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ADMINISTRACION NACIONAL DE EDUCACION PUBLICA
CONSEJO DE EDUCACION TECNICO-PROFESIONAL
EXP. 3790/10
Res. 1510/10
ACTA N° 06 de fecha 4 de agosto de 2010.

VISTO: La nota presentada por la Directora del Programa de Planeamiento

Educativo, Insp. Rita FERRARI elevando para su aprobacion el Programa de
Taller Metalurgica -Torneria, Ajuste, Soldadura, Caldereria, Forja, Unico Afio,
CPB, Maquinas y Herramientas, Plan 2007 y su correspondiente Esquema

Curricular;

RESULTANDQO: I) que la propuesta fue presentada por el Insp. MANENTE de

Mecanica General;

II) que el Area de Disefio y Desarrollo Curricular ha trabajado en la estructura
del mismo el que guarda relacion con los lineamientos dado por la Direccion del
Programa;

CONSIDERANDO: que se sugiere su aprobacion;

ATENTO: a lo expuesto;

EL CONSEJO DE EDUCACION TECNICO-PROFESIONAL POR
UNANIMIDAD (TRES EN TRES), RESUELVE:

1) Aprobar el Programa de Taller Metaltrgica -Torneria, Ajuste, Soldadura,

Caldereria, Forja, Unico Afio, Capacitacién Profesional Basica, Maquinas y
Herramientas, Plan 2007 y su correspondiente Esquema Curricular que a

continuacion se detalla:



DEFINICIONES
TIPO DE CRSO Capacitacion Profesional Basica.
ORIENTACION Magquinas y Herramientas.
PERFIL DE INGRESO Egresados de Educacion Primaria y 15 afios de edad.
DURACION 320 horas.
PERFIL DE EGRESO Las competencias adquiridas en este Curso le permitirian al
Egresado:
- Reparar y/o producir piezas mecanicas de uso en equipos
industriales, interpretando y siguiendo las indicaciones técnicas
de un superior en la profesion.
- Trabajar con maquinas y herramientas respetando las normas
de fabricacion y su calidad, como también respetar la seguridad
industrial en todo tipo de construccion mecdnica, con
orientacién agroindustrial y forestal.
CREDITO EDUCATIVO | Capacitacién Profesional Basica Operador Practico en
Méquinas y Herramientas.
CERTIFICACION Certificado.
DESCRIPCION CODIGO
TIPO DE CURSO Capacitacion Profesional Basica 058
PLAN 2007 2007
ORIENTACION Midquinas y Herramientas 637
SECTOR DE ESTUDIOS Metal Mecéanica 04
ANO Unico 0
MODULO N/C N/C
AREA DE ASIGNATURA | Taller de Mecénica 800
ASIGNATURA Taller Metalirgica  (Torneria,  Ajuste, 5783
Soldadura, Caldereria, Forja)
ESPACIO CURRICULAR | N/C N/C
TOTAIL DE HORAS/CURSO 320 hs.
DURACION DEL CURSO 16 semanas
DISTRIB. DE HS./SEMANALES 20 hs.

FUNDAMENTACION

Dar respuesta a una demanda de la comunidad local aprovechando recursos

existentes en la zona (maquinaria, taller) y atendiendo a la falta de propuestas~
educativas de caracter técnico para los jovenes.

Brindar una capacitacion con cardcter introductorio que promueva un
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acercamiento a la metaltirgica e incentive una re-vinculacion con el estudio.

PERFIL DE EGRESO

Operador Practico en Maquinas y Herramientas.

OBJETIVOS GENERALES

Alcanzar las habilidades y destrezas basicas y elementales para poder reparar
y/o producir piezas mecanicas de uso en equipos industriales, interpretando y
siguiendo indicaciones técnicas de un superior en la profesion.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Al finalizar su pasaje por el Curso, el alumno serd capaz de trabajar con

méquinas y herramientas de forma idénea, respetando las normas de fabricacion
y su calidad, como también respetando la seguridad industrial en todo tipo de
construccién mecdnica, con orientacion agroindustrial y forestal.
CONTENIDOS (TORNO)

Realizacion Teorico-Practica.

