina la cantidad de calor
generado.

e Voltaje: El voltaje influye en la
estabilidad del arco y en la
penetracién de la soldadura.

o Polaridad: La polaridad de la conexion
afecta la distribucion del calor en el
bafio de fusion.
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e Gas de proteccidén: El gas utilizado
para proteger el bafo de fusién de la
contaminacién atmosférica influye en
las caracteristicas del arco.

En resumen, el arco eléctrico es el corazon de
la soldadura por arco. Comprender sus
fundamentos es esencial para seleccionar el
proceso de soldadura adecuado y obtener
uniones de alta calidad.

2.1.2. Tipos de soldaduras

La soldadura, como proceso de unién de
metales, presenta una amplia variedad de
técnicas y procesos, cada uno con sus
caracteristicas y aplicaciones especificas. La
eleccién del tipo de soldadura dependera de
factores como el material a unir, el espesor de
las piezas, la posicion de soldadura, la calidad
requerida y las condiciones ambientales.

Clasificacion General de las Soldaduras

Podemos clasificar las soldaduras en tres
grandes grupos:

1. Soldadura por Fusion:
Soldadura por Arco Eléctrico:

e SMAW (Soldadura con electrodo
revestido): Utiliza un electrodo
revestido que al fundirse aporta
material de relleno y crea una
atmosfera protectora. Es versatil y
econdmica.

Figura 47. Soldadura SMAW.

https://grupoacura.com/es/blog/smaw/

e MIG/MAG (Metal Inert Gas/Metal
Active Gas): Emplea un alambre
continuo como electrodo y un gas

inerte o activo para proteger el bafio
de fusion. Es rapida y eficiente.

Figura 48. Soldadura MIG.

https://www.codinter.com/es/soldadura-mig-
una-guia-completa/

e TIG (Tungsten Inert Gas): Utiliza un
electrodo de tungsteno no consumible
y un gas inerte. Produce soldaduras de
alta calidad y limpieza.

Figura 49. Soldadura TI.

https://www.codinter.com/es/soldadura-tig-
una-guia-completa/

e SAW (Soldadura por arco sumergido):
Utiliza un electrodo desnudo y una
escoria fundida que cubre el arco,
ideal para soldaduras de gran espesor.
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Figura 50. Soldadura por arco sumergido.

https://www.lincolnelectric.com/es-
MX/Welding-and-Cutting-Resource-
Center/Welding-Guides

e Soldadura por Gas: Utiliza una llama de
gas (oxiacetilénica) para fundir los
metales.

Figura 51. Soldadura oxiacetilénica.

https://0grados.com/soldadura-
oxiacetilenica/

e Soldadura por Electrén: Utiliza un haz
de eIecthes para fudir el metal.

= ’

o

Figura 52. Soldadura por electron.

https://www.keyence.com.mx/ss/products/m
easure/welding/electron-beam/

GUIA DE ESTUDIO =l
Soldadura por Laser: Emplea un laser
para fundir el metal de forma precisa.

Figura 53. Soldadura por laser.

https://Iclasers.com/2021/09/15/que-

consumibles-tiene-una-maquina-de-

soldadura-laser/

2,

Soldadura por Presion:

Soldadura por Resistencia: Utiliza la
resistencia eléctrica para generar calor
y unir las piezas. Ejemplos: soldadura
por puntos, costura, proyeccion.
Soldadura por Friccién: Utiliza el calor
generado por la friccién para unir las
piezas.

Soldadura por Ultrasonidos: Utiliza
vibraciones ultrasoénicas para generar
calor y unir materiales.

Soldadura Fuerte y Blanda:

Soldadura Fuerte: Utiliza un metal de
aporte con un punto de fusién mas alto
que los metales base.

Soldadura Blanda: Utiliza un metal de
aporte con un punto de fusién mas
bajo que los metales base.

Seleccion del Proceso de Soldadura

La eleccion del

proceso de soldadura

dependera de varios factores, como:

Material base: Acero, aluminio, acero
inoxidable, etc.

Espesor del material: Materiales
delgados o gruesos.
Posicion de soldadura: Plana,

horizontal, vertical, techo.
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o Calidad requerida:
ductilidad, apariencia.

e Velocidad de soldadura: Tiempo
requerido para completar la
soldadura.

e Costos: Equipo, materiales, mano de
obra.

e Ambiente de trabajo: Condiciones
ambientales.

Resistencia,

Factores que Influyen en la Calidad de la
Soldadura

e Preparacién de las piezas: Limpieza,
biselado.

e Parametros de soldadura: Corriente,
voltaje, velocidad de avance.

e Materialde aporte: Electrodo, alambre
de relleno.

e Gas de proteccién: Tipo de gas y flujo.

e Habilidad del soldador: Técnica vy

experiencia.
Tabla 2. Comparativa de proceso de soldadura
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2.1.3. Electrodos.

