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En el modulo N°1: INTRODUCCION AL AJUSTE MECANICO

ENFOQUE EPISTEMOLOGICO

Es la formacién por competencias laborales, es decir, competencias asociadas a la
productividad y la competitividad. Nacen de las necesidades de las diferentes naciones por
responder a los desafios del desarrollo productivo y econémico de los paises que llevan al
principio de generar mano de obra calificada para el desempefio de funciones especificas,
en Colombia por medio del decreto 2020 del 2006 se pretende certificar la oferta de
formacién que responda a los requerimientos del sector productivo. Como parte de este
desarrollo se crea la comision de calidad de la formacion para el trabajo CCAFT vy el
Ministerio de educacion nacional lo reconoce como Unidad Sectorial de Normalizacion de
La Formacién del Trabajo, este tiene como propdsito de generar normas de calidad. En el
2007 la comision adopto las mesas sectoriales y para responder a los retos de la sociedad,
los procesos de mejoramiento de la calidad, el desafio por de desarrollar programas que
respondan a la demanda de funciones productivas que respondan al entorno econémico;
Demanda que se planteen herramientas conceptuales y metodolégicas que posibilitan
desempefiarse con éxito en un quehacer laboral a través de una propuesta educativa que
permita enfrentar con seguridad a los desafios y la responsabilidad de ser productivos
para si mismos y para quienes los rodean. Formando personas competentes, capaces de
integrarse al mundo laboral, que puedan seguir aprendiendo, inquietas en relacién con su
medio ambiente, que trabajen en equipo, y que hagan uso eficiente de los recursos a su
disposicion Esta necesidad se acrecienta en la actualidad cuando los cambios sociales,
econdmicos, culturales, ecolégicas y tecnoldgicos plantean cada dia nuevas exigencias al
mundo productivo, técnico y tecnolégico.

El desarrollo del conocimiento y la practica técnica es una didactica constructivista en
donde el resultado es el aprendizaje significativo, a través del manejo de procedimientos y
técnicas especializadas con contenidos propios de la formacion integral e integradora,
coherentes con la misién educativa pastoral salesiana desde sus once dimensiones,
vinculando analisis cognitivo, seguimiento de instrucciones, interpretacion de diagramas,
actuacion frente a las responsabilidades, apropiacion de habitos personales y laborales
con actitudes que favorezcan su formacion técnica, el mejoramiento de su entorno y la
sociedad.

Desarrollo por asignaturas El area pretende coadyuvar en el proceso de la formacion
necesaria en las distintas &reas transdisciplinares, transversales e interdisciplinares para
ingresar a la educacion técnica, tecnoldgica o universitaria ya que esta estructura didactica
enriquece la estructura cognitiva de los estudiantes.El pais ademas de esto necesita
personas que aporten a la sociedad, que planteen solucién a los problemas sociales,
econdmicos, cientificos y ambientales. Personas versatiles y polivalentes que sepan
oportunidades para crear negocios, asociarse con otros o generar unidades productivas de




caracter asociativo y cooperativo. Personas que sepan adaptarse a los cambios del
entorno, auto dirigirse, autoevaluarse, de tener relaciones cordiales con los otros y de
aprender cada vez mas de su trabajo..

El taller de mecanica Industrial, del Instituto Técnico Industrial Centro Don Bosco, por
medio de su plan de estudios y la filosofia de la educacion salesiana, pretende dar
respuesta a las necesidades del sector de metalmecanico, el cual esta dividido en varios
subsectores, entre los que se encuentran el mecanizado por arranque de viruta, al cual
pretendemos dar respuesta por medio del desarrollo de nuestro objetivo general.

Las investigaciones obtenidas por el Observatorio Laboral Colombiano, nos entrega los
resultados necesarios y los insumos con los que es evidente y pertinente la necesidad de
generar una propuesta educativa que satisfaga las necesidades del pais, referentes a
cubrir la demanda del sector metalmecanico y en especial al mecanizado por arranque de
viruta, en la ciudad.

DESCRIPCION DE LA COMPETENCIA:

Esta competencia implica el dominio de los conceptos, de los procesos y metodologia
propios de la ciencia y las tecnologias y su aplicacién a distintas situaciones y
contextos.La competencia en el campo cientifico se refiere a la capacidad y a la
disponibilidad para usar el conjunto de conocimientos metodologias que se poseen para
explicar el mundo circundante, sabiendo identificar sus leyes y problematicas y sacando
las conclusiones que se fundamenten en hechos comprobados.La competencia en el
campo tecnolégico es considerada como la aplicacion del conocimiento y métodos
cientificos que modifican el mundo para satisfacer las necesidades, y dar respuesta a los
problemas y deseos percibidos por los seres humanos.

La competencia técnica consiste en educar interactuando con el saber hacer y el hacer
desarrollando procesos industriales, habilidades técnicas, habilidades personales,
comunicativas, sociales y convivencia les actitudes y conocimientos que permitan al
estudiante identificar oportunidades emprendedoras, a través de retos, participacion y
utilizacion las ciencias para conocer e interpretar y actuar el mundo que lo rodea a partir
de la investigacion solucionando, creando, modificando su entorno, cuidando del medio
ambiente, necesarios para que hallan desempefios eficientes en los saberes productivos.

OBJETIVO GENERAL DEL AREA A
LO LARGO DE TODO EL ARCO
EDUCATIVO:

COMPETENCIA GENERAL:

Desarrollar  procesos industriales de
mecanizado por arranque de viruta para dar
soluciones efectivas a necesidades del Formar jovenes capaces de
entorno, teniendo en cuenta parametros de desenvolverse en la industria

HSEQ mediante el manejo de habilidades
técnicas, personales, comunicativas,
sociales, convivenciales y de
conocimientos.

metalmecanica para la ejecucion de
procedimientos establecidos en el
manejo de maquinas y herramientas
mediante el arranque de viruta.
Respetando la vida y la naturaleza, a
partir del conocimiento, el manejo de los
materiales, residuos, el auto cuidado y
el de los demas. Todo esto
fundamentado en la pedagogia de Don
Bosco razén, amor, religion y trabajo




qgue Contribuya a su formacioén integral
como buen cristiano y honesto
ciudadano, mediante el ejercicio del
liderazgo en pro de su comunidad,
desarrollando proyectos criticos,
investigativos y reflexivos frente a su
realidad.

