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TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS CUARTO MEDIO

PRESENTACION

El médulo Torneado de Piezas y Conjuntos Mecanicos de la especialidad Mecanica Industrial, tiene como
objetivo que los estudiantes obtengan habilidades y destrezas para fabricar piezas mecanicas cilindricas
en forma adecuada y segura, a través del reconocimiento y preparacion de herramientas y accesorios para
mecanizarlas en un torno paralelo siendo apoyados por el docente a cargo. Ademas se busca desarrollar
en forma previa la planificacion y visualizacion de riesgos operacionales para las actividades y procesos de
mecanizado propuestos en la bateria de planos y en el documento de la planificacién.

El modulo presenta objetivos asociados a los aprendizajes esperados y actividades centradas en las compe-
tencias, que sirven al estudiante para adquirir conocimientos y ejecutar procesos de mecanizado torneado
mecénico, centrdndose en piezas mecénicas que deben fabricar y controlar mediante instrumentos de pre-
cisién en conjunto a la bateria de planos.

El médulo también tiene presentaciones digitales que los docentes pueden usar como apoyo para orientar
sus clases y mostrar graficamente los procesos de mecanizado y los accesorios que se utilicen. Esto puede
contribuir a una actividad de descubrimiento en la que los estudiantes reconocen las multiples habilidades
aprendidas y las utilizan en distintos procesos de mecanizado, de forma auténoma y coherente con los
contenidos de las sesiones.

PROGRAMA DE APOYO
! A LA IMPLEMENTACION
< CURRICULAR

¥lnacap




MECANICA INDUSTRIAL

PLANIFICACION SUGERIDA

4° Medio Especialidad Mecdanica Industrial Modulo Torneado de Piezas y Conjuntos Mecanicos, con un Total de 128 Ho-
ras busca desarrollar competencias necesarias para fabricar partes y piezas para la mantencion, reparacién y cambios
de componentes de conjuntos mecanicos, usando tornos paralelos de acuerdo a los principios de la mecanizacién, las

exigencias técnicas del fabricante y las normativas vigentes (Ministerio de educacién, 2015, p.144).

Sesién Ne 1

Herramientas manuales
en el trabajo de
mecanica de banco

Sesion Ne 2

Partes y accesorios del
torno mecanico

Sesién Ne 3

Partes, componentes y
accesorios del torno
mecanico

Sesion N° 4

Velocidad, avance y
profundidad de corte
en torno mecanico

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Prepara maquinas herramien-
tas convencionales para fabri-
car partes y piezas, de acuerdo
a especificaciones técnicas vi-
gentes, aplicando las normas
de seguridad y de medio am-
biente.

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Prepara maquinas herramien-
tas convencionales para fabri-
car partes y piezas, de acuerdo
a especificaciones técnicas vi-
gentes, aplicando las normas
de seguridad y de medio am-
biente.

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Prepara maquinas herramien-
tas convencionales para fabri-
car partes y piezas, de acuerdo
a especificaciones técnicas vi-
gentes, aplicando las normas
de seguridad y de medio am-
biente.

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Prepara maquinas herramien-
tas convencionales para fabri-
car partes y piezas, de acuerdo
a especificaciones técnicas vi-
gentes, aplicando las normas
de seguridad y de medio am-
biente.

Obijetivo de la Sesiéon

Conoce los tipos de herramien-
tas de manuales mas usadas en
el montaje de piezas en maqui-
nas convencionales y en torno
paralelo, junto a las normativas
de seguridad.

Objetivo de la Sesién

Reconoce partes, piezas y acce-
sorios de un torno mecanico de
acuerdo a la funcién que presen-
ta cada componente y la infor-
macion técnica entregada por el
fabricante del equipo.

Obijetivo de la Sesién

Elabora listado de accesorios dis-
ponibles en la maquina conven-
cional segun servicio que presta
cada componente y la informa-
cién entregada por el fabricante
del equipo.

Objetivo de la Sesiéon

Describe formulas y parame-
tros influyentes en el proceso de
arranque de viruta, consideran-
do las condiciones de corte que
determinan el acabado superfi-
cial seguin material.

Tiempo Estimado

4 Horas pedagodgicas

Tiempo Estimado

6 Horas pedagdgicas

Tiempo Estimado

4 Horas pedagdgicas

Tiempo Estimado

4 Horas pedagodgicas
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CUARTO MEDIO

PLANIFICACION SUGERIDA

Sesion N° 5

Montaje de piezas |

Sesion N° 6

Montaje de piezas Il

Sesién No 7

Montaje de piezas llI

Sesién N° 8

Afilado de herramienta

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Prepara maquinas herramien-
tas convencionales para fabri-
car partes y piezas, de acuerdo
a especificaciones técnicas vi-
gentes, aplicando las normas
de seguridad y de medio am-
biente.

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Prepara maquinas herramien-
tas convencionales para fabri-
car partes y piezas, de acuerdo
a especificaciones técnicas vi-
gentes, aplicando las normas
de seguridad y de medio am-
biente.

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Prepara maquinas herramien-
tas convencionales para fabri-
car partes y piezas, de acuerdo
a especificaciones técnicas vi-
gentes, aplicando las normas
de seguridad y de medio am-
biente.

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Prepara maquinas herramien-
tas convencionales para fabri-
car partes y piezas, de acuerdo
a especificaciones técnicas vi-
gentes, aplicando las normas
de seguridad y de medio am-
biente.

Objetivo de la Sesion Tiempo Estimado

Conoce los tipos de montajes
que pueden realizarse en el tor-
no mecanico, respetando nor-
mativas de seguridad y cuidado
del entorno.

4 Horas pedagdgicas

Objetivo de la Sesion Tiempo Estimado

Determina tipos de montaje se-
gun proceso de trabajo asigna-
do, considerando medidas pre-
ventivas dentro de la operacion.

4 Horas pedagdgicas

Objetivo de la Sesion Tiempo Estimado

Realiza diferentes tipos de mon-
taje segun pieza a mecanizar
asignada, respetando normati-
vas de seguridad y cuidado del
entorno.

4 Horas pedagégicas

Objetivo de la Sesion Tiempo Estimado

Conoce los distintos dngulos de
filo y formas de realizar el afilado
de la herramienta de acero rapi-
do, respetando normativas de
seguridad y cuidado del entorno.

6 Horas pedagdgicas
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MECANICA INDUSTRIAL

PLANIFICACION SUGERIDA

Sesion N° 9

Tipos de mecanizados

Sesion N° 10

Cilindrado, refrentado y
taladrado |

Sesion N° 11

Cilindrado, refrentado y
taladrado Il

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Realiza mecanizado de partes
y piezas en diversos materiales,
utilizando para ello maquina
herramienta convencional, de
acuerdo a especificaciones
técnicas, los principios de me-
canizado, aplicando normas de
seguridad y proteccién del me-
dio ambiente.

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Realiza mecanizado de partes
y piezas en diversos materiales,
utilizando para ello maquina
herramienta convencional, de
acuerdo a especificaciones
técnicas, los principios de me-
canizado, aplicando normas de
seguridad y proteccién del me-
dio ambiente.

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Realiza mecanizado de partes
y piezas en diversos materiales,
utilizando para ello maquina
herramienta convencional, de
acuerdo a especificaciones
técnicas, los principios de me-
canizado, aplicando normas de
seguridad y proteccién del me-
dio ambiente.

Objetivo de la Sesion

Conoce los tipos de mecaniza-
dos que pueden realizarse en el
torno mecanico, considerando
normativas de seguridad y cui-
dado del entorno.

Objetivo de la Sesion

Realiza proceso de refrentado y
taladrado con broca de centro en
pieza de revolucion en el torno
mecanico, respetando normati-
vas de seguridad y cuidado del
entorno.

Objetivo de la Sesion

Realiza proceso de cilindrado en
pieza de revolucién en el torno
mecanico, respetando normati-
vas de seguridad y cuidado del
entorno.

Tiempo Estimado

4 Horas pedagégicas

Tiempo Estimado

6 Horas pedagodgicas

Tiempo Estimado

4 Horas pedagégicas
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PLANIFICACION SUGERIDA

Sesién N° 12

Mecanizados entre
centro

Sesién N° 13

Moleteado y ranurado

Sesion Ne 14

Torneados de formas

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Realiza mecanizado de partes
y piezas en diversos materiales,
utilizando para ello maquina
herramienta convencional, de
acuerdo a especificaciones
técnicas, los principios de me-
canizado, aplicando normas de
seguridad y proteccién del me-
dio ambiente.

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Realiza mecanizado de partes
y piezas en diversos materiales,
utilizando para ello maquina
herramienta convencional, de
acuerdo a especificaciones
técnicas, los principios de me-
canizado, aplicando normas de
seguridad y proteccién del me-
dio ambiente.

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Realiza mecanizado de partes
y piezas en diversos materiales,
utilizando para ello maquina
herramienta convencional, de
acuerdo a especificaciones
técnicas, los principios de me-
canizado, aplicando normas de
seguridad y proteccion del me-
dio ambiente.

Objetivo de la Sesion

Realiza proceso de cilindrado
entre dos centros en el torno
mecanico, respetando normati-
vas de seguridad y cuidado del
entorno.

Objetivo de la Sesion

Realiza proceso de Moleteado y
Ranurado en pieza de revolucién
en el torno mecénico, respetan-
do normativas de seguridad y
cuidado del entorno.

Objetivo de la Sesién

Realiza proceso de Torneado de
Formas en pieza de revolucién
en el torno mecanico, respetan-
do normativas de seguridad y
cuidado del entorno.

Tiempo Estimado

6 Horas pedagdgicas

Tiempo Estimado

6 Horas pedagdgicas

Tiempo Estimado

6 Horas pedagdgicas
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PLANIFICACION SUGERIDA

Sesion N° 15

Torneado de roscas

Sesién N° 16

Torneado conico

Sesion No 17

Ajuste de rodamiento

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Realiza mecanizado de partes
y piezas en diversos materiales,
utilizando para ello maquina
herramienta convencional, de
acuerdo a especificaciones
técnicas, los principios de me-
canizado, aplicando normas de
seguridad y proteccién del me-
dio ambiente.

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Realiza mecanizado de partes
y piezas en diversos materiales,
utilizando para ello maquina
herramienta convencional, de
acuerdo a especificaciones
técnicas, los principios de me-
canizado, aplicando normas de
seguridad y proteccién del me-
dio ambiente.

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Realiza mecanizado de partes
y piezas en diversos materiales,
utilizando para ello maquina
herramienta convencional, de
acuerdo a especificaciones
técnicas, los principios de me-
canizado, aplicando normas de
seguridad y proteccién del me-
dio ambiente.

Objetivo de la Sesion

Realiza proceso de roscado para
rosca Métrica y Whitworth en
pieza de revolucién segun plano
normalizado

Objetivo de la Sesion

Realiza proceso de mecanizado
conico en pieza de revolucién en
el torno mecanico, respetando
normativas de seguridad y cui-
dado del entorno.

Objetivo de la Sesion

Realiza ajuste de rodamiento
mediante cilindrado exterior en
pieza de revolucién en el torno
mecanico, respetando normati-
vas de seguridad y cuidado del
entorno.

Tiempo Estimado

6 Horas pedagdgicas

Tiempo Estimado

6 Horas pedagdgicas

Tiempo Estimado

6 Horas pedagdgicas
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PLANIFICACION SUGERIDA

Sesion N° 18

Torneado cono morse

Sesién N° 19

Torneado con lunetas

Sesion N° 20

Torneado eje excéntrico

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Realiza mecanizado de partes
y piezas en diversos materiales,
utilizando para ello maquina
herramienta convencional, de
acuerdo a especificaciones
técnicas, los principios de me-
canizado, aplicando normas de
seguridad y proteccién del me-
dio ambiente.

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Realiza mecanizado de partes
y piezas en diversos materiales,
utilizando para ello maquina
herramienta convencional, de
acuerdo a especificaciones
técnicas, los principios de me-
canizado, aplicando normas de
seguridad y proteccién del me-
dio ambiente.

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Realiza mecanizado de partes
y piezas en diversos materiales,
utilizando para ello maquina
herramienta convencional, de
acuerdo a especificaciones
técnicas, los principios de me-
canizado, aplicando normas de
seguridad y proteccion del me-
dio ambiente.

Objetivo de la Sesion

Realiza proceso de mecanizado
de cono morse en pieza de re-
volucion en el torno mecanico,
respetando normativas de segu-
ridad y cuidado del entorno.

Objetivo de la Sesion

Realiza proceso de mecanizado
en pieza de revolucion utilizando
lunetas en el montaje del mate-
rial, respetando normativas de
seguridad y cuidado del entorno.

Objetivo de la Sesiéon

Realiza proceso de mecanizado
de un eje excéntrico en torno
mecanico, respetando normati-
vas de seguridad y cuidado del
entorno.

Tiempo Estimado

6 Horas pedagdgicas

Tiempo Estimado

4 Horas pedagdgicas

Tiempo Estimado

6 Horas pedagdgicas
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PLANIFICACION SUGERIDA

Sesion N° 21

Unidades de medidas

Sesion N° 22

Tipos de instrumentos

Sesion N° 23

Control dimensional |

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Controla y verifica las dimen-
siones de las piezas durante
el proceso de fabricacion del
producto, respetando los prin-
cipios de mecanizado, las nor-
mas de seguridad y proteccion
del medio ambiente.

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Controla y verifica las dimen-
siones de las piezas durante
el proceso de fabricacion del
producto, respetando los prin-
cipios de mecanizado, las nor-
mas de seguridad y proteccion
del medio ambiente.

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Controla y verifica las dimen-
siones de las piezas durante
el proceso de fabricacion del
producto, respetando los prin-
cipios de mecanizado, las nor-
mas de seguridad y proteccién
del medio ambiente.

Objetivo de la Sesion

Reconoce las unidades de medi-
das y dimensiones a controlar de
las piezas mecanizadas, respe-
tando normativas de seguridad y
cuidado del entorno.

Objetivo de la Sesiéon

Determina los instrumentos y
precision de los mismos para
realizar control de las dimensio-
nes de las piezas mecanizadas,
respetando normativas de segu-
ridad y cuidado del entorno.

Objetivo de la Sesién

Realiza comprobacién de ajustes
y tolerancias mediante instru-
mentos de precision de las dis-
tintas piezas mecdnicas fabrica-
das, respetando normativas de
seguridad y cuidado del entorno.

Tiempo Estimado

4 Horas pedagdgicas

Tiempo Estimado

4 Horas pedagdgicas

Tiempo Estimado

4 Horas pedagogicas
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PLANIFICACION SUGERIDA

Sesién N° 24

Control dimensional Il

Aprendizaje Esperado
De la Especialidad

Controla y verifica las dimen-
siones de las piezas durante
el proceso de fabricacion del
producto, respetando los prin-
cipios de mecanizado, las nor-
mas de seguridad y proteccion
del medio ambiente.

Objetivo de la Sesion

Realiza comprobacion de ajustes
y tolerancias mediante instru-
mentos de precision de las dis-
tintas piezas mecanicas fabrica-
das, respetando normativas de
seguridad y cuidado del entorno.

Tiempo Estimado

4 Horas pedagdgicas
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HERRAMIENTAS MANUALES EN EL TRABAJO DE MECANICA DE BANCO

Prepara maquinas herramientas convencionales para fabricar partes y piezas, de acuerdo a
APRENDIZAJE especificaciones técnicas vigentes, aplicando las normas de seguridad y de medio ambiente.

ESPERADO

DURACION: 4 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL
Presentacion: Recomendaciones Metodoldgicas:

Dentro de lo que son las herramientas manuales existen  Crear un clima de trabajo que induzca el cumplimiento del
variados tipos de estas segun la aplicacion de un trabajo  objetivo de la sesion, con fin de abordar los contenidos des-
requerido y pueden clasificarse principalmente en herra-  de lo mas simple a lo mas complejo, por ejemplo, puede
mientas cortantes y no cortantes. Es de importancia que  usar preguntas exploratorias que relacionen conocimientos
sean reconocidas por los estudiantes con fin de implemen-  previos de los estudiantes con los contenidos a tratar en la
tarse en procesos de trabajo a ejecutar, sean estos, con o sin  sesion, como el ejemplo del archivo; “Anexo 1.1 - Sesién 1
arranque de virutas. preguntas exploratorias.

Enlasesion, los estudiantes deben conocer las herramientas  Explique el objetivo y contenidos a tratar en la clase y reali-
mas utilizadas en aplicaciones de mecanica de banco y el zar demostracidn guiada del uso las herramientas mas utili-
proceso para darle un uso adecuado a cada una de estas, zadas en mecanica de banco, mediante el apoyo de presen-
segun normativas de seguridad y cuidado del entorno. tacion PPT;“Anexo 1.2 - Sesion 1 Herramientas Manuales”.

Durante la explicacion de los contenidos los estudiantes
podrian distraerse, por lo que, se sugiere realizar preguntas
respecto a los contenidos que se iran visualizando en cada
diapositiva de las herramientas y su uso adecuado.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

« Conoce los tipos de herramientas de manuales mas usadas en el montaje de piezas en maquinas convencionalesy en
torno paralelo, junto a las normativas de seguridad.
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ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 20 minutos aproximado

Realice una induccion a los conocimientos a través de la presentacion del objetivo de la sesion y de los conteni-
dos a ver. Para esto debe utilizar la técnica didactica de preguntas exploratorias como Anexo N°1.1, agregando
otras preguntas de acuerdo a cdmo se comporta su grupo de curso frente a las interrogantes. Ademas se sugiere
que vaya contestando algunas de las preguntas que se plantean para generar que los alumnos se cuestionen
y logren respuestas a la mismas. Por ultimo fomente la posibilidad de que los mismos estudiantes realicen pre-
guntas referentes a los contenidos a tratar.

ACTIVIDAD -N° 1.1 ‘ tiempo 90 minutos aproximado

Presente los distintos tipos de herramientas manuales cortantes y no cortantes mas utilizadas en taller, mediante
la presentacion PowerPoint “Anexo 1.2 - Sesién 1 Herramientas Manuales”. Se sugiere que conste en su banco
de trabajo una gama variadas de herramientas o una caja de herramientas para que pueda explique la funcion
principal de cada una, como se utiliza en forma adecuada y exponer las medidas preventivas que se deben con-
siderar al ejecutar procesos de trabajo mediante las mismas.

i ) ACTIVIDAD-N°1.2 ‘ tiempo 20 minutos aproximado

Forme equipos de trabajo entre 3 a 4 estudiantes y asigneles una herramienta manual. Los estudiantes deben
crear un listado de pasos para el uso adecuado de la herramienta asignada, considerando medidas preventivas,
segun los riesgos que puedan existir en las tareas.

Entregue a los estudiantes el “Anexo 1.3 - Sesion 1 Evaluacién Herramienta Asignada’, para que desarrollen la
actividad y puedan hacer una breve sintesis, en la actividad de cierre, del uso de la herramienta usada.

¥lnacap
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ACTIVIDAD DE CIERREDE SESION | tiempo 50 minutos aproximado

Guie a los estudiantes para que expliquen, en 2 a 3 minutos una sintesis, sobre el uso adecuado de la herramienta
asignada en la que deben considerar los riesgos y medidas preventivas al usar la misma.

Después de cada intervencion de los estudiantes, debe apoyar mencionando elementos importantes que los
estudiantes pudieron no haber explicado.

MATERIALES

«  Anexo 1.1 - Sesién 1 preguntas exploratorias

«  Anexo 1.2 - Sesién 1 Herramientas Manuales
«  Anexo 1.3 - Sesion 1 Evaluacion Herramienta Asignada
«  Proyector y computador portatil para presentacion PowerPoint

«  Cajas de herramientas con herramientas manuales cortantes y no cortantes, tales como;
limas, marco de sierra con hojas de sierra, brocas, machos de roscar, terrajas, porta machos
y porta terrajas, juegos de dados y accesorios, punto de rayar y de marcar, herramientas de
trazado, de verificacion y de sujecion y ensamble




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS

CUARTO MEDIO

MODIFICAR POR PARTES Y ACCESORIOS DEL TORNO MECANICO

APRENDIZAJE

Prepara maquinas herramientas convencionales para fabricar partes y piezas, de acuerdo a
especificaciones técnicas vigentes, aplicando las normas de seguridad y de medio ambiente.

ESPERADO

DURACION: 6 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

Los sistemas productivos y subsistemas constituidos por los
elementos y componentes mecanicos presentes en el Torno
Mecanico prestan una funcién especifica para lograr cum-
plir con el tipo de proceso de arranque de virutas a ejecutar
y los accesorios requeridos para los mismos.

En esta sesion los estudiantes deben reconocer las carac-
teristicas principales, pardmetros de funcionamiento y fun-
cion operacional que cumplen estos elementos dentro de
la maquina.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Comience con induccién de los conocimientos mediante
lluvia de ideas, en la que los estudiantes puedan mencionar
sus conocimientos previos referente al torno y los distintos
componentes y accesorios utilizados.

Apoye las respuestas e ideas que mencionan los estudian-
tes explicando a modo general la funciéon principal de cada
componente, para luego mencionar el objetivo de la sesién
y los contenidos a abordar, realizar clase expositiva con apo-
yo de presentacion PPT; “Anexo 2.1 - Sesidén 2 Accesorios y
componentes Torno Mecanico”.

Durante la clase expositiva, realice preguntas a los estudian-
tes para mantener la concentracién en el tema principal, en
el cual, ante las respuestas de los estudiantes debe apoyar
estas mismas, aterrizando los contenidos. Ademas se debe
realizar el reconocimiento de los componentes y accesorios
en un torno mecanico.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

« Reconoce partes, piezas y accesorios de un torno mecdnico de acuerdo a la funcién que presenta cada componente
y la informacién técnica entregada por el fabricante del equipo.
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MECANICA INDUSTRIAL

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 15 minutos aproximado

Realice una induccidn a la clase mediante preguntas exploratorias, referente a los distintos componentes, partes
y piezas que logran el funcionamiento principal del Torno Mecanico, tal como:

«  ¢Cudles son los sistemas que logran el funcionamiento de la maquina?

«  ;Cudl es la funcion del sistema de Transmision?,

«  ;Qué es la caja de velocidades?

«  ¢Cudl es lafuncién de la bomba refrigerante?

- ¢Cudles son los tipos de conexiones eléctricas que intervienen en la maquina?

Puede agregar otras preguntas con fin de vincular los contenidos de la clase y retroalimentar las respuestas que
los estudiantes vayan planteando, ademas debe presentar el objetivo de la sesién y los contenidos a abordar

ACTIVIDAD - N° 2.1 ‘ tiempo 90 minutos aproximado

Realice clase expositiva usando presentacion PPT; Anexo 2.1 - Sesién 2 Accesorios y componentes Torno Mecani-
co. En forma organizada debe explique los diferentes sistemas y subsistemas que intervienen entre si para lograr
el funcionamiento de la maquina, explicando y mencionando la funcién principal que cumple cada componente
de maquina en cada sistema.

f ) ACTIVIDAD - N° 2.2 ‘ tiempo 30 minutos aproximado

Explique, frente a un torno meciénico, los riesgos y peligros operacionales que tienen los distintos sistemas y
subsistemas, aborddndolos uno por uno, incluyendo los riesgos operacionales que existan con o sin conexion
eléctrica y/o estando en funcionamiento o no.

Genere un clima de conversacion activa sobre otros riesgos y peligros que se puedan presentarse a los estu-
diantes al operar la maquina, mas el control activo de los mismos. Los estudiantes deben tomar apuntes de los
riesgos y medidas preventivas por cada sistema y subsistema de la maquina que mas tarde inspeccionardn en la
actividad 2.3.

Motive a los estudiantes para que sean responsables frente a las consecuencias que puede presentar un acci-
dente en la maquina hacia su persona o de sus pares.




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS CUARTO MEDIO

2)

ACTIVIDAD -N° 2.3 ‘ tiempo 120 minutos aproximado

Forme parejas de estudiantes y asigneles un torno mecanico para que cada pareja cree una ficha técnica de la
maquina, segun “Anexo 2.2 - Sesion 2 Formato para Ficha Técnica”". Ademas los estudiantes deben reconocer;
componentes, partes y accesorios de cada sistema y subsistema que consta la maquina asignada, definiendo la
funcion principal que cumple cada uno de ellos durante la operacion de la maquina.

Revise que los estudiantes desarrollen el levantamiento de informacién en la maquina asignada, respetando las
condiciones de seguridad y apoyar en forma activa las interrogantes que les surjan al revisar cada sistema y/o
componentes de la maquina.

ACTIVIDAD DE CIERREDE SESION | tiempo 15 minutos aproximado

Realizar mapa conceptual en la pizarra con cada sistema y accesorio del torno mecanico, incluyendo la funcion
que cumplen en el torno mecénico, usando las diapositivas N°26, 33, 41, y 48 del PPT“Anexo 2.1 - Sesion 2 Acce-
sorios y componentes Torno Mecanico”.

Preguntar a los estudiantes cuales son los riesgos principales de cada sistema destacando los riesgos y medidas
preventivas que no hayan sido considerados.

MATERIALES

Anexos:

+  Anexo 2.1 - Sesion 2 Accesorios y componentes Torno Mecénico
+  Anexo 2.2 - Sesion 2 Formato para Ficha Técnica

Recursos:

«  Proyector y computador portatil para presentacion PowerPoint
- Tornos Mecdnicos para cada pareja de estudiantes

« 12 Caja de Herramientas

« 6 Juegos de llave Allen milimétricas

+ 6 Juegos de llave Allen en pulgadas
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MECANICA INDUSTRIAL

PARTES, COMPONENTES Y ACCESORIOS DEL TORNO MECANICO

Prepara maquinas herramientas convencionales para fabricar partes y piezas, de acuerdo a
APRENDIZAJE especificaciones técnicas vigentes, aplicando las normas de seguridad y de medio ambiente.

ESPERADO

DURACION: 4 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL
Presentacion: Recomendaciones Metodoldgicas:

Para realizar procesos de mecanizado en el Torno Mecani-  Comience la induccién de los conocimientos mediante una
co, es importante reconocer los accesorios que intervienen  sintesis de los contenidos vistos la sesion anterior, en la que
en cada proceso, por lo que en esta sesion los estudiantes  se aborden los distintos sistemas que logran el funciona-
deben vincular los contenidos de la sesion anterior con el miento del Torno Mecénicoy, a modo general, los accesorios
servicio que presta cada accesorio en los sistemas producti-  principales que se utilizan en los procesos de mecanizado.
vos de la maquina, considerando la informacién entregada
por los fabricantes tal como parametros de funcionamiento,  Explique el objetivo y los contenidos de la sesion, para lue-
geometrias y/o tolerancias. go, en clase demostrativa y con apoyo del Torno Mecénico,
pueda realizar la demostracién de cdmo se utiliza cada acce-
sorio en el proceso de mecanizado.

Durante la explicacion en la clase demostrativa, tome cada
accesorio del torno y preguntar a los estudiantes mas des-
concentrados como se llama y que funcién cumple el mis-
mo en la maquina.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

- Elabora listado de accesorios disponibles en la maquina convencional segun servicio que presta cada componente y
la informacion entregada por el fabricante del equipo.




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS CUARTO MEDIO

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 35 minutos aproximado

Realice una induccion a la clase mediante un repaso explicativo de cada sistema productivo que tiene el Torno
Mecanico, mediante usando las diapositivas N°26, 33, 41, y 48 del PPT “Anexo 2.1 - Sesién 2 Accesorios y compo-
nentes Torno Mecanico” vinculadas a la utilizacion de los accesorios en los procesos de mecanizado.

ACTIVIDAD - N° 3.1 ‘ tiempo 90 minutos aproximado

Parese frente a un Torno Mecanico y realizar clase demostrativa de cdmo se utiliza cada accesorio del Torno
Mecanico, aclarando la forma adecuada y segura de utilizacion en los procesos de mecanizado, utilizando la
maquinay los accesorios de la misma.

ACTIVIDAD - N° 3.2 ‘ tiempo 35 minutos aproximado

Los estudiantes, en forma individual, deben anotar en su cuaderno un listado con los accesorios presentes en el
Torno Mecanico, describiendo la funciéon que cumplen cada uno, ademas deben agregar la forma mas adecuada
y segura en su utilizacién.

(%7 ) ACTIVIDAD DE CIERRE DE SESION | tiempo 20 minutos aproximado

Mediante actividad de sintesis, anote el objetivo de la clase en la pizarra y pregunte por el cumplimiento de este
alos estudiantes, mencionando en conjunto con los mismos por cada accesorio listado en su cuaderno. Pregun-
te por la funcién que estos cumplen en el mecanizado.

MATERIALES

Anexos:

+  Anexo 2.1 - Sesién 2 Accesorios y componentes Torno Mecénico
Recursos:

«  Tornos Mecanicos con sus accesorios
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MECANICA INDUSTRIAL

VELOCIDAD, AVANCE Y PROFUNDIDAD DE CORTE EN TORNO MECANICO

APRENDIZAJE

Prepara maquinas herramientas convencionales para fabricar partes y piezas, de acuerdo a
especificaciones técnicas vigentes, aplicando las normas de seguridad y de medio ambiente.

ESPERADO

DURACION: 4 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

Para obtener una rugosidad y acabado superficial adecua-
do en los procesos de mecanizado, es fundamental conocer
los parametros operacionales y elementos que influyen en
la calidad del mecanizado en la fabricacién de piezas, por
lo que en la sesidn inicialmente se describen los elementos
y ecuaciones que influyen en la rugosidad superficial en los
procesos de mecanizado, para luego calcular los pardmetros
operacionales segun plano de fabricacién y herramientas a
trabajar.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Comience hablando de los tipos de materiales que pueden
mecanizarse en el torno. Luego mencione que cada material
tiene variadas condiciones de corte, vinculando estos con el
objetivo y contenidos a abordar en la sesion.

En clase expositiva, usando la presentacion PowerPoint,
“Anexo 4.1 - Sesion 4 Calculo de Velocidades de corte”, debe
explique los pardmetros y elementos influyentes en la deter-
minacion de velocidades de corte demostrando matemati-
camente como se calculan estas mismas acorde al proceso
de mecanizado.

Ya explicados los contenidos y pardmetros de mecanizado,
debe apoyar a los estudiantes en el desarrollo de ejercicios
propuestos de calculo revoluciones mediante tabla de com-
paracién de velocidades de corte para distintos materiales.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

+ Describe formulas y parametros influyentes en el proceso de arranque de viruta, considerando las condiciones de
corte que determinan el acabado superficial segin material.




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS CUARTO MEDIO

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 30 minutos aproximado

Realice una induccién breve respecto los materiales ferrosos, no ferrosos, polimeros, tipos de fundiciones, entre
otros, de los cuales debe mencionar el comportamiento que presentan estos frente al arranque de virutas y en-
fatice qué materiales son los mas utilizados en procesos de fabricacidn para elementos y/o 6rganos de maquina.
Ademas, debe vincular estos materiales y elementos mecanicos que se pueden fabricar en el torno Mecanico con
los objetivos y contenidos de la sesion.

ACTIVIDAD-N° 4.1 ‘ tiempo 90 minutos aproximado

Realice clase expositiva utilizando el recurso de apoyo presentacién PowerPoint “Anexo 4.1 - Sesion 4 Calculo de
Velocidades de corte”, enfocando los parametros que intervienen en la determinacién de velocidad de giro del
material, mas las ecuaciones para el célculo de esta en los procesos de mecanizado en el torno mecanico.

f ) ACTIVIDAD - N° 4.2 ‘ tiempo 30 minutos aproximado

Los estudiantes individualmente, junto al plano de fabricacion entregado por usted (“Anexo 4.2 - Sesion 4 Plano
de Fabricacion”), calculan las velocidades de giro (RPM) para el mecanizado de las piezas presentes en el mismo
plano, considerando las condiciones de corte que establezca el docente.

ACTIVIDAD DE CIERRE DESESION | tiempo 30 minutos aproximado

Mencione las caracteristicas fundamentales para la obtencion de un buen acabado superficial aclarando proble-
maticas que hayan tenido los estudiantes en el célculo de RPM, a través de la velocidad de corte seleccionada,
el método de refrigeracién y el material de las herramientas asignadas, destaca por que al realizar el proceso de
mecanizado terminacion se deben aumentar las RPM.

MATERIALES

Anexos:

«  Anexo 4.1 - Sesion 4 Calculo de Velocidades de corte
«  Anexo 4.2 - Sesion 4 Plano de Fabricacion

Recursos:

«  Computador portétil y proyector para PPT
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MECANICA INDUSTRIAL

MONTAJE DE PIEZAS |

APRENDIZAJE

Prepara maquinas herramientas convencionales para fabricar partes y piezas, de acuerdo a
especificaciones técnicas vigentes, aplicando las normas de seguridad y de medio ambiente.

ESPERADO

DURACION: 4 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

En la siguiente sesidn el estudiante debe conocer cudles son
los montajes mas comunes para realizar procesos de me-
canizado en el Torno Mecanico, por lo que el docente debe
demostrar como se realizan los distintos tipos de montaje
segln sea el proceso de mecanizado a ejecutar, ademds
debe considerar las medidas preventivas, para el cuidado de
la seguridad operacional y del entorno de trabajo.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Realice una clase demostrativa frente al torno mecdanico en
la cual presente los distintos accesorios que intervienen en
los montajes que realizan durante la sesién. Debe mencio-
nar como se desarrolla el montaje y desmontaje de los acce-
sorios, enfatizando en las condiciones de seguridad, el cui-
dado del entorno y de sus pares cercanos al lugar de trabajo.

Realizada la demostracién debe apoyar a los estudiantes
para que estos realicen en forma dirigida los montajes de
los accesorios en maquina.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

« Conoce los tipos de montajes que pueden realizarse en el torno mecénico, respetando normativas de seguridad y

cuidado del entorno.




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS CUARTO MEDIO

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 30 minutos aproximado

Explique los objetivos y contenidos de la sesién, mencionando en forma breve los accesorios que se utilizan en
los procesos de mecanizado, preguntando a los estudiantes si saben cémo se montan estos en la maquina, ano-
tando en la pizarra un listado de las ideas que surjan por parte de los estudiantes.

Refuerce las ideas que se ajusten a los contenidos a tratar en clases, mencionando ejemplos de accesorios usa-
dos en procesos de fabricacion para distintos elementos de maquina. Tal como porta herramientas, con la he-
rramienta adecuada para cilindrar o refrentar en la fabricacidon de ejes; barrotes para el mecanizado interior de
bujes y/o agujeros; moletas con rodillos moleteadores para tuercas de cabezas cilindricas, entre otras.

ACTIVIDAD-N°5.1 ‘ tiempo 60 minutos aproximado

Demuestre frente al torno mecanico cdmo se realizan los distintos tipos de montajes, con los accesorios de la
maquina, para materiales redondos y/o con caras planas.

Al realizar el montaje, debe destacar las precauciones de seguridad y orientar a que los estudiantes participen
tomando apuntes respecto al proceso demostrado junto a las medidas preventivas asociadas al proceso.

ACTIVIDAD - N° 5.2 ‘ tiempo 60 minutos aproximado

Los estudiantes, distribuidos en equipos de trabajo de 3 a 4 personas, deben visualizar los accesorios que utilizo
el docente en la demostracion, para crear una gama operacional y un analisis seguro de trabajo para cada mon-
taje demostrado separando estos por tipos de materiales presentes en el taller y/o los asignados.

Para crear la gama operacional deben utilizar el documento “Anexo 5.1 - Sesion 5 Formato para Gama Operacional”
y para el analisis seguro de trabajo “Anexo 5.2 - Sesién 5 Formato para Andlisis Seguro de Trabajo’, ademas, usar
como material de apoyo el apunte, “Anexo 5.3 - Sesién 5 Apunte Achs Normas de Trabajo en Torno”
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MECANICA INDUSTRIAL

ACTIVIDAD DE CIERREDE SESION | tiempo 30 minutos aproximado

Realice actividad de sintesis en la cual destaque los objetivos de la clase y los vincule con la actividad 5.2 de-
sarrollada por los estudiantes, retroalimentando las posibles actividades y precauciones de seguridad que los
estudiantes no hayan asociado en forma adecuada, asociando estas a cada sistema y subsistema presente en las
diapositivas N°26, 33, 41, y 48 del anexo PPT “"Anexo 2.1 - Sesion 2 Accesorios y componentes Torno Mecénico”

MATERIALES

Anexos:

Anexo 5.1 - Sesién 5 Formato para gama operacional
«  Anexo 5.2 - Sesion 5 Formato para Analisis Seguro de Trabajo
«  Anexo 5.3 - Sesion 5 Apunte Achs Normas de Trabajo en Torno
+  Anexo 2.1 - Sesion 2 Accesorios y componentes Torno Mecénico
Recursos:

Computador portatil y proyector para PPT

- Torno Mecanico con los accesorios




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS

CUARTO MEDIO

MONTAJE DE PIEZAS Il

APRENDIZAJE

Prepara maquinas herramientas convencionales para fabricar partes y piezas, de acuerdo a
especificaciones técnicas vigentes, aplicando las normas de seguridad y de medio ambiente.

ESPERADO

DURACION: 4 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

En la siguiente sesion el estudiante debe determinar de un
conjunto de planos a mecanizar cudles son los montajes
adecuados para la fabricacion de cada pieza. Deben reali-
zar la gama operacional asumiendo las medidas preventivas
para el cuidado de la seguridad operacional y del entorno
de trabajo.

Asimismo tienen que crear una carpeta que incluya las eta-
pas del trabajo, los analisis seguros de trabajo y gama ope-
racional de cada pieza a fabricar, para que esta sea usada por
los estudiantes, cuando deban mecanizar las piezas.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Apoye y motive el desarrollo efectivo de los distintos mon-
tajes para los procesos y el andlisis de seguridad para cada
montaje y desmontaje de los accesorios segun las piezas a
fabricar a través de los planos mecanicos de la bateria de
planos, “Anexo 6.1 - Sesidn 6 Bateria de planos impresos”,
supervisando las tareas y aclarando las dudas que puedan
surgir por parte de los estudiantes.

Entregue planos impresos a los estudiantes y presentarlos
en sala de clases mediante proyector y computador portatil.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

«  Determina tipos de montaje segun proceso de trabajo asignado, considerando medidas preventivas dentro de la

operacion.
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MECANICA INDUSTRIAL

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 10 minutos aproximado

Mencione el objetivo de la sesion y reforzar a los contenidos vistos en la demostracién guia durante la sesién an-
terior, a través de preguntas dirigidas a los estudiantes en la cual refuerce las ideas que estos presenten respecto
a los procesos de montaje vistos en la sesién anterior. Se proponen las siguientes preguntas para dirigir el inicio
de la clase:

«  ;Qué accesorios se vieron en la sesién anterior?
«  ;Cudl es la funcion de los rodillos moleteadores?
«  ;Qué funcién cumplen los distintos tipos de porta herramientas y el charriot?

«  ;Quétipo de geometrias se pueden mecanizar con el plato de 4 mordazas, el plato universal y el plato liso
de arrastre?

«  ;Cudando se debe utilizar lunetas?

«  (Cudando se debe utilizar bridas de arrastre?

ACTIVIDAD -N° 6.1 ‘ tiempo 160 minutos aproximado

Forme equipos de trabajo de 2 personas y entregueles una bateria de planos de fabricacion impresos del “Anexo
6.1 - Sesion 6 Bateria de planos impresos’, los cuales deben ser analizados por los estudiantes para crear la gama
operacional del mecanizado con el documento, “Anexo 5.1 - Sesiéon 5 Formato para Gama Operacional.

Terminada la gama operacional, deben crear un analisis de seguro de trabajo, con el documento “Anexo 5.2 - Se-
sion 5 Formato para Andlisis Seguro de Trabajo”, incluyendo los riesgos y medidas preventivas asociadas a cada
etapa de trabajo, para esto deben juntarse con otro par de compaferos y realizar un cuadro comparativo entre
ambos formatos, que este sea revisado y aprobado durante la actividad.

Supervise supervise cada equipo de trabajo y revisar los avances que vayan realizando en el cuadro comparativo.




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS CUARTO MEDIO

ACTIVIDAD DE CIERREDESESION | tiempo 10 minutos aproximado

Realice retroalimentacién general de todas las gamas operacionales que fue supervisando durante la actividad
anterior, enfatizar el proceso general de montaje y desmontaje, junto a las medidas preventivas para el cuidado
personal y del entorno de trabajo.

MATERIALES

Anexos:

«  Anexo 5.1 - Sesion 5 Formato para Gama Operacional

«  Anexo 5.2 - Sesién 5 Formato para Analisis Seguro de Trabajo
+  Anexo 6.1 - Sesion 6 Bateria de planos impresos

Recursos:

«  Computador portétil y proyector para planos de fabricacion

¥lnacap




MECANICA INDUSTRIAL

MONTAJE DE PIEZAS IlI

APRENDIZAJE

Prepara maquinas herramientas convencionales para fabricar partes y piezas, de acuerdo a
especificaciones técnicas vigentes, aplicando las normas de seguridad y de medio ambiente.

ESPERADO

DURACION: 4 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

En esta sesion los estudiantes deben reconocer herramien-
tas y accesorios para preparar los procesos basicos de me-
canizado determinados en la sesién anterior, visualizando
la ejecucion de los procesos por sus pares en los distintos
montajes en maquina, luego realizando el montaje ellos
mismo.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Comiemce la sesion reforzando las medidas preventivas de
seguridad y cuidado del entorno en el uso y montaje de ac-
cesorios en el torno mecanico.

Los estudiantes deben realizar preguntas respecto al proceso
de montaje, segin gama operacional que irdn abordando.

Supervise en todo momento las tareas e indique a los estu-
diantes que no hagan funcionar el torno hasta que sea usted
quien revise un montaje adecuado de todos los componentes.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

- Determina diferentes tipos de montaje segun pieza a mecanizar asignada, respetando normativas de seguridad y

cuidado del entorno.




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS CUARTO MEDIO

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 20 minutos aproximado

Explique la gama operacional de los primeros mecanizados y comenzar a sefiale como se realizan, induciendo a
que los estudiantes puedan realizar los montajes.

Oriente el trabajo en equipo y enfoque a los estudiantes para que puedan realizar los distintos montajes de la
gama operacional, verificando entre sus pares que tengan un montaje adecuado.

ACTIVIDAD-N°7.1 ‘ tiempo 140 minutos aproximado

Los estudiantes realizan bajo la supervision del docente los distintos montajes en maquina segiin gama opera-
cional creada en la sesion anterior, deben realizar los montajes de las primeras etapas de la bateria de planos, en
este caso deben usar como apoyo “Anexo 7.1 - Plano etapa N°1y N°2".

Deben asegurarse entre pares, que los montajes estén realizados en forma adecuada y, al terminar cada montaje,
llamar al docente para que revise el mismo y que cumpla la condicién de que estén montados en forma segura.
Autorice a realizar un mecanizado basico de refrentado (primera etapa de bateria de planos.)

ACTIVIDAD DE CIERRE DESESION | tiempo 20 minutos aproximado

Realice el cierre de la sesion mencionando a los estudiantes cuales fueron las condiciones operacionales que pre-
dominaron en una buena terminacion superficial y enfocar el cumplimiento adecuado de la gama operacional
en cada montaje.

MATERIALES

Anexos:

« Anexo 7.1 -Plano etapa N°1y N°2

Recursos:

«  Gama operacional realizadas en la sesion anterior y etapas de ejecucién de planos mecénicos
«  Tornos Mecdanicos para cada pareja de estudiantes

+ 12 Caja de Herramientas

« 12 Herramientas de corte de acero rpido afiladas por el docente para cilindrado y refrentado6
Juegos de llave Allen milimétricas.

« 6 Juegos de llave Allen en pulgadas
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MECANICA INDUSTRIAL

SESION N° 8

AFILADO DE HERRAMIENTA

APRENDIZAJE

Prepara maquinas herramientas convencionales para fabricar partes y piezas, de acuerdo a
especificaciones técnicas vigentes, aplicando las normas de seguridad y de medio ambiente.

ESPERADO

DURACION: 6 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

Al mecanizar el operador debe considerar la importancia
de la velocidad de giro y el avance de corte, ya que estos
pardmetros repercuten en el filo de la herramienta, con fin
de obtener durabilidad del mismo y un acabado superficial
adecuado al material y tipo de herramienta a utilizar.

En esta sesién los estudiantes deben conocer tanto los para-
metros influyentes en los procesos de mecanizado, junto a
los tipos de materiales usados en herramientas de corte y la
seleccion de estas segun catalogos.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Dé a conocer, mediante clase expositiva, los tipos de he-
rramientas e insertos junto a los dngulos de corte para los
distintos procesos de mecanizado, ademdas debe orientar la
seleccién de los mismos desde un catélogo.

Demuestre el proceso de afilado de los distintos dngulos
para una herramienta de corte de acero rapido y orientar en
forma segura el afilado de estas.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

« Conoce los distintos angulos de filo y formas de realizar el afilado de la herramienta de acero rapido, respetando nor-

mativas de seguridad y cuidado del entorno.




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS CUARTO MEDIO

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 20 minutos aproximado

Levante los conocimientos previos que tengan los estudiantes referentes a los tipos de materiales a mecanizar
en el torno mecanico y los materiales utilizados en herramientas de corte, preguntando:

«  ;Qué es un acero al carbono?

«  ;Qué es un acero macizo redondo?

«  ;Qué ssignifica SAE 1020? y ;Qué herramientas se utilizan para el mecanizado de estos?

«  ;Cudl es la diferencia entre un inserto de corte y un acero rapido?

«  ¢Cudles son los filos que predominan el arranque de virutas?

Con estas preguntas, debe vincular a modo de introduccidn la clase expositiva y objetivos de la sesién apoyando
las respuestas de las preguntas.

ACTIVIDAD - N° 8.1 ‘ tiempo 50 minutos aproximado

Explique, mediante clase expositiva con presentacion PowerPoint“Anexo 8.1 - Sesion 8 Afilado de Herramientas”,
las herramientas utilizadas en los procesos de mecanizado, enfocando los angulos que predominan en el afilado
de la herramienta para obtener un adecuado acabado superficial.

Senale la forma de realizar el proceso de afilado en esmeril de banco y/o pedestal, considerando medidas pre-
ventivas y de cuidado personal en el proceso de afilado de herramientas.

ACTIVIDAD - N° 8.2 ‘ tiempo 30 minutos aproximado

Demuestre el proceso de afilado para obtener los dngulos de la herramienta de corte, para los procesos de me-
canizado refrentado y cilindrado.

Al realizar la demostracion del afilado de herramientas debe mencionar los riesgos y precauciones que se deben
considerar antes, durante y al finalizar el proceso de afilado.
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MECANICA INDUSTRIAL

2)

ACTIVIDAD -N° 8.3 ‘ tiempo 150 minutos aproximado

Oriente a los estudiantes a que puedan realizar el proceso de afilado, tanto como para refrentar y cilindrar, debe
supervise que el afilado se realice en forma segura.

Usan como referencia el plano impreso de la bateria de planos, “Anexo 8.2 - Plano para afilado de herramientas
de Refrentado y Cilindrado”.

ACTIVIDAD DE CIERRE DE SESION | tiempo minutos aproximado

Revise los filos de corte de los estudiantes y concluye con sugerencias para mejorar y obtener los dngulos ade-
cuados en el proceso de afilado, reforzando los elementos que estos no consideraron al realizar el proceso.

MATERIALES

Anexos:
«  Anexo 8.1 - Sesion 8 Afilado de Herramientas
Anexo 8.2 - Plano para afilado de herramientas de Refrentado y Cilindrado
Recursos:
«  Computadory data show para presentacion PPT
Plantillas con dngulos de afilado y herramienta de acero rapido para cada estudiante

«  Esmeril de banco y/o pedestal




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS

CUARTO MEDIO

TIPOS DE MECANIZADO

APRENDIZAJE

Realiza mecanizado de partes y piezas en diversos materiales, utilizando para ello maquina he-
rramienta convencional, de acuerdo a especificaciones técnicas, los principios de mecanizado,

ESPERADO

aplicando normas de seguridad y proteccién del medio ambiente.

DURACION: 4 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

Para obtener formas y caracteristicas dimensionales, segin
requerimientos de calidad y/o operacionales de partes, pie-
zas y componentes de maquinas, es necesario conocer el
proceso de mecanizado que se adecua y es mas eficiente de
ejecutar en el torno mecanico, por lo que en esta sesién los
estudiantes conocerdn los procesos de mecanizados mas
comunes que pueden realizar en los tornos mecanicos.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Explique en clase expositiva los distintos procesos de me-
canizado y orientar a los estudiantes a determinar segun la
bateria de planos que proceso deben realizar primero en la
ejecucién de los mismos.

Ademas, debe reforzar las condiciones de seguridad y cui-
dado del entorno mediante los distintos tipos procesos vis-
tos, la forma en que se genera el arranque de virutas y las
etapas que determine cada proceso de mecanizado.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

«  Conoce los tipos de mecanizados que pueden realizarse en el torno mecanico, considerando normativas de seguri-

dady cuidado del entorno.
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MECANICA INDUSTRIAL

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 10 minutos aproximado

Vincule el objetivo de la sesidon con una introduccion breve de los procesos que los estudiantes conocen actual-
mente, refrentado y cilindrado, debe mencionarles que existen otros procesos que se realizan segun requeri-
mientos de produccion, geometrias, tolerancias y/o tipo de acabado superficial.

ACTIVIDAD - N° 9.1 ‘ tiempo 80 minutos aproximado

Explique, mediante clase expositiva con presentacion PowerPoint “Anexo 9.1 - Sesién 9 Procesos de Mecanizado
en Torno Mecanico’, los distintos procesos de mecanizado, abordando cada uno de ellos mediante el PPT aso-
ciado a la sesién y vinculando con ejemplos de caracteristicas constructivas que requieren ciertos elementos de
maquina, incluyendo los procesos requeridos para ciertos planos presentes en la bateria de planos a mecanizar.

ACTIVIDAD - N°9.2 ‘ tiempo 80 minutos aproximado

Oriente a los estudiantes para que puedan discernir que procesos se requieren para obtener los mecanizados de-
terminacién en cada pieza de la bateria de planos, por lo que deben elaborar un listado de etapas y procesos de
mecanizado para cada pieza a mecanizar.

ACTIVIDAD DE CIERRE DE SESION | tiempo 10 minutos aproximado

Haga una sintesis de los contenidos vistos en la sesion mediante lluvia de ideas, la que se debe construir en con-
junto con los estudiantes, abordando los procesos vistos en la sesidn y la fabricacién de un elemento de maquina
a eleccién del docente, tal como; un eje de transmisidn de potencia, la fabricacion de poleas trapeciales, rodillos,

entre otros.
MATERIALES
Anexos:

« Anexo 9.1 - Sesién 9 Procesos de Mecanizado en Torno Mecanico
Recursos:

«  Computador y data show para presentacién PPT




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS

CUARTO MEDIO

CILINDRADO, REFRENTADO Y TALADRADO |

APRENDIZAJE

Realiza mecanizado de partes y piezas en diversos materiales, utilizando para ello maquina he-
rramienta convencional, de acuerdo a especificaciones técnicas, los principios de mecanizado,

ESPERADO

aplicando normas de seguridad y proteccién del medio ambiente.

DURACION: 6 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

Para obtener formas especificas, y ciertos requerimientos de
piezas mecanizadas, es importante conocer la obtencion de
cada uno de los procesos de mecanizado y las etapas que
involucran, con el fin de que las actividades lleven un orden
|6gico para obtener resultados adecuados.

En esta sesion los estudiantes deben desarrollar la habilidad
de realizar actividades basicas de mecanizado, tales como
refrentado y taladrado con broca de centro, ya que, para
ciertos mecanizados, deben ser realizados en forma previa
con el objetivo de mantener la perpendicularidad y concen-
tricidad del material a mecanizar.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Demuestre a los estudiantes como se ejecutan los procesos
de mecanizado, refrentado y taladrado con el objetivo de
orientar a los estudiantes a realizar estas actividades en for-
ma individual en cada torno mecanico.

Ademas, debe preocuparse de las condiciones de seguridad
y cuidado del entorno en todo momento, por lo que deberd
supervise tanto el montaje de las herramientas como la eje-
cucioén de los procesos.

Se sugiere que realice un andlisis seguro de trabajo antes de
realizar la demostracion.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

+ Realiza proceso de refrentado y taladrado con broca de centro en pieza de revolucién en el torno mecanico, respetan-

do normativas de seguridad y cuidado del entorno.
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MECANICA INDUSTRIAL

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 20 minutos aproximado

Rememore brevemente los conceptos vistos en la sesion anterior referentes a procesos de mecanizado enfocan-
do el desarrollo de la sesion actual, en la cual debe centrar el repaso en el proceso de refrentado y taladrado con

broca de centro.

ACTIVIDAD - N° 10.1 ‘ tiempo 60 minutos aproximado

Realice demostracion guiada del proceso de refrentado y luego el de taladrado con broca de centro, enfocando
en cada etapa las condiciones de prevenciéon y seguridad, ademas de los elementos que predominan un buen
acabado superficial de estos procesos.

ACTIVIDAD - N° 10.2 ‘ tiempo 170 minutos aproximado

Los estudiantes deben realizar los procesos de mecanizado, refrentado y taladrado con broca de centro, de acuerdo
a la etapa N°1 del plano, el docente debe supervise estas actividades junto a las etapas para conseguirlas, retroa-
limentando en proceso cualquier problematica que surja en los estudiantes durante la realizacién de las mismas.
Utilice el anexo para fabricar el mecanizado de la etapa N°1: Refrentado, “Anexo 7.1 - Plano etapa N°1 y N°2.

En caso de perder el filo de la herramienta en los procesos de mecanizado, se deben volver a afilar las herramientas
de acero rapido. Deben usar como referencia los dngulos presentes en el documento del “Anexo 8.2 - Plano para
afilado de herramientas de Refrentado y Cilindrado”.




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS CUARTO MEDIO

ACTIVIDAD DE CIERREDE SESION | tiempo 20 minutos aproximado

Realice el cierre de la sesion mediante una sintesis, en la que enumere en el pizarrén las problematicas visuali-
zada en el mecanizado que realizaron los estudiantes en el desarrollo de la actividad 10.2, aclarando dudas que
surjany dando la solucion de las probleméticas acaecidas durante los procesos de mecanizado.

MATERIALES

Anexos:

« Anexo 7.1 - Plano etapa N°1y N°2
«  Anexo 8.2 - Plano para afilado de herramientas de Refrentado y Cilindrado
Recursos:
+ 24 Torno Mecénico
« 24 Herramientas de corte para refrentado
24 Mandril porta brocas, con llave
- 24 Brocas de centro 23,15mm
12 Caja de Herramientas
« 12 Herramientas de corte de acero rapido afiladas por el docente para cilindrado y refrentado
« 6 Juegos de llave Allen milimétricas

6 Juegos de llave Allen en pulgadas
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MECANICA INDUSTRIAL

CILINDRADO, REFRENTADO Y TALADRADO lI

APRENDIZAJE

Realiza mecanizado de partes y piezas en diversos materiales, utilizando para ello maquina he-
rramienta convencional, de acuerdo a especificaciones técnicas, los principios de mecanizado,

ESPERADO

aplicando normas de seguridad y proteccién del medio ambiente.

DURACION: 4 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

Ya realizadas operaciones basicas de mecanizado, refrenta-
do y taladrado con broca de centro, se puede ejecutar otros
procesos de mayor complejidad, tal como en esta sesion es
el cilindrado, el cual se hard entre palto y centro giratorio
para ambas tomas para, en una préxima sesion, realizar el
cilindrado entre centros.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Demuestre a los estudiantes la ejecucidn de los montajes y
el proceso de cilindrado orientando el desarrollo de estas
actividades, enfocando las condiciones de seguridad y cui-
dado del entorno durante la demostracién guiada.

Se sugiere que realice un andlisis seguro de trabajo antes de
realizar la demostracion.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

« Realiza proceso de cilindrado en pieza de revolucién en el torno mecanico, respetando normativas de seguridad y

cuidado del entorno.




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS CUARTO MEDIO

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 20 minutos aproximado

Rememore los conceptos del proceso de mecanizado cilindrado enfocando las precauciones que se deben con-
siderar en el montaje, mecanizado y las condiciones de corte a cumplir para obtener una buena rugosidad y
calidad superficial. Use como apoyo las presentaciones PowerPoint, “Anexo 4.1 - Sesién 4 Calculo de Velocidades
de corte y Anexo 9.1 - Sesion 9 Procesos de Mecanizado en Torno Mecénico”

ACTIVIDAD-N°11.1 ‘ tiempo 40 minutos aproximado

Realice una demostracién guiada del proceso de cilindrado, mediante el montaje entre el plato universal y cen-
tro giratorio de la contra punta. No debe olvidar enfocar en las distintas etapas las condiciones de prevenciony
seguridad, ademas de los elementos que predominan un buen acabado superficial en el cilindrado.

ACTIVIDAD - N°11.2 ‘ tiempo 100 minutos aproximado

Los estudiantes realizan el proceso de cilindrado. Para esto deben previamente realizar un montaje entre plato y
centro, asegure que el material se encuentre montado en forma adecuada. Ademas, durante el desarrollo del pro-
ceso, debe ser realizado con seguridad.

Esté atento durante el desarrollo de la actividad con fin de corregir y retroalimentar cualquier problemética que
surja en los estudiantes.

Para el mecanizado de la etapa N°2: Cilindrado use el Anexo 7.1 - Plano etapa N°1 y N°2.
En caso de perder el filo de la herramienta en los procesos de mecanizado, se deben volver a afilar las herramientas

de acero rapido. Use como referencia los angulos presentes en el documento del “Anexo 8.2 - Plano para afilado de
herramientas de Refrentado y Cilindrado”.
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MECANICA INDUSTRIAL

%7 ) ACTIVIDAD DE CIERRE DESESION |  tiempo 20 minutos aproximado

Realice el cierre de la sesién mediante una lluvia de ideas, en la que se compare el objetivo de la clase con el de-
sarrollo de las actividades, enfatizando los pasos que lograron en el cumplimiento del proceso de mecanizado.

MATERIALES

Anexos:

« Anexo 7.1 -Plano etapa N°1y N°2

«  Anexo 8.2 - Plano para afilado de herramientas de Refrentado y Cilindrado
Anexo 4.1 - Sesion 4 Calculo de Velocidades de corte

+  Anexo 9.1 - Sesion 9 Procesos de Mecanizado en Torno Mecénico

Recursos:

+ 24 Torno Mecanico

+ 12 Caja de Herramientas
24 Herramientas de corte de acero rapido afiladas para cilindrado

« 6 Juegos de llave Allen milimétricas

«  6Juegos de llave Allen en pulgadas




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS

CUARTO MEDIO

MECANIZADO ENTRE CENTROS

APRENDIZAJE

Realiza mecanizado de partes y piezas en diversos materiales, utilizando para ello maquina he-
rramienta convencional, de acuerdo a especificaciones técnicas, los principios de mecanizado,

ESPERADO

aplicando normas de seguridad y proteccién del medio ambiente.

DURACION: 6 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

En esta sesion los estudiantes deben realizar distintos pro-
cesos de cilindrado, segun a la indicacién del plano adjunto
para la sesién, en el cual usardn el montaje entre centros,
con fin de asegurar la concentricidad en ambos extremos de
la pieza a mecanizar.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Recuerde los conceptos de cilindrado ente centro y de-
muestre el proceso de montaje a cada estudiante en su lu-
gar de trabajo.

Debe verificar que el montaje de cada estudiante junto al
proceso de cilindrado sea realizado en forma segura.

Se sugiere que realice un andlisis seguro de trabajo antes de
realizar la demostracion.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

+ Realizar proceso de cilindrado entre dos centros en el torno mecanico, respetando normativas de seguridad y cuida-

do del entorno.
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MECANICA INDUSTRIAL

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 20 minutos aproximado

Debe hacer recordar al estudiante el proceso de cilindrado entre centros visto en el PPT de los procesos de me-
canizado de la sesion 9, “Anexo 9.1 - Sesion 9 Procesos de Mecanizado en Torno Mecanico’, junto con el montaje
del mismo proceso. Debe vincular la actividad a realizar con las condiciones de mecanizado y de cuidado del
entorno y la seguridad personal.

ACTIVIDAD - N°12.1 ‘ tiempo 230 minutos aproximado

Los estudiantes realizan el montaje para el proceso de cilindrado entre centros, asegurando la concentricidad del
material mediante un reloj comparador o palpador, segun sea el caso.

Teniendo centrado el material deben avisar al docente para que este revise y de la partida al proceso de meca-
nizado, segun etapa N°3 del plano “Anexo 11.1 - Plano etapa N°3 y N°4." asignado para la sesion de la bateria de
planos.

Los estudiantes deben mecanizar el material segiin gama operacional creada para el proceso de cilindrado entre
centros.

Esté atento durante el desarrollo de la actividad con fin de corregir y retroalimente cualquier problemética que
surja en los estudiantes durante el desarrollo de la actividad.




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS CUARTO MEDIO

ACTIVIDAD DE CIERREDE SESION | tiempo 20 minutos aproximado

Para realizar el cierre de la sesion, haga una comparacion entre los distintos tipos de cilindrado y el proceso
ejecutado en clases. Ademas construya un listado de etapas que se realizaron para obtener el cilindrado entre
centros, el cual debe confeccionarse junto con los estudiantes.

Apoye las ideas fuerza que tengan que ver con el proceso y los contenidos abordados en la sesion.

MATERIALES

Anexos:

«  Anexo 11.1-Plano etapa N°3 y N°4

+  Anexo 9.1 - Sesién 9 Procesos de Mecanizado en Torno Mecénico
Recursos:

« 24 Torno Mecénico

« 12 Caja de Herramientas

« 24 Herramientas de corte de acero rapido afiladas para cilindrado

«  6Juegos de llave Allen milimétricas

« 6 Juegos de llave Allen en pulgadas
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MECANICA INDUSTRIAL

MOLETEADO Y RANURADO

APRENDIZAJE

Realiza mecanizado de partes y piezas en diversos materiales, utilizando para ello maquina he-
rramienta convencional, de acuerdo a especificaciones técnicas, los principios de mecanizado,

ESPERADO

aplicando normas de seguridad y proteccién del medio ambiente.

DURACION: 6 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

Existen piezas y componentes de maquina con formas y ta-
llados especiales que permiten utilidades como dirigir la lu-
bricacion, agregar seguros y/o asentar componentes de ma-
quina para el caso de las ranuras. Existen otras en las que se
estampan rodillo con ranuras y tallados determinados sobre
el didmetro de las piezas, siendo el caso del proceso de mo-
leteado que principalmente da mayor motricidad en la zona
que se estampan estas marcas, evitando el resbalamiento al
girarlo manualmente. En la seccién moleteada se realiza en
un proceso de conformado en frio, sin arranque de virutas, a
través del estampado de los rodillos moleteadores sobre la
superficie lisa que se estda maquinando.

En esta sesién los estudiantes deben realizar los procesos de
manufactura moleteado y ranurado, a partir del mecanizado
anterior (etapa 3), el proceso de moleteado se asociara a la
etapa 4 de la bateria de planos, para luego continuar con la
etapa 5 del proceso de ranurado.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Demuestre los procesos de mecanizado de ranurado y
moleteado de acuerdo a las etapas 4 y 5 de los archivos de
la bateria de planos “Anexo 11.1 - Plano etapa N°3 y N°4 y
Anexo 13.1 - Plano etapa N°5 y Torneado de formas.pdf,
para que los estudiantes puedan observar la forma adecua-
da de realizar los mismos.

Verifique el montaje y el proceso, los cuales deben ser reali-
zados en forma segura por los estudiantes.

Realice un andlisis seguro de trabajo antes de realizar la de-
mostracion y durante la misma, reforzando las condiciones
insegurasy acciones que podrian cometer en cada etapa los
estudiantes.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

+ Realiza proceso de moleteado y ranurado en pieza de revolucién en el torno mecanico, respetando normativas de

seguridad y cuidado del entorno.




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS CUARTO MEDIO

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 20 minutos aproximado

Introduzca la sesion mediante preguntas exploratorias, tales como;

«  ;Qué es el moleteado?

«  (Quées el ranurado?

«  Qué tipo de herramientas se utiliza para moletear y ranurar?
«  ;Como se realizan estos procesos de mecanizado?

«  ;Cudl es la precauciones que se deben tener al cargar los rodillos moleteadores y las herramientas de
ranurado?

Relacionando los planos de las etapas de moleteado y ranurado de la pieza a manufacturar con los procesos
presentes en las etapas 4 y 5. Ademds debe vincular las etapas a realizar en la sesién con las condiciones de se-
guridad y cuidado del entorno en los procesos a manufacturar.

ACTIVIDAD -N°13.1 ‘ tiempo 90 minutos aproximado

Realice una demostracién guiada de cada etapa para los procesos de moleteado y ranurado, asegurando que
todos los estudiantes puedan visualizar los mecanizados efectuados por usted.

Los estudiantes deben tomar apuntes de las etapas del proceso explicada por el docente y las formas segura y
adecuada de realizarlos.

f ) ACTIVIDAD-N°13.2 ‘ tiempo 140 minutos aproximado

Los estudiantes realizan el montaje de la pieza y realizan el proceso de mecanizado de acuerdo al plano“Anexo 11.1
- Plano etapa N°3 y N°4’, para la etapa N°4 en el proceso de moleteado. Al terminar el mecanizado del moleteado.
Haga retroalimentacién por parte del docente para que los estudiantes comiencen con la etapa N°5, correspon-
diente al ranurado, del plano presente en baterias de casos “Anexo 13.1 - Plano etapa N°5 y Torneado de formas’.

Esté atento durante el desarrollo de los procesos de mecanizado para evitar errores en el proceso y/o evitar ac-
cidentes, debe corregir y retroalimentar cualquier actividad no adecuada al proceso que estén desarrollando la
actividad.
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MECANICA INDUSTRIAL

ACTIVIDAD DE CIERREDE SESION | tiempo minutos aproximado

Para realizar el cierre de la sesién ejecute una retroalimentacién del proceso de mecanizado realizado por los
estudiantes, dejando en evidencia en la pizarra, con apoyo de los estudiantes, las problematicas que sucedieron
en el proceso de mecanizado, creando una sintesis con la forma adecuada de resolver las problematicas eviden-
ciadas por los estudiantes.

MATERIALES

Anexos:

« Anexo 11.1 - Plano etapa N°3 y N°4

«  Anexo 13.1 - Plano etapa N°5 y Torneado de formas

Recursos:

«  24Torno Mecanico

« 12 Caja de Herramientas

« 24 Herramientas de corte de acero rapido afiladas para las etapas de ranurado
« 24 Porta Herramientas con rodillos moleteadores

« 6 Juegos de llave Allen milimétricas

« 6 Juegos de llave Allen en pulgadas




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS

CUARTO MEDIO

TORNEADOS DE FORMAS

APRENDIZAJE

Realiza mecanizado de partes y piezas en diversos materiales, utilizando para ello maquina he-
rramienta convencional, de acuerdo a especificaciones técnicas, los principios de mecanizado,

ESPERADO

aplicando normas de seguridad y proteccién del medio ambiente.

DURACION: 6 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

En esta sesidn los estudiantes realizan el mecanizado a par-
tir de un material nuevo, con fin de aplicar los contenidos y
procesos vistos en las sesiones anteriores, desarrollaran es-
tas dos piezas para lograr un ensamble entre ellas termina-
do el mecanizado, deben aplicar los conocimientos adquiri-
dos para los procesos de refrentado, taladrado, cilindrado y
moleteado para, finalmente, tornear en el extremo de una
de las piezas una esfera y En el extremo de la otra pieza el
cono segun plano adjunto.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Recuerde brevemente los procesos de mecanizado, median-
te un mapa conceptual usando las sesiones mencionadas en
el PPT,“Anexo 9.1 - Sesion 9 Procesos de Mecanizado en Tor-
no Mecanico”

Verifique activamente que las actividades realizadas por los
estudiantes en cada proceso se realicen en forma segura.

Efectue una charla de 5 minutos, frente a la maquina, en la
cual mencione las condiciones y acciones inseguras que se
pueden producir en maquina. Sefalando las visualizadas
por el mismo en la sesién anterior.

Las roscas de ambas piezas deben ser realizadas mediante
terraja y machos de corte, segun corresponda al plano de
anexo.“Anexo 13.1 - Plano etapa N°5 y Torneado de formas”

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

« Realiza proceso de torneado de formas en pieza de revolucion en el torno mecanico, respetando normativas de se-

guridad y cuidado del entorno.
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MECANICA INDUSTRIAL

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 20 minutos aproximado

Comience la sesion vinculando los procesos realizados en la sesion anterior con los procesos que deben ejecutar
en la actual, mediante un mapa conceptual apoyado por la diapositiva N°3 y presentacién PowerPoint, “Anexo
9.1 - Sesién 9 Procesos de Mecanizado en Torno Mecdanico’, dando la explicacion de las condiciones y acciones
inseguras en charla de seguridad, respecto a las etapas que deben desarrollar en el Torneado de Formas, junto
al apoyo del plano de fabricacién anexado en la bateria de planos, “Anexo 13.1 - Plano etapa N°5 y Torneado de
formas”.

Terminada la charla de seguridad, debe preguntar a los alumnos como resolver o cual es la forma mas adecuada
para prevenir accidentes frente a las acciones y condiciones inseguras presentes en los procesos. Debe destacar
las ideas que surjan de los alumnos que puedan provocar accidentes, dando ejemplos segun su experiencia pro-
fesional, tal como, el rebanado o corte de las falanges y/o de los dedos al extraer virutas mientras la maquina esta
en operacion o las fracturas que podria provocarles el lijar y/o limar en forma inadecuada el material cilindrado.

ACTIVIDAD - N° 14.1 ‘ tiempo 230 minutos aproximado

Los estudiantes realizan el montaje de los materiales para realizar las nuevas piezas para el torneado de formas,
de acuerdo al plano“Anexo 13.1 - Plano etapa N°5 y Torneado de formas".