Los electrodos son elementos fundamentales
en la soldadura por arco. Son varillas
metdlicas especialmente disefladas para
conducir la electricidad y actuar como
material de aporte durante el proceso de

GUIA DE ESTUDIO "
soldadura. Su eleccién dependera del tipo de
metal a soldar, la posicidon de soldadura, las
propiedades mecanicas requeridas en la
union y las condiciones ambientales.

éQué es un electrodo?

Un electrodo es wuna varilla metalica
recubierta o sin recubrir que al ser conectada
a una fuente de corriente eléctrica y
colocada en contacto con el material base,
genera un arco eléctrico. Este arco funde
tanto el electrodo como el material base,
permitiendo la uniéon de ambos.

Partes de un Electrodo Revestido

Clasificacion

Y / /

Extremo porta  NUcleo Extromo

Recubrimiento
electrodo fundente. it encendido

arco

Figura 54. Partes de un electrodo revestido.

https://uk.pinterest.com/pin/80705919572214
0123/

e Nucleo: Es el alma del electrodo,
compuesto por un metal que servird
como material de aporte para la
soldadura.

e Revestimiento: Capa que recubre el
nucleo y cumple diversas funciones:

o Desoxidante: Elimina los 6xidos
presentes en el metal base y en
el bafio de fusion.

o Estabilizador del arco: Facilita la
iniciacién y el mantenimiento
del arco eléctrico.

o Formador de escoria: Crea una
capa de escoria que protege el
bafio de fusién del contacto
con el aire, evitando la
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oxidacion y la formaciéon de
poros.

o Aporte de aleantes: Algunos
revestimientos aportan
elementos de aleacién para
mejorar las propiedades
mecanicas de la soldadura.

Tipos de Electrodos

Los electrodos se clasifican segun diferentes
criterios, como el tipo de revestimiento, el
material del nlcleo y la corriente utilizada.

« Segun el revestimiento:

o Basicos: Utilizados en aceros de
baja aleacion y aceros al
carbono. Producen soldaduras
de alta calidad y resistencia a la
fisuracion.

o Acidos:  Adecuados  para
aceros de baja aleacion vy
aceros al carbono. Producen
soldaduras de alta velocidad
de deposicion.

o Celuldsicos: Utilizados en todas
las posiciones de soldadura,
incluso en techo. Producen
escoria muy fluida.

o Rutilos: Producen soldaduras
con bajo contenido de
hidrégeno, lo que reduce el
riesgo de fisuracion por
hidrogeno.

o Segun el material del nicleo:

o Acero: Los mas comunes,
utilizados para soldar aceros al
carbono y de baja aleacion.

o Inoxidable: Para soldar aceros
inoxidables.

o Fundicion: Para soldar piezas de
fundicion.

o Aluminio: Para soldar aluminio y
sus aleaciones.
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Seleccion del Electrodo

adecuado

La eleccion del electrodo
depende de varios factores:

o Material base: Tipo de acero, aluminio,
etc.

o Espesor del material: Para materiales
delgados o gruesos.

e Posicion de soldadura: Plana,
horizontal, vertical, techo.

« Propiedades mecanicas requeridas:
Resistencia, ductilidad, tenacidad.

« Condiciones ambientales: Humedad,
viento, etc.

Codificacion de los Electrodos

Los electrodos estdn codificados segun
normas internacionales (AWS, ISO) que
indican sus caracteristicas principales, como
el tipo de revestimiento, la posicion de
soldadura, la resistencia a la traccién y la
composicion quimica del depdsito de
soldadura.

E-6011
= ~N

soldadura por arco
electico manual

Para corriente alterna (CA) y
continua (CC) (+) electrodo
al polo positivo

Resistencia a la Traccién
minima 60.000 Ibs./ pulg?

Para soldar en toda posicién
(Plana, horizontal, vertical y
sobre la cabeza)

Figura 55. Nomenclatura del electrodo.

https://uk.pinterest.com/pin/80705919572214
0123/

Importancia del Electrodo en la Soldadura

El electrodo juega un papel fundamental en
la calidad de la soldadura. Un electrodo
adecuado garantiza:

e Una buena penetracion y fusion: El
electrodo debe fundirse
correctamente y mezclarse con el
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metal base para formar una unidn
sélida.

e Una proteccion adecuada del baiio de
fusion: El revestimiento debe proteger
el bafio de fusidn de la contaminacion
atmosférica, evitando la formacion de
poros y otros defectos.

e Unas propiedades mecanicas
adecuadas: El material de aporte
debe proporcionar las propiedades
mecanicas requeridas para la
aplicacidn especifica.

2.2. Aplicaciones
de soldadura

La soldadura es una técnica fundamental en
diversos sectores industriales, ya que permite
unir de forma permanente diferentes
materiales, principalmente metales. Gracias a
su versatilidad y resistencia, las uniones
soldadas son esenciales en la construccién de
estructuras, maquinaria, vehiculos y muchos
otros productos.

