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Al alumno

El presente texto de Educacién Laboral corresponde al séptimo grado de la
Educacién General Politécnica y Laboral, y con él concluyes la preparacion
bésica general que comenzaste con esta asignatura en la escuela primaria.

Este libro tiene un enfoque tedrico-practico y constituye la continuacién
l6gica de los textos de quinto y sexto grados. Como podrés observar esté
dividido en dos partes: la primera, Trabajos de Taller y la segunda, Dibujo
Bdsico.

En la primera parte encontrards los contenidos necesarios para conti-
nuar realizando trabajos de taller con madera y metal, por lo cual te serédn
muy Utiles para seguir desarrollando y ampliando los conocimientos, las
habilidades y los habitos relacionados con estas dreas. Ademads, en esta
parte comenzards a conocer una nueva esfera de trabajo: la electricidad.
Estos nuevos contenidos te ayudardn y servirdn para resolver distintas si-
tuaciones, tanto en la escuela como en la casa o en una obra social.

En la segunda parte del libro, encontrards los elementos del Dibujo B4-
sico que iniciaste de forma elemental en grados anteriores. Estos capitulos
te ayudardn en la representacion de diferentes objetos o articulos que
construirds en el taller docente.

Este texto serd para ti de gran ayuda durante todo el curso escolar,
utilizalo para profundizar en las explicaciones que recibes en las clases, y
constiltalo ademds para resolver problemas de la vida cotidiana.
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CAPITULO 1
Introduccion

En séptimo grado continda el estudio de la asignatura Educacién Laboral,
como secuencia légica del desarrollo de los conocimientos, las habilidades
y los hébitos adquiridos en el nivel primario; por lo cual en este texto apa-
recen conceptos retacionados con los Trabajos de taller y con el Dibujo B4-
sico, iniciados de forma elemental en los grados anteriores y que se am-
plian, profundizan y sistematizan, a la vez que se aplican a tareas mdés
complejas de representacién y construccion de articulos.

En los procesos de representacién y construccién de aticulos, se utili-
zan y manipulan distintos materiales, herramientas, medios de medicién,
trazado y comprobacién, asi como maquinas herramienta, los cuales cons-
tituyen la base material de estudio de la disciplina. Esta base material de
estudio se corresponde con la utilizada por los obreros en {a produccién y
en los servicios y, por tanto, también contribuye a resolver los problemas
de la escuela, el hogar y la comunidad.

Para lograr el desarrollo consecuente de las habilidades tedrico practi-
cas relacionadas con los procesos, el taller de Educacién Laboral presenta
la estructura siguiente:

Area destinada a planeamiento, constituida por mesas para esta fina-
lidad.

Area para el trabajo con la madera, con bancos de carpinteria.

Area para el trabajo con los metales, con bancos de mecanica.

Area para la instalacién de circuitos eléctricos, integrada por paneles
de précticas.

Area de maquinas herramienta.

Area de almacenamiento y panol de herramientas.

Como pudiste apreciar, el taller de Educacién Laboral en la Educacién
Media no difiere mucho de su similar en la Escuela Primaria, por lo cual es
importante también, que sigas desarrollando las habilidades y los hébitos
adquiridos de limpieza y ordenamiento del local y del pafiol de herramien-
tas, la recogida y el ordenamiento de los materiales y el mantenimiento de
todos los medios de trabajo.

Normas generales de seguridad para trabajar
en el taller

En la realizacién de las tareas productivas, la proteccién del trabajador
constituye una condicién bésica y estd dirigida a preservar la salud, la in-
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tegridad fisica y la vida de los obreros. El cumplimiento de las normas es-
tablecidas para la manipulacidn de las herramientas, mdquinas y otros me-
dios propios del taller evitan los accidentes de trabajo.

Normas generales de proteccidén e higiene
para trabajar en el taller escolar

Entre las normas generales que se deben cumplir al trabajar en el tatler
escolar se encuentran las siguientes:

1. Evitar la manipulacion de los medios de trabajo sin que te lo indique
el profesor.

2. Utilizar solo los medios de trabajo para el fin que estdn construidos.

3. Impedir la caida y los golpes de los medios de trabajo.

4. Transitar por fuera de la zona de seguridad de las mdquinas (lineas
pintadas en el piso), cuando se encuentre otro compafero trabajando.

5. Manipular los interruptores y desconectivos de las maquinas solo con
autorizacion.

6. Mantener la ventilacion e iluminacién adecuada en el local.

7. Usar los medios de proteccidon personal indicados.

8. Comprobar el buen estado técnico de las herramientas, dispositivos,

maquinas, etc., antes de comenzar el trabajo con ellos.
9. Comunicar al profesor cualquier desperfecto de los medios de trabajo.
10. Limpiary lubricar las herramientas y otros medios que lo requieran al
concluir el trabajo.
11. Trabajar solo un alumno las méaquinas.

Elementos que integran el proceso de trabajo

Por ser el trabajo un proceso social inherente a la vida humana, que se
encuentra presente en cualquier sistema socioecondmico, podemos afir-
mar que los factores constantes de los procesos de trabajo son:

El trabajo del hombre.
Los medios de trabajo.
Los objetos de trabajo.

En los trabajos de taller que realizas en Educacion Laboral también es-
taré presente esta regularidad, o sea, que las actividades de planificacién,
construccién y reparacién de objetos constituyen el trabajo de/ hombre. Los
medios de trabajo son todo lo que le sirve al hombre para actuar sobre
los objetos de trabajo y transformarlos. Forman parte de ellos, las herra-
mientas manuales, los medios de medicién, trazado y comprobacién, asi
como las maquinas herramienta.

Aquello sobre lo cual recae el trabajo del hombre se denominan objeto
de trabajo, entre estos se encuentran la madera, el metal y otros materiales
(fig. 1.1).
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Fig. 1.1 Elementos del proceso de trabajo.

Para que el proceso de creacion de bienes materiales se inicie, es ne-
cesario que a los objetos y medios de trabajo se les incorpore el trabajo del
hombre. Este constituye el elemento activo de la produccidn, lo cual ori-
gina y pone en movimiento los demds factores.

El conjunto de acciones mediante las cuales las materias primas, los
materiales, o los semiproductos (objetos de trabajo), se convierten en pro-
ducto terminado, se define como proceso de produccién. Este, en corres-
pondencia con los medios de trabajo que se utilicen y con el grado de par-
ticipacién que tengan los hombres, recibe distintas denominaciones,
0 sea, que los procesos de produccion pueden ser manuales, mecdnicos
y automatizados.

Procesos manuales

Son aquellos que se realizan a mano, con la ayuda de medios de tra-
bajo. En estos procesos la energia necesaria para realizar el trabajo es
aportada por el hombre. Por ejemplo: recogida de tabaco, corte de cafa
con machete, movimiento de tierra con pico y pala, corte con el serrucho
Y elaboracidn manual de un metal entre otros.

En nuestra escuela, generalmente realizaremos las actividades por me-
dio de procesos manuales, con dos formas de organizacién del trabajo:
produccién por unidades y produccién er serie.

A la produccién por unidades se le conoce también como produccion indi-
vidual y se caracteriza porque cada obrero hace todas las operaciones, des-
de el inicio hasta terminar la construccién del articuio. Este tipo de produc-



cidn se utiliza cuando se requiere variedad y pequefas cantidades de pro-
ductos.

En la produccion en serie, la cantidad de articulos que se fabrica es ge-
neralmente mayor que en la produccidn por unidades y su caracteristica
principal es que varios obreros participan en la elaboracién de un mismo
articulo. Cada obrero realiza una operacién distinta, que se repite conti-
nuamente para lograr su especializacién. Por ejemplo: ensamble de radios,
producciéon de muebles escolares, ensamble de autos y dmnibus entre
otros.

Procesos mecanicos

Son los que se realizan con medios mecdanicos de trabajo. En estos pro-
cesos, el papel del obrero se reduce a manejar la médquina, mientras esta
realiza el trabajo principal. Mediante mecanismos se controlan las opera-
ciones que se ejecutan. Por ejemplo: corte de cafna con combinadas, tor-
neado de piezas, corte de madera con sierra.

Procesos automatizados

En estos procesos, la actividad fundamental la realizan médguinas robo-
tizadas, que en correspondencia con el programa elaborado por el hombre,
pueden autccontrolarse y hacer correcciones en los procesos. El papel del
obrero, que tiene que tener alta calificacidn, es el de controlar los pardme-
tros establecidos para el proceso y es importante hacer las modificaciones
necesarias a los programas, mediante ordenes que se introducen al siste-
ma de computacién. Por ejemplo: produccidn de azicar de-caha, genera-
cion de energia eléctrica y produccidn de articulos plasticos entre otros.



CAPITULO 2
Planificacién del trabajo

Las ventajas de planificar el proceso de construccién del articulo estadn da-
das, en primer lugar, por el uso racional de los materiales que se elaboran,
lo cual contribuye al ahorro de estos; en segundo lugar, la planificacién
permite un uso ordenado y ldgico de los recursos, con un minimo de es-
fuerzo por parte del operario y como resultado, un trabajo maés eficiente en
el tiempo previsto.

Carta tecnologica

Al igual que en los grados anteriores, en este se planifican las activi-
dades necesarias para la construccién de articulos en el taller escolar. A di-
ferencia del nivel primario, aqui empleards un documento tecnolégico ade-
cuado a la escuela, pero en esencia semejante al que utilizan los obre-
ros en los procesos de produccién. Este documento es la carta tecnoldgica
(fig. 2.1). En ella se muestra lo siguiente:

Representacién del objeto o articulo.

Numero de piezas.

Materiales bdsicos y materiales auxiliares.

Operaciones.

Herramientas.

Medios de medicién, trazado y comprobacién.

Dispositivos.
Representacion del objeto o articulo

La representacion del articulo a mano alzada o con instrumentos, res-
ponde a las normas cubanas (NC) estudiadas en Dibujo Bdsico. En la re-

presentacién con instrumentos tendrds en cuenta la escala y se podrén di-
bujar una o varias piezas.

Numero de piezas

Estad condicionado por las caracteristicas del articulo; después que se
representen en la carta tecnoldgica estas se numeraran teniendo en cuenta
el orden para ensamblarlas, el cual serd indicado por el profesor.

Materiales basicos y materiales auxiliares

Se refiere al material fundamental o que en mayor cantidad utilizard en
la construccién de los articulos; en este grado fundamentalmente trabaja-
r4s: maderas, metal laminado o perfiles metdlicos.
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Los materiales auxiliares son aquellos que empleards para ejercer la
accion transformadora sobre el material bésico, en este grado son: algu-
nos tipos de lija, tela de esmeril, lacas, barnices, pinturas, materiales para
realizar las uniones como cola, tornillos, puntillas y otros.

Tanto en la seleccidn de los materiales bdsicos como auxiliares, es im-
portante que tengas en cuenta el mdximo de aprovechamiento de los re-
Cursos.

Operaciones

Son necesarias en la transformacién del material y requieren un anélisis
minucioso del articulo que se va a construir, por cuanto de ellas depende
la calidad y la terminacién del articulo.

lLas operaciones deben ser reflejadas en fa carta tecnoldgica en orden
riguroso, de acuerdo con el estudio realizado para construir el articulo, por
ser esta la guia de uso obligatorio para trabajar en el taller escolar.

Herramientas

En la carta tecnoldgica, las herramientas (en algunos casos maquinas
herramienta) las colocards con sus nombres en un orden riguroso, €n
correspondencia con la secuencia de operaciones. Esta seleccidn reviste
gran importancia porque permite un uso racional de los medios de trabajo
y también facilita trabajar con eficiencia en un tiempo minimo.

Medios de medicion trazado y comprobacion

Estos se seleccionan en correspondencia con las operaciones y en el
orden légico establecido. El uso adecuado de estos medios contribuird a
determinar con exactitud por donde debes cortar, perforar, trazar, etc.,
ademds de indicar, una vez efectuada la operacion, si tienes que hacer rec-
tificaciones por exceso o defecto.

Dispositivos

La determinacién de cudles dispositivos es necesario utilizar para la
realizacidn del proceso constructivo, posibilita en primer lugar, realizar las
operaciones con menor esfuerzo y mayor seguridad, y en segundo lugar,
realizarlas con calidad y eficiencia. Los dispositivos también se planifi-
can en correspondencia con las operaciones y herramientas que se utili-
zardn en cada momento del proceso.

Es conveniente llamar la atencidn en la relacién que existe entre las co-
lumnas Operaciones, Herramientas, Medios de Medicién, Trazado y Com-
probacion y Disp sitivos, y lo referente al orden operacional Iégico del pro-
ceso, esto quiere decir que al realizar el andlisis y llenado del documento,
se efectie en el orden establecido, lo cual servird de guia para efectuar el
trabajo con la calidad requerida.



CAPITULO 3
Medios de trabajo utilizados
para elaborar la madera y los metales

Medios de medicion, trazado y comprobacion
utilizados en los trabajos con madera y me tal

En los trabajos realizados en quinto y sexto grados en Educacién Laboral .
utilizaste distintos medios para medir, trazar y comprobar, como la regia
milimetrada, la punta de trazar y otros. En este grado conocerds nuevos
medios para utilizarilos en los trabajos con madera y metal.

Metro o regla plegable

Es un medio de medicién que se utiliza en los trabajos con madera y
metal. Estd dividido en centimetros y milimetros. Los metros o reglas ple-
gables se fabrican de distintos materiales, los méas usados son los de ma-
dera o metal. Estdn formados por varillas que se articulan, lo cual permite
que se puedan plegar. Generalmente este medio tiene un metro de longi-
tud, de ahi su nombre (fig. 3.1).

CRUNURISNCMRUMUSE NFAMMULE 3t W RUULRTC UMMM )
’ ~--—m

Fig. 3.1 Metro o regla plegabie.

Cinta métrica

Este medio es también conocido con el nombre de lienza. Se usa para
efectuar mediciones de gran longitud. Se fabrican de |ldminas finas de ace-
ro, tejidos resistentes o materiales sintéticos, que se arrolian dentro de un
estuche por medio de un resorte o por una manivela (fig. 3.2).
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Fig. 3.2 Cinta métrica

Pie de rey

Es el medio de medicién mds difundido en el trabajo con los metales,
pues sirve para medir didmetros exteriores e interiores, longitudes, espe-
sores y profundidades, con gran exactitud (fig. 3.3).

Este medio consta de diferentes partes: regla graduada generalmente
en centimetros y milimetros (1); patas superiores para medir cavidades in-
teriores (2); patas inferiores para medidas exteriores (3); cursor que se
desliza sobre la regla (4); nonio que sirve para efectuar la lectura en frac-
ciones de milimetros (5); mecanismo de ajuste que permite fijar el cursor
para efectuar la lectura del nonio (6) y varilla que se desliza por la parte
posterior para efectuar mediciones de profundidad (7).

Las lecturas con el pie de rey podras efectuarias de la forma siguien-
te:

Si el cero del nonio coincide exactamente con cualquier division de la
regla, indica que la dimensién de la pieza es en milimetros enteros
(fig. 3.4a).
Si el cero del nonio no coincide con ninguna division de la regla, enton-
ces tomas como entero la divisiéon de la izquierda préxima a este
{fig. 3.4b).
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Fig. 3.3 Pie de rey.

Como puedes observar en la figura 3.4c, la escala del nonio tiene
10 divisiones y sin embargo, solamente toma el espacio de 9 divisiones
de la regla principal. Por consiguiente, una division del nonio que analiza-
mos es igual a 0,9 mm, o sea, es de 0,1 mm mds corta que cada divisién
de la regla, lo cual permite afirmar que el instrumento tiene una precisién
de 0,1 mm.

En la figura 3.4b se muestra que la division nimero 6 del nonio coin-
cide con una de las divisiones de la regla, por lo cual la lectura que se apre-
cia es de 15,6 mm.

Normas de seguridad para trabajar con el pie de rey

Por ser el pie de rey un instrumento de precisién requiere cuidados es-
peciales, tanto en su manipulacién como en su conservacion. A continua-
cién te ofrecemos algunas recomendaciones para trabajar con este medio.

1. Mantener estética la pieza para efectuar la medicién.

2. Impedir los golpes al instrumento para correr el cursor y no dejarlo
caer.

3. Limpiar y engrasar el pie de rey con aceite fino cuando lo termines de
usar.

4. Evitar las presiones sobre la pieza que se mide, las patas o varillas se
deben aproximar cuidadosamente.

5. Colocar el pie de rey separado de otras herramientas cuando estés tra-
bajando.
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Fig. 3.4 Forma de realizar la lectura con el pie de rey.

Gramil

Se utiliza para el trazado de lineas paralelas en las piezas de madera.
Se construyen de madera u otros materiales y sus partes se indican en la
figura 3.5. Para realizar la operacién de trazado con este medio, toma la
medida que deseas trazar, desliza |la cabeza por la bara y ajusta con el tor-
nillo la dimension deseada entre la cabeza y la punta metélica. A continua-
cion desliza el gramil por la superficie que vas a trazar apoyando la cabeza
en uno de los lados de la pieza.

Tornillo de ajuste

Punta metélica

Fig. 3.5 Partes del gramil.
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Compas de exterior

Es un medio de comprobacidn que generalmente se construye de metal
y posee dos patas curvas hacia el interior. Este instrumento permite com-
probar didmetros de piezas cilindricas y transportar medidas (fig. 3.6).

Fig. 3.6 Forma de efectuar la comprotacion
con el compds de exterior

Compas de interior

Al igual que el anterior, este compds también se construye de metal.
Posee dos patas curvas hacia el exterior. Este medio se utiliza para com-
probar didmetros interiores o trasladar medidas a una pieza que se elabore

(fig. 3.7).

Fig. 3.7 Forma de efectuar la comprobacion
con el compds de interior
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Falsa escuadra

En grados anteriores conociste un medio de comprobacién llamado es-
cuadra que permite realizar comprobaciones de dngulos de 90°. Aqui co-
nocerds otro medio denominado falsa escuadra, el cual te permitira realizar
comprobaciones de dngulos, asi como trazar con el ldpiz lineas inclinadas.
Posee diferentes partes que se ilustran en la figura 3.8.

La falsa escuadra se manipula de la siguiente forma: afloja el tornillo de
ajuste, desliza la lengiieta con relaciéon al mango y toma la amplitud de-
seada; inmediatamente fija la lengiieta apretando el tornillo de ajuste, de
esta forma el medio se encuentra preparado para el traslado o trazado
de d4ngulos (fig. 3.8).

Lengiieta

Mango

Tornillo de ajuste

Fig. 3.8 Falsa escuadra. Partes y uso
en el trazado de dngulos.

Herramientas y dispositivos utilizados
en los trabajos con madera

Martillo de orejas

Los martillos mas usado por los carpinteros son los de orejas. Se fabri-
can de acero para herramientas, con diferentes formas, tamafos y pesos.
Las operaciones que se pueden realizar con esta herramienta son: golpear,
clavar y sacar puntillas. Consta de distintas partes segtin se muestra en la
figura 3.9a.
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El agarre del martillo para poder realizar un trabajo seguro, debes efec-
tuarlo cerca del extremo del mango (fig. 3.9a). En el caso de sacar clavos
o puntillas puedes proceder de la misma forma (fig. 3.9b), con la particu-
laridad de que las orejas deben quedar hacia adelante y tirar del mango en
sentido contrario, hasta que la puntilla esté en posicién vertical. Si la pun-
tilla que se desea extraer es muy larga, colocards una pieza de madera de-
bajo de la cabeza del martillo (fig. 3.9b).

Cuando claves puntillas sin cabeza o de media cabeza, deberas golpear
hasta aproximadamente 1 mm sobre la superficie de |la madera y termina-
rés de introducirla con un botador {fig. 3.9¢c) de esta forma evitas dafar la
madera dejando. la marca de la cara del martillo.

R

Fig. 3.9 Martillo de orejas. Partes y usos.

Normas de seguridad para trabajar con el martillo de orejas

1. Agarrar firmemente la herramienta por el mango para que no se te es-
cape de las manos.

16



2. Comprobar que la cabeza esté bien unida al mango.

3. Evitar el uso del mango del martillo para golpear, armar piezas o como
palanca, ya que puede romperse.

4. Golpear fuertemente y con seguridad para no dafar la superficie que se
trabaja.

Serruchos

Son herramientas de corte por desprendimiento de madera, usadas en
los trabajos de aserrado de la madera. Con los serruchos puedes realizar
distintas operaciones tales como: hilar, trozar y calar.

Esta herramienta consta de una hoja de acero con un mango de madera
o pléstico en uno de sus extremos. La hoja es més estrecha en la punta y
se va ensanchando hasta llegar al mango.

En la figura 3.10a puedes observar las distintas partes del serrucho.

La hoja posee dientes en uno de sus bordes, mediante los cuales pue-
des realizar la ranura en la pieza que cortas. Estos estdn doblados alterna-
tivamente a un lado y a otro, para que la ranura quede mds ancha que el
grosor de la hoja, de esta forma se desliza con facilidad y hace que dismi-
nuya la friccién. Este doblado se llama triscado o traba de los dientes.

Los dientes del serrucho cortan cuando avanzan hacia adelante y no
cuando retroceden, por este motivo es que la fuerza se debe ejercer sobre
la herramienta cuando va hacia adelante y no cuando retrocede.

Los serruchos se clasifican de acuerdo con-su formay usos y se se-
leccionan en correspondencia con la operacién que se vaya a realizar. Por
ejemplo: serrucho de hilar, de trozar, de costilla y de punta.

Serrucho de hilar

Se caracteriza por tener sus dientes anchos, gran inclinacién alternati-
va a ambos lados (traba), la distancia entre las puntas de los dientes es de
aproximadamente 6 mm, es decir, 4 o 5 dientes por cada 25 mm. Es por
eso que los dientes no se obstruyen al cortar la madera en e! sentido de la
fibra, sobre todo en piezas gruesas.

Para realizar la operacidn de hilar (fig. 3.10a) colocas el dedo puigar de
la mano que no estd operando el serrucho sobre el trazo realizado e inicias
suavemente el corte deslizando la herramienta hacia atrds; después de
marcado el corte retira el dedo pulgar, ejerce mds presidn sobre el serru-
cho y realiza el movimiento en sentido contrario, cuidando de efectuar el
corte por el borde exterior del trazo marcado.

Debes mantener un dngulo aproximado de 80° entre ei borde dentado
y la superficie de la pieza de madera, esto lo debes cumplir durante todo
el recorrido del corte.

Al realizar la operacidn de hilar es importante tener presente que cuan-
do avanzas en el corte, tienden a acercarse las caras de la pieza de made-
ra, para que esto no suceda coloca una cufia de madera en la ranura del
corte (fig. 3.10b), lo que hace que disminuya la friccién y avance el serru-
cho con facilidad.
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Si el corte tiende a desviarse del trazo realizado hacia afuera o hacia
adentro, lo rectificas forzando ligeramente la herramienta hacia la direc-
cién del trazo y contindas la operaciéon de corte.

En la figura 3.10 b y ¢, puedes observar dos formas correctas de rea-
lizar la operacion de hilar: en la 3.10b sobre burros de madera y en la
3.10c, en el banco con la presilla tipo C como elemento de fijacién.

Antes de terminar el corte, el operario debe tomar las medidas nece-
sarias para evitar la caida de la pieza cortada y !a rotura producida por el
peso, en los casos en que una de las piezas no esté sujeta fuertemente.

Fig. 3.10 Serrucho: a) partes: b y c) usos del serrucho de hilar.

Serrucho de trozar

Es similar al de hilar, su diferencia estd dada en el afilado, traba y ta-
mafo de los dientes. La distancia entre las puntas de los dientes es de
aproximadamente 3 mm, es decir, por cada 25 mm corresponden de 7 a
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10 dientes; el tener mayor nimero de dientes, implica que estos sean me-
nores, asi como la traba.

La operacién que se realiza con este serrucho es la de trozar, lo que
significa cortar la madera en el sentido contrario de la fibra.

Para realizar la operacién de trozar, tanto para iniciar esta como para
finalizarla, debes tener presente las cuestiones analizadas con respecto a
la manipulacién de la herramienta en la operacién de hilar.

Cuando vayas a trozar, puedes colocar la pieza de madera encima de
un sobrebanco (3.11a), en burros (3.11b) o en prensas (3.11c), de ma-
nera que se facilite el corte y se proteja el banco de trabajo.

Al realizar esta operacion de corte es necesario mantener un dngulo de
45° aproximadamente entre el borde dentado del serrucho y la superficie
de la madera (fig. 3.11d).

Fig. 3.11 Usos del serrucho de trozar: a) cor: sobrebanco; b) con burros; c) con prensa; d}
manteniendo un angulo de 45°.
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Serrucho de costilla

Es un serrucho especial que se utiliza para efectuar cortes de precisién
en trabajos de carpinteria. Tiene dientes pequefios, aproximadamente de
1,5 mm y la longitud de la hoja varia entre 300 y 400 mm. Tiene poca
traba debido a lo pequefio que son sus dientes y que los cortes que se
realizan con él deben ser precisos. Este serrucho tiene de 12 a 16 dientes
por cada 25 mm. Se caracteriza porque su hoja tiene forma rectangular.

El nombre de serrucho de costilla se atribuye a una pieza de metal, que
sirve para reforzar y dar rigidez a la hoja y recibe el nombre de costilla
(fig. 3.12).

Para trabajar con este serrucho se utiliza un dispositivo denominado
caja de corte inglete. Esta sirve para apoyar la pieza de madera y guiar la
herramienta de corte durante el aserrado, que pueden ser cortes a escua-
dra (90°) o ingletes (45°), en las molduras de ventanas, puertas, cuadros,
etcétera.

La caja de corte inglete estd compuesta por una base y dos piezas la-
terales de madera, estas (ltimas ranuradas, para efectuar los cortes men-
cionados. Se usa generalmente sobre el banco de trabajo y debe cuidarse
gue no se caiga o se dé golpes para evitar su desajuste.

Fig. 3.12 Uso del serrucho de costilla con la caja de corte inglete.

Serrucho de punta o calar

Este es un serrucho de hoja estrecha y alargada, la anchura de la hoja
se va reduciendo del mango a la punta (fig. 3.13a). Se utiliza para dar cor-
tes circulares, irregulares y curvos, asi como para realizar calados en pie-
zas de madera (fig. 3.13 ay b).

De acuerdo con el tamafo, la forma y la traba de sus dientes se puede
usar tanto para hilar como para trozar.

Cuidado y conservacion de los serruchos

1. Colocar o guardar los serruchos en el pafol, dispuestos de tal forma,
que el canto que posee los dientes quede hacia afuera.

2. Colocar los serruchos separados de otras herramientas, pues los dien-
tes pueden mellarse o doblarse.
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3. Usar el serrucho habiendo comprobado antes que en la linea de corte
no hayan puntillas u objetos que puedan danar los dientes.

4. Evitar romper o separar el pedazo sobrante de material, presionando la
hoja del serrucho, por que puede deformarse o romperse esta.

5. Observar en el recorrido de corte, que la hoja no tropiece o se golpee
con el suelo u objetos, si es imposible evitarlo debes limitar el recorrido
de la hoja.

6. Limpiar y lubricar la hoja del serrucho al terminar de trabajar.

Fig. 3.13 Uso del serrucho de punta o calar.

Normas de proteccion y seguridad para trabajar con los serruchos

1. Mantener bien afilados los dientes del serrucho, pues los dientes ro-
mos o mal triscados provocan desviaciones en el corte y fatigan el ope-
rario.

2. Sujetar y colocar correctamente la madera que se va a aserrar para evi-
tar una herida en el dedo pulgar de la mano contraria a la que se usa
al serruchar.

Cepillos de carpintero

Para que las piezas de madera queden correctamente alisadas y pos-
teriormente desarrollar un buen acabado, los carpinteros utilizan los cepi-
llos, herramientas de gran uso en los trabajos con madera.

En los trabajos con madera se emplean distintos tipos de cepillos, entre
ellos se encuentran: el de alisar y el garlopin.

Las operaciones generales que realizards con estos son: alisar caras,
cantos y cabezas de piezas de madera.

Cepillo de alisar

Este cepillo se emplea para alisar superficies pequefas de madera que
deben quedar planas. Se fabrican de madera o metal y miden 230 mm de
longitud por 50 mm de ancho de cuchilla, aproximadamente. La cuchilla es
plana y recta con las esquinas ligeramente redondeadas para evitar que se
marque la madera cuando cépillamos.
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£n la figura 3. 14 podrés observar todas ias partes que componen el ce-
pillo de alisar.

.‘b " — 14 \

e %\

‘\‘t 12 )
"‘” Al [ﬂ
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Fig. 3.14 Partes del cepillo: 1) pieza central completa; 2} tornillo para fijar pieza; 3) tornillo de ajuste:
4) tornillo para ajustar la cuchilla doble; 5) madrina; 6) cufia; 7) palanca de leva y 8) cuchilla; 9} palanca
de ajuste lateral; 10) mango: 11) perno y tuerca para el mango; 12} base; 13) tornillo de ajuste para
ia pieza central; 14) tuerca de ajuste de la palanca; 15) palanca de ajuste; 16) perno y tuerca para la

perilla; 17) perilla; 18) cuchilla doble (cuchilla y madrina).
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Garlopin

Tiene dimensiones mayores que el cepillo de alisar; su longitud
aproximada es de 350 mm vy el ancho de la cuchilla estd entre 50y
60 mm. Se emplea para trabajos de cepillado general, pero casi siempre en
superficies largas y anchas (fig. 3.15). Consta de ios mismos elementos
que el cepillo de alisar.

Fig. 3.15 Garlopin.

Cuchilla de los cepillos

La cuchilla de los cepilios viene provista de otro elemento (5 en la fi-
gura 3.14), por lo cual a este conjunto se le llama cuchilla doble.

Para realizar un cepillado correcto debes tener en cuenta que cantidad
de material necesitas desbastar para que la superficie quede lisa. El grue-
so de la viruta se controla mediante una tuerca de ajuste que al girarla en
un sentido u otro, permite que la cuchilla salga o entre con reiacién a la
base del cepillo. Otro elemento que interviene en el movimiento de la cu-
chilla, es la palanca de ajuste lateral, lo cual posibilita que el filo quede pa-
ralelo a la base del cepillo.

Forma de realizar el cepillado

Cuando vayas a realizar el cepillado de una pieza de madera, debes te-
ner en cuenta algunas normas técnicas:

Al comenzar el cepillado debes adoptar una posicién firme y cémoda,
siempre colocdndote detrds de la pieza que elaboras, haciendo presién con
una de las manos en la perilla y con la otra mano sostiene el mango
{fig. 3.16a).

Para cepillar los cantos de las piezas de madera el cepillo debe mante-
nerse en angulo recto con relacidn a las caras de las piezas.

En la figura 3.16 b se indica la forma correcta de comenzar y finalizar
el cepillado. Con linea de trazos discontinuos se destacan la inclinacidn
que toma el cepillo si no se ejerce la fuerza adecuada.

En la figura 3.16 ¢ podréds observar la forma de alisar las caras de las
piezas de Ia madera en el sentido de la direccidn de la fibra. En esa misma
figura se muestra el corchete, que es un dispositivo de madera que sirve
para apoyar en el banco, las piezas que vas a cepillar.
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El proceso del cepillado de la cabeza, se realiza de los extremos al cen-
tro de la pieza de madera en ambas direcciones, o cual evita la rotura de
los extremos de la pieza (fig. 3.16d).

Cuando vayas a cepillar superficies largas y anchas resuita més préc-
tico el uso del garlopin, ya que el cepillo de alisar, por ser pequefio, man-
tiene las irregularidades de la superficie (fig. 3.16e).

Fig. 3.16 Formas de realizar el cepillado de la madera.

Cuidado y mantenimiento de los cepillos

1. Limpiar los cepillos y afilar bien las cuchillas.
2. Colocar de lado los cepillos para proteger el filo de las cuchillas.
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3. Evitar dejarlos en lugares huimedos.

4. Engrasar periédicamente las partes metdlicas para evitar la oxidacién,
con la preocupacion de quitarles totalmente la grasa cuando vayan a
utilizarse.

6. Engrasar los cepillos cuando tengan que permanecer algun tiempo fue-
ra de uso.

Normas de proteccién y seguridad para trabajar con los cepillos

Como se ha estudiado en este capitulo los cepillos son herramientas de
corte que si no se manipulan correctamente pueden ocasionar accidentes.
Las principales normas de seguridad y proteccién son las siguientes:

1. Revisar cuidadosamente el sistema de agarre de la cuchilla y la madri-
na, asi como la tuerca de ajuste, la palanca de ajuste lateral y el filo que
sobresale por su base, para efectuar ajustes a la herramienta, antes de
comenzar a utilizar el cepillo.

2. Mantener la mano que sujeta !a pieza alejada del recorrido del cepillo,
al cepillar listones, tarugos y otras piezas de poco grosor.

3. .Seguir los lineamientos sobre la manipulacién, la posicidn, la forma de
pararse, etc., explicadas anteriormente.

Formones o trinchas

Son herramientas de corte y se fabrican de acero para herramientas en
una gran variedad de tipos y tamafos; el ancho de la hoja varia entre 4 y
40 mm. Se utilizan fundamentalmente para alisar la madera horizontal-
mente, emparejar, rebajar y ajustar piezas de madera y en el vaciado de
cajuelas, asi como también para hacer chaflanes.

Las partes del formén o trincha se nombran y sefalan en la figu-
ra 3.17a.

Forma de trabajar con los formones o trinchas

Para alisar piezas de madera, coloca la trincha con el bisel hacia arriba
y la hoja ligeramente inclinada con relacion a la pieza de madera, como
se ilustra en la figura 3.17b.

Al usar el formén o trincha para alisar un rebajo de forma tal que se ob-
tenga un buen ajuste de la pieza, coloca la herramienta con el bisel hacia
arriba y con la mano que queda libre aprisiona la madera que trabajas con-
tra el sobrebanco. Posteriormente procede a deslizar la herramienta sobre
la superficie en el sentido de la fibra, hasta emparejar el rebajo
(fig. 3.17c).

Para el vaciado de cajuelas, coloca la pieza sobre el banco de trabajo,
la apoyas sobre el corchete o la sujetas con la presilla C; a continuacién co-
loca el formdén o trincha con el bisel hacia abajo y golpea la herramienta por
la cabeza con un mazo de madera. En la figura 3.17d podrds observar
cémo realizar esta operacion.

Normas de seguridad para trabajar con los formones o trinchas

1. Colocar el filo de la herramienta en direccidn contraria a tu cuerpo.
2. Evitar situar la mano delante de la herramienta, cuando trabajas.
3. Asegurar en el puesto de trabajo la pieza que elaboras.
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Fig. 3.17 Formones o trinchas: a) partes; b, c y d) uso de los formones o trinchas.

Medidas de conservacion de estas herramientas

1. Colocar la herramienta cuando no se trabaja, con el bisel hacia abajo.
2. Evitar el uso de estas herramientas para golpear, comc palanca o des-
tornillador.

3. Afilar la herramienta cada vez que sea necesario.

4. Mantener limpia la herramienta y periédicamente pasarle un pafo con
aceite.
5. Sustituir el mango cuando se raje o astille.

Afilado y asentado del filo de las cuchillas del cepillo y las trinchas

E! uso continuado de las herramientas de corte en el taller provocan
que estas pierdan el filo, lo que resuita necesario reponer para garantizar
la calidad de los trabajos. Esta operacién se puede realizar de dos formas:
manual y mecdnica.
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Para afilar y asentar los filos de forma manual se utiliza una piedra de
asentar. Cuando es necesario reponer completamente el filo se utiliza el
método mecénico, con la electroamoladora.

En este capitulo estudiaremos cédmo realizar esta operacién de forma
manual.

Piedras de afilar o asentar

Estdn constituidas de materiales abrasivos, generalmente las utilizadas
en el taller escolar tienen forma rectangular y poseen grano grueso por una
cara y fino por la otra. Se utilizan otros tipos de piedras para afilar o asen-
tar que varian en su forma.

Estas piedras deben montarse sobre una pequeila caja de madera
como se ilustra en la figura 3.18. La caja facilita el trabajo de afilado y la
conservacién de la piedra.

Fig. 3.18 Forma de realizar el afitado y asentado de los filos.

Procedimiento para el afilado o asentado de los filos

En el afilado o asentado de los filos de las cuchillas de los cepillos y las
trinchas, es necesario seguir las recomendaciones siguientes:

1. Asentar bien el bisel en la piedra y posteriormente mover fa cuchilla o
la trincha a todo lo largo de ella, como si estuvieras describiendo un nu-
mero 8 en su recorrido.

2. Mantener las manos en la misma posicién, durante todo el recorrido,
con la finalidad de mantener el mismo angulo.

3. Engrasar la superficie para conservar la piedra y facilitar que el abrasivo
trabaje sobre el metal.

4. Usar toda la superficie de la piedra para evitar su deformacién.

5. Eliminar la rebaba del bisel, pasando el lado plano de la herramienta
unas cuantas veces por la superficie de la piedra.

En la figura 3.18 ay b se muestra la forma correcta de afilar y asentar
ios filos.
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Para evitar que las piedras se emboten, debido a incrustaciones de
particulas de metal en sus poros, debes aplicarles aceite lubricante ligero
rebajado a un 50% en kerosene en el proceso de afilado o asentado y pos-
teriormente, limpiarlas con un pafio o estopa.

Es importante que durante el afilado y asentado de los filos mantengas
el mdximo de atencion para evitar las cortaduras o heridas que puedan pro-
ducirse por el contacto con las herramientas y que cumplas las normas de
proteccién e higiene para el afilado o asentado de los filos:

1. Sujetar correctamente !a herramienta con la ayuda de las dos manos.
2. Fijar la piedra sobre la superficie del banco.

Herramientas y dispositivos utilizados
en los trabajos con metal

Tornillo de banco

En grados anteriores estudiaste el tornillo de banco, dispositivo usado
en el taller para sujetar piezas 0 materiales que van a ser elaboradas por
la segueta de mecdnico y por las limas y cortahierros entre otras herra-
mientas.

El tornillo de banco consta de diferentes partes: quijada mdvil, quijada
fija, mordazas endurecidas, manija, tornillo y tuerca. Estos dos tltimos
elementos se encuentran en el interior de este, tal como se ilustra en la fi-
gura 3.19, donde se pueden observar por un corte realizado.

Maruja Qunada movil

\

f7._ Mordazas

f

Qunada fija

/
Husilio

Tomillo Tuerca

Fig. 3.19 Partes del tornillo de banco.

Al acccionar la manija en sentido circular, en una u otra direccion se
desplazard la quijada mdvil permitiendo la sujecciéon o liberacion de la
pieza.

Generalmente los tornillos de banco se fabrican fijos y giratorios, estos
dltimos permiten colocarlos en una posicién mds cémoda de acuerdo con
el trabajo que vayas a realizar.
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Si vas a efectuar alguna operacion donde necesites golpear, los golpes
los efectuards hacia la quijada fija, ya que esta es maés fuerte que la mévil
(fig. 3.20a).

La manija solo debes manipularla con las manos, con la suficiente fuer-
za para que la pieza o material quede bien sujeto a las quijadas, nunca de-
bes golpear, pues pueden romperse los elementos del tornillo de banco.

Para evitar que las mordazas moleteadas marquen la pieza puedes usar
ldminas protectoras de metal blando (cobre, zinc, aluminio, plomo) dobla-
das en forma de angular (90°) como se observa en la figura 3.20b.

Otras operaciones que puedes realizar utilizando el tornillo de banco
son: doblado en dngulo (fig. 3.20b), torcido de varillas o planchuelas
{fig. 3.20c).

Fig. 3.20 Operaciones que se pueden realizar con la ayuda del tornillo de banco.

Segueta de mecanico

En ocasiones, en el taller resulta necesario cortar diferentes tipos de
perfiles metélicos, como por ejemplo, angulares, tuberias, planchuelas y
otros. Para realizar esta operacién de corte se utiliza la segueta de meca-
nico. Esta herramienta consta de distintas partes, que aparecen nombra-
das y sefatadas en la figura 3.21a.

Las seguetas se clasifican de acuerdo con las caracteristicas del-marco
y de las hojas.

Segun las caracteristicas del marco estas pueden ser de marco fijo o de
marco ajustable.
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Las seguetas de marco fijo (fig. 3.21a) no se pueden adaptar en su lon-
gitud, o sea, solo pueden usar un tipo de hoja. Tienen la ventaja de ser
m4és rigidas. Las de marco ajustable permiten utilizar hojas de diferentes
longitudes debido a que el marco estd dividido en dos partes y puede alar-
garse o acortarse (fig. 3.21b).

Fig. 3.21 Tipos de marcos de segueta de mecdnico Sus partes. 1} marco 2 y 4) pines para
enganchar la hoja 3} mango. 5) tuerca de mariposa 6) hoja.

Las seguetas también se fabrican con distintos tipos de mangos: man-
go de pistola, mango recto y mango cerrado, entre otras.

La hoja de la segueta es el elemento mas importante de esta herra-
mienta, ya que permite realizar el corte por desprendimiento de material en
forma de limallas. Son fabricadas de acero de gran dureza para que pue-
dan cortar otro metal. De acuerdo con su dureza estas se pueden clasificar
en rigidas y flexibles. Las hojas rigidas estdn endurecidas en toda su super-
ficie y en las flexibles solo se endurecen los dientes.

El nimero de dientes por cada 25 mm es otra caracteristica que per-
mite diferenciar las hojas de las seguetas.

Los dientes presentan cierta traba, al igual que en los serruchos, para
facilitar el desplazamiento de la hoja en la ranura de corte.

De acuerdo con la dureza del metal que se va a cortar, del perfil, asi

como del tipo de corte (sencillo o profundo), se selecciona la hoja y su co-
locacidon en el marco.

Forma de colocar la hoja en el marco de la segueta

La hoja puedes colocarla en el marco, de tal forma, que los pines de es-
te penetren en los orificios que tiene la hoja; teniendo en cuenta que la in-
clinacién de la punta de los dientes quede en sentido opuesto al mango;
después de esta operacién mueve la tuerca de mariposa para dar tension
a la hoja (fig. 3.22 ay b).

Pasos que debes seguir para trabajar con la segueta de mecanico

1. Seleccionar la hoja de acuerdo con la pieza que se va a cortar.

2. Colocar la hoja en el marco.

3. Fijar la pieza en el tornillo de banco.

4. Iniciar el corte (fig. 3.23). Se toma la segueta por el mango y con el
dedo pulgar de la mano contraria guia la hoja para realizar la marca.
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Cortar la pieza. Tomando la segueta por el mango y por la parte delan-
tera de este, realiza el movimiento de avance y de retroceso, ejerciendo
la presién solamente en el movimiento de avance. Este movimiento no
debe efectuarse de forma acelerada ya que la hoja se calienta y desgas-
ta con mayor rapidez.

Fig. 3.22 Forma correcta de situar 1a hoja en la segueta de mecdnico. a) manera de iniciar

correctamente la colocacion de la hoja; b) ajuste de la hoja.

Fig. 3.23 Forma correcta de sujetar la segueta de mecanico.

Normas de seguridad para trabajar con la segueta de mecanico

1.
2.

Comprobar que la hoja ha quedado correctamente ajustada en los pi-
nes de montaje.

Sujetar fuertemente la pieza con el tornillo de banco, cuidando que la
linea de corte quede aproximadamente a 10 mm de las quijadas del
tornillo.

Adoptar una posiciéon cémoda y correcta del cuerpo para cortar con la
segueta.

Evitar la presién excesiva sobre la segueta durante el corte, ya que en
el caso de partirse la hoja, las manos pueden caer peligrosamente so-
bre la pieza y golpearte o herirte.
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5. Separar las virutas de las piezas siempre con una brocha u otro medio
dispuesto para ello. Evitar hacerlo con las manos o soplando.

8. Cuidar que la pieza no caiga al finalizar el corte, pues puede caer sobre
tus pies y causar un accidente.

7. Mantener limpios y engrasados, tanto los marcos, como las hojas para
extender su vida dtil.

Limas

Como estudiaste en grados anteriores la lima es una herramienta usada
en trabajos con metales, para desbastar, dar forma, alisar y pulir superfi-
cies; basado su principio de trabajo en el desprendimiento de pequefas vi-
rutas de metal. Estd formada por una pieza de acero endurecido, con dien-
tes cortantes en ambas caras y en algunos casos, en los cantos.

Las limas tienen diferentes partes, las que puedes observar en la figu-
ra 3.24,

Fig. 3.24 Partes de la lima y clasificacién de estas por su talla y seccién transversal: a) de
talla simple media cafia; b y c) de talla doble; d) de talla dobie cuadrada; e) de talla simple
redonda; f) de talla doble triangular.

Las limas se pueden clasificar de acuerdo con: el tallado, la forma, la
longitud y la separacién y el tamafio de los dientes.

Por su tallado

Las limas pueden ser de talla simple o de talla doble. Como puedes ob-
servar en la figura 3.24a, las de talla simple tienen talladas las hileras de
dientes paralelos entre si y se emplean para limar metales blandos (alumi-
nio, cobre, bronce, zinc, latén). Las de talla doble (fig. 3.24 b) tienen do-
ble hilera de dientes que se cruzan entre si y se emplean para el limado de
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metales duros (hierro fundido y acero). Estas limas son superiores a las
simples ya que en el proceso del limado desprenden mayor cantidad de vi-
rutas en menos tiempo.

Por la forma

Las limas de acuerdo con su forma son variadas, entre ellas tene-
mos: planas, cuadradas, redondas, de media cafa y triangulares
(fig. 3.24 a,b,c.d.e.f).

Las /imas planas se usan generalmente para trabajar superficies planas
internas o externas y también superficies externas convexas (fig. 3.24 b
y c).

Las limas cuadradas estén talladas por sus cuatro caras y se utilizan para
limar superficies con orificios cuadrados o rectangulares, asi como ranuras
{fig. 3.24 d).

Las /imas redondas estén talladas en toda su superficie de trabajo, se
usan para limar orificios cilindricos asi como superficies cdéncavas
(fig. 3.24 e).

Las limas de media cara por el tipo de seccién que tienen su uso es més
diverso en el taller. El lado curvo se utiliza para superficies curvas y el lado
plano para superficies de este tipo (fig. 3.24 a).

Las /imas triangulares estdn talladas en sus tres caras. Se usan funda-
mentaimente al trabajar piezas con dngulos internos (fig. 3.24 f).

Algunas limas tienen secciones triangulares que se usan para el afilado
de herramientas de corte, como por ejemplo, de los serruchos y de barre-
nas, entre otros.

Por la longitud

Las limas pueden ser de pequeeo tamafio, medianas y grandes. La lon-
gitud de una lima se expresa en milimetros y se mide desde la punta de la
espiga hasta el talén.

Por la separacién y el tamario de los dientes

De acuerdo con el tallado de los dientes y con el tamafio de estos, se
pueden clasificar en bastas (gruesas) de medio corte y musas (finas).

Forma de trabajar con las limas

Las limas, para trabajar, debes agarrarlas por el mango con una mano,
y la otra mano se apoya en la punta de la lima. En la figura 3.25 puedes
observar la posicién de las manos al trabajar.

Fig. 3.25 Forma de sujetar las limas.

33



Otra cuestién importante en la operaciéon de limado es la posicién del
operario. Este debe situarse de lado con relacién al tornillo de banco y a
una distancia que no tenga que flexionar el cuerpo excesivamente
(fig. 3.26).

Fig. 3.26 Posicién que debe adoptar el cuerpo para limar.

Para comenzar el limado impulsards la herramienta hacia adelante y
ejercerds una presion normal sobre esta; a medida que avanzas, la presién
aumenta sobre la pieza, de manera que al pasar.los dientes sobre a super-
ficie se realice el corte.

Cuando el movimiento es de retroceso, la cara de la lima ia debes se-
parar ligeramente de la superficie, ya que en este sentido ella no corta de-
bido a la inclinacién de los dientes.

El mantener correctamente la horizontalidad, inclinacién y posicién de
la lima en la ejecucioén de los trabajos resulta de vital importancia para el
acabado de los objetos o articulos.

En la limpieza de las virutas pequefias que se introducen en el rayado
de la lima y entorpecen la capacidad de corte de la herramienta se utilizan
los cepillos de alambre o carda. La carda se pasa sobre las caras y cantos
de las limas en la direccién de su taillado.

Cuando trabajes con las limas debes hacer uso sistemdtico de la carda
para asi prolongar la vida til de estas (fig. 3.27).

Fig. 3.27 Cepillo de alambre o carda.
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Cuidado y conservacién de las limas

Limar poniendo los pies, el cuerpo y los brazos en posicién correcta.
Usar toda la superficie de la lima.

Utilizar un lado de la lima primero, y después, el otro, cuando esté
gastado el primero.

Desbastar inicialmente toda la superficie y luego realizar al acabado.
Tener en cuenta la extensién de la superficie que se vaya a limar, para
seleccionar la longitud de la lima.

Utilizar para superficies mayores de 0,5 mm limas bastas y cuando
estas son menores, limas musas.

Evitar el uso de limas musas para limar materiales blandos como: co-
bre, bronce, aluminio y latén, entre otros.

Evitar el uso de limas (musas o finas) para material en bruto.
Impedir que las limas se toquen por su rallado, el sudor oxida y de-
teriora su filo.

10. Colocar las limas separadas unas de otras.

11. Limpiar las limas antes de guardarlas.

N o ok b=
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Normas de seguridad para trabajar con las limas

1. Usar siempre limas con cabo y asegurarte que esté ajustado a la es-
piga.

2. Cuidar al limar piezas con bordes o aristas cortantes, que las manos no
rocen o tropiecen con estas.

3. Quitar las virutas con una brocha o con otro instrumento. Evitar hacerlo
con las manos o soplando.

4. Sujetar fuertemente las piezas que se trabajen con el tornillo de banco.

5. Evitar el uso de las limas como palanca.

Martillo para mecanicos

Los martillos son herramientas muy utilizadas en el taller donde se tra-
baja con metales. Sus aplicaciones méas generales son para enderezar, cur-
var, alargar piezas de metal, asi como remachar y golpear sobre otras
herramientas.

Se fabrican generalmente de acero para herramientas y se distinguen
por su peso y forma (fig. 3.28). Entre ellos se encuentran: los de bola, los
de pefa recta, los de pefa cruzada y los de cabeza blanda.

De los martillos anteriormente nombrados, el de uso més frecuente en
el taller es el martillo de bola. Este nombre lo recibe por la forma que tiene
en su pefa. Sus partes principales se ilustran en la figura 3.28.

Los martillos también se clasifican de acuerdo con su peso en gramos.

Algunos martillos se fabrican con cabezas blandas, de latén, plomo,
goma endurecida o pléstico. Se usan con la finalidad de no dejar marcas
sobre la superficie que se golpea. La cara de este martillo se dafa con fa-
cilidad, de manera que no los debes usar para golpear metales duros.

Forma de trabajar con el martillo de mecdnicos

El mango del martillo debe sujetarse cerca del extremo opuesto a la ca-
beza, donde la forma del mango se ajusta apropiadamente a la mano, lo
cual permite su agarre firme y seguro (fig. 3.29).
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Fig. 3.28 Distintas partes y tipos de martillos para trabajos con metales: a) de bola; b) de
pefa cruzada; c) de pefia recta; d) de cabeza blanda.

Fig. 3.28 Forma correcta de sujetar el martillo de mecénico y posicién del antebrazo para
golpear con este.

Cuando golpeas con el martillo, el brazo mantiene su posicién y solo se
mueve el antebrazo, actuando el codo de forma similar a una bisagra
(fig. 3.29).

Los mangos de los martillos deben estar asegurados firmemente al ojo
u orificio de la cabeza, esto se realiza por medio de una cufia de acero co-
rrugado, que expansiona la punta del mango e impide que este se salga
durante el trabajo.

Cortahierro o cortafrio

Es una herramienta que se utiliza en el taller para trabajos tales como:
cortar alambres, remaches, chapas. planchuelas finas de metal, tuercas,
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rebajar superficies rusticas. Se fabrican de acero y pueden tener forma oc-
togonal, rectangular o cillndrica.

Las partes principales de esta herramienta las puedes observar en la fi-
gura 3.30.

E! cortahierro de mayor uso en los trabajos con metales es el de punta
plana, aunque se fabrican de otros tipos.

Bisai Cuerpo

Fila Cabeza

Fig. 3.30 Partes del cortahierro.

Forma de trabajar con el cortahierro o cortafrio

El tamafo de esta herramienta estd en dependencia del tipo de trabajo
que vayas a realizar.

Las piezas que se trabajan deben estar apoyadas sobre superficies fir-
mes y fuertes, como son el yunque y el tornillo de banco (fig. 3.31). Si se
utiliza el yunque se pone una chapa de metal blando como sufridera.

Fig. 3.31 Forma de trabajar con el cortahierro.

El cortahierros se colocard con cierto dngulo en correspondencia con la
operacién que vayas a realizar.

Durante el trabajo con esta herramienta, a consecuencia de los golpes
que recibe del martillo, sobre su cabeza se forma una rebaba, |a cual debe
ser eliminada periédicamente para evitar heridas (fig. 3.32).

En el trabajo con esta herramienta puedes utilizar los martillos de me-
cénico estudiados: de bola, de pefia recta o de pefia cruzada.
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Fig. 3.32 Cortahierro con rebaba.

Normas de seguridad para trabajar con los cortahierros o cortafrios

1. Sujetar la herramienta firmemente con todos los dedos de la mano, de
manera que al efectuar el golpe esta no se escape.

2. Dirigir la vista hacia la superficie que trabajas.

3. Efectuar algunos golpes de prueba y golpear la cabeza del cortahierros
firmemente.

4. Evitar el uso de cortahierros con rebabas en la cabeza.

5. Utilizar para separar las virutas una brocha. Evitar hacerlo con las ma-
nos o soplando.

6. Usar espejuelos protectores si se cortan metales fragiles, puntillas, re-
sortes y otros.

Taladrado de la madera y los metales

En el taladrado de agujeros se utilizan diferentes medios técnicos en
correspondencia con las caracteristicas de los materiales y con el grado de
precisién deseado. En la escuela primaria aprendiste a perforar con el pun-
26n y con el taladro manual, la madera y los metales blandos; en este gra-
do conocerds otros medios y técnicas para el taladrado, como es el uso del
berbiqui.

Berbiqui

Estd constituido por un mandril para sujetar los distintos tipos de
barrenas, un manubrio fijo o con retroceso, con un mango movil y en el
otro extremo una perilla o cabezal. En la figura 3.33 podras observar un
berbiquf conocido como de chicharra, debido a un mecanismo de trinquete
que posee a continuaciéon del mandril.

El berbiquf de chicharra permite hacer agujeros en lugares donde el ma-
nubrio no puede describir una circunferencia completa.
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Quijada Arco

Fig. 3.33 Partes del berbiqui.
Barrenas

Constituyen las herramientas de corte mads utilizadas con el berbiqui
(pueden usarse brocas para algunos trabajos). Se fabrican de acero y tie-
nen forma de espiral, tembién pueden tener forma helicoidal con una cola
especial para berbiqui (fig. 3.34).

En el extremo de trabajo de las barrenas se encuentra una rosca, pa-
recida a las de los tornillos tirafondos (gusano), que al hacerla girar, por
medio del berbiqui, penetra y sirve de guia a los gavilanes y filos de la
barrena para que puedan introducirse y cortar circularmente el agujero; la
forma en espiral del cuerpo de la barrena permite la salida del material por
el orificio. En consecuencia, resultard un orificio taladrado con el didmetro
de la herramienta seleccionada.

Vastage

Rosca de alimentacion

(gusanal Cola

Espiral

Gawilan

Gavilan

Fila

Fig. 3.34 Partes de la barrena.

En ocasiones se necesita hacer perforaciones de didmetros mayores,
para lo cual no se fabrican barrenas. Por ejemplo, para colocar llavines y
picaportes en las puertas. En este caso se utilizan barrenas de extensién,
las cuales tienen una cuchilla ajustable que se fija en correspondencia con
el didmetro requerido (Fig. 3.35).
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Fig. 3.35 Barrena de extensién.

Forma de manipular el berbiqui para colocar las barrenas

Para colocar la barrena en el berbiqui agarra firmemente el mandril con
una mano, y con la otra gira el manubrio hasta que las quijadas se abran
lo suficiente y permitan la entrada de la cola de la barrena. Después, gira
el manubrio en sentido contrario hasta que la barrena quede apretada fir-
memente (fig. 3.36 a, by c).

Fig. 3.36 Forma de colocar las barrenas en el berbiqui: a) accionamiento del mandril para
abrir 1as quijadas; b) colocacién de la barrena; c) apretando el mandril.

En el barrenado vertical de una pieza, sujeta esta firmemente sobre el
sobrebanco o sobre una pieza de madera desechable, con el fin de evitar
el deterioro de la superficie del banco.

Brocas

El taladrado o perforado de los metales corresponde a las operaciones
de corte por desprendimiento de virutas. En este caso, la herramienta de
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corte es la broca, accionada por una herramienta o mdquina que recibe el
nombre de taladradora. Estas basan su funcionamiento en dos movimien-
tos combinados de la broca, uno de rotacién {movimiento de corte) y otro
de avance o penetracion en el material que se taladra, el cual permanece
fijo (fig. 3.37).

Como se ilustra en la figura, esta accién combinada de rotacién y avan-
ce o penetracién de la broca en la pieza que se taladra origina la formacién
del orificio por el corte y arranque de virutas, 1o cual constituye el principio
de trabajo de las taladradoras.

Fig. 3.37 Corte y arranque de virutas con la broca.

Las brocas tienen puntas y bordes cortantes, afilados y que forman
cierto dngulo con el eje de la broca. Hay varios tipos de brocas, de las cua-
les la més usada por su efectividad son las de cuerpo helicoidal.

Las ranuras helicoidales estdn cortadas de manera que formen filo en
la punta de la broca. Estas ranuras permiten la salida de las virutas, asi
como que el lubricante o liquido de enfriamiento llegue hasta los filos de
la broca.

La figura 3.38, muestra una broca helicoidal donde se sefialan sus par-
tes principales. La punta tiene forma cénica y se encuentra provista de filo

Desarrollo del cuerpo

|

Espi 1 T
spiga Cuerpo ft
Ranura Helicoidal

Fig. 3.38 Partes de la broca.
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cortante; el cuerpo, constituido por toda !a parte ranurada de forma heli-
coidal y la espiga 0 mango sirve para la sujecién de la herramienta en la
mdéquina, que puede ser recta o cénica (fig. 3.39).

cola —

Espiga conica Espiga recta

Fig. 3.39 Tipos de espigas.

El tamafo de la broca se determina por el didmetro de su cuerpo y su
longitud. El tamafio se encuentra en relacién directa con el didmetro,
o sea, en la medida que este sea mayor, también serd mayor la extensién
de la broca.

Para trabajos corrientes de taller puedes utilizar brocas desde 1 hasta
12 mm o més de didmetro.

Un detalle importante de las brocas es su dngulo de punta, el cual es-
tard en correspondencia con la dureza del material que se trabaje.

Maquinas taladradoras

En el taladrado de diferentes materiales se puede lograr mayor efecti-
vidad, rapidez, economia y precisién con la utilizacién de las taladradoras
eléctricas portétiles y fijas, que funcionan bajo el principio de conversién
de la energia eléctrica en mecénica.

Taladradora eléctrica portdtil

En la figura 3.40 se ilustran diferentes tipos de taladradoras, entre
ellas se destaca un modelo eléctrico portdtil. Como puedes apreciar los
modelos manuales y el portétil tienen un mango en forma de pistola, lo
que facilita su agarre y en el cual se encuentra un interruptor eléctrico en
forma de gatillo.

Para la sujecién del elemento de corte (broca), la taladradora tiene un
mandril similar al del taladro manual, que se acciona con una llave en for-
madelLoT.

Este tipo de taladradora se utiliza en trabajos sencillos de mecénica,
construccién y otros, con la ventaja de que con ella puede también lijarse,
pulirse y otros.
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El movimiento de rotacidn de la herramienta lo proporciona un motor
eléctrico, mientras que el movimiento de avance o penetracién se realiza
de forma manual.

Taladradoras manuales

Taiadradora vertical

|aladradora de mesa

Fig. 3.40 Tipos de taladradoras.

Taladradoras fijas

Cuando se quieren lograr perforaciones de precisién en corresponden-
cia con las caracteristicas de los materiales, se utilizan las taladradoras
eléctricas fijas, también denominadas de meseta o banco.

En la figura 3.41 se ilustra una taladradora fija con sus partes funda-
mentales.

Al igual que en las taladradoras portétiles, en las fijas, el movimien-
to de avance se realiza de forma manual, pero con ayuda de un mecanis-
mo de cremallera y una palanca (fig. 3.42).

La colocacién de la herramienta (broca) la puedes efectuar directamen-
te en el husillo (fig. 3.43 a) o en el dispositivo denominado portabrocas
o mandril (fig. 3.43 b), en dependencia de la forma de la espiga 0 mango
de la herramienta.

Las brocas de espiga recta las colocas en el mandril y las de espiga c6-
nica directamente en el husillo.

El cuerpo del portabrocas consta de unas mordazas que se abren y
cierran mediante una liave de mandril {fig. 3.43). Como puedes apreciar
en la figura, el portabrocas posee una espiga cénica para el montaje en el
husillo de la taladradora.

43



J

T T

[

Fig. 3.41 Taladradora fija: 1) mesa; 2) columna; 3) palanca de avance manual para el hu-

sillo; 4) husillo; 5) portabroca; 8) seccién de poleas y correa para la trasmisién del movi-

miento giratorio; 7) motor eléctrico; 8) mecanismo para regular la tensién de la correa; 9)

manubrio para fijar el conjunto superior de la méquina; 10) interruptor eléctrico; 11) gufa
para la mordaza; 12) tornillo para fijar el husillo.

Palanca

Motor electrico

Mecanismo
de cremallera

Fig. 3.42 Mecanismos de la taladradora.
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Fig. 3.43 Forma de colocar la broca en la taladradora: a) en el husillo de la taladradora; b)
en el portabroca o mandril.

Cuando vayas a desmontar del husillo, la broca o el mandril, utiliza un
botador o extractor en forma de cufia, que se introduce en la ranura del
husillo (fig. 3.44).

Portabroca
o mandril

e e R

Fig. 3.44 Uso del botador para extraer brocas y el mandril.

Generalmente las taladradoras fijas poseen un mecanismo de poleas
escalonadas y de correas intercambiables (fig. 3.45), que permite variar
las revoluciones por minuto de la broca. En |la misma figura 3.45 se ilustra
un ejemplo de las velocidades que se pueden obtener al cambiar la posi-
cién de la correa.

Por regla general las revoluciones por minuto (r/min) se seleccionan en
funcién del material que se va a taladrar, y el didmetro de la broca. Por
ejemplo, para materiales blandos como el aluminio puedes utilizar mayo-
res revoluciones por minuto, que para perforar acero.

En la fijacién de las piezas en la taladradora, se utiliza una mordaza pa-
recida o similar al tornillo de banco, la cual se fija en la posicién deseada
a la meseta mediante tornillos y tuercas.
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Fig. 3.45 Mecanismos y tabla de |a taladradora para ajustar las revoluciones por minuto.

Técnica del taladrado

El taladrado es una operacién mecdnica que comprende varios pasos:

1. Trazar y marcar el punto o centro en el lugar o lugares de la pieza en
que vayas a hacer los agujeros.
Primero traza, con la punta de trazar y la regla los centros de los luga-
res de la pieza que vayas a taladrar; luego, con el centrapunzén haces
una marca con la profundidad requerida (fig. 3.46), teniendo en cuenta
el grueso de la punta de la broca. Esta marca es importante, ya que
servird para centrar o guiar la broca en el inicio del taladrado y de ello
dependerd, en gran medida, que el orificio quede exactamente en el si-
tio deseado.

2. Elegir la broca para taladrar, y colocarla en la taladradora.
Al seleccionar la broca, cerciérate de que esté en buenas condiciones
y correctamente afilada, asi como que su didmetro sea el indicado para
el orificio que deseas. Recuerda que una broca realiza un orificio de
didmetro igual o ligeramente mayor al suyo.

3. Elegir el nimero de revoluciones por minutos de acuerdo con el mate-
rial que vayas a trabajar.

4. Sujetar la pieza para el taladrado.

Un paso de gran importancia en el taladrado consiste en la sujecién de
la pieza sobre la base de la taladradora. De ello depende la exactitud del
orificio, y evitar los accidentes que ocurren con mucha frecuencia cuando
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se trata de taladrar piezas sosteniéndolas con las manos. El taladrado de
piezas sueltas también puede provocar la joroba o rotura de las brocas,

Fig. 3.48 Marcado de los puntos para taladrar.

Taladrado de la pieza

Una vez que se han cumplido los requisitos para realizar el taladrado,
procede a la ejecucién de la operacién. Esta debes realizarla sin prisa,
o sea, dedicdndole el tiempo necesario.

Al aplicar el avance o penetracién a la broca, no debes hacerlo de ma-
nera forzada, sino con la pausa requerida, de forma que notes que la broca
penetra facilmente. Si el orificio es profundo, no trates de hacerlo de una
sola vez, sino sacando frecuentemente la broca para que salga la viruta,
ademds debes aplicar algun lubricante o liquido refrigerante para evitar el
recalentamiento de la herramienta.

Normas de seguridad para realizar el taladrado

1. Tener la preparacién minima requerida para manipular una taladradora.

2. Sujetar adecuadamente la pieza.

3. Recogerse el pelo, en el caso de las mujeres, si lo tienen largo.

4. Usar ropa ajustada al cuerpo y preferiblemente con mangas cortas en
las camisas o blusas.

5. Poner toda la atencién en el trabajo que se esté realizando y actuar
siempre con precaucion.

6. Usar brochas u otros implementos para separar las virutas.

7. Quitar la llave del mandril.

8. Dejar que el mandril pare solo al desconectar la maquina.

Avellanado

Con el propdsito de eliminar la rebaba que se forma en los bordes de
la entrada y salida del orificio, o para ampliar la entrada de este, se reali-
za la operacién denominada avellanado, para lo cual se utiliza la herra-
mienta denominada avelianador.

47



El avellanado tiene la finalidad de proporcionar un asiento adecuado a
las cabezas de tornillos y a los pasadores o remaches que deben quedar in-
crustados en la pieza {fig. 3.47 a, by c).

2
L Avellanador espiral
‘Avellanador con espiga Avellanador conico o de punta
a

[ -

Fig. 3.47 Avellanado: a) tipos de avellanadores b) avellanado a 60°; ¢} aplicaciones del ave-
llanado.

En ocasiones, cuando no se dispone de esta herramienta, el avellanado
se realiza con una broca de mayor didmetro que la utilizada para hacer el
orificio.

Cuando se taladra o corta un metal, el rozamiento entre la herramienta
y la pieza que se corta produce elevadas temperaturas, que si no se tratan
de reducir pueden dafar la herramienta y dificultar el trabajo. Para reducir
dicha temperatura se utilizan lubricantes o liquidos refrigerantes que redu-
cen la friccidn, absorben el calor excesivo y facilitan |a salida de las virutas
desprendidas durante el corte.

Cuidado y mantenimiento de las taladradoras
1. Limpiar la taladradora cada vez que la utilices.
2. Engrasar la taladradora con el aceite requerido.

3. Evitar los trabajos de esfuerzos superiores, a los gue soporta la maqui-
na.

4. Desconectar la mdquina y girar el husillo con la mano en sentido inver-
s0, en caso de trabarse la broca.

5. Evitar la extraccién de brocas y mandriles con golpes fuertes, martillos
u otros medios de percusién.
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Algunas formas de unién de la madera
y los metales

En el nivel primario realizaste uniones con madera, mediante el uso de
puntillas y tornillos tirafondo, asi como también con metales, utilizando re-
maches, bordes alambrados y pestaias. En este grado profundizards en
otros tipos de uniones usadas en los procesos de construccién y repara-
cion de articulos: los ensambles y los empalmes.

Los ensambles se utilizan con la finalidad de unir piezas que forman an-
gulos, mediante la elaboraciéon de sus cantos, cabezas y superficies. En los
ensambles debe tenerse en cuenta el trabajo de las piezas que se unen,
para seleccionar el tipo de unién adecuada (fig. 3.48 abcd y e)

\%

el

Fig. 3.48 Ensambles m3s utilizados en los trabajos con madera: a) media madera a la cabe-
za; b) media madera en cruz; c) media madera en T; d} caja y espiga; e} con tarugos.

Los empalmes se emplean para aumentar la longitud (largo) de las pie-
zas de madera, mediante la preparacion de las cabezas de las piezas objeto
de unién. Este tipo de unién es muy utilizada en obras tipicas de madera,
en la construccién de barcos o en la carpinteria de ribera, en las estructu-
ras para viviendas, etc. La seleccién de uno u otro tipo de empalme depen-
de del trabajo que realizardn los elementos de unidn.

En la figura 3.49 a y b se muestran algunos de los empalmes mas uti-
lizados en los trabajos con madera.
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Fig. 3.49 Empalmes mds utilizados en los trabajos con madera: a) con espiga redonda; b)
a media madera

Proceso de construccion de los ensambles

Ensamble a media madera a la cabeza

1. Medir con el metro la anchura de la pieza de madera y trasladar la mi-
tad de la medida al gramil y seguidamente marcar la medida en las pie-
zas de madera (fig. 3.50a).

2. Trazar con ldpiz y escuadra las lineas que determinan los cortes que se
vayan a realizar en ambas piezas (fig. 3.50b).

3. Cortar con serrucho de trozar y sobrebanco o serrucho de costilla y caja
de corte inglete (fig. 3.50 cy d).

4. Eliminar las partes (mitades de cada pieza) con serrucho (fig. 3.50e)
o con trincha (fig. 3.50f).

5. Encolar y unir las piezas por medio de una presilla C, también se puede
reforzar con puntilias o tornillos (fig. 3.50g).

Ensamble a media madera en cruz

Los pasos para realizar este otro ensamble son similares a los explica-
dos anteriormente, en lo que se refiere al trazado con el gramil y al traslado
de la anchura a las piezas que se van a superponer; el resto de los pasos
son en el orden siguiente:

1. Trazar con el gramil la mitad de la anchura de las piezas de madera que
se van a unir (fig. 3.51a).

2. Marcar con lapiz y escuadra para indicar por donde se realizara el corte

(fig. 3.51b).

Cortar de igual forma que en el ensamble a media madera (fig. 3.51c¢).

Rebajar con la trincha ambas piezas (fig. 3.51d).

Ensamblar y unir las piezas (fig. 3.51e).

o bhow

Ensamble a media madera en T

Este tipo de ensamble es una combinacidn de los dos ensambles expli-
cados anteriormente (fig. 3.52 a y b), en una de las piezas se procede a
realizar las mismas operaciones que en el caso de ensamble a la cabeza y
en la otra pieza las operaciones del ensamble en cruz.
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Fig. 3.50 Ensamble a media madera a la cabeza; a) trazado con el gramil; b) trazado a 90°
con escuadra y ldpiz; c) corte con serrucho y sobrebanco; d) corte con serrucho de costilla
y caja de corte inglete; e} corte del sobrante usando prensa de banco o presilla tipo C; f} corte

del sobrante con trincha; g) ensamble de las piezas.

Ensamble de caja y espiga

Con cada pieza que se va a unir se procede de forma diferente.

Para la confeccidn de la espiga:

1.

2.

Trazar con el gramil en el centro de la pieza de madera (dos trazos)
(fig. 3.53a).

Marcar con ldpiz y escuadra las caras de la pieza indicando por donde
se realizard el corte (fig. 3.53b).

Cortar con serrucho para delimitar la parte de la pieza que se eliminara
(fig. 3.53c¢).

Elimina el sobrante con la trincha (fig. 3.53d), aunque puedes realizar-
lo como en el ensamble a media madera.
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Fig. 3.51 Ensamble a media madera en cruz: a) trazado con el gramil; b) trazado a 90° con
escuadra y ldpiz; c) corte con serrucho y sobrebanco; d) corte del material sobrante con trin-
cha; e) ensamble de las piezas.

Fig. 3.562 Ensamble a media madera en T: a) piezas donde se elimind el material sobrante;
b) ensamblaje de las piezas.

Para confeccionar la caja:
1. Trazar con la ayuda del gramil, del l4piz y la escuadra la caja

(fig. 3.53e).

2. Perforar con barrena o broca segtun convenga para delimitar los extre-
mos de la caja (fig. 3.53f).

3. Rebajar y emparejar la caja con la trincha (fig. 3.53g).

4. Encolar y unir las piezas (fig. 3.53h).

Ensamble con tarugo

1. Determinar con el gramil, el 1apiz y la escuadra, los puntos centrales en
cada pieza (fig. 3.54a).
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2. Perforar con la barrena o la broca en ambas piezas (fig. 3.54b).

3. Poner tarugos en una de las piezas con ayuda del mazo de madera
(fig. 3.54c).

4. Encolar y unir las piezas (fig. 3.54d).

Fig. 3.53 Ensamble de caja y espiga: a) trazado con el gramil; b) trazado a 90° en el extremo

de la pieza; c) corte con serrucho; d) eliminacién de sobrantes con trincha; e) trazado de la

caja; f) taladrado ; g) eliminacién del matefial sobrante con trincha; h) ensamblado de las
piezas.

Proceso de construccion de los empalmes

Empalme de espiga redonda

1. Trazar las diagonales en las cabezas de las piezas que se van a unir con
vistas a hallar el centro (fig. 3.55a).

Perforar las cabezas de las piezas con barrena y broca (fig. 3.55b).
Encolar una pieza e introducir la espiga (fig. 3.55c).

Encolar y unir las piezas (fig. 3.55d).

PON
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Fig. 3.54 Ensamble con tarugos: a) trazado de los centros con gramil y escuadra; b) taladro;
¢) encolado e introduccidn de los tarugos; d) ensamble de las piezas.

.F

Fig. 3.55 Empalme de espiga reconda: a) trazado de los centros; b) taladrado; c) encolado
e introduccidn de la espiga; d) empalme de las piezas.

Empalme a media madera

En este tipo de empalme (fig. 3.56) se procede de la misma forma que
en el ensamble a media madera a la cabeza (fig. 3.50)
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Fig. 3.56 Empalme a media madera.

Recomendaciones para efectuar las uniones
de la madera mediante ensambles y empalmes

1. Alisar y lijar bien las caras, cantos y cabezas de las piezas que vayas
a unir.

2. Medir, marcar y trazar para indicar los cortes.

3. Cortar, con la ayuda del sobrebanco, de la caja de corte inglete o de
otro medio que facilite la precisién, preferiblemente con el serrucho
de costilla.

4. Sujetar firmemente, si se tratara de una cajuela, la pieza y efectuar las
perforaciones, tratando de dejar el trazo y eliminando el material so-
brante con una trincha no mayor que el ancho de la cajuela.

5. Utilizar la escofina de corte fino para aproximar y realizar los ajustes.
Encolar y unir dando golpes con el mazo de madera.

7. Utilizar la presilla tipo C u otra similar para lograr la unién necesaria y
el secado del pegamento.

o

Uniones mediante tornillos y tuercas

Las uniones mediante tornillos y tuercas, son uniones desarmables de
ahi la gran utilidad que tienen en los trabajos con metales y madera. Los
tornillos son los elementos de esta unién. Se introducen en orificios rea-
lizados en las piezas y pueden tener diferentes didmetros, asi como distin-
tas formas en sus cabezas. Los de uso mdas general son: los de cabezas
cuadradas, exagonales, redondas ranuradas, cilindricas ranuradas y planas
ranuradas.

Las tuercas son los elementos que completan este tipo de unidn. Se
roscan en el tornillo con el objetivo de dar rigidez a los elementos que
se unen; se emplean tuercas cuadradas, exagonales, cilindricas y con ale-
tas, también conocidas como de mariposa.
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Debajo de las cabezas y tuercas de los tornillos se coloca una chapa en
forma de anillo, llamada arandela con el objetivo de aumentar la superficie
de contacto y no dafarla.

En la realizacién de estas uniones se emplean distintas herramientas,
tales como destornilladores, llaves ajustables, llaves de boca fija y ilaves
de estrias.

En grados anteriores estudiaste el uso del destorniflador, en las uniones
de piezas de madera mediante tornillos tirafondo; de igual forma, se usa
esta herramienta en las uniones por tornillos y tuercas.

Las /laves ajustables se utilizan en trabajos ligeros de roscado; sus ele-
mentos fundamentales son: una quijada fija y una mdévil, que se acciona
mediante una tuerca de ajuste (fig. 3.57). Al aflojar o apretar una tuerca
debes tener en cuenta lo siguiente:

1. Ajustar las quijadas a la medida de la cabeza del tornillo o de la tuerca.
2. Colocar la llave, de forma tal, que la fuerza que se aplique al mango se
realice por el lado donde se halla la quijada mdvil.

Fig. 3.57 Llave ajustable y forma de usarla.

Las /laves de boca fija son enterizas y con abertura en uno o0 en ambos
lados, también son conocidas como llaves espafidlas (fig. 3.58).

Con estas llaves puedes realizar grandes fuerzas, por lo cual es posible
obtener un buen ajuste en la unién.

La medida de estas llaves se determina por la abertura de la boca.

Al trabajar con ellas debes tener presente que la abertura de la boca,
ajuste en la cabeza del tornillo y en la tuerca, para no deteriorarla y evitar
que se resbale. No debes usarlas como palancas u otros medios para
aumentar la fuerza, asi como no dar golpes con martillos sobre la llave.

Otra herramienta muy empleada en este tipo de unién es la /lave de es-
trias, la cual proporciona un ajuste muy seguro y poca probabilidad de res-
balar. También son conocidas con el nombre de llaves de ojo (fig. 3.59).

Las normas para la manipulacién de las llaves de estrias son las mis-
mas que las de la llave de boca fija.

Algunas llaves estdn compuestas en uno de sus extremos por una boca
abierta y en el otro por una boca cerrada, estas se conocen como /laves
combinadas (fig. 3.60).
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Fig. 3.68 Distintos tipos de llaves de boca fija: a) de una sola boca; b) de doble boca; c) de
doble boca acodada.

Fig. 3.59 Llave de estrias.

Fig. 3.60 Llave combinada.

Acabado superficial de la madera y los metales

El acabado superficial de los objetos construidos con madera, metal o
con ambos materiales, tiene una gran importancia desde el punto de vista
estético, a la vez que protege el material contra la accidn de algunos agen-
tes: de la humedad, de insectos dafinos {(en el caso de la madera) y otros.

Desde grados anteriores trabajas en la etapa final del proceso construc-
tivo, en el acabado superficial de los articulos y, entre otras operaciones
realizaste las siguientes:

1. El lijado o esmerilado de la madera o los metales para eliminar rugosi-

dades o asperezas superficiales, mediante la lija o tela de esmeril de di-

ferentes tipos de granos (gruesa, fina o media).
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2. La aplicaciéon de pinturas, temperas, acuarelas o colorantes sobre la
superficie de la madera.

3. La aplicacién de capas o peliculas de aceite lubricante sobre los meta-
les, para evitar su oxidacion.

4. La aplicacién de barniz.

En los procesos industriales de elaboraciéon de la madera se emplean
mdquinas capaces de dar un acabado superficial muy fino, mediante tam-
Bores y platos lijadores; asi como también algunas méquinas pueden apli-
car lacas, barnices, tintes, pinturas y otros materiates sintéticos que favo-
recen la proteccion y la belleza externa de los objetos.

Algunos materiales utilizados para el acabado
superficial de los objetos

En la industria moderna la eleccién correcta de los materiales para dar
acabado es un factor importante.

Los procedimientos para la aplicacién de los materiales de acabado son
cada dia més complejos, ya que frecuentemente el hombre crea nuevos
productos, por ello los métodos de trabajo también se perfeccionan y re-
sulta indispensable conocer los diferentes materiales, sus usos, caracteris-
ticas y la manera de aplicarlos.

Los materiales que mds frecuentemente se usan para dar acabado son:
la masilia, los tintes, las pinturas, la cera, los barnices y la goma laca.

Masilla

En los trabajos con madera a menudo resulta necesario tapar agujeros,
cubrir grietas, nudos y otros defectos que se pueden presentar, para esto
se emplea la masilla, que es una mezcla del polvo denominado blanco de
Espafla con aceite de linaza.

Para aplicar la masilla en agujeros y en grietas se utiliza una espatula,
la cual evita que queden sobrantes de masilla en la superficie de la ma-
dera.

En los trabajos de ebanisteria que van a ser terminados con barnices,
los agujeros y las grietas se deben tapar con cera y no con masilla, para
lograr un mejor acabado.

La masilla se debe guardar en un recipiente con agua, pues si se queda
expuesta al aire se endurece.

Tintes

En el teflido de las maderas se usan tintes con la finalidad de imitar dis-
tintos colores y vetas de maderas preciosas como: el nogal, la caoba, éba-
no y otros.

Los tintes se aplican con brochas o con estopas, estos se deben exten-
der de modo uniforme y en direccién a la fibra de la madera, procurando
que no queden huellas del paso de la brocha o de la estopa.

Para lograr diferentes tintes se utilizan mezclas o combinaciones de
pintura, polvos colorantes, sustancias quimicas solubles en agua, en al-
cohol, en gasolina y en aguarrasina, entre otros.
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Los tintes ya preparados deben mantenerse en recipientes bien tapa-
dos y alejados del fuego y de las altas temperaturas.

Pinturas

Todos los objetos que observas a tu alrededor, en el hogar y fuera de
este, tienen un determinado acabado superficial y una de ias formas maés
generalizadas para lograr este propdsito es el recubrimiento con pintura.
Estas se componen de una parte liquida y otra de materias sdélidas fina-
mente pulverizadas, que dan el color, a la parte sdlida se le denomina pig-
mentos.

Las pinturas se usan universalmente en la proteccién de superficies, en
el embellecimiento de articulos y como medio de decoracién.

Las propiedades mds generales de las pinturas, ya sean para interiores
o para exteriores, de acuerdo con el articulo que se quiera recubrir son: re-
sistencia a la intemperie, a la oxidacidén, buena fijacién a la superficie tra-
tada y uniformidad en el color.

Las pinturas mds utilizadas en nuestro pais son: al agua, al aceite, de
esmalte y sintéticas.

Generalmente las pinturas se nombran segun los materiales que las
componen. Puedes verlas en envases de diferentes tipos, en los cuales
aparece la clase de pintura, el color y las instrucciones para su aplicacién.

En los talleres docentes es muy frecuente terminar un trabajo con pin-
tura al aceite o con esmalte, y resulta de vital importancia antes de apli-
carla, preparar correctamente las superficies de las piezas; para eso es
conveniente limpiar la madera o el metal de forma que no queden elemen-
tos que pueden mezclarse con la pintura, como por ejemplo, residuos del
lijado o esmerilado, capas de éxido, etc. Si quedaran elementos, sucieda-
des u dxidos sobre la superficie y se aplicara la pintura, esta no se fijaria
a la superficie de la pieza y necesariamente saltaria la capa de recubrimien-
to en esa zona.

Las pinturas se pueden aplicar con brochas o con pistolas de pintar.

En caso de que se requiera aplicar méds de una capa, es indispensable
dejar secar la anterior.

Antes de aplicar la pintura debes revolver bien en {a lata. Si resulta una
mezcla espesa y dificil de aplicar, te recomendamos afadir aguarrasina u
otro diluente en correspondencia con el tipo de pintura, hasta lograr la con-
sistencia necesaria.

Barnices

Se utilizan para darle un acabado lustroso a las maderas y protegerlas
de los agentes atmosféricos. Se pueden también aplicar con brochas o con
pistolas, al igual que las pinturas. Antes de aplicar el barniz, las piezas de
madera deben prepararse correctamente y tapar con masilla o cera todos
los huecos y las grietas que puedieran haber.

El barniz de laca debes diluirlo antes en alcohol de madera y aplicario
con pistola. El barniz corriente puede aplicarse con brocha, evitando los
pegotes que pueden producirse en la superficie a consecuencia de |a for-
macién de capas por una aplicacién continuada. Para obtener colores de-
terminados, la madera debe teflirse previamente, porque el barniz es trans-
parente.
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Si necesitaras recubrir un objeto con varias capas de barniz, sigue las
mismas instrucciones que al pintar, o sea, esperar el secado de la primera
capa. A diferencia del caso anterior, cuando barnices debes efectuar un li-
jado superficial con papel de lija cero (gastada) y su limpieza posterior;
esta operacién facilita el agarre de las otras capas de barniz y contribuye
a lograr un acabado superficial de mayor calidad.

Goma laca

Es un liquido preparado que se aplica a los objetos de madera con la
finalidad de darles un brillo elegante, asi como preservarlos de la accién
destructora de los agentes atmosféricos.

La goma laca puede ser amarilla o blanca. La primera tiene forma de
escamas cristalinas muy quebradizas. Cuando vayas a prepararla debes
primero pulverizarlas echdndola sobre una superficie plana y pasdndole un
rodillo por encima repetidas veces; después, se liga con alcohol en propor-
ciones adecuadas.

La goma laca blanca generalmente viene preparada y se utiliza cuando
se quiere obtener una superficie acabada al natural, sin que la madera pier-
da sus colores ni las vetas naturales.

Para aplicar la goma laca, la superficie de la madera debe estar muy
pulida. Para lograrlo realiza primero dos aplicaciones de goma laca con la
brocha y déjala secar bien; después, utliza una lija de grano fino y nueva-
mente sacude todo el polvo levantado por la lija. Con la superficie en estas
condiciones procede a hacer nuevas aplicaciones de goma laca a base de
mufieca.

La goma laca a mufieca se aplica preparando una mota con un peda-
zo de franela, la cual se impregna en goma laca y se pasa sobre la super-
ficie de la madera. Para que la mota corra sobre la superficie y quede bien
aplicada la goma laca, de vez en cuando se dejan caer algunas gotas de
aceite vegetal sobre la superficie que se trabaja y la mota se humedece li-
geramente en alcohol corriente. La mufieca se debe deslizar en forma de
cfrculos hasta conseguir suficiente brillo. El proceso se termina pasando la
mota humedecida en alcoho! a todo lo largo de la veta de madera hasta lo-
grar el brillo deseado.

Algo importante que debes tener en cuenta, es que la mota humede-
cida en alcohol no debe detenerse sobre |la superficie engomada, porque
elimina la goma laca aplicada con anterioridad.

La goma laca preparada debe permanecer en un recipiente hermética-
mente cerrado, para que no se evapore. También debes mantenerla ale-
jada del fuego y de las altas temperaturas.

Grasas y aceites

Todos los metales y las aleaciones son atacados por la corrosién, aun-
que algunos son mas resistentes que otros; los que més se corroen son los
materiales ferrosos, muy utilizados en el taller escolar.

Las pérdidas causadas por la corrosién son enormes para la economia
nacional. Por tanto, en la busqueda de soluciones a este problema coope-
ran constructores, tecndlogos, metaldrgicos, quimicos y otros especia-
listas.
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El uso de capas o peliculas de aceite o grasas estd muy difundido para
evitar, en gran medida, la corrosién de los metales que se utilizan en la
construccién de objetos y de los medios del taller con componentes me-
tdlicos. Estas capas o peliculas evitan que la humedad, el aire y otros
agentes externos, puedan ponerse directamente en contacto con la super-
ficie del metal.

Para lograr lo anterior recomendamos lo siguiente:

1. Limpiar la superficie con una estopa, u otro material similar, empapada
en un diluente que arrastre las particulas de suciedad, una vez pulida
la superficie con tela de esmeril, lana de acero u otro material abrasivo.

2. Efectuar el secado con una estopa limpia o con otro material similar.

3. Aplicar la capa de grasa o aceite sobre toda la superficie, preferible-
mente con una brocha preparada al efecto o con una espétula; en esta
operacidn, se tendrd en cuenta los agujeros e irregularidades de la pie-
za, con el fin de hacer llegar hasta ellos la grasa o el aceite.

Desde el punto de vista industrial se utilizan diferentes métodos de pro-
teccién contra la corrosién, entre los mas difundidos se encuentran: el pa-
vonado, \a formacién de aleaciones y el recubrimiento metélico (niquelado cro-
mado) mediante procedimientos galvénicos.
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CAPITULO 4

Electricidad

Importancia de la electricidad
para el desarrollo econémico y social del pais

La electricidad ha influido de manera decisiva en el desarrollo alcanzado
por el hombre en los dltimos anos, y continda siendo en la actualidad un
factor determinante del cual dependen diferentes ramas de la ciencia, la
produccién y los servicios.

Sin la electricidad no serian posible servicios ni medios de produccion
tales como, el alumbrado, el telégrafo, el teléfono, los equipos para el su-
ministro de agua, los equipos para la investigacidn y el tratamiento de en-
fermedades, tampoco existiria la radio, la televisidn, el radar, las compu-
tadoras ni otros aparatos electronicos. Baste sefalar las consecuencias
que ocasiona la falta de energia eléctrica, siquiera por un corto periodo
para apreciar en su justa medida, la importancia y necesidad de este tipo
de energia.

La electricidad es, hoy en dia, la forma de energia mas utilizada por el
hombre. Esto se debe no solo a los beneficios que reporta, sino también
a las posibilidades de obtenerla en grandes cantidades en plantas genera-
doras y de transportarla de manera econdmica, a grandes distancias.

En las plantas generadoras se obtiene la electricidad, a partir de distin-
tas formas de energia, por ejemplo, en las plantas termoeléctricas aprove-
chan la energia térmica del vapor de agua y en las hidroeléctricas, la ener-
gia mecdénica de los grandes saltos de agua.

El Estado cubano, conocedor de la gran importancia que tiene la elec-
tricidad para el desarrollo del pais, se ha preocupado por incrementar las
fuentes de generacién de energia eléctrica. De ahi que en el Programa del
Partido Comunista de Cuba, se exprese:

El avance en la electrificacién del pais —condicidn esencial para la in-
dustrializacién y todo el desarrollo socioeconémico- se asegurard fun-
damentalmente mediante la construccién de centrales electronucleares
e hidroacumuladoras, asi como mediante la modernizacién de las cen-
trales termoeléctricas en funcionamiento y !a introduccién de unidades
de mayor potencia unitaria y mas eficiente.”

* Programa del Partido Comurusta de Cuba. Editora Politica. Ciudad de La Habana, 1987.
p. 34.
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Por todo lo anterior comprenderds los esfuerzos del Estado en aumen-
tar los niveles de generacién de energia eléctrica, por lo cual debes aho-
rrarla y consumir solo la necesaria.

Principales fuentes de obtencion de la energia
electrica

Antes de explicar qué es una fuente de energia eléctrica es necesario
tener conocimiento de algunos descubrimientos hechos por el hombre en
su afén investigativo y que le hicieron posible llegar a crear y perfeccionar
formas de obtener energia eléctrica.

Ya desde la antigliledad el hombre habia observado que algunos cuer-
pos al ser frotados con lana, adquirian la capacidad de atraer a otros cuer-
pos ligeros, como pajitas y pedacitos de papel entre otros. Asi, por ejem-
plo, al frotar una varilla de vidrio con seda esta atrae pedacitos de papel;
lo mismo ocurre con un tubo pléstico frotado con lana o piel. También si
pasas un peine por el cabello este puede atraer después pedacitos de papel
pequefos (fig. 4.1).

Fig. 4.1 Electncidad producida por friccion.

Un cuerpo que adquiere la propiedad de atraer cuerpos ligeros por el
procedimiento antes descrito, se dice que estd electrizado o que ha adqui-
rido carga eléctrica. El fundamento cientifico de este fenémeno lo consti-
tuye la teoria electrénica. Sabes que toda sustancia estd constituida por
particulas muy pequefas llamadas 4tomos y que estos, a su vez, estan for-
mados por particulas elementales llamadas protones, neutrones y electrones,
o sea, tres clases de particulas con caracteristicas diferentes. Los neutro-
nes considerados como eléctricamente neutros, los protones como eléctri-
camente positivos (+) y los electrones como eléctricamente negativos (-}.
Los protones estdn concentrados en la parte central del 4tomo, llamada
nicleo, alrededor del cual se distribuyen y mueven los electrones descri-
biendo drbitas que se pueden comparar con las que describen los planetas
en su movimiento alrededor del Sol (fig. 4.2).
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Fig. 4.2 Estructura de los dtomos.

En los metales como el oro, la plata, el cobre, el aluminio, etc., los
electrones de ia tltima capa de sus d4tomos estédn débilmente unidos al nud-
cleo, por lo que son capaces de trasladarse con facilidad de un dtomo a
otro, e incluso, desplazarse con relativa facilidad a través de la sustancia
si se les aplica una fuerza capaz de provocar dicho desplazamiento. Es a
este desplazamiento provocado y ordenado de los electrones a través de
una sustancia {metales) lo que se llama corriente eléctrica. Las sustancias
con caracteristicas como estas, que son capaces de dejar pasar la corrien-
te eléctrica, se denomina conductores de la electricidad. En general, todos
los metales se consideran buenos conductores de la electricidad.

En otras sustancias no sucede asi, sino que los electrones estdn fuer-
temente unidos al nicleo y es muy dificil que puedan emigrar de un 4tomo
a otro, en cantidades suficientes, como para constituir una corriente eléc-
trica de proporciones considerables. A estas sustancias se les llama ais/a-
dores de la electricidad, o sea, no transmiten la corriente eléctrica. Entre las
sustancias aisladoras de la electricidad o no conductoras de la corriente
eléctrica se encuentran, la porcelana, el vidrio, la baquelita, la goma, los
plésticos, la mica y otras.

Obtencién de energia eléctrica mediante
accién quimica

Las primeras fuentes de corriente eléctrica de utilizacién préctica, fue-
ron las de accién quimica o fuentes de elementos galvénicos. Para esto se
tomaron conductores distintos, a los que se llama electrodos, y se sumer-
gieron en una solucién quimica (de 4cido, base o sal). La energia eléctrica
se obtiene de dichos electrodos a través de la energia quimica proveniente
de la accién mutua (reaccién quimica) entre las sustancias contenidas en
la fuente (fig. 4.3).

Los electrodos, uno de cobre y otro de zinc, se sumergen en una diso-
lucién de 4cido sulfirico; los extremos de los electrodos, a los cuales se
unen los conductores, se llaman polos de la fuente, y la corriente fluye del
polo positivo (+) al polo negativo (-). Si en el conductor que une los elec-
trodos se intercala una pequefa |{dmpara incandescente, esta se encenderd
(fig. 4.3).
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Solucion quimica o
alectrolito

Fig. 4.3 Obtencién de energia eléctrica por accién quimica

Este tipo de fuente funciona hasta tanto se consuman el zinc y el 4cido
sulfidrico, por lo cual su duracién es muy limitada. En ese principio basan
su funcionamiento fuentes por accionamiento quimico més perfeccionado
como las pilas y las baterias, que utilizas en linternas y radios, también los
acumuladores de los automdviles y otros (fig. 4.4).

— Pila eléctrica

Acumulador

Fig. 4.4 Elementos galvédnicos y acumuladores.

Obtencion de energia eléctrica mediante
magnetismo

Entre la corriente eléctrica y el magnetismo existe una estrecha rela-
cién. Si tomas un conductor eléctrico arrollado en forma de bobina y lo
mueves préximo a los polos magnéticos de un imén, en dicho conductor
se originard una fuerza electromotriz que dard lugar a una corriente eléc-
trica, cuyos efectos se pueden apreciar si en los extremos del conductor
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conectas un instrumento medidor de corriente eléctrica sensible, o un pe-
quefio bombillo eléctrico (fig. 4.5).

En este principio basan su funcionamiento los grandes generadores de
corriente eléctrica que suministran energia que se consume en nuestros
hogares, escuelas y fabricas entre otros; los dinamos que se instalan en las
bicicletas y automdviles; ademds, los generadores utilizados en pequefas
plantas eléctricas de emergencia que funcionan en hospitales y otros cen-
tros.

Bobina de alambre
que se mueve junto al iman N

Fig. 4.5 Obtencidn de energia eléctrica mechante magnetismo

Efectos de la corriente eléctrica

Ya conoces que la corriente eléctrica no puede ser observada ni aun
con los mds potentes microscopios, pero si sabes los efectos que produce
y la forma en que se manifiesta.

Efecto térmico

Siempre que por un conductor circule una corriente eléctrica, se des-
prende una cierta cantidad de calor, por la transformacién de la energia
eléctrica en energia térmica.

Este efecto de la transformacidn mencionada es ampliamente utilizado,
en planchas eléctricas, cocinas eléctricas, hornos, tostadoras y soldadores
eléctricos entre otros.

Efecto luminoso

La energia eléctrica, at fluir por un conductor como ya conoces des-
prende calor. Ahora bien, si esta energia se hace fluir a través de un ma-
terial especial que sea capaz de soportar altisimas temperaturas sin fundir-
se, llegando al estado de incandescencia, producird luz. Tal pringipio es el
que se aplica en la luz incandescente que se utiliza en las |l&mparas cono-
cidas como bombillo.
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Efecto magnético

Siempre que por un conductor circule una corriente eléctrica, alrededor
de este se producird un campo magnético lo cual tiene grandes aplicacio-
nes en la industria electromagnética moderna, por ejemplo, en los electroi-
manes, transformadores, motores, etc.

Materiales utilizados en las instalaciones
eléctricas

Conductores eléctricos

En el traslado de la energla eléctrica desde las fuentes de generacién
hasta las viviendas, fdbricas y otros lugares de consumo, se requiere de
dos tipos de materiales fundamentales: los conductores y los aisladores
eléctricos.

Existen tipos muy variados de conductores y aisladores eléctricos de
acuerdo con las exigencias de las instalaciones o segun los trabajos que se
vayan a realizar.

En la figura 4.6 puedes observar varios tipos de conductores eléctricos
de uso frecuente en los trabajos de electricidad. Salvo casos muy especi-
ficos, todos tienen una caracteristica comun y consiste en que se fabrican
de metales que conducen bien la electricidad, por ejemplo, el cobre, aun-
que en la actualidad estd muy difundido también el uso del aluminio que
es el que le sigue en orden.

Los conductores se diferencian unos de otros en: el nimero de hilos o
alambres de que estdn formados, en la flexibilidad, en el tipo de aislamien-
to de que estdn provistos, entre otros.

o

VA

Alambre Cable '
Cordéri sencillo o cablecillo Cordén doble
s Bk e b L ez - .

Fig. 4.6 Conductores eléctricos.

AN~

T
|

Alambre

Constituye uno de los tipos de conductores eléctricos mdés utilizado,
se caracteriza porque estd formado por un solo hilo, cuyo grosor o dié-
metro puede variar desde fracciones de milimetro, hasta varios milime-
tros. Este didmetro segun una tabla numérica se hace corresponder a
un nimero que va desde el 22 hasta el 6 aproximadamente, siendo el
nimero 22 el mds fino y el nimero 6 el mds grueso en este tipo de
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alambre. Como es de apreciar, la numeracién estd en relacién inversa
con el grosor, correspondiendo al nimero mds pequefio un didmetro
mayor.

El alambre utilizado en instalaciones eléctricas para alumbrado, centros
de produccién y otras, es del tipo similar al que aparece en la figura 4.6,
o sea, provisto de un forro aislante, generalmente de un material pléstico
de determinado color, y su didgmetro varia desde el nimero 16 hasta el 6,
aproximadamente.

Cable

Esta formado por varios hilos o alambres trenzados (fig. 4.6), siendo su
didmetro equivalente al de un alambre, lo cual le proporciona mayor flexi-
bilidad. El resto de las caracteristicas son similares a las del alambre. Est4
provisto de un forro aislante de material pléstico y se fabrica con didme-
tro que oscilan desde el niimero 16 hasta el nimero 00, e incluso de di&-
metro mayores. Por lo general, se utiliza en instalaciones donde se requie-
re conductores con mayor flexibilidad que la que poseen los conductores
compuestos por un solo hilo o alambres.

Cordén sencillo

En su forma es parecido al cable pero dispone de un nimero mucho
mayor de hilos o alambres muy finos (fig. 4.6), lo cual le proporciona gran
flexibilidad. Estd provisto, por lo general, de un forro de goma o caucho,
o de un pléstico blando que no disminuya su flexibilidad. Algunos tipos de
corddn se fabrican recubriéndolos sobre el aislante de caucho o pléstico,
con fibras de amianto y con un tejido de algodén que le protege de! calor.
Esto lo puedes observar en equipos eléctricos como planchas, cocinas,
tostadoras y otras.

Cordén doble

Consiste en dos cordones sencillos separados entre s, pero contenidos
dentro de un mismo forro o aislamiento, formando un solo cuerpo
(fig. 4.6). Es el tipo de conductor utilizado generalmente en las |4mparas
y equipos electrodomsésticos.

Los aisladores

Sin los materiales aisladores la utilizacién de la corriente eléctrica seria
imposible. Como te explicamos anteriormente, los aisladores eléctricos
son materiales que no permiten el paso de la corriente a través de ellos,
comportdndose como tales, la porcelana, el vidrio, los pl4sticos, la madera
seca, la mica, el amianto y muchos otros. Con esos materiales se fabrican
un sinnimero de piezas de formas muy variadas, a las cuales se da el nom-
bre de aisladores eléctricos. Estos se utilizan como elementos de fijacién
en unos casos y en otros simplemente como elementos separadores o ais-
lante entre conductores eléctricos muy préximos, e incluso, como forros
aislantes en partes de los conductores donde se han realizado uniones
o empalmes, este es el caso de la cinta aislante o "‘tape’’. En la figura 4.7
podrés observar algunos de los tipos de aisladores de uso corriente en ins-
talaciones eléctricas.
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Fig. 4.7 Aisladores eléctricos.

La cinta aislante o “tape”

Siempre que se hacen instalaciones eléctricas se producen desprendi-
mientos del aislamiento en los conductores, que es necesario reponer con
cuidado para mantener la seguridad; para eso se utiliza la cinta aislante
o “tape’.

Las cintas aislantes se fabrican de diversos materiales como son: go-
ma, caucho, materiales sintéticos y otros.

Siempre que se va a reponer el aislamiento de un conductor, el susti-
tuto debe proporcionar la misma seguridad que el aislante original del con-
ductor, por lo cual se debe usar la cinta aislante adecuada, a fin de ofrecer
la seguridad necesaria.

Ldmpara de pruebas

Errla préctica, un método aceptado para determinar si un material es
conductor o no de la energia eléctrica, lo constituye el uso de la Iidmpara
de pruebas (fig. 4.8).

Fig. 4.8 Uso de la ldmpara de pruebas.

Como puedes observar en la ilustracién, la ldmpara de pruebas estd
formada por un portaldmpara o receptdculo con una lAmpara incandescen-
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te, dos conductores debidamente instalados, dos puntas de contactos y
una espiga.

Para determinar si un material es conductor debes conectar la espiga
a un tomacorriente y con las puntas de contacto tocar el material por dos
lugares diferentes; si la IAmpara se enciende, significa que a través del ma-
terial pasa la energia eléctrica (fig. 4.8a) y, por consiguiente; conduce esta
energia; si no se enciende, quiere decir que no tiene esta propiedad y pue-
de clasificarse el material como aislador (fig. 4.8b).

Dispositivos utilizados en las instalaciones
eléctricas

En los trabajos de electricidad, especificamente, en las instalaciones

eléctricas de las viviendas, ademds de los conductores, aisladores y cintas
aislantes, se emplean una gran variedad de dispositivos eléctricos.

Interruptores

Todo mecanismo que por medio de un dispositivo o elemento corte la
conexién de un conductor para impedir el paso de la corriente eléctrica, se

Interruptores de ampotrar

Fig. 4.10 Diferentes tipos de interruptores.
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denomina interruptor. Estos se utilizan para encender y apagar las ldmpa-
ras o para abrir y cerrar los circuitos de aparatos eléctricos de distintos
tipos.

La disposicién interior del funcionamiento de un interruptor simple la
puedes observar en la figura 4.9 cuando la palanca se coloca en posicién
contraria, la 1dmina interior toma la posicién representada con lineas de
trazos cortos, por lo que queda abierto el circuito.

En la figura 4. 10 se muestran diferentes tipos de interruptores simples,
de acuerdo con su utilizacién.

Tomacorrientes y espigas

Un tomacorriente es un dispositivo eléctrico que se utiliza para la co-
nexion y desconexién de la red de aparatos mdviles, tales como: ldmparas
de sobremesa, planchas eléctricas, ventiladores y otros. También se le de-
nomina toma de corriente.

El tomacorriente consta esencialmente de la base aislante que se fabri-
ca de porcelana, baquelita u otro material, y posee una abertura de secciéon
circular o rectangular, donde se encuentran los contactos metélicos que
estdn conectados a la red y en los que se introduce la espiga que es la
que se conecta al aparato que debe alimentar (planchas, ldmparas vy
otros).

En la figura 4.11 podrés observar los diferentes tipos de tomacorrien-
tes y espigas.

—— Tomacorriente
doble de empotrar

Tomacorriente
simple de superficie

Espiga redonda

Espiga plana

Fig. 4.11 Diferentes tipos de tomacorrientes y espigas.

Portalamparas o receptaculos

Son dispositivos que se utilizan en las instalaciones eléctricas para la
conexién de ldmparas. Se construyen de diversas formas y materiales, en
correspondencia con su uso.

En la figura 4.12 puedes observar la disposicién interior de un porta-
|ldmpara, en el cual se destacan sus partes principales. La rosca donde se
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inserta la ldmpara es uno de los contactos y la ldmina metdlica central el
otro contacto; ambos poseen prolongaciones metélicas donde se sitian
los terminales de conexién.

En la figura 4.13 se muestran diferentes tipos de portaldmparas.

Fartelhng Casquillo roscado

o baquelta

LN
Terminal

Auslante

Fig. 4.13 Diferentes tipos de portaldmparas o receptéculos.

Lamparas incandescentes

Estas ldmparas producen luz mediante el calentamiento de un filamen-
to hasta llegar a la incandescencia, como consecuencia del paso de la
corriente eléctrica.

Bulbo de cristal

Espiga de cristal

Casquillo de rosca

Terminal

Fig. 4.14 Partes de una ldmpara incandescente y tipos de casquillos.
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El filamento se encuentra encerrado en una ampolla o bulbo de cristal
al vacio (sin aire) para impedir la combustién instantdnea.

El bulbo termina en un casquillo metélico que sirve para realizar la co-
nexién eléctrica y generalmente lleva una rosca, donde se encuentran los
contactos que comunican con el filamento (fig. 4.14a).

Ademads de los bombillos con casquillo de rosca se fabrican bombillos
con otros tipos de casquillos (fig. 4.14b).

Fusibles

Se utilizan para proteger las instalaciones y aparatos eléctricos conec-
tados a la red eléctrica.

Todas las instalaciones eléctricas de cualquier tipo que sean, deben te-
ner fusibles adecuados. Este es un requisito exigido rigurosamente por los
reglamentos nacionales.

Los fusibles se fabrican de diferentes formas y tamafos, pero todos
ellos funcionan sobre la base de un mismo principio general: abrir el circui-
to por la fusién de una ldmina de metal (generalmente de plomo), al existir
una sobrecarga en la red provocada por un corto circuito o por un exceso
de aparatos o equipos eléctricos conectados.

Si observas la figura 4.15 podréds conocer diferentes tipos de fusibles.

Fig. 4.15 Distintos tipos de fusibles: a) de cuchilla; b) de cartucho; c) tipo tapén; d) ldminas.

Conexién de conductores a dispositivos
con tornillos, prisioneros, removibles y gazas
cerradas

El mejor trabajo eléctrico que se realice, se vera afectado si existe al-
guna conexidn defectuosa.

Los terminales, bornes o tornillos de conexién de cualquier dispositivo
o aparato eléctrico, estdn disehados para que sus areas de contacto garan-
ticen la méxima circulacién de la corriente eléctrica. Debido a ello, los con-
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ductores que se van a conectar deben prepararse de acuerdo con el tipo de
borne de conexién que se utilice (fig. 4.16).
7 !

—_—
Borne con prisionero F
Borne de presion

Borne de resorte

—a

Tornillo para gaza

Tormillo con arandela de cazuela

Fig. 4.16 Distintos tipos de bornes de conexién y forma en que se sitia el conductor.

Otra forma de unién o conexién muy utilizada es mediante tornillos re-
movibles y gaza. Para su confeccién, en el extremo de! conductor, previa-
mente pelado, utilizando un alicate de punta redonda (fig. 4.17 a), se hace
un giro del conductor, teniendo en cuenta el didmetro del tornillo; poste-
riormente y con ayuda del destornillador, se fija la gaza bajo la cabeza del
tornillo. Al fijar el conductor con el tornillo, se tendrd cuidado de colocar
la gaza con su extremo de cierre, apuntando en sentido de giro en que el

Cabeza de tomillo

Gaza

b

Fig. 4.17 Uso de la gaza para efectuar conexiones eléctricas: a) forma de confeccionar una
gaza; b) manera de colocar las gazas terminales de los conductores eléctricos a los tornillos.
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tornillo aprieta, de o contrario, al apretar el tornillo, la gaza tiende a abrir-
se (fig. 4.17 b).

Herramientas usadas frecuentemente
en los trabajos de electricidad

Las herramientas que con m4s frecuencia se utilizan en los trabajos de
electricidad son: alicates de diferentes tipos, las cuchillas de electricidad,
los destornilladores, los martillos pequefos y la taladradora de mano.

Los alicates

Son herramientas que se utilizan ampliamente en los trabajos de elec-
tricista para hacer empalmes, cortar y doblar conductores, sujetar piezas,
etc. En la figura 4.18 a, podrés observar varios tipos de alicates muy usa-
dos en dichos trabajos y en la figura 4.18 b laforma de manipular el alicate
universal para efectuar el corte de un conductor.

De corte diagonal

Universal

De punta redonda

De punta'de garza g

Fig. 4.18 Alicates: a) distintos tipos; b) corte con el alicate universal.

El alicate de punta de garza se usa generalmente para extraer piezas
pequefias como tuercas y tornillos de lugares de dificil acceso para los
dedos de la mano, para sujetar piezas, doblar conductores finos, etc. El
de punta redonda se emplea generaimente, para curvar en circulo extre-
mos de conexién de conductores, deblar conductores, sujetar algunas pie-
zas y otros. El universal sirve para realizar empalmes, doblar y cortar con-
ductores, etc., y el alicate de corte diagonal se utiliza para cortar conduc-
tores eléctricos.

La cuchilla de electricista

Esta herramienta (fig. 4.19 a) tiene un amplio uso en los trabajos de
electricidad, pues se utiliza para quitar el aislamiento a los conductores en
los lugares en que se van a empalmar o realizar conexiones. Debes man-
tenerla siempre afilada.
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La cuchilla de electricista es una herramienta peligrosa, por 1o que de-
bes manipularla con la debida precaucién. Cuando vayas a quitar el aisla-
miento a los conductores, debes hacerlo de manera que el filo de la cuchi-
lla no avance hacia la mano que sostiene el conductor, sino hacia afuera.
Ademds, a la cuchilla debes darle la inclinacién necesaria y manipularla de
manera que no dafle al alambre conductor, sobre todo, si este es de pe-
quefio didmetro (fig. 4.19b).

Fig. 4.19 a) cuchilla de electricista; b) forma correcta de usar ta cuchilla de electricista.

Las restantes herramientas que se citan, destornilladores, martillos y
otros, en esencia, ya son conocidos por ti; aunque sf debes saber que los
destornilladores especificos para trabajos de electricidad generalmente es-
tdn provisto de mango pldstico y, en ocasiones, tienen también el vdstago
recubierto con un material aislante. Al igual que los alicates de electricista,
los destornilladores estdn provistos de un forro aislante como medio de
proteccién contra la corriente eléctrica; no obstante, para los trabajos que
realices en este grado, de no poseer herramientas con estas caracteristi-
cas, puedes utilizar otros de tipo corriente, que se emplean en el taller.

Debes tener cuidado al manipular herramientas que ofrecen algun gra-
do de peligrosidad; no debes usarlas en los trabajos en que no estén indi-
cadas, limpiarias y engrasarlas sistemdticamente al terminar de trabajar
con ellas y colocarlas en el pafiol o panel donde se guardan las herramien-
tas al concluir los trabajos.

Empalmes eléctricos

Al realizar las instalaciones eléctricas, con frecuencia es necesario rea-
lizar uniones o empalmes en los conductores eléctricos, unas veces para
prolongar o aumentar la longitud de los conductores, y otras, para derivar
conductores de una linea de alimentacién, con la finalidad de instalar dis-
positivos eléctricos.

Los tipos de empalmes eléctricos de uso mds frecuente son: el empal-
me trenzado, conocido también por rabo de cochino; el empalme tipo T, o
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derivacién y el empalme para prolongar o alargar conductores, conocido
también con el nombre de empaime Western Union. En las figuras 4.20 a,
b, ¢, se ilustran los tipos de empalmes citados y los pasos para su confec-
cién.

50

35

1 2 3
C
L 150 , 50
C—— 2
1
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3 a4
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Fig. 4.20 Distintos tipos de empalmes: a) trenzado (rabo de cochino); b) de derivacidn tipo
T, c) para prolongar conductores *Waestern Union”.

Como puedes apreciar en los tres casos, para hacer un empalme pri-
mero se le quita el aislante con la cuchilla de electricista a la porcién ne-
cesaria del conductor, donde se va a empalmar; luego, se colocan los con-
ductores en posicién cémoda para proceder al empalmado y, por ultimo,
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se realiza el empalme. Esta operacién, por lo general, se efectua con el
auxilio de los alicates de electricista.

Una vez concluido el empalme, este debe ser recubierto con cinta ais-
lante para evitar cortocircuitos o accidentes fataies.

Instalaciones de circuitos eléctricos

Antes de comenzar el estudio de los circuitos eléctricos que se aborda-
rdn en este epigrafe, es necesario que conozcas algunos términos que te
serdn de utilidad para entender diferentes contenidos del capitulo.

Intensidad de corriente

Se conoce como intensidad de corriente a la cantidad de cargas eléc-
tricas que circulan por un conductor en un segundo. Su unidad de medida
es el ampere (A).

Resistencia eléctrica

Se denomina resistencia eléctrica de un conductor o medio, a la oposi-
cién que ofrece este, al paso de la corriente eléctrica o de convertir |a
corriente eléctrica en calor. Su unidad de medida es el ohm (Q).

Tension eléctrica

Esta es la fuerza capaz de producir corriente eléctrica en un circuito,
venciendo la resistencia eléctrica. Su unidad de medida es el volt (V).

Potencia eléctrica

Se define como potencia eléctrica al trabajo eléctrico producido en la
unidad de tiempo. Su unidad de medida es el watt (W).

Las instalaciones eléctricas de alumbrado, tanto en viviendas como en
industrias, est4n conectadas a la red de alimentacién. Si observas la figu-
.ra 4.21 notards que se trata de un conjunto de dispositivos formados por
un interruptor, que al cerrarse, permitird que circule una corriente eléctrica
y se produzca el encendido de la |lampara.
A este conjunto de dispositivos y de conductores a través de los cuales
puede circular una corriente eléctrica se le denomina circuito eléctrico.
El conductor que aparece con linea gruesa continua en la figura 4.21
se conecta al interruptor y es el cominmente {lamado vivo. Este conductor,
en los trabajos de instalaciones se usa de un color distinto al indicado con
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la linea de trazos cortos, que es el conductor llamado neutro. El conductor
vivo se conecta al interruptor porque al abrir el circuite no hay peligro, por-
que se interrumpe el paso de la corriente y al hacer contacto la linea no
estd energizada.

Conductores

Red de alimentacion

V
Lampara incandescente

Interruptor

Fig. 4 21 Componentes de un circuito eléctrico.

Conductor vivo es aquel que tiene una tensién eléctrica con respecto a
otro conductor llamado neutro, cuya tensién eléctrica con respecto a tierra
es cero. En los circuitos eléctricos esta linea viva se determina con una
|ldmpara de pruebas del tipo nedn.

En la préctica, la representacién gréfica de los circuitos eléctricos no es
como la que se muestra en la figura 4.21, sino que existen simbolos gra-
ficos convencionales que son los utilizados para su representacion esque-
matica.

En la tabla 1 se representan los principales simbolos eléctricos que uti-
lizards en los diagramas de los circuitos eléctricos que confecciones.

A continuacién te ofrecemos los diagramas (fig. 4.22 abcde y f) de las
instalaciones que se realizaran en el taller de Educacién Laboral: de una
ldmpara incandescente controlada por un interruptor, de un tomacorriente,
de una ldmpara incandescente controlada por un interruptor y un tomaco-
rriente, de dos ldmparas incandescentes conectadas en serie controlada
por un interruptor, de dos ldmparas incandescentes conectadas en parale-
lo controlada por un interruptor e instalaciéon de una ldmpara incandes-
cente controlada por dos interruptores de tres vias.

Para !a ejecucién de estas instalaciones contards con la orientacién del
profesor, quien te hard las demostraciones necesarias para facilitar tu
aprendizaje. Conviene destacar también, que como se aprecia, estos dia-
gramas utilizardn como fuente de alimentacién una linea de 110 V. Esto
no significa que tu realizards el montaje e instalacién con corriente eléctri-
ca en el circuito, sino que el trabajo lo hards sin estar conectado a la fuente
y una vez terminado y con la autorizacién del profesor, realizards la co-
nexién para que circule corriente por la instalacién.
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Simbolos eléctricos

Tabla 1

Descripcion

Dispositivo

Simbolo

Linea de tendido. conductor.
cable, simbolo general

{se parmite sefalar sobre

el simbole de la linea

las caracteristicas del tendido)

La cantidad de conductores
en el tendido se senala

8N Cas0 Necessno mediants
trazos inclinados

Cuando la cantidad

de conductores sea de 5 o mas
se hace un trazo inchinado

con &l ~umero que indica

la cantidad de conductoras

A

Linea de 4 conductores

N\ 6

Y

Linea de 6 conductores

Dervacion, Simbolo general

Dervacion doble

eEe== =S

Interseccion de hineas de
tendidos , de conductores
y de cables no umdos

Linea a terra

JNEE
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Tubena oculta an la parac!

iJtihzada an construccion

Tubena ampotrada an al tacho

Utihzada en construccion

FFFES v s v P e Faar bt d d AF 7Y,

'G.-" .~ N

T S |

Con €2

Caja de entrada para
alimentacion general

o

Interruptor

a)simbolo general
b) monopolar
clbipolar

d) tnpolar

e} de boton

fi de cuchilia

Tomacornente

aj simbolo general

b)dobles o dos
tomacornentas
separados

Lurminania con lamparas
incandescentes

alsimbolo general

b) 3 lamparas de 40W
cilurminaria en pared vertical

x[D-D-|- PITTI

3 x40W

X

L
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Tabla 1 (cont.)

Lampara de sefalizacion
Simbolo general

Y/

Luminaria con lamparas
fluorescentes
Simbolo general

Lampara fluorescente

%,

-

Timbre eléctrico
Simbolo general

Elermento galvanico
de acumulador

Resistencia

Interruptor
para timbre (boton)

Fusible

Motor

Transformador monofé sico
de dos devanados
independienta.

Simbolo general
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Red 110 Red 110V Red 110V
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Fig. 4.22 Diagrama de los circuitos: a) instalacién de una Idmpara incandescente controlada

por un interruptor; b) instalacién de un tomacorriente; ¢} instalacién de una ldmpara incan-

descente controlada por un interruptor y de un tomacorriente; d) instalacién de dos ldmiparas

incandescentes conectadas en serie controladas por un interruptor; e) instalacién de dos 1dm-

paras incandescentes conectadas en paralelo controladas por un interruptor; f) instalacién de
una ldmpara incandescente controlada por dos interruptores de tres vias.

Forma de instalar los diferentes circuitos

1. Instalacion de una lampara incandescente controlada por un interruptor
{fig. 4.22a).
Pasos para realizar la instalacién:
Instalar un conductor de !a linea viva al interruptor.
Instalar otro conductor que vaya de la linea neutra al portaldmpara.
Conectar, mediante un tercer conductor, el interruptor y el portaldm-
para.
2 Instalacién de un tomacorriente (fig. 4.22b).
Pasos para realizar la instalacién:
Instalar un conductor de la linea viva al tomacorriente.
Conectar otro conductor que vaya de la linea neutra al otro borne del
tomacorriente.

3. Instalacién de una ldmpara incandescente controlada por un interruptor

y de un tomacorriente (fig. 4.22c).

Pasos para realizar la instalacién:

- Conectar un conductor que vaya directamente desde la linea neutra al
portaldmpara y al tomacorriente mediante una derivacién.
Instalar otro conductor que vaya directamente desde.la linea viva has-
ta el interruptor y también al otro borne del tomacorriente mediante
una derivacion.
Instalar un conductor desde el borne libre del portaldmpara al borne
libre del interruptor.
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Instalacién de dos ldmparas incandescentes conectadas en serie con-

troladas por un interruptor (fig. 4.22d).

Un circuito en serie es aquel cuyos componentes estdn conectados su-

cesivamente, 0 sea, uno a continuacion de otro.

Este tipo de circuito tiene un gran nimero de desventajas para las ins-

talaciones de luces, por tal motivo, es muy poco utilizado para estos fi-

nes.

Para que en un circuito en serie, las ldmparas alumbren adecuadamen-

te, tiene que haber una proporcién exacta entre la tensién eléctrica,

para las ldmparas, el nimero de ldmparas instaladas y la tensién apli-

cada a la red.

De lo dicho anteriormente puedes deducir que, para que dos ldamparas

de 110 V conectadas en serie iluminen correctamente, es necesario

aplicarles un voltaje de 220 V.

Se presenta otro inconveniente en los circuitos de ldmparas conecta-

das en serie, y es que cuando se afecta una de las Idmparas del circuito

o se interrumpe la linea por cualquier lugar, se apagan el resto de las

ldmparas.

Pasos para realizar la instalacién:

= Conectar un conductor directamente de la linea viva al interruptor.

s Instalar un segundo conductor del borne libre del interruptor a uno de
los portaldmparas.

m Instalar otro conductor de la linea neutra al otro portaldmparas.

e Conectar mediante un cuarto conductor los dos portaldmparas.

Instalacién de dos ldmparas incandescentes conectadas en paralelo con-

troladas por un interruptor (fig. 4.22e).

La mejor forma de instalar en un circuito varias |dmparas que tengan

que estar bajo un mismo control, es en paralelo. Este tipo de instala-

cién proporciona independencia a cada ldmpara conectada al circuito,

por lo cual todas se iluminan correctamente, asi como en caso de cual-

quier interrupcién en la linea o en una ldmpara, las otras contindan fun-

cionando.

Pasos para realizar la instalacién:

= Conectar un conductor directamente de la linea viva al interruptor.

= Conectar otro conductor del borne libre del Interruptor a los dos por-
taldmparas mediante una derivacion.

= Instalar otro conductor de la linea neutra a los bornes libres de los dos
portaldmparas mediante una derivacién.

Instalacién de una ldmpara incandescente, controlada por dos interrup-
tores de tres vias (fig. 4.22f).

El interruptor de tres vias es aquel que se utiliza para controlar circui~
tos de iluminacién desde dos lugares distantes, de modo que pueden
encenderse o apagarse desde cualquiera de los interruptores. Se em-
plea principalmente en escaleras, pasillos largos y garajes, entre otros.
La composicién interna de este interruptor de tres vias puedes obser-
varla en la figura 4.23.

El conductor procedente de la linea viva se conecta siempre al borne A,
como se observa en la figura el flujo de la corriente eléctrica entra por



A y sale por B segun se ve indicado por las flechas. Si accionas la pa-

lanca del interruptor a la posicién opuesta, el flujo de la corriente eléc-

trica entrara por A y saldré por C, tal como se ve representado con las

lineas de trazos discontinuos, lo cual muestra que en cualquier posicién

en gue se encuentre la cuchilla, siempre estd haciendo contacto dos de

los bornes de conexidn, lo cual permite cerrar o abrir el circuito por los

bornes B y C, en correspondencia con el otro interruptor.

Pasos para realizar la instalacién:

s Conectar un conductor de la linea viva al borne comun (posee una |4
mina de cobre interior), de uno de los interruptores.

m Unir los bornes no comunes de ambos interruptores.

= Conectar un conductor del borne comtin del otro interruptor al porta-
ldmpara.

s Instalar por udltimo, el otro extremo del portaldmpara con la linea neu-
tra.

Fig. 4.23 Interruptor de tres vias.

Timbre eléctrico

Es un dispositivo que se utiliza ampliamente como medio de aviso en
escuelas, centros de trabajos, viviendas, etc., pues solamente con accio-
nar un botén se produce un sonido que atrae la atencién de las personas
préximas al lugar en que se encuentra instalado.

Los timbres eléctricos funcionan por la accién de un electroimén (bo-
bina con nudcleo de hierro que actia como un imén permamente cuando
circula corriente eléctrica), convenientemente dispuesto en su estructura.

En la figura 4.24 se muestra un timbre eléctrico con sus partes princi-
pales y conexiones interiores.

Las conexiones interiores de un timbre tipico estdn formadas, como se
aprecia en la figura, por dos bobinas pequenas de alambre aislado, mon-
tadas sobre un nicleo de hierro que forman un electroimdn. La corriente
pasa del terminal 1 al terminal 5, a través de los electroimanes, los con-
tactos 2 y 3 y la armadura 4.

Cuando este circuito recibe energia eléctrica, las dos bobinas se con-
vierten en electroimanes que atraen a la armadura hacia los nicleos de
hierro. Esto hace que el martinete 6 golpee la campana 7, al mismo tiem-
po que se separan los contactos 2 y 3 por la accién de la armadura que se
mueve. Esta accién abre el circuito y 1as bobinas, ya no atrae a la arma-
dura. En este momento, un resorte hace regresar a la armadura a su po-
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sicién original, con lo cual se cierra nuevamente el circuito. Este proceso
se repite cada vez que el martinete golpea la campana y continda mientras
el circuito tenga energia eléctrica. Como consecuencia de que este ciclo de
operacién ocurre muy rdpidamente, la armadura, el resorte de contactos y
el martinete vibran con rapidez y hacen sonar la campana.

\, w

Fig. 4.24 Timbre eléctrico.

Se fabrican otros tipos de equipos de llamada, como zumbadores o chi-
charras, campanas musicales, sistemas de alarma y llamada, entre otros,
pero, en principio, su instalacién y funcionamiento es igual o similar al de
los timbres.

Los timbres se construyen para trabajar con corriente de bajo voltaje
(6;8 0 12 V) o para ser conectados directamente a la lineade 110 V. Estos
utilizan un elemento llamado transformador, que tiene la funcién de bajar
la tensién de 110 a 6;8 0 12 V, segun sea necesario.

Instalacion de un timbre directamente a la linea
de 110 V accionado por un interruptor de botén

Como puedes apreciar en la figura 4.25a esta instalacién es exacta-
mente igual a la de una Idmpara controlada por un interruptor; solamente
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se han sustituido dos elementos, es decir, en lugar de un interruptor de pa-
lanca, se utiliza un botdn de timbre, que no es més que un interruptor,
pero de accién momentédnea, y en lugar de una ldmpara se emplea un
timbre.

Pasos para realizar la instalacién:

@ Conectar un conductor desde la linea viva hasta un borne del inte-
rruptor de botdén.

s Instalar otro borne del interruptor de botén a un borne del timbre.

a Conectar por ultimo, el otro borne del timbre a la linea neutra.

Instalacion de timbres
con transformador-reductor accionado
por un interruptor de botén

Las instalaciones de timbres con transformador-reductor de tensién
son iguales que las que se realizan directamente a la linea de 110V, con
la unica diferencia que entre la linea a la cual se conectard el circuito y el
timbre se intercala un transformador de la capacidad necesaria
(fig. 4.25b).

Pasos para realizar la instalacién:

s Instalar dos conductores desde la linea de alimentacién hasta el pri-
mario del transformador (todos los transformadores traen marcado la
tensién de entrada (primario) y la de salida (secundario), asi como el
lugar por donde se tiene que realizar la conexién).

a Tomar los conductores del secundario como fuente de alimentacién
y proceder a conectar el circuito como si fuera la instalacién de un
timbre directamente a la linea de 110 V.

En todas las instalaciones de timbre con transformador siempre se to-
man los terminales del secundario como fuente de alimentacién.

N ! N
Red 1 Red 11
v o v
T U ov

6V

a b

Fig. 4.25 Instalacién de un timbre: a) sin transformador; b) con transformador.

Lampara fluorescente

En la iluminacién artificial se utilizan diferentes tipos de |dmparas in-
candescentes, cuya iluminacién se debe a la incandescencia proporciona-
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da por el calentamiento de un filamento o alambre de tungsteno, cuando
por él circula corriente eléctrica. La 1dmpara incandescente, a pesar de ser
una de las mds utilizadas, presenta la desventaja de disipar una gran can-
tidad de calor durante su funcionamiento, o sea, una gran parte de la ener-
gia eléctrica que consume se transforma en calor que, lejos de aprovechar-
se, se pierde y ocasiona molestias al usuario. Esta dificultad fue resuelta
con la construccidon de la ldmpara fluorescente, la cual con un menor con-
sumo de energia eléctrica proporciona una mejor iluminacién con muy po-
ca pérdida de calor.

Una ldmpara fluorescente consiste en un tubo de vidrio, recto o circu-
lar, cerrado por sus extremos; en su interior contiené una pequefa canti-
dad de gas argoén o criptén y vapor de mercurio, asi como un revestimiento
de un polvo o sustancia fluorescente. Contiene ademds, en cada extremo,
un electrodo o filamento recubierto de un material buen emisor de electro-
nes. En cada extremo, por su parte exterior, esta ldmpare tiene un cas-
quillo metélico que sirve de soporte a un disco de material aislante, en el
cual se encuentran fijos dos pines o clavijas de conexidn, en contacto cada
uno de ellos con los extremos del filamento alojado en el interior del tubo.

En la figura 4.26 podras observar las partes de un tubo de una ldmpara
fluorescente.

Fig. 4.26 Tubo de lémpara fluorescente. Sus partes: 1)} casquillo metdlico; 2) clavijas; 3)
cristal moldeado; 4) alambre de proteccién; 5) filamento; 6) tubo de cristal; 7) gas argén y
vapor de mercurio; 8) revestimiento de fésforo; 9) aislamiento; 10) clavijas.

Las |dmparas fluorescentes han sustituido ventajosamente a las ldmpa-
ras incandescentes, pues en igualdad de consumo, emiten algo méas del
doble de luz que estas lltimas, por lo cual se utilizan con preferencia en la
iluminacién de centros comerciales, oficinas, escuelas, viviendas y hospi-
tales, entre otros.

La ld&mpara fluorescente es de descarga eléctrica. En estas, cuando se
aplica una tensién suficientemente alta, se produce una descarga de
corriente eléctrica a través del gas contenido dentro del tubo de vidrio, los
rayos invisibles producidos se convierten en luz intensa cuando inciden so-
bre la capa de sustancia fluorescente depositada en el interior del tubo.

El tubo fluorescente para su instalacion requiere varios elementos
auxiliares, como una reactancia o auxiliar estabilizador, un encendedor o
arrancador automético'y los portaldmparas necesarios para el montaje del
tubo. En la figura 4.27 se ilustran dichos elementos.

La reactancia consiste en una bobina de muchas vueltas de alambre
conductor enrollado sobre un niicleo de hierro. Tiene dos funciones funda-
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mentales: la de proporcionar una tensién mas elevada que la de la linea
para facilitar el encendido de la ldmpara fluorescente en el momento en
que este se produce y la funcién de mantener la tensién y corriente esta-
bilizadas, segtin el régimen establecido para el funcionamiento normal de
la l&mpara.

Condensador / TS =%

Lamina bimetalica

Contacto fijo

|
1

¥ l—-—- Envoltura de cristal

Base

Fig. 4.27 Elementos auxiliares para la instalacién de una |ldmpara fluorescente: a) reactancia;
b) encendedor c) portaldmparas.

El encendedor o arrancador es realmente un interruptor automético,
que actda solo en el instante en que se enciende la ldmpara.

Los portaldmparas son los que sostienen el tubo por sus clavijas de
contacto y a la vez realiza la conexién eléctrica.

En la figura 4.28 a y b puedes observar los esquemas de instalacién de
una ldmpara fluorescente de 20 W y de 40 W, en los cuales T es el tubo;
R, la reactancia; E, el encendedor y S, el interruptor.

Funcfionamiento

Cuando accionas el interruptor S se cierra el circuito a través de los fi-
lamentos interiores del tubo y del encendedor E, circulando la corriente.
Esta circulacién de corriente provoca el calentamiento de los filamentos
y se crean las condiciones necesarias para que se produzca la descarga
electrdnica en el interior del tubo y se establezca la circulacién de corriente
a través del gas que contiene. En este momento, ocurre también el calen-
tamiento de la ldmina bimetélica del encendedor, lo cual hace que esta
se separe del contacto fijo y quede abierto el circuito.

Entonces en la reactancia, a consecuencia de una de sus importantes
propiedades, se induce una tensién mucho més elevada, o sea, tiene lugar
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un alto voltaje instantdneo que indica la descarga electrénica y establece
la corriente en el interior del tubo; después, la bobina continta actuando,
de forma tal, que absorbe una parte de la tensidn de la linea y suministra
solamente la tensidn y corriente necesarias para el normal funcionamiento
de la |dmpara.

Al realizar la instalacién de la idmpara fluorescente es importante gue
cumplas las normas de seguridad que se han orientado para el trabajo en
el taller de electrotecnia, asi como que seas cuidadoso con los equipos,
instrumentos y herramientas que utilices, para de esa manera conservarlos
en buen estado y prolongar su duracién.

1. Instalacién de una ldmpara fluorescente de 20 W (fig. 4.28a).

Pasos para realizar la instalacién:

mInstalar un conductor de la linea viva al interruptor S.

s Instalar otro conductor del borne libre del interruptor a la reactancia
R.

s Conectar el otro terminal de la reactancia a un borne del portaldmpa-
ra 2.

a Conectar el otro borne dei portaldmparas 2, al encendedor E.

sInstalar el borne libre del encendedor con el portaldmpara 1.

m Unir por dltimo, el otro borne del portaldmpara 1. con la linea neutra.

2. Instalacién de una ldmpara fluorescente de 40 W (fig. 4.28b).

Para realizar esta instalacién, ademds de los pasos efectuados con la

ldmpara de 20 W, se afaden los siguientes:

m Conectar el tercer borne de la reactancia R en la linea neutra.

s Instalar el borne que no se conecta al encendedor en el portaldmparas
|, con el conductor que une la reactancia R y el interruptor S. En la
instalacién de la ldmpara de 20 W, este borne del portaldmpara 1,
estd conectado a la linea neutra.

N N
Red 110V Red 110V
v — W

Fig. 4.28 Instalacién de ldmparas fluorescentes: a) ldmpara de 20 W; b) ldmpara de 40 W

Instalaciones eléctricas por conductos

Se denomina instalacién eléctrica por conductos, a aquella en la cual
los conductores que suministran la corriente eléctrica a los diferentes apa-
ratos consumidores, se introducen en conductos o tuberias que, por lo ge-
neral, van empotradas o alojadas en el interior de placas o techos, paredes
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y pisos de edificios destinados a viviendas, escuelas, oficinas, fébricas
y comercios, en tuneles, redes de alumbrado ptiblico, parques y otros. Es-
tas instalaciones, como seguramente habrds observado en tu propio ho-
gar, en la escuela y en otros lugares, quedan ocultas en el interior de los
techos, paredes y pisos, viéndose solamente las salidas de conductores,
en las cuales se encuentran instaladas las |1dmparas, interruptores, toma-
corrientes y otros dispositivos eléctricos. En casos excepcionales, dichas
instalaciones se hacen superficialmente, o sea, colocando las tuberias en
el exterior de techos y paredes, y fijdndolas a las superficies por medio de
grapas y tornillos o puntillas.

En la figura 4.29 observarés el procedimiento que se debe seguir para
fijar conductos a las paredes mediante grapas. Esto consiste en realizar
perforaciones con el taladro y la broca en la pared, habiendo marcado
anteriormente el lugar. Posteriormente se introducen tacos de madera
donde se fijardn los tornillos que sujetan a la grapa.

Fig. 4.29 Fijacidn de tuberia por medio de grapas.

En las instalaciones eléctricas por tuberfas se utilizan tubos pldsticos
o de hierro, aunque en la actualidad, casi la totalidad de estas instalacio-
nes se realizan con tubos plésticos, puesto que son mds ligeros, f4ciles de
trabajar, aislan de la corriente eléctrica, son més baratos y, en general, han
sustituido ventajosamente a los tubos de hierro.

Los lugares donde los techos, paredes y pisos requieren de la salida
de conductores para la instalacién de dispositivos eléctricos, se proveen
de cajas, generalmente metélicas o pldsticas como las que se ilustran en
la figura 4.30, en la cual podrds observar cémo se realiza el empalmado
de conductores, asi como, la instalacién de |ld&mparas, interruptores, toma-
corrientes, etc. Hasta estas cajas que se encuentran convenientemente
distribuidas, llegan las tuberias, y por el interior de estas, los conductores
que llevan la corriente eléctrica a los aparatos consumidores.

Como pudiste apreciar en la figura 4.30 la caja, cuyo tamafo y forma
pueden variar, dispone de una serie de orificios (ponchaduras), que se se-
leccionan de acuerdo con el didmetro del tubo que se va a utilizar y con la
posicién de este con respecto a la caja, en las cuales se instalan, por me-
dio de conectores, los extremos de las tuberfas que llegan hasta ellas.
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Rectangular

Cuadrada

Fig. 4.30 Distintos tipos de cajas eléctricas.

En la figura 4.31 se ilustran distintos elementos utilizados en las ins-
talaciones eléctricas por conductos y en la figura 4.32 a, b y ¢ se ilustra:
en a, cémo se procede para la colocacién y fijacién de los tubos en las ca-
jas utilizando conectores y en b y ¢, la manera de fijar la caja al encofrado
o molde en la cual se va a echar una placa de hormigén una vez que se
ha colocado los tubos por los cuales pasarén después los conductores
eléctricos.

c

Fig. 4.31 Distintos elementos utilizados en las instalaciones por conductos.

Es importante sefialar, que la disposicién de las cajas eléctricas y tu-
berfas en los techos y paredes de una edificacién, asi como la seleccién del
didmetro de los tubos, tamafo de las cajas y de sus ponchaduras, etc., se
realiza conforme a las especificaciones de un plano de instalacién eléctri-
ca, uso de tablas y célculos.

La colocacién de tubos pldsticos resulta més factible porque estos se
pueden cortar fdcilmente, asi como doblar aplicandoles calor. Para unir
unos tubos con otros o con los conectores, se emplean pegamentos para
plésticos.

"En la figura 4.33 a, b y c se ilustra la técnica para realizar el emboci-
nado y el doblado de codos a 90° de tubos plédsticos para su unién con otro
y la aplicacién de pegamento para su fijacién.
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Pedazo de metal que sale del agujero

Tuerca que fija el conector

Conector fyado

Proiongacion del tubo

a8

Fig. 4.32 Colocacién y fijacién de los tubos a las cajas y estas al encofrado: a) fijacién de
las tuberias a la caja; b) forma de situar y amarrar una caja eléctrica al encofrado.

Procedimiento para realizar un codo. de 90°

1. Cortar un pedazo de tubo de aproximadamente 450 mm.

2. Marcar en el tubo el centro del codo que quieras doblar.

3. Introducir en el tubo arena o un pedazo de cable aproximadameiite
igual al didmetro, para evitar que al realizar el codo, el tubo se defor-
me.

Encender el reverbero o en su defecto una hoja de pape! de periédico.
Desplazar el tubo 100 mm a ambos lados de la marca haciéndolo girar
hasta que se caliente lo suficiente para efectuar el doblado.

Tener cuidado al aplicar la llama, para que la temperatura no llegue a
afectar al tubo.

Retirar el tubo de la llama, y doblar con cuidado hasta conseguir el 4n-
gulo de 90°.

Tomar un pafto mojado y pasarlo al codo hasta endurecerlo.

Retirar |la arena o el cable del tubo, y de esta forma queda listo el codo
de 90°.

Una vez que las tuberias eléctricas y las cajas necesarias para la insta-
lacién han quedado dispuestas, ya sea en el interior de placas (empotra-
das) o exteriormente, para recibir los alambres conductores e instalar los
dispositivos eléctricos, se procede a su alambrado. Para ello se utiliza la
cinta de alambrar (fig. 4.34a), que consiste en una cinta de acero flexible
provista de una gaza (fig. 4.34b) en un extremo, a la cual se amarran los
conductores para ser halados e introducidos en la tuberia como se ilustra
en la figura 4.34c.

©® N o ok
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— Movimientos

Calentamiento del extremo del tubo

Mechero

L —
Pedazo de tubo Tubo calentado

Bocina terminada
a

Pegamento
c b

Fig. 4.33 Técnicas para el trabajo con las tuberias plésticas: a) embocinado; b) doblado: ¢}
pegado.

Fig. 4.34 Alambrado: a) cinta de alambrar; b) extremo de la cinta en forma de gaza: c) forma
de realizar e! alambrado.



En la identificacién de los conductores eléctricos, cuyos extremos es-
tardn en cajas eléctricas distantes unas de otras, se recomienda utilizar
conductores con aislamiento de diferentes colores marcas u otra identifi-
cacién, esto se hace con la finalidad de facilitar los empalmes o instalarlos
correctamente a los dispositivos eléctricos.

Cuando se va a alambrar, la primera operacidn consiste en pasar la cin-
ta de alambrar desde una caja eléctrica a la otra a través del conductor, de
forma tal, que el extremo de la cinta donde se encuentra la gaza saiga por
la otra caja. En esta gaza se amarran los conductores eléctricos y, segui-
damente, un obrero tira desde el extremo opuesto de la cinta por un lado,
y otro, guia los conductores y ayuda a que estos avancen. Es importante
que para poder realizar los empalmes eléctricos y efectuar las conexiones
en los dispositivos eléctricos, los extremos de los conductores sobresalgan
de las cajas aproximadamente 200 mm (fig. 4.35 ay b).

La instalacién de un tomacorriente, una ldmpara controlada por un in-
terruptor, una ldmpara controlada por dos interruptores de tres vfas, etc.,
por conductos, solo se diferencia de las realizadas por ti sobre tableros
o pizarras de trabajo, en que en estas, los conductores van alojados en el
interior de un tubo y los dispositivos eléctricos van fijados en cajas eléctri-
cas, de manera que lo fundamental en estas instalaciones es seguir la co-
nexién del circuito que se trate. En la figura 4.36 a, b, c y d, se muestra
la representacién simbélica y esquemadtica de algunas de las instalaciones
sencillas por conductos que podrés realizar en el taller de la escuela.

E'ifflflll ey

,rjf_‘.,fm?l 1T M.

2,

:.*:1‘- o 7

Fig. 4.35 Empalmado e instalaciones: a) empalmado de conductores en las cajas; b} insta-
lacién de tomacorrientes.
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CAPITULO 5
Reparaciones sencillas de instalaciones
y equipos eléctricos

Las fallas méas frecuentes en las instalaciones y equipos eléctricos, son los
falsos contactos, malas conexiones, equipos defectuosos e interrupciones
en determinados dispositivos de los circuitos.

En la determinacién de estos desperfectos es utilizada la |1dmpara de
pruebas, conocida anteriormente. Con ella puedes determinar la continui-
dad eléctrica en los cables de alimentacion, resistencias eléctricas, fusi-
bles, dispositivos eléctricos y partes de circuitos.

En la figura 5.1 puedes observar el esquema de la instalacién de una
ldmpara de pruebas utilizada para comprobar continuidad.

Portalampara y lampara incandescente

W
Red Puntas

de alimentacion de prueba
M

(conexion a la espiga)

Fig. 5.1 Lampara de pruebas.

En los pérrafos siguientes se analizardn algunos desperfectos que se
presentan en las instalaciones y equipos eléctricos y los procedimientos
que se deben seguir en cada caso.

Comprobacion de la continuidad en cables
de alimentacion

Es preciso aclarar que en algunos equipos eléctricos como planchas,
tostadoras, grabadoras y otros, estos cables, de alimentacién se separan
con gran facilidad, halando simplemente el enchufe y que otros equipos re-
quieren de un desmontaje parcial.

En la determinacién de la continuidad, primero se hace contacto con
uno de los conductores de la ldmpara de pruebas en uno de los terminales
y con el otro conductor de la ldmpara de purebas se tocan alternativamente
los pines de la espiga.

Si la ldmpara enciende al tocar alternativamente los dos pines de la es-
piga, el corddn estd en cortocircuito internamente.
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Cuando la ldmpara enciende al tocar uno y el otro no, se cambia para
el primer terminal del corddn de alimentacidén y se prueba en el pin que no
encendid anteriormente. Si en este momento no enciende, ese conductor
estd partido (fig. 5.2 a), pero si enciende nuevamente ia ldmpara, enton-
ces el cordén estd en buen estado (fig. 5.2 b}, ya que hay continuidad nor-
mal en ambos conductores del corddn.

Fig. 5.2 Comprobacidn de la continuidad del cordén de alimentacidn con la ldmpara de prue-
bas. a) no hay continuidad (ldmpara apagada); b) hay continuidad {(ldmpara encendida)

Comprobacion de la continuidad
en resistencias eléctricas

Si necesitas comprobar continuidad en equipos que posean resisten-
cias eléctricas, primero haces contacto con las puntas de la ldmpara de
pruebas en los extremos de la resistencia. Si la ldmpara enciende, |a resis-
tencia estd en buen estado (fig. 5.3a), pero si no lo hace.estd partida
(fig. 5.3b). La figura 5.3 muestra la comprobacién de la continuidad en
la resistencia de una plancha.

Fig. 5.3 Comprobacién de la continuidad de la resistencia con la ldmpara de prueba: a) la
ldmpara enciende. la resistencia estd en buen estado; b) la [dmpara no enciende. la resisten-
c1a estd partida.
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A continuacién te explicamos algunos ejemplos de equipos que utilizan
resistencias eléctricas en su funcionamiento y las posibles roturas menores
que pueden repararse en la propia casa, por ti, asi como las medidas de
mantenimiento y conservacién que debes tener en cuenta.

Plancha eléctrica

Antes de comenzar a detallar los componentes de la plancha eléctrica,
debes saber que estas se fabrican de dos tipos, fundamentaimente: las
que reciben la energia directamente en la resistencia, conocidas como
planchas directas, y las que poseen control de regulacién de temperatura
(termostato) llamadas planchas autométicas (fig. 5.4a). Hay muchos tipos
de planchas directas y automaéticas, pero el principio de funcionamiento es
el mismo .

Componentes fundamentales de las planchas

La plancha eléctrica consta de diferentes partes como podrds observar
en la figura 5.4ay b.

Fig. 5.4 La plancha eléctrica: a) sus partes b} esquema interior.
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En la actualidad, las planchas de calentamiento directo précticamente
no se fabrican por lo cual se te explicarén las de calentamiento regulable
o0 autométicas.

Roturas menores que pueden arreglarse en la casa

Si conectas la plancha a la corriente, esta debe empezar a calentarse
paulatinamente. Las planchas que disponen de piloto, indicaran por el en-
cendido de la luz, que estédn en condiciones de trabajo, sin necesidad de
més comprobacién. En las carentes de piloto, la comprobacién deberd
efectuarse acercando con precaucién la plancha a la mano, para poder de-
terminar el calor.

Si al realizar la conexién de la plancha, la luz del piloto no se enciende,
puede estar motivado por dos causas fundamentales: que no funcione el
piloto; cosa que podrds comprobar al tacto si, a pesar de que la sefial in-
dicadora no se enciende, ia plancha se calienta y que no funcione el piloto,
por que no funciona la plancha.

En el primer caso, la reparacién consiste en cambiar la ldmpara del pi-
loto, lo que haréds segun el tipo de plancha.

En el segundo caso, es decir, cuando no se calienta la plancha, la com-
probacién deberd ser més trabajosa, y la realizarés de las formas siguien-
tes: Primeramente verificards si el tomacorriente en el cual conectaste la
plancha, dispone de corriente. Para ello puedes enchufar cualquier otro
aparato eléctrico o simplemente una lémpara insertada en un portalampa-
ras con dos puntas de pruebas (Idmpara de pruebas directa), como puedes
observar en la figura 5.5. Si hay corriente, comprobards que no haya nin-
guna deficiencia en la conexién de la plancha. Para esto, mirards si los bor-
nes de la espiga estdn debidamente conectados al cordén de alimentacion,
posteriormente compruebas la continuidad en el cordén de alimenta-
ciéon. Esta comprobacién se realiza con la ldémpara de pruebas.

En las planchas con conexién independiente o directa, la comprobacion
de la continuidad del cordén de alimentacién por medio de la ldmpara de
pruebas, la puedes hacer con facilidad, debido a que el cordén de este ti-
po de plancha se puede separar simplemente halando el enchufe de los
pines de contacto.

En las planchas de conexién autométicas (fig. 5.4) esta comprobacién
tendrés que realizarla mediante un desmontado parcial de esta.

Generalmente, todas las planchas disponen de una placa que se sujeta
con tornillos, que es la que contiene el manguito de goma o de pléstico,
por donde e! conductor de la conexién entra en el interior de la plancha. Al
destornillarla, quedard a la vista y con fécil acceso, el sistema en que se
fijan los terminales del cordén de alimentacién con los de ia plancha.

Con el destornillador separas los terminales del cordén de alimenta-
cién, y con la ldmpara de pruebas comprueba la continuidad en los cables
de alimentacién como se explicé anteriormente (fig. 5.2).

Si esta comprobacién muestra que existe continuidad, entonces serd
sefial de que la averia es interior; es decir, de que estd dafiado alguno de
los elementos bésicos que componen {a plancha: la resistencia o el ter-
mostato.

En cualquier caso, es preciso desmontar complemente la plancha. Esta
operacién, si bien es delicada y exige atencién, no es dificil, pero no se
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puede detallar en general, pues cada tipo de plancha del mercado tiene sus
caracteristicas particulares.

Una vez desmontada la plancha habrd que averiguar en donde radica la
averia. Examinarés el estado de la resistencia, la cual se halla entre dos
placas aisladas.

Para comprobar la continuidad de la resistencia, haces contacto con las
dos puntas de la ldmpara de pruebas (fig. 5.5). Si la ldmpara enciende, la
resistencia estd en buen estado, pero si no lo hace est4 partida y hay que
proceder a desarmarla para su reparacién o sustitucién.

-Podrés sustituir la resistencia en planchas que lo permitan (general-
mente modelos antiguos), pero hay planchas de modelos modernos en que
no puedes cambiar solo la resistencia, sino que deberds cambiar entera-
mente la pieza que la contiene.

Cuando estés revisando la continuidad de la resistencia, es convenien-
te que compruebes si esta tiene pase a las partes metélicas, para ello co-
loca una de las puntas de la ldmpara de pruebas en uno de los pines y, la
otra, en la parte métalica. Si la |ampara enciende, hay pase de corriente,
si no enciende, no existe o por lo menos, no es suficientemente fuerte
como para encender la ldmpara. Para detectar pases pequefios, se usan
instrumentos mds precisos, por ejemplo, la ldmpara de neén.

Si la resistencia est4 en buenas condiciones, la averia puede ser debida
a un mal funcionamiento del termostato o a que esté deficientemente co-
nectado. desperfecto que debe repararse en un taller especializado.

x——*——m\ |

Fig. 6.5 Ldmpara de pruebas.

Mantenimiento y conservacién de las planchas

El tiempo de duracién y la explotacién que se le puede dar a un equipo
electrodoméstico, depende del mantenimiento y la conservacién que le dé
el usuario.

Para lograr esto, es conveniente cumplir entre otras las siguientes nor-
mas:

1. Limpiar la placa metdlica, si esta presenta alguna suciedad, con un pa-
fio humedecido en una disolucién de vinagre en agua a partes iguales
y después frotarla con otro pafio humedecido en agua.

2. Limpiar periédicamente la superficie niquelada de la plancha con un pa-
Ao mojado en queroseno (luz brillante).

3. Dejar que la plancha pierda calor antes de arrollar el corddn de alimen-
tacién a su alrededor y guardarla.

4. Revisar periédicamente el cordén de alimentacién, para comprobar que
no esté pelado o partido, asi como la conexién de este con la espiga.
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5. Evitar desconectar la plancha de la toma de corriente, haldndola por el
cordén de alimentacidn.
6. Impedir las caidas y golpes de la plancha.

Encendedor eléctrico para cocina

Los encendedores, son de gran utilidad en el hogar, pues contribuyen
a mejorar las condiciones de vida. Generalmente, se construyen de forma
artesanal.

Componentes fundamentales

El encendedor eléctrico consta de diferentes partes las que puedes ob-
servar en la figura 5.6.

Fig. 5.6 Encendedor eléctrico para cocina: 1)} base de madera; 2} frasco para el aicohol; 3)
conductores; 4) espiral; 5) caja que cubre la resistencia; 6) placa frontal.

En el circuito eléctrico de un encendedor, se encuentra instalada una
resistencia que se utiliza para disminuir la intensidad de la corriente, cuan-
do se cierra el circuito entre los dos espirales de alambre con el rayador.

En la figura 5.7 te mostramos el esquema eléctrico de un encendedor.

Resistencia

om0
I
_?_, % oo

Ll

| lambre
Espiga Conductores Espirales de alal

Fig. 5.7 Circuito del encendedor eléctrico para cocina.

Roturas que pueden arreglarse en la casa

La rotura més frecuente que puede presentarse es el deterioro de la re-
sistencia y las espirales de alambre, ya que este equipo funciona cuando
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se provoca un cortocircuito entre dichas espirales de alambre con un raya-
dor. Ademds, en él es frecuente el deterioro de la cubierta de los conduc-
tores de alimentacion por la resistencia que ofrece el paso de la corriente
cuando se cierra el circuito.

Mantenimiento y conservacién de los encendedores

Después de usado el encendedor por algun tiempo, se oxidan las espi-
rales, y es necesario que lo limpies para lograr un buen contacto con el ra-
yador y que cierre el circuito.

Cocina eléctrica

En la actualidad se fabrican distintos tipos de cocinas eléctricas en
cuanto a la cantidad y tipo de hornillas, asi como por las caracteristicas del
mueble, pero su principio de funcionamiento no difiere uno del otro.

Componentes fundamentales de las cocinas eléctricas

La cocina consta de los componentes siguientes: hornillas (resisten-
cia), interruptores, muebles o gabinete, cordén de alimentacién y enchufe.

Roturas menores que pueden repararse en la casa

Si al conectar la cocina al tomacorriente, esta no funciona, debes com-
probar si no hay ninguna deficiencia en la conexién. Primeramente
comprobards que el tomacorriente en el que se ha conectado la cocina
dispone de corriente, lo cual se determina con la ldmpara de prueba directa
Y. seguidamente, comprobaras que los conductores del cordén de alimen-
tacién estén bien conectados a la clavija, ademas, verificards-la continui-
dad.

Después de comprobar que no existe ninguna deficiencia en la co-
nexién de la cocina, observards si las resistencias estdn en buen estado,
es decir, si alguna de las resistencias se encuentra partida. Una solucién
provisional puede ser empalmarla, y si la partidura estd en ia parte inicial
o final, simplemente se retira esa parte y haces de nuevo |la conexién. Es-
tas reparaciones no son recomendables, pues alteran la resistencia eléctri-
ca en la zona empaimada, io recomendable es sustituirla por otra resisten-
cia en buenas condiciones.

Mantenimiento y conservacién de las cocinas eléctricas

El buen estado de la cocina, se logra procurando que no se derramen
liquido sobre las hornillas, ya que esto provoca que se deterioren las resis-
tencias.

Al usar la cocina no debes mantener las hornillas funcionando por largo
tiempo sin tener ningun objeto sobre ella, pues el calor desprendido por la
hornilla debe ser disipado, de lo contrario, esta se deteriora.

Comprobacion de la continuidad en fusibles

Cuando un circuito cualquiera es sometido a una pequefia sobrecarga
que exceda la capacidad de sus conductores y sus fusibles, estos se van
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calentando cada vez méas hasta que finalmente se funde la tira metélica
que sirve de enlace, y se abre el circuito.

Si un circuito es sometido a una sobrecarga severa o se produce un
cortocircuito, el fusible se funde y salta instantdneamente, lo que a veces
produce chispazos considerables. Esto es conveniente que suceda porque
si los fusibles no se fundieran inmediatamente, se estropearia el aislamien-
to de los conductores a consecuencia del gran calor producido por la inten-
sa corriente.

La continuidad en los fusibles de tipo tapén o en los capsulares se com-
prueba utilizando la ldmpara de pruebas. En el contacto central de los ta-
pones se coloca un extremo de la laAmpara y el otro, en el contacto lateral
que esté situado en la rosca exterior de contacto, si la ldmpara no encien-
de, es que la ldmina fusible esté partida y por el contrario, si enciende, es
que estd en buen estado.

Si son fusibles capsulares se procede de igual manera con la ldmpara
de pruebas, lo que en este caso, las puntas de la ldmpara se colocan en
los tapas o casquilios metélicos roscados de los extremos o en las cu-
chillas.

De forma similar se procede con los fusibles capsulares de bajo ampe-
raje utilizados en los televisores y otros equipos eléctricos.

La reposicién de los fusibles tapones o capsulares es una operacién
muy sencilla, en el primer caso, desconectas la red de alimentacién a tra-
vés del interruptor de cuchilla, el cual posee los fusibles tapones, poste-
riormente desenroscas los fusibles y procedes a realizar la comprobacién.
De existir dificultades en uno de ellos, lo sustituyes colocando uno nuevo.

En el caso de los fusibles capsulares procedes de igual manera que con
los fusibles tapones, con la diferencia que estos se encuentran colocados
en el interruptor a presién y no roscados, por 1o que su extraccién y colo-
cacién debes realizarla con un alicate universal con forro aislante o un dis-
positivo construido al efecto.

Procedimiento para cambiar la lamina fusible

1. Desenroscar los casquillos que se encuentran en los extremos del fu-
sible.

2. Eliminar la 1dmina fusible partida que se encuentra en el interior.

3. Sustituir la Idmina por una nueva, teniendo en cuenta el amperaje in-
dicado.
Colocar de nuevo los casquillos roscados y realizar su comprobacién.

Interrupciones mas frecuentes en las lamparas
fluorescentes

El primer paso que debes seguir es comprobar la existencia de corriente
eléctrica en el circuito; esta comprobacién se realizard utilizando la 1dmpa-
ra de pruebas directa, mostrada en la figura 5.5.

Posteriormente se comprueba el encendedor, para ello se quita el en-
cendedor de la idmpara y en su lugar se sitia el falso encendedor que se
ilustra en la figura 5.8. Si los extremos de la ldmpara encienden durante
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el periodo de arranque y es posible encender la ldmpara con un répido mo-
vimiento del falso encendedor, puede considerarse que la causa de la in-
terrupcion es el encendedor original. Otra forma de realizar esta compro-
bacién es utilizando un encendedor en buen estado.

Fig. 5.8 Falso encendedor que se hace poniendo los contactos en cortocircuitos.

Si no ha sido posible encender la |dmpara por el procedimiento ante-
rior, entonces cambia los tubos por otros que se conozca que estén en
buen estado. De no dar resultado, es decir, si la l&mpara continda sin en-
cender, ello nos indica que el circuito estd abierto. Esto puede deberse a
un falso contacto en los portaldmparas o que esté abierto el enrollado de
la bobina de reactancia.

También puede conectarse el falso encendedor en su portaencendedor
correspondiente, rotar el tubo suavemente en los extremos junto a ios por-
taldmparas y al mismo tiempo, poner la corriente para ver si existen con-
tactos flojos, después halar, si es posible, los conductores con la misma
finalidad. Esta prueba se denomina de falso contacto.

Si por las pruebas mencionadas no se detecta la interrupcién, entonces
el defecto debe estar en el enrollado de la bobina de reactancia. Dicho en-
rollado debes probarlo independientemente en circuito abierto, haciendo
pruebas de continuidad y de pases de corriente. Para realizar estas com-
probaciones puedes utilizar la ldmpara de pruebas.

En el primer caso comprobarés si existe continuidad en la bobina de la
reactancia, para lo cual conecta las puntas de pruebas en los terminales de
salida de la reactancia, y si la idmpara enciende la reactancia se encuentra
en buen estado. De no encender esta, es que estd abierta por lo cual debe
reponerse.

En el segundo caso se comprobard si existe pase de corriente, para ello
colocas un terminal de la 1dmpara de pruebas en uno de los bornes de sa-
lida de la reactancia y el otro terminal de la ldmpara en la cubierta metélica
de la reactancia. Si la ldmpara enciende, hay pase, si no enciende, no exis-
te, o no es lo suficientemente fuerte como para encender la ldmpara.

Este procedimiento se repite con cada uno de los terminales de salida
de la reactancia.

Para comprobar si los portaldmparas estdn en buen estado puedes
auxiliarte de la ldmpara de pruebas segun se muestra en la figura 5.9.

Cuando la ldmpara fluorescente no llega a encender por completo o se
enciende y se apaga continuamente se debe a problemas en el encendedor
o en el tubo fluorescente, el que puede estar en mal estado. Esto se com-
probard de la manera explicada anteriormente.
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Fig. 5.9 Utilizacionde laidmpara de pruebas para comprobar si el portaldmpara estd correcto.

Otras dificultades que se presentan
en las instalaciones eléctricas

En ocasiones algunas instalaciones eléctricas ya sean luces incandes-
centes o de otro tipo no funcionan. En todos estos casos las dificultades
que generalmente se presentan son las siguientes:

1. No llega corriente al circuito.
2. La ldmpara estd fundida.

3. Alguno de los dispositivos conectados al circuito estd en mal estado
(portaldmparas, interruptores, tomacorrientes, etcétera).

En todos estos casos, para determinar la dificultad existente se utiliza

las 1dmparas de pruebas y las herramientas usadas en los trabajos de elec-
tricidad.
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CAPITULO 1
Introduccion

Desde épocas remotas de la humanidad, los hombres tuvieron necesidad
de comunicarse entre si, y como consecuencia surgieron el lenguaje y la
representaciéon gréfica.

Diversas pinturas de épocas remotas fueron encontradas por arquedlo-
gos en las profundidades de algunas cuevas, de regiones montafiosas. Es-
tas pinturas realizadas en las rocas de las cavernas y dibujadas con alma-
gre por hombres de la antigiedad se remontan a mas de 25 000 afos.

El empleo de la pintura como via de trasmisién de informacidn e ideas,
o como medio de expresién estética fue encontrada también en los restos
de antiguas ciudades.

Al evolucionar la sociedad esta manifestacion del dibujo se fue trans-
formando y dio origen al dibujo artistico y posteriormente al dibujo técnico

(fig. 1.1).
| 40
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Fig. 1.1 Dibujo Técnico.

El dibujo artistico refleja la realidad como si el observador estuviera vi-
viendo en ella. Para lograrlo, el artista o dibujante se vale de colores para
obtener combinaciones de luces y sombras hasta alcanzar la representa-

cién.
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Por su parte, el dibujo técnico es el idioma grafico utilizado por dibu-
jantes, técnicos, ingenieros y otros, para representar las ideas que permi-
tan posteriormente la construcciéon de un articulo.

En este grado estudiaras el Dibujo Bdsico, que es como se denomina
a esta parte del contenido, y que constituye la base esencial y necesaria en
la que se sustenta el Dibujo Técnico, el que conocerds en grados poste-
riores.

La iniciacidn de conocimientos y el desarrollo de habilidades en el Di-
bujo Béasico, te permitirdn interpretar y representar la forma y las caracte-
risticas de los articulos que construirds en e! taller.

Para elaborar correctamente un dibujo es necesario estar familiarizado
con los procedimientos de trabajo en el taller, pues todo lo que se repre-
senta graficamente en el dibujo, ha de adquirir después en la realidad las
caracteristicas de un articulo de utilidad social, de ahi la estrecha relacién
entre el dibujo que estudiards y el drea de trabajos de taller (fig. 1.2).

Fig. 1.2 Representacidn gréfica del objeto.

El desarrollo de la técnica y la tecnologia contemporéneas, obligan al
hombre, no solo a conocer el principio de trabajo y funcionamiento de las
herramientas y maquinarias, sino también, a interpretar la documentacién
tecnolégica que le servird de guia en el proceso constructivo.

Mediante el dibujo se conocen los datos necesarios para la construc-
cién de un objeto o articulo: la forma, las dimensiones, las caracteristicas
y los detalles, quedan reflejados en el plano de piezas; de ahi que el dibujo
constituya el medio de informacién indispensable para los proyectos que
realizards en el taller.
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CAPITULO 2
Conocimientos preliminares

Medios fundamentales para el trabajo
en el aula de dibujo

En el proceso de confeccidon de los dibujos es indispensable el empleo de
un conjunto de medios y materiales. Para el que dibuja es necesario el co-
nocimiento de las caracteristicas generales de los medios, el uso, la ma-
nipulacidn y las normas de mantenimiento y conservacion al trabajar con
estos.

Tableros o mesas de dibujo

Constituyen el lugar donde se coloca el papel para realizar el dibujo. Se
construyen de madera blanda y seca con listones de madera dura en las
cabeceras para evitar deformaciones.

Los tableros poseen diversas dimensiones (fig. 2.1).

Fig. 2.1 Tablero de dibujo.

Los tableros deben forrarse con cartdn fino o papel ligeramente grueso,
jo que ademds de protegerlos facilita el dibujo y contribuye a que los trazos
sean més suaves y uniformes.

Ademds de los tableros aislados se construyen también las llamadas
mesas de dibujo.
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Regla T

Constituye un medio de uso muy extendido, para los dibujantes. Con-
siste en una regla corriente con un travesafio en uno de sus extremos y se
usa principalmente para trazar lineas horizontales.

El travesafio o rama corta de la regla esté fijo a 90°, con relacién a la
regla. Otra de las funciones que realiza la regla T, es auxiliar el trabajo con
los cartabones.

Para el trazado con este medio se procede de forma sencilla. Colocas
el travesafo acoplado al lado izquierdo del tablero y realiza una ligera pre-
sién sobre el borde, de manera que este quede correctamente ajustado
(fig. 2.2).

Fig. 2.2 Uso de laregla T.

Al utilizar la regla T, debes desplazarla por el borde referido mientras
realizas el dibujo, pues el cambio de posicién puede originar imprecisiones
en el trazado de lineas. La regla T tiene tendencia a dar inexactitud en su
extremo libre, la que serd mayor cuanto mas larga sea la regla. Al realizar
el trazado de lineas horizontales, debes mantener el ldpiz inclinado en el
sentido en que trazas la linea, e inclinarlo y alejarlo del cuerpo, de manera
que la punta del ldpiz se acerque lo mds posible al borde de la regla T
(fig. 2.3a). La direccidén del trazo se efectia de izquierda a derecha y por
el borde superior de la regla (fig. 2.3b).

Fig. 2.3 Trazado: a) inclinacién del |dpiz para ejecutarlo; b) de lineas horizontales.
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Terminado el trabajo, debes limpiar la regla y guardarla suspendida.

Reglas graduadas (milimetradas)

Estas reglas se utilizan basicamente para medir y transportar dimensio-
nes. Se construyen generalmente de plédstico transparente y pueden tener
varias dimensiones, pero las que mds se utilizan son las de 200y 300 mm
de longitud. La mayoria tiene sus bordes biselados lo que facilita la medi-
cién.

Cartabones

Son medios que generalmente se construyen de pldstico. Se utilizan
para el trazado de lineas rectas perpendiculares e inclinadas con respecto
a las trazadas con la regla T.

Los cartabones son de distintos tamafos y tienen forma de tridngulo
rectdngulo. Se fabrican dos tipos de cartabones uno de ellos se distingue
por tener dos dngulos de 45° (fig. 2.4 a) y el otro, estd formado por 4n-
gulos de 30° y 607 (fig. 2.4 b).

a b

Fig. 2.4 Cartabones: a) de 45°; b) de 30-60°

En el trazado con los cartabones es de gran importancia la ayuda de la
regla T.

Al trazar lineas verticales debes mantener la regla T apoyada contra el
borde del tablero y asegurarte de que todo el borde del cartabén se apoye
sobre ella. La arista perpendicular del cartabén sobre la cual se traza se si-
tua hacia la izquierda, procurando que la luz incida por ese lado (fig. 2.5).

Combinando la regla T y los cartabones puedes trazar lineas a 45°,30°
y 60°, tal como se ilustra en la figura 2.6

También se puede realizar el trazado de otras lineas inclinadas, en de-
pendencia de la combinacién que se haga con los cartabones y laregla T.

Los cartabones, al igual que los demdas medios, debes cuidarlos con es-
mero. Evitar rayarlos, golpearlos, y al terminar el trabajo debes limpiarios
y guardarlos en lugares adecuados como son estuches, tablillas ranuradas
y otros.
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Fig. 2.5 Trazado de lineas verticales.

Fig. 2.6 Combinacién de la regla T y cartabdn.

Compas

Mediante este instrumento se resuelven una serie de problemas de
geometria y de dibujo.

Con el compés puedes tomar longitudes, hacer comparaciones, trasla-
dar dimensiones, ademéas es el medio apropiado para trazar circunferen-
cias o arcos.

El compds est4d compuesto por dos patas, que forman angulos y que
est4n articuladas por su vértice, de modo que se puede abrir mds o menos,
y lograrse mayor o menor abertura.

En sentido general, en la practica del dibujo existen principalmente dos
tipos de compases: el de punta fija y el de piezas (fig. 2.7) que es el que
estudiarés.
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Los compases de piezas como su nombre lo especifica, estdn formados

por un conjunto de elementos que son intercambiables, en dependencia

- del trabajo que se va a realizar. Mediante ellos puedes efectuar trazos con
ldpiz o con tinta.

Fig. 2.7 Compds de piezas.

Bigotera

Se denomina asi a un pequefio compés construido para el trazado con
minas o tinta (fig. 2.8).

Fig. 2.8 Bigotera.

A diferencia de otros tipos de compases, con la bigotera puedes obte-
ner mejor precisién y su mayor utilidad se demuestra en el trazado de cir-
cunferencias y arcos de pequefio radio.

Su abertura puedes regularla mediante un tornillo de rosca fina.

Antes de utilizar cualquier tipo de compdés es necesario que sus puntas
estén correctamente ajustadas, teniendo presente que la punta o aguja
siempre debe sobresalir aproximadamente un milimetro con relacién a la
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punta de la mina, pues al efectuar el trazo con este medio la punta met4-
lica penetra en el papel (fig. 2.9).

Fig. 2.9 Ajuste de las puntas del compds.

El afilado de la mina del compds se realiza en forma de cufia o bisel,
tal como se observa en la figura 2.9. Este tipo de afilado no lo logras por
medio de cuchilla, sino friccionando la mina sobre el afilador, para ello, la
mina, una vez puesta en el compds, debes situarla inclinada sobre la men-
cionada superficie del afilador, con una inclinacién aproximada, como se
observa en la figura 2.10.

Fig. 2.10 Afilado de 1a mina del compés.

Para el trazado de circunferencias es necesario que cumplimentes me-
didas de precaucién:

Inicialmente debes tomar la medida, aproximando el compés a la esca-
la, después situar la aguja sobre el centro de trazado, seguidamente tomas
el compds por el aditamento de manipulacion y trazas la circunferencia
con un movimiento continuo, el cual se realiza con los dedos indice y pul-
gar, manteniendo ligeramente inclinado el compés en el sentido del movi-
miento (fig. 2.11).

Algunos de los medios estudiados, como el compaés, la regla milimetra-
da y otros te los encontrards en el taller, donde también podrés utilizarlos
al tener que representar los articulos que vas a construir.
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Fig. 2.11 Trazado con el compds.

Fijacidon del papel

Entre los elementos de fijacién del papel se encuentran: las chinches,
o tachuelas, el papel engomado y los distintos tipos de cintas adhesivas,
las que se sitdan en las esquinas del formato del papel (fig. 2.12).

En la fijacién del papel al tablero o mesa de dibujo, es necesario obser-
var que este quede bien apoyado y situado lo mds cercano posible al borde

izquierdo, asi como separado del borde inferior de la mesa o tablero
{fig. 2.12)

Fig. 2.12 Método para fijar el papel.

Con la regla T apoyada en el extremo izquierdo del tablero, haces coin-
cidir el borde superior de esta con el borde superior del papel, y desplazan-
do suavemente hacia abajo la regla T, colocas en las dos esquinas supe-
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riores, el elemento de fijaciéon que poseas. Después vuelves a trasladar la
regla T, procurando que el papel quede estirado y sin arrugas, y finalmente
colocas el elemento de, fijacién en las dos esquinas restantes.

Gomas de borrar

Las gomas se emplean para hacer desaparecer los trazos dejados por
el l4piz. Estdn constituidas por diferentes sustancias y pueden ser de dis-
tintos colores y formas.

Para devolver a las hojas la claridad perdida como consecuencia del ro-
ce de los medios de trabajo y de las manos te recomendamos utilizar go-
mas blandas.

Para proceder a la operacién de borrar, estiras el papel con los dedos
y frotas la goma sobre este con movimientos cortos en el mismo sentido
sobre la linea que borras. Debes evitar mojar la goma para borrar.

Lapices

Generalmente los dibujos se hacen a l4piz, es por ello que estos son
tan importantes para el que dibuja. Los |dpices pueden ser de seccién cilin-
drica o exagonal y en su interior poseen una barrita de grafito llamada mi-
na, la que tiene distintos grados de dureza, que determinan su clasifi-
cacioén.

Atendiendo a la dureza de la mina los lépices se clasifican en blandos,
medios y duros. Los l4pices blandos se emplean para el trazado de lineas
gruesas y se identifican con la letra B. Los medios son los que maés apli-
cacién tienen en el dibujo y se identifican con las letras F o HB. Los ldpices
duros se utilizan en el trazado de lineas finas y llevan la identificacién se-
fialada con la letra H.

El afilado del 14piz constituye un requisito que debe dominar todo es-
tudiante (fig. 2.13). Para sacar la punta debes cortar la madera a un largo
aproximado de 25 mm y dejar de 8 a 9 mm de la mina fuera de la madera
(fig. 2.13); a la mina se le da forma cénica mediante un papel de lija o afi-
lador, lo que permitird que el trazado de las lineas sea uniforme en toda su
longitud.

-—m—-—u——_ﬂb"‘ 8
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Fig. 2.13 Uso del afilador.
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Durante el trazado de lineas, debes cblocar el ldpiz ligeramente inclina-
doy, ala vez, no empujario contra el papel. Para que la punta conserve su
forma, es necesario que al trazar gires el |dpiz entre los dedos.

Actualmente, ademads del |dpiz se utilizan los portaminas o lapiceros, a
los que se les situan minas de diferentes durezas.

Normas generales para el trabajo con los medios
de dibujo

Una vez conocidos los medios que se empleardn en el Dibujo Bésico,
asi como sus usos, es de vital importancia que conozcas los cuidados y
precauciones que se deben tener al trabajar con ellos, por lo que a conti-
nuacidn se sefalan algunas indicaciones de importancia:

Mantener las manos limpias de suciedades durante el trabajo.
Afilar el ldpiz por el extremo no rotulado.
Afilar el ldpiz lejos del dibujo para no ensuciarlo.
Mantener las gomas de borrar limpias y nunca mojarlas para efectuar
el borrado.
Trazar las lineas horizontales siempre por el borde superior de la re-
gla T.
6. Utilizar la regla T y los cartabones pero solo con plumas o lapices.
7. Utilizar los cartabones apoyados en el borde superior de la regla T
cuando se combinan con esta.
8. Evitar el uso de aceites en las articulaciones de los compases.
9. Impedir que los compases . se usen COmMoO punzones.
10. Limpiar los instrumentos antes de guardarlos.

PN

o

Nocién de norma estatal (Norma Cubana)

En la representacién de articulos y en su posterior construccion en el
taller, es necesaria la reglamentacién de dimensiones, asi como los tipos
de lineas empleadas con el propdsito de que el articulo que se dibuja res-
ponda a determinadas exigencias de calidad.

Esta actividad dirigida a establecer e implantar reglas, con el objetivo
de ordenar una actividad determinada para el beneficio de los interesados
es lo que se conoce como normalizacion.

La normalizacién no surgié en la sociedad actual sino que proviene de
{a necesidad natural del hombre de organizarse.

La normalizacién tiene como objetivo la unificacion de los pardmetros
de los articulos que se representan y construyen a escala nacional e inter-
nacional. Por ejemplo: en diversos palses se fabrican bombillos, si cada fa-
bricante construye la rosca en forma arbitraria, serfa imposible que los
bombillos enroscaran en sus receptéculos, de ahi la importancia que tiene
establecer normas o reglas para que internacionalmente todos los articulos
se construyan siguiendo una igualdad.

Por la importancia que tiene la actividad de normalizacién, se crea en
Cuba, el Instituto Cubano de Normalizacién, Metrologia y Control de la Ca-
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lidad, actualmente Comité Estatal de Normalizacién, el cual ha publicado
cientos de normas cubanas (NC). Las normas cubanas son documentos
que expresan las conclusiones de una actividad de normalizacién, en las
cuales se dan solucién a problemas que se repiten.

Lineas

El empleo de diferentes lineas constituye un recordatorio de los cono-
cimientos que adquiriste en quinto y sexto grados cuando al representar
las vistas aplicaste distintos tipos de lineas.

En el dibujo, el utilizar diferentes lineas tiene como objetivo una mejor
comprensién del artfculo u objeto que se reprasenta.

En las normas cubanas se establecen los tipos de Iineas empleados en
la representacién de articulos, siendo las més utilizadas las siguientes:

Linea gruesa continua. Se utiliza para el trazado de los bordes visibles y
contornos exteriores visibles de los articulos.

Linea fina continua. Se emplea en el trazado inicial de los artfculos como
gufa para el trazado de letras y para el dimensionado. Tiene un grosor de
1/4 con respecto a la linea gruesa continua.

Lineas Denominacidn Espesor
e——————— linea gruesa continua 1
————-— - linea de trazos cortos %
e linea continua Y
linea de trazos cortos y largos %

Fig. 2.14 Tipos de Iineas utilizadas en el dibujo.

18 . 12

20

Fig. 2.15 Objeto formado por varios tipos de lineas.
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Linea de trazos cortos. Se emplea en el dibujo para indicar las aristas in-
teriores y bordes ocultos de los articulos. Esta Iinea tiene un grosor de 1/2
con respecto a la linea gruesa continua.

Linea de trazos largos y cortos. Es la utilizada en la representacidon de ejes
de simetria, en cuerpos que sean de revolucién (cilindro, cono y esfera) y
su grosor es de 1/4 con respecto a la iinea gruesa continua (fig. 2.14).

En la figura 2.15 se representa un articulo donde se muestran las li-
neas referidas.

Formato A4

Desde épocas remotas se ha dicho que el dibujo es el idioma universal
de los técnicos.

Para afirmar lo anterior el dibujo debe ejecutarse teniendo en cuenta un
conjunto de convenciones y normas, con los cuales debe estar bien iden-
tificado el que lo interpreta o realiza.

Segun lo expresado en el Dibujo Técnico, estdn sujeto a norma todos
los elementos, desde el tamafo del papel en el que se representard el ar-
ticulo, hasta los simbolos, las letras, los nimeros y las lineas que se uti-
lizarén.

210

297

20

Fig. 2.16 Dimensiones del formato A4.
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En la elaboracidn de los dibujos se han adoptado distintos tamafnos de
papel establecidos por las normas cubanas.

En este grado utilizards el formato A4, cuyas dimensiones son
210 x 297 mm y que se muestra en la figura 2.16. En esa misma figura
ademas se distinguen las dimensiones de los mérgenes.

Este formato se situard en la mesa o tablero de forma tal que su dimen-
sién mayor constituya la posicién vertical.

Cajetin

Se define como cajetin el espacio que se destina dentro del formato
para escribir la identificacién del dibujo y las indicaciones de este.

En el formato que utilizards en este grado, el cajetin estara situado en
el extremo inferior y ajustado a las caracteristicas y dimensiones segun se
muestra en la figura 2.17.
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Fig. 2.17 Cajetin escolar.

Las especificaciones del cajetin las puedes observar en la figura 2.17,
donde aparecen numeradas. Estas son las siguientes: denominacién del
articulo (1); nombre del alumno (2); grupo y nimero en la lista (3); nombre
de la escuela (4); escala (5); fecha (6); nimero de cuartilla (7).

Indicaciones para llenar el cajetin

1. Se escribirdn con mayusculas (6 mm) solamente la denominacién del
articulo y el nomhre de la escuela, el resto de los letreros se escribirdn
combinando maydsculas y mindsculas.

2. La fecha.se escribird seglin lo establecido en las normas cubanas. Re-
presentacién numerica de fecha. Por ejemplo: 18 de septiembre de
1988, se escribird 88.09.18.

3. El grado y nimero de lista se escribirdn con nimero ardbigo y separa-
dos por guién. Ejemplo: 07-10 (grado séptimo, y alumno nimero 10
en el registro de asistencia).
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CAPITULO 3
Rotulado

€l rotulado es el arte de confeccionar un letrero, mediante la utilizacién de
letras, nimeros y signos. En el dibujo, esta actividad es sumamente impor-
tante ya que en la mayoria de los documentos técnicos se hace necesario
la inclusién de notas, cifras y datos que lo identifiquen y aclaren; por lo
tanto, el rotulado ayuda a la interpretacién y realizacién de los dibujos. Un
buen rotulado le da claridad y belleza al dibujo, si no es legible y no estd
correctamente distribuido, ocasiona confusiones y pérdida de tiempo.

Si se quiere obtener una buena escritura se debe mantener una postura
cémoda, apoyando ambos brazos en el tablero y los pies en el suelo, la dis-
tancia entre los ojos vy el lapiz debe ser aproximadamente 30 cm y la luz
debe incidir por la izquierda, para evitar que se produzcan sombras sobre
la escritura. '

Al realizar un letrero se hace necesario respetar las reglas de la unifor-
midad, por lo cual se debe lograr en todo caso: uniformidad en el tamafo,
en los trazos, en la inclinacién y en el espacio entre las letras o los nime-
ros. Las normas cubanas establecen los tipos de letras, numeros y signos,
la altura, la inclinacién y la separacién entre ellos.

Entre las caracteristicas fundamentales, en la norma se adopta el estilo
gdtico a trazo simple. El aspecto general de las letras de este estilo lo pue-
des observar en la figura 3.1.

El estilo gético a trazo simple que se utiliza en los dibujos se forma con
lineas rectas y curvas (fig. 3.1). Con estos ragos se confeccionan todas las
letras mayusculas y mindsculas.

Las rectas se ejecutan con un solo trazo hacia abajo. El circulo y el éva-
lo se dibujan uno o dos trazos curvos, segun su altura e inclinacién. En la
figura 3.1 se pueden observar las letras mayusculas, las mindsculas y los
nimeros, que se utilizan en el dibujo de acuerdo con la Norma Cubana.

Para asegurar la uniformidad en la altura de letras y nimeros se adop-
tan lineas guias con las proporciones que se observan en la figura 3.2 don-
de h es igual a la altura de la letra mayusculay 2/3 de h |a establecida por
fa Norma Cubana para la mindscula. Entre las alturas més utilizadas estdn
las de 3, 4 y 6 milimetros.

Debes tener presente que los nlimeros se-trazan a la misma altura que
las letras mayusculas.

La uniformidad en la inclinacién estd igualmente normada y se estable-
cen dos variantes: |la vertical y la inclinada, esta tltima con un dngulo de
67° 30’ con respecto a la horizontal. La inclinacién de las letras debe ser
la misma en un trabajo y esta se obtiene con mucha ejercitacién (fig. 3.3).
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Fig. 3.1 Alfabeto de letras verticales o inclinadas.
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ESCUelq Secunaaria |

Fig. 3.2 Relacién entre las letras maytsculas y las mintsculas.

~pdara ser vencidos

[reros aepen elaporarse

cuidadosamente

Fig. 3.3 Utilizacién de letras rectas e inclinadas.

La distancia entre letras estd normada y tiene como objetivo lograr la
uniformidad al trazar palabras y letreros. Esta separacién estd en corres-
pondencia con la altura de las letras utilizadas.

Otra cuestién que debes observar de forma cuidadosa es la uniformi-
dad de trazos, esto se logra con la ejercitacién cuando logres ejercer una
misma presion sobre el 1dpiz, por lo que todas las letras deben tener la mis-
ma intensidad y grosor, para ello es aconsejable utilizar el ldpiz HB.

Conocida las reglas fundamentales para el rotulado es conveniente te-
ner presente los grupos genéticos y la direccién de los trazos, pues esto
permite una ejecucién mds rédpida y fécil de cada letra y, por supuesto, de
los letreros. Esta agrupacién responde a la similitud por la forma de sus
rasgos caracteristicos y es la siguiente:

En las letras maylsculas se pueden agrupar las letras con trazos rec-
tos, como son ILT-EFH-AVW-MNZ-KXY. Las letras con trazos curvos son
0 Q C G y las mixtas son PRB-JUB, donde se combinan los trazos rectos
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y curvos. El otro grupo es el de los nimeros y la letra S, donde se consi-
deran 853 - 069 - 25 - 47.

Las letras minudsculas se pueden clasificar en letras con trazos rectos

como k itvwxz, enletras con trazos curvos, que son c e 0 s y en letras
con trazos mixtos abdgpgfhjmnruy.

TAREA

1. Realiza en la libreta el alfabeto de letras mayusculas, minusculas
y numeros estudiados.
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CAPITULO 4
Dibujo a mano alzada

Los conocimientos que adquirirds en este capitulo te serdn de mucha uti-
lidad en los trabajos de taller, ya que los proyectos que realizards con he-
rramientas de mano y méquinas-herramienta requieren de una etapa pre-
via llamada de planificacién del trabajo, la cual incluye la elaboracién de la
carta tecnoldgica. Como ya conoces en la carta tecnoldgica se representan
los articulos con sus correspondientes dimensiones.

Antes de la realizacién de la carta tecnolégica o del articulo propiamen-
te dicho es necesario realizar, sin instrumentos, el dibujo con las carac-
teristicas y las proporciones de lo que se va a construir. Esta primera ver-
sién de representacién es lo que se conoce con el nombre de dibujo a ma-
no alzada, que como se explicé al inicio, resulta muy valiosa en la solucién
de procesos constructivos.

El dominio de la técnica del dibujo a mano alzada constituye una habi-
lidad de suma importancia en el trabajo que realizan los técnicos e ingenie-
ros, los que encontrardn en el ejercicio cotidiano de! dibujo a mano alzada
un medio de expresidn de sus ideas en la representacién de diferentes
articulos.

La representacién que se ejecuta a mano alzada del articulo que se
construird se le denomina croquis y representa una extraordinaria ayuda
cuando se desea dar una informacién gréfica rédpida de la forma y carac-
teristicas del articulo.

Para el técnico e ingeniero resulta un medio valioso el utilizar este pro-
cedimiento para transmitir sus ideas a quienes deben realizar el dibujo em-
pleando instrumento y aplicando los requisitos propios de la actividad.

Técnica del trazado a mano alzada

En el trazado a mano alzada es necesario utilizar un lapiz blando o de
dureza media (B o HB) afilado con punta cénica. E| idpiz debe apoyarse en
el dedo del medio y sostenido sin mucha presién con el pulgar y el indice
a una distancia aproximada de la punta entre 25y 356 mm.

Para el trazado de lineas rectas horizontales es recomendable marcar
primero sus extremos con dos puntos débiles o pequefas cruces. El pro-
cedimiento para el trazado de rectas se describe a continuacién:

1. Marcar los extremos en la forma ya indicada.
2. Hacer algunos movimientos de ensayo entre los puntos marcados para
ajustar la vista y la mano a la linea que se desee trazar.
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3. Reforzar la linea final, fijando la vista en la linea de ensayo como se ob-
serva en la figura 4.1.

== ———— i L Paso |
: Punto de partida Punto final
= 4— Pasoll
', G ——
Jnasdey Mirar el punto final

Débil hecha de varios trazos largos

P Rectificar las irregularidades de la linea de ensayo

X Paso lll
o Linea acabada

x

Fig. 4.1 Trazado de lineas horizontales.

En el trazado de lineas horizontales y verticales resulta ventajoso girar
el papel un determinado dngulo, de modo que las lineas adopten cierta in-
clinacién (fig. 4.2a). Situado el papel en esta posicidn, la linea horizontal
se traza de izquierda a derecha y moviendo de forma libre el brazo
(fig. 4.2a).

Las rectas verticales deben trazarse hacia abajo, con el movimiento ha-
cia el que dibuja, manteniéndose el brazo ligeramente separado del cuer-
po. En este tipo de lineas, al igual que en las horizontales, es necesario
hacer las marcas o trazos guia (fig. 4.2b). Las lineas inclinadas se deben
trazar como se indica en la figura 4.2c. Estas se pueden trazar girando li-
geramente el papel de igual forma que las horizontales.

a b c

Fig. 4.2 Trazado de lineas.

El trazado aproximado de dngulos de 90°, 60°, 45° y 30° es muy sen-
cillo y se trazan partiendo de una horizontal y vertical que se intersecan. En
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la figura 4.3 puedes observar el trazado de los referidos dngulos. La forma
de proceder es la siguiente:

Para un dngulo de 45°; se realiza un cuadrado y se traza la diagonal de
los lados opuestos, como se observa en la figura 4.3 ay b.

Los angulos de 30° y 60°, se obtienen partiendo del d4ngulo de 90° y
un arco de circunferencia. Se marcan las divisiones correspondientes
(aproximadas) para obtener el dngulo, como se observa en la figu-
ra 4.3c.

a90° 45°

Fig. 4.3 Trazado de dngulos: a) de 90°; b) de dngulos de 45°; ¢) de 4ngulos de 30y 60°.

Técnica para el trazado de lineas curvas

Las circunferencias de radios pequefos puedes trazarlas marcando dis-
tancias radiales a dos ejes perpendiculares (fig. 4.4a). Otra forma de tra-
zado es marcando por aproximacién las distancias con una tira de papel,
hasta obtener una serie de puntos equidistantes que posteriormente po-
dras unir con una linea curva (fig. 4.4b).

. | T
T / ,
__'__._..“_._, : ——:—— —
| L
i
a b

Fig. 4.4 Trazado de circunferencias: a) de radios pequefios; b) marcando las distancias con
una tira de papel.

Cuando las circunferencias son grandes y se desea mayor exactitud, se
trazardn dos o mdés ejes inclinados y sobre estos se marcan puntos auxi-
liares (fig. 4.5 a). Estos puntos se unen posteriormente con una linea
curva (fig. 4.5b).
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Fig. 4.5 Trazado de: a) ejes inclinados a 45° y marcado de puntos auxiliares; b) circunferen-
cias por los puntos marcados.

Los dvalos de radios pequefios se pueden trazar de una sola vez
(fig. 4.6.a). Otro método consiste en trazar suavemente un rectdngulo
para inscribir el dvalo en él. En este caso, se marcan los puntos medios de
los lados y se trazan los ejes del dvalo, después, los arcos tangentes a di-
chos lados, como puedes observar en la figura 4.6, b, se completa el évalo
con lineas finas y se borran las lineas auxiliares reforzando finalmente el
ovalo. Este método generalmente se utiliza para trazar évalos de radios
mayores.

O 1
O

Fig. 4.6 Trazado de: a) de 6valos pequeiios; b) de dvalos grandes.

Representacion de cuerpos sencillos
a mano alzada

El dibujo a mano alzada carece de la exactitud que proporcionan los
instrumentos de dibujo, pero se basa en las mismas reglas, normas y con-
vencionalismo que los dibujos realizados con instrumentos.

Cuando vayas a realizar el croquis de un articulo (fig. 4.7a) debes se-
guir un riguroso orden de pasos, donde apliques las reglas y convenciona-
lismos del dibujo.

Por esta razén se recomienda el orden de pasos siguiente (fig. 4.7b):

1. Analizar el articulo observando todos sus detalles.
2. Determinar qué vistas son necesarias, seleccionando cual debe ser la
principal.
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Fig. 4.7 Representacién de un objeto: a) a mano alzada; b) secuencia de pasos.
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3. Encuadrar las vistas usando lineas de construccién finas.
4, Completar los detalles y trazar con lineas gruesas los contornos.
B5. Realizar el acotado.

Es necesario que tengas en cuenta las proporciones entre las dimensio-
nes fundamentales del articulo, asf{ como los detalles més sobresalientes
de este.

Para ello, primero debes establecer cuidadosamente las proporciones
entre la altura, la anchura y la profundidad, después, establecer las propor-
ciones entre el tamafo y los detalles pequefios, comparando constante-
mente cada nueva distancia con las establecidas inicialmente.

Para el trazado de dibujos a mano alzada es importante que consideres
las dimensiones del articulo por observacién y establezcas las relaciones
entre las dimensiones.

TAREA
1. Dibuja en tu libreta, a mano alzada, las vistas de los articulos
representados en la figura 4.8.

+ ¥ |+ L 4

+ & 7 4

132



CAPITULO 5
Acotado

El dimensionado de un articulo es una de las operaciones principales del
dibujo y reviste particular importancia. Una dimensién mal colocada o su-
primida puede traer errores graves en el trabajo que se realizara posterior-
mente. Al conjunto de dimensiones de un objeto o articulo indicadas en el
dibujo se le denomina acotado.

Una vez terminado el dibujo de las vistas de un objeto se debe proceder
a situar sus dimensiones (acotado). Las dimensiones lineales se expresan
en milimetros y las dimensiones angulares en grados.

Elementos para la acotacién
de articulos

Esté regulado por las normas cubanas, que la acotacién en los planos
de piezas se representa con los elementos siguientes: linea de extensién,
linea de dimensién, cabeza de flecha y cifra o cota (fig. 5.1).

La /linea de extension delimita la distancia que debes acotar en un objeto;
se extenderd cerca de 2 mm a partir del punto de contacto con las cabezas
de flechas. Esta linea se dibuja, por lo general, perpendicular al elemento
que quiere acotarse.

La linea de dimensién es paralela al contorno visible del articulo que se
trata de acotar. Los extremos de estas lineas terminan en una cabeza de
flecha. Las lineas de dimensién deben mantener una separacién de 10 mm
del contorno del objeto y de 8 a 10 mm entre si.

cifra o cota cabeza
60 de flecha

Linea de extension

Linea de dimensién

Fig. 5.1 Lineas utilizadas en el acotado.
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Las cabezas de flecha se representan en forma de punta y se utilizan
para indicar el final de las lineas de dimensidn.

La cifra o cota se escribe sobre la linea de dimensién y separada aproxi-
madamente 1 mm de la linea. Es la cifra, letra o simbolo con el cual se in-
dica cada una de las dimensiones.

Cuando el espacio entre lineas de extensidn que limitan la dimensidn es
muy pequefa, se procede como se indica figura 5.2.con el didmetro de
4 mm.

30
@10

020

B s | ._.d

Fig. 5.2 Distribucion de cotas en un objeto de revolucion y acotado de sus didmetros.

Las cotas deben colocarse de manera que puedan ser leidas de frente
o desde la derecha del dibujo. Las que indican dimensiones lineales se de-
ben colocar preferentemente como aparecen en la figura 5.3 y las dimen-
siones angulares como se muestran en la figura 5.4

K
14

ke

Fig. 5.3 Dimensiones lineales.

En algunos casos, antes del nimero de la cota se colocan simbolos o
letras. Por ejemplo:

el simbolo &, para indicar didmetros (fig. 5.2).
la letra R para indicar radio (fig. 5.5).
el simbolo [J para indicar cuadrado (fig. 5.5)
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| 60°

Fig. 6.4 Dimensiones angulares.

D15

Fig. 5.5 Acotado de cuadrado.

Otras formas de acotar los didmetros podemos observarlo en la figu-
ra 5.6

E! acotado de un arco se efectua indicando la dimensidén del radio con
gue se traza y la posicién del centro (fig. 5.7).

En el acotado de un articulo debes tener en cuenta los requisitos si-
guientes:
1. Todas las dimensiones necesarias para la correcta construccién de un
objeto deben reflejarse en el dibujo.
2. Una misma dimensién no debe ubicarse més de una vez.

3. Las dimensiones deben acotarse en la vista que muestre mejor los de-
talles del articulo.
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4. Todas las dimensiones deben acotarse en milimetros, en los casos que

sea necesario utilizar otra unidad de medida, esta deberd indicarse a
continuacion de las cifras de la cota.

5. Debe evitarse acotar dentro de la vista.

6. Debe acotarse siempre a partir de contornos visibles.

Fig. 5.6 Formas de acotar didmetros.

Fig. 5.7 Acotado de un arco indicando la dimensidn del radio.

En ocasiones, no todas las caras o superficies de los articulos que de-
bes proyectar son paralelas o perpendiculares entre si, en est6s casos se
acota como se indica en la figura 5.8.

Al acotar los agujeros de un articulo u objeto, es necesario que tengas
presente su posicion. Esta se determina con cotas que partirdn de los ejes.
En la figura 5.9 se muestran algunos ejemplos.
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Fig. 5.8 Acotado de un objeto con superficie inclinada.
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41

33

15

40

22

22

Fig. 5.9 Acotado de agujeros teniendo en cuenta la posicién de los ejes.
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Fig. 5.10 Vista representada para acotar.
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CAPITULO 6
Construcciones geométricas

En el dibujo bdsico resulta necesario la solucién de ejercicios geométricos,
tales como: trazado de perpendiculares, paralelas, dngulos, poligonos re-
gulares, tangentes, arcos de circunferencias y otros.

Muchas veces las lineas que en su conjunto constituyen un dibujo se
pueden trazar simplemente empleando reglas, cartabones, compases,
etc., sin necesidad de acudir a técnicas especiales.

Perpendicularidad

Esta condicién geométrica encuentra multiples aplicaciones en objetos
de la técnica y se define como la linea o el plano que forma angulo recto
con otro.

A continuacidn te presentamos algunos casos de como trazar perpen-
diculares, que podras aplicar cuando dibujes objetos o articulos.

I. Trazado de una perpendicular en el punto medio del segmento AB (me-

diatriz) (fig. 6.1).

1. Con radio mayor que la mitad de! segmento dado, y haciendo centro
con el compds en A se trazan arcos arriba y abajo del segmento AB.

2. Con la misma abertura de compds y haciendo centro en B, se cortan
los arcos trazados, determindndose los puntos Cy D.

3. Se unen los puntos C y D, obteniéndose la perpendicular deseada.

D

L G

Fig. 6.1 Trazado de perpendicular en el punto medio de un segmento de recta.

ll. Trazado de una perpendicular en el extremo del segmento AB (fig. 6.2).

1. Haciendo centro en A o en B, segtn el extremo donde se desee trazar
la perpendicular (se eliji6 en este caso el extremo A) con cualquier
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abertura de compads, se traza un arco que corte.la semirrecta AB, de-
termindndose el punto C.

2. Con la misma abertura de compds y haciendo centro en C, se traza
desde A un arco que se interseque con el anterior, determindndose el
punto D.

3. Se traza una semirrecta CD, prolongéndola hacia arriba.

4. Haciendo centro en D y con abertura de compéas DC, se traza desde A

un arco que interseca la recta prolongada que se obtuvo en el paso 3,
determindndose el punto E.

5. Uniendo A con E, se obtiene la perpendicular en el extremo A.

Fig. 6.2 Trazado de perpendicular en el extremo de una recta.
Paralelas

Este tipo de lineas se utiliza también con mucha frecuencia en el dibujo
bésico en la representacion de objetos geométricos.

Dos rectas son paralelas cuando situadas en el mismo plano la distan-
cia que la separa permanece constante.

A continuacion se te explican casos tipicos de construccidn de para-
lelas.

1. Trazado de una paralela a una recta r, con relacién a un punto P situado
fuera de ella (fig. 6.3).

Fig. 6.3 Trazado de paraleia dado un punto P
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4.

5.

Haciendo centro en el punto A, escogido a voluntad, y con radio AP se
traza un arco de circunferencia que interseque a la recta r determinén-
dose el punto C.

Haciendo centro en P y con el mismo radio se traza un arco desde A
prolongado hacia arriba.

Haciendo centro en C se toma una abertura de compds igual a la dis-
tancia CP.

Haciendo centro en A y con el radio CP se interseca el arco trazado en
el inciso 2, determindndose el punto B.

Por los puntos P y B se traza la recta que es paralela a la rectar.

Il. Trazado de una paralela a la recta r a una distancia dada (d) (fig. 6.4).

La paralela se puede trazar por encima o por debajo de la recta r. En este
caso se trazard por encima de r.

1.

2.
3.
4

Se eligen sobre la recta r dos puntos arbitrarios A y B.

Por los puntos A y B se levantan dos perpendiculares a la recta r.
Partiendo desde A y B se marcan sobre las perpendiculares la distancia
d, determindndose los puntos C y D.

Uniendo los puntos C y D, se obtienen S, que es la paralela a la recta
r en la distancia d.

d
C 8] s
* 4
A B

Fig. 6.4 Trazado de paralela a una distancia d.

En la figura 6.5 puedes observar la representacién de un objeto, en el

cual se utilizan lineas perpendiculares y paralelas.

g »

\¢ ®)

Fig. 6.5 Vista de un objeto formado por lineas paralelas y perpendiculares.
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Angulos

En el dibujo bdsico al representar figuras geométricas generalmente se
emplean dngulos. El concepto dngulo, ya se estudid en la asignatura Ma-
temética, pero a modo de recordatorio, este se define como la porcidn del
plano comprendida entre dos semirrectas que pasan por un mismo punto
llamado vértice, la unidad en la que se expresa el valor del dngulo es el gra-
do (°).

Pueden construirse angulos utilizando diferentes métodos, entre los
que se encuentran el de trazado mediante regla y cartabones; y el de uti-
lizacién del compés y la regla. Por ser este ultimo un método ventajoso
para dar solucién a problemas del taller es el que se explicara.

A continuacién podrds observar aigunos casos de cémo se construyen
diferentes dngulos con el empleo de la regla y el compés.

I. Construccién de un dngulo de 30° (fig. 6.6).

1. Se construye un 4dngulo recto AOB.

2. Haciendo centro en O y una abertura cualquiera de compads, se traza un
arco MN.

3. Con centro en M y la misma abertura ON, se interseca el arco MN
determindndose el punto C.

4. Se unen mediante trazado los puntos O y C.

5. Se obtiene el ¥ AOC que es de 30°.

Fig. 6.6 Trazado de angulo a 30°.

I. Construccidn de un dngulo de 60° (fig. 6.7).

Se construye un dngulo recto AOB.

Haciendo centro en O y con una abertura cualquiera de compds, se tra-
za el arco MN.

Con centro en N y la misma abertura, se interseca el arco MN deter-
mindndose el punto C.

Se unen mediante trazado los puntos O y C.

Se obtiene el 4 AOC que es de 60".

lll. Construccién de un éngulo de 120" (fig. 6.8).

1. Se traza una semirrecta OA.
2. Con centro en O y una abertura cualquiera de compds, se traza un arco
que interseque la recta OA determindndose el punto P.
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Haciendo centro en P y la misma abertura se interseca el arco determi-
nédndose el punto N.

Haciendo centro en N y con la misma abertura de compés, se interseca
el arco, determindndose el punto M.

Se unen mediante trazado los puntos O y M.

Se obtiene el ¢ AOM que es de 120"

" ./

(s} N

Fig. 6.7 Trazado de angulo a 60"

120°

A
(o] P

Fig.- 6.8 Trazado de dngulo a 120"

IV. Dado un 4ngulo, dividirlo en dos partes iguales (bisectriz (fig. 6.9)).

1.

Haciendo centro en O y con una abertura cualquiera de compdés, se tra-
za un arco que interseque a las dos semirrectas determindndose los
puntos C y D.

Fig 6 9 Divisidn del dngulo en dos partes iquales (bisectriz).
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2. Haciendo centro respectivamente en C y D, con una misma abertura de
compds se trazan dos arcos que se corten, determindndose el punto E.

3. Uniendo los puntos O y E se obtiene la semirrecta que divide el dngulo
en dos partes iguales.

En las figuras 6.10y 6.11 podrds observar objetos en los que se apli-
can angulos diversos.

Fig. 6.10 a y b) Vista de objetos con diferentes éngulos.

Division de la circunferencia en partes iguales

La circunferencia, que ya fue estudiada en grados anteriores, es el lu-
gar geométrico donde todos los puntos del plano equidistan de otro punto
fijo llamado centro.

Cuando al representar una circunferencia, esta es dividida en determi-
nadas partes, las que son unidas entre si por lineas rectas se obtiene lo
que se denomina poligono inscripto en la circunferencia.

A continuacién se presentan los casos més generales de divisidn e ins-
cripcién de poligonos en la circunferencia.

I. Divisién de una circunferencia en seis partes iguales (fig. 6.11).

1. Se traza una circunferencia de centro O en la que se inscribe el exdgono
(cabeza de tornillo).

2. Conuna abertura del compds igual al radio de !a circunferencia, se lieva
seis veces sobre esta, determindndose los puntos 1, 2, 3, 4, 5y 6.
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3. Uniendo consecutivamente los puntos de divisidn se obtiene el exdgo-
no deseado.

Fig. 6.11 a) Representacion del exédgono en la cabeza del tornillo; b) divisién de la circunfe-
rencia en seis partes iguales.

I. Divisién de una circunferencia en tres partes iguales (fig. 6.12).

1. Se traza una circunferencia de centro O en la que se inscribe un trién-
gulo equildtero.

2. Se divide la circunferencia en seis partes iguales.

3. Se unen los puntos de divisién 1, 3, 5, 1, obteniéndose el tridngulo
equildtero.

Fig. 6.12 a) Junta con tres agujeros equidistantes; b) division de la circunferencia en tres
partes iguales.

IN. Divisién de una circunferencia en tres partes iguales para construir un
tridngulo equildtero, con el empleo de otros instrumentos de dibujo
(fig. 6.13).

1. Se traza una circunferencia con sus correspondientes ejes de simetria
determinando el punto 1 que coincide con el eje vertical.
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2.

4.

Con el empleo de la regla T y el cartabdén de 30°-60°, se hace coincidir
el lado que forma dngulo de 60° con el punto 1, trazdndose una recta
inclinada que interseque la circunferencia y determinédndose el punto 2.
Se invierte el cartabén haciéndose coincidir el dnguio de 60" con el
punto 1, trazdndose otra recta inclinada que interseque la circunferen-
cia.determindndose el punto 3.

Uniendo los puntos 2 y 3 se obtiene el tridngulo equilétero.

—

Fig. 6.13 Divisién de la circunferencia en tres partes iguales con el empleo de taregla Ty

el cartabdn.

IV. Divisién de una circunferencia en cuatro partes iguales (fig. 6.14 ay b).

1. Setrazan dos ejes perpendiculares entre si, determindndose el punto O
en la interseccién de ambos.

2. Apoyando el compds de O se traza una circunferencia de radio dado,
que al intersecarse con los ejes, determinan los puntos 1, 2, 3, 4.

-

Fig. 6.14 a) Junta con cuatro agujeros equidistantes: b) divisién de la circunferencia en cua-

tro partes iguales.

En la figura 6.15 podrds observar un objeto en el que se aplica la di-

visién de la circunferencia de seis partes.
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Fig 6 15 Vista de un objeto técnico donde se aplique la division de la circunferencia en seis
partes iguales.

Tangencia

Se denomina tangencia a la propiedad de algunas lineas y superficies
de tocarse o encontrarse en un punto, al cual se le denomina de tangencia.

Con frecuencia en la construccién de articulos en el taller se presenta
la necesidad de aplicar el trazado de tangencias.

Aunque existen muchos casos de tangencias, aqui se tratardn las tan-
gencias entre lineas curvas pertenecientes a un mismo plano.

I. Trazado de rectas tangentes exteriores a dos circunferencias comunes.
En la solucion de este pueden presentarse dos situaciones: que las cir-
cunferencias tengan el mismo didmetro y que tengan diferentes didmetros
(fig. 6.16).
Se explicard codmo resolver el segundo caso, por estimar que la solu-
cién del primero no presenta dificultades.

1. Se trazan dos circunferencias de diferentes didmetros con centros en
0. y O, a la distancia entre centros d.

2. Se unen los puntos O, y O, de ambas circunferencias y se determina
el punto medio A que es la mitad de la recta O, O,.

3. Haciendo centro en Q. (de la circunferencia mayor) se traza una circun-
ferencia auxiliar cuyo radio sea la diferencia de las circunferencias da-
das.

4. Haciendo centro en el punto medio A y con abertura de compés AO,,
se traza un arco que corte a la circunferencia auxiliar determinando los
puntos B y C.

6. Trazar los radios O.B y O.,C, prolongados hasta la circunferencia de
didmetro mayor determinando los puntos D y E.

6. Por el centro O,, se trazan paralelas a las rectas O,D y O,E, determi-
nandose los puntos F y G en la circunferencia menor.

7. Se unen los puntos DF y EG que son las tangentes buscadas.
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Fig. 6.16 Tangentes exteriores a dos circunferencias de diferentes didmetros.

Acuerdos

Una gran cantidad de objetos técnicos tienen sus extremos o aristas re-
dondeados con la finalidad de eliminar bordes cortantes o de aumentar la
estética de los objetos que se construyen.

Se define el acuerdo como el enlace de dos superficies, mediante una
superficie curva, entre dos rectas mediante un arco de circunferencia, don-
de se tiene que cumplir la propiedad de la tangencia.

Para el trazado de acuerdos son necesarios tres pasos fundamentales:

1. Encontrar el centro de tangencia.
2. Encontrar los puntos de tangencia.
3. Trazar el arco tangente.

En el enlace de arcos con lineas pueden presentarse los casos siguien-
tes: que las lineas rectas sean paralelas; que sean perpendiculares y que
formen dngulo agudo u obtuso entre ellas.

I. Acuerdo entre lineas paralelas (fig. 6.17).

1. Se determina el centro del arco de circunferencia O, el cual se encuen-
tra a igual distancia de las lineas L y L en la perpendicular P. Este cen-
tro O, se determina aplicando lo conocido por ti sobre la mediatriz.

2. Haciendo centro en O y con un radio igual a la distancia del centro a
la linea donde se interseca la perpendicular, se traza un arco que enlaza
en los puntos Ty T'.

Il. Acuerdo entre lineas perpendiculares (fig. 6.18).

1. Haciendo centro en el punto A se traza un arco que interseque a las
lineas L y L' determindndose los puntos Ty T'. Este arco debe trazarse
con la medida del radio de acuerdo.

2. Haciendo centros en Ty T' y con la misma abertura de compaés del in-
ciso anterior (radio de acuerdo) se trazan arcos, que determinan el pun-
to O.

3. Haciendo centro en O y con abertura de compés OT, se traza el arco
deTaT.
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L

Fig. 6.17 Acuerdo entre lineas paralelas.

T

Fig. 6.18 Acuerdo entre lineas perpendiculares.

Ill. Acuerdo entre lineas que formen dngulos agudos u obtusos (fig. 6.19).

1.

2.
3.

Con relacién a las lineas L y L' y a una distancia igual a R (radio del
acuerdo) se trazan dos paralelas P y P'.

Se prolongan las paralelas P y P’ determindndose el punto O.
Trazando perpendiculares desde el punto O hasta las lineas L y L' que-
dan determinados los puntos de tangencia Ty T".

Finalmente, haciendo centro en O y-con abertura de compds OT, se tra-
za el arco deseado.

Fig. 6.19 Acuerdo entre lineas que forman dngulos agudos y obtusos.
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Algunas aplicaciones de los acuerdos pueden observarlas en la figu-
ra 6.20

Primer caso

Tercer caso
s —— P/

Segundo caso

[*‘ At

Fig. 6.20 Vistas de objetos que presentan acuerdos.

En la figura 6.21 podrés observar un objeto compuesto por lineas per-
pendiculares paralelas y acuerdos entre lineas rectas y curvas.

Fig. 6.21 Vista de un objeto que presenta lineas paralelas, perpendiculares y acuerdos.

TAREA

1. Aplicando los conocimientos y habilidades adquiridos en las
construcciones geométricas, representa con instrumentos de dibujo
en su tamano natural la figura 6.22 y acoétala.

2. El esquema que observas en la figura 6.23, constituye una tras-
mision directa por correa y poleas; y en la que partiendo de los
datos debes representar el dibujo de las tangentes a las dos cir-
cunferencias dadas.
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Fig. 6.22 Plantilla.

Fig. 6.23 Sistema de transmisién.
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CAPITULO 7
Proyecciones

Cuando observas los objetos que se encuentran a tu alrededor, puedes ob-
tener una idea de su forma y ubicacién, porque generalmente se ve més de
una caray ademds, la luz y la sombra que se destacan en ellos dejan ver
sus caracteristicas y la posicién que ocupa.

En muchas ocasiones se debe llevar al papel la forma y el tamafio de
los objetos y, para ello, se realizan distintos procedimientos, de manera
tal, que la persona que observe posteriormente el dibujo sea capaz de in-
terpretarlo y reproducirlo. Precisamente, en esto consisten las proyeccio-
nes: representar sobre una superficie plana una imagen. Cuando vas al ci-
ne y observas una pelicula estds en presencia de |la proyeccién de una ima-
gen sobre una pantalla, igual sucede cuando se utiliza un proyector de
vistas fijas.

Entonces se puede decir que cuando se coloca un objeto entre un foco
luminoso y una superficie plana se observa que sobre ella se proyecta una
sombra cuyos contornos tienen la misma forma que los contornos del ob-
jeto (fig. 7.1).

| —Plano

\

Fig. 7.1 Fundamento de las proyecciones.

Si se acerca o se aleja el foco luminoso del objeto, se observa que las
dimensiones de la sombra varian. Analizando esta situacién se confeccio-
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nd un sistema de proyecciones que le permiten, al hombre, representar, no
solo la silueta de los objetos, sinc también sus contornos y detalles.

Si analizas la figura 7.1, notards que los elementos que dan origen a
la proyeccién de la sombra son: el foco o fuente de luz, los rayos lumino-
sos, el objeto y el plano.

Al idear el sistema de proyecciones, el hombre cambié el foco o fuente
de luz por el ojo humano (la vista) al que le llamd punto de vista, por ser el
lugar desde donde el observador se sitia sustituyendo el foco luminoso.
De igual forma a los rayos luminosos los Ilamé /ineas proyectantes, ya que
mediante estas, se puede trasladar los contornos y elementos del cuerpo
al plano. Por ultimo, a la sombra la denomind proyeccion.

Por tal motivo, los elementos del sistema de proyecciones son: punto
de vista, objeto, lineas proyectantes, y plano, y el resultado, proyeccién
(fig. 7.2).

Lineas proyectantes

Fig. 7.2 Elementos del sistema de proyecciones.

Al analizar la figura 7.2 notaras que el objeto y su proyeccién son pro-
porcionales, pero ne tienen la misma dimensién, en este caso, |a proyec-
cién es mayor que el objeto. Por tal motivo, dibujar en esta forma resui-
tarfa muy trabajoso y, ademds, para tomar las dimensiones sobre este di-
bujo, seria necesario realizar un conjunto de célculos para conocer la ver-
dadera medida del objeto. Todo este proceso requeriria mucho tiempo
podria traer imprecisiones.

En este tipo de proyeccion se aprecia que el conjunto de las lineas pro-
yectantes forman un cono cuyo vértice se encuentra en el foco o punto de
vista (figs. 7.1y 7.2). A este tipo de proyeccién se le denomina cdnica o
central.

Si se logra que permanezcan fijos el objeto y el plano y el observador
se pudiera alejar hasta una distancia tedricamente infinita, las lineas pro-
yectantes dejarian de ser cdnicas y pasarian a ser paralelas entre si, a este
tipo de proyeccién se le conoce como proyeccién paralela (fig. 7.3).
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Fig. 7.3 Proyeccién ortogonal.

Cuando en la proyeccién paralela las lineas proyectantes, ademéas de
ser paralelas entre si, son perpendiculares al plano donde se proyecta la
imagen se conoce con el nombre de proyeccién ortogonal (fig. 7.3).

Con todos estos elementos no es posible representar las diferentes me-
didas de un objeto, ya que en un plano solo se obtienen dos dimensiones
y determinada configuracién, por lo que para representar las diferentes
medidas y forma de un objeto, se hizo necesario buscar una solucién, ya
que podria darse que cuerpos diferentes se representaran de igual forma
en el plano (fig. 7.4).

El hombre, basédndose en el principio de las proyecciones ortogonales
utilizé diferentes planos y varié el punto de vista de acuerdo con los datos
que deseaba obtener. Para ello ided el cuadrante de proyeccién que dispo-
ne de tres planos principales de proyeccidn, los cuales permiten utilizar los
puntos de vistas necesarios en dependencia de las caracteristicas, dimen-
siones y complejidad de la pieza que se desea proyectar {fig. 7.5).

De esta forma, observando desde tres posiciones se pueden utilizar
tres planos de proyeccidén. En cada plano se representa lo observado, de
lo que resultan tres vistas, o sea, a cada plano le corresponde la proyec-
cidén de una vista.

Como es facil de comprender, se hace muy dificil dibujar las proyeccio-
nes de un cuerpo en la forma que se observa en la figura 7.5a, por lo que
se supone que dichos planos poseen bisagras en sus uniones, de modo
que puedan abatirse como se ilustra en la figura 7.5b.

Esto permite la ubicacién de las vistas principales que son:

1. Vista principal o frontal.
2. Vista superior.
3. Vista lateral izquierda.

154



=\

Fig. 7.4 Proyeccién de cuerpos diferentes en un plano.
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Fig. 7.5 a) Cuadrante de proyeccién; b) abatimiento de los planos.

La ubicacién de las vistas cuando se realiza el abatimiento de !os pla-
nos es muy importante, pues siempre a cada vista le corresponde un lugar,
el cual debe respetarse (fig. 7.6).

En el plano frontal o vertical se representé la vista principal, en el plano
horizontal, la vista superior y en el plano lateral la vista lateral izquierda.
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vista frontal vista izquierda
o lateral izquierda

vista superior

Fig. 7.6 Posicién de las vistas fundamentales.

En la figura 7.7 puedes observar cuatro cuerpos, en los cuales se ha
seftalado con una flecha cual debe tomarse como vista frontal. Si logras
proyectar las tres vistas, estds en disposicién de continuar el estudio de las

proyecciones.

Fig. 7.7 Ejercicio para el trazado de las vistas.

.

Proyeccion del punto, la recta y el plano
en los objetos

Al inicio de este Capitulo se explicé de forma detallada todo lo relacio-
nado con las proyecciones, sus elementos y cdmo se realiza la represen-
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tacién de un objeto en los diferentes planos. Al representar un objeto de
la técnica en los planos de proyeccién, se observa que estdn compuestos
por puntos, rectas y planos debidamente definidos y que en su conjunto
dejan ver la forma, caracteristicas y dimensiones de dicho objeto. Por lo
tanto, cada uno de estos elementos pueden ser proyectado.

El punto es el elemento mds sencillo que se puede proyectar. Si obser-
vas la figura 7.8 a verds que se han seilalizado los puntos A y B como par-
tes componentes del objeto. Analiza la figura 7.8b para que entiendas la
ubicacién de ambos puntos en las tres vistas fundamentales.

vista frontal vista lateral izquierda

2]

b* vista superior

Fig. 7.8 Proyeccién del punto.

Podrés darte cuenta que la proyeccién del punto A se mantiene ali-
neado en las tres vistas correspondiéndose su posicién. Igual sucede con
el punto B, esto es posible gracias a las lineas proyectantes y al cumpli-
miento de la teoria de las proyecciones.

Si analizas con mayor detenimiento los objetos de la técnica observa-
rds que también estdn formados por lineas rectas. Al proyectar la recta so-
bre un plano de proyeccién esta puede ocupar tres posiciones: perpendicu-
lar, paralela u oblicua (fig. 7.9).

Asimismo, al observar el cuerpo representado en la figura 7.10 verés
que estd conformado por varias lineas rectas las cuales quedan definidas
al unirse dos planos y formar las aristas.
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Parpendicular Paralela Oblicua

Fig. 7.9 Posicién de la recta con relacién a un plano de proyeccidn.

En este caso la recta A-B se encuentra paralela al plano frontal (PF)y
oblicua al plano horizontal y al iateral. Al realizar la proyeccién puedes
comparar como la recta A-B mantiene su verdadera magnitud en la vista
principal y disminuye su tamafo en las restantes. Si en ese mismo cuerpo
ubicas otra recta verds que fécilmente podrds analizar su posicién de
acuerdo con lo planteado en la figura 7.9, analizada con anterioridad.

b "
a /— l‘a "
Vista frontal Vista lateral

Fig. 7.10 Proyeccidn de la recta.
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La proyeccién del plano es otra de las cuestiones importantes dentro
del dibujo, ya que ellos estdn presente en todos los objetos de la tdcnica.

El plano puede estar con relacién a un plano de proyeccién: paralelo,
perpendicular u oblicuo {fig. 7.11).

(bd)

{ac)

Paralelo Perpendicular Oblicuo

Fig. 7.11 Posicién del plano con relacién a un plano de proyeccidn.

Si nuevamente se toma un objeto se puede ver cémo se cumplen algu-
nas de las condiciones planteadas con anterioridad (fig. 7.11).
Observa la figura 7.12.

| |

Vista lateral

Vista superior

Fig. 7.12 Proyeccién del plano.
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A este objeto se le han resaltados dos plancs, uno con color y el otro
seflalizado con las letras ABCD.

El plano con color estd, en este caso paralelo al plano horizontal,
lo cual se representa (fig. 7.12 b) en su verdadera mangitud, ademdés, est4
perpendicular al resto de los planos: en este caso, de acuerdo con lo visto
en la figura 7.11 b, se representa como una recta. Si analizas el plano
ABCD podrés llegar a conclusiones, de acuerdo con las posiciones de los
planos.

Seleccion de las vistas necesarias

Al realizar un dibujo, ocupa un lugar de gran importancia la seleccién
correcta de la vista principal o frontal. Esta vista, como su nombre lo indica
debe ser la que mayor cantidad de datos de la pieza u objeto nos brinde.
Debe evitarse que en ella estén presente perfiles ocultos o alguna configu-
racién de la pieza que no sea clara su interpretacién, de igual forma, la vis-
ta principal debe permitir la ubicacién de las cotas principales.

Es importante que tengas presente que al interpretar un dibujo, la ob-
servacién primaria se realiza a partir de la vista principal. Después de se-
leccionada la vista principal se deben analizar el resto de las vistas que son
necesarias para trasmitir todos los datos de la pieza, pues no siempre es
necesario la realizacién de las tres vistas. En dependencia de la forma del
cuerpo que se proyectard se pueden seleccionar las tres vistas, la principal
con la superior o la principal con la lateral. En todos los casos debe estar
representada la vista principal.

En la figura 7.13 podrés observar un ejemplo de cuerpo sencillo, donde
no es necesario utilizar mas de dos vistas, ya que la representacién de una
tercera vista no aportaria nada nuevo.

L

Fig. 7.13 Seleccién de las vistas necesarias.

En la proyeccién de cuerpos de revoluciéon también se cumple lo ante-
riormente explicado, por ejemplo: en el cilindro y el cono.

En la figura 7.14 podréds observar como se representaria cada caso, en
los que solamente es necesario utilizar dos planos de proyeccién, pues una
tercera vista no brindaria ningun detalle nuevo.
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Fig. 7.14 Proyeccién del cilindro y el cono.
Una vez analizadas las vistas del dibujo que se pretende ejecutar y si-
tuado el papel en la mesa o tablero se deben seguir los siguientes pasos:

1. Trazado del formato y el cajetin utilizando lineas de construccién
{fig. 7.15a).

1 1
| 11
a b
| 1
1 I 1
c d

Fig. 7.15 Pasos para ubicar las vistas en un formato A4,
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2. Ubicar en la cuartilla, de la forma méas proporcional, el cuadrado o rec-
tédngulo donde se situaran las vistas seleccionadas teniendo en cuenta
el espacio para el acotado (fig. 7.15 b).

3. Trazado de las distintas vistas en los rectdngulos, en los cuales es re-
comendable efectuar dicho trazado en todas las vistas, simultdnea-
mente (fig. 7.15 c).

4. Observar si cada vista estd correctamente trazada, realizar el acotado,
reforzar el dibujo. Pueden eliminarse las lineas de construccién y, por
Uitimo, reforzar el formato y cajetin y se llena el cajetin (fig. 7.15.d).

Algunos objetos presentan en su superficie barrenos u otro tipo de agu-
jeros. Al observar los cuerpos que aparecen en la figura 7. 16 se demuestra
que en la vista superior los agujeros se representan de igual forma, obser-
vandose las diferencias en cada uno de los casos en la vista principal. De
ahi la importancia al seleccionar las vistas.

P
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Fig. 7.16 Proyeccidn de agujeros.

Los agujeros originan perfiles ocultos en las piezas y por tal motivo se
indican con lineas de trazos cortos. En el dibujo de agujeros, los trazos ini-
cial y final de la linea de perfil oculto deben tocar la linea de interseccién,
ademds, el tamaio de los trazos cortos y los espacios deben ser uniformes
en un mismo dibujo.
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Escalas

En el dibujo no se puede representar siempre los objetos en su tamafio
natural. Por tal motivo, en ocasiones se dibujan en diferentes escalas.

Se denomina escala a la relacion que existe entre la dimensién repre-
sentada en el dibujo y la dimension real de la pieza.

Al indicar la escala se utilizan dos nimeros separados estos por dos
puntos (:). Por ejemplo, 1:2. Si te remites a ia definicién de escala podrés
darte cuenta que estos dos numeros determinan la relacién entre el tama-
fio de la pieza y el tamafo del dibujo.

Al leer la indicacién de la escala utilizada, el primer nimero se refiere
a la representacidén en el plano y el segundo a la medida de Ia pieza u ob-
jeto. Si necesitas representar en un plano un banco de carpinteria en su ta-
mafo natural, seria muy dificil y trabajoso, pues haria falta un pliego de
papel muy grande, por tal motivo en estos casos se utiliza una escala
de reduccién. Sila empleada es 1:2, quiere decir que una unidad en el di-
bujo corresponde a 2 unidades en la pieza, por lo cual se ha reducido la re-
presentacién del objeto a la mitad de su tamafio.

Un caso contrario seria si se necesita representar en un plano una pieza
de un reloj de pulsera, por su tamano, seria muy dificil utilizar los distintos
tipos de lineas y menos acotar, por ello, debes utilizar las escalas de am-
pliacién, o sea, aumentar determinadas veces la representacién de la pieza
u objeto. Si en un dibujo aparece que se utilizé la escala 2:1, quiere decir
que 2 unidades en el dibujo representa 1 unidad en la pieza, o sea, en este
caso se ha aumentado al doble la representacién del objeto.

Por tal motivo se puede afirmar que los dibujos de ias piezas pueden re-
presentarse en tamafio menor que el original, para lo cual se tendria que
utilizar una escala de reduccion; se puede representar con las mismas di-
mensiones que la pieza, empleando una escala natural y si existe la nece-
sidad de que la representacién sea mayor que la pieza se utiliza la escala
de ampliacion.

Entre los tipos de escalas se recomiendan, segtn las normas cubanas:

Escala de reduccién 1:2
Escala natural 1:1
Escala de ampliacién 2:1

La indicacién de la escala utilizada debe aparecer consignada en el ca-
jetin y su seleccién estd en dependencia de la complejidad y dimensiones
del articulo que se representara.

Proyeccioén isométrica rectangular

Hasta el momento se ha estudiado el método de representar un objeto
mediante las tres proyecciones de los planos (vista principal, vista superior
y vista lateral). Este método, por ser sencillo, rdpido y por la facilidad que
ofrece en el acotado de la pieza dibujada es el que se utiliza generaimente
en el dibujo técnico.
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No obstante, esta representacién tiene el inconveniente de que la ob-
servacién de sus vistas no permite obtener facilmente una idea clara de la
forma real de la pieza, por lo cual se hace necesario un esfuerzo rmental
para poder imaginarla. Otro inconveniente es que no es posible en una sola
vista indicar las tres dimensiones de un cuerpo (altura, anchura y profun-
didad),,Una de las formas que se utiliza y que le da solucién a estas difi-
cultades es la proyeccién isométrica rectangular.

/a b c

Fig. 7.17 Proyeccién isométrica rectangular.

La figura 7.17 representa la forma de obtener ia proyeccién isométrica
de un cuerpo. Para ello se gira el cuerpo 45° alrededor de su eje, desde la
posicién a hasta la b, después se inclina hacia adelante como se observa
en c. Estos movimientos permiten colocar al objeto en una posicién la cual
permite que al realizar la proyeccion del cuerpo en un plano, puedan obsr-
varse sus tres caras como lo demuestra la proyeccién c.

Para realizar la proyeccién isométrica se parte de la ubicacién de los
ejes isométricos los cuales deben formar tres dngulos obtusos con una am-
plitud cada uno de 120° (fig. 7.18).

»

120° 120°

120°

Fig. 7.18 Proyeccién isométrica.

Un método préctico para dibujar una proyecciéon isométrica es comen-
zar por el trazado de las tres aristas como se seflala en la(fig. 7.19 a,
b, cyd).
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Fig. 7.19 Ejes isométricos y su representacién utilizando recta T y cartabén de 30°.

Seguidamente podrds observar los pasos para el trazado de una pro-
yeccién isométrica rectangular utilizando el método de encaje (fig. 7.20).

Fig. 7.20 Método de encaje: a) trazado de los ejes; b) trazado del cubo; c) delineamiento de
los trazos; d) definicién del objeto; e) reforzamiento del cuerpo y borrado de lineas.
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Fig. 7 21 Ejercicios para el trazado de las vistas a partir del isométrico
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