Esté atento durante la actividad con fin de evitar errores en el proceso y/o evitar accidentes, ademas de corregir
y retroalimentar cualquier actividad no adecuada con fin de evitar problematicas durante el proceso.




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS

CUARTO MEDIO

ACTIVIDAD DE CIERREDE SESION | tiempo 20 minutos aproximado

Para realizar el cierre de la sesidn, vaya revisando las piezas terminadas e ir retroalimentando a cada estudiante
segun problematicas de calidad y/o rugosidad que obtuvieron en el mecanizado, por ejemplo, si el moleteado le
falto profundidad, o perdieron el paso de los rodillos moleteadores, o si algunos de los mecanizados quedaron
muy rugosos Yy fuera de tolerancias dimensionales, presentes en el plano con un rango superior e inferior de 100

micras.

MATERIALES

Anexos:

Anexo 13.1 - Plano etapa N°5 y Torneado de formas

Anexo 9.1 - Sesion 9 Procesos de Mecanizado en Torno Mecanico

Recursos:

24 Torno Mecanico

12 Caja de Herramientas

24 Herramientas de corte de acero rapido afiladas para cilindrado y refrentado
24 Porta Herramientas con rodillos moleteadores

6 Juegos de llave Allen milimétricas

6 Juegos de llave Allen en pulgadas
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MECANICA INDUSTRIAL

TORNEADO DE ROSCAS

APRENDIZAJE

Realiza mecanizado de partes y piezas en diversos materiales, utilizando para ello maquina he-
rramienta convencional, de acuerdo a especificaciones técnicas, los principios de mecanizado,

ESPERADO

aplicando normas de seguridad y proteccién del medio ambiente.

DURACION: 6 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

Para realizar el montaje permanente de piezas y conjuntos
mecanicos, normalmente se utilizan procesos de soldadura
o anclajes mediante remaches, pero también existen unio-
nes no permanentes las cuales se hacen desmontables con
gran facilidad. Este es el caso de las uniones roscas mediante
pernos y tuercas, cuyas caracteristicas principales se asocian
al tipo de perfil y a las diferencias constructivas, como los
sistemas normalizados métricos, rosca americana unificada
o la antigua rosca britanica, whitworth.

En esta sesion los estudiantes deben desarrollar el mecani-
zado de roscas normalizadas, del sistema métrico normal y
fino y una rosca whitworth, segun detalle presente en plano
del anexo la bateria de planos “Anexo 15.1 - Plano etapa N°6
Roscado.pdf”. Para esto debe determinar los elementos ne-
cesarios y condiciones de corte para fabricar la rosca métrica
y las actividades requeridas en forma previa.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Realice un contexto a modo de recordatorio con los tipos
de roscas, explique los pasos de construccion del roscado,
segun plano, junto a las herramientas necesarias para la ac-
tividad, usar presentaciéon PowerPoint vista en la sesién N°9,
diapositivas N°15 a la N°29 del PPT:“Anexo 9.1 - Sesion 9 Pro-
cesos de Mecanizado en Torno Mecanico”.

Demuestre la forma adecuada y segura para realizar el pro-
ceso de roscado, haciendo énfasis en las condiciones opera-
cionales y de seguridad en cada etapa del mecanizado.

Mientras los estudiantes realizan el proceso de fabricacién
el docente debe estar atento a las condiciones de seguridad
y apoyar las actividades que vayan desarrollando los estu-
diantes.

Indique a los estudiantes las precauciones que deben tener
al realizar el proceso de corte con avance automatico para
cada rosca.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

+ Realiza proceso de roscado para rosca Métrica y Whitworth en pieza de revolucién segun plano normalizado.




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS CUARTO MEDIO

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 30 minutos aproximado

Iniciar la sesion realizando preguntas exploratorias referente a las caracteristicas constructivas de los 2 tipos de
roscas, diferenciando las caracteristicas entre la rosca Whitworth y la Métrica, tal como;

«  ;Cudl es la diferencia del paso entre las roscas métricas y la del sistema inglés?

«  ;Cudles son los angulos del perfil de las roscas métricas y la del sistema inglés?

«  ;Cudl es la diferencia entre la rosca americana y la whitworth si ambas trabajan en pulgadas?

Ademads, debe ir respondiendo las preguntas junto a los estudiantes, apoyando las ideas que surjan por parte de
ellos y vinculando con los procesos de fabricacion a realizar en la clase segun el plano “Anexo 15.1 - Plano etapa
N°6 Roscado”. Ademads, debe recordar el proceso de roscado mediante el PPT Anexo 9.1 - Sesién 9 Procesos de
Mecanizado en Torno Mecanico”.

ACTIVIDAD - N° 15.1 ‘ tiempo 60 minutos aproximado

Demuestre el proceso de montaje y fabricacion para la pieza que sera roscada por los estudiantes, debe men-
cionar en cada etapa las condiciones y acciones inseguras, junto a las medidas preventivas para el proceso, ex-
plicando cuales son los engranes a utilizar para obtener el paso adecuado segun la rosca a utilizar. Debe explicar
como calcular el paso de la rosca Whitworth y la diferencia en montaje de los engranes con la rosca Métrica.

ACTIVIDAD - N° 15.2 ‘ tiempo 100 minutos aproximado

Los estudiantes deben realizar el proceso de roscado en la pieza, segun plano asignado de la bateria de planos
“Anexo 15.1 - Plano etapa N°6 Roscado” deben respetar las condiciones operacionales asociada a la misma junto a
las condiciones y recomendaciones de seguridad, explicadas en la demostracién por el docente.

Debe estar atento a las condiciones de trabajo y de seguridad durante la operacién, teniendo que corregiry retro-
alimentar cualquier actividad no adecuada con fin de evitar accidentes y/o anomalias durante el proceso.
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MECANICA INDUSTRIAL

ACTIVIDAD DE CIERREDE SESION | tiempo 20 minutos aproximado

Para realizar el cierre de la sesién elija algunas piezas desarrolladas por los estudiantes y realice el ensamble de
alguna tuerca o calibre que tengan en el taller, correspondiente a las roscas mecanizadas.

MATERIALES

Anexos:

+ Anexo 9.1 - Sesién 9 Procesos de Mecanizado en Torno Mecénico”
«  Anexo 15.1 - Plano etapa N°6 Roscado

Recursos:

« 24 Torno Mecénico

« 12 Caja de Herramientas

« 24 Herramientas de roscar con dngulo de las roscas a mecanizar

«  6Juegos de llave Allen milimétricas

« 6 Juegos de llave Allen en pulgadas




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS

CUARTO MEDIO

TORNEADO DE CONICO

APRENDIZAJE

Realiza mecanizado de partes y piezas en diversos materiales, utilizando para ello maquina he-
rramienta convencional, de acuerdo a especificaciones técnicas, los principios de mecanizado,

ESPERADO

aplicando normas de seguridad y proteccién del medio ambiente.

DURACION: 6 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

Existen mecanizados cénicos que nos sirven para ensamblar
rapidamente dos piezas y tener como topes las zona cénica
de una de las piezas, cuya utilidad también podria ser para
sellar internamente el flujo de una valvula como es el caso
del vastago y sello mecdnico de las valvulas de control, cuyo
angulo de tope de unas de las piezas es levemente menor
que el otro para lograr este sello, también existen piezas cé-
nicas que se ajustan entre si, en las que no existe el cambio
de dngulo entre el mecanizado de ambas sino que existe
similitud y variaciones de las tolerancias geométricas muy
leves que nos permiten tener un ensamble suelto, apretado
o deslizante.

En esta sesion los estudiantes deberan desarrollar el proceso
de mecanizado cénico y preparar previamente un material
para realizar el ajuste cénico de las superficies mecanizadas,
segun el plano anexado de la bateria de planos, “Anexo 16.1
- Plano etapa N°7 Ajuste Cénico”

Recomendaciones Metodoldgicas:

Demostrar la forma adecuada y segura para realizar el pro-
ceso de mecanizado cénico, haciendo énfasis en las condi-
ciones operacionales y de seguridad.

Mientras los estudiantes realizan el mecanizado el docente
debe estar atento a las condiciones de seguridad y apoyar
las actividades que vayan desarrollando los estudiantes.

Sugerir a los estudiantes que fabriquen inicialmente la pieza
que se va ajustar presente en el mismo plano, antes de reali-
zar el mecanizado de la etapa N°7.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

« Realiza proceso de mecanizado cénico en pieza de revolucién en el torno mecanico, respetando normativas de segu-

ridad y cuidado del entorno.
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MECANICA

INDUSTRIAL

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 20 minutos aproximado

Rememore mediante sintesis el proceso de Mecanizado Cénico. Para esto use de apoyo las diapositivas pre-
sentes en la presentacion PowerPoint de la sesion N°9, Anexo 9.1 - Sesidn 9 Procesos de Mecanizado en Torno
Mecénico.ppt.

Para reforzar estos conocimientos, realice preguntas asociadas al proceso que deberan ejecutar los estudiantes
segun el plano “Anexo 16.1 - Plano etapa N°7 Ajuste Conico.pdf’, con el objetivo de que puedan anticiparse al
proceso a realizar, como;

«  ;Como lograr el angulo de 5° mediante el avance del charriot?

«  ¢Cudnta es lainclinaciéon que debe tener el charriot?

«  ;Como lograr un mecanizado fino en la zona cénica?
+  ¢Serealiza el mismo sentido de inclinacion del charriot para el mecanizado interior y el mecanizado exterior?

ACTIVIDAD - N° 16.1 ‘ tiempo 200 minutos aproximado

Los estudiantes montan el material para la pieza a ajustar y fabrican esta. Luego, realizar la etapa N°7 en el
material que han estado trabajando en las sesiones anteriores, para esto deben respetar el paso a paso de las
actividades, preocupéndose especialmente de las condiciones y acciones inseguras presentes en el entorno, en
la maquina y operaciones de trabajo.

Esté atento a las condiciones de trabajo y de seguridad durante la operaciéon. Ademads, para orientar, corregir y
retroalimentar las actividades que se desarrollen con dificultad durante el proceso.




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS CUARTO MEDIO

(%7 ) ACTIVIDAD DE CIERRE DESESION | tiempo 30 minutos aprosimado

Para realizar el cierre de la sesion compare los distintos ajustes mecanizados por los estudiantes, haciendo énfa-
sis en las mejoras que deben realizar para obtener un mecanizado cénico adecuado. Debe sintetizar con el cum-
plimiento de la gama operacional mencionando las condiciones operacionales que aportaron a probleméticas
del mecanizado, tal como; calidad superficial, rugosidad, geometria y tolerancias dimensionales.

MATERIALES

Anexos:

+  Anexo 9.1 - Sesién 9 Procesos de Mecanizado en Torno Mecénico

«  Anexo 16.1 - Plano etapa N°7 Ajuste Cénico

Recursos:

+ 24 Torno Mecanico

« 12 Caja de Herramientas

« 24 Herramientas de roscar con dngulo y formas especificas para mecanizar las roscas
« 6 Juegos de llave Allen milimétricas

« 6 Juegos de llave Allen en pulgadas
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MECANICA INDUSTRIAL

AJUSTE DE RODAMIENTOS

APRENDIZAJE

Realiza mecanizado de partes y piezas en diversos materiales, utilizando para ello maquina he-
rramienta convencional, de acuerdo a especificaciones técnicas, los principios de mecanizado,

ESPERADO

aplicando normas de seguridad y proteccién del medio ambiente.

DURACION: 6 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

Existen tolerancias geométricas que dependen del servicio
que prestard la pieza dentro de la maquina. Por ejemplo a
mayores dimensiones se toleran mayor rango tolerable para
los procesos de fabricacién, pero en el caso de que las pie-
zas sean pequefas y trabajen a alta velocidad de giro, sus
tolerancias geométricas seran mas acotadas, es el caso de
los ajustes de rodamientos en el que el proveedor del roda-
miento nos entrega los limites tolerables para la fabricacién
del eje o cuba donde ira insertado.

En esta sesion los estudiantes deberdn mecanizar la etapa
N°8 del conjunto de planos correspondiente al ajuste de ro-
damientos y una pieza denominada rueda, en este los estu-
diantes veran distintas tolerancias dimensionales indicadas
para cada didmetro de la pieza en el plano.

Deben considerar que, al ejecutar el proceso de termina-
cién, se debe tener especial cuidado con los ajustes reque-
ridos en el plano anexo de la bateria de planos “Anexo 17.1
- Plano etapa N°8 Ajuste de Rodamiento’, especialmente con
las zonas que se debe comprobar con un rodamiento y un
calibre indicado en el plano.

Para finalmente con ambas piezas armar el plano de conjunto
de la pieza, “Anexo 17.2 — Plano de Conjunto de Ajustes”.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Explique las condiciones de corte y de fabricacion que se
deben cumplir en el mecanizado, con fin de que la dimen-
sién no quede mas pequena al realizar el cilindrado de ter-
minacién en el ajuste de rodamientos.

El rodamiento debe ser provisto por el docente y, de ser
necesario, debe decir, segun disponibilidad de insumos, si
debe cambiar las dimensiones del plano propuesto para
realizar los distintos ajustes.

Para realizar el proceso de mecanizado se sugiere tomar la
pieza entre centros, con fin de no dafar con las mordazas
del plato la superficie del material. También se sugiere usar
un buje o camisa partida para tomar con el plato un extremo
del material.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

+ Realiza ajuste de rodamiento mediante cilindrado exterior en pieza de revolucion en el torno mecanico, respetando

normativas de seguridad y cuidado del entorno.




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS CUARTO MEDIO

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 20 minutos aproximado

Inicie la sesion recordando los contenidos asociados a ajustes y tolerancias, mediante preguntas exploratorias
que vinculen el aprendizaje esperado para la sesion, junto a explicaciones breves de los tipos de ajuste que se
realizan en esta sesion, tales como;

«  ;Qué esun agujero unico?

- ¢cudl es la diferencia entre agujero y eje tGnico?

«  ;Como se utilizan las tolerancias para los ajustes de agujero y eje Unico?

«  ;Qué es un ajuste deslizante?