Areas de Aplicacion de la Soldadura

A continuacién, se presentan algunas de las
principales areas donde se aplica la
soldadura:

o Construccion:

metalicas de
columnas,

o Estructuras
edificios:  vigas,
marcos.

o Tuberias para sistemas de agua,
gas y alcantarillado.

o Tanquesy depdsitos.

o Puentesy viaductos.

e Automocion:

Figura 56. Soldadura en la automocion.

https://metalcon.com.es/soldadura-de-
aluminio-en-vehiculos-un-trabajo-muy-

meticuloso/

o Chasisy estructuras.
o Carrocerias de vehiculos.
o Sistemas de escape.
» Aeronauticay Aeroespacial:
o Fuselajesy alas de aviones.
o Componentes de motores y
turbinas.
o Satélites y naves espaciales.
e Naval:
o Cascos de barcos y buques.
o Estructuras interiores.
o Tuberias y sistemas de
propulsion.
e Energia:
o Calderasy recipientes a presion.
o Tuberias para conduccién de
fluidos.
o Estructuras de
eléctricas.
« Fabricacion de maquinaria:
o Componentes de maquinaria
industrial.
o Herramientas y equipos.
« Artesaniay Decoracion:
o Esculturas metalicas.
o Muebles de metal.
o Objetos de decoracion.

centrales

Ejemplos Especificos de Aplicaciones

e Soldadura en la construccién de un
edificio: Se utiliza para unir las
columnas y vigas de acero que forman
la estructura principal del edificio.

e Soldadura en la fabricacién de un
automovil: Se emplea para unir las
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diferentes piezas de la carroceria, el
chasis y el sistema de escape.
Soldadura en la construccion de un
puente: Se utiliza para unir las vigas y los
elementos estructurales del puente.
Soldadura en la fabricacion de
tuberias: Se utiliza para unir los tramos
de tuberia y crear sistemas de
conduccién de fluidos.

Soldadura en la reparacién de
maquinaria: Se utiliza para reparar
piezas rotas o desgastadas.

Importancia de la Soldadura en la Industria

La soldadura desempefia un papel crucial en
la industria moderna, ya que permite:

Crear uniones fuertes y duraderas: Las
uniones soldadas son resistentes a las
tensiones y vibraciones, lo que las hace
ideales para aplicaciones exigentes.
Fabricar productos complejos: La
soldadura permite crear formas vy
estructuras complejas que serian
dificiles de obtener mediante otros
métodos de union.

Optimizar los procesos de fabricacién:
La soldadura es un proceso rapido y
eficiente que reduce los costos de
produccion.

Aumentar la versatilidad de los
materiales: La soldadura permite unir
diferentes tipos de materiales, como
metales, plasticos y ceramicas.

2.2.1. Preparacion de juntas.

La preparacién adecuada de las juntas es un
paso crucial antes de realizar una soldadura.
Una correcta preparacién garantiza una
union solida, resistente y con una apariencia
estética.

ZPor qué es importante preparar las juntas?

Penetracion adecuada: Permite que el
metal de aporte se mezcle
correctamente con el material base,
asegurando una union fuerte.

Reduccion de defectos: Minimiza la
aparicién de poros, inclusiones y otros

GUIA DE ESTUDIO .
defectos que pueden debilitar la
soldadura.

o Mayor eficiencia: Facilita el proceso de
soldadura, reduciendo el tiempo y el
esfuerzo del soldador.

e Mejor calidad de la soldadura: Una
buena preparacién de la junta
contribuye a una soldadura mas
estética y duradera.

Elementos de la Preparacion de Juntas

La preparacién de una junta involucra varios
elementos:

e Bisel: Es el achaflanado de los bordes
de las piezas a unir. Su forma y angulo
dependen del espesor del material, el
proceso de soldadura y la posicion de
soldadura.

e Separacion: Es la distancia entre las
piezas a unir. Permite el acceso del
electrodo y facilita la formacion del
bafo de fusion.

e Ajuste: Es la precisién con la que las
piezas se alinean antes de soldar. Un
buen ajuste garantiza una unién
uniforme y sin huecos.

Tipos de Juntas y sus Preparaciones

Existen diversos tipos de juntas, cada una con
Su propia preparacion:

Alope Esquina Traslape

\\‘\\ \

Borde Tipe T

Figura 57. Tipos de juntas.

http://olimpia.cuautitlan2.unam.mx/pagina i
ngenieria/mecanica/mat/mat mec/m2/Unio
nes soldadas y su simbologia sequn AWS.p
df
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e JuntaenT: Se forma cuando dos piezas
se unen en angulo recto. El bisel se
realiza en una de las piezas.

e Junta de esquina: Se forma cuando
dos piezas se unen en un angulo
diferente de 90°. El bisel se realiza en
ambas piezas.

e Junta a tope: Se forma cuando los
bordes de dos piezas se unen
directamente. El bisel se realiza en
ambas piezas.

e Junta de solape: Se forma cuando una
pieza se superpone a otra. No requiere
bisel, pero es importante asegurar un
buen ajuste.

Factores que Influyen en la Preparacion de
Juntas

o Espesor del material: A mayor espesor,
mayor sera el bisel requerido.

e Proceso de soldadura: Diferentes
procesos de soldadura requieren
diferentes tipos de preparacion.

o Material base: Las propiedades del
material base pueden influir en la
preparacion de la junta.

o Posicion de soldadura: La posicion en
la que se realizara la soldadura afecta
la forma del bisel y la separacién.

e Normas y especificaciones: Existen
normas que establecen los requisitos
de preparacion de juntas para
diferentes aplicaciones.

Herramientas y Equipos Utilizados

Para preparar las juntas se utilizan diversas
herramientas y equipos, como:

o Maquinas de oxicorte: Para cortar y
biselar piezas de gran espesor.

o Esmeriladoras angulares: Para realizar
biselados y acabados.

o Taladros: Para realizar agujeros de
centrado.

GUIA DE ESTUDIO
e Gubias y cinceles: Para eliminar
rebabas y ajustar la separacion.

Importancia de una Buena Preparacion

Una preparacion adecuada de las juntas
garantiza:

e Mayor resistencia de la soldadura: La
union sera mas fuerte y menos
propensa a fallar.

« Menor deformacion de las piezas: Una
buena preparacion reduce la
distorsién causada por el calor de la
soldadura.

« Mayor eficiencia: La soldadura sera
mas rapida y sencilla de realizar.

o Mejor apariencia de la soldadura: La
union sera mas estética y uniforme.

2.2.2. Posiciones de Soldadura

La posicién en la que se realiza una soldadura
influye significativamente en la dificultad de la
operacién y en la calidad de la unién. La
gravedad, la accesibilidad y la habilidad del
soldador son factores que se ven afectados
por la posicion de soldadura.

éQué son las posiciones de soldadura?

Las posiciones de soldadura se refieren a la
orientacidén relativa de la junta a soldar
respecto al cuerpo del soldador. Cada
posicion presenta desafios Unicos en términos
de control del arco, formacién del bano de
fusion y acceso a la zona de soldadura.

Principales Posiciones de Soldadura

Existen cuatro posiciones de soldadura
basicas, cada una con su propia
designacion:

e 1G o 1F (Plana): La pieza a soldar se
encuentra en una posicidén horizontal y
el soldador trabaja desde arriba. Es la
posicion mas facil y se utiliza como
referencia para las demas.

e 2G o0 2F (Horizontal): La junta a soldar se
encuentra en posicion horizontal, pero
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el soldador trabaja desde un lado.
Requiere mayor habilidad que Ila
posicion plana.

e 3G o 3F (Vertical): La junta a soldar se
encuentra en posicidon vertical. Puede
realizarse en sentido ascendente o
descendente. Requiere un buen
control del arco y del bafio de fusién.

e 4G o 4F (Sobre la cabeza): La junta a
soldar se encuentra por encima de la
cabeza del soldador. Es la posicidon
mas dificil y requiere una gran
habilidad y resistencia fisica.

Figure QW-461.3
Groove Welds in Plate — Test Positions
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Figure QW-4614
Groove Welds in Pipe — Test Positions
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Figura 58. Posiciones de soldadura.

https://stargas.com.ve/blog/posiciones-de-

soldadura/

Factores que Afectan la Soldadura en
Diferentes Posiciones

e Gravedad: La gravedad influye en la
formacion del bafio de fusién y en la
tendencia del metal fundido a
escurrirse.

e Accesibilidad: La posicién de la junta
puede limitar el acceso del soldador y
dificultar el control del arco.

GUIA DE ESTUDIO "

o Habilidad del soldador: La experiencia

y habilidad del soldador son

fundamentales para obtener buenas
soldaduras en posiciones dificiles.

e Parametros de soldadura: Los
parametros de soldadura (corriente,
voltaje, velocidad de avance) deben
ajustarse segun la posicion.

Desafios en Cada Posicion

» Posicion vertical: El principal desafio es
evitar que el metal fundido escurra
hacia abajo. Se requiere un control
preciso del arco y un movimiento
constante del electrodo.

« Posicion sobre la cabeza: La dificultad
radica en la posicion incomoda del
soldador y la limitada visibilidad. Se
requiere una gran fuerza y resistencia
fisica.

Importancia de Dominar las Diferentes
Posiciones

Dominar las diferentes posiciones de
soldadura es fundamental para un soldador
profesional. Permite:

o Mayor versatilidad: El soldador podra
realizar trabajos en diferentes
posiciones y en piezas de diversas
formas.

« Mayor calidad de las soldaduras: Un
buen dominio de las posiciones
permite obtener soldaduras mas
uniformes y resistentes.

« Mayor eficiencia: La capacidad de
soldar en diferentes posiciones agiliza
el proceso de fabricacion.

Normas y Calificaciones

Existen normas internacionales  que
establecen los requisitos para la calificacion
de soldadores en diferentes posiciones. Estas
normas especifican los parametros de
soldadura, los tipos de junta y los criterios de
aceptacion de las soldaduras.
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2.2.3. Parametros de Soldadura:
Intensidad, Voltaje y Velocidad de
Desplazamiento.

Los parametros de soldadura son variables
que influyen directamente en la calidad y
caracteristicas de una unién soldada. Entre
los mas importantes se encuentran la
intensidad, el voltaje y la velocidad de
desplazamiento del electrodo o alambre de
relleno.

Intensidad (Amperaje)

o Definicion: Es la medida de la corriente
eléctrica que fluye a través del arco
eléctrico.

« Influencia:

o Penetracion: A mayor
intensidad, mayor penetracion
del metal base.

o Ancho de cordon: Una mayor
intensidad produce un cordon
de soldadura mas ancho.

o Temperatura del arco: Una
intensidad elevada genera un
arco mas caliente.

Voltaje

« Definicion: Es la diferencia de potencial
eléctrico entre los electrodos.

o Influencia:

o Estabilidad del arco: Un voltaje
adecuado garantiza un arco
estable y facil de controlar.

o Longitud del arco: Un voltaje
elevado tiende a alargar el
arco, mientras que un voltaje
bajo lo acorta.

o Formacion de escoria: El voltaje
influye en la formacion y fluidez
de la escoria.
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Velocidad de Desplazamiento

» Definicion: Es la velocidad a la que se
mueve el electrodo o el alambre de
relleno a lo largo de la junta.

e Influencia:

o Enfriamiento del bafo de fusion:
Una velocidad alta provoca un
enfriamiento rapido del bafio
de fusidn, lo que puede generar
grietas.

o Penetracion: Una velocidad baja
permite una mayor penetracion del
metal base.

e Ancho de corddn: Una velocidad baja
Relacion entre los Parametros

Estos tres parametros estan estrechamente
relacionados y afectan de manera conjunta
la calidad de la soldadura. Por ejemplo:

o Aumentar la intensidad: Si se aumenta
la intensidad, se puede mantener la
misma penetracion reduciendo la
velocidad de desplazamiento.

o Aumentar el voltaje: Si se aumenta el
voltaje, se puede aumentar la longitud
del arco y facilitar la penetracién.

Factores que Afectan la Seleccion de los
Parametros

o Material base: El tipo de material
(acero, aluminio, etc.) y su espesor
influyen en la seleccibn de los
parametros.

o Proceso de soldadura: Cada proceso
de soldadura (SMAW, MIG/MAG, TIG)
tiene sus propios rangos de
parametros.

» Posicion de soldadura: La posicién de
la junta afecta la forma en que se
aplica el calor y, por lo tanto, los
parametros a utilizar.

Pagina 81|




o Electrodo o alambre de relleno: El tipo
de electrodo o alambre influye en los
parametros optimos.

e Gas de proteccion: El tipo de gas de
proteccion utilizado en procesos como
MIG/MAG afecta la estabilidad del
arco y la formacién de la escoria.

Importancia de la Seleccion Correcta de los
Parametros

La seleccion correcta de los parametros de
soldadura es fundamental para obtener una
unién de calidad. Una configuracion
inadecuada puede provocar:

o Defectos de soldadura: Poros,
inclusiones, grietas, falta de fusidn, etc.

o Distorsion de las piezas: El exceso de
calor puede causar deformaciones en
las piezas a unir.

e Bajo rendimiento: Una soldadura
deficiente puede reducir la resistencia
y durabilidad de la unién.

2.2.4. Inspeccion visual

La inspeccién visual es el método de ensayo
no destructivo mas utilizado y el primero que
se debe aplicar en el control de calidad de
las soldaduras. A pesar de ser un método
sencillo, requiere de un inspector capacitado
y experimentado para garantizar su eficacia.

£Qué es la Inspeccion Visual?

La inspeccién visual consiste en la
observacion directa de la soldadura para
detectar defectos superficiales y evaluar la
calidad general de la unién. Se realiza
mediante el uso de los sentidos,
principalmente la vista, aunque también se
puede complementar con el tacto para
identificar irregularidades.

Figura 59. Inspeccion del cordén de soldadura.

https://ipend.es/ensayos-no-
destructivos/inspeccion-visual-vt

Importancia de la Inspeccion Visual

o Deteccion temprana de defectos:
Permite identificar defectos
superficiales como grietas, poros,
socavaciones, inclusiones y falta de
fusion en etapas tempranas.

o Evaluacion de la calidad: Permite
evaluar la conformidad de |Ia
soldadura con los requisitos
establecidos en los planos,
especificaciones y normas.

o Prevencion de fallas: La deteccidn
temprana de defectos evita que estos
se propaguen y causen fallas en el
componente o estructura.

o Reduccion de costos: La inspeccion
visual permite detectar y corregir
defectos en etapas iniciales, evitando
costosas reparaciones o reemplazos.

Procedimiento de Inspeccion Visual

1. Preparacion: El inspector debe contar
con una buena iluminacion,
herramientas de medicién (regla,
calibrador) y una lupa o microscopio si
es necesario.

2. Observacion: Se inspecciona toda la
longitud de la soldadura, prestando
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atencion a los bordes, la raiz, la caray Limitaciones de la Inspeccion Visual

la superficie de la soldadura. . . e
o Defectos internos: La inspeccion visual

3. Registro: Se documentan los defectos solo detecta defectos superficiales.
encontrados, su ubicacién, tamano y Para detectar defectos internos se
tipo. requieren otros métodos de ensayo no

<z destructivo.
4. Evaluacion: Se compara el estado de

la soldadura con los criterios de  Dependencia del inspector: La calidad
aceptacidén establecidos en las normas de la inspeccion depende de Ia
y especificaciones. experiencia y la capacidad de

observacion del inspector.
Defectos = Comunes Detectables por P

Inspeccion Visual e Accesibilidad: En algunas zonas puede
ser dificil acceder para realizar la

Grietas: Fisuras en el metal de la . e
° inspeccién visual.

soldadura o en la zona afectada por el
calor. La inspeccién visual es una herramienta
fundamental en el control de calidad de las
soldaduras. Aunque no detecta todos los
defectos, es un método rapido, econémico y
« Inclusiones: Particulas extrafas eficaz para identificar una gran cantidad de
atrapadas en el metal de la soldadura. problemas. Se recomienda complementarla
con otros métodos de ensayo no destructivo
para obtener una evaluacion mas completa
de la calidad de la soldadura.

e Poros: Pequefias cavidades llenas de
gas en el metal de la soldadura.

« Falta de fusion: Zona donde el metal de
aporte no se ha fundido con el material
base.

e Socavaciones: Defecto en forma de
cavidad en la raiz de la soldadura.

« Sobrecalentamiento: Zona afectada
por el calor excesivo, lo que puede
debilitar el material.

e Forma del cordon: El corddn de
soldadura debe tener una forma
uniformey sinirregularidades.

o e W P

Under filled Undercut Poor penetration Lack of fusion

Spatter Porosity Qverlap Inclusions

¢ 9O

Excess reinforecement Cracks Burn through

Figura 60. Fallas en cordones de soldadura.

https://fractory.com/welding-defects-types-
causes-prevention/
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Capitulo II
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CUESTIONARIO CAPITULO II
&Cual es el principal beneficio de la inspeccion visual en el control de calidad de las soldaduras?

A. Detecta todos los defectos de la soldadura.

B. Esun método costoso pero muy preciso.

C. Esun método rapido, econémico y eficaz para identificar una gran cantidad de problemas,
aunqgue no detecta todos los defectos.

D. Requiere equipos sofisticados para realizarse.

¢En qué consiste la inspeccion visual en el control de calidad de las soldaduras?

A. En la medicién de la profundidad de la soldadura.

B. En la observacion directa para detectar defectos superficiales y evaluar la calidad general
de la unién, complementada a veces con el tacto para identificar irregularidades.

C. Enelusodedispositivos electrénicos para analizar la estructura interna de la soldadura.

D. Enlarealizacion de pruebas destructivas para evaluar la resistencia de la soldadura.

£Qué efecto tiene una mayor intensidad de corriente en la penetracion del metal base durantela
soldadura?

A. Disminuye la penetracién del metal base.
B. No afecta la penetracién del metal base.
C. Aumenta la penetracion del metal base.
D. Solo afecta la apariencia de la soldadura, pero no la penetracién.

ZCual es una caracteristica de la posicion de soldadura 3G o 3F (vertical)?

A. Lajunta asoldar se encuentra en posicion horizontal.

B. Lasoldadura solo puede realizarse en sentido descendente.

C. La junta a soldar se encuentra en posicidon vertical, y puede realizarse en sentido
ascendente o descendente.

D. No requiere control del arco ni del bafo de fusién.

&Qué funcion cumplen los electrodos en la soldadura por arco?

A. Proporcionan el gas protector durante la soldadura.

B. Son varillas metdlicas que conducen electricidad y actlan como material de aporte
durante el proceso de soldadura.

C. Se utilizan Unicamente para limpiar la superficie antes de soldar.

D. Sirven paracontrolar latemperatura del arco sin afectar el material base.

¢Qué describe una junta en T en soldadura?
A. Controlar el flujo de aire al abrir o cerrar el paso en una linea.
B. Coordinar la secuencia de operacion de varios componentes en sistemas complejos.
C. Permitir el control de dispositivos de alta potencia con sefales de baja potencia.
D. Programary controlar el tiempo y la cantidad de ciclos en un sistema.

&Cual es la diferencia principal entre la soldadura fuerte y la soldadura blanda?
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La soldadura fuerte utiliza un metal de aporte con un punto de fusién mas alto que los
metales base, mientras que la soldadura blanda utiliza uno con un punto de fusién mas bajo.
La soldadura blanda se realiza a temperaturas mas altas que la soldadura fuerte.

La soldadura fuerte no requiere metal de aporte, mientras que la soldadura blanda si.

La soldadura blanda solo se utiliza para piezas de plastico, mientras que la soldadura fuerte
es para metales.

Z£Qué ocurre cuando un electrodo se conecta a una fuente de corriente y se coloca en contacto
con el material base?

A.
B.

C.
D

Solo el material base se funde, pero no el electrodo.

Se genera un arco eléctrico que funde tanto el electrodo como el material base,
permitiendo su union.

El electrodo enfria el material base para solidificar la soldadura.

El electrodo se mantiene frio mientras el material base se funde

éCual es una caracteristica de la soldadura fuerte?

OOwm>

Utiliza un metal de aporte con un punto de fusidn mas bajo que los metales base.
Utiliza un metal de aporte con un punto de fusion mas alto que los metales base.
Se realiza a temperaturas inferiores a 100°C.

No requiere metal de aporte.

£Qué operaciones se realizan en el proceso de mecanizado para dar forma y acabado a las
piezas?

oo w>

Solo taladrado y pulido.

Operaciones como taladrado, roscado, fresado y rectificado.
Unicamente operaciones de corte con laser

Solo fresado y recubrimiento.
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CAPITULO I

Z£Qué es el trazado en el contexto de la fabricacion mecanica?

A.

B.
C.

D.

Un proceso de marcado previo que consiste en transferir cotas y tolerancias de un plano
técnico a una pieza de trabajo.

Un método de ensamblaje de componentes mecanicos.

Un proceso de limpieza de las piezas antes del mecanizado.

Una técnica de soldadura que une dos piezas de metal.

&Cual es el papel de las operaciones de corte en la industria automotriz?

A.
B.

C.
D.

Solo se utilizan en la fabricacion de piezas nuevas, no en la reparacion.

Se utilizan tanto en la fabricacion como en la reparacion, en operaciones como el
seccionado de acero y modificaciones de carrocerias.

Solo son necesarias para la modificacidn de carrocerias en vehiculos danados.

Son aplicables Unicamente para la fabricacién de motores.

&Cual es el manejo adecuado de los residuos peligrosos en la industria automotriz, como aceites

usados, filtros, baterias, disolventes y pinturas?

A.
B.
C.
D.

Se pueden desechar junto con los residuos comunes.
Se deben quemar para evitar contaminacion.
Requieren un manejo especial y su disposicion en contenedores especificos.

Se pueden verter en el alcantarillado si se diluyen correctamente.

&Cual es uno de los principales beneficios de implementar medidas como el ahorro de energiay

agua, y la adecuada gestion de residuos en una empresa?

A.

B.
C.
D.

Solo ayuda a cumplir con las regulaciones ambientales.
Aumenta los costos operativos a largo plazo.
Genera importantes ahorros econémicos a largo plazo.

Mejora Unicamente la imagen publica de la empresa, sin impacto econdmico.

ZPor qué es fundamental la precision del trazado plano en caldereria y el campo metal

mecanico?
A. Porque permite realizar cortes sin la necesidad de marcado previo.
B. Porque garantiza la calidad y el ajuste de las piezas, facilitando procesos posteriores de
corte con herramientas como sierras y amoladoras.
C. Porque se utiliza solo en la fabricacion de herramientas de corte.
D. Porque permite soldar las piezas de manera mas eficiente.

ZCual es la funcion principal del granete en el trabajo con superficies metalicas?

A.

Realizar cortes sobre superficies metalicas.
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Marcar puntos precisos como guia para la perforacion.

Pulir y suavizar bordes afilados.

Soldar piezas metalicas con mayor precision.

éDonde se utilizan principalmente las roscas unificadas estadounidenses UNC y UNF?

A
B.
C

D.

En sistemas eléctricos de alta tension.
En la industria automotriz y maquinaria de origen estadounidense.
En la fabricacién de equipos electrénicos.

En la construccién de estructuras de hormigon.

ZPor qué el roscado es un proceso fundamental en la fabricacion de maquinaria y estructuras

metalicas?

A.
B.

C.
D.

Porque reduce el peso de las piezas.

