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1.- INTRODUCCION

LA INDUSTRIA METALURGICA — METALMECANICA

Para Leer

La figurita mas dificil de la industria (Fuente “La Voz del Interior” 19/10/2003)

La busqueda de operarios calificados
se ha vuelto una verdadera pesadilla para
las empresas metalmecanica de Cordoba.

Torneros, rectificadores, fresadores,
matriceros, fundidores, operadores de
control numérico, soldadores y forjado-
res, son solo algunos de los perfiles que
practicamente no se consiguen hoy en el
mercado laboral local.

El repentino repunte en el nivel de
actividad que experimentan las empresas
del rubro —a propdsito del proceso de sus-
titucion de importaciones y de la apertura
de los mercados externos tras la devalua-
ciéon de enero de 2001-, exige casi con
urgencia incorporar nuevo personal para
atender la creciente demanda de produc-
cion.

Pero los casi cinco afios de recesion
industrial que vivio el pais hicieron
mella, y hoy la ausencia de operarios
especializados se hace sentir con fuerza.

“Estamos padeciendo un verdadero
drama: no hay mano de obra especializa-

da para la industria”, lament6 Miguel
Giovannini, de la seleccionadora de per-
sonal Asesores Industriales, para quien la
demanda de operarios creci6 mas del
ciento por ciento en el Gltimo afio.

“Cuando empez0 la crisis de la indus-
tria, la mano de obra especializada se
quedo sin centros de formacion. Hoy, los
matriceros, los soldadores, y los operado-
res de control numéricos son una casta
imposible de encontrar”, ratificé Sergio
Recchia, titular de la Céamara de
Industriales Metalurgicos.

Para Giovannini, la desaparicion de
los institutos técnicos de ensefianza pro-
voco un hueco en la formacion de perso-
nal especializado que serd muy dificil de
llenar en el corto plazo. “Estamos toman-
do gente sin limite de edad. Hemos vuel-
to a traer al trabajo a gente de 60 afios,
que ya estaba jubilada”, aseguro.

Seglun  Gabriela  Espafion, de
Consultores de Empresas, “la demanda
regreso tan de repente que no les da tiem-
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po a las empresas a que ellas mismas
formen a los nuevos empleados”.

Las fabricas que tienen mayor urgen-
cia para incorporar operarios son las
autopartistas, las metalmecéanicas y elec-
tromecanicas, y las fabricantes de elec-
trodomésticos. La escasez de mano de
obra en el sector es tal que en muchos
casos las mismas empresas buscan
“robarle” el personal mas entrenado a
firmas de la competencia, ofreciéndoles
mayores sueldos y estabilidad laboral.

Demanda de formacion

Los centros de formacion técnica en
este rubro se cuentan con los dedos de
una sola mano.

El Instituto Renault y el Instituto
Salesiano Villada son los dos mas reco-
nocidos, aunque también tienen forma-
cion técnica el Enet N°2 Cassaffousth, el
Instituto Nicolas Copérnico, y el
Colegio Rivadavia. En la mayoria de

estas instituciones se ofrece formacion
secundaria, y cursos cortos para todo
publico.

“Motivado por la mayor demanda
laboral, el nimero de interesados en rea-
lizar nuestros cursos crecio un 40 por
ciento en el ultimo afio”, sefialod
Fernando Torres del Instituto Renault.
“Tenemos una bolsa de trabajo que no
da a basto con el pedido de las empresas
del sector. Los egresados que se contac-
tan con el instituto consiguen trabajo en
muy poco tiempo”, agrego.

Desde el Instituto Villada, su director
Cleber Gregorat, aseguré que en los alti-
mos dos afios la matricula en el secun-
dario crecio mas del 25 por ciento. “Para
los cursos abiertos a todo publico, en
una sola semana tuvimos mas de 120
inscriptos, cuando el cupo no podia
superar las 36 personas”, explico.

Actividad N° 1

Cuales son los perfiles laborales que nombra el articulo anterior,
entendiendo por perfil laboral a las caracteristicas que debe reunir
la persona que ocupe un puesto determinado.

Podria ud. explicar que tareas comprende cada perfil

laboral

encontrado en el articulo del diario. Si es necesario utilice el dicciona-

rio
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1.1 PRINCIPALES CONCEPTUALIZACIONES DEL SECTOR
METALMECANICO.

METALURGIA se puede conceptualizar
como el estudio del beneficio y utilizacién
de los minerales ferrosos (Hierro) y no
ferrosos (aluminio, cobre, plomo, estafio,
niquel y las aleaciones de estos minerales)
La palabra estudio da cuenta en principio
de una ciencia, con teorias principios, téc-
nicas y practicas especificas. En otras
palabras, toma cada uno de los metales
como un problema particular cuya solucion
depende de sus caracteristicas fisicas y
quimicas.

Por ejemplo en determinado lugar del mundo se encuentra un yacimiento de

Extraccion de metales

hierro, entonces la metalurgia se encarga del estudio de los yacimientos que han
sido encontrados, de determinar si es hierro o no, de la calidad del hierro encon-
trado y de con qué se deben hacer las aleaciones y en qué proporciones para que
resulte el mejor acero

En cambio se entiende por METALMECANICA a aquel sector que se dedica al
aprovechamiento de los productos obtenidos en los procesos metalurgicos para la
fabricacion de partes, piezas o productos terminados como maquinarias, equipos
y herramientas.

La metalmecanica determina qué proceso de fundicidn se aplicara al hierro del
yacimiento encontrado y qué piezas se pueden obtener para, por ejemplo, un
motor especifico, entonces se dedica a realizar el disefio de los procesos necesa-
rios y Optimos para la obtencion de la mejor pieza de ese motor.

Mediante el proceso productivo de la SIDERURGIA es posible obtener produc-
tos que se convierten en el insumo de la metalmecanica; como la laminacion y la
reduccion.

- LA LAMINACION es un proceso de conservacion de masa consistente en
pasar el metal, previamente calentado, entre dos cilindros que rotan en sentidos

contrarios y separados por un hueco algo menor que el grueso del metal entrante.
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Esta suele ser la primera etapa del proceso de transformacion de materiales fun-
didos en productos acabados.

El ejemplo mas claro de un proceso de
laminacion es como se obtienen las cha-
pas. Tenga en cuenta que primero son pie-
zas gruesas que se las va pasando sucesi-
vamente por los “rodillos” que se mencio-
nan anteriormente hasta que quedan finitas
y se puede trabajar con ellas segun las
necesidades

El Proceso de laminacion

- EL PROCESO DE REDUCCION consiste basicamente en eliminar de una
pieza determinadas zonas con el fin de conseguir una forma o acabado prefijado.

Generalmente estos han sido considerados como:

* Procesos con viruta: es el que emplea herramientas de corte como tornos,
fresas, sierras, limadoras, taladradoras, brochadoras y amoladoras.

* Procesos sin viruta: tienen como base procedimientos quimicos, eléctricos
o electroquimicos, o bien mediante focos calorificos altamente concentrados.

Cuando se fabrican los motores de los automoviles, el pedazo de metal que sale
de la fundicién esta lleno de imperfecciones, asperezas y formas que no corres-
ponden, entonces se lo somete a estos procesos de reduccién en tornos, fresas,
amoladoras, etc. que le sacan las partes que le sobran y los dejan a punto para
que el operario lo coloque en el lugar que le corresponde y el mecanismo funcio-
ne correctamente.

Por otro lado el PROCESO DE FUNDICION es aquel mediante el cual se pro-
ducen formas de fusién y vertimiento de materiales, tanto ferrosos como no ferro-
sos en estado liquido, en una cavidad para que se solidifique en una forma util.

Como resultado de estos procedimientos pueden obtenerse productos finales o
piezas que a través del proceso de unién den como resultado productos finales
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mas elaborados.

De este proceso ya hablamos anteriormente cuando comenzamos la historia de
la pieza que esta colocando el operario en el motor. Cuando el material del que esta
construido esa pieza se extrae de la naturaleza, presenta las formas mas diversas
y puede ocurrir también que esté mezclado con otras sustancias; es entonces
cuando se lo calienta para que se derrita y quede liquido, luego se lo vierte en mol-
des de arena para que cuando se enfrien queden de la forma deseada. El ejem-
plo mas cotidiano son las barritas de estafo que se utilizan para soldar cables, que
se calientan, pasan a estado liquido y luego se enfrian en forma de bolita uniendo
o sosteniendo los cables.

EL PROCEDIMIENTO DE UNION puede darse a través de cohesién y o adhe-
sion entre los elementos por acoplamiento o ajuste a la forma de los mismos
mediante deformacion elastica o plastica o por medio de elementos especiales de
union o sujecion.

El procedimiento basico de unién es la
soldadura y como resultado de la unién se
obtienen articulos metalmecanicos vy
maquinarias primarias que pueden, en
algunos casos, convertirse en insumos de
otras maquinarias mas elaboradas dentro
de la misma cadena.

Pensemos en la pieza que nos viene sir-
viendo de ejemplo Resulta que va unida a
otra pieza por una cuestion de organizacion
del espacio del motor, es decir que no sufren mucha presion ni fuerza, ni tienen

Soldadura

movimientos bruscos, entonces se suelda; pero lleva en el otro extremo otra pieza
que durante el trabajo del motor si se mueve mucho y hace mucha fuerza unay la
otra en sentidos contrarios, entonces a una de las dos se le hace un hueco y a las
dos una rosca, se enrosca una con la otra y queda unidas, esas roscas se hacen
con otro proceso siderurgico que se llama torneado.
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Actividad N° 2

Realice un esquema conceptual con los temas estudiados ante-
riormente.

1.2 SITUACION DE LAS INDUSTRIAS DEL SECTOR
METALMECANICO.

Segun un informe del INDEC (2005) las actividades relacionadas con este sec-
tor se han reactivado en los ultimos tres afos permitiendo utilizar la capacidad ins-
talada en la industria y al mismo tiempo favorecer la generaciéon de proyectos de
inversion tendientes a incrementar la capacidad productiva en algunos rubros
industriales:

LA INDUSTRIA SIDERURGICA: aumenté la capacidad de producir acero crudo
en el orden del 40%. Por otro lado se han realizado ajustes de productividad prin-
cipalmente a través de la modificacion de la linea de colada continua que origina
un pequefo aumento de la capacitad de produccion de acero crudo. Por otro lado
con respecto al aluminio primario a mediados del afio 2005 comenzaron los traba-
jos para la ampliacion de la capacitad instalada de Puerto Madryn estimandose
que para el aino 2007 estaria plenamente operativa.

LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ: uno de los principales objetivos de esta indus-
tria consiste en desarrollar nuevas lineas de produccidon. La adecuacion de la
estructura edilicia, la incorporacion de circuitos transportadores de carrocerias en
lineas de montaje, la adecuacion de areas de pintura, la incorporacion de maqui-
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nas para la fabricacion de puertas, maquinas de soldar, maquinas para fabricacion
de laterales, ensambladoras de carrocerias, son los principales indicadores que
dan cuenta del crecimiento de esta parte del Sector.

LA INDUSTRIA METALMECANICA EXCLUIDA DE LA AUTOMOTRIZ: las fir-
mas que concretan proyectos de inversion en estos rubros se dedican a la pro-
duccion de diferentes lineas, por ejemplo: implementos agricolas, maquinarias
agricolas y herramientas de mano. Por otro lado, segmentos productores de
maquinas, equipos y herramientas para la industria maderera, equipos industriales
vinculados a la industria electromecanica y a la actividad de la construccion, son
los que estan teniendo los mayores indices de avance.

Actividad N° 3

1. Busque en diferentes diarios, en los clasificados de busqueda
de empleos, si existen pedidos relacionados con las industrias del
sector metalmecanica.

2. ¢Hay algun sector que no pudiste encontrar? ;Por qué crees
que paso esto?

3. ¢Cual es la industria que solicita mayor cantidad de puestos
de trabajos?

4. Segun estos avisos clasificados qué requisitos debe contar la
persona para poder trabajar en el sector?
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Actividad N° 4

Teniendo en cuenta todo lo estudiado anteriormente trate de com-
pletar el siguiente cuadro, siguiendo las ayudas que se le da.
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2.- ESPECIFICACIONES SOBRE
‘ ‘ MATERIALES EN LOS PROCESOS DE
TRANSFORMACION

2.1. ELABORACION DE METALES

Todas las operaciones que abarcan la transformacion del mineral en bruto en el
metal en bruto, se denomina METALURGIA.

Las operaciones metalurgicas tendientes a aislar el metal del mineral en bruto
abarcan diversas etapas:

A. Obtencion del concentrado de mineral: se encuentra un yacimiento de
oro, entonces se excava la tierra para separar de la tierra lo que se considera que
son las vetas de oro.

B. Metalurgia propiamente dicha: en carritos se saca el oro bruto de la mina,
se lo carga en camiones y se lo lleva a la fundicion donde se le aplican procesos
fisicos y quimicos que lo convierten simplemente en “oro”.

C. Purificacion del metal: con procesos fisicos y quimicos mas especificos se
separa el oro de mejor calidad del de menor calidad, ademas de otros minerales
que puedan venir mezclados (téngase en cuenta que en la naturaleza nada se
encuentra en estado de pureza extrema).

2.2. LOS METALES Y SU CLASIFICACION.

Los metales pueden clasificarse en tres principales:
+ Comunes

* Auxiliares y

* Preciosos.
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En el grupo de los METALES COMUNES se incluyen: hierro, aluminio, cobre,
cinc, plomo, estafio, niquel y mercurio.

En el de los METALES AUXIALIARES: Tungsteno, cromo, manganeso, molib-
deno, vanadio, magnesio, antimonio y berilo.

En el de los METALES PRECIOSOS: oro, plata y platino.

Hay ademas otros grupos (Metales alcalinos y alcalino-férreos) que interesan
sus compuestos de uso corriente en la vida diaria (cales, soda caustica, cloruro de
sodio, hipoclorito de sodio), mas que ellos mismos como metales (sodio, potasio,
litio, calcio, estroncio y bario).

SOLO NOS OCUPAREMOS DE LOS METALES COMUNES, PORQUE
LOS RESTANTES NO ESTAN RELACIONADOS CON LA COTIDIANEIDAD
DEL SECTOR QUE NOS OCUPA.

2.3. HIERRO. (Fe)

La metalurgia del hierro consiste en el arte de trabajar el metal desde su extrac-
cion a partir del mineral, seguida del estudio de sus propiedades y de sus aleacio-
nes. La transformacion del mismo en la maquina o en los instrumentos que el hom-
bre necesita, recibe el nombre de Siderurgia.

A modo de ejemplo pueden reconstruir la historia del motor planteada mas arri-
ba desde la extraccion del mineral del yacimiento hasta su colocacién en el auto-
movil para que funcione correctamente.

Si bien la historia de la siderurgia se remonta a unos 1500 afos a.C., la meta-
lurgia moderna del hierro se inici¢ con la aparicion de los convertidores Bessener
hacia 1850, seguido por los hornos propuestos por los hermanos Martin en 1864.

El principal productor de hierro es EE.UU., seguido por Reino Unido, algunos
paises de la ex Union Soviética, Alemania, Francia y Japon.

El método moderno sobre el que descansa toda la siderurgia es el del alto

horno, construccion que permite la fusion del mineral con el agregado de funden-
tes y cuya temperatura alcanza los 1800° C.
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Antiguamente se consideraba hierro al
producto de la aleacién hierro - carbono
con menos de 0,38% de carbono.
Actualmente no existe diferencia entre hie-
rro y acero, pues, por su proceso de fabri-
cacion comun, en la clasificacion adoptada
por los diversos paises; en la denomina-
cion de aceros son incluidos los productos
ferrosos derivados de la fundicién o arrabio
que tienen menos de 1,7 % de carbdn.

Alto horno

Todos los tipos de acero se obtienen a partir del mineral o del hierro fundido, eli-
minando todas las impurezas, principalmente el carbono, por oxidacién en corrien-
te de aire o combinandolos con materiales silicicos o calcareos, para dar las esco-
rias.

El método mas usado actualmente es el del convertidor Bessener, también lla-
mado método de descarburacion.

Corrientemente existen tres sistemas de fabricacién de aceros:
1. Serap-process (método de la chatarra), el cual la carga se halla constitui-
da por fundicién y chatarra de aceros dulces.

2. Loupes-process (Método de las esponjasferrosas) cuya carga se compone
de fundicidn y esponjas ferrosas procedentes de los hornos de pudelado.

3. Ore-process (Método del mineral) cuya carga se compone de fundicion y
mineral de hierro.

Una parte del acero fundido (obtenido por cualquiera de los métodos que aca-
ban de resumirse) se cuela en moldes de arena o lingoteras, para dar origen al lin-
gote. Este, tratado al soplete, elimina sus rebabas y esta en condiciones de ser
enviado a los laminadores (Constituidos por dos rodillos: uno gira y otro fijo), donde
se transforma en chapas o en perfiles especiales (en T, doble T, en L, en U etc.) o
se somete a la trafilacion para reducirlo a hilos.

El analisis Quimico de un acero indica los elementos que los constituyen.
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El analisis Térmico es el estudio del enfriamiento de las mezclas previamente
fundidas.

El analisis Micrografico es el estudio en microscopio de su estructura, forma,
tamarno y disposicidén de los granos cristalinos que lo componen.

Desde el punto de vista comercial, el acero se clasifica en:
* Extradulce

*  Muy dulce o dulcisimo

*  Dulce ordinario

*  Duro ordinario

*  Muy duro o durisimo

» Extraduro

El acero que se obtiene por cualquiera de los métodos resefiados es sometido
a diversas operaciones tendientes a corregir su mayor o menor dureza y reciben
el nombre de temple, revenido o recocido.

El temple de un acero consiste en calentarlo a 900° C y enfriarlo rapidamente,
sumergido en un liquido frio. Se admite que el enfriamiento brusco transforma la
austenita en amrtesita o en otras cristalizaciones menos duras sucesivamente:
hardenita, trostita y sorbita.

Para proceder al revenido se calienta el acero templado a una temperatura no
mayor de 750°C y se enfria bruscamente, asi se corrige la excesiva dureza de un
mal temple y se permite obtener una cristalizacion adecuada a las caracteristicas
del temple que desea obtenerse, con lo que se consigue un temple menos duro
pero también menos fragil.

El recocido consiste en calentar el acero a 1000°C y dejarlo enfriar lentamente.
El acero se hace mas blando, mas facil de trabajar y menos quebradizo.

2.4. ALUMINIO (Al)

Aunque los griegos y romanos lo conocian con el nombre de alumen, un com-
puesto de aluminio de grandes propiedades astringentes, el metal en si es el mas
reciente de todos los obtenidos por el hombre con fines industriales. No existe
libre, pero combinado constituye el 7,8 % de la corteza terrestre, distribuido en
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abundantisimos minerales de los cuales
son muy pocos los empleados como mate-
ria prima para su extraccion.

El aluminio se forja en frio y en caliente,
se puede limar, tornear, cepillar y soldar. Su
resistencia al aire (en el cual se recubre de
una capa de oxido de aluminio que lo pre-
serva de una posterior oxidacién) y su peso
especifico muy bajo (alrededor de 2,7

Piezas fabricadas con aluminio.

segun el tratamiento que haya recibido) lo hacen especialmente apto para utensi-
lios domésticos, militares, utilitarios, asi como para la fabricacion de tubos, canos,
alambres, placas, perfileria para carpinteria y estructuras etc..

2.5. NIQUEL (NI)

Los chinos lo emplearon desde tiempos
muy remotos para fabricar el pack-fung,
aleacion de niquel, cobre y cinc.

El nombre niquel deriva de nikker,
expresion alemana que significa diablo,
nombre con que designaban los mineros a
las piritas rojas (arseniuro de niquel) que
por su aspecto parecian de cobre pero no
daban este metal. Se encuentra muy repar-
tido en la naturaleza, siempre acompanado

Monedas, fabricadas con altos niveles de
niquel.

por hierro, cobre, cobalto y otros metales en forma de silicato hidratado de niquel

y magnesio llamado garnierita.

Ademas de la gran cantidad de niquel consumido en la fabricacion de aceros
especiales, la inalterabilidad que presenta al aire hace que se utilice en aleaciones
de gran aplicacion industrial, entre las que se destaca el metal-monel. El niquela-
do consiste en el recubrimiento de objetos oxidables al aire, con una capa de

niquel obtenida por via galvanica.

I d

anica

Metalmec
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2.6 COBRE (CU)

Es uno de los metales mas conocidos
desde la mas remota antigiedad, ya que
fue utilizado por el hombre prehistorico
existen yacimientos en EEUU, Chile,
congo, Bolivia, Japon y Siberia. En todos

) - ellos se encuentra en estado nativo y su
1 5 ‘ principal aplicacion es como cobre metalico

g,,_) % _‘ es la de conductor de electricidad. También

Cableado eléctrico: a partir del cobre se lo utiliza en la fabricacion de utensilios

de cocina, pero sus mayores y mas impor-
tantes aplicaciones se encuentran en la aleacidon con otros metales: unido al esta-
Ao constituye los bronces comunes aleado al cinc, los latones, cuando se une al
cinc y al niquel forman la alpaca o metal blanco etc.

-l.

Actividad N° 5

Recuperando lo visto en el moédulo 3, individualice todos y cada
uno de los elementos aqui presentados en la Tabla Periddica de los
Elementos; seguidamente redacte un informe que dé cuenta de las
caracteristicas de cada uno de estos metales (ej: Peso Especifico,
Valencias, Simbolos, Conduccién, etc)
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3.- HERRAMIENTAS DE MANO

3.1. EL MARTILLO

El martillo es una herramienta de percusion, constituido por un bloque de acero
al carbono sujeto a un mango de madera. Las partes con las cuales se dan golpes
son templadas. El martillo es utilizado en la mayoria de las actividades industria-
les, tales como: mecanica general, construccion civil y otras para ejercer un impac-
to en la pieza y que de esta manera se produzca una modificacion.

Los martillos se caracterizan por su forma y peso.
Por su forma:
* Martillo de bola (fig. 1)

* Martillo de pena (figs.2;3 y 4)

Estos son los tipos mas usados en el taller mecanico.

_bola

espiga del mango mango seccion pufio

cuerpo /,— s N
cuna _ f."a "EJ I N\ ryrercay
e o ".“'H-J'LE-'-L-'.*’- - I

cabeza

fig. 1 Matrtillo de bola

9 Programa de Educacion a Distancia pégina 223




Por su peso:
El peso varia de 200 a 1000 gramos.

Condiciones de uso:
El martillo para ser usado debe tener el mango en perfectas condiciones y bien
calzado a través de la cuia.

Conservacion:
Evite dar golpes con el mango del martillo o usarlo como palanca, para no
dafiarlo.

pena transversal

~ pena recta

Fig. 3: martillo de pena transversal

Fig. 4: martillo de pena cruzada
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3.2. LA LIMA: TIPOS, MATERIALES, FORMAS Y ENCABADO
Es una herramienta de acero al carbono, manual, dentada y templada (fig. 5),
que se usa en la operacion de limar. Esta operacion consiste en gastar la pieza

para sacar sobrantes cuando es necesario realizar trabajos de precision.

Clasificacion

borde cuerpo talfjn_ espiga

Fig. 5 La lima

Las limas se clasifican por su forma, picado y tamafio.
Las figuras 6 a 13 indican las formas mas usuales de las limas.

Fig. 6: lima plana Fig. 7: Lima de bordes redondos

Fig. 8: Lima cuadrada Fig. 9: Lima de punta cénica
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Las limas pueden ser de picado simple o doble. Ademas se clasifican en bas-
tardas, semi-finas y finas (fig. 14 a 19).

Fig. 10: Lima de media cafia Fig. 11: Lima cuchilla
§ SO - —— o T R ——
Fig. 12: Lima redonda Fig. 13: Lima triangular

Fig. 14: Lima fina picado simple Fig. 15: Lima semi fina picado simple

Los tamainos mas usuales de lima son : 100,2150, 200, 250 y 300mm de longi-
tud del cuerpo. (1)

Condiciones de uso
Las limas, para ser usadas con seguridad y buen rendimiento, deben estar bien
enmangadas, limpias y con el picado en buen estado de corte.
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Fig. 16: Lima Bastarda picado simple

Fig. 18: Lima bastarda picado doble

Fig. 17: Lima fina picado doble

Fig. 19: Lima semi fina picado doble

Limpieza
Para la limpieza de las limas se usa una carda de alambre de acero y, en cier-

tos casos, una varilla de metal blando (cobre, latén) de punta plana.

Conservacion
Para la buena conservacion de las limas se debe:

o

(0]
(0]
(0]

Evitar golpes

Protegerlas contra las humedad a fin de evitar oxidacion;
Evitar el contacto entre si, para que se dentado no se daiie.
Protegerlas de sustancias grasas.

El cuadro siguiente presenta los tipos de limas y sus aplicaciones.
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3.3. ARCO DE SIERRA - HOJA DE SIERRA - TIPOS Y
MATERIALES

El arco de sierra es una herramienta manual compuesta por un arco de acero,
en el cual se monta una sierra (hoja de acero rapido o al carbono, dentada y tem-
plada). La finalidad de esta herramienta es producir cortes por desgaste de la
pieza a través de la friccion. La hoja tiene agujeros en sus extremos, para ser fija-
da en el arco por medio de pasadores situados en los soportes. El arco tiene un
soporte fijo y otro mévil, con un extremo cilindrico y roscado que sirve par tensar
la hoja, a través de una tuerca mariposa (Fig. 20).

La sierra manual es usada para cortar materiales y para hacer o iniciar ranuras.

3

g T {# ;
mecanismo de extension

pasador dentado

tuerca movil
de mariposa

~

mango de madera

hoja de sierra
o
[ Bl

tensor soporte fijo

Fig. 20 Sierra de arco
Caracteristicas y constitucion:

El arco de sierra se caracteriza por ser regulable o ajustable de acuerdo al largo
de la hoja. Esta provisto de un tornillo, con tuerca de mariposa, que permite dar
tension a la hoja de sierra. Para su accionamiento, el arco posee un mango o
empufadura construido de madera, plastico o fibra.

largo comercial

e 1 )

E
N° de dientes ;f)or 1”7
——{

Fig. 21: Hoja de sierra
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La hoja se caracteriza por la longitud (generalmente 8”, 10” o 12” de centro a
centro de los agujeros), por el ancho (que comunmente es de %”), y por el nUme-
ro de dientes (que habitualmente es de 18, 24 o 32d/1” (Fig. 21).

Las sierras poseen trabas, que son desplazamientos laterales de los dientes,
en forma alternada como lo ilustran la figura 22.

) o e St B 0 I g i
g W g ' 1 o o |

Fig. 22: Dientes

La hoja se elige de acuerdo con:

« 1 El espesor del material, que no
debe ser menor que dos pasos de dientes
(Fig. 23).

2 El tipo de material, recomendan-
dose las de pase (p) pequefo para mate-
riales duros.

Condiclones de uso:

La tensidn de la hoja debe ser dada sélo
con las manos, sin emplear llaves de ajus-
te.

Fig. 23: pasos de dientes

Al terminar el trabajo se debe aflojar la tension.
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3.4 EL GRANETE O PUNTA DE MARCAR

Es una herramienta de acero al carbono, con una punta conica templada y cuer-
po, generalmente octogonal (Fig. 24) o cilindrico (Fig. 25). El objetivo fundamental
de esta pieza es realizar marcaciones en las piezas metalicas para producir cortes
0 uniones lo mas exactos posibles. Esta herramienta por lo general se utiliza con
otra; por ejemplo el martillo para generar un punto o una regla metalica (milime-
trada o no), para realizar marcas continuas que permitan doblar la pieza con un

Fig. 24: Granete octogonal

Fig. 25: Granete cilindrico

Fig. 26: Granete de 60”
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cierto grado de precision.

Se clasifican por el angulo de la punta.

Los hay de 30°, 60°, 90° y 120°.

. Los de 30° son utilizados para
marcar el centro donde se apoya el com-
pas de trazar; los de 60° para puntear tra-
zos de referencia (Fig. 26).

Los de 90°y 120° (Fig. 27) son utilizados
para marcar el centro que sirva de guia a
las brocas en la ejecucién del taladrado.

La longitud varia de 100 a 125 mm.

Condiciones de uso:

Deben usarse con la punta bien afilada
para asegurar las marcas a realizar. Se
deben mantener bien afilado y no dejarlo
caer.

Fig. 27: Granete de 90” a 120”



3.5. MORSA DE HERRERO

Es un aparato que permite sujetar fuertemente las piezas a trabajar, por medio
de dos mandibulas que se aprietan con un tornillo. Se monta en bancos o bases
de madera dura.

Las mandibulas son generalmente muy robustas, de acero fundido y resisten-
tes a los golpes.

La morsa (fig. 28) esta constituida por un brazo fijo asegurado a un banco o
base de madera. El brazo mévil esta articulado en la parte inferior. Sus mandibu-
las se abren, cuando se afloja el tornillo regulador, que libera un resorte, alojado
entre ambos brazos.

El tornillo es accionado por un brazo de :mandibulas
palanca que cumple la funcion de manija. i
Esta dotado de una rosca de filetes cua-
drangulares o trapeciales, que le permite
soportar grandes esfuerzos.

Las mandibulas se construyen de acero tﬁ‘;ﬁ;’; S
forjado. En ellas se fijan mordazas molete- '
adas de acero templado, que permiten gy 283 morsa de herrero
sujetar firmemente la pieza a trabajar. Las
morsas de herrero son de construccion sodlida, muy reforzadas para admitir golpes
o esfuerzos considerables, requeridos para forjar o doblar piezas.

Se puede utilizar para sujetar piezas calientes. Por su construccion y caracte-
risticas admite un uso rudo. Se la debe ubicar proxima a la fragua.

Se debe lubricar el tornillo regulador de presion en forma periddica y cuando el

resorte pierde su elasticidad debe reponerse por uno nuevo. Con igual criterio se
procedera cuando el tornillo presente un desgaste excesivo.
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3. 6. MORSA DE BANCO

Es un dispositivo de fijacién (es decir que sirve para sujetar las piezas al
momento de realizarles las modificaciones necesarias), formado por dos mandi-
bulas, una fija y otra mévil, que se desplaza por medio de un tornillo y tuerca (fig.
29).

Las mandibulas estan provistas de mordazas estriadas para asegurar una
mayor fijacion de las piezas. En ciertos casos, estas mordazas deben cubrirse con
mordazas de proteccion, de material blando para evitar que marquen las caras
acabadas de las piezas.

Las morsas pueden construirse de acero o hierro fundido, en diversos tipos y
tamanos.

mandibula movil

tornillo

manija

Fig. 29: morsa de banco

Los hay de base fija (fig. 30) y de base giratoria (fig. 31)

] Y o
AT e T e ety
-

e
-

base superior

Flg 30: morsa de base flja F/g 31: morsa de base giratoria
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Los tamafios encontrados en el comercio vienen dados por un numero y su
equivalencia en mm que corresponde al ancho de las mandibulas (fig. 32).

Condiciones de uso
La morsa debe estar bien fija en el banco
y en la altura conveniente.

Conservacion

Se debe mantener bien lubricada para el
mejor movimiento de la mandibula y del tor-
nillo y, siempre limpia al final del trabajo.

Mordazas de proteccion

Se hacen de material mas blando que el
de la pieza por fijar. Este material puede
se plomo, aluminio, cobre o madera (fig.
33).

o Ancho de las mandibulas
N® | (mm)

1 80

2 90

3 105

4 115

5 130
Fig. 32: tabla de tamarios

cara a trabajar mordaza de

proteccion

cara acabada

mordaza
fija

Fig. 33:
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Actividad N° 6

Después de haber leido detenidamente los textos presentados
sobre herramientas de mano mas usadas en los Talleres relaciona-
dos con la Metalmecanica; complete el siguiente cuadro con los
datos claves que caracterizan a estas herramientas:

Condiciones de

Herramienta Descripcion Uso Conservacion

Martillo

Lima

Arco y hoja de
sierra

Granete

Morsa de herrero

Morsa de banco

Enumere cada una de las partes de las cuales se componen estas
herramientas y explique, desde su éptica, que funcién cumple cada
una de estas partes.
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4.- PRINCIPALES MAQUINARIAS DEL

‘ ‘ SECTOR

Tedéricamente es facil imaginar tantas maquinas especiales como profesiones
industriales existen, y, dentro de cada profesion, tantas maquinas diferenciadas
como operaciones haya que realizar para la elaboracién de un producto. Esto sig-
nifica que el numero de maquinas concebibles presenta una diversidad lindante
con el infinito. Pese a ello, en la practica no se llega a tal extremo, pues una maqui-
na no es realizable mas que en la medida en que su empleo se revela como de
una necesidad o utilidad econdmica indiscutida. Con esta premisa, la construccion,
por ejemplo, de una maquina robotizada para la fabricacion de un determinado
objeto sera tanto mas costosa cuanto mas compleja sea la forma de la pieza, o
mejor dicho, cuanto mayor sea el numero de operaciones simples que exija su ela-
boracion.

La produccion de maquinas para equipamiento industrial es cada vez mayor a
medida que un pais complejiza su industrializacidon. La introduccion de nuevas
magquinas significa también una nueva distribucion de las tareas de los operarios y
su permanente capacitacion para poder acceder a puestos de trabajo de mayor
complejidad que son requeridos para operar este nuevo equipamiento.

Con la manufactura de diversos materiales y principalmente los metalicos que
intervienen en forma preponderante en la vida moderna, se ha procurado reem-
plazar en todo lo posible la labor del hombre y los instrumentos manuales por pro-
cedimientos mecanizados a cargo de las denominadas maquinas — herramienta.
Estas han facilitado el desarrollo actual de la industria de las construcciones meca-
nicas, asi como la fabricacion de maquinas para todas las demas ramas industria-
les, pese a la complejidad de aplicaciones y funciones que exigen. En los ultimos
anos, las maquinas —herramienta han evolucionado de forma extraordinaria desde
las accionadas manualmente hasta las totalmente automatizadas o comandadas
por control numérico.
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La maquina ejecuta su trabajo transformando la materia, existen, por lo tanto, la
herramienta y la pieza. Hay una serie de dispositivos que cumplen una mision
determinada en lo que respecta al funcionamiento de la maquina:

1. Dispositivo de fijacién de la herramienta.

2. Dispositivo de fijacion de la pieza.

3. Dispositivo que asegura la trayectoria de la herramienta segun un recorrido
determinado a una velocidad adecuada (Conocida como velocidad de corte mas

favorable).

4. Dispositivo que asegura el desplazamiento de la pieza segun un movimien-
to y una velocidad de terminados (Avance de corte).

5. Dispositivos que permitan llevar la herramienta o la pieza, o ambas a la vez,
a la posicion de trabajo.

6. Cadena cinematica de los mecanismos que comandan los desplazamientos
de la pieza o de la maquina, o de ambas.

7. Accesorios que permitan fijar mejor la pieza o realizar determinados cam-
bios en la marcha u operaciones suplementarias.

Cadena cinematica: Se denomina asi a la sucesion de elementos de una
maquina que permiten realizar o transmitir el movimiento desde el motor al
lugar o punto de utilizacion.
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Actividad N° 7

A partir de lo expuesto anteriormente, Ud. esta en condiciones de
armar un concepto de Maquina — Herramienta y de explicar por qué
las herramientas descriptas con anterioridad no son Maquinas -
Herramientas.

4.1. DOBLADORAS DE CHAPA

Estan constituidas por 6rganos articulados, con los que se obtienen dobleces
hasta determinado angulo, en forma precisa y rapida. El plegado se ejecuta en frio
con chapas ferrosas y no ferrosas. Se usan para doblar, curvar, engrampar y arro-
llar chapas ferrosas y no ferrosas desde 1 mm a 12,7 mm de espesor, segun el tipo

o importancia de las maquinas.

Tienen una base robusta, un cabezal mévil, una mandibula inferior y otra supe-
rior. Pueden ser manuales o eléctricas.

Se construyen de acero fundido, a excepcion de las cuchillas, engranajes y ejes
que son de acero.

Dobladora manual:

Tiene generalmente un largo util de hasta 1.600 mm., altura 1.100 mm. y su
peso es de aproximadamente 800 kg. (Fig 34).

Funcionamiento

+ Segun el sentido de giro del volante de cierre, se levanta o se baja la
mandibula superior.
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ble.

La seleccidn de los angulos requeridos se hace a través del tope gradua-

Al levantar el soporte de giro de la cortina delantal, se obtiene el doblez

deseado.

Girando nuevamente el volante de cierre, se levanta la mandibula superior y se

puede retirar la chapa doblada.

Nookowh =

20®

Volante de cierre.

Tope graduable.

Cuchilla superior.

Mandibula superior.
Contrapeso.

Cuchilla inferior.

Tornillo de desplazamiento
de la cortina central.

Soporte de giro de la cortina.
Cortina delantal.

. Soportes laterales.

Fig. 34: Dobladora de chapa

Seccidn vertical de una dobladora manual

1-

Basicamente sirve para realizar dobleces en chapas de una longitud conside-
rable las cuales deben tener una regularidad casi perfecta. Esta Maquina —
Herramienta se utiliza para realizar los plegados y doblar las chapas para construir

Mandibula superior.
Cuchilla superior.
Cuchilla inferior.
Cortina delantal.
Mesa.

aberturas de chapa.
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4.2. PERFORADORAS - TIPOS Y USOS MAS FRECUENTES.
PRECAUCIONES

La perforadora es una maquina-herra-
mienta destinada a realizar operaciones de
agujereado a través de una herramienta de
rotacion (fig. 36).

El movimiento de la herramienta, monta-
da en el eje principal, es recibido directa-
mente de un motor eléctrico o por medio de g 36. Perforadora
un mecanismo de velocidad, sea éste un
sistema de poleas escalonadas o un juego de engranajes. El avance de la herra-
mienta puede ser manual o automatico. Las taladradoras sirven para agujerear,
avellanar, escoriar y roscar con machos.

Tipos
Existen varios tipos de taladradoras. Las fig. 36,37,38 y 39 muestran los tipos

3

Fig. 38. Taladradora de columna (banco)

Fig. 38. Taladradora de columna (piso) Fig. 39. Taladradora radial
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mas comunes.

Caracteristicas

- Tipo de la maquina.

- Potencia del motor.

- Gama de velocidades.

- Diametro maximo de la broca.

- Desplazamiento maximo del husillo.

- Distancia maxima entre la columna y el eje porta-herramientas.

Accesorios
Se entiende por accesorios los elementos auxiliares que debe tener la maquina
para efectuar las operaciones.

Los accesorios son:

- Mandril porta-brocas, con su llave.

- Juego de conos de reduccion.

- Morsas.

- Sistema de refrigeracion adaptado.

-Cufa para sacar el mandril porta-broca y los conos de reduccion.

Siempre que necesitemos realizar perforaciones en piezas metalica de una
dureza considerable o de mucho espesor se utilizan estas Maquinas —
Herramientas. Es bueno tener en cuenta que al estar fija tanto la pieza como el
brazo que sostiene “La Broca” la perforacion que se realiza es perfecta tanto sea
en su diametro como en el lugar donde se desea realizar la perforacion.

A - Mandriles

El mandril o portabrocas es un elemento de acero al carbono utilizado para la
fijacion de brocas o mechas, escoriadores, fresas de espiga y machos. Esta for-
mado por dos cuerpos que giran uno sobre otro.

Al girar el cuerpo exterior, lo hace también el anillo roscado que abre o cierra
tres pinzas o mordazas que sujetan la herramienta (fig. 40 y 41).

El movimiento giratorio, del cuerpo exterior, se logra por medio de una llave de
engranaje que acompafa al porta-brocas (fig. 42).
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AGUJERO CONICO

CAMISA 0 |8 TUERCA

CUERPO
EXTERIOR

ENGRANAJE PARA EL
GIRO DEL CUERPO

CUERPO DEL .
PORTA-BROCAS

AGUJERO CONICO
' Ze

TUERCA

-

4
L)

(17X

\V

PINZAS 0 \| .
MORDAZAS ™M |

Fig. 40. mandril (corte)

B - Conos

son elementos que sirven para fijar el
porta-brocas o directamente la broca al
husillo de la maquina (fig. 43). Sus dimen-
siones estan normalizadas, dentro de los
distintos sistemas de medidas, tanto para
los conos-macho, como para los conos-
hembra.

Cuando el cono hembra es mas grande
que el macho, se utilizan los conos de
reduccién o boquillas.

El tipo de cono Morse es uno de los mas
usados en maquinas-herramientas y se
encuentra numerada de 0 (cero) a 6 (seis).

El ejemplo tipico de uso de esta herra-
mienta es cuando necesitamos utilizar una
broca demasiado pequefia que no puede

ESPIGA GUIA

Fig. 42. llave de engranaje

CONO DE REDUCCION

ESPIGA CONICA
DE LA BROCA

HUSILLO

Fig. 43. Cono

ser ajustada convenientemente por el mandril.

C - Brocas

Son herramientas de corte de forma cilindrica con ranuras rectas o helicoidales,
templadas, terminan en punta cénica y afiladas con un angulo determinado. Son
utilizadas para hacer agujeros cilindricos en los diversos materiales.
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Los tipos mas usados son las brocas helicoidales (fig. 44).

Caracteristicas
Las brocas se caracterizan por la medida del diametro, forma de la espiga y
material de fabricacion.

Material constitutivo de las brocas:
Son fabricadas, en general, de acero rapido y acero al carbono. Las brocas de
acero rapido se utilizan en trabajos que requieren altas velocidades de corte.

Estas brocas ofrecen mayor resistencia al desgaste y al calor, siendo por tanto
mas economicas que las brocas de acero al carbono cuyo empleo tiende a dismi-
nuir en la industria.

Tipos y nomenclatura:

Las fig. 44 y 45 muestran dos de los tipos mas usados que so6lo difieren en la
construccion de la espiga. Las brocas de espiga cilindrica se utilizan sujetas en un
porta-brocas y se fabrican, normalmente, hasta un diametro maximo de la espiga
de %".

espiga

cuerpo
e L ,,,,,,.T., - : R .o SRR RS S S 1N
‘ arista cortante j ‘-

punta

~

angulo de
la punta

margen | canales

Lenguzto Espiga

Cuerpo Punfo

Arista cortante

&\x@o

Mcrgen cunoles

AnqulG de
la punta

Fig. 44 Y 45. Broca helicoidal

Las brocas de diametros mayores de %" utilizan espiga cénica para ser monta-
das directamente en el husillo de las maquinas; esto permite asegurar con firme-
za a estas brocas que deben soportar grandes esfuerzos en el corte.
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El angulo de la punta de la broca varia de acuerdo con el material a taladrar. La
tabla siguiente indica los angulos recomendables para los materiales mas comu-
nes:

Condiciones de uso

Las brocas, para ser utilizadas con buen rendimiento, deben estar bien afiladas,
con la espiga en buenas condiciones y bien aseguradas.

Conservacion
Es necesario evitar caidas, golpes, y luego de usarlas se deben limpiar y guar-
dar en un lugar apropiado para proteger su filo.

El ejemplo mas comun de broca es la que utilizamos cuando realizamos una
perforacion en la pared con un taladro para colocar un Taco Fisher. Otro ejemplo
mucho mas complejo es lo que se utiliza en las fabricas de automoviles para rea-
lizar las perforaciones de los motores para colocar los cilindros o las tuercas que
prensan las partes de la Tapa de Cilindros.

‘ Programa de Educacién a Distancia pagina 245



4.3. AMOLADORA

Son maquinas en las que el operador esmerila, principalmente, en el afilado de
herramientas.

Esta constituida generalmente por un motor eléctrico, en los extremos de cuyo
eje se fijan dos muelas de abrasivo: una, constituida de granos gruesos, sirve para
desbastar los materiales y; la otra, de granos finos, para acabado del filo de las
herramientas.

Partes de la amoladora de pedestal
a) Pedestal: estructura de hierro fundido gris, que sirve de apoyo y permite la
fijacion del motor eléctrico.

b) Motor eléctrico: que hace girar la muela abrasiva.

c) Protector de la muela: recoge las particulas que se desprenden del esme-
ril, o cuando se rompe, evita que los pedazos causen accidentes.

d) Apoyo del material: puede ser fijado en un angulo apropiado; lo importan-
te es mantener, a medida que el diametro de la piedra disminuye, un juego de 1 a
2 mm. para evitar la introduccion de piezas pequeias entre la piedra y el apoyo.

e) Protector visual: lo indicado en la figura 1 es el mas practico para trabajos
generales.

Recipiente de enfriamiento: para enfriar las herramientas de acero templado,
evitando que el calor producido por el rozamiento de la herramienta con la muela
disminuya la resistencia del filo de corte, en caso de destemplarlas.

Tipos mas usuales
Amoladora de pedestal (fig. 46)

Es usada en desbastes comunes, en el afilado de herramientas y de maquinas
herramientas es general. La potencia del motor Electrico mas usual es de 1 cv con

1459 1750 rpm.

Existen amoladoras de pedestal con potencia de motor de 4cv. Ellas son utili-
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zadas, principalmente, para desbastes
gruesos y rebabar piezas de fundicion.

Amoladora = Esmeriladora

Amoladora de banco (fig.47)

Esta fijada al banco y su motor eléctrico
tiene una potencia de %4 hasta 2 cv con
1450 a 2800 rpm. Es utilizado para dar el
acabado vy reafilar las herramientas.

En la fig. 48 tenemos una amoladora de
banco para afilar herramientas de carburo
metalico, cuyas muelas son de color verde

Las esmeriladoras o amoladoras y
demas maquinas que operan con abrasi-
VoS, son las que causan el mayor numero
de accidentes. Para evitarlos es convenien-
te observar que:

a) Al montar la muela en el eje del
motor, las rotaciones indicadas en la piedra
deben coincidir o ser mayor que las del
motor.

b) Al fijar la muela, el agujero debe ser
justo y perpendicular a la cara plana.

c) Lasuperficie curva de la piedra debe
quedar concéntrica al eje del motor, en
caso contrario, al poner en marcha el
motor, se produciran vibraciones u ondula-
ciones en el material.

Rectificacion de muelas abrasivas
Para rectificar las muelas, se utilizan rec-
tificadores especiales de varios tipos:

Fig. 1 Esmeriladora de

pedestal

Fig. 46.

Fig. 48. Amoladora de banco

a) Rectificadores con cortadores de acero templado, en forma de canales an
lares (estrellados u ondulados,); la fig. 49 muestra la posicién correcta del rectifi-
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Fig. 49. Rectificadores

cador para uniformar la superficie de la
muela.

b) Rectificador de vastago abrasivo
(fig. 50).

c¢) Rectificador de abrasivos, con
punta de diamante (fig. 51).

Es muy utilizado para rectificar muelas
en las rectificadoras. También se utiliza en

abrasivos de grano fino de las esmeriladoras de banco.

Piedras Esmeriles

pufio de madera

Fig. 50. Rectificador de vastago abrasivo

puntag de
diamante

cuerpo del
rectificador

Fig. 51.
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Las piedras esmeriles, o muelas de
esmeril, deben rectificarse si por la clase de
trabajo quedan deformadas y su marcha no
es circular. Las dos bridas de sujecion para
la muela deben ser algo huecas y tener el
mismo diametro, el cual, por lo menos, ha
de ser 1/3 del diametro de la muela.

Entre la brida y la muela deben interca-
larse inserciones de papel secante, goma o
cosa similar.

El atornillado de las tuercas de las bridas
debe efectuarse no demasiado fuerte. Este
atornillado se hara con la correspondiente
herramienta (llave).

En la operacién de afilado a mano libre,
se debe procurar un apoyo ajustable, a fin
de que la pieza de labor no pueda quedar
sujeta entre la muela y el apoyo.



defectudso

tcorrecto

f
e

defectuoso

Fig. 52. Rugosidad de las piedras esmériles

Grados de dureza

De acuerdo con la férmula americana, que es la mas utilizada, los grados de

dureza de las piedras esmeriles, estan normalizados segun el siguiente detalle:

a) Composicion ceramica

E.F.G.H. blando QR.S.T. semi-duro
J.K.L. semi blando U.V.W .X. duro
M.N.O.P. medio Y.Z. extra-duro

b) Composiciéon vegetal

10 -12

14 - 16

20-24-30 36 - 46

muy basto

basto

50-60-70 80-90-100

semi-basto medio

120 - 150 - 180 - 200 - 250

semi-fino

fino

muy fino
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Piedras esmériles - tipos

MUELAS RECTAS

RECTA PLANA

A

TR FLEa AT TG

""'“"2"3.1“:'] [ SRS ;":_g;‘{}
G FLYR o Fr b
i
i

CON REBAJE EN UN LADO

MUELAS DE PLATO

PLATO
EE 00 N TR
TRONCO CONICO
MUELAS DE COPA
COPA RECTA

CONICA EN AMBOS LADOS

PLATILLO RECTO

COPA CONICA

Fig. 563: Piedras esmériles: Tipos
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4.4. TORNOS

El torno es una Maquina Herramienta que sirve para la obtencidn de pie-
zas con caras redondeadas o conicas a partir del desgaste de esta pieza
mientras la hace dar vueltas un plato y la herramienta seleccionada le saca
las partes sobrantes o en mal estado.

El torno es una de las maquinas herramientas mas utiles, por cuanto sirve para
ejecutar infinidad de trabajos con herramientas que se preparan en tiempo muy
breve y que ademas son de forma muy simples. Por otro lado, se adapta perfec-
tamente a las partes y dimensiones, tendientes siempre a obtener piezas mas per-
fectas en el minimo de tiempo.

El torneado es una operacion de corte realizada por una herramienta que se
desplaza frente a una pieza, animada
de un movimiento de rotacion.

De esto resulta que cualquier pieza
torneada es un sdlido de revolucion que
puede adoptar un determinado perfil,
siempre que la herramienta tenga una
trayectoria paralela al perfil que se
Fig. 54: Torno desea.

El torneado puede ser (fig. 55):

A. Cilindrico: Si la herramienta se desplaza paralelamente al eje del torno.

B. Frenteado: Cuando se tornean superficies planas perpendiculares al eje de
rotacion. Combinando estos tres movimientos fundamentales (paralelo, oblicuo y
perpendicular o transversal) se obtienen los siguientes movimientos derivados:

C. Conico: Cuando se desplaza oblicuamente

D. Torneado de perfiles curvilineos.

E. Torneado helicoidal (roscado) 6 Torneado en espiral (rosca plana).

A —— B e USEEE—— ) | —— £ ——

1 4L

]

-1

Fig. 55: Peffiles de torneado
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4.5. FRESADORAS

Fresado: Es una operacion que consiste en labrar los metales mediante una
herramienta de corte multiple, que gira sobre si misma con un movimiento de rota-
cion alrededor de su eje.

De acuerdo con esta ulti-
ma condicion, la herramien-
ta esta formada por un soli-
do de revolucion provisto de
dientes con mucho filo que
técnicamente se llaman:
“‘generatricies cortantes”.
Por lo tanto, cada una de
éstas debe responder, a su
vez, a los principios genera-
les del corte de los metales.

A la herramienta que eje-
cuta el fresado se le da el
nombre de fresa, y las for-
mas que puede adoptar son
sumamente variadas,
Segun las numerosas apli-
caciones exigidas por la
construccion mecanica.

Fig. 56: Fresadora

Clasificacion de las fresas (Fig. 56): Segun la forma de sus dientes se clasifican
en fresas de dientes fresados o de perfil variable, y fresas de dientes destalona-
dos o de perfil invariable.

Uno de los trabajos de fresado es el aplanado o sea, la obtencion de superficies
planas dispuestas en cualquier posicion, ya sea paralela a la mesa sobre la que
sujetan las piezas, perpendiculares u oblicuas. Sélo es necesario elegir la maqui-
na mas adecuada. La ejecucion de ruedas dentadas o engranajes es otro trabajo
tipico de fresa: para ello se utilizan fresas de disco cuyo perfil es exactamente el
del vacio que existe entre los dientes.
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Las distintas operaciones de fresado que se grafican mas abajo (fig. 57) son:

Fresado plano mediante una fresa cilindrica con dientes helicoidales.
Acanalado mediante fresas de disco.

Triple acanalado.

Fresado para perfiles.

Fresado oblicuo.

Fresado plano mediante fresa de punta.

Fresado de superficies verticales.

Fresado de acanaladura.

ITOGmMmoow»

—

Fig. 57: Operaciones de fresado
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4.6. LIMADORAS: ACEPILLADORAS Y MORTAJADORAS

Acepillado: El trabajo del acepillado consiste en la obtencidén de superficies pla-
nas, cilindricas o conicas mediante el corte del metal por accion de una herra-
mienta que arranca virutas longitudinales y paralelas a la superficie de las piezas.

Este corte se hace principalmente de dos maneras:

1- por desplazamiento rectilineo alternativo de la herramienta sobre la pieza que
se trabaja, la cual queda fija.

2- por desplazamiento rectilineo alternativo de la pieza frente a la herramienta
fija.

El primer procedimiento es caracteristico de las maquinas limadoras y mortaja-
doras, el segundo es de las acepilladoras.

4.7. ESMERILADORAS Y RECTIFICADORAS

Esmerilado y rectificado: El esmerilado es una operacion de corte superficial
de las piezas metalicas, realizado por una muela (piedra esmeril) que gira sobre si
misma a gran velocidad.

Se emplea para:

a- afilar las herramientas de acero y las empleadas en el corte de los meta-
les, asi como otros materiales

b- desgrosar, desbarbar y pulir, arrancando material en exceso, o bien pulien-
do superficies en bruto obtenidas por fusion o por forjado.

El rectificado es un trabajo similar realizado por muelas de mejor calidad y con
estricta precision en los movimientos con el objeto.
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Actividad N° 8

Visite si es posible en su localidad algun taller como podria ser de
soldadura, torneria y observe si existen en los mismos las maquinas
antes presentadas y diga con ejemplos reales cuales son sus utiliza-
ciones.
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5.- NOCIONES BASICAS PARA LA
LECTURA E NTERPRETACION DE
‘ PLANOS

INTRODUCCION AL DIBUJO TECNICO (Normas IRAM)

Dibujo Técnico es la forma de representar graficamente piezas, herramientas,
maquina, objetos, etc. bajo normas estandarizadas.

Para introducirnos en las normas del Dibujo Técnico debemos conocer algunas
definiciones necesarias para una mejor elaboracion, lectura e interpretacion de
croquis y/o planos.

Norma: Regla que se debe seguir 0 a la que se deben ajustar las operaciones.

Estandar: Tipo, modelo o patron.

Estandarizar: Tipificar, ajustar a un tipo, modelo o norma.

La normalizacion es un elemento fun-
damental a la hora de elaborar, leer e Como lenguaje grafico
interpretar un croquis y/o plano, ya que nos permite “leer y hablar”
fija patrones estandares que permiten la
codificacion y decodificacién indepen-
dientemente de quien lo haga.

En nuestro pais el Instituto Argentino 5\\ /’ A
de Racionalizacién de Materiales y como ayuda para realizarlo,
—IRAM- es el organismo encargado de nos permite “hacerlo”

elaborar y disefiar las normas a los efec-
tos de estandarizar, en este caso, las del Dibujo Técnico.
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LETRAS Y NUMEROS NORMALIZADOS (Norma IRAM 4503)

A los efectos de obtener una lectura uniforme, la norma de referencia prevé
letras y numeros normalizados a 75° y a 90° (fig. 58)

Altura de las mayusculas: en titulos =5mm

en textos normales = 3,5 mm

Altura de las minusculas: aproximadamente % parte de la altura de las
mayusculas.

NOTA:
Las letras normalizadas se hacen con lineas anchas y fuertes.
El espacio entre las letras es pequeno.

ABCDEFGHIJKLM
YZ
abcdefghijkl
mnopqrstuvxyz
ABCDEFGHIJKLM
NOPQRSTUVXYZ
abcdefghijklm
nopgrstuvxyz
0123456789
0123456789

Fig. 58: Letras y noemeros normalizados

LINEAS (NORMA IRAM 4502)

A los efectos de poder representar y visualizar en un dibujo, croquis o plano
todos los detalles que posee una pieza, la norma preve la utilizacion de distintos
tipos de lineas con respecto a su espesor y forma.

Los tipos de lineas, la proporcion de sus espesores y su aplicacion, seran los
indicados en la siguiente tabla (Fig. 59):
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Fig. 59: I RAM 4502
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Actividad N° 9

A continuacion se presentan algunos ejemplos de aplicacion, obser-
ve cada uno con detenimiento y escriba al lado de cada uno las carac-
teristicas que puede leer en funcion de la informacion vertida por la
tabla anterior.
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PERSPECTIVAS (IRAM 4540)

Para visualizar la mayor cantidad de detalles que contiene una pieza, en una
sola vista, la norma contempla la posibilidad de utilizar representacion de vistas en
perspectivas.

Para poder lograr una vista en perspectiva es necesario utilizar un buen senti-
do de la proporcion.

Las representacion en perspectivas se denominan también proyecciones para-
lelas porque las aristas de enfrente se dibujan en forma paralela.

Las perspectivas muestran a la vez tres vistas de una pieza.
Hay distintos tipos de perspectiva como por €j.:

1- Perspectiva caballera (Fig. 60), que es una perspectiva no normalizada y es
la manera mas simple de representar una pieza en tres dimensiones. La vista de
frente se dibuja a escala, las aristas que dan la profundidad se reducen a la mitad
y se dibujan a 45°. De las cuatro perspectivas posibles debe preferirse la prime-
ra, esta muestra la pieza en vista de frente, superior y lateral izquierda.

\ L5°
| ' b

b

Fig 60: Perspectiva caballera

2- Perspectiva dimétrica (fig. 61) segun DIN 5, en esta perspectiva las aristas
horizontales de la vista de frente se dibujan con una inclinacion de 7°. Las aristas
que dan la profundidad se reducen a la mitad y se dibujan a 42°.
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Fig. 61: Perspectiva diamétrica

3- Perspectiva isométrica (fig. 62) segun DIN 5, en esta perspectiva se dibujan
todas las longitudes en escala. Las aristas de las vistas de frente se dibujan a 30°.
Las aristas que dan la profundidad se dibujan (sin reducir) también en un angulo
de 30°.

e

Fig 62: Perspectiva isométrica

ESCALAS LINEALES PARA CONSTRUCCIONES CIVILES Y
MECANICAS

Algunas piezas son tan grandes o tan pequenas que resulta dificil representar-
las en su dimensién real. Por ello se las representa mas pequefias 0 mas grandes,
utilizando una escala.

Escala: Es la relacién aritmética entre las medidas del dibujo que se indican en
el numerador, y las respectivas medidas del cuerpo o pieza que se indican en el
denominador.

Escala lineal: Las magnitudes o medidas representadas en donde el parametro
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de medida esta dentro del Sistema de Medida de Longitud; es decir para expresar
que las dimensiones de una pared son tres metros de largo por dos de alto dejan-
do de lado que tiene seis metros cuadrados (2 mx 3 m =6 m2)

Escala Lineal: Escala en la que la cantidad a representar corresponde a
una magnitud lineal.

Condiciones Generales:

En las escalas lineales, la unidad de medida del numerador y del denomi-
nador sera la misma, debiendo quedar, en consecuencia, indicada en la
escala solamente por relacion de los numeros, simplificada de modo que el
menor sea la unidad

Ejempo:
Esto seria algo como que a
1cm del dibujo se corresponden
50cm de la pieza real
10 cm 1cm 1 1:50
500cm 50 cm 50 '

La Norma ISO 4505 define de esta manera:

Existen tres tipos de escalas contempladas en la norma:

+ Escala natural: Es la escala lineal en la cual las dimensiones del dibujo son
iguales a las del cuerpo o pieza.

+ Escala de reduccion: Es la escala lineal en la cual las dimensiones del dibu-
jo son menores que las respectivas dimensiones del cuerpo o pieza.

+ Escala de ampliacion: Es la escala lineal en la cual las dimensiones del
dibujo son mayores que las respectivas del cuerpo o pieza.

Tomemos como ejemplo la primera de cada una que encontramos en la tabla
que se encuentra mas abajo.

1:5 significa que a 1 centimetro del dibujo se corresponden 5 centimetros en la
realidad de la pieza.

2:1 significa que a dos centimetro del dibujo se corresponden 1 centimetro en
la realidad de la pieza.

Las escalas lineales que se usaran son las que se indican en la tabla que sigue
a continuacion.
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Clase ConstrL'Jc:(.:iones Const.ru.cciones
Mecanicas civiles
Escalas Escalas
1:5 12,5
1:10 1.5
1:20 1:10
Reduccion 1:50 1:20
1:100 1:50
1:200 1:100
1:500 1:200
1:1000 1:500
Natural 1:1
2:1 3:1
Reduccién 5:1 4:1
10:1 10:1

Actividad N° 10

Mida con una ruleta una silla y escriba a continuacion cual seria la
escala mas conveniente para representarla en una hoja de tamano A4.

Realice el mismo ejercicio con un tornillo utilizando un instrumento
de medicion adecuado
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Simbolo de escala
En el plano se escribira: Esc. 1:50

Para dibujar una pieza a escala se utiliza un elemento o regla llamada escali-
metro que tiene impreso varias escalas segun el modelo:

*ESCALIMETRO con 6 escalas de reduccion:
1:20 - 1:25-1:50 - 1:75 - 1:100 - 1:125

ESCALIMETRO con 4 escalas de ampliacién
21 - 5.1 - 10:1 - 20:1

VISTAS (IRAM 4501)

“Es la proyeccion ortogonal, sobre un plano, de un cuerpo o pieza situado entre
el plano y el observador”.

Fig. 63: Vistas posibles de una pieza

El método adoptado por la norma para la representacion de las vistas es el ISO
(E) que es de origen europeo (fig. 63) y se diferencia del ISO (A) de origen ameri-
cano-inglés.

Para poder representar una pieza se utiliza el cubo de proyecciones que esta
formado por seis planos ortogonales de proyeccion, el de frente, el de arriba, el de

9 Programa de Educacion a Distancia pigina 265



abajo el de atras, el del costado derecho y el de costado izquierdo.

A los fines de simplificar la norma aconseja trabajar con el triedro fundamental
que esta compuesto por tres planos ortogonales, situados detras, debajo y a la
derecha del cuerpo o pieza.

Vista fundamental: es la proyeccién del cuerpo o pieza sobre uno de los plano
del triedro fundamental.

Vistas principales: es la proyeccion del cuerpo o pieza sobre planos paralelos a
los del triedro fundamental es decir, las tres vistas “D”,’"E” y “F”.

Vistas auxiliares: son las que se obtienen al proyectar el cuerpo o pieza, o parte
de ellos, que interesen especialmente, sobre planos no paralelos a los del triedro
fundamental.

Determinacion de las vistas

De acuerdo con el triedro fundamental y a los planos paralelos al mismo, se
obtienen las tres vistas fundamentales “A”, “B” y “C” y tres vistas principales “D”,“E”
y “F”, las flechas indican el sentido perpendicular del observador, con respecto a
cada plano de proyeccion. (Fig. 64).

Vista anterior: Es la que se obtiene al observar el cuerpo o pieza de frente, con-
siderando esta posicién como inicial del observador fig. A.

Vista superior: Es la que se obtiene al observar el cuerpo o pieza desde arriba
fig. B.

Vista lateral derecha: Es la que se obtiene al observar el cuerpo o pieza desde
la izquierda de la posicion inicial del observador, fig. C

I
|
———

(@)

Gl [

Fig. 64: Determinacion de las vistas
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Vista lateral izquierda: Es la que se obtiene al observar el cuerpo o pieza
desde la derecha de la posicion inicial del observador, fig. D.

Vista inferior: Es la que se obtiene al observar el cuerpo o pieza desde abajo,
fig. E.

Vista posterior: Es la que se obtiene al observar el cuerpo o pieza desde atras,
fig. F.

Actividad N° 11

Dibuje una mesa de acuerdo a todas las vistas y perspectivas que
se desarrollan anteriormente y explique al lado de cada dibujo, qué
ventaja tiene utilizar cada una de ellas ( Ej: Vista inferior: permite ver
como van incrustadas las patas a la base de la mesa y se utiliza la
Perspectiva Caballera porque....)
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6.- SISTEMA METRICO LEGAL

‘ ‘ ARGENTINO

MEDIDA

Efectuar una medicién, significa encontrar la distancia entre dos puntos dados.
Este caso es el mas frecuente, cuando las mediciones se refieren a un cuerpo
cuyas dimensiones deben establecesrse.

No siempre existen los dos puntos en forma visible para establecer su distan-
cia;

Por ejemplo:

Medicion de diametros
Profundidades,
Espesores,

Como para cumplir con la definicién, en este caso a condicién se toma como
distancia entre dos planos paralelos, o entre superficies cilindricas y aun esféricas.

Las mediciones realizadas nunca son rigurosamente exactas; si se efectuan
varias mediciones con distintas reglas o cintas métricas, es posible que ellas no
coincidan entre si Dependen ademas del grado de precision del instrumento
empleado, de su temperatura y otros factores que casi no se pueden controlar.

La unidad de medida en los paises adheridos al Sistema Métrico Decimal es el
metro, y en construccion de maquinas se emplea el milimetro, con el objeto de evi-
tar el uso de excesiva cantidad de numeros decimales, pues las dimensiones en
los planos son mas faciles de leer e interpretar. Mas en el trabajo moderno, las
dimensiones se expresan en décimos, centésimos y hasta milésimos de milime-
tros.
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En los paises de habla inglesa, se usa la pulgada como unidad de medida que
tiene practicamente la siguiente equivalencia:

1”7 =m2,54 cm

(una pulgada es igual a dos centimetros con cincuenta y cuatro décimas de mili-

metro)

. Qué es medir?

Actividad N° 12

Llene la siguiente tabla de acuerdo a la equivalencia planteada

mas arriba.

Pulgadas

Operaciones que se realizan

Centimetros

2”

2X254

5,08 centimetros

6)!

1/2”

%)l

1 2”

015”

6)!

Es determinar una cantidad comparandola con la unidad, siendo la unidad el

Patron.

El Patron es la cantidad que se toma como medida de todos los demas de igual
clase. Ej.: UNIDAD DE LONGITUD, UNIDAD DE PESO, UNIDAD DE CAPACI-

DAD, etc.

UNIDAD DE MEDIDA
Existen dos tipos de Unidad de Medida: FUNDAMENTALES y DERIVADAS.

Son FUNDAMENTALES todas las medidas que se eligen arbitrariamente o de
manera convencional. Ej.: EL METRO, LA PULGADA, EL GRAMO, etc...

Son DERIVADAS todas aquellas unidades de medida que provienen de las fun-
damentales. Ej.: m2, cm, Kg, etc...
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SISTEMA METRICO LEGAL ARGENTINO (SIMELA)

Es el conjunto de unidades de longitud, superficie, volumen, peso y capacidad,
relacionadas de tal manera que sus multiplos y submultiplos estan ligados entre si
como las unidades de los diversos 6rdenes en la numeracién decimal.

Breve historia sobre su origen:

Hasta fines del Siglo XVIII, todos los paises, sin excepcion, empleaban para sus
mediciones sistemas particulares cuyas unidades tenian dimensiones arbitrarias.

Asi, por ejemplo, para medir longitudes en Inglaterra se empleaba la yarda
(91,438 cm), en Espaia y sus colonias la vara (86,6 cm)y en Francia la toesa (195
cm). Estas diversidad de unidades que aun dentro de un mismo pais variaban de
una provincia a otra y traian como consecuencia errores y fraudes.

Con la finalidad de evitar estos inconvenientes se formé una comision con nota-
bles matematicos a fin de elaborar un sistema internacional de pesas y medidas.
Esta comision resolvié que la unidad de longitud del nuevo sistema fuera tomada
de las dimensiones del globo terrestre. Para ello se tomé la medida (en toesas)
del meridiano comprendido entre las ciudades de Dunkerque y Barcelona y se lo
dividio en su diezmillonésima parte dando origen a la unidad del nuevo sistema,
que se denomind “metro”.

Disposiciones legales

La ley que creo el Sistema Métrico Decimal se aprobd en Francia el 7 de
abril de 1795 y prescribia la adopcion de un patron unico de pesas y mediadas
para toda la Republica, fijando los principios del sistema de de la nomenclatura.

En nuestro pais se adopt6 este sistema en 1863 y por ley del afo 1877 se impu-

so el uso obligatorio del sistema métrico y se prohibid el uso de cualquier otro sis-
tema de pesas y medidas.
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Ventajas de este sistema

La principal ventaja es que todos sus multiplos y submultiplos son decimales, lo
cual simplifica enormemente los calculos. Ademas es un sistema internacional lo
que facilita las operaciones de importacién y exportacion (cabe aclarar que Gran
Bretana y los EEUU no adhirieron a este sistema).

OTROS CONCEPTOS IMPORTANTES

En el SISTEMA METRICO DECIMAL (S.M.D.), como ya lo dijimos, la unidad de
medida es el metro, el cual se subdivide en decimetro (dm), centimetro (cm) y mili-
metro (mm).

En las tareas y actividades de la metalmecanica, convencionalmente, se utiliza
como unidades el mm (milimetro), por lo tanto en planos y dibujos la unidad de
medida se especifica tan s6lo cuando éstas estan dadas en unidades distintas al
mm. Ademas som muy empleadas las fracciones de mm., a saber: DECIMOS (0,1
mm), CENTESIMOS (0,01 mm), MILESIMOS (0,001 mm). Esta dltima también se
la denomina MICRON vy se la representa con la letra griega mu ( = 0,001 mm).

SISTEMA INGLES DE MEDICION

En EE.UU. e Inglaterra se emplea como unidad fundamental de longitud, la
yarda, cuyos multiplos y submultiplos mas usuales son la milla, el pie y la pulgada.
En la actualidad este sistema es muy utilizado en la metalmecanica dentro de
nuestro pais debido a la fuerte influencia que tienen las herramientas, materiales
y maquinas procedentes de esos paises, por lo cual a pesar de no ser “obligato-
rio”, es practicamente un sistema alternativo y de uso frecuente.

Para explicarlo mas facilmente hemos elaborado una tabla de equivalencias de
este sistema con el SIMELA.
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SISTEMA INGLES - PRINCIPALES UNIDADES DE LONGITUD
Nombre Simbolo Equivalencia
Pulgada (Inch) In et 0,0254 m
Pie (Foot) Ft 12 pulgadas 0,3048 m
Yarda (Yard) Yd 3 pies 0,9144 m
Milla Terrestre (Mile) Mi 1.760 yardas 1.609,32 m

NOTA:

En los planos y/o graficos procedentes de los paises (EEUU e Inglaterra) en
donde se utiliza este sistema, las pulgadas son expresadas de la siguiente forma:

Ej.

.156 (lo cual debe interpretarse como 0,156)

HERRAMIENTAS DE MEDIDA

Utilizando Herramientas de medida es posible conocer las dimensiones de las
piezas o dar a éstas durante su fabricacién, las dimensiones asignadas.

La medicidon se hace de dos modos distintos:

b- Por lectura directa: Se emplea la regla milimetrada pie de rey, el compas de
corredera o calibre, tornillo micrométrico, bancos micrométricos, y en general cual-
quier instrumento con el cual puede leerse la dimension expresada por numeros o
graficamente.

c- Por comparacién: Esta medicién no requiere lectura sino comparacion con
una dimensién dada, la que se toma en la pieza modelo y se compara con la pieza
a trabajar. Las herramientas utilizadas en este modo de medir son: compases, fal-
sas escuadras o escuadras graduables, peines para roscas, sondas etc.
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Fig. 65: Herramientas de medida

En la Fig. 65 se desciben: (a)Dentimetro para medir el espesor de los dientes,
(b) calibre para diametros y espesores, (c)calibre de profundidad, (d) gramil para
medir y trazar, (e) gonidmetro, (f) compas de espesor con nonio, (g)altimetro para
trazador

Clasificacion de las herramientas de medida

Las herramientas de medida sirven para la determinacion de las dimensiones
de las piezas utilizando cierta unidad de medida.

P—B_ ) s
— F-== —" — 3 =
‘I - ‘ et

%ﬁu L o

Fig. 66: Herramientas de medida a tambor
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(a) micréometro para diametros exteriores y espesores, (b) micrometro para dia-
metros interiores, (c) micrometro de profundidad

Las mas comunes son las reglas milimetradas simples, articuladas, rigidas o fle-
xible, utilizadas para leer la dimension o para tomarla sobre ella.

Herramientas de medida a aguja y cuadrante (Fig. 67): (a) comparador de
cuadrante de lectura centesimal, (b) minimetro con lecturas 1:100, 1:500,
1;1000, (c) comparador para diametros interiores o “alesametro”, (d) calibre a
cuadrante para diametros exteriores, (e) calibre de maxima y minima con lec-
tura milesimal.

Las herramientas mas complejas y
por consiguiente mas importantes, pre-
sentan una parte movil, corredera o
tambor, o bien por una aguja que se
mueve por un cuadrante graduado. Se
describen las mas comunes y generali-
zadas en las figuras anteriores.

> Regla milimetrada: Son barras de
acero de seccidon rectangular, por lo
general chaflanadas en una de sus
caras. Sobre el borde de este chaflan se
han grabado las divisiones en milimetros y en medios milimetros. La longitud es
variable entre 0,30 m. hasta 1,50 m. ella permite medir directamente o bien tomar
medidas con una precision relativa.

Fig. 67: Herramientas de medida

Compas de corredera: Este instrumento permite medir pequenos diametros
interiores y exteriores, separacion entre dos planos paralelos, espesores y aun
profundidades de agujeros o acanaladuras.

TOLERANCIAS

Siguiendo el criterio de uniformar métodos y procedimientos para simplificar los
sistemas de trabajo, se ha impuesto la necesidad de dictar normas, primero en un
mismo establecimiento, luego en una misma industria, a continuacion normas de
caracter nacional y por ultimo normas de caracter internacional que hicieran mas
facil la comprension y la solucion de problemas comunes. En nuestro pais el IRAM
(Instituto Argentino de Racionalizacion de Materiales) procura llenar esas finalida-
des.

9 Programa de Educacion a Distancia pagina 275



En el orden de las tolerancias para el trabajo de las construcciones mecanicas,
la implantacion de normas se aplicaron practicamente desde 1926 cuando la ISA
(International Standard Asociation) dicté las suyas que se adoptan paulatinamen-
te en todo lo que no interfiera a actividades estrictamente nacionales.

De manera general podemos hacer las siguientes definiciones y adoptar la
siguiente nomenclatura:

Medida Nominal: Es la medida base que se desearia obtener y que es casi
imposible.

Medidas limite: Mmax y Mmin. Como no es posible obtener la medida nominal,
se toleran dimensiones reales, comprendidas entre los limites tal como le resultan
al operario una vez realizada la operacion.

Tolerancia: T . es la diferencia T = Mmax — Mmin
Tolerancias Fundamentales o calidades

En el sistema ISA se denomina calidad al grado de precision con que se desea
trabajar una pieza determinada. La calidad se refiere a la tolerancia de la pieza
suelta y no al conjunto.

Asi, por ejemplo, en los acoplamientos ISA que se refieren al trabajo de las pie-
zas de la industria automovilistica se dan las siguientes calidades:

a) extra preciso, b) preciso, c) media precision, d) precision grosera. En el
orden general, ISA toma en consideracion un campo de magnitudes de tolerancias
bastante amplio y lo caracteriza con un numero (1 a 16) y a esto se lo denomina
calidad.

Los numeros desde (1 a 4) son reservados para la fabricacién de calibres, los
nameros (5 a 11) sirven para los acoplamientos mecanicos, desde el mas preciso:
5, hasta el menos preciso: 11. Los numeros (12 a 16) se reservan para los traba-
jos de laminado, estampado y obtenciéon de piezas por fusién y colado.
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7.- SALUD Y SEGURIDAD EN EL
‘ ‘ SECTOR METALMECANICO

Riesgos en las condiciones del medio ambiente fisico de aprendizaje y
trabajo

En una planta de autopartes trabajan 23 personas. La planta es de hor-
migon armado y mamposteria y tiene 12 metros de ancho por 45 metros de
largo.

En esa planta existen diferentes tipos de maquinas y un compresor de
piston de 25 caballos de fuerza.

Este compresor genera un ruido de 93,2 decibeles a 1 metro de distan-
cia (lo que equivale al sonido de un motor de un camién en movimiento y
puede generar lesiones importantes en las personas).

Cuando entra en funcionamiento afecta a casi todos los trabajadores y
las trabajadoras.

Esta ubicado casi en el medio del local, porque originariamente la fabri-
ca tenia 30 metros de largo y luego se amplid.

Actividad N° 13

Queremos solucionar el problema que se presenta en la fabrica de
autopartes.

a. Para ello, les proponemos que se formen en grupos de trabajo y
respondan a las siguiente preguntas.

- ¢A qué clasificacion de riesgos corresponde esta situacion?
¢ Por qué?

- Riesgos en las condiciones del medio ambiente fisico de trabajo

- Riesgos por contaminantes quimicos y biologicos

- Riesgos por condiciones de seguridad y uso de las tecnologias

- Riesgos por las condiciones psicosociales y ergonémicas del trabajo
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- ¢Qué medidas de proteccion pueden aplicarse para resolver la
exposicion de los trabajadores y las trabajadoras al ruido emitido por
el compresor?

- ¢Qué medidas de prevencion imaginamos para este problema
-tan comun en las plantas metalurgicas, talleres de autopartes y ter-
minales automotrices- para que el ruido desaparezca o se atenue con-
siderablemente?

b. Les sugerimos que rellenen el siguiente cuadro con sus res-
puestas a las preguntas segunda y tercera.

Medida Nivel de Tipo de medida
prevencion basica de control
En esta columna En esta columna En esta columna
registren las indique para cada indiqguen para cada
medidas que medida si su nivel propuesta si la
proponen de prevencion es medida basica es
primario, secundario| de eliminacion, de
o terciario, sustitucion, de
controles
mecanicos, de
controles

administrativos o de
proteccion personal.

Les recordamos que conviene elegir una persona como vocera del
grupo.

c. En plenario, compartan sus respuestas empezando con las de
nivel primario, luego las de nivel secundario y por ultimo las de nivel
terciario. En cada nivel, cada grupo presentaria las medidas que plan-
tee.

d. Les sugerimos que observen sus respuestas y elaboren sus
conclusiones a partir de ellas.
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LOS RIESGOS FiSICOS

El ruido, presentado como un problema en la planta de autopartes, es uno de
los posibles riesgos fisicos a que estamos expuestos en los lugares de trabajo -y
también en los locales de aprendizaje y entrenamiento para el trabajo-.

Otros riesgos fisicos en las condiciones de trabajo son:

- El ruido, ya referido.

- Lailuminacion.

- Las condiciones higrotérmicas (circulacion del aire, temperatura).
- La presencia de vibraciones.

- La presencia de radiaciones.

Los riegos fisicos del ambiente de trabajo se generan por condiciones inade-
cuadas en el control de estas situaciones y de la exposicidén de los trabajadores y
las trabajadoras a ellas.

Estos riesgos tienen como consecuencias:

- Elinicio lento y casi imperceptible de diversas enfermedades, por ejemplo,
la progresiva pérdida del sentido del oido o de la vista.

- Malestar de los trabajadores y las trabajadoras e incomodidades en las con-
diciones de trabajo como concentracion disminuida, facil irritabilidad y nerviosismo
0, incluso, en personas sensibles, disminuciones en el rendimiento y una mayor
probabilidad de accidentarse.

Identificar los riesgos fisicos en las condiciones y el medio ambiente de trabajo
posibilita gestionarlos mejor para que sean prevenidos y para que trabajadores y
trabajadoras puedan recibir la protecciéon adecuada.

Las radiaciones

La energia tiene muchas formas de presentarse y transmitirse; una de ellas es
la radiacion. Las ondas de radio, de luz, los rayos X, son formas de radiacion que
se diferencian unas de otras por su origen y por la cantidad de energia que trans-
portan.

Una caracteristica importante de la energia es su capacidad de desplazarse de
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un punto a otro sin necesidad de soporte material: se puede desplazar en el vacio.
Por eso podemos recibir la radiacion solar.

Nos concentraremos para el mundo del trabajo en las radiaciones eletromag-
néticas, que a su vez se clasifican en ionizantes y no ionizantes.

a) Las radiaciones ionizantes

Las radiaciones ionizantes representan un gran riesgo para la salud y la vida.

Las radiaciones ionizantes naturales provienen de algunos elementos quimi-
cos presentes en la naturaleza como el radio o el uranio. Las artificiales pueden
provenir de distintos equipos o instalaciones, como los rayos X, aparatos de radio-
grafia industrial, centrales nucleares, etc.

Las radiaciones ionizantes presentes en el mundo del trabajo suelen ser los
rayos X, alfa, beta y gamma, y los neutrones. No las podemos percibir a simple

vista.

b) Las radiaciones no ionizantes

Las radiaciones no ionizantes representan también un cierto riesgo para la
salud y la vida, pero no equivalente en su magnitud a las ionizantes. Sin
embargo, son aquellas a las que, en el mundo del trabajo, las personas esta-
mMos mas expuestas.

En esta categoria se incluyen:

- Las microondas y las radiofrecuencias: en telecomunicaciones, emiso-
ras de radio y TV, telefonia, telegrafia, radionavegacion, estaciones repetidoras,
hornos domésticos, soldaduras de plasticos por calor, laboratorios.

Sus efectos mas conocidos son los térmicos que afectan principalmente los ojos
y los testiculos.

- El radar: en navegacion y aeronavegacion.

- El laser: usado en medicina, comunicaciones y otras disciplinas. El riesgo
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mas importante de la exposicidén a la luz de un rayo laser es el dafo que puede
provocar en los 0jos y, en menor medida, en la piel.

- La radiacion solar: la radiacion que nos llega del sol esta compuesta por
una amplia gama de radiaciones: visible, infrarroja (IR), ultravioleta (UV), etc.

En poblaciones trabajadoras expuestas a la radiacién solar, como el sector del
agro, la construccién, la marina, hay numerosos casos de cancer de piel. El ries-
go de contraerlo ha aumentado en los ultimos tiempos por la disminucion de la
capa de ozono, la cual filtra los rayos ultravioleta.

Los efectos que pueden producirse por exposicion a estas radiaciones varian
segun su tipo, la intensidad, la duracién y el lugar de trabajo. En general implican
riesgo de quemaduras y de distintas lesiones oculares como conjuntivitis, inflama-
cion de la cérnea y cataratas.

- La radiacién infrarroja (IR): originada en las fuentes de calor a la que se
exponen quienes trabajan con lingotes en acerias, hornos, en siderurgia, fundicio-
nes, fabricacion de vidrio, soldadura autégena. O en tareas al exterior tales como:
cosecha, construccion.

La radiacién infrarroja produce calor y hasta quemaduras.

- Laradiacién visible (la luz). Su composicién, sus efectos en el organismo
y el control de los mismos se pueden ver en los textos destinados a la condiciones
fisicas de iluminacion en esta misma unidad.

La radiacion ultravioleta (UV): natural o generada en procesos de soldadu-
ra eléctrica, autégena, usada en artes graficas, fotografia y salas de esteriliza-
cion. Afecta la piel y los ojos, principalmente
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Actividad N° 14

En una tabla como la que sigue vuelque la mayor cantidad de datos
referidos a las radiaciones de manera tal que le sirva de cuadro sin6p-
tico. Recurra a algun libro de texto si se le requiere algun tipo de infor-
macion que no figure en el texto anterior.

RADIACIONES

lonizante No ionizante

Definicion

Caracteristicas

Clases (ejemplos)

EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL

Lentes de seguridad

Los lentes de seguridad son elementos utilizados para preservar los ojos del
operario cuando éste realiza labores de limpieza, esmerilado, torneado, rectifica-
do, soldadura, u otra operacion donde se requiere la proteccion de la vista.

Existen variados tipos de lentes (fig. 68).

Fig. 68: Lentes de seguridad

Generalmente su cuerpo esta constituido por plastico o metal, permitiendo el
cambio de vidrio o plastico transparente cuando éste se deteriora.
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Los lentes de proteccién deben ser de
facil colocacion, resistentes, y adaptables a
la configuracién de la cara.

Existen también elementos de protec-
cion en forma de mascara (fig.69), que
ademas de los ojos también protegen la
cara; esta mascara debe ajustarse a la
cabeza para evitar su caida.

Fig. 69: Mascara de protecion

Condiciones de uso:
Limpie los lentes antes de usarlos para obtener mejor visibilidad.
Cambie su elastico cuando éste pierda su condicion.

Cuidados:
Guarde los lentes en su estuche cada vez que no los use: asi los protegera en
caso que se caigan o golpeen.

Evite poner los lentes en contacto directo con piezas calientes.

Observacion:

En soldadura oxiacetilénica se utilizan lentes cuya tonalidad es de color verde y
su graduacion se encuentra numerada, siendo el mas utilizado el N°6.

En tratamientos térmicos la tonalidad es azul.

Vocabulario Técnico:

LENTES - anteojos, antiparras.

MASCARAS - careta.

Vestimenta de cuero

Esta constituido por elementos confeccionados en cuero, y son usados por el
soldador para protegerse del calor y de las irradiaciones producidas por el arco

eléctrico.
Este equipo esta compuesto por: guantes, delantal, casaca, mangas y polainas.

[ Programa de Educacién a Distancia pagina 283



Guantes:

i

Fig. 70. Guantes

Delantal:

/A

Fig. 71 y 72. Delantales

Mangas:

Fig. 73. Casaca
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Son de cuero o asbestos y su forma
varia segun puede verse en la figura 70
Los guantes de asbestos justifican su uso
solamente en trabajos de gran temperatu-
ra.

Debe evitarse tomar piezas muy calien-
tes con los guantes ya que éstos se defor-
man y pierden su flexibilidad.

Es de forma comun (fig.71) o con pro-
tector para piernas (fig.72). Su objetivo es
proteger la parte anterior del cuerpo y las
piernas.

Casaca:

Su forma puede verse en la figura 73. Se
utiliza para proteger especialmente los bra-
zos y parte del pecho. Su uso es frecuente
cuando se realizan soldaduras en posicion
vertical, horizontal y sobre cabeza.

Esta vestimenta tiene por objeto prote-
ger solamente los brazos del soldador
(fig.74). Tiene mayor uso en soldaduras
que se realizan en el banco de trabajo y en
posicion plana.

Existe otro tipo de manga en forma de
chaleco que cubre a la vez parte del pecho
(fig.75).



Polainas:

Este elemento se utiliza para proteger
parte de la pierna y los pies del soldador
(fig.76).

Las polainas pueden ser reemplazadas
por botas altas y lisas (fig.77) con puntera
de acero.

Fig. 74 y 75. Mangas
Caracteristicas:

Son cueros curtidos, flexibles, livianos y
tratados con sales de plomo para impedir
las radiaciones del arco eléctrico.

Conservacion:

Es importante mantener estos elemen-
tos en buenas condiciones de uso, libre de
roturas, y su abotonadura en perfecto esta-
do. Deben conservarse limpios y secos,
para asegurar una buena aislacion eléctri-
ca.

Fig. 76 y 77. Polainas y botas

Mascara

La mascara de proteccion esta hecha de fiebre de vidrio o fibra prensada, y
tiene una mirilla en la cual se coloca un vidrio neutralizador y los vidrios protecto-
res de éste. Se usa para resguardar los ojos y para evitar quemaduras en la cara.

Tipos:

En mascaras para soldar hay diferentes disefios (fig. 78). Hay también masca-
ras combinadas con un casco de seguridad para realizar trabajos en construccio-
nes y con adaptacion para proteger la vista cuando haya que limpiar la escoria.

Las pantallas de mano (fig.6) tienen aplicacion en trabajo de armado y puntea-

do por soldadura. Su uso no es conveniente en trabajos de altura o donde el ope-
rario requiera la sujecion de piezas o herramientas.
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Fig. 78. Mascaras de soldar

Fig. 79: Visores

Actividad N° 15

Condiciones de uso:

Las mascaras deben usarse con la ubi-
caciéon y cantidad requerida de vidrios
(fig.79).

El vidrio inactinico debe ser seleccionado
de acuerdo al amperaje utilizado. Debe
mantener la buena visibilidad cambiando el
vidrio protector, cuando éste presente exce-
SO de proyecciones.

. Evite las filtraciones de luz en la
mascara. Esta no debe ser expuesta al
calor ni a golpes.

. Deben ser livianas y su cintillo
ajustable para asegurarla bien a la cabeza.
. Requieren un mecanismo que per-

mita accionarla con comodidad.

. El recambio de vidrios debe hacer-
se mediante un mecanismo de facil mane-
jo.

A continuacién se presenta un modelo con todos los elementos de
Proteccion Personal necesarios para realizar tareas del Sector
Metalmecanica con el menor riesgo posible, coléquele el nombre a
cada uno de ellos con las caracteristicas que se escriben mas arriba.
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LAS CONDICIONES HIGROTERMICAS

Actividad N° 16

a. En forma individual, tome nota de las situaciones en las cuales
estuvo expuesto o expuesta a condiciones extremas de calor y de frio.

Agradables Desagradables

Situaciones extremas de
calor

Situaciones de mucho
calor

Situaciones de clima
agradable

Situaciones de mucho frio

Situaciones extremas de
frio

Lo desafiamos a que encuentre al menos dos situaciones en cada
linea.

b. En los grupos de trabajo, lo invitamos a compartir las listas que
elabord cada uno y una.

Es importante escuchar todas las ideas, incluso cuando considere-
mMos que sean parecidas o iguales entre si 0 que sea repetitivo.

Tras escuchar todas las listas, le proponemos que redacte un con-
cepto de calor y otro de frio, donde se recojan todas las propuestas y
las conversaciones al momento de compartirlas.

c. Le proponemos que lea el texto “Las condiciones higrotérmi-
cas en la vida diaria” y elabore un mapa conceptual del mismo.

Para elaborar el mapa conceptual puede identificar las diferentes
informaciones que se presentan y organizarlas con subtitulos (por
ejemplo ‘caracteristicas’, ‘medicion, ‘concepto’, etc.). Luego, puede
organizarlos en la hoja de papel segun su importancia.
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Las condiciones higrotérmicas en la vida diaria

En nuestra vida diaria y en nuestro lugar de trabajo estamos expuestos y
expuestas a distintas temperaturas, humedad, viento, calor generado por la activi-
dad fisica que desarrollamos, por los procesos y los elementos con que trabaja-
mos.

Cuando estas condiciones -llamadas condiciones higrotérmicas- son buenas,
colaboran para que el trabajo pueda ser un hecho gratificante. Cuando no lo son,
impactan negativamente. Incluso influyen en la calidad de nuestra produccion.

Estas condiciones influyen decisivamente en los casos de tareas que se reali-
zan:

- Alaintemperie, cosechas, construccion, forestacion, entre otras.

- En acerias, fundiciones, fabricacion de vidrio, frigorificos, camaras de con-
gelacion, con exposicion a temperaturas ambientales variables y muchas veces de
extremo frio o calor.

- Enlugares donde influyen la humedad del ambiente, el movimiento del aire
y el tipo de trabajo tales como tintorerias, cocinas, pesca y otras tareas en embar-
caciones, construccidon de puentes y represas.

Se ha estudiado que el ser humano casi independientemente de la tarea que
realiza, se siente bien a una temperatura de 24 grados centigrados, con un nivel
de humedad entre 40 y 50% y velocidades de aire relativamente bajas.

Este es el ambiente confortable ideal. Puede variar relativamente segun las cos-
tumbres, el lugar de donde provengamos y los gustos personales.

Sin embargo no se sabe muy bien qué es peor para la salud: trabajar en
ambientes muy calurosos o muy frios. La respuesta no es facil porque:

- Trabajar a temperaturas muy bajas es duro, fatigante y, bajo ciertas cir-
cunstancias, afecta gravemente la salud (problemas pulmonares por respirar aire

muy frio, quemaduras por frio) o llega a ser mortal.

Pero protegerse del frio es relativamente sencillo: mas y mejor calidad de abri-
go, alimentacion rica en calorias, menor tiempo de exposicidon al ambiente frio.
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- En cambio quienes trabajan en ambientes calurosos estan expuestos y
expuestas a condiciones ambientales para nada faciles de mejorar o cambiar. A lo
que se suma que todos los procesos de nuestro organismo generan calor y éste
debe eliminarse para mantener la temperatura interna estable.

Los trabajos en condiciones higrotérmicas inadecuadas pueden afectar a las
personas en:

- Su salud: resfrio; congelamiento; deshidratacion; golpe de calor...

- Su conducta: en sus relaciones con los demas; en aumento de la fatiga y
desconcentracion y, en consecuencia mayor probabilidad de equivocaciones y
accidentes.

El cuerpo humano intercambia calor con el medio ambiente por medio de cua-
tro mecanismos diferentes:

a. Radiacion. Depende de la diferencia entre la temperatura de la piel y la de
los objetos o superficies proximas.

El cuerpo gana calor por la radiacién recibida de objetos calientes en los luga-
res de trabajo cubiertos: hornos, crisoles, metal caliente. Y por el sol en trabajos al
exterior.

b. Evaporacion. Al evaporarse la transpiracion producida en el cuerpo se pier-
de calor.

Esa evaporacion se hace dificil cuando la humedad del ambiente es alta. Una
corriente de aire facilita la evaporacion de la transpiracion.

c. Conveccion. Se cede calor humano al ambiente si la temperatura es mas
baja. La velocidad del aire influye mucho en ese intercambio, cuando mas alta,
mayor cantidad se cede.

Si la temperatura ambiente es mas elevada que la del cuerpo, la pérdida de
calor propio es practicamente imposible por esta via.

d. Conduccion. Se da en el caso del contacto de la piel con un sélido.

Es una via muy limitada de intercambio: el contacto con maquinas que produ-
cen frio o calor; manipulacion de herramientas mas frias o0 mas calientes, etc.
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Actividad N° 17

En forma individual le invitamos a leer el texto “Las condiciones
higrotérmicas y nuestro organismo” y construir ejemplos con los con-
ceptos de ese texto. Le proponemos que luego los comparta con sus
compafieros y compaferas y comparen sus trabajos.

LAS CONDICIONES HIGROTERMICAS Y NUESTRO
ORGANISMO

La temperatura interna del cuerpo se acerca a los 37° C, las mas pequeias
variaciones pueden traer problemas a nuestra salud.

Para mantenerla en ese valor, existe la autorregulacion, también conocida como
termorregulacion, mecanismo mediante el cual el cuerpo mantiene su temperatu-
ra constante.

En ambientes calurosos

El calor que nos genera el trabajo fisico lo eliminan dos mecanismos basicos:

- Latranspiracion: cuando se evapora el sudor se produce el enfriamiento de
la piel.

Para eso, la humedad del ambiente debe estar dentro de ciertos limites. Si el
aire del ambiente esta saturado de humedad, sera dificil. Una buena ventilacion
ayuda a la evaporacion del sudor.

- La vasodilatacion cutanea: el aparato circulatorio -como el sistema de
enfriamiento de un coche que saca el calor del motor por medio del agua que se
enfria circulando por el radiador- extrae el calor interno llevando mas sangre a la
piel (esto explica por qué enrojecemos al sentir calor) y dilatando los vasos san-
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guineos (nuestro radiador) para que se enfrie y refresque el organismo (motor).

Pero como también debe seguir abasteciendo de sangre a las demas partes del
cuerpo, el corazén (la bomba de agua) debe bombear mas veces por minuto. Esto
puede provocar taquicardia (el corazon late mas rapido), por el mayor esfuerzo al
que es sometido el sistema cardiovascular. Lo sufren en especial las personas
obesas.

La respiracion de aire fresco también ayuda a eliminar calor del cuerpo. Ya que
el aire inspirado del exterior, toma calor del cuerpo al pasar por los pulmones. En
tiempo frio, la respiracion es un factor de enfriamiento.

La posibilidad humana de eliminar calor es limitada:

- Por medio de la transpiracion se pierden agua y sales. Si no bebemos y
reponemos las sales perdidas, comienzan a presentarse calambres, deshidrata-
cion y fatiga.

En muchas industrias en que trabajadores y trabajadoras estan expuestos al
calor excesivo, se pone a su disposicién agua fresca y bebidas gaseosas de lima-
limon.

- Si la vasodilatacién cutanea -que lleva mas sangre a la piel- es muy pro-
nunciada y eso reduce la suficiente llegada de sangre al cerebro, se puede produ-
cir un sincope térmico.

Los sintomas son: cefaleas (dolor de cabeza), mareos, vomitos, y el pulso es
deébil y rapido.

Ante estos sintomas, colocar a quien los sufre: a la sombra, en posicion acos-
tada y con las piernas levantadas. La recuperacion suele ser rapida.

- Cuando estos mecanismos de eliminacion del calor no son suficientes, la
temperatura interna del cuerpo comienza a subir y aparece el golpe de calor, cua-
dro que exige un tratamiento de urgencia pues se corre peligro de muerte.

Los sintomas son: postracion, falta de transpiracion, la piel se encuentra calien-

te y seca, y la temperatura es superior a los 40,6°C se debe intentar disminuir la
temperatura sumergiendo a la persona en agua fria o colocandole bolsas de hielo
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(si es posible rociado con alcohol). En cualquier caso, el golpe de calor debe ser
atendido siempre por un médico.

En ambientes frios
En los ambientes frios el cuerpo humano necesita generar mas calor y mante-
nerlo, lo cual se logra mediante:

- La vasoconstriccion cutanea: este mecanismo de autorregulacion, al revés
del caso anterior, retira sangre de la piel, para que no se enfrie y ese frio no se
traslade a los érganos internos.

Por este motivo, ante el frio, las personas de piel clara empalidecen aun mas.
En todas las personas, se detiene la transpiracion y comienzan temblores y esca-
lofrios.

Otra consecuencia de este mecanismo es que el cuerpo, para proteger sus fun-
ciones vitales (cerebro, corazén, pulmones) sacrifica lo superficial: la piel y las
extremidades.

Estas pueden por lo tanto enfriarse rapidamente y hasta congelarse, aun sin
haber sentido mucho frio.

consecuencias en el organismo

Denominacion: Hipotermia Hipertermia
Causa: Por exposicion atemperaturas Por exposicion a temperatur:
bajas elevadas
Sintomas y Malestar general. Sobreexigencia del aparato
consecuencias: Disminucion de la destreza cardiovascular.
manual. Trastornos en la piel.
Reduccion de la sensibilidad en Calambres.
las manos. Golpe de calor.

Endurecimiento y lentitud de Agotamiento por calor.
movimientos de las
articulaciones.

Comportamiento extravagante
(por hipotermia de la sangre
que riega el cerebro).
Congelacidn de los miembros
(los mas afectados las
extremidades).

La muerte por falla cardiaca se
produce cuando la temperatura
del cuerpo es inferior a 28° C.

Deshidratacion.
Golpe de calor.
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Hasta aqui hemos considerado lo que sucede frente a una exposicion aguda al
calor. No estan tan claras las consecuencias respecto del trabajo en ambientes
calurosos, de exposicion permanente.

Aun no teniendo pruebas concluyentes en todos los casos, se han relatado las
siguientes posibilidades: trastornos renales, hipertension, artereoesclerosis de la
arteria ventricular, favorecimiento la accién de los agentes toéxicos, esterilidad mas-
culina, envejecimiento precoz y disminucién de la capacidad de adaptacion frente
a los cambios.

¢Las condiciones higrotérmicas influyen de igual modo en varones y
mujeres?

Segun datos disponibles, las trabajadoras tienen capacidad de transpirar casi
igual a los hombres, después de aclimatarse, en climas calidos. Pero, tal vez por
su menor capacidad cardiovascular, no se adaptan a ellos tanto como el hombre.

El embarazo produce profundas modificaciones en el organismo, que puede
verse afectado principalmente en su sistema cardiovascular, es de suponer por
tanto que la gestaciéon aumenta los riesgos por la exposicién al calor.

Actividad N° 18

Realice con la informaciéon que antecede un mapa conceptual que
permita presentar la informacion a gente que no conozca sobre el tema.

Seguidamente realice un decalogo con sugerencias a tener en cuen-
ta para no sufrir las consecuencias de este riesgo.
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LAS VIBRACIONES
a. En forma individual, le invitamos a que en cuadro como el siguiente tome
nota de todos los objetos que conozca que pueden producir vibraciones y todos

los objetos que pueden vibrar como consecuencia de los primeros.

b. En los grupos de trabajo, comparta las listas que elaboré cada uno y una.

Objetos que pueden Objetos que pueden
producir vibraciones vibrar como consecuencia de ellos

Es importante escuchar todas las ideas, incluso cuando consideremos que sean
parecidas o iguales entre si 0 que sea repetitivo.

Tras escuchar todas las listas, les proponemos que redacte un concepto de
vibracion, donde se recojan todas las propuestas y las conversaciones al momen-
to de compartirlas.

c. Seguidamente lea el texto “Las vibraciones” y elaboren un mapa conceptual
del mismo.

Para elaborar el mapa conceptual puede identificar las diferentes informaciones
que se presentan y organizarlas con subtitulos (por ejemplo ‘caracteristicas’,

‘medicion, ‘concepto’, etc.). Luego, organicelos segun su importancia.

d. Compare el concepto de vibracidn que propone el texto con el concepto ela-
borado por el grupo.
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Las vibraciones son producidas por materiales elasticos que cambian
rapida y alternativamente de forma sin cambiar de lugar.

Por ejemplo, cuando se aprieta un resorte y se lo suelta de golpe, se observa
cdmo sube y baja rapidamente, hasta que vuelve a su posicidén original. En este
caso, decimos que el resorte vibro.

Pasa lo mismo en un martillo neumatico que sube y baja rapidamente para rom-
per el pavimento: origina vibraciones que se transmiten a la herramienta y también
a las manos y brazos del trabajador.

En los lugares de trabajo, diferentes tipos de maquinas, herramientas manuales
y vehiculos pueden ser fuente de vibraciones, originadas por la friccion entre pie-
zas, el desequilibrio de algunos elementos giratorios (como poleas, ejes) o alter-
nativos (como pistones) o el transito de vehiculos industriales sobre superficies en
mal estado.

Algunas maquinarias, vehiculos y herramientas manuales que transmiten vibra-
ciones son:

Tractores, puentes grua, cosechadoras, camiones, y
todo vehiculo que transite por superficies desparejas
Martillos neumaticos, taladros, amoladoras, pulidoras,
fresadoras, motosierras, destornilladores neumaticos.

Actividad N° 19

En forma individual te invitamos a leer el texto “Las vibraciones vy
nuestro organismo” y elaborar un mapa conceptual de ese texto. Te pro-
ponemos que luego lo compartas con tus compafieros y companieras y
comparen sus trabajos.
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LAS VIBRACIONES Y NUESTRO ORGANISMO

A partir del momento en que nuestro organismo esta expuesto a las vibraciones,
se producen los diferentes riesgos.

Por la forma en que las vibraciones se transmiten a nuestro organismo las cla-
sificamos en:

- Vibraciones de cuerpo entero, porque afectan todo el cuerpo. Cuando esta-
mos sentados o sentadas o de pie, las recibimos desde la superficie donde esta-
mos apoyados.

En la posicidon de sentado y sentada se encuentra el mayor dafio para nuestra
columna. Mientras que estando de pie, las rodillas suelen flexionarse, casi en
forma involuntaria, y hacen de amortiguadores.

Algunos ejemplos serian el conductor de un camion o un tractor, la operadora
de una maquinaria vial.

- Vibraciones locales, porque se transmiten generalmente a través de la
mano y el brazo, aunque puede afectar a todo el cuerpo.

Como ejemplos de maquinarias que afectan con vibraciones locales podemos
citar a la amoladora y al martillo neumatico.

Las vibraciones -a semejanza de los ruidos- tienen dos caracteristicas funda-
mentales:

- la magnitud o nivel, que se mide en decibeles (dB) o en unidades de acele-
racion.

- la frecuencia, es decir del numero de oscilaciones o vibraciones que se pro-
ducen en una determinada cantidad de tiempo; su unidad es el herzio o hertz (Hz),
que es igual a una vibracién por segundo (se utilizan indistintamente el herzio o el
ciclo/segundo).

La medicion y evaluacion de las vibraciones es una tarea compleja. La medida
simultanea del nivel y de las diferentes frecuencias requiere un instrumental cos-
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toso y personal especializado en manejarlo. Los equipos de medida mas usuales
se denominan vibrometros o acelerémetros.

Los efectos dependen de la frecuencia. En funcion de su frecuencia y de los
efectos nocivos que pueden provocar, clasificamos las vibraciones en:

- Vibraciones de muy baja frecuencia (inferiores a 2 Hz), pueden producir
desde mareos hasta nauseas y vomitos.

- Vibraciones de baja frecuencia (de 2 a 20 Hz), pueden producir respiracion
forzada, dificultades del equilibrio, trastornos y variaciones en el comportamiento.

- Vibraciones de alta frecuencia (de 20 a 1.000 Hz), pueden producir lesiones
en los huesos y las articulaciones, problemas de circulacién en las manos (pueden
acalambrarse) y otros efectos como muestra el cuadro siguiente.

Herramienta Frecuencia Darno
Martillo neumatico, 20 a 40 Hz Problemas en los huesos
apisonadoras vibratorias, y las articulaciones.

vibradores de hormigon.

Taladros, motosierras, etc. 40 a 300Hz Pueden causarnos
problemas vasomotores
(fenédmeno del dedo

muerto).
Pulidora, desbarbadora, 40 a 300 Hz: El efecto se presenta
amoladora portatil. como una quemadura que

puede llegar al brazo y
dejarnos marcas
permanentes.

¢ COMO PROTEGERNOS DE LAS VIBRACIONES?

Los conocimientos sobre prevencion contribuyen a crear espacios de trabajo
seguros y saludables.

Algunas medidas que se pueden tomar para protegernos de las vibraciones
son:
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a. Medidas técnicas para eliminar o reducir las vibraciones:

- En las fuentes donde se producen: se puede mejorar la construccién o
modificar el proceso. Por ejemplo: montar la maquina sobre una base de hormigon
que no tome contacto con el piso de la fabrica, sino sobre suelo arcilloso o similar.

- Con elementos que absorban las vibraciones. Pueden ser sistemas de
amortiguacion y asientos antivibratiles.

- Elementos de amortiguacién o aislamiento interpuestos en conductos,
cafnerias y partes metalicas vinculadas a las maquinas o las herramientas que
generan vibraciones.

b. Medidas de organizacién del trabajo

- Limitar el tiempo de exposicion mediante rotaciones o pausas.

- Evitar que trabajen en zonas con vibraciones quienes tengan dafos en la
columna, problemas de corazdn, mujeres embarazadas, etc.

c. Elementos de proteccion personal
- Utilizar guantes especiales (con relleno amortiguador).
- Utilizar chalecos rigidos de un plastico especial.

Maquinarias fijas que vibran

En el caso de las maquinarias y sus instalaciones fijas, es necesario observar
maquinas o instalaciones fijas que producen vibraciones, si estan montadas sobre
algun tipo de amortiguador (sean resortes, gomas antivibratorias) para minimizar
el riesgo.

Si el problema es complejo, se debe consultar a especialistas, al propio fabri-
cante de la maquina o al proyectista de la instalacion.

El piso donde se va a apoyar una maquina debe tener una construccion espe-

cial, con ruptura o discontinuidad del hormigdn de manera que las vibraciones ori-
ginadas por la misma no afecten el edificio y construcciones cercanas.
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Actividad N° 20

Repase en las unidades anteriores lo trabajado sobre las Maquinas
— Herramientas y determine en funcion de lo que pudo entender sobre
su funcionamiento, cuales son las que se encuentran dentro de este
grupo de riesgo y escriba que medidas tomaria para trabajar con ellas
evitando o disminuyendo el riesgo en su uso.
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TRABAJO PRACTICO INTEGRADOR

Actividad 1

Elabore un texto donde cuente con sus palabras el proceso que sigue un metal
desde que se encuentra el yacimiento hasta que se lo coloca como una pieza de
acero que forma parte de un motor; esto incluye:

» Sectores que intervienen

+ Caracteristicas de este tipo de metal

* Procesos que se ponen en juego

* Maquinarias posibles que deberian usarse.

* Herramientas de mano mas necesarias para poner en marcha este proce-
SO

* Medidas de Salud y Seguridad necesarias para realizar en trabajo.

Tenga en cuenta que debera realizar algunas opciones las cuales deberan estar
debidamente justificadas.

Actividad 2

Observe con atencidn el dibujo que sigue y de acuerdo a lo estudiado en el
punto relacionado con la Lectura e Interpretacién de Planos resuelva los puntos
que se solicitan mas abajo:

1. Desarrolle todas las vistas necesarias que den cuenta de la pieza que se
debe obtener

2. Explique que tipo de prespectiva se utiliza en el dibujo que se presenta con
anterioridad y explique cuales son las caracteristicas del mismo

3. Teniendo en cuenta que las medidas del dibujo estan representadas en
CENTIMETROS conviértalas a todas en PULGADAS.
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Actividad 3

Seguidamente debera completar el cuadro que sigue con los datos que se
piden teniendo en cuenta lo expuesto en el modulo y en la columna que sigue
segun su propia apreciacion teniendo en cuenta los conceptos vertidos en relacion
a cada Herramienta de Mano.

Herramienta |Ejemplo de uso del mddulo | Otro ejemplo construido por Ud.
Martillo
Lima
Arco y Hoja
de Sierra
Granete
Morsa de
Herrero
Morsa de
Banco
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