COMPETENCIAS ESPECIFICAS:

Captar la importancia del sector industrial
a nivel nacional a partir de la visualizacién
de la aplicacion de procesos mecénicos,
la operacion de herramientas manuales y
la identificacion de riesgos, para generar
el autocuidado.

Operar magquinas-herramientas y torno
convencional a partir de manuales
técnicos y procedimientos determinados.
Operar magquinas-herramientas,
soldadura y fresadora convencional a
partir  de manuales  técnicos vy
procedimientos determinados.

Operar magquinas-herramientas CNC a
partr ~de  manuales técnicos vy
procedimientos determinados.

OBJETIVOS ESPECIFIOS DEL
AREA:

Reconocer las aplicaciones de la
ingenieria mediante el estudio de
los diferentes procesos industriales.

Aprender los conceptos basicos de
la mecanica industrial mediante el
trabajo con maquinas-herramientas
y torno convencional a partir de
manuales técnicos y procedimientos
determinados que permitan ajustes
y toleracibn mecanismos teniendo
en cuenta disefios propuestos.

Aplicar procesos de manufactura en
mecénica industrial mediante el
trabajo en maquinas-herramientas,
torno y fresadora convencional a
partir de manuales técnicos Yy
procedimientos determinados que
permitan ajustes y toleracién
mecanismos teniendo en cuenta
disefios propuestos.

Disefiar, programar y operar en
magquinas-herramientas de control
numérico (CNC) de torno y fresa a
partir de modelos y disefios en CAD
teniendo en cuenta manuales
técnicos y procedimientos
determinados.

Operar méaquinas-herramientas de
mecanica industrial a partir de
disefios propuestos, para producir
piezas mecanicas, dentro de un
marco de seguridad industrial
(HSEQ).

Desarrollar productos
metalmecanico, que cumpla con las
especificaciones de dimensionado y
detalle requeridos, para su 6ptimo
funcionamiento.




e Desarrollar las capacidades
necesarias para la insercion al
mundo del trabajo.
Potenciar la formacion adecuada a
los objetivos de educacion media
académica, que permita al
educando el ingreso a la educacién
superior.

OBJETIVO GENERAL GRADO DECIMO

Aplicar procesos de manufactura en mecénica industrial mediante el trabajo en méaquinas-
herramientas, torno y fresadora convencional a partir de manuales técnicos y
procedimientos determinados que permitan ajustes y toleracién mecanismos teniendo en
cuenta disefios propuestos.

OBJETIVOS ESPECIFICOS DEL AREA PARA EL GRADO DECIMO

e Aplicar normas de seguridad industrial y de medio ambiente para prevenir accidentes y
determinar el buen manejo de desechos en el proceso de mecanizado por arranque de
viruta * Operar maquina de mecanizado para
elementos metalmecanicos segun requerimientos del proceso de arranque por viruta.

e Operar torno convencional de acuerdo a las especificaciones técnicas de la maquina y
pieza a mecanizar.

e Operar fresadora convencional de acuerdo a las especificaciones técnicas de la
maquina y pieza a mecanizar.

UNIDADES TEMETICAS GRADO 10

Operaciones de roscado con diferente perfil.
Soldadura y otras maquinas herramientas.
Operaciones basicas de fresado.
Engranajes por medio del fresado.
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1. INTRODUCCION 0 FASE DE INICIO

Se denominatorno (del latin tornus, y este del griego T6pvog, giro, vuelta)'a un conjunto
de maquinas y herramientas que permiten mecanizar, cortar, fisurar, trapeciar, y ranurar piezas de
forma geométrica por revolucidon. Estas maquinas-herramienta operan haciendo girar la pieza a
mecanizar (sujeta en el cabezal o fijada entre los puntos de centraje) mientras una o varias
herramientas de corte son empujadas en un movimiento regulado de avance contra la superficie de
la  pieza, cortando la virutade  acuerdo  con las  condiciones  tecnoldgicas
de mecanizado adecuadas. Desde el inicio de la Revolucién industrial, el torno se ha convertido en
una maquina basica en el proceso industrial de mecanizado.

Un roscado o rosca es una superficie cuyo eje esta contenido en el plano y en torno a él describe
una trayectoria helicoidal cilindrica."

El roscado puede ser realizado con herramientas manuales 0 maquinas
herramientas como taladradora, fresadoras y tornos. Para el roscado manual se utilizan machos y
terrajas, que son herramientas de corte usadas para crear las roscas

de tornillos y tuercas en metales, madera y plastico. EI macho se utiliza para roscar la parte
hembra mientras que la terraja se utiliza para roscar la porcion macho del par de acoplamiento. El
macho también puede utilizarse para roscado a maquina.

Si se necesita producir grandes cantidades de roscados tanto machos como hembras se utiliza el
roscado por laminacion segun el material con que esté construido.

Motivacién y justificacion

Los procesos de mecanizado tienen una gran importancia en la actividad productiva, tanto de
forma directa para la fabricacion de componentes como de forma indirecta para la fabricacion de
elementos auxiliares, como por ejemplo los Utiles y utillajes para la fabricacién de componentes por
otros procesos de inyeccion o conformado. La tecnologia relacionada con el mecanizado ha
evolucionado mucho en los Ultimos afios con mejoras que afectan a multiples campos como las
herramientas de corte, la tecnologia del mecanizado, los medios de produccion, el CAD/CAM o la
sensérica. Sin embargo, aun existe margen de mejora en los procesos de mecanizado a travées del
aprovechamiento de las nuevas tecnologias y la optimizacion en base a un mayor conocimiento del
proceso.
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Debido a la flexibilidad de los procesos de mecanizado para dar forma a los componentes
mecanicos, su importancia industrial es muy elevada tanto desde un punto de vista econémico
como técnico. Actualmente es de suma importancia aumentar el rendimiento en los procesos de
fabricacion para mantener la competitividad de las empresas y su posicion de mercado. La
necesidad de esta mejora es consecuencia de dos factores: por un lado, el econémico asociado a
la reduccion de costes por la entrada de competidores ubicados en paises donde los costes
salariales son mas bajos; y por otro lado, el tecnoldgico con los retos para la fabricacion de
productos con mayor valor afiadido que incrementan la complejidad de los procesos de
mecanizado (nuevos materiales, geometrias complejas, requisitos de calidad y precision...). En
definitiva, la supervivencia se reduce a la mejora de los procesos para fabricar mas rapido, mejor y
mas barato para cumplir con las exigencias de costes, plazo y calidad que exigen los clientes.