Propiedades mecénicas basicas. Deformacion elastica y plastica en metales.
Endurecimiento de metales. Fractura de materiales metalicos.
Tratamientos térmicos de aleaciones metalicas.

Realizaciéon practica de las tareas de Taller de Mecanizado.

Accesorios y utillajes de uso generalizado en operaciones de tomeado.

Cilindrar en el torno en forma manual, uso del desplazamiento automatico.
Obtener planos. Refrentar. Altura de la herramienta. Uso del automatico
tragversal. Barrenar orificios de centro de acuerdo a normas.

Medir con regla en el sistema métrico y en el sistema inglés con apreciacion de
0.5 mm y 1/32” respectivamente. -

Medir con calibre (Pie de Rey) en el sistema métrico y en el sistema inglés con

apreciacion de 0.1 mm y 1/128” respectivamente.



Medir y comparar con reloj micrométrico con apreciacion de 0.01 mm.

Medir con gonidmetro angulos con apreciacion de 1/12 de grado (minutos).
Controlar con regla o plantilla superficies planas y en angulo respectivamente.
Controlar y transportar espesores en compas de exteriores.

Controlar y transportar dimensiones con compds de interiores.

Conceptualizar y definir roscas en la union de elementos de maquinas, en el
sistema métrico y en sistema inglés.

Controlar roscas por medio de plantillas (peine, galga).

Abrir roscas exteriores e interiores con terminacion por medio de macho y
terraja fija.

Interpretar y utilizar tablas de equivalencia de sistema de medida métrico e
inglés.

Principio de corte de las herramientas empleadas en las maquinas herramientas
y la velocidad de corte de las mismas.

Conocer las caracteristicas y velocidad de corte de las muelas empleadas en el
afilado de herramientas y corte.

Afilar herramientas de corte normalizadas.

Barrenar orificios ciegos y pasantes.

Conceptualizar y definir la generacién de conos de base circular.

Obtener cuerpos de revolucion coénicos por desplazamiento del carro auxiliar.
Calcular y demostrar graficamente el desplazamiento del carro auxiliar,
desplazamiento de la contrapunta, o sistema de copiador en la construccion de
conos.

Cilindrar interior.

Tornear superficie conica interior.

Verificar y corregir alineacion de punto y contrapunto.
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Torneado entre plato y punto y torneado de ejes entre puntos.

Uso de luneta fija y movil.

Ranurar.

Tronzar.

Tornear sobre escuadra.

Moletear.

Chaflanar.

Conceptualizar la necesidad técnica del uso de lubricantes en los elementos de
magquinas, su clasificacion y la practica de la misma.

Conceptualizar la necesidad de la refrigeracion en el corte de metales, clasificar
los distintos productos para llevarlas a cabo.

Conceptualizar como condicion complementaria de la tarea de Taller como
factor de seguridad.

Higiene y seguridad.

Proteccion de elementos de maquinas en movimiento.

Proteccion en el corte de metales.

Proteccion en la vestimenta correcta.

Mantener en buen estado de conservacion el parque de maquinas herramientas y
la instalacién de la energia eléctrica, dando aviso en caso de anomalia.

Cooperar en el mantenimiento de los elementos de lucha contra el fuego.
Disciplina de trabajo.

Participar en la organizacion de la practica de primeros auxilios.

Interpretar y realizar croquis de diferentes piezas taller.

Trazados geométricos sobre metal.

Corrosion, naturaleza de la corrosion.

Métodos de proteccion contra la corrosidn.



Torneado: operaciones, maquinas y utillaje.

Descripcion y clasificacion de operaciones de torneado. Influencia de la
geometria de la herramienta sobre el torneado. Condiciones de corte, tolerancia
y acabado superficial en el torneado. Fuerza y potencia de corte en el torneado.
Clasificacién y descripcidn de los tornos. Clasificacién y normalizacion de las
herramientas para el torneado.