- ¢Alcilindrar tolerancias acotadas que precaucion se debe tener en el mecanizado?

Debe mencionar a los estudiantes de donde provienen las tolerancias dimensionales “H7 y j6", presentes en el
plano de fabricacién para la sesion, especialmente la diferencia entre agujero y eje Unico, y como se interpretan
las tablas de tolerancias para cada ajuste, presentes en el anexo “Anexo 17.3 - Anexo Tabla de Tolerancias.”

ACTIVIDAD-N°17.1 ‘ tiempo 220 minutos aproximado

Los estudiantes realizan el montaje del material y comienzan con el proceso de mecanizado para realizar los
ajustes de la pieza, asignados en el plano “Anexo 17.1 - Plano etapa N°8 Ajuste de Rodamiento”. Deben dejar
dimensiones de exceso o sobre medida para la terminacion final, asegurando las condiciones de seguridad ope-
racional y del mecanizado.

Esté atento a las condiciones de trabajo y de seguridad durante la operacién, corrigiendo las actividad inseguras
e inadecuadas.

Terminada la etapa utilizan mecanizan el ajuste interior de la rueda o utilizan alguna provista por usted y arman
el plano de conjunto “Anexo 17.2 — Plano de Conjunto de Ajustes”.
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MECANICA INDUSTRIAL

ACTIVIDAD DE CIERREDE SESION | tiempo 30 minutos aproximado

Para realizar el cierre de la sesion, debe realizar un levantamiento de informacion de los elementos que inter-
vinieron en el resultado del mecanizado final de la pieza, enfocando las ideas de los estudiantes que no hayan
obtenido el resultado esperado desde el punto de vista de la calidad y/o tolerancias dimensionales.

Retroalimente las caracteristicas de la pieza no logradas por los estudiantes segun el plano de fabricacion, tal
como la rugosidad y calidad superficial, y sus tolerancias geométricas.

 MATERIALES |

Anexos:

«  Anexo 17.1 - Plano etapa N°8 Ajuste de Rodamiento

+  Anexo 17.2 - Plano de Conjunto de Ajustes

«  Anexo 17.3 - Anexo Tabla de Tolerancias

Recursos:

« 24 Torno Mecanico

« 12 Caja de Herramientas

« 24 Herramientas de corte de acero rapido afiladas para cilindrado
« 6 Juegos de llave Allen milimétricas

« 6 Juegos de llave Allen en pulgadas

«  24Tornillos Micrométrico Exterior, rango 0-25mm




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS

CUARTO MEDIO

SESION N° 18

TORNEADO CONO MORSE

APRENDIZAJE

Realiza mecanizado de partes y piezas en diversos materiales, utilizando para ello maquina he-
rramienta convencional, de acuerdo a especificaciones técnicas, los principios de mecanizado,

ESPERADO

aplicando normas de seguridad y proteccién del medio ambiente.

DURACION: 6 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

Un cono se define como el cambio uniforme del didmetro
de una pieza a lo largo de una longitud determinada. Exis-
ten variados tipos de conos y formas de mecanizado, tal
como los conos Morse, Brown y Sharpe, Series de TPF 34 inch
y conos presentes en maquinas, los cuales tienes sus dimen-
siones normalizadas y su construccién, principalmente en
proceso de torneado, se logra desplazando el carro porta
herramienta (Charriot) y/o desplazando la contrapunta.

En esta sesion, los estudiantes deben mecanizar la etapa N°9
y final de la pieza que se ha ido trabajando en las sesiones
anteriores con el conjunto de planos correspondiente a la
fabricacion de un cono morse.

Al ejecutar el proceso de mecanizado, se debe tener especial
cuidado con los ajustes requeridos en el plano anexo de la
bateria de planos “Anexo 18.1 - Plano etapa N°9 Fabricacion
Cono Morse”, especialmente con las zonas que se debe com-
probar con un rodamiento y un calibre indicado en el plano.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Explique la preparacién el torno junto a sus accesorios para
ejecutar un montaje adecuado y proceso de mecanizado
efectivo para orientar el desarrollo de estas actividades
debe recordar las condiciones de seguridad y cuidado del
entorno junto a demostracion guiada del mecanizado.

Se sugiere que realice un analisis seguro de trabajo antes
de realizar la demostracién y que, mientras los estudiantes
realizan el mecanizado, usted debe estar atento a las con-
diciones de seguridad, apoyando las actividades que vayan
desarrollando los estudiantes.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

« Realiza proceso de mecanizado de cono morse en pieza de revolucion en el torno mecanico, respetando normativas

de seguridad y cuidado del entorno.
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MECANICA INDUSTRIAL

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 30 minutos aproximado

Inicie la sesion realizando una lluvia de ideas para recordar la ejecucién del proceso de cilindrado cénico, usando
como apoyo la presentacién PowerPoint “Anexo 9.1 - Sesién 9 Procesos de Mecanizado en Torno Mecanico’, con
las diapositivas N°3 y desde la N°10 a la N°14 en el cual debe vincular el plano a desarrollar por los estudiantes
como etapa N°9 con los contenidos asociados a la fabricacion del cono morse.

Debe anotar en la pizarra las ideas principales que sirvan de aporte para la ejecucion del proceso.

ACTIVIDAD - N° 18.1 ‘ tiempo 220 minutos aproximado

Los estudiantes realizan el montaje del material y comienzan con el mecanizado realizan el proceso para obtener
la manufactura de la pieza segun el plano “Anexo 18.1 - Plano etapa N°9 Fabricacion Cono Morse”. Deben ir con-
trolando el dngulo de la inclinacion en la zona del mecanizado cénico asegurando las condiciones de seguridad
operacional y del mecanizado.

Esté atento a las condiciones de trabajo y de seguridad durante la operacion, corrigiendo las actividad inseguras
e inadecuadas.

ACTIVIDAD DE CIERRE DE SESION | tiempo 20 minutos aproximado

Para realizar el cierre de la sesidn realice una sintesis donde se incluyan todas las etapas y procesos que involu-
craron la pieza mecanizada, vinculando los contenidos con los aprendizajes esperados para la sesion.

MATERIALES

Anexos:

«  Anexo 18.1 - Plano etapa N°9 Fabricacion Cono Morse

+  Anexo 9.1 - Sesién 9 Procesos de Mecanizado en Torno Mecénico
Recursos:

« 24 Torno Mecénico

« 12 Caja de Herramientas

« 24 Herramientas de corte de acero rapido afiladas para cilindrado
« 24 Porta Herramientas con Rodillos Moleteadores

« 6 Juegos de llave Allen milimétricas

«  6Juegos de llave Allen en pulgadas

«  24Tornillos Micrométrico Exterior, rango 0-25mm




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS

CUARTO MEDIO

TORNEADO CON LUNETAS

APRENDIZAJE

Realiza mecanizado de partes y piezas en diversos materiales, utilizando para ello maquina he-
rramienta convencional, de acuerdo a especificaciones técnicas, los principios de mecanizado,

ESPERADO

aplicando normas de seguridad y proteccién del medio ambiente.

DURACION: 4 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

Para la fabricacion de componentes mecdanicos especiales
se necesitan de accesorios especiales, los cuales se adicio-
nan a la maquinaria de acuerdo a la prestacion de servicio
que se desea para obtener un mecanizado adecuado al re-
querimiento de produccion. Es el caso cuando se mecaniza-
ron piezas largas y delgadas, estas al girar se tornan flexibles,
por lo que se requieren lunetas para la sujecién de la pieza.

En esta sesion se mecaniza un componente mecanico que
simula una probeta para la realizaciéon de un ensayo de trac-
cion. El hecho de que sea larga y de un didmetro pequeio se
requiere la utilizacién de lunetas.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Apoye a los estudiantes en el montaje y uso adecuado de la
luneta, explicando las condiciones necesarias para obtener
un corte adecuado con la herramienta para que no se ge-
neré dafos en el material y/o las herramientas, asegurar el
cuidado del medio ambiente y la seguridad en la operacién
de los componentes de maquina.

Recuerde, mediante presentacion, los accesorios del torno
con: “Anexo 2.1 - Sesion 2 Accesorios y componentes Torno
Mecanico”.

Para mecanizar el material use el montaje con lunetas, uti-
lizando la contra punta y el plato en los extremos y dejar
el material mas largo para al final del mecanizado tronzarlo.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

« Realizar proceso de mecanizado en pieza de revolucién utilizando lunetas en el montaje del material, respetando

normativas de seguridad y cuidado del entorno.
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MECANICA INDUSTRIAL

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 20 minutos aproximado

Realice una lluvia de ideas en la que se recuerden los distintos tipos de accesorios utilizados en los procesos de
mecanizado, enfocando mediante preguntas y repuestas el accesorio requerido para el mecanizado de piezas
delgadas y largas, concluyendo la lluvia de ideas con el uso adecuado y seguro de lunetas en piezas largas.

Apoye la lluvia de ideas con presentacién PowerPoint, “Anexo 2.1 - Sesién 2 Accesorios y componentes Torno
Mecanico”, enfocando el uso de lunetas que deberan utilizar los estudiantes en el mecanizado.

ACTIVIDAD - N° 19.1 ‘ tiempo 30 minutos aproximado

Explique mediante demostracién guiada la forma adecuada para realizar el montaje del material con las lunetas
en el torno y sesionarse que los estudiantes puedan desarrollar el montaje del material a mecanizar.

Demuestre el mecanizado del material mediante explicacion guiada, dejando la zona roscada para el final, reali-
zando esta en forma manual con terraja de corte de la rosca indicada en el plano de la pieza.

ACTIVIDAD - N° 19.2 ‘ tiempo 110 minutos aproximado

Los estudiantes desarrollan el mecanizado de la probeta de acuerdo al plano adjunto en la bateria de planos y la
explicacién guiada realizada por usted, respetando las medidas de seguridad y gama operacional.

Se utiliza para el mecanizado el plano de la bateria de planos “Anexo 19.1 - Plano Sesién N°19y 20”




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS CUARTO MEDIO

ACTIVIDAD DE CIERREDE SESION | tiempo 20 minutos aproximado

Realice un mapa conceptual con las distintas condiciones utilizadas en el mecanizado con lunetas ejecutado du-
rante de la sesion. Mencione cémo se desarrollé el proceso explicando las condiciones adecuadas para obtener
un buen resultado en el mecanizado de piezas largas y delgadas.

MATERIALES

Anexos:

«  Anexo 2.1 - Sesion 2 Accesorios y componentes Torno Mecénico

«  Anexo 19.1 - Plano Sesiéon N°19y 20

Recursos:

«  24Torno Mecanico

« 24 lunetas fijas y/o moéviles

« 24 Herramientas de corte de acero rapido afiladas para cilindrado
+ 12 Caja de Herramientas

« 6 Juegos de llave Allen milimétricas

« 6 Juegos de llave Allen en pulgadas
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MECANICA INDUSTRIAL

TORNEADO EJE EXCENTRICO

APRENDIZAJE

Realiza mecanizado de partes y piezas en diversos materiales, utilizando para ello maquina he-
rramienta convencional, de acuerdo a especificaciones técnicas, los principios de mecanizado,

ESPERADO

aplicando normas de seguridad y proteccién del medio ambiente.

DURACION: 6 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

Existen componentes de maquina que presentan geome-
trias y dimensiones especificas en las cuales los didmetros
de una misma pieza podrian estar desfasados en forma
paralela entre si, presentado distintos desplazamientos pa-
ralelos entre los ejes de simetria de la pieza y en distintas
secciones como es el caso de los ejes ciglienales. En estas
zonas especificas presentes en el material, se requiere pres-
tar un servicio de traslacién o en ocasiones para generar
movimiento alternativo en los dispositivos mecdanicos, por
lo que para esta sesion se desarrolla el mecanizado de un
Eje Excéntrico cuya pieza sigue las dimensiones de un plano
anexado en la bateria de planos.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Explique y demuestre los cambios de posicién del montaje
para realizar el mecanizado del eje excéntrico.

Apoye a los estudiantes en el montaje y mecanizado ade-
cuado de la pieza, advirtiendo sobre las condiciones inse-
guras y acciones que se deben cumplir para desarrollar en
forma segura el proceso.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

+ Realiza proceso de mecanizado de un eje excéntrico en torno mecanico, respetando normativas de seguridad y cui-

dado del entorno.




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS CUARTO MEDIO

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 20 minutos aproximado

Rememore con un mapa conceptual los procesos de mecanizado que se pueden desarrollar en un torno parale-
lo, utilizando como referencia la diapositiva N°3 y N°5 del “Anexo 9.1 - Sesién 9 Procesos de Mecanizado en Torno
Mecanico’, enfocando el mecanizado cilindrico y mencionar el mecanizado excéntrico junto a las aplicaciones
mas comunes. Anote en la pizarra las recomendaciones que debe tener para cuidar la seguridad personal y de
sus pares durante el mecanizado.

ACTIVIDAD - N° 20.1 ‘ tiempo 50 minutos aproximado

Realice una demostracién guiada del montaje del material y el mecanizado del eje excéntrico en el torno y sesio-
nar que los estudiantes puedan desarrollar el montaje del material en forma adecuada.

Al mecanizado del material debe ir nombrar los pasos del mismo, para mantener la separacién paralela entre los
distintos didmetros excéntricos de la pieza, segun plano de la bateria de casos, “Anexo 19.1 - Plano Sesién N°19
y 20"

ACTIVIDAD - N° 20.2 ‘ tiempo 180 minutos aproximado

Los estudiantes realizan el montaje del material y ejecutan el mecanizado del Eje Excéntrico, siguiendo las reco-
mendaciones indicadas en la demostracién guiada. Desarrollan el proceso de mecanizado de la pieza adjunta
en la bateria de planos mediante el anexo “Anexo 19.1 - Plano Sesiéon N°19 y 20", respetando las medidas de
seguridad y cuidado del entorno.
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MECANICA INDUSTRIAL

ACTIVIDAD DE CIERREDE SESION | tiempo 20 minutos aproximado

Para realizar el cierre de la sesién debe realizar una sintesis respecto el proceso de mecanizado realizado en la
sesion, enfatizando las caracteristicas de los ejes excéntricos, la forma adecuada de realizar el montaje de las 4
mordazas independientes, en este caso el centrado independiente de cada una de ellas para obtener el despla-
zamiento paralelo del eje de simetria y las etapas de mecanizado para fabricar el Eje Excéntrico.