1.1. Pensamiento

1.2. Pre —requisitos

Metrologia

Interpretacion de planos

Manejo adecuado de herramientas de ajuste mecénico
Seguridad industrial

1.3. DIAGNOSTICO

1. Lee y escribe el valor correspondiente de las siguientes imagenes.
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Algunos detallitos para recordar de la medida en fracciones de pulgada.
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2. Ahora, realiza las siguientes lecturas en fracciones de pulgada.
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Salud ocupacional es:

A. Ciencia que estudia los peligros de los trabajadores en sus labores.
B. Ciencia que estudia las enfermedades de los trabajadores.

C. Disciplina que estudia la higiene y la seguridad industrial.

D. Ninguna de las anteriores.

E

. Grupo de actividades encaminadas a la promocion, prevencion y control de los factores
de riesgo de los trabajadores.




5. Lasalud ocupacional involucra:

A. Legislacion, seguridad industrial, higiene industrial.

B. Medicina del trabajo, seguridad industrial, higiene industrial.

C. Saneamiento basico, gestion ambiental, planes de emergencia.

D. Ninguna de las anteriores.

E. A, ByC.

6. Higiene industrial es:

A. Ciencia y arte del reconocimiento, evaluacion y control de los factores  ambientales del
trabajo.

B. Arte de mantener en orden y aseo los sitios de trabajo.

C. Ciencia que estudia la organizacion de los puestos de trabajo.

D. Disciplina que evalla y controla las posturas en los sitios de trabajo.

E. Ninguna de las anteriores.

7. Seguridad industrial es:

A. Arte de proteger los elementos de una compafiia.

B. Area encargada de la vigilancia de las instalaciones y bienes de la empresa.

C. Ciencia que se encarga del estudio de los riesgos personales.

D. Disciplina que identifica, evalla y controla los factores que generan accidentes de
trabajo.

E. Ninguna de las anteriores.

8. Enfermedad profesional es:

A. Patologia generada por la actividad laboral a largo tiempo.

B. Patologia generada como consecuencia obligada y directa del trabajo.

C. Patologia repentina ocurrida durante la ejecucion de una labor.

D. Patologia generada por factores ambientales del trabajo.

E. Todas las anteriores.

9. Un accidente de trabajo es:

A. Enfermedad producida por la actividad laboral.

B. Suceso repentino que ocurre como causa u ocasion del trabajo y que produce dafio

fisico, al medio ambiente o a la propiedad.
C. Suceso repentino producto del azar, que no ocasiona dafos fisicos, al ambiente o a la
propiedad.
Hecho ocasionado con intencién por parte del trabajador.
Todas las anteriores.

mo

10. Qué tipos de factores de riesgos conoce usted:

Fisicos, quimicos, biologicos.

Ergondémicos, eléctricos, mecanicos.

Locativos, psicosociales, ambientales y naturales.
Ninguno de los anteriores.

Todos los anteriores.
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11. ¢/Qué es medicina del trabajo?:

Estudio de las posturas en el trabajo.

Estudio de los ambientes de trabajo.

Estudio de los muebles, herramientas, y enseres utilizados en el trabajo.

Especialidad médica que busca el desarrollo de una mejor calidad de vida en el trabajo.
Ninguna de las anteriores.

moow»

12. La norma que finalmente define los principios del Sistema de Riesgos
Profesionales es:

Ley 100 de 1993.

Resolucién 1016 de 1989.

Decreto ley 1295 de 1994.

Ley 9 de 1979.

Ninguna de las anteriores.

moowy

. Pueden ser enfermedades profesionales:
Sindrome de tanel del carpo y asbestosis.
Dermatitis por contacto v silicosis.
Tenosinovitis de Quervain y clorismo.
Todas las anteriores.

Ninguna de las anteriores.

moomp»t

14. ¢Que es un torno y para que sirve?

15. ¢Que operaciones de mecanizado se pueden realizar en el torno?

16. ¢Que tipo de tornos conoces?

17. ¢Cuales son las partes del tormo?

18. ¢ Cuales son los angulos principales de una herramienta de corte?

19. ¢Que otras maquinas herramientas has visto?

20. De cada imagen especifique el grado de precision el rango y la medida
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2.
competencias

2.1 APRENDER A CONOCER

CALIBRADOR PIE DE REY

’ B ‘4., ,.’ . e }1.
El calibre, también
denominado calibrador, cartabon de
corredera, pie de rey, pie de
metro, forcipula (para medir arboles)

o Vernier, es un instrumento utilizado para
medir dimensiones de objetos relativamente
pequefios, desde centimetros hasta
fracciones de milimetros (1/10 de milimetro,
1/20 de milimetro, 1/50 de milimetro). En la
escala de las pulgadastiene divisiones
equivalentes a 1/16 de pulgada, y, en
su nonio, de 1/128 de pulgada.

Es un instrumento sumamente delicado y
debe manipularse con habilidad, cuidado,
delicadeza, con precaucion de no rayarlo ni
doblarlo (en especial, la colisa de
profundidad). Deben evitarse especialmente
las limaduras, que pueden alojarse entre sus
piezas y provocar dafios.

Historia

El primer instrumento de caracteristicas
similares fue encontrado en un fragmento en
laisla del Giglio, cerca de la costa italiana,

datado en el siglo Vla.C. Aunque
considerado raro, fue usado
por griegos y romanos. Durante la Dinastia

Han (202 a. C. - 220 d. C.), también se utilizd
un instrumento similar en China, hecho de
bronce, hallado con una inscripcion del dia,
mes y afio en que se realizo.

Se atribuye al cosmégrafo y matematico
portugués Pedro Nunes (1492-1577) —que
invent6 el nonio o nonius— el origen del pie
de rey. También se ha llamado pie de
rey alvernier, porque hay quien atribuye su
invento al gedmetra Pierre Vernier (1580-
1637), aunque lo que verdaderamente
inventé fue laregla de célculo Vernier, que
ha sido confundida con el nonio inventado
por Pedro Nufiez. En castellano se utiliza con
frecuencia la voz nonio para definir esa
escala.
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Componentes del pie de rey.

Consta de una "regla" con una escuadra en
un extremo, sobre la cual se desliza otra
destinada a indicar la medida en una escala.
Permite apreciar longitudes de 1/10, 1/20 y
1/50 de milimetro utilizando el nonio.
Mediante piezas especiales en la parte
superior y en su extremo, permite medir
dimensiones internas y profundidades. Posee
dos escalas: la inferior milimétrica y la
superior en pulgadas.

1. Mordazas para medidas externas.

2. Mordazas para medidas internas.

3. Coliza para medida de
profundidades.

4. Escala con divisiones en centimetros
y milimetros.

5. Escala con divisiones en pulgadas y
fracciones de pulgada.

6. Nonio para la lectura de las
fracciones de milimetros en que esté
dividido.

7. Nonio para la lectura de las
fracciones de pulgada en que esté
dividido.

8. Botdn de deslizamiento y freno.

MICROMETRO

El micrémetro, que también es
denominado tornillo de Palmer, calibre
Palmer o simplemente palmer, es
un medicion cuyo nombre
deriva etimoldgicamente de las
palabras griegas pikpo (micros, pequefio)
y METpOV (metron, medicion). Su
funcionamiento se basa en

un tornillo micrométrico que sirve para valorar
el tamafio de un objeto con gran precision, en
un rango del orden de centésimas o de

milésimas de milimetro (0,01 mm y 0,001 mm
respectivamente).

Para proceder con la medicion posee dos
extremos que son aproximados mutuamente
merced a un tornillo deroscafina que
dispone en su contorno de
una escala grabada, la cual puede incorporar
un nonio. La longitud maxima mensurable
con el micrémetro de exteriores es de 25 mm
normalmente, si bien también los hay de 0 a
30, siendo por tanto preciso disponer de un
aparato para cada rango de tamafos a
medir: 0-25 mm, 25-50 mm, 50-75 mm, etc.

Ademas, suele tener un sistema para limitar
la torsién maxima del tornillo, necesario pues
al ser muy fina la rosca no resulta facil
detectar un exceso de fuerza que pudiera ser
causante de una disminucion en la precision.

Partes del micrémetro

En este micrometro podemos diferenciar las
siguientes partes:

. Cuerpo

. Tope

. Espiga

. Palanca de fijacion
. Trinquete.

. Tambor movil

. Tambor fijo

~NOoO oA, WN PP

Torno
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Operaciones de torneado

Se denominatorno (del latin tornus, y

este del griego 16pvog, giro, vuelta)' a un .
conjunto de maquinas y Cilindrado
herramientas que permiten mecanizar,
cortar, fisurar, trapeciar, y ranurar piezas
de forma geométrica por revolucion.
Estas maquinas-herramienta  operan
haciendo girar la pieza a mecanizar
(sujeta en el cabezal o fijada entre los
puntos de centraje) mientras una o varias
herramientas de corte son empujadas en
un movimiento regulado
de avance contra la superficie de la
pieza, cortando la viruta de acuerdo con
las condiciones tecnologicas
de mecanizado adecuadas. Desde el Langs- Runddrehen
inicio de la Revolucion industrial, el torno

se ha convertido en una méaquina béasica

en el proceso industrial de mecanizado.

Refrentado

Especificaciones técnicas de los tornos

Principales especificaciones técnicas de los
tornos convencionales:

e Capacidad
e Cabezal fijo
e Carros - oandreh
e Roscado angs- Flandrehen
e Cabezal movil
Ranurado
e Motores
e Lunetas

Movimientos de trabajo en la operacién de
torneado

e Movimiento de corte

e Movimiento de avance
e Profundidad de pasada
e Nonios de los carros
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Roscado en el torno

—
TORNILLO
T

Las roscas pueden ser exteriores (tornillos) o
bien interiores (tuercas), debiendo ser sus
magnitudes coherentes para que ambos
elementos puedan enroscarse.

e Los elementos que figuran en la tabla
son los que hay que tener en cuenta a la
hora de realizar una rosca en un torno:

Rosca exterior o |Rosca interior o
macho hembra

1 |[Fondo o base Cresta o0 vértice

2 |Cresta o vértice Fondo o base

3 [Flanco Flanco

4 Diametro del |Didmetro del
nicleo taladro

5 |Diametro exterior

Diametro interior

6 |Profundidad de la rosca

7 Paso

Para efectuar el roscado hay que realizar
previamente las siguientes tareas:

e Tornear previamente al didmetro que
tenga la rosca

e Preparar la herramienta de acuerdo con
los angulos del filete de la rosca.

e Establecer la profundidad de pasada que
tenga que tener la rosca hasta conseguir
el perfil adecuado.

Roscado en torno paralelo

Para ello se realizan las

operaciones:

siguientes

1. Secilindrael cuerpo del tornillo
dejando la cabeza hexagonal en sus
medidas originales.

2. Se achaflana la entrada de la rosca y
se refrenta la punta del tornillo.

3. Seranura la garganta donde finaliza
la rosca junto a la cabeza del tornillo.

4. Se rosca el cuerpo del tornillo, dando
lugar a la pieza finalizada.

Este mismo proceso se puede hacer

partiendo de una barra
larga, tronzando finalmente la parte
mecanizada.

Barra hexagonal

Paso 1

Paso 2

Paso 3

Paso 4

I
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Moleteado Segado o tronzado

Mecanizado de excéntricas

Torneado de conos

Un cono o un tronco de cono de un cuerpo
de generacion viene definido por los
siguientes conceptos:

Diametro mayor

e Diametro menor

e Longitud

e Angulo de inclinacion

e Conicidad

Taladrado

Parametros de corte del torneado

Los parametros de corte fundamentales que
hay que considerar en el proceso de
torneado son los siguientes:

Torneado esférico e Elecci6n del tipo de herramienta mas

adecuado
e Sistema de fijacion de la pieza

e Velocidad de corte (V. expresada en
metros/minuto

e Diametro exterior del torneado

e Revoluciones por minuto (rpm) del
cabezal del torno

e Avance en mm/rev, de la herramienta
e Avance en mm/mi de la herramienta
NC- Formdrehen e Profundidad de pasada

e Esfuerzos de corte

e Tipo de torno y accesorios adecuados
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Conicidad

Tronco de cono

o

Macional Americana
{unificada)

Un cono puede considerarse como un caso
particular de un tronco de cono en el que
el diametro y el radio de la base menor son
nulos:

D2:r2:0.

La conicidades la relacion que existe
un tronco de cono recto y su altura. De igual
manera, €en uncono—gue es un caso
particular de un tronco de cono cuya base
menor tiene un diametro nulo— la conicidad
es la relacién entre el diametro de la base y
la altura.

ROSCADO

Filete truncado de 60°
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Filete cuadrado ACME ACME de filete truncado
o rectangular o -
e ]| LG | . 55_- o
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oFp X
Trapecial en
dientes de slera

Un roscado o rosca es una superficie
cuyo eje est4d contenido en el plano y en

torno a él describe una
trayectoria helicoidal cilindrica.'
El roscado puede ser realizado

con herramientas manuales o maquinas
herramientas como taladradora, fresadoras y
tornos. Para el roscado manual se utilizan

F

Redondo o de corddn

machos Yy terrajas, que son herramientas de
corte usadas para crear las roscas
de tornillos y tuercas en metales,
madera y plastico. EI macho se utiliza para
roscar la parte hembra mientras que la terraja
se utiliza para roscar la porcién macho del
par de acoplamiento. EI macho también
puede utilizarse para roscado a maquina.
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Caracteristicas e Rosca métrica

Las roscas difieren segin la forma * RoscaWhitworth

geométrica de su filete. Segln esta * Rosca Sellers
caracteristica pueden ser e Rosca Gas
roscas triangulares, cuadradas, e Rosca SAE
trapezoidales, diente de sierra, etc. La e Rosca UNF

distancia entre dos filetes sucesivos se
denomina paso y esta normalizado segun el
sistema de rosca que se aplique. Estos
sistemas pueden ser:

e Roscas BSP y NTP

ACTIVIDADES

Joven en el transcurso de cada clase tedrica se realizaran diferentes actividades con el fin de
evidenciar lo aprendido

ACTIVIDAD 1

Luego de un refuerzo sobre medicién en calibrador y micrémetro el estudiante estara en la
capacidad de presentar una prueba donde evidencie la habilidad de medir en milimetros y en
pulgadas tanto en el calibrador pie de rey como en el micrometro

ACTIVIDAD 2
Por grupos los estudiantes expondran de acuerdo a los siguientes temas:

¢ Generalidades de maquinas herramientas por arranque de viruta
e Eltornoy las operaciones basicas

e Conicidad y moleteado

e Herramientas de corte

ACTIVIDAD 3

El docente luego de una exposicion del sobre roscado realizara una evaluacion escrita
ACTIVIDAD 4

Realizar los siguientes ejercicios en el cuaderno

1. Un tornillo de rosca cuadrada de 4 hilos por pulgada, calcule:
e Paso
e Juego
e Grueso de la herramienta
2. El diametro mayor de un tornillo de rosca cuadrada es 65 mm consulte en la tabla el valor
de los siguientes datos:

e A
e P
o Z
e p/2

3. Para el punto 1 averiglie Tan (i) si el didmetro mayor esde 1 5/8 *



http://es.wikipedia.org/wiki/Tri%C3%A1ngulo
http://es.wikipedia.org/wiki/Cuadrado
http://es.wikipedia.org/wiki/Trapecio_(geometr%C3%ADa)
http://es.wikipedia.org/wiki/Rosca_m%C3%A9trica
http://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Rosca_Whitworth&action=edit&redlink=1

ACTIVIDAD 5

Levantamiento de los planos y érdenes operacionales de las piezas a realizar

LOGROS

e Interpreta los principales accesorios, alistamiento, procesos de fabricacién en el torno
convencional brindando importancia a la denominacién técnica industrial

e Conoce las clases de medidas empleadas en la industria tomando las lecturas,
analizando usos y caracteristicas principales de los diferentes instrumentos de medida
aplicados en esta rama del conocimiento industrial

Indicadores de logros

e Determina el empleo y manejo de los elementos de medida

e Establece comparaciones de medidas en los diferentes sistemas

e Atiende las diferentes situaciones presentes en el disefio que requieran este tipo de
tematica para el desarrollo de la industrial

e Despeja inquietudes de criterios y analiza la temética de estos procesos de fabricacion

e Tiene claro los conceptos pertinentes en el campo del proceso en maquina convencional
de tornear

e Conoce las generalidades de los diferentes Mecanizados realizados en el torno.




2.2 APRENDER A HACER

Respetado estudiante en el transcurso de este modulo realizara 3 actividades de las cuales al final
debera entregarme el producto final, ordenes operacionales, planos , célculos,, hojas de
seguimiento del mantenimiento de su maquina la hoja de seguimiento diaria legajados en la
carpeta de evidencias y segun los formatos anexos a este modulo

Las actividades son:

ACTIVIDAD 1: Plomada

MATERIAL EN BRUTO

Bronce laton de 2” 80 mm
Bronce laton de 2” 50mm
Bronce laton de 17 60 mm

Levantar croquis a mano alzada y dimensionar para construir el plano
y empezar a recolectar informacion para diligenciar las hojas de
procesos




ACTIVIDAD 2: Gato mecéanico




MATERIAL
PIEZA EN BRUTO DIMENSIONES
ACERO 1010
REDONDO
CUERPO (21/2X 85
mm)
C
ACERO 1010 (‘0
TORNILLO REDONDO
RETENEDOR (1“X 25 Il -
mm) =il P

CABEZA REDONDO
ESCUALIZABLE | (13/4“X 40
mm)

REDONDO
(2°X30
mm)

| wens? |
\‘-’:’.»n

BRONCE
LATON
BUJE




BRONCE

TORNILLO RIE_S-I(;?IEO
TELESCOPICO (24X 70
mm)

/’/’//, \
ACERO 1010 ’ %’)\
HEXAGONAL ©

TORNILLO (112X
125 mm)

ACERO 1010
REDONDO

— (3“X30

mm)

LOGROS

Revisa los diferentes pardmetros tenidos en cuenta para el trabajo segun lo planteado en
la hoja de proceso contando con los cuidados y normas previstos en el arrea de salud
ocupacional

Realizar los procesos de mecanizado en la maquina herramienta teniendo en poniendo en
practica los procesos vistos de orden operacional

Indicadores de logros

Reconoce los datos vistos en teoria y aplicar los cuidados pertinentes para el montaje
Selecciona apunto la maquina con sus herramientas

Atiende las recomendaciones previstas en salud ocupacional para el desarrollo de estas
tareas

Aclarar los conceptos de alistamiento ajuste y célculo de los diferentes procesos de
fabricacion

Mecanizar piezas realizando Las operaciones principales en el torneado




e Atender las disposiciones planteadas por el docente y reconocer la importancia de salud
ocupacional durante el proceso

2.3 APRENDER A SER

El estudiante debera presentar en su carpeta de evidencias el formato de seguimiento ANEXO
APRENDER A SER adjunto al final de este documento para que el docente lo diligencie

LOGROS

e Justifica el porqué del seguimiento del proyecto del afio anterior o en su debido caso el
inicio de uno nuevo.

e Se preocupa por cumplir con las especificaciones técnicas para el desarrollo de
operaciones basicas

e Maneja y alista la herramienta necesaria y su puesto de trabajo, para la realizacion de las
diferentes actividades de ajuste mecanico y planitudes.

Indicadores de logros

e Identifica y utiliza adecuadamente los distintos métodos de investigacion.

e Elabora correctamente los informes escritos de acuerdo con las normas técnicas de
ICONTEC- ACAC.

e Analiza y reduce las posibles soluciones a un problema hipotético como real.

e Establece juicios y argumentos para determinar acciones adecuadas para resolver
situaciones de seguridad industrial

e Mantiene su sitio de trabajo en condiciones de orden y organizacion

e Selecciona y alista las herramientas necesarias para el mecanizado y asi evitar ausencias
dentro de la produccién.

e Regula el propio comportamiento reflexionar sobre la propia actitud en la relacién con las
actividades desarrolladas y responsabilizarse de las acciones realizadas.

e Actla de forma auténoma siguiendo normas y principios definidos

e Genera conciencia de la importancia del trabajo en operacion de maquinas herramientas a
nivel industrial

2.4 APRENDER A CONVIVIR

El estudiante debera presentar en su carpeta de evidencias al finalizar el periodo el formato
ANEXO APRENDER A CONVIVIR adjunto al final de este documento para que el docente lo
diligencie

LOGROS

e Desarrollar una actitud positiva frente al conocimiento que se le presenta como
herramienta generadora de ideas y posible opcion de vida

e Identifica los objetivos en comun, para desarrollar las actividades y es capaz de asumir y
asignar responsabilidades.

e Opera el torno convencional respetando el trabajo de sus comparieros evitando situaciones
que los ponga en riesgo.

e Desarrolla sus actividades en medio del marco de la cordialidad, entendiendo las
diferencias de los otros.




Indicadores de logros

e Clasifica su proyecto en las diferentes areas de trabajo.

e Toma decisiones con respecto a su proyecto como fuente generadora de empresa.

e Asume roles y responsabilidades de acuerdo con las actitudes de los miembros del equipo.

e Planeay realiza acciones en conjunto con otros para solucionar problemas colectivos
e Escucho e interpreto las ideas de otros en situaciones dadas sustento los posibles

desacuerdos con argumentos propios

e Expreso mis ideas de forma verbal y escrita teniendo en cuenta las caracteristicas de mi

interlocutor y situacion dada.

3. PROYECCION Y APLICACION DEL APRENDIZAJE DE
COMPETENCIA PARA LA VIDA

PERSONAL
El auto cuidado
Generacion de actitudes y aptitudes por medio del desarrollo de la competencia

ESCOLAR
Aplicaciéon de los conocimientos tedricos de asignaturas como biologia, a través del
manejo de materiales y cuidado del medio ambiente.

AMBITO SOCIAL
Mantener el ambiente de trabajo limpio y ordenado, favoreciendo el ambiente de trabajo.

Desarrolla el cuidado del medio ambiente desde la labor que realiza.

FUTURO PROFESIONAL

Posibilidad de dar solucién de problemas metalmecanicos que impliquen la utilizacion de
herramientas.




£,

CORRELACION- Interdisciplinaridad

MATEMATICAS:

Matematica basica, Conversiones de unidades
CASTELLANO:

Compresion de lectura, y argumentales utilizando lenguaje verbal y no verbal, para
exponer Criticamente las ideas.

DIBUJO TECNICO:

Manejo de instrumentos. Conceptos basicos de la representacién gréfica.
ETICA.

Cuidado corporal, Relaciones personales, Interaccién con el entorno.
BIOLOGIA

Clasificacion de materiales, salud ambiental, Ergonomia.

Al estudiante se le hara un seguimiento de cada una de las competencias adquiridas en el
modulo y al final del periodo se le dar4 un valor cuantitativo a cada una de esas
competencias, luego se promediaran esas notas y el resultado ser& la nota de MECANICA
INDUSTRIAL en el primer periodo

ITEM CRITERIO NOTA | FIRMA | OBSERVACIONES
1 |ASISTENCIA
2 PUNTUALIDAD
3 [APRENDER A CONOCER
4 | APRENDER A HACER (PLANOS)

)]

APRENDER A HACER (ORDEN
OPERACIONAL)

APRENDER A HACER (PIEZA
PROPUESTA)

APRENDER A SER: SEGUIMIENTO DIARIO

APRENDER A CONVIVIR

OO |N (O

APRENDER A MANTENER

NOTA FINAL




Millan Gomez, Simén (2006). Procedimientos de Mecanizado. Madrid: Editorial
Paraninfo.ISBN 84-9732-428-5.

Sandvik Coromant (2006). Guia Técnica de Mecanizado. AB Sandvik Coromant 2005.10.
Larburu Arrizabalaga, Nicolas (2004). Maquinas. Prontuario. Técnicas maquinas
herramientas.. Madrid: Thomson Editores. ISBN 84-283-1968-5.

Varios autores (1984). Enciclopedia de Ciencia y Técnica. Salvat Editores S.A. ISBN 84-
345-4490-3.

Cruz Teruel, Francisco (2005). Control numérico y programacion. Marcombo, Ediciones
técnicas.

Proyeccion

Lo que aprendi en este periodo fue?:

Los logros que alcance fueron?:

Lo aprendido en este periodo me deja para la vida?

Mis compromisos de mejoramiento son?:




ANEXO 1 FORMATOS DE EVALUACION DEL ESTUDIANTE

APRENDER A HACER: Pieza propuesta

PROYECTO: | CURSO: ’ﬁ
TALLER DE MECANICA INDUSTRIAL ey
CODIGO
PIEZA HOJA
ESTUDIANTE
FECHA DE ENTREGA CRITERIO CUMPLE | NO CUMPLE | FIRMA
Acabados
Medidas
Ajuste
Funcionalidad
NOTA APRENDER A HACER: (PIEZA PROPUESTA)

OBSERVACIONES




APRENDER A HACER: Planos

TALLER DE MECANICA PROYECTO: CURSO:
INDUSTRIAL CODIGO
PIEZA HOJA No
ESTUDIANTE
FECHA DE ENTREGA CRITERIO CUMPLE NO FIRMA
CUMPLE

SEGUN NORMA INCONTEC

ROTULO DE LOS FORMATOS DE LOS PLANOS

INFORMACION TECNICA

Escalas

Simbolos de representacién

Material

Unidades de medida

Numeracién del plano

Tratamiento térmico

Tolerancia lineal y general

IDENTIFICACION E INFORMACION DE VERIFICACION
Y VALIDACION

Autorizacion

Revisidn y aprobacion fechada

Nombre de la organizacién

Nombre del conjunto

Nombre de la parte representada

TAMARNO DE TEXTO

Corresponde a los tamafios de texto establecidos en la
norma

PLANO DE CADA PIEZA O COMPONENTE

Vistas necesarias para su representacion

Secciones necesarias para su representacion

Detalles necesarios para su representacion

Vistas auxiliares necesarias para su representacion

Cotas de forma y posicién necesarias para el proceso de
fabricacion

Representacion grafica y designacién de ajustes y
tolerancias necesarios para el adecuado ensamble y
funcionamiento

Representacion grafica y designacién de elementos de
magquinas necesitados ( roscas, engranajes, rodamientos,
resortes, etc.)

Representacioén grafica de acabados superficiales
generales y especificos de acuerdo a los procesos de
fabricacion

Representacion grafica de tolerancia y posicion al menos
2 por cada plano

Informacién técnica

FECHA DE

CRITERIO

[cumpLe]|  no

[FIRMA |




ENTREGA

CUMPLE

PLANO DE CONJUNTO

Al menos dos vistas del conjunto

Las secciones necesarias para observar su componente interno

Los rayados de acuerdo a los componentes y materiales

La referencia de las piezas de acuerdo a las normas técnicas
establecidas

La lista de items o materiales de acuerdo a la norma técnica
establecida

PRESENTACION

Todos los planos deben ser entregados normalizados en hoja tamafio
carta

FORMA DE ENTREGA

Se entrega en carpeta de evidencias, en medio magnético y de manera
adecuada para evitar el extravio del medio magnético, los archivos de
modelado 3d pieza, ensamble y dibujos del disefio propuesto

NOTA APRENDER A HACER: (PLANOS)

OBSERVACIONES




APRENDER A HACER: Orden operacional

TALLER DE
MECANICA
INDUSTRIAL

PROYECTO:

CURSO:

CODIGO

PIEZA

HOJA

ESTUDIANTE

FECHA DE
ENTREGA

CRITERIO

NO
CUMPLE CUMPLE FIRMA

FORMATO DE HOJA DE PROCESO
DEBIDAMENTE DILIGENCIADO

HABILIDAD Y DESTREZA PARA EL MANEJO DE MAQUINAS Y

HERRAMIENTAS

Alistamiento de la maquina

Planeacion de las herramientas a utilizar en el
dia

Montaje

Alistamiento de insumos

PLANO DE CADA PIEZA O

COMPONENTE

Detalles necesarios para su representacion

Vistas auxiliares necesarias para su
representacion

Cotas de forma y posicién necesarias para el
proceso de fabricacién

Representacion grafica y designacion de
ajustes y tolerancias necesarios para el
adecuado ensamble y funcionamiento

Representacion grafica de acabados
superficiales generales y especificos de
acuerdo a los procesos de fabricacion

representacion grafica de tolerancia y posiciéon
al menos 2 por cada plano

informacion técnica

ISOMETRICO

SECUENCIA LOGICA DE OPERACIONES

Croquis a mano alzada de cada uno de los
procesos y montajes requeridos para la
fabricacion

Cadigo estandarizado para operaciones

Cddigo estandarizado para herramientas

Descripcion de cada operacion

Calculos necesarios

CALCULOS NECESARIOS

TIEMPOS DE CADA OPERACION

COMPARACION ENTRE EL TIEMPO PROGRAMADQ Y TIEMPO DE ENTREGA

DEL PRODUCTO

FINAL

Causas

Conclusiones

PRESENTACION

Todas la hojas de procesos deberan ser
presentados en hoja tamafio carta




FECHA DE
ENTREGA CRITERIO CUMPLE

NO

CUMPLE FIRMA

FORMA DE ENTREGA

Todas la hojas de procesos deberan ser archivadas en
la carpeta de evidencias dentro de un acetato para el
manejo adecuado en el taller

NOTA APRENDER A HACER: (ORDEN OPERACIONAL)

OBSERVACIONES




APRENDER A SER : Seguimiento diario del estudiante

PROYECTO: CURSO:
TALLER DE MECANICA
INDUSTRIAL CODIGO
PIEZA HOJA
ESTUDIANTE
SEGUIMIENTO DE CLASE
IMPLEMENTOS DE Implementos de Realizo
Fecha Actividad TRABAJO seguridad Nota | Observaciones
Pla Ord Her | Mat (0] B| M SI | NO
NOTA FINAL APRENDER A SER
Pla: Planos O: Overol
Ord: Ordenes operacionales B: Botas

Her: Herramientas

Mat: Materiales

M: Monogafas

T: Tapa oidos




APRENDER A CONVIVIR: Autoevaluacién y Coevaluacion

TALLER DE MECANICA INDUSTRIAL

PROYECTO:

CURSO:

CODIGO

PIEZA

HOJA

ESTUDIANTE

AUTO-EVALUACION

ITEM

EvallGia tu dimensién social, calificandote de 3,4 o
5, segln lo creas conveniente.

FIRMA

Amor al trabajo

Puntualidad

Participacion activa

Orden, Aseo, Organizacién

Compafierismo

Calidad en el trabajo

Responsabilidad, cumplimiento de las actividades en el
taller

Concentracion y seguridad industrial

Cuidado de la maquinaria y de las herramientas

Slo|o| N |o|ja|s|w|n|-

0 celular, 0 audifonos, 0 juegos, 0 comida.

[N
[N

Capacidad para trabajar en colaboracién. (trabajo en
equipo)

=
N

Espiritu de servicio y solidaridad

NOTA AUTO-EVALUACION

TALLER DE MECANICA INDUSTRIAL

PROYECTO:

CURSO:

CODIGO

PIEZA

HOJA

ESTUDIANTE

CO-EVALUACION

ITEM

EvallGa tu dimension social, calificandote de 3,4 o
5, segln lo creas conveniente.

FIRMA

Amor al trabajo

Puntualidad

Participacion activa

Orden, Aseo, Organizacién

Compafierismo

Calidad en el trabajo

Responsabilidad, cumplimiento de las actividades en el
taller

Concentracion y seguridad industrial

Cuidado de la maquinaria y de las herramientas

Slo|o| N |oja|s|w|n|=

0 celular, 0 audifonos, 0 juegos, 0 comida.

[N
[

Capacidad para trabajar en colaboracion. (trabajo en
equipo)

=
N

Espiritu de servicio y solidaridad

NOTA CO-EVALUACION

NOTA DEL SABER CONVIVIR




APRENDER A MANTENER

TALLER DE PROYECTO: CURSO:

MECANICA

INDUSTRIAL CODIGO

PIEZA HOJA

ESTUDIANTE
FECHA DE NO
ENTREGA CRITERIO CUMPLE CUMPLE FIRMA

INFORME FINAL DE MANTENIMIENTO

Seguimiento continuo del estado de la maquina

Observaciones diarias del estado de la maquina

Sugerencias hechas por el estudiante para implementar un
plan de mantenimiento preventivo

PRESENTACION

Todo el informe final de mantenimiento debera ser
presentado en hoja tamafio carta con normas APA

FORMA DE ENTREGA

Todo el informe de mantenimiento deberan presentados
en hoja tamafio carta legajado en la carpeta de evidencias
y separado de los planos y ordenes operacionales por
medio de un separador plastico debidamente marcado

NOTA APRENDER AMANTENER

OBSERVACIONES




ANEXO 2 FORMATOS PARA QUE EL ESTUDIANTE RECOLECTE INFORMACION

ORDEN OPERACIONAL

TALLER DE MECANICA PROYECTO: CURSO:
INDUSTRIAL CODIGO
ESTUDIANTE HOJA#
ESCALA MATERIAL DIMENCIONES EN BRUTO PIEZA
HERRAMIENTAS
FECHA OoP DESIGNACION CROQUIS DE DE RESPONSABLE
TRABAJO CONTROL




SEGUIMIENTO DE MANTENIMIENTO

TALLER DE MECANICA PROYECTO:. CURSO:.
INDUSTRIAL CODIGO
ESTUDIANTE HOJA

INSPECCION DIARIA ANTES DE RECIBIR LA MAQUINA

FECHA DE INSPECCION

CRITERIO

(%)

OBSERVACIONES

LUBRICACION

Aceite en mecanismos de friccion

Grasa adecuada en mecanismos de transmision de
potencia

ELECTRICO

Estado de las conexiones eléctricas de la maguina

Estado de cada uno de los componentes eléctricos de la
maguina

Estado de cada uno de los componentes eléctricos de
mando y de control de la maquina

MECANICO

Rodamientos

Desgaste de guias

Temperatura

Ajuste de piezas

Desgaste por uso de los componentes

inspeccidn visual de cada uno de los componentes de
transmision de potencia mecanica

inspeccion visual de cada uno de los elementos de
sujecion

Estado de cada uno de los componentes mecanicos de
mando, de control y verificacion de la maquina

ASEO DE LA MAQUINA Y DE CADA UNO DE LOS
COMPONENTES DE LA MISMA

OBSERVACIONES




TALLER DE MECANICA PROYECTO: CURSO:
INDUSTRIAL CODIGO
ESTUDIANTE HOJA

INSPECCION DIARIA AL SALIR DEL TALLER

FECHA DE

INSPECCION CRITERIO

(%]

OBSERVACIONES

LUBRICACION

Aceite en mecanismos de friccion

Grasa adecuada en mecanismos de transmision de potencia

ELECTRICO

Estado de las conexiones eléctricas de la maguina

Estado de cada uno de los componentes eléctricos de la
maquina

Estado de cada uno de los componentes eléctricos de mando
y de control de la maquina

MECANICO

Rodamientos

Desgaste de guias

Temperatura

Ajuste de piezas

Desgaste por uso de los componentes

inspeccién visual de cada uno de los componentes de
transmisién de potencia mecanica

inspeccidn visual de cada uno de los elementos de sujecion

Estado de cada uno de los componentes mecanicos de
mando, de control y verificacién de la maguina

ASEO DE LA MAQUINA Y DE CADA UNO DE LOS
COMPONENTES DE LA MISMA

OBSERVACIONES




PLANOS

INSTITUTO TECHICO INDUSTRIAL CEHTRO DOHEBOSCO

DIETTC PEOYECTO:

EENTEC) HOMEEEDELS PIEZM:

AFEOEC BMATERIAL:
IELI. IHEM: FIEM FECHEA EZCALS 1:1 FORMATO: a3
TOLERAHCIA GEHEEAL  xjmmp zigs | FEIO: FLAHD: 1I0E1 mm | L1