Introduccidn al conformado por arranque de material.

Principios basicos del conformado por arranque de material.

Materiales de herramienta. Diferentes materiales, propiedades de corte,
caracteristicas, usos.

Plaquitas de metal duro (materiales sinterizados).

Geometria de la herramienta. Movimientos: corte, avance y penetracion.
Clasificacién de los procesos de mecanizado por arranque de material. Sistema
de referencia segin norma internacional.

Torneado de conos, exterior e interior. Ajustar.

Casquillo (Cilindro interior-exterior).

Casquillo cénico (interior-exterior).

Caja de cojinete (cojinete de bolas).

Eje para cojinete (cojinete de bolas).

Torneado de eje entre puntos.

Perno roscado (rosca derecha-izquierda).

Tuerca (rosca BSW-NF).

Tornear platina. Refrenteado, preparacion para soldar, lineas para junta.
AJUSTE. ’

Realizar en forma tedrico-practica.

Medir con regla en el sistema métrico y en el sistema inglés con apreciacion de
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0.5 mm y 1/32” respectivamente.

Medir con calibre (Pie de Rey) en el sistema métrico y en el sistema inglés con
apreciacion 0.1 mm y 1/128” respectivamente.

Medir y comparar con comparador de esfera con apreciacion de 0.01 mm.
Medir con gonidmetro angulos con apreciacion de 1/12 de grado (5 minutos).
Controlar superficies planas con regla ajustador.

Controlar dngulos por medio de plantillas, falsa escuadra y gonidmetro.
Controlar y transportar dimensiones con compas de exteriores ¢ interiores.
Conceptualizar roscas empleadas en la unién de elementos de maquinas, en el
sistema métrico y en el sistema inglés.

Controlar roscas por medio de plantillas (peine, galga).

Roscar a mano con terraja y macho, roscas métricas y del sistema inglés.
Utilizar métodos para sacar esparragos, sanos y quebrados.

Conocer y manejar conversién del sistema de medida métrico e inglés y el
manejo de tablas equivalencias.

Conocer y aplicar la velocidad de corte de las herramientas de corte.

Conocer las caracteristicas y velocidad de corte de las muelas empleadas en el
afilado de las herramientas de corte.

Clasificar y afilar herramientas de corte normalizada para limadora y taladro.
Barrenar orificios ciegos y pasantes. Roscado interior con macho.

Trazar rectas, circulos y curvas sobre metal.

Hallar centros de orificios y ranuras pre-establecidas.

Aserrar a mano y 2 maquina.

Dividir la circunferencia en 6 y 8 partes, perforar platina de union de tibos.
Controlar superficie plana con regla de ajustador.

Mérmoles, usos para trazar, usos para rectificado de superficies planas.

/e



Obtener superficies curvas, concavas y convexas con herramienta manual.
Clasificar herramientas de corte de uso manual:

Limas.

Rasqueta plana.

Cortafrio.

Operar limadora para obtener superficies planas, paralelas y en angulo.

Operar taladradora de masa o sensitiva y de columna para obtener orificios
ciegos y pasantes, avellanados cénicos y planos.

Operar prensa de tornillo y de cremallera para colocar o extraer, casquillo,
pernos, cojinetes de contacto rodante u otros elementos de maquinas.

Operar sierra mecanica alternativa en el aserradero de metales.

Conceptualizar la necesidad técnica del uso de lubricantes en los elementos de
magquinas, su clasificacion y la préctica de la misma.

Conceptualizar la necesidad de la refrigeracion en el corte de metales, clasificar
los distintos productos para llevarlas a cabo.

Conceptualizar como condicion complementaria de la tarea de Taller y como
factor de seguridad.

Escuadra (fijacion magq. herr.).

Marcar, perforar y roscar diferentes medidas y roscas en planchuela.
Mecanizada en cepillo o en limadora.

Ajustes.

Esparrago (R — BSW —-NF).

Tuerca (R — BSW — NF) construir hexagono.

Construccién de chaveta y ranura para chaveta en poleas y ejes. @
Construccion y ajuste de pasadores de sujecion — Bloque V.

Metrologia dimensional. Tolerancia y ajuste de fabricacion.
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Mecanizado con abrasivos.

Mecanismos:

Introduccién a los mecanismos. Arboles de transmision. Organos propagadores
del movimiento.

Acoplamientos. Clasificacion. Acoplamientos fijos, moviles, elésticos o©
flexibles, articulados o en cruz. Mantenimiento.

Usos.

Esquemas de funcionamiento. Transmision del movimiento. Vibraciones en
mecanismos. Equilibrado de mecanismos. Lubricacion de maquinas.

Embragues de disco, embragues de cono. Mantenimiento.

Uniones mecanicas. Tipos. Criterios de dimensionamiento.

Soportes de ejes-cojinetes de apoyo. Chumaceras.

Tipos, criterios de seleccion del tamafio.

Conformado con abrasivos: operaciones, maquinas.

Clasificacion y descripcién de los procesos de conformado con abrasivos.
Analisis.

Caracteristicas y seleccidon de las condiciones de rectificado. Constitucidon y
caracteristicas de las muelas.

Clasificacion y normalizacion de productos abrasivos. Clasificacion y
caracteristicas generales de las maquinas herramienta para conformado con
abrasivos.

Desgaste de la muela. Maquinas de rectificar y operaciones que se ejecuten en
ellas.

Clasificacion y descripcion de las rectificadoras. Accesorios y utillajes de uso

generalizado en procesos de este tipo.



SOLDADURA, CALDERERIA Y FORJA

Realizacion téorico-practica.

Trazar sobre metal empleando los instrumentos apropiados.

Cortar chapas utilizando tijeras-cizallas manuales.

Aserrar a mano y a maquina.

Limar metales utilizando distintos tipos de limas.

“Planchar” chapas (enderezar).

Curvar chapas de distintos espesores.

Remachar en forma manual.

Ajustar y ensamblar piezas simples de aplicacidén naval.

Plantillar y doblar tubos de diferentes medidas.

Cortar tubos con terraja manual.

Preparar y enderezar en la fragua.

Calentar y forjar herramientas pequeiias y perfiles de diferentes medidas.
Acondicionar el lugar de trabajo, las herramientas y equipo.

Apreciar la temperatura del metal por el color de calentamiento.

Realizar tratamiento térmico en herramientas.

Enumerar distintos espesores de chapas, segin las galgas de uso comercial.
Adoptar las precauciones necesarias con el propésito de evitar accidentes.

- Aspectos generales del conformado por deformacion plastica.

Diferentes procesos industriales de deformacion plastica. Procesos en frio y en
caliente.

Clasificaciéon segun las condiciones del proceso: conformacion total,
unidimensional, bidimensional y libre.

- Procesos de laminacion y forja.

Descripcién v clasificacion de los procesos de laminacion. Equipos
utilizados en los procesos de laminacion. Materiales empleados vy

aplicaciones.
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Tolerancias y superficies.

Descripcion y clasificacion de los procesos de forja (con martinete, por
recalcado, en frio, estampacion, etc.).

Equipos y maquinas utilizados en los procesos de forja. Matertales empleados y
productos obtenidos por forja y estampacion.

- Procesos de extrusion y estirado.

Descripcion y clasificacion de los procesos de extrusion. Equipos y maquinas
utilizados en los procesos de extrusion.

Consideraciones sobre el disefio y uso de tutiles de extrusion. Materiales
empleados y productos obtenidos por extrusion. Descripcion y clasificacion de
los procesos de estirado. Equipos utilizados en los procesos de estirado.
Materiales empleados en los procesos de estirado. Caracteristicas de los
productos obtenidos en los procesos de estirado.

- Procesos de conformado de la chapa.

Generalidades y clasificacion de los procesos de conformado de la chapa.
Procesos rotativos para el conformado de chapa. Para’;métros tecnoldgicos del
cizallado de la chapa. Procesos de corte. Caracteristicas constructivas de utillaje
para deformacion de chapa. Técnicas de montaje y ensamblaje de chapas.

- Tecnologia del proceso de soldadura.

Introduccion. Clasificacién de los procesos de soldadura. Soldadura blanda y
fuerte; aleaciones y fundentes. Soldadura por fusién de gas. Formas de
producirse; equipos; preparacion de piezas. Soldadura por arco eléctrico.
Soldadura por resistencia eléctrica. Tipos; maquinaria; Fabricacion de piezas
soldadas.

- Procesos de union y montaje sin soldadura. -

Uniones fijas por remachado y roblonado. Uniones desmontables por pernos o

l'//’v



tornillos.- unién con chavetas. Uniones con pasadores. uniones por ejes
estirados o nervados. Uniones de piezas por guias. uniones pot friccidon.- Otros
procesos de union.

CONTRUCCION DE:

Tubo cilindrico (preparacion).

Tubo cilindrico (terminacién).

Cono Truncado.

Ejercicio de roscado de tubos.

Ejercicio de doblado de tubos.

Remachado de chapas, a simple cubrejunta, doble cubrejuntas.
Punzoén.

Cortafrio.

Céancamo.

Trazado de piezas de forma. Plantilias.Plantillado.
EVALUACION

Seglin normativa vigente para cursos de capacitacion, se valorara procesos de

trabajo y una prueba final practica.

BIBLIOGRAFIA

Alrededor de las maquinas herramientas — Bartsch.

Alrededor del torno — Bartsch.

Manual del tornero — South Bend Lathe.

Tratamientos Térmicos — Nino Zinna.

Tecnologia de los metales- A. Malishev, G. Nikolaiv, Yu. Shuvalov.

Tecnologia Industrial — Francisco Silva/ José E. Sanz. -
La medicion en el Taller Mecénico — Segundo Estévez/ Pedro Sanz.

Metrologia dimensional — IEME.
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Tecnologia de la delineacion Industrial — Rafael Guzman Pérez.

Ensayos Industriales — Antonio Gonzalez Arias / Alfredo C. A. Palazén.
Mecanica de materiales — Robert W. Fitzgerard.

Ingenieria metalirgica I y IT — Raymond Higgins.

Manual Practico de Desarrollo de Caldereria — CEAC-Antonio Olave Villena.
RECURSOS MATERJALES. Basicos.

Caifios de chapa de %7, 17, 1 47, 20 metros de cada uno.

Chapa de hierro de 0.8 mm de espesor y 1.25 mm. 4 hojas de 2.20 x 1.80 m
cantidad 4.

6 varillas de 6 mm. Cada una de 6 m.

6 varillas de 8 mm. Cada una de 6 m.

6 varillas de 10 mm. Cada una de 6 m.

6 varillas de 12 mm. Cada una de 6 m.

6 varillas de 14 mm. Cada una de 6 m.

6 varillas de 16 mm. Cada una de 6 m.

2 barras de 19 mm. Cada una de 6 m.

2 barras de 25 mm. Cada una de 6 m.

1 barra de 38 mm. Cada una de 6 m.

40 kilos de electrodos 1013, Y47,

25 kilos de electrodo celuldsico 3/16”.

1 tanque de oxigeno de 8 m’

] tanque de acetileno de 8 m® .

1 barra de acero al carbono 1040 de 38 mm 6 m.

1 barra de acero al carbono de 1040 de 25 mm 6 m. -

1 planchuela de 1/2" de espesor por 2 pulgadas de ancho y 6 m de largo. Hierro.
1/2 kilo de borax para soldar.



20 kilos de alambre para soldar 2 mm diametro.
10 kilos de varilla de bronce para soldar de 3/16” didmetro.

EQUIPOS DE PROTECCION:

4 pares de guantes de cuero cubre brazo.

4 polainas de cuero.

2 pares de zapatos de trabajo con puntera de acero

2 caretas de soldador con vidrio inactinico incluido.

2 delantales de soldador, cuero.

2 sacos de soldador de cuero.

6 gafas para proteccion de esquirlas, chispas y viruta.

6 guantes de cuero hasta la mufieca.

INSTRUMENTOS DE MEDICION Y TRAZADOQO, HERRAMIENTAS: UNO
DE CADA COSA.

Calibre de 150 mm, de 0.05 de apreciacion.

Calibre de 150 mm, de 0.02 de apreciacion.

Micrometro de 0 a 25 mm de 25 a 50mm de 0.01 mm de apreciacion.
Punta de trazar o rayador.

Granete de marcar o puntear.

Martillo de 200 mm bola.

Pinza comun de corte.

Pinza prensa o de ﬁ{fcfs?o;ﬁ

Sierra de corte 14, 18,_24 y 32 dientes por puigada.

Arco de sierra. |

Destornilladores. Juego completo. e
Cortafrio. Mazo de goma,

Regla de chapa de | metro, sefializada en cm y pulgadas.
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Escuadra de chapa.

Mifio para sustancia de pintar superficies para trazar.
Pincel de 1/2”.

Estopa blanca.

Trapos blancos.

Taladrina para refrigerar en procesos de trabajo en maquinas.

Gancho saca virutas.

Juego de llaves fijas de 8 a 38 mm.

Juego de llaves allen o hexagonal de 2 mm a 22 mm.
Llave francesa de 4 pulgadas.

1 Tijera para chapa.

MAQUINAS

2 Tornos.

1 Soldadura por arco eléctrico.
1 Soldadura autégena.

1 taladro de mesa.

1 Plegadora.

1 Banco de ajuste y trabajo.

4 Morsas.

I Cizalla.

1 Fresadora.

ESQUEMAS CURRICULARES

Tipo de Curso Pjan  Trayecto  Orientacidn Afio  Mobdulo
Area Asignatura s Horas
058 CAPACITACION PROFESIONAL BASICA 2007 637 MAQUINAS Y HERRAMIENTAS 0 0
800 TALLER DE MECANICA 5783 TALLER METAL TOR. AJ. SO. CALD. F. 20.0
20.0

2) Pase a los Programas de Planeamiento Educativo, de Educacion en Procesos



Industriales y de Gestiéon de Recursos Humanos - Pagina Web. Cumplido, siga
al Departamento de Administracién Documental para dar cuenta al Consejo

Directivo Central. Hecho, archivese.

Prof. MARTURET

Director Genkral

Prof. Javier LANDQNI SETJAS

Consejer

Esc, Ma. Beatrig OS S

SF/kc

1%”[\&#\ CLANEAMIERTO
EDUCATNO




k- PROGRAMA PLANEAMIENTO EDUCATIVO

Consejo de Edurdcion
Ferico-Frofisional
(Cinivervidid il Thebagn del Uriguiay)

Montevideo, 30 de agosto de 2010

1. Tomado conocimiento.
2. Pase al Area Disefio y Desarrollo Curricular.
3. Cumplido siga tramite al Programa de Educacién en

Procesos Industriales tal cual esta dispuesto a foja

20.

Ref.: Exp. 3790/2010
P.T.: 1547/2010.
RF/df.
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San Salvador 1674 Of. 30 - Tel. 419 8919 — 412 2378



PROGRAMA PLANEAMIENTO EDUCATIVO

o de Educacion
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g S ety

Montevideo, 13 de setiembre del 2010. F\

Se toma conocimiento y registro de la aprobacion del Curso de Capacitacién Profesional
Béasica "Maquinas y Herramientas”, segln Exp. 3790/10 Res 1501 Acta 06 del 4.8.10.
Siga el tramite como esta dispuesto.

P.T.:130/2010
Ref Exp 3790/10

o
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PROGRAMA eLANEAmam FOYRDLIE 6,
_AREA CISENO Y DESIAROL LY

San Salvador 1674 Of. 30 - Tel. 419 8919 — 412 2378