Porque permite crear uniones fuertes, precisas y versatiles, siendo indispensable en
diversos sectores industriales.

Porque facilita la soldadura de piezas metélicas.

Porque es exclusivo para la fabricacién de piezas pequenas.

&Cual es la caracteristica principal de los tornillos de cabeza avellanada?

A.
B.
C.
D.

Tienen una cabeza redonda que sobresale de la superficie.
Tienen una cabeza que queda al ras de la superficie cuando se aprieta.
Son utilizados solo en aplicaciones eléctricas.

Tienen una cabeza hexagonal que facilita el ajuste con llaves.

ZCual es la caracteristica principal de los tornillos o tuercas con cabeza hexagonal?

A.

Tienen seis caras planas que permiten un facil apriete con llaves.

B. Solo pueden apretarse con destornilladores.
C.
D

. Se utilizan exclusivamente en aplicaciones eléctricas.

Tienen una cabeza redonda para ajustes manuales.

CAPITULO II

¢Cual es el principal beneficio de la inspeccion visual en el control de calidad de las soldaduras?

A.
B.
C.

D.

Detecta todos los defectos de la soldadura.

Es un método costoso pero muy preciso.

Es un método rapido, economico y eficaz para identificar una gran cantidad de problemas,
aunque no detecta todos los defectos.

Requiere equipos sofisticados para realizarse.

¢En qué consiste la inspeccion visual en el control de calidad de las soldaduras?

A.

En la medicién de la profundidad de la soldadura.
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B. Enlaobservacion directa para detectar defectos superficiales y evaluar la calidad general
de la union, complementada a veces con el tacto para identificar irregularidades.
C. Enelusode dispositivos electrénicos para analizar la estructura interna de la soldadura.
D. Enlarealizacidén de pruebas destructivas para evaluar la resistencia de la soldadura.

£Qué efecto tiene una mayor intensidad de corriente en la penetracion del metal base durante la
soldadura?

Disminuye la penetracion del metal base.
No afecta la penetracion del metal base.
Aumenta la penetracién del metal base.
Solo afecta la apariencia de la soldadura, pero no la penetracion.

o oW

ZCual es una caracteristica de la posicion de soldadura 3G o 3F (vertical)?

A. Lajuntaasoldar se encuentra en posicién horizontal.

B. Lasoldadurasolo puede realizarse en sentido descendente.

C. La junta a soldar se encuentra en posicion vertical, y puede realizarse en sentido
ascendente o descendente.

D. No requiere control del arco ni del bafio de fusion.

&Qué funcion cumplen los electrodos en la soldadura por arco?

A. Proporcionan el gas protector durante la soldadura.

B. Son varillas metalicas que conducen electricidad y actian como material de aporte
durante el proceso de soldadura.

C. Se utilizan Unicamente para limpiar la superficie antes de soldar.

D. Sirven paracontrolar latemperatura del arco sin afectar el material base.

£Qué describe una junta en T en soldadura?

A. Controlar el flujo de aire al abrir o cerrar el paso en una linea.

B. Coordinarla secuencia de operacion de varios componentes en sistemas complejos.
C. Permitir el control de dispositivos de alta potencia con sefiales de baja potencia.

D. Programary controlar el tiempo y la cantidad de ciclos en un sistema.

¢Cual es la diferencia principal entre la soldadura fuerte y la soldadura blanda?

A. La soldadura fuerte utiliza un metal de aporte con un punto de fusion mas alto que los
metales base, mientras que la soldadura blanda utiliza uno con un punto de fusion mas bajo.

B. Lasoldadura blanda se realiza a temperaturas mas altas que la soldadura fuerte.

C. Lasoldadura fuerte no requiere metal de aporte, mientras que la soldadura blanda si.

D. Lasoldadura blanda solo se utiliza para piezas de plastico, mientras que la soldadura fuerte
es para metales.

Z£Qué ocurre cuando un electrodo se conecta a una fuente de corriente y se coloca en contacto
con el material base?

A. Solo el material base se funde, pero no el electrodo.

B. Se genera un arco eléctrico que funde tanto el electrodo como el material base,
permitiendo su union.

C. Elelectrodo enfria el material base para solidificar la soldadura.
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D. Elelectrodo se mantiene frio mientras el material base se funde

éCual es una caracteristica de la soldadura fuerte?

A. Utiliza un metal de aporte con un punto de fusién mas bajo que los metales base.
B. Utiliza un metal de aporte con un punto de fusion mas alto que los metales base.
C. Serealiza atemperaturas inferiores a 100°C.

D. No requiere metal de aporte.

Z£Qué operaciones se realizan en el proceso de mecanizado para dar forma y acabado a las
piezas?

Solo taladrado y pulido.

Operaciones como taladrado, roscado, fresado y rectificado.
Unicamente operaciones de corte con laser

Solo fresado y recubrimiento.

oO0O®>=
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