MATERIALES

Anexos:

+  Anexo 19.1 - Plano Sesién N°19y 20

«  Anexo 9.1 - Sesién 9 Procesos de Mecanizado en Torno Mecénico
Recursos:

« 24 Torno Mecénico

« 12 Caja de Herramientas

« 24 Herramientas de corte de acero rapido afiladas para cilindrado
« 6 Juegos de llave Allen milimétricas

«  6Juegos de llave Allen en pulgadas




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS

CUARTO MEDIO

UNIDADES DE MEDIDAS

APRENDIZAJE

Controla y verifica las dimensiones de las piezas durante el proceso de fabricacién del produc-
to, respetando los principios de mecanizado, las normas de seguridad y proteccion del medio

ESPERADO

ambiente.

DURACION: 4 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

Cuando se requiere realizar el levantamiento de informacion
para fabricar o controlar una pieza o componente de maqui-
na, se debe conocer la funcién que cumple y sus caracteristi-
cas geométricas, pero también en que sistema de unidades
se utilizan estos instrumentos, por lo que en esta sesién los
estudiantes reconocen las unidades mas utilizadas para la
medicién de dimensiones junto a la comparacién de dimen-
siones y geometrias de las piezas fabricadas por sus pares.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Explique los sistemas de unidades utilizados en dimensio-
namiento y levantamiento de informacion de piezas y com-
ponentes mecdnicos, junto a los multiplos y submultiplos
que tienen las unidades dimensionales.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

+ Reconoce las unidades de medidas y dimensiones a controlar de las piezas mecanizadas, respetando normativas de

seguridad y cuidado del entorno.
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MECANICA INDUSTRIAL

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 10 minutos aproximado

Explique el objetivo de la clase y comience a realizar preguntas exploratorias referidas a los sistemas de unida-
des de medicion en componentes de maquina, mencionando las distintas dimensiones que tiene una pieza en
particular y la forma que se debe controlar la misma.

ACTIVIDAD -N° 21.1 ‘ tiempo 60 minutos aproximado

Explique mediante demostracion guiada la forma adecuada para realizar el montaje del material con las lunetas
en el torno y sesionarse que los estudiantes puedan desarrollar el montaje del material a mecanizar.

Demuestre el mecanizado del material mediante explicacion guiada, dejando la zona roscada para el final, reali-
zando estd en forma manual con terraja de corte de la rosca indicada en el plano de la pieza.

ACTIVIDAD -N° 21.2 ‘ tiempo 90 minutos aproximado

Los estudiantes en equipos de 3 personas tomaran una pieza fabricada por sus compaferos y realizaran una tabla
en la que nombren que dimensiones y geometrias deben controlar en cada pieza a medir.

ACTIVIDAD DE CIERRE DE SESION | tiempo 20 minutos aproximado

Pregunte a los estudiantes sobre los sistemas de dimensionamiento que deben ser usados en la medicién de
piezas y anote las ideas adecuadas al tema mencionadas por los estudiantes. Pregunte también por el grado de
precisién de cada tipo de nonio presente en el pie de metro y realiice una retroalimentacién de cada idea que
vaya surgiendo por parte de los estudiantes.

~ MATERIALES

Recursos:

+ 24 Pie de metro milimétricas, alternados con nonio en fraccion de pulgada y decimal de
pulgada




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS

CUARTO MEDIO

TIPOS DE INSTRUMENTOS

APRENDIZAJE

Controla y verifica las dimensiones de las piezas durante el proceso de fabricacién del produc-

ESPERADO

ambiente.

to, respetando los principios de mecanizado, las normas de seguridad y proteccion del medio

DURACION: 4 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

Existen variadas geometrias a controlar en el levantamiento
de informacién dimensional de una pieza en cuestion, por lo
que, podrian existir tolerancias muy acotadas, largos exten-
sos, profundidades especificas. Estas caracteristicas no pue-
den ser tomadas con cualquier instrumento, ya que los ins-
trumentos de mediciéon no son universales, sino que deben
ser usados para el rango y alcance que ha sido disefado.

En esta sesion, el estudiante conoce los instrumentos de
precision tipicos usados en taller, para el control el levanta-
miento dimensional de distintas piezas y componentes de
maquina.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Explique la forma adecuada en el uso de instrumentos de
precision, pie de metro, tornillos micrométricos interior y
exterior, junto a las medidas preventivas para evitar dafo al
instrumento y a la pieza que se esta controlando.

Apoye el levantamiento de informacién de las piezas asig-
nadas, explique la forma mas adecuada de utilizar cada ins-
trumento de medida.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

« Determina los instrumentos y precision de los mismos para realizar control de las dimensiones de las piezas mecani-
zadas, respetando normativas de seguridad y cuidado del entorno.
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MECANICA INDUSTRIAL

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 15 minutos aproximado

Realice una sintesis del instrumento utilizado en la sesidn anterior junto a la descripcion de cémo se utilizan los
distintos nonios del mismo.

A partir de la sintesis, pregunte que otros instrumentos se utilizan en el control de piezas y componentes de
maquina, retroalimentando las posibles respuestas que vayan surgiendo.

ACTIVIDAD - N° 22.1 ‘ tiempo 30 minutos aproximado

Muestre instrumentos de precision utilizados en el taller, tal como; pie de metro, tornillos micrométricos con
distintos rangos, para el control dimensional interior y exterior. Mencione cémo se utiliza cada uno de estos en
el control de las distintas geometrias y caracteristicas del mismo

ACTIVIDAD - N° 22.2 ‘ tiempo 120 minutos aproximado

Los estudiantes en equipos de 3 personas controlan las dimensiones y geometrias de pieza fabricadas por los estu-
diantes y piezas asignadas por usted.

Posteriormente realizan en su cuaderno un croquis de las piezas controladas con las cotas y tolerancias adecuadas
al control realizado con su instrumento.




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS CUARTO MEDIO

ACTIVIDAD DE CIERREDE SESION | tiempo 15 minutos aproximado

Realice un mapa conceptual con los instrumentos utilizados en la sesidn, anotando en cada uno las diferentes
caracteristicas técnicas que prevalecen en el control dimensional sobre los otros instrumentos

MATERIALES

Recursos:

« 24 Pie de metro milimétricas, alternados con nonio en fraccion de pulgada y decimal de
pulgada

«  24Tornillo micrométrico exterior, rango 0-25mm

«  24Tornillo micrométrico exterior, rango 25-50mm

«  24Tornillo micrométrico exterior, rango 50-75mm
«  24Tornillo micrométrico exterior, rango 75-100mm
«  24Tornillo micrométrico interior, rango 0-25mm

« 24 Tornillo micrométrico interior, rango 25-50mm

«  24Tornillo micrométrico interior, rango 50-75mm

«  24Tornillo micrométrico interior, rango 75-100mm
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MECANICA INDUSTRIAL

CONTROL DIMENSIONAL |

APRENDIZAJE

Controla y verifica las dimensiones de las piezas durante el proceso de fabricacion del produc-
to, respetando los principios de mecanizado, las normas de seguridad y proteccion del medio

ESPERADO

ambiente.

DURACION: 4 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

En ciertos tipos de procesos y componentes de maquinas,
se necesitan tolerancias acotadas para realizar ajustes espe-
cificos segun sea la aplicacién de una pieza en cuestion, es
el caso de componentes de grandes dimensiones que ten-
dran tolerancias mayores que el caso de piezas mas peque-
Aas, pero también influye en estos ajustes la velocidad de
trabajo una pieza sometida a grandes velocidades, tendra
tolerancias mds acotadas, por lo que el control de estas to-
lerancias en la fabricacion de la pieza se hace clave a la hora
de mecanizar la misma.

En esta sesion, el estudiante realiza el control dimensional
de los ajustes que tienen distintas piezas y componentes de
maquina, comparando si es acorde a las tolerancias indica-
das en el plano del componente controlado.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Recuerde la forma adecuada para el control de tolerancias
en forma precisa con los instrumentos de medicidn, pie de
metro y tornillos micrométricos interior y exterior, junto a las
medidas preventivas para evitar dafio al instrumentoy a la
pieza que se esta controlando.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

+ Realiza comprobacién de ajustes y tolerancias mediante instrumentos de precision de las distintas piezas mecénicas
fabricadas, respetando normativas de seguridad y cuidado del entorno.




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS CUARTO MEDIO

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 15 minutos aproximado

Realice una introduccion al control dimensional de tolerancias recordando mediante mapa conceptual las acti-
vidades de control dimensional de la sesion anterior.

A partir del mapa conceptual, muestre una diapositiva con las tablas de tolerancias requeridas para los distintos
tipos de ajustes y pregunta a los estudiantes si conocen las diferencias entre agujero Unico y eje Unico, explican-
do la diferencia de este con un ejemplo de ajuste deslizante, ademas va retroalimentando las posibles interro-
gantes que vayan surgiendo en los estudiantes.

f ) ACTIVIDAD - N° 23.1 ‘ tiempo 30 minutos aproximado

Explique en la pizarra el control con los distintos tornillos micrométricos y las tolerancias, segun el rango ad-
misible al tipo de ajuste. Utilice una tabla de ajustes para mostrar los ejemplos entregando una tabla a cada
estudiante.

ACTIVIDAD - N° 23.2 ‘ tiempo 120 minutos aproximado

Los estudiantes, en forma individual deben controlar las tolerancias presentes en un plano o catalogo descrito
por el docente, de distintas piezas y componentes de maquina. Luego deben realizar en su cuaderno un croquis
de las piezas controladas, indicando las tolerancias que se cumplen de acuerdo al rango requerido para el tipo
de ajuste y la tabla de tolerancias entregada con antelacion.
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MECANICA INDUSTRIAL

ACTIVIDAD DE CIERREDE SESION | tiempo 15 minutos aproximado

Realice una sintesis de la sesion mencionando los instrumentos utilizados en el control de tolerancias de los dis-
tintos componentes. Ademas enfoqué el cumplimiento, o no, de los rangos presentes en cada tabla, y cuales son
las posibles consecuencias de no mantener la precisién en el mecanizado de tolerancias.

MATERIALES

Anexos:

- Anexo 23.1:Tabla de Tolerancias
Recursos:

« 24 Pie de metro milimétricas, alternados con nonio en fracciéon de pulgada y decimal de
pulgada

« 24 Tornillo micrométrico exterior, rango 0-25mm
« 24 Tornillo micrométrico exterior, rango 25-50mm
«  24Tornillo micrométrico exterior, rango 50-75mm
«  24Tornillo micrométrico interior, rango 0-25mm
« 24 Tornillo micrométrico interior, rango 25-50mm

«  24Tornillo micrométrico interior, rango 50-75mm




TORNEADO DE PIEZAS Y CONJUNTOS MECANICOS

CUARTO MEDIO

CONTROL DIMENSIONAL 1

APRENDIZAJE

Controla y verifica las dimensiones de las piezas durante el proceso de fabricacién del produc-

ESPERADO

ambiente.

to, respetando los principios de mecanizado, las normas de seguridad y proteccion del medio

DURACION: 4 HORAS PEDAGOGICAS EN TOTAL

Presentacion:

En ciertos tipos de procesos y componentes de maquinas,
se necesitan tolerancias acotadas para realizar ajustes espe-
cificos segun sea la aplicaciéon de una pieza en cuestion. Es
el caso de componentes de grandes dimensiones, los cua-
les tendran tolerancias mayores en comparacién con piezas
mas pequefas. También influye en estos ajustes la velocidad
de trabajo de una pieza sometida a grandes velocidades, la
que tendrd tolerancias mas acotadas. En efecto, el control de
estas tolerancias en la fabricacién de la pieza se hace clave a
la hora de mecanizar la misma.

En esta sesion el estudiante debe realizar el control dimen-
sional de los ajustes que tienen distintas piezas y compo-
nentes de maquina, comparando si es acorde a las toleran-
cias indicadas en el plano del componente controlado.

Recomendaciones Metodoldgicas:

Rememore la forma adecuada para el control de tolerancias
en forma precisa con los instrumentos de medicién, pie de
metro y tornillos micrométricos interior y exterior, junto a las
medidas preventivas para evitar dafo al instrumentoy a la
pieza que se esta controlando.

Objetivo de Aprendizaje de la Sesion:

+ Realiza comprobacién de ajustes y tolerancias mediante instrumentos de precisidn de las distintas piezas mecanicas
fabricadas, respetando normativas de seguridad y cuidado del entorno.
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MECANICA INDUSTRIAL

ACTIVIDAD DE INICIO ‘ tiempo 15 minutos aproximado

Recuerde mediante lluvia de ideas junto a los estudiantes la forma adecuada para realizar el control dimensional
de tolerancias y explica que en la sesion deberan determinar que ajuste tiene cada pieza ya fabricada por los
mismos.

ACTIVIDAD - N° 24.1 ‘ tiempo 150 minutos aproximado

Los estudiantes forman grupos de trabajo de 3 personas para controlar las dimensiones y tolerancias presentes
en las distintas piezas ya fabricadas por cada uno, en la que realizaron ajuste de rodamientos.

Deben anotar al lado de cada plano que tolerancias se cumplen segun la dimensién controlada y tabla de tole-
rancias entregadas por el docente.

ACTIVIDAD DE CIERRE DE SESION ‘ tiempo 15 minutos aproximado

Sintetice la sesion mencionando cuales son las tolerancias requeridas en cada pieza fabricada, retroalimentando
a los estudiantes de la forma adecuada en el uso de instrumentos para levantar la informacién junto a la tabla
de tolerancias.

MATERIALES

Anexos:

«  Anexo 23.1: Tabla de Tolerancias
Recursos:
«  Piezas fabricadas por los estudiantes, en la que realizaron ajuste de rodamientos.

« 24 Pie de metro milimétricas, alternados con nonio en fracciéon de pulgada y decimal de
pulgada

«  24Tornillo micrométrico exterior, rango 0-25mm
« 24 Tornillo micrométrico exterior, rango 25-50mm
«  24Tornillo micrométrico interior, rango 0-25mm

«  24Tornillo micrométrico interior, rango 25-50mm
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