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“Fabricacion de Gramil-Compas”

En el taller vamos a fabricar este dispositivo, es un disefio
exclusivo que integra dos instrumentos muy utiles para el
desarrollo de tareas técnicas, y una vez terminado, te lo
podras llevar para que puedas utilizarlo tanto en su vida
cotidiana como para su desempeiio laboral, este dispositivo
permite el trazado de piezas de manera simple vy
sistematica, muy util cuando se trata de marcar un nimero
considerable de piezas, lo que ahorra tiempo y errores, por
otro lado, esta herramienta cuenta con la posibilidad de
trazar circulos, estas operaciones son de especial utilidad
para tareas de corte, perforado o rasurado de piezas.

Partes del dispositivo

Actividad 1:

Coloca en los cuadros los
nombres de las partes que
componen el dispositivo

SE EVALUARA:

e Tu correcta participacion en clase

e La entrega de las actividades en el
formato solicitado.

e La comunicacion con tu docente para
que aclares tus dudas.

e La prolijidad, terminaciones del
dispositivo.

e Realizar el dispositivo conforme a las
medidas y tolerancias especificadas en

Perspectiva Explosiva — Partes

| ™ Trazador

—
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Plano de fabricacion

En el taller vamos a fabricar este dispositivo con las medidas indicadas en el plano.

NOTA: puede que algunas medidas se modifiquen en el taller acorde a la disponibilidad de materiales, las modificaciones |as indicara el docente.
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Actividad 2:

Explica brevemente con tus palabras que significan estos simbolos que se encuentran en el plano.

1) J&—

2) |~ |
3|

4)
5)[
6) ~.
7)|

8|
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Actividad 3:
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Basandote en la tabla de roscas, completa en cada caso, en los cuadros amarillos, segun el tipo de rosca a realizar, que
broca serd necesaria y por lo tanto que macho asociado y que buldn se enroscara en la rosca generada.

1)
2)
3)
4)
9)
6)
7)
8)

Actividad 4:

i
Ro[tt:ijjon]nl i}os;:n zﬁ_‘rjlﬂ; w

Tipo de roscfa_ Diégletro Ma:jceho Tipo de bulén
Whitworth / Métrica broca roscar 0 esparrago
Bulon 1/4"
Esparrago 5/16"
7,0mm
5,0mm
Bulon M11
Prisionero 7/8"
Macho 3/8"
Macho M12

En la fabricacion del dispositivo, vas a necesitar hacer perforaciones y seguramente afilar las brocas HSS (“High Speed
Steel” lo cual se traduce como “Acero de Alta Velocidad”, para ello es muy importante que conozcas que angