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OBJETIVOS
 Objetivo general
 Diseñar y elaborar un torno con taladro de banco para usos académicos y de
 trabajo durante el periodo cuatrimestral mayo- agosto para el taller de
 mantenimiento área industrial adscrita a la Universidad Tecnológica de Agua
 Dulce.
 Objetivo específico
 Conocer las aplicaciones del torno y el taladro de banco en los talleres
 mecánicos e industrias.
 Aplicar los conocimientos adquiridos para corte y moldeado y los
 beneficios de utilizar materiales reciclados.
 Elaborar piezas necesarias para distintos trabajos requeridos.
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INTRODUCCIÓN
 Los múltiples modos de tratamiento de los productos brutos hasta su
 conversión ya elaborada, permite percatarnos que todos los conocimientos
 necesarios para su creación nos hacen imposible condensar todos los temas
 requeridos. De igual modo, el área que nos ocupa resulta especialmente
 amplia, debido al elevado número de máquinas y herramientas de corte y
 perforación para los fines que se requieren.
 Independientemente si se trata de talleres de fabricación en serie, de
 mantenimiento o de mecánica en general, es fácilmente constatable el elevado
 número de empresas dedicadas a tales menesteres, por lo que su elaboración
 de modo común permite conocer mejor su función y crearlo con las
 características que se requieren según la necesidad que se tenga, al igual
 acompañado del presupuesto y materiales.
 Las herramientas de punta sencilla se usan en la mayoría de las operaciones
 ejecutadas en tornos. Los equipos de corte para el torneado, creado y perforado
 son herramientas de punta sencilla, ciertas operaciones requieren de diferentes
 instrumentos a las de punta sencilla, el perfil de la forma tallada establece parte
 del trabajo. Es de suma importancia el conocer las partes de los equipos que se
 realizaran para llevar un funcionamiento correcto al ser empleado en el taller.
 En este trabajo también se muestra también la elaboración de un taladro de
 banco común montado sobre una estructura, que le permite a quien lo opera
 hacer agujeros en diferentes ángulos sin correr el riesgo de que se mueva la
 pieza o el taladro. Con ello se busca facilitar las tareas realizadas en el taller de
 mantenimiento industrial perteneciente a la Universidad Tecnológica del Sureste
 de Veracruz.
 8
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JUSTIFICACIÓN
 La elaboración de este trabajo se debió porque presenta gran interés debido al
 funcionamiento de las máquinas de perforación al igual que su historia ya que
 de no haber sido su invención, el mundo de ahora sería diferente.
 Es increíble pensar que una simple máquina de corriente eléctrica pueda tener
 tantas aplicaciones como poder generar movimiento mecánico con un principio
 tan sencillo como el de movimiento circular, o en un motor de combustión
 interna, la intervención de los combustibles hechos gases utilizando el mismo
 principio de una máquina eléctrica, solo que en manera más evolucionada.
 De igual manera, fue muy interesante el poder poner en práctica los
 conocimientos al hacer una máquina de perforación, en la que se demuestre
 uno de los usos más simples que pueden ser empleados en una máquina de
 eléctrica, y lo útiles que pudieron haber sido a principios del siglo así como
 también pueden ser utilizadas hoy en día.
 El torno mixto es la máquina más importante en el proceso de fabricación de las
 piezas bases para máquinas y de las casas etc. El torno, esta máquina es
 originaria de EE.UU, hoy en día esta máquina ha sufrido una renovación
 realizada en 4 fases para estandarizarla como establece. La materia prima de
 esta máquina es el metal, el cual es alimentado por un molino de dos rodillos,
 llamado molino alimentador. Lo fundamental para que haya una buena
 alimentación es que la velocidad de giro y la velocidad de fabricación del torno
 estén sincronizado, así como el ancho y el largo de los materiales de
 alimentación. Cuando el torno mixto varía su velocidad el molino debe hacerlo
 de la misma forma guardando la relación calculada.
 La máquina no tiene este sincronismo Automático y esto produce desperdició
 de material, largos tiempos de fabricación, complicaciones en la operación de la
 9
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máquina. Por ello debemos diseñar e implementar un control de movimiento
 para la sincronización de estos dos sistemas.
 Desde tiempos muy remotos el hombre ha buscado la manera de resolver los
 problemas que se le presentan. La caza, la pesca y la recolección de frutas y
 legumbres fueron actividades necesarias para sobrevivir y para realizarlas con
 mayor eficiencia fue necesario el empleo de diversos utensilios. Descubrieron
 que con una rama doblada y sujeta de sus extremos por una cuerda estirada,
 podían lanzar una flecha a gran distancia. Los primeros utensilios fueron
 objetos como lanzas, arcos, flechas, hachas, cuchillos, etcétera.
 El cobre, que se encuentra puro en la naturaleza, fue el primer metal que
 usaron los seres humanos. Gracias al fuego, descubrieron otros metales, como
 el hierro, que se desprendía de algunas piedras al calentarlas. Este fue un
 hallazgo muy importante. El hierro, material resistente, brillante, forjable y
 duradero, comenzó a sustituir a la piedra y a la madera de sus herramientas.
 Con el tiempo, se convirtió en el elemento más importante para construir
 utensilios.
 Cuando se dieron cuenta de que el arco, las ruedas y las palancas les
 ayudaban a mover más fácilmente las cosas, se inició el uso de las máquinas.
 En las comunidades primitivas, los humanos se agrupaban para cazar y hacer
 actividades cada vez más complicadas con ayuda de las máquinas simples. Se
 dividían el trabajo y los beneficios obtenidos eran para todos. Al organizarse,
 desarrollaron el lenguaje, lo que les sirvió para comunicarse mejor.
 Fue entonces cuando los grupos humanos inventaron máquinas simples, que
 funcionan como extensión de sus manos, uñas y dientes: rocas afiladas, como
 cuchillos, instrumentos de madera para cavar, arpones con puntas agudas de
 hueso y muchas otras. En estos instrumentos, la energía es proporcionada por
 los músculos de la persona que los utilizó; la fuerza que debe aplicar para
 realizar un trabajo físico es menor, si emplea sus máquinas rudimentarias que si
 no lo hace.
 10
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El uso de estas herramientas permitió el desarrollo de la caza y la pesca y,
 como consecuencia, fue posible obtener una alimentación más variada.
 Una máquina es un instrumento o aparato capaz de realizar trabajo. Las
 máquinas simples requieren de la participación del ser humano, mientras están
 funcionando.
 Cuando el hombre descubrió que las cuñas, los arcos, las ruedas y las palancas
 facilitaban su trabajo se inició el uso de las máquinas. Primero fueron simples,
 posteriormente éstas se combinaron para facilitar diversas tareas.
 Prácticamente todos los utensilios que el hombre ha usado y usa se basan en
 estos tipos básicos llamados máquinas simples.
 11
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HISTORIA DE LA EMPRESA
 La universidad tecnológica del sureste de Veracruz campus Agua Dulce,
 ubicada en carretera transismica s\n ejido piedras negras. Inaugurada en el año
 2009 por el presidente municipal Vicente Escalante Macario, al carecer de las
 instalaciones de dicha universidad estas le fueron prestadas algunas de las
 aulas del Cecytev #10 para tomar las clases impartidas por la universidad,
 pero a falta de un taller para los alumnos estos tenían que ir a los talleres de la
 universidad de Nanchital para tomar sus clases, pero al transcurrir 3 años de
 generación de TSU y una de ingeniería , se promovió la escuela gracias a los
 alumnos de nuevos ingresos, se logró tener taller debido a que un padre de
 familia el Sr. Eleazar Castañeda Castellanos presta dicha instalación ubicada
 en colonia 4 caminos calle cerro azul y naranjos en el año 2013 el cual se
 convirtió en el taller de prácticas de la escuela campus Agua Dulce, fue un
 gran mejora para la universidad ya que por una parte los maestros y alumnos
 cuentan con las instalaciones y aportan herramientas que se requieren, con la
 ayuda y el apoyo de los maestros, alumnos y la comunidad ha ido mejorando.
 La falta de máquinas de trabajo evitan hacer las prácticas, y debido a estas
 necesidades llevo a diseñar y hacer dicha herramienta de trabajo y así poder ir
 mejorando las instalaciones y poder hacer los trabajos necesarios que van
 proponiendo los maestros y alumnos de la escuela. Hacer alumnos más
 preparados y que sepan manipular dichas máquinas elaboradas dentro del
 plantel aun así sean en tamaño escala el alumno deberá saber manipular dicha
 maquina en el área de trabajo.
 12
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CAPÍTULO I.
 GENERALIDADES DE LOS EQUIPOS
 13
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1.1 Máquina- herramienta
 En este apartado nos centraremos en realizar un estudio de las máquinas
 herramientas más habituales, destinadas a trabajar con equipos de uno o más
 filos de corte determinados. Dentro de sus numerosas variantes, conviene
 simplificar y agrupar dichas maquinas en dos grandes grupos: tornos y
 taladradoras.
 No obstante, existen diferentes máquinas similares o que simplemente
 consisten en variantes, entre las que podríamos englobar los centros de
 mecanizado, centro de torneado, mandrinadoras, trepanadoras, brochadoras
 entre muchas otras que se pueden utilizar en un taller. Las máquinas-
 herramientas tienen la misión fundamental de dar forma a las piezas por
 arranque de material.
 El arranque de material se realiza gracias a una fuerte presión de la
 herramienta sobre la superficie de la pieza, estando:
 Pieza
 Herramienta
 Pieza y la herramienta
 Según sea la naturaleza del movimiento de corte, las máquinas-
 herramientas se clasifican en:
 Máquinas-herramientas de movimiento circular.
 Con el movimiento de corte en la pieza: Torno paralelo, torno vertical.
 Con el movimiento de corte en la herramienta: Fresadora, taladradora,
 mandrinadora.
 Máquinas-herramientas de movimiento rectilíneo: Cepillo, mortajadora,
 brochadora.
 14
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Las máquinas-herramientas de movimiento circular tienen una mayor
 aplicación en la industria debido a que su capacidad de arranque de material
 es superior a las máquinas con movimiento de corte rectilíneo y por tanto su
 rendimiento.
 1.1.1 Torno
 Durante las operaciones de torneado, es la pieza a mecanizar la que gira
 mientras las herramientas de corte avanza en una dirección determinada. Por
 consiguiente, el torno es una máquina – herramienta destinada básicamente al
 mecanizado de piezas de revolución, donde es la pieza el elemento
 revolucionado.
 El torneado de piezas es el proceso más frecuente dentro del cómputo de
 mecanizados realizados, por lo que los tipos existentes son básicamente
 numerosos.
 1.1.1.1 Tipos de tornos
 Por el mismo motivo expuesto anteriormente, los criterios de clasificación de
 estas máquinas también son muy elevadas, pero puede sintetizarse en los
 descritos a continuación. En cualquier caso, muchos de los tornos descritos
 pueden ser gobernados mediante autómatas (máquinas – herramientas o de
 control numérico computarizado). A continuación se detallan las diversas
 clases:
 Torno paralelo:
 Es una máquina-herramienta donde el movimiento de corte, que es circular,
 corresponde a la pieza.
 Se utiliza para la producción de diversas piezas, generalmente en series no
 demasiado elevadas, por lo que han de incorporarse accesorios diversos. En
 este tipo de tornos, el operario que realiza el manejo lo hace de forma
 totalmente manual, aunque existen tornos paralelos especializados en series
 15
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largas que incorporan una serie de automatismos para la realización de ciertas
 labores, a fin de agilizar la producción.
 Generalmente suelen incorporar el husillo en disposición horizontal, aunque en
 ciertas ocasiones pueden incorporarlo vertical.
 La herramienta (cuchilla), que posee el movimiento de avance, se desplaza,
 siguiendo una trayectoria que va generando la superficie de la pieza, lo que
 le permite obtener piezas de revolución.
 Se llama torno paralelo porque la disposición del carro principal sobre la
 bancada le permite mecanizar superficies con generatrices paralelas al eje de
 rotación de la pieza como se muestra en la figura 1.1.
 Torno copiador:
 Destinado a la mecanización económica de piezas, partiendo de una
 pieza patrón o una plantilla del perfil a tornear. El mecanismo copiador suele
 ser un mecanismo de naturaleza mecánica o hidráulica.
 Torno revólver semiautomático:
 16
 Fig. 1.1 Torno paralelo
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Torno empleado para la realización de grandes series de producción, con
 parte del proceso automatizado para evitar la intervención manual del
 operario en la medida de lo posible.
 En relación a este tipo de máquinas, recordaremos que los denominados
 tornos de coletaje, están destinados a la realización automática y continuada
 de pequeñas piezas de precisión, partiendo de barras de diferente sección y
 destinadas fundamentalmente a áreas como la automoción, medicina,
 relojería, etc. Los movimientos en tornos de coletaje se controlan mediante
 levas o controles numéricos.
 Torno al aire:
 Diseñados exclusivamente para la mecanización de piezas de gran diámetro
 y poca longitud. En ocasiones, los tornos de este tipo con husillo en
 disposición horizontal pueden verse acompañados por un foso excavado en
 el suelo destinado a alojar parte de la pieza a tornear, consiguiéndose
 rebajar así la altura del eje de giro; también es frecuente encontrar máquinas
 de este tipo con husillo en vertical, de manera que el peso de la pieza
 recaiga sobre el propio plato como se muestra en la figura 1.2.
 17
 Fig.1.2 Torno al aire frontal con plato de diámetro grande

Page 18
						

1.1.1.2 Elementos del torno
 Las partes constituyentes de un torno quedan resumidas en las líneas
 siguientes, aunque existen una amplia gama de accesorios más o menos
 particulares que pueden convertir a cada una de estas máquinas en un
 pequeño mundo particular como se muestra en la figura 1.3.
 1.Bancada:En un torno es una estructura (generalmente un gran cuerpo de fundición)
 que se ancla al pavimento gracias a los pies que incorpora. Precisamente,
 un anclaje y nivelación adecuados son temas de vital importancia para un
 correcto funcionamiento de la máquina (mediante hormigón, tornillos de
 regulación, etcétera).
 No obstante, la parte más significativa de la bancada son las dos guías, que
 sirven precisamente de asiento y guía para el carro y el contrapunto del
 torno. Puesto que habrán de soportar el continuo desplazamiento de ambos
 elementos, dichas guías han de rectificarse y templarse superficialmente
 para resistir el desgaste por el roce continuado.
 2.Motor y mecanismo de transmisión: en cuanto al motor y el mecanismo:
 18
 Fig. 1.3 Elementos de un Torno
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La transmisión para imprimir un movimiento de rotación al husillo puede
 realizarse mediante correas o engranajes, o mediante una combinación de
 ambos sistemas. Precisamente, las reducciones de velocidad
 correspondientes se conseguirán escogiendo entra las diferentes relaciones
 preexistentes.
 Una de las cajas de avances más conocidas y que permiten para la
 obtención de avances automáticos, es la denominada caja de Norton,
 reconocible por el elevado número de engranajes que la integran pero que
 evita tener que recurrir al cambio físico de las ruedas, tal y como sucede con
 otros sistemas de transmisión. No obstante, existe la posibilidad de
 incorporación de variadores electrónicos u oleohidráulicos de velocidad,
 especialmente en las maquinas más modernas.
 El denominado eje de cilindrar (situado paralelo a las guías) consigue
 desplazamientos automáticos de los carros mediante la transmisión de los
 movimientos correspondientes desde la caja de avances hasta los carros.
 El denominado husillo de roscar tiene como finalidad sincronizar el gira del
 plato con el desplazamiento del carro longitudinal, para la ejecución de
 roscados longitudinales.
 3.Eje principal y plato:Soporta esfuerzos axiales y de torsión a lo largo del mecanizado de la pieza,
 por lo que se fabrican en acero tratado al cromo- níquel y queda sujetado
 convenientemente por los correspondientes rodamientos. Suele ser hueco
 para poder introducir las barras del material a tornear mediante
 alimentadores manuales o automáticos. En uno de sus extremos lleva un
 cono morse interior para poder acoplar un punto, mientras que exteriormente
 presenta la posibilidad de acoplar el plato mediante diferentes sistemas.
 Dentro de las numerosas variantes existentes, mencionaremos el sistema de
 fijación según la norma DIN 55022; en dicho sistema, el acoplamiento del
 19
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husillo principal y el contraplato o plato de arrastre (órgano intermedio que
 se coloca con anterioridad al plato principal) se realiza gracias a un cono
 corto, con la incorporación de la chaveta para evitar un giro por arrastre
 indeseado del conjunto. El acople con el plato principal se realiza mediante
 la inclusión de cuatro tornillos en las correspondientes ranuras rasgadas,
 girándose el conjunto hasta hacer tope en las ranuras y procediéndose al
 apriete final que garantizará la concentricidad del conjunto.
 4.Carro longitudinal , carro transversal y carro portaherramientas: El carro longitudinal se desliza sobre las guías de la bancada, conveniente
 lubricadas, y su finalidad primordial es la de soportar y permitir los
 desplazamientos inducidos del carro transversal y el carro
 portaherramientas.
 También incorpora el llamado delantal o caja de maniobra, donde se aloja
 una serie de dispositivos para el control manual o automático de las
 operaciones de cilindrado, refrenado y roscado.
 El carro transversal, como su nombre lo indica, se desplaza perpendicular al
 carro longitudinal. En su parte superior soporta el carro portaherramientas,
 orientable y que soporta la torreta portaherramientas propiamente dicha.
 5.Contrapunto:
 Es un órgano móvil destinado a sujetar las piezas por el lado opuesto al
 plato. Consta de un cuerpo de fundición desplazable a lo largo de las guías
 de la bancada, en cuyo interior se aloja la caña, un manguito terminado en
 un cono morse y destinado a recibir en uno de los extremos el punto
 propiamente dicho.
 El punto tiene una terminación cónica por uno de sus extremos y puede ser
 sustituido por una cabeza portabrocas, para proceder al taladrado a lo largo
 del eje de revolución de la pieza.
 20
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Como es de suponer, trabajando piezas largas es inevitable la desviación
 del eje de la pieza a causa de las fuerzas de corte originadas durante ciertas
 fases del mecanizado, por lo que se precisa de este segundo punto de
 apoyo para la pieza. También es frecuente la utilización de lunetas, unos
 elementos intermedios colocados entre el plato y el contrapunto y que
 también vienen destinados a evitar la desviación del eje de la pieza.
 Cuando se sujeta una pieza de este modo se conoce habitualmente como
 trabajo “entre puntos”.
 1.1.2 Taladro
 El taladro es una máquina-herramienta ampliamente conocida y destinada a la
 realización de taladrados, unas operaciones destinadas a obtener agujeros de
 un diámetro determinado que denominaremos taladros. La herramienta
 destinada a tal fin se denomina broca, que ha de realizar dos movimientos
 diferenciados: un movimiento de rotación en torno a su eje (el que le
 proporcionará la velocidad de corte adecuada), y otro movimiento de avance
 lineal o penetración en la dirección del eje.
 Las taladradoras o taladros se usan para barrenar, machuelar, escariar y
 también pára perforar en diámetros pequeños. El tipo más común es el taladro
 vertical cuyos componentes se describen más adelante.
 1.1.2.1 Tipos de taladradoras
 Los criterios para realizar una clasificación de las taladradoras son diversos,
 como por ejemplo las revoluciones por minuto a alcanzar. En líneas generales,
 las taladradoras normales alcanzan entre 500 y 6.000 r.p.m, mientras que las
 taladradoras lentas oscilarían entre 11 y 850 r.p.m y las rápidas sobrepasarían
 las 10.000 r.p.m.
 Sin embargo, el más interesante para nosotros es el expuesto a continuación,
 basado en su método constructivo, aunque existen más tipos:
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Taladros de sobremesa:
 Se denominan así ya que, debido a su relativamente pequeño tamaño, pueden
 llegar a ubicarse sobre una mesa regulable en altura o sobre un banco de
 trabajo.
 Casi todos los talleres suelen disponer de una o más taladradoras de este tipo,
 encaminadas fundamentalmente al taladrado rápido de agujeros de pequeño
 diámetro. Por regla general, la base que se apoya sobre la mesa sirve a su vez
 para soportar las piezas a taladrar, y es precisamente el cabezal la parte de la
 máquina que se desplaza en dirección a la pieza a taladrar. En realidad, cuando
 el cabezal es fijo y la taladradora dispone de una mesa independiente y movible
 para subir o bajar la pieza, en la figura 1.4 se muestra un ladro de banco.
 Taladros de columna
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Las taladradoras de columna constan de una columna o soporte cilíndrico
 principal, apoyado sobre una base o bancada anclada al suelo y del que
 dependen el resto de los elementos integrantes de la máquina.
 El cabezal se sitúa en la parte superior, mientras que más abajo encontraremos
 una mesa con capacidad de giro y regulable en altura, acoplada a la columna.
 Precisamente, es esta capacidad de movimiento la que le confiere la posibilidad
 de trabajar piezas largas o difíciles de situar, siendo mucho más rápida la
 búsqueda del punto de taladrado, por lo que se convierte en una máquina de
 gran versatilidad en comparación a las taladradoras citadas con anterioridad, a
 pesar de su mayor envergadura.
 Taladros radiales
 Este tipo de taladradoras se destinan al taladrado de piezas de gran peso y
 volumen, por lo que la pieza a taladrar se apoya sobre una estructura de gran
 rigidez o sobre una mesa que descansa directamente sobre el pavimento.
 Evidentemente, son máquinas que se caracterizan en su conjunto por su
 elevado volumen y excepcional rigidez. Por ello, es precisamente el cabezal el
 que se ve fijado a un brazo móvil ajustable y de gran voladizo, por lo que puede
 colocarse rápidamente sobre cualquier punto de la pieza para proceder a su
 taladrado.
 1.1.2.2 Elementos de la taladradora
 Lógicamente, pretender sintetizar en unas líneas todos los elementos que
 constituyen una taladradora o cualquier otro tipo de máquina que
 consideremos- resultaría una labor especialmente difícil.
 Por este motivo, a continuación nos centraremos exclusivamente a describir y
 conocer los elementos fundamentales que forman parte de una taladradora
 estándar mostrados en la figura 1.5.
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1.Bancada:Es un elemento, generalmente de fundición, que actúa como apoyo para la
 columna. Además, puede servir como área de apoyo de la propia pieza a
 taladrar en taladradoras de sobremesa y radiales.
 2.Columna:Es un soporte cilíndrico de acero de máxima robustez, sobre el cual se
 desplaza el conjunto del cabezal en taladradoras de sobremesa y radiales, o
 la mesa portapiezas en taladradoras de columna-. Suele incorporar
 atornillada una cremallera sobre la que actúa un engranaje o un
 accionamiento para desplazar la parte movible.
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3.Mesa portapiezas:Tal y como indica su nombre, la mesa portapiezas está reservada para la
 sujeción de la pieza a taladrar, y puede poseer diferentes grados de libertad
 en función del tipo de máquina. En trabajos ordinarios y con piezas
 relativamente pequeñas, la fijación se realiza habitualmente sobre una
 mordaza fijada a dicha mesa, aunque en ocasiones la mesa dispone
 además de movilidad en el plano horizontal, lo que ayuda a situar
 rápidamente el punto a taladrar de la pieza.
 4.Conjunto cabezalSe incluyen todos los mecanismos necesarios para transferir a la broca el
 movimiento de giro y el avance longitudinal necesario para la penetración en
 la pieza.
 El husillo es en realidad el eje principal, recibiendo el movimiento de
 rotación a través de un juego de poleas o engranajes. Dos rodamientos
 radiales de bolas o rodillos se encargan de evitar holguras o juego
 transversal al eje de desplazamiento, evitándose así las desviaciones de
 recorrido o la rotura de la propia herramienta. Por otro lado, dos
 rodamientos axiales se encargan de eliminar el juego en el eje de
 desplazamiento, es decir, el juego axial.
 El dispositivo para sujetar la broca puede ser un simple portabrocas,
 similar al de un taladro casero (juego de tres garras concéntricas que
 se cierran a mano o mediante una llave en forma de T). Sin embargo, en
 las taladradoras grandes se dispone de un alojamiento cónico localizado
 sobre el propio husillo; en su interior se ubican directamente las brocas de
 cono morse o, si el cono de la broca es menor que el del husillo, se
 recurre al uso de casquillos cónicos reductores. En estos últimos casos, la
 herramienta se desaloja del cono receptor introduciendo una cuña en la
 ranura que existe preparada para tal efecto.
 Los dispositivos de transmisión de movimiento y reducción son diversos,
 aunque básicamente pueden reducirse a mecanismo de poleas
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escalonadas (para pequeñas potencia), mecanismo de engranajes y
 mecanismos variadores de velocidad.
 Dentro de estos últimos, empleados en altas velocidades, caben destacar
 los sistemas con conos de fricción enfrentados que logran un aumento o
 una disminución de la velocidad con el desplazamiento lineal de uno de
 los conos; su ventaja fundamental reside en no tener que parar la máquina
 para realizar el cambio de velocidad, pudiéndose realizar por tanto de
 forma suave y progresiva.
 El mecanismo de avance y penetración puede consistir en una cremallera
 o en un husillo roscado, siendo el sistema piñón-cremallera el más
 utilizado para lograr desplazar el husillo principal. El accionamiento de
 dicho piñón puede realizarse directamente mediante un volante o una
 palanca (con lo cual se logra que el operario perciba perfectamente la
 presión ejercida), o con un reductor intermedio (se necesita un menor
 esfuerzo, pero se pierde en parte dicha sensación).
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CAPÍTULO II.
 ELABORACIÓN DEL TORNO Y TALADRO DE BANCO
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2.1 Materias primas
 La elaboración de estas herramientas de trabajo fue realizado con diversos
 sobrantes de algunos materiales que quedaron de diferentes trabajos pero no
 fueron desperdiciados, para ello fueron utilizados en la elaboración de este
 proyecto. Con esto se logra obtener una disminución de costos y por lo tanto
 favorece la rentabilidad del proyecto.
 El reutilizar materiales para elaborar otras genera la aplicación de la
 sustentabilidad y mejora la inversión por lo que favorece la economía,
 generando un mejor trabajo en apoyo al medio ambiente.
 2.2 Fabricación de taladro
 Para realizar la elaboración del taladro se tomaron en cuenta medidas para
 dimensionar la herramienta al igual que el material y cada una de las
 características que estos debían presentar para obtener resultados favorables
 como se había planeado.
 A continuación se muestran las materias para la elaboración del taladro de
 banco.
 Materiales para taladro de banco:
 1. Taladro black and decker 34 hp
 2. Angulo de 1” x 2.40cm
 3. Placa de acero al carbón de 14 de 30 x 7.5cm
 4. Niple de 112
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5. Solera de 1” x 20cm
 6. Solera de 114 x 10cm
 7. Maneral de acero de 34 x 54cm
 8. Tubo galvanizado de 114 x 77 cm
 9. Tubo galvanizado de 1” x 32cm
 10.Tubo galvanizado de 1” x 40cm
 11.Tubo negro de1 14 x 15cm
 12.Tubo galvanizado de 34 x 28cm
 13.Tornillos con tuerca de 14
 2.2.1 Pasos para la elaboración del taladro
 La fabricación de este equipo llevo una serie de pasos que de manera concisa y
 explicita se describen a continuación:
 Paso 1. Tomamos un tramo de ángulo de 1” x 2.40 cm de largo, del cual
 medimos 4 tramos de 40 cm y cortamos ángulos de 45° los cuales alinearemos
 y escuadraremos para posteriormente ser soldado con una corriente eléctrica
 de 100 amperes con una varilla 6013 o mejor conocida como 1\8.
 Para la parte principal del taladro la cual será la base, una vez soldado el
 cuadro de la base cortamos otras dos piezas de ángulo de 1” de 40 cm
 pero en esta ocasión será con corte recto, ya que estas dos piezas nos
 servirán como soportes porque van adentro del cuadro de la base
 soldados a una distancia de 10 cm una de otra.
 Ya soldados los soportes en la parte de en medio de los dos soportes
 fue introducida una placa de acero al carbón de 1\4” de 30 x 7.5 cm, la
 cual se alinea y suelda a los dos soportes y a si tenemos lo que será
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nuestra base todo esto se hizo debido a que esto hace más firme
 nuestra base ya que tendrá que soportar una gran cantidad de peso.
 Paso 2. Una vez fabricada la base, se tomó un niple de 1 1\4” el cual fue
 alineado y fijado para soldar a la base este va soldado en la placa de acero ya
 que es la parte más firme y resistente para soportar gran cantidad de peso.
 Una vez soldado el niple se tomó un tramo de tubo negro de 1 1\4” de
 15cm y con una tarraja se hizo cuerda externa para ser introducido en
 el niple que esta soldado a la base, una vez hecha la cuerda al tubo fue
 introducido en el niple.
 Se requirió un tubo galvanizado de 1”de 40cm y el cual fue introducido
 en el tubo de 1 1\4” para ser soldado dentro de él para alargar el eje
 principal de nuestro taladro y otra ventaja es también para la ocasión en
 que se le valla a dar mantenimiento esto nos facilita el desarmar las
 piezas.
 Paso 3. Del tubo de 1 1\4” de 77 cm cortamos un tramo de 15 cm, este será
 la camisa la cual correrá en el tubo de 1”,
 En este paso se tomó el tramo te tubo galvanizado de 1” de 32 cm,
 este tubo en un costado trae cuerda externa la cual se introdujo en la
 parte del taladro a dónde va el mango.
 Fue necesario cortar un tramo de 10 cm del tubo de 1”, y soldar en un
 costado del tubo el cual pertenece a la camisa.
 Se requirió tomar un pedazo de solera de 1” de 20 cm al cual se le dio
 la horma del cuello del taladro doblándole una ceja de cada lado las
 cuales tuvieron que ser perforadas para poner un tornillo pasante.
 Del pedazo de tubo que quedo de 1” fue cortado otro tramo de 10cm y
 lo alineado con el anillo que se le fabrico al taladro y el tubo que se
 introdujo en el taladro para ser soldado al anillo y al tubo que será la
 camisa.
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Paso 4. Una vez realizados todos estos pasos se puede decir que el
 mecanismo de la camisa esta hecho al igual que el soporte del taladro.
 Una vez que se ha armado todo lo anterior se introdujo el taladro con su
 mecanismo ya armado en el tubo de 1” que es el eje en el cual se hará
 el movimiento de sube y baja. Esto quiere decir que el primer
 mecanismo del primer eje esta echo.
 Para reforzar nuestro eje y que no vaya a tener maleabilidad ni ruptura
 por exceso de peso se procedió a reforzar el eje principal.
 Paso 5. En este paso se alineo el tramo de tubo de 1 1\4” de 62cm a la base y
 al con una distancia de 5 cm del eje principal. Este es soldado a la base para
 reforzar el eje
 Una vez soldado el tubo a la base se introdujo un anillo de latón que
 entre justo a la medida. Este es cortado a lo largo y abierto 3 mm, ya
 abierto encada lado se suelda una oreja de solera de 1x1” y perforadas
 por el centro para poner un tornillo,
 Ya realizada la operación se procedió a poner otro anillo que entre a
 presión en el eje principal una vez introducido este anillo, encontramos
 un sesgo de solera de 1 1\4” el cual entra exacto entre el anillo del eje
 de refuerzo y el anillo del eje principal, al quedar a la medida exacta se
 soldó a los dos anillos.
 Estos nos sirve como tirante y seguro. Tirante ¿por qué? Porque en caso
 de que el eje tienda a doblarse este no lo permite puesto que está sujeto
 del eje de refuerzo y este no lo deja doblarse hacia el lado que carga
 más peso. Y como seguro porque este permite que al levantar el taladro
 este no salga de su eje principal evitando un accidente.
 Paso 6. En este paso se explica cómo se realizó el mecanismo de palanca
 aunque nuestro taladro va de la siguiente manera.
 A nuestro tramo de solera de 1 1\4” en una punta se le esmerilo dándole
 una forma redonda, una vez dada la forma deseada del otro lado se hizo
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una operación similar de tal manera que entre en el eje de refuerzo,
 perforamos el lado que al que se le dio la forma redonda en el centro de
 tal manera que pase un tornillo. Una vez hecha esta operación
 introducimos la solera en el eje de refuerzo, ya alineada con el taladro
 se soldó en el eje de refuerzo quedando de manera firme y segura.
 Tomamos los 12cm del tubo de 1” que nos sobro y en una punta se le
 hizo un corte a lo largo de 1” de tal manera que este entre en la solera de
 1 1\4” que fue colocada en el eje de refuerzo una vez hecho el corte se
 alineo con la solera para ser perforado, ya perforado este es introducido
 nuevamente en la solera y ajustado con un tornillo para que no se salga
 ya que este hará un movimiento de palanca y será la cruceta.
 Una vez realizada la operación anterior. Encontramos un anillo de tubo
 de 1” al cual le soldamos un sesgo de solera de 1” de 3cm y le
 redondeamos con un esmeril el otro lado y perforado ese mismo.
 Ya que se obtuvo este anillo fue introducido en el maneral de acero de
 3\4, una vez realizado, tomamos el maneral y fue colocado dentro del
 tubo de 1” que estaba sujeto al eje de refuerzo por medio de la solera.
 Ya colocado ahí se perforo el tubo con el maneral adentro para colocar
 un tornillo prisionero que permita que este no salga de ahí y así poder
 hacer el movimiento de palanca. Al anillo que fue puesto en el maneral
 de 1” se le hizo una perforación de igual manera para poder colocar un
 tornillo prisionero para evitar que este se mueva de su lugar.
 Ya realizada la operación anterior se tomó una ceja de solera de 1 1\4 a
 la que se le redondeo una punta con un esmeril y de ese mismo lado fue
 perforada para que pase un tornillo. Esta la soldamos en el tubo que
 atornillamos en el taladro dejándola alineada con el anillo del maneral.
 Una vez que soldada la oreja al tubo del taladro, fue tomado el tramo de
 tubo de 3\4” y a cada lado se le hizo un corte a lo largo de 1” al igual que
 a cada uno le hacemos un agujero de tal amanera que entre un tornillo.
 Ya realizada la operación introducimos el tubo de 3\4”, un lado en la
 oreja que esta soldada al tubo del taladro y atornillada, el otro extremo es
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introducido en la oreja que esta soldada al anillo del maneral y
 atornillada a el mismo.
 Una vez ejecutada esta operación se tiene el mecanismo de palanca que
 tiene la función de que cuando uno levanta el maneral el taladro sube y
 cuando uno baja el maneral del mismo baja esto permite hacer las
 perforaciones en los diferentes materiales que se introduzca abajo del
 equipo.
 Paso 7. Para facilitar el levantamiento del taladro con la palanca requirió
 soldar una ceja de solera a la camisa del taladro la cual fue perforada para
 poder introducir un extremo de un resorte para ello se tuvo que:
 Perforar el tirante o seguro de los ejes por en medio y alinearlos para
 introducir el otro extremo del resorte
 Esto permite facilitar el levantamiento del taladro y de igual manera
 cuando se perfore favorece que el taladro caiga de golpe al perforar,
 quedando finalmente como se muestra en la figura 2.1.
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2.3 Fabricación de torno
 Para la fabricación del torno se tomó en cuenta que los materiales fueran lo
 más precisos para que el diseño se llevara de manera correcta Para la
 elaboración del torno se utilizaron los siguientes materiales sobrantes como ya
 se mencionó anteriormente
 Materiales para torno:
 1. Angulo de 2” de 98cm
 2. Placa de acero de 1\2” de 10 x 7 cm
 3. Tubo de latón de 1 1\2” de 20 cm
 4. Tubo galvanizado de 1 1\2”de 10 cm
 5. Esparrago de 1\2 de 25 cm
 6. Espiga automotriz
 7. Polea de 3 1\2”
 8. Motor de lavadora de 1\4 hp
 9. Choc de taladro
 2.3.1 Pasos para la elaboración del torno
 Una vez obtenido el conocimiento acerca de los tornos se procedió a elaborarlo
 siguiendo una serie de pasos que llevaron al resultado final los cuales se
 muestran descritos a continuación.
 Paso 1. Bancad: la bancada de nuestro torno fue fabricada con un tramo de
 ángulo de 2” de 98 cm tomamos el ángulo y encada extremo en sentido
 opuesto soldamos dos tramos de ángulo de 2” de 10cm estos al estar
 terminados son las patas del torno
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Tomamos el ángulo que será nuestra bancada, con un taladro y una
 broca de 1\2” en un extremo a 3” de la orilla se realizó una perforación
 de ambos lados, una vez perforado el material a 10” de cada agujero se
 hizo otro agujero de cada lado a esa distancia.
 Una vez echo los cuatro agujeros con un pulidor y un disco de corte,
 hacemos un corte a lo largo de un agujero a otro haciendo un canal a lo
 largo del ángulo que será la bancada. Una vez realizada esta operación
 de lado y lado cambiamos de disco de corte a disco de desbaste para
 hacer un poco más grande el canal y dándole así la forma deseada.
 Paso 2. Se tomó la placa que se tenía de 1\2” de 10 x 7cm y se logró observar
 que encaja bien en la bancada en la parte superior, y por lo que se procedió a
 soldar en el extremo contrario de donde empieza la ranura de los costados,
 quedando firmemente sujeta.
 Una vez soldada nuestra placa a la bancada, tomamos el tramo de tubo
 de latón de 1 1\2” de 20 cm, y lo perfilamos a la placa de acero para ser
 soldado en esa misma, quedando de manera vertical, una vez soldado a
 la placa pasamos al siguiente paso.
 Tomamos nuestra espiga y la alineamos de tal manera que el lado plano
 de la espiga quede hacia fuera de la bancada y al mismo tiempo
 alineándola para que no rose nada con la bancada.
 Una vez alineado lo centramos en la boca del tubo que soldamos en la
 placa, se realizó lo mismo con la espiga, por lo que se procedió a
 soldarla en la boca del tubo quedando de una manera firme y segura, ya
 con la soldadura se obtuvo lo que era el primer segmento del torno.
 Paso 3. Para hacer el mecanismo que moverá el torno se utilizó una
 polea de 3 1\2” y a esta le fue soldado un esparrago de 3\4”, este será
 el eje de la polea una vez soldada la polea al esparrago se realizó lo
 siguiente:
 Insertamos la polea con todo y eje dentro de un buje todo esto se realiza
 dentro de la espiga, una vez ya que se introdujo en la espiga se aseguró
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con una arandela plana y una depresión y su debida tuerca
 correspondiente para evitar que el eje se salga de la espiga.
 Ya armado el mecanismo, con un pulidor y un disco de desbaste se
 esmerilo la punta al eje de la polea dándole una forma plana y con
 dientes al mismo tiempo, esto nos sirve para sujetar un material y al
 momento que la polea gire mueva el material que está sujeto al eje y
 este mismo gire de modo que el material que se introdujo en el torno se
 pueda mover.
 Paso 4. Tomamos un tramo que quedo de ángulo de 2” de 10cm ya que
 este sería nuestro riel y le perforamos un agujero de cada lado para poder
 ser colocado en la bancada de nuestro torno, ponemos un tornillo en cada
 agujero y estos fueron introducidos con en las ranuras que se le hicieron a
 la bancada esto nos permite que con los tornillos el riel corra sin zafarse de
 la bancada.
 A hora tomamos el tramo de tubo de 11\2” de 20 cm y en un extremo le
 hacemos un bisel en ángulo de 45° con un pulidor y un disco de desbaste,
 una vez dada la forma deseada fue colocado en el riel que estaba en la
 bancada.
 Una vez ya alineado el tubo en el riel de la bancada, procedemos a soldarlo
 en él, a hora que esta soldado en el otro extremo del tubo que donde se
 encuentra el riel.
 Ya que tenemos hecha esta operación en el otro extremo del tubo
 perforamos unos agujeros en el sentido del eje de la polea, y se introdujo
 un esparrago de 1\2” en los agujeros que pasan del lado que sobresale
 más el eje.
 Después de este se pusieron unas tuercas de ambos lados esto permite
 regular el esparrago según el largo de la pieza que pongamos en el torno
 para trabajar.
 Finalmente una vez hecho este mecanismo a hora en el esparrago del lado
 que sobresale, ahora del eje de la polea soldamos un balero usado que
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pertenecía a una moto en el esparrago, ya lo soldado en el balero se
 procedió a soldar un choc de taladro. Este nos sirve para sujetar las piezas
 que uno vaya a trabajar en el torno, el torno ya elaborado se muestra en la
 figura 2.2.
 2.4 Elaboración de la mesa para los equipos
 Para la fabricación de esta mesa se tomó en cuenta que materiales fueran los
 más precisos y resistentes para que el diseño se llevara de manera correcta
 Para la elaboración de esta mesa se utilizó los siguiente material.
 Materiales para mesa de trabajo:
 1. Angulo de 1” 12mts
 2. Electrodos de 1¿
 2.4.1 Pasos para la elaboración de la mesa de trabajo
 Una vez obtenido el conocimiento acerca de la mesa se procedió a elaborarlo
 siguiendo una serie de pasos que llevaron al resultado final los cuales se
 muestran descritos a continuación.
 Paso 1. Tomamos un tramo de ángulo de 1” el cual mide 6 m y lo medimos en
 tramos de 1.50 m y es cortado en cuatro piezas de 1.50 m, dos de estos
 tramos serán para la cubierta de la mesa y los otros dos serán para el refuerzo
 del medio de la mesa estos permitirán que la mesa no se abra por la mitad.
 Paso 2. El segundo tramo de ángulo de 1” lo medimos en tramos de 90cm y
 cortamos cuatro piezas de este, las cuales las utilizaremos para las patas de la
 mesa.
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Paso 3. A hora del sobrante que nos quedó del segundo tramo medimos en
 tramos de 40cm y cortamos 7 tramos de esa medida, ya que los utilizaremos
 para la cubierta de la mesa y los refuerzos de abajo.
 Paso 4. A hora que hemos habilitado las partes de la mesa, se procede a la
 unión de las piezas ya que irán soldadas con electrodos de 1\8. Tomamos dos
 tramos de 1.50cm y dos tramos de 40 cm. Los cuales uniremos con soldadura
 formando un cuadro de 1.50 x 40 esto será la cubierta de nuestra mesa.
 Paso 5. Ya que esta soldado el cuadro de la mesa tomamos los cuatro tamos
 de 90cm, estos serán las patas de la mesa, cada tramo de 90cm es colocado
 en cada una de las esquinas del cuadro para ser soldadas a él, una vez ya
 soldadas le damos la vuelta y la mesa ya parada es resistente pero para que
 quede más firme pasamos a lo siguiente.
 Paso 6. Ya que paramos la mesa en sus cuatro patas, colocamos los dos
 tramos de 1.50cm uno de cada lado a una altura de 30cm de abajo hacia arriba
 para dar mayor firmeza a las patas de la mesa y de la misma manera irán
 soldadas a las patas de ella.
 Paso 7. De igual manera tomamos dos tramos de 40 cm y se colocan a la
 misma altura que se colocaron los tirantes de 1.50cm y son soldadas a las
 patas de la mesa esto hace que nuestra mesa sea muy resistente y aguante el
 peso necesario del taladro y del torno.
 Paso 8. Se coloca un tramo de 40cm en la cubierta de la mesa a 40 cm del lado
 izquierdo hacia el centro y es soldado a la cubierta de la mesa por la parte de
 adentro. Este fue soldado así porque encima ira el taladro y esto permite que
 aparte que es un refuerzo, sostenga el taladro el cual ira atornillado a la mesa.
 Paso 9. El otro refuerzo de 40cm es colocado a 98cm de izquierda a derecha
 ya que también será soldado a la cubierta de la mesa por la parte de adentro,
 este nos permite colocar el torno encima de este refuerzo.
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Paso 10. El siguiente refuerzo es soldado al costado donde está la polea del
 torno pero pegado al refuerzo de la parte de abajo a 20 cm del ya que este nos
 sirve para atornillar el motor que hará que el torno funcione
 CAPÍTULO III.
 ACABADO Y PINTURA PARA LAS MÁQUINAS
 39

Page 40
						

3.1 Normatividad para la aplicación de recubrimientos
 Cualquier trabajo de pintura que se realice sobre superficies metálicas, ya
 sea en taller o en campo, se debe realizar siguiendo los criterios recogidos
 en la norma ISO-12944, "Pinturas y Barnices, protección de estructuras
 frente a la Corrosión mediante Sistemas de Pinturas Protectores". Este
 documento es importante porque sirve de referencia para poder elegir un
 sistema de protección anticorrosiva en un tipo de ambiente determinado. Si
 bien es cierto que cada zona y elemento estructural de acero tiene una
 condición de servicio particular, si eliminamos los factores específicos de
 resistencia química, y a la temperatura, podemos diseñar sistemas de
 protección en base a la expectativa de vida.
 La norma clasifica los tipos de ambientes a partir de evaluaciones de campo
 que permiten definir el nivel de corrosividad. Adicional a la anterior, según el
 tipo de trabajo a realizar se seguirán las recomendaciones dadas en las
 siguientes normas particulares
 1. Para trabajos sobre preparación superficial:
 ISO 8501
 ISO 8503
 2. el espesor de película seca:
 SSPC - PA2
 ISO-2178
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3. Sobre tratamiento sobre la Adherencia
 ASTM D 3359
 3.2 Selección adecuada para la pintura
 La selección del sistema de pintura adecuado para la protección contra la
 corrosión requiere una variedad de factores que se deben tener en cuenta para
 garantizar que se logre la mejor y más económica solución técnica.
 Los factores más importantes a considerar para cada proyecto antes de
 seleccionar el tipo de sistema protector son:
 Categoría Exterior Interior
 C1 Muy baja -
 Edificios con calefacción con una
 atmósfera limpia, tales como
 oficinas, tiendas, escuelas, hoteles.
 C2 Baja
 Atmósfera contaminada en una
 pequeña parte, principalmente
 en las regiones rurales.
 Edificios sin calefacción, donde se
 puede producir condensación, por
 ejemplo almacenes, salas
 deportivas.
 C3 Media
 Ambientes industriales y
 urbanos con un nivel medio de
 contaminación de dióxido de
 azufre
 Espacio de producción de alta
 humedad y de la contaminación del
 aire, por ejemplo plantas de
 alimentos, lavanderías, fábricas de
 cerveza, industrias lácteas.
 C4
 Alta Áreas industriales y áreas
 costeras de baja salinidad. Las
 zonas industriales y zonas
 costeras de media
 Plantas químicas, piscinas,
 astilleros de reparación de barcos.
 C5-I Muy alta
 Áreas industriales de alta
 humedad y ambiente agresivo.
 Edificios y áreas de condensación
 casi constante y alta
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(industrial) contaminación.
 C5-M
 Muy alta
 (marina)
 Zonas de tierra y marítimas de
 alta salinidad
 Edificios y áreas de condensación
 casi constante y alta contaminación
 a. Corrosividad del medio ambiente:
 Al seleccionar un sistema de pintura, es fundamental averiguar las
 condiciones en las que la estructura o instalación debe operar. Para
 establecer el efecto de la corrosividad del medio ambiente, se deben tener
 en cuenta los siguientes factores:
 Humedad y temperatura: se maneja una temperatura promedio de 30 °C
 y una humedad relativa del 60 %.
 La exposición a la radiación UV
 La exposición a sustancias químicas (por ejemplo, la exposición
 específica en las plantas industriales)
 b. El tipo de superficie a ser protegida:
 Cuando se diseña un sistema de pintado, se debe tener en cuenta los
 materiales de construcción, tales como el acero, acero galvanizado por
 inmersión en caliente, acero metalizado por spray, aluminio o acero
 inoxidable. La preparación de la superficie, los productos de pintura
 utilizados (en particular la imprimación) y el espesor total del sistema
 dependerán principalmente del material de construcción que se debe
 proteger.
 c. Durabilidad requerida para un sistema de pintado:
 Se entiende por vida de un sistema de pintado como el período de tiempo
 que pasa hasta que es necesario realizar el mantenimiento del sistema por
 primera vez después de la aplicación. La ISO 12944 ha especificado un
 rango de tres intervalos de tiempo para clasificar a la durabilidad:
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BAJA - L 2 a 5 años
 MEDIA - M 5 a 15 años
 ALTA - H más de 15 años
 d. Planificación del proceso de pintado:
 El calendario y las varias fases de construcción de cualquier proyecto
 específico determinan cómo y cuándo debe aplicarse el sistema de pintado.
 Es necesario planear el trabajo tal que la preparación de superficie y el
 tiempo de secado/curado de las pinturas.
 3.3 Preparación de la superficie
 Antes de iniciar deben eliminarse todos los vestigios visibles de aceite, grasa,
 sales y otros contaminantes, de forma a que no permanezcan incrustados en el
 equipo ni contaminen el abrasivo. Para cada una de las situaciones, el
 tratamiento a ejecutar deberá ser el más adecuado, como, por ejemplo: para el
 aceite, la grasa o las sales hidrosolubles se puede realizar una limpieza con
 chorro de agua (y detergente, si es necesario), con vapor, con emulsionantes o
 con disolventes orgánicos. Siempre que se use detergente, al final habrá que
 aclarar con agua limpia.
 En caso de salpicaduras de soldadura, sales no hidrosolubles, cemento u otros
 contaminantes, utilice herramientas mecánicas/manuales (ejemplos: cepillos,
 raspadores, etc.).
 Las esquinas, aristas y cordones de soldadura deben redondearse (el diámetro
 mínimo recomendado es de 2 mm) para facilitar su revestimiento.
 Las pinturas para recubrimiento de estructuras metálicas, de acuerdo con su
 uso, se clasifican en primarios y acabados.
 Primario
 Es una pintura específicamente formulada con agentes inhibidores de la
 corrosión, es la primera de dos o más capas de un sistema del recubrimiento,
 que se utiliza para protección anticorrosiva de superficies metálicas, sobre las
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que se aplican directamente. Ha de proporcionar máxima resistencia al ataque
 de los agentes atmosféricos y tener buena adherencia con la superficie base o
 sustrato, además de ser compatible con el acabado.
 Acabado
 Es una pintura específicamente formulada con agentes inhibidores de la
 corrosión; es la última capa de un sistema de recubrimiento para protección
 anticorrosiva, la cual ha de proporcionar la máxima resistencia al ataque de los
 agentes atmosféricos, además de tener buena adherencia y ser compatible con
 la capa subyacente (primaria) o base (sustrato).
 Las pinturas para recubrimiento de estructuras metálicas, ya sean primarios o
 acabados, cumplirán con los siguientes requisitos de calidad:
 Apariencia
 La pintura presentará un aspecto uniforme; estará exenta de natas, productos
 de oxidación, polvo, grumos que requieran incorporación u otras materias
 contaminantes, y tendrá el color que se indique en el proyecto o apruebe la
 Secretaría.
 Estabilidad
 Se tendrá cuidado de no confundir la falta de estabilidad con un asentamiento
 normal del pigmento, ya que no se considera falta de estabilidad cuando el
 pigmento sedimentado se puede incorporar al vehículo con una agitación
 manual durante no más de cinco (5) minutos.
 Para que la superficie quede totalmente lista se debe dar un tratamiento de
 fondo realizar lo siguiente:
 Imprimación: Es el proceso por el cual se prepara una superficie para un posterior
 pintado. Primero se satura la superficie del enlucido con varias capas de
 aceite cocido, hasta llegar al punto en que la pared ya no absorba más.
 Cuando está la superficie seca se aplica una capa de blanco de plomo, de
 aceite, de amarillo de plomo y de arcilla refractaria. Se dan las últimas capas
 con polvo de mármol muy fino y cal, más una aplicación de aceite de lino.
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Aparejo:Producto picmentado que se utiliza para tener una superficie lisa y uniforme.
 Se utiliza sobre capaz de imprimación y debe tener facilidad de lijado.
 Masilla:Se presenta en forma de pasta para llenar los huecos, defectos, etc, debe
 lijarse tras su secado.
 3.3.1 Tipos de superficies
 Superficies de acero
 Para garantizar que un sistema de pintado ofrece una protección de larga
 duración, es esencial asegurarse de que se lleva a cabo una correcta
 preparación de superficie antes de que se aplique la pintura. Por esta razón se
 debe evaluar el estado inicial de la superficie a proteger.
 En términos generales, el estado de una superficie de acero antes de pintar cae
 bajo una de las tres categorías siguientes: a) Una estructura de acero
 “desnuda”, sin recubrimientos previos b) Una superficie de acero pintada con
 un recubrimiento de protección temporal o “shopprimer” c) Una superficie de
 acero recubierta con un sistema de pintura que debe ser mantenido
 a. Estructura de acero desnuda, sin recubrimientos previos, las superficies
 de acero que no han sido protegidas por capas de pintura pueden están
 cubiertas en distinta medida por el óxido, cascarilla de laminación u otras
 contaminantes (polvo, grasa, contaminación iónica, sales solubles,
 residuos etc.).
 b. Una superficie de acero pintada con un recubrimiento de protección
 temporal, el objetivo principal de la aplicación de estos es proteger las
 placas de acero y componentes de estructuras usados en la fase de
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prefabricación, o en almacenamiento antes de que el sistema de pintura
 principal sea aplicado. El espesor de la película normalmente es 20-25
 µm (estas cifras son medidas en un panel de prueba).
 c. Superficie de acero recubierta con un sistema de pintura que necesita
 mantenimiento.
 La condición de un sistema de pintura existente tiene que ser evaluado
 usando el grado de degradación de acuerdo con la norma y esto se debe
 hacer cada vez que se realice el mantenimiento. Se tendrá que
 determinar si el sistema debería ser totalmente eliminado o si parte de
 éste puede permanecer. Para las diferentes cantidades de preparación
 de superficie requerida según la norma ISO 8501-2: “Preparación de
 sustratos de acero antes de la aplicación de pinturas y productos
 relacionados, Evaluación visual de la limpieza de superficie, Grados de
 preparación de sustratos de acero previamente recubiertos después de
 extracción localizada.
 En base a todo lo anterior se seleccionó una pintura de larga duración y que
 proteja las superficies metálicas contra la corrosión y daños que pueda causar
 su entorno por lo que se procedió a la aplicación para lo cual se tomaron en
 cuenta diversas consideraciones que explican más adelante.
 3.4 Condiciones de aplicación de pintura
 Para aplicar pintura en los equipos se debe considerar que:
 La pintura no se aplicará cuando la temperatura de la superficie esté
 por debajo de los 5ºC, o sea superior a los 50ºC.
 Cuando se trate de pinturas Epoxi, los límites de temperatura para su
 aplicación estarán entre 10ºC (mínimo) y 35ºC (máximo).
 La pintura no deberá aplicarse mientras llueve en la intemperie.
 Las pinturas con aluminio para altas temperaturas no deberán
 aplicarse cuando la humedad relativa sea superior al 65%.
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La imprimación deberá ser aplicada tan pronto como sea posible
 después de la preparación de la superficie, y nunca después de
 pasadas 8 horas desde que se aplicó el chorreado.
 No deberá aplicarse ninguna capa de pintura hasta que la anterior
 esté completamente seca.
 Cada capa de pintura deberá estar exenta de porosidades, ampollas u
 otros defectos visibles. Tales defectos deberán ser reparados antes
 de aplicar una nueva capa.
 La primera capa de pintura (imprimación) se aplicará inmediatamente
 después de haber limpiado las superficies metálicas, y no más tarde
 de las 4/6 primeras horas siguientes a ser limpiados.
 Las capas de pintura se aplicarán mediante pistola, brocha, rodillo,
 inmersión o combinación de estos métodos, dependiendo de la
 calidad del material, pero siempre con el equipo recomendado por el
 fabricante para asegurar el espesor exigido en cada capa.
 No se aplicará la pintura cuando la temperatura ambiente sea inferior
 a 5ºC, con la excepción de las pinturas que sequen por evaporación
 de un disolvente, pinturas éstas que se pueden aplicar incluso con
 temperatura ambiente de 2ºC.
 No se aplicará pintura sobre acero, a una temperatura superior a
 52ºC, a menos que se trate de una pintura específicamente indicada
 para ello. Cuando se pinte acero en tiempo cálido, deberán tomarse
 las precauciones necesarias para asegurar que se alcanza el espesor
 de pintura adecuado.
 Todas las tuberías y estructuras que lleven pintura deberán ser
 montadas con la capa de imprimación excepto soldaduras que deban
 ser inspeccionadas en prueba hidráulica.
 Las distintas capas de pintura deberán hallarse en el estado
 apropiado de curado y secado antes de aplicarse de modo que no se
 produzca ningún defecto en la capa anterior, tal como levantamiento o
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desprendimiento, descascarillado, etc. según las instrucciones del
 fabricante.
 En la medida de lo posible, las capas de pintura se aplicarán de modo
 que queda una capa continua y uniforme en espesor y libre de poros,
 gotitas o áreas de mala aplicación; si se produce este último caso, se
 repintará la zona y se dejará secar antes de aplicar la siguiente capa
 de pintura.
 En caso de aplicación de pinturas que sean todas del mismo color, se
 contrastarán las capas alternativamente, siempre que sea factible, y
 en un trecho suficiente que permita comprobar el recubrimiento
 efectivo de la superficie.
 Todos aquellos elementos y superficies que deban pintarse pero que,
 una vez después de ser montados en taller resulten inaccesibles
 deberán ser montados incluso con las capas de acabado.
 Nunca se pintarán aquellos elementos metálicos que vayan a ser
 soldados posteriormente. Se dejará libre de pintura una franja de 100
 mm. medida a partir del borde que vaya a ser soldado, si esto dificulta
 las operaciones de soldadura. Cuando los puntos en los que se vaya
 a verificar una soldadura se encuentren pintados la pintura se quitará
 con los métodos mencionados anteriormente para la limpieza de
 superficie. Tampoco deben ser pintadas aquellas soldaduras que
 deben ser inspeccionadas en prueba hidráulica.
 Si en el manejo de las superficies pintadas para las funciones
 mencionadas anteriormente, la pintura resultase dañada se limpiarán
 y retocarán estas partes dañadas nuevamente dándoles el mismo
 número de capas que tenían originalmente.
 No se embalarán ni enviarán partes pintadas antes que estén
 perfectamente secas.
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CAPÍTULO IV.
 APLICACIONES DE LAS MÁQUINAS ELABORADAS
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4.1 Usos del taladro
 La aplicación del taladro es muy variada debido a que puede ayudarnos en
 diferentes tareas principalmente en perforaciones que son las más requeridas
 por todos.
 4.1.1 Perforaciones
 Una variedad de brocas pueden utilizarse en la taladradora para hacer
 agujeros. Cada broca tiene un labio para crear un agujero, mientras que
 algunas también tienen un punto clave para asegurar que siga funcionando
 correctamente. La broca también puede tener una espuela para marcar la
 circunferencia o una estría que permite sacar a las virutas de madera del
 agujero recién abierto. Para realizar correctamente las perforaciones se
 muestra una serie de pasos a seguir.
 1. Utilice un centro de golpe o un clavo filoso para marcar en la pieza de
 trabajo el lugar exacto en donde se quiere perforar.
 2. Asegure la mesa (1) a la columna (2) en la posición en que la punta de
 la broca se encuentre justo arriba de la pieza de trabajo.
 3. Baje la broca (3) a la pieza de trabajo (4) para alinear el lugar de la
 perforación, fije su pieza de trabajo.
 4. Prenda la máquina con el gatillo y jale las manijas de alimentación con
 esfuerzo equitativo.
 Nota: Cuando perfore maderas, siempre coloque una pieza de material de
 reserva (5) como se muestra en la figura 4.1 (Retazos de madera funcionan
 bien) en la mesa, debajo de la pieza de trabajo. Esto prevendrá que la madera
 se astille o que la pieza brinque mucho al ser perforada por la broca. Cuando
 perfore metal, se recomienda lubricar la punta de la broca con aceite de motor
 para prevenir que la broca se queme.
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1. Método con la pieza de trabajo
 Recomendado para perforaciones a profundidades específicas donde se pueda
 marcar la profundidad deseada a un costado de la pieza de trabajo.
 1. Marque la profundidad deseada a un costado de la pieza de trabajo.
 2. Con el taladro apagado baje la broca hasta que esté a la par con la
 marca.
 3. Detenga la manija de alimentación y gire la tuerca inferior hacia abajo
 para que haga contacto con el seguro de profundidad en el cabezal del
 taladro.
 4. Gire la tuerca superior hacia abajo y apriete contra la tuerca inferior.
 5. Suelte la manija de alimentación y ahora la broca se detendrá al llegar a
 la marca.
 2. Método de escala profunda Recomendado para perforar agujeros con profundidad conocida.
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1. Con el taladro apagado, gire la manija de alimentación hasta que el tope
 de profundidad marque los puntos de profundidad deseados en la escala
 de profundidad. Detenga las manijas de alimentación en esa posición.
 2. Gire el tornillo inferior hacia abajo hasta que tenga contacto con el tope
 de profundidad.
 3. Gire la tuerca superior contra la tuerca inferior y apriete.
 4. La broca no pasará de la marca que haya sido puesta en la escala de
 profundidad.
 4.1.2 Aditamento con escofina rotativaLa colocación de una escofina rotativa a la taladradora te permite utilizar esta
 máquina para hacer trabajos y formar patrones. Se puede facilitar la eficiencia
 de las escofinas giratorias equipándolas con algunas plantillas fáciles de hacer
 para que el proceso de corte funcione mejor.
 4.1.3 PunciónLa taladradora puede ser puesta en la función de punción cuando necesites
 precisión. Puesto que lo estarás utilizando en el proceso de roscado para
 garantizar perpendicularidad y no por su potencia, es mejor girar el porta brocas
 manualmente.
 4.1.4 MantenimientoPor seguridad, se debe apagar el taladro y desconectar de la corriente eléctrica
 antes de hacer mantenimiento o lubricar su máquina.
 Siempre hay que soplar el aserrín o cualquier otro polvo que se acumule dentro
 del motor. Una capa de cera de automóvil puede ser aplicada a la mesa y a la
 columna para mantenerlas limpias de polvo.
 4.1.5 Lubricación Periódicamente hay que lubricar las velocidades, el mecanismo de elevación
 de la mesa y la columna.
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Para evitar electrocución o un posible incendio si el cable de corriente eléctrica
 se encuentra desgastado, roto o cortado en cualquier parte requiere ser
 reemplazado de inmediato.
 4.2 Usos del torno
 Existen diferentes tipos de mecanizados como el frenteado, el cilindrado y el
 agujereado. Cada aplicación o función utiliza una determinada parte de su
 composición, ya que es una maquina muy compleja y el operario debe tener
 ciertos conocimientos fundamentales para poder llevar a cabo el desarrollo de
 una pieza.
 4.2.1Cilindrado El cilindrado es una operación realizada en el torno mediante la cual se reduce
 el diámetro de la barra de material que se está trabajando.
 Para poder efectuar esta operación, la herramienta y el carro transversal se han
 de situar de forma que ambos formen un ángulo de 90º (perpendicular), y éste
 último se desplaza en paralelo a la pieza en su movimiento de avance. Esto es
 así por el hecho de que por el ángulo que suele tener la herramienta de corte,
 uno diferente a 90º provocará una mayor superficie de contacto entre ésta y la
 pieza, provocando un mayor calentamiento y desgaste.
 En este procedimiento, el acabado que se obtenga puede ser un factor de gran
 relevancia; variables como la velocidad y la cantidad de material que se corte
 en un «pase», así como también el tipo y condición de la herramienta de corte
 que se esté empleando, deben ser observados.
 En este proceso, comúnmente rigen la cilindridad y la concentridad, si es el
 caso en que hayan varios diámetros a ser obtenidos.
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4.2.2 Frenteado
 El refrentado es la operación realizada en el torno mediante la cual se mecaniza
 el extremo de la pieza, en el plano perpendicular al eje de giro. Para poder
 efectuar esta operación, la herramienta se ha de colocar en un ángulo
 aproximado de 60º respecto al porta herramientas.
 De lo contrario, debido a la excesiva superficie de contacto la punta de la
 herramienta correrá el riesgo de sobre calentarse. Y también hay que tomar en
 cuenta que mientras más nos acercamos al centro de la pieza hay que
 aumentar las rpm o disminuir el avance.
 4.2.3 Roscado
 Un roscado o rosca es una superficie cuyo eje está contenido en el plano y en
 torno a él describe una trayectoria helicoidal cilíndrica.
 El roscado puede ser realizado con herramientas manuales o máquinas
 herramientas como taladradoras, fresadoras y tornos. Para el roscado manual
 se utilizan machos y terrajas, que son herramientas de corte usadas para crear
 las roscas de tornillos y tuercas en metales, madera y plástico. El macho se
 utiliza para roscar la parte hembra mientras que la terraja se utiliza para roscar
 la porción macho del par de acoplamiento. El macho también puede utilizarse
 para roscado a máquina.
 Si se necesita producir grandes cantidades de roscados tanto machos como
 hembras se utiliza el roscado por laminación según el material con que esté
 construido.
 4.2.4 Normas generales de seguridad para trabajar en los tornos
 Orden
 54

Page 55
						

Un buen tornero debe empeñarse en guardar el orden más escrupuloso en lo
 que lleva entre manos, con lo que ahorrará impaciencias y costosas pérdidas de
 tiempo en la búsqueda de lo que necesita. Por lo tanto:
 1. Ubicar los materiales de trabajo en un sitio determinado, para cuando se
 necesite tenerlos a mano.
 2. Cuando se haya terminado de usar una herramienta, colóquela siempre en
 un mismo lugar y no la deje abandonada en cualquier parte.
 3. Evitar poner piezas o herramientas de trabajo sobre la bancada del torno,
 porque esto provoca desgastes y, por consiguiente, pérdidas de precisión.
 Lo recomendable es tener sobre el torno una tablita donde colocar las llaves,
 calibres y cualquier otra herramienta.
 4. Cada máquina debe disponer de un armario con casilleros apropiados, en
 donde el buen tornero ordenará las herramientas, los calibres, las piezas
 trabajadas, los dibujos, los equipos especiales de cada torno.
 5. Mantener siempre limpios los engranajes para el roscado y no mezclarlo con
 los de otras máquinas, aun cuando sean de las mismas medidas.
 Limpieza de la máquina.
 1. Una vez finalizada cualquier operación mecánica, antes de dejar el trabajo.
 2. Una vez por semana se debe proceder a hacer una limpieza especial
 repasando todos los órganos de la máquina, no solo aquellos que están a la
 vista, sino también los internos.
 3. Después de sacar las virutas y el polvo con un cepillo o con un trapo, es
 menester limpiar las guías de los carros con querosén y un trapo limpio.
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CONCLUSIÓN Y RECOMENDACIONES
 Se diseñó un torno con taladro de banco el cual será de mucha utilidad para el
 taller de la universidad así mismo se llegó a conocer la función de cada una de
 las maquinas-herramientas que se elaboraron, dentro del trabajo se describe el
 uso de estos equipos para su fácil manejo por los alumnos.
 Con el apoyo del torno se puede hacer perforación en diversas piezas, su
 principal aplicación es para modificar y diseñar piezas de madera las cuales
 dependiendo el acabado será su costo que puede beneficiar a la mejora del
 taller.
 A diferencia del torno el taladro nos facilita más el trabajo por su manejo común
 y también su aplicación radica en solo movimientos de presión sobre las piezas
 a fabricar, o modificar se describe de manera sencilla pero explicita como se
 debe utilizar y al mismo tiempo dar manteniendo a cada máquina.
 Finalmente se concluye que estas herramientas serán de gran utilidad para el
 taller de la universidad tecnológica campus Agua Dulce.
 Se recomienda utilizar de manera correcta los equipos para su mayor
 duración
 Mantener el equipo limpio y lejos de la humedad
 Lubricar cada vez que se utilice el equipo
 conectar ca corriente de 110v
 usar el equipo de protección necesario
 no golpear los equipos
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 sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=4&ved=0CC8QFjAD&url=http
 %3A%2F%2Fwww.epetrg.edu.ar%2Fapuntes
 %2Fprincipiosdetorneado.pdf&ei=W4_7U_aKHOeR8gG0roDQBw&usg=
 AFQjCNGsGy7UIxopJ_kF0DMts8f_DbBmEg>
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GLOSARIO
 Bancada: Plataforma firme sobre la que se coloca una o varias
 máquinas para trabajar en ellas.
 Brochadoras: es una máquina herramienta diseñada y construida para
 poder mecanizar ranuras. Para ello hace uso de brochas, herramientas
 de corte multifilo. .
 Cilindrar: comprimir con un cilindro o rodillo para que algo sea más
 compacto, más fino o más liso.
 Colectaje: Recolección de residuos de diversos materiales: viruta o
 limadura de hierro, metal, madera, etc.
 Contrapunto:Las formas geométricas habituales en el modernismo
 austríaco encuentran su adecuado contrapunto en una cúpula metálica y
 calada que imita las hojas y tallos de un seto frondoso; en contrapunto
 con el relato de su viaje, se nos presenta la historia de su familia desde
 tres generaciones previas
 Excavado: Se denomina excavación al proceso de análisis que se
 sedimentan en una determinada pieza. El proceso de excavado consiste
 en remover los depósitos en el orden inverso a cómo se han ido
 formando.
 Fresadora: Máquina para fresar; está compuesta de un cabezal, dotado
 de un movimiento de rotación, con una fresa (herramienta cortante), y de
 una mesa, también dotada de un mecanismo de movimiento, donde se
 fija la pieza.
 Husillo: es un tipo de tornillo largo y de gran diámetro, utilizado para
 accionar los elementos de apriete tales como prensas o mordazas, así
 como para producir el desplazamiento lineal de los diferentes carros de
 fresadoras y tornos, o en compuertas hidráulicas.
 Mandrinadoras: Se denomina mandrinadora a una máquina herramienta
 que se utiliza para el mecanizado de agujeros de piezas cúbicas que
 58
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deben tener una tolerancia muy estrecha y una calidad de mecanizado
 buena.
 Mecanizado: es un proceso de fabricación que comprende un conjunto
 de operaciones de conformación de piezas mediante la eliminación de
 material, ya sea por arranque de viruta o por abrasión.
 Mortajadora: es una máquina cuya herramienta, dotada de movimiento
 rectilíneo alternativo, arranca viruta al moverse sobre piezas fijadas
 sobre la mesa de la máquina.
 Preexistente: Existencia anterior, con alguna de las prioridades de
 naturaleza u origen.
 Sintetizarse: Formar un elemento o sustancia compuesta mediante la
 combinación de elementos o sustancias simples.
 Taladradora: Instrumento que sirve para hacer agujeros en la madera o
 en otro material; consiste en una barra metálica con un extremo cortante
 de uno o más filos y con una hendidura helicoidal.
 Trepanadoras: es una escisión mediante perforación de un fragmento
 de metal en forma de disco, para llegar al interior de la pieza
 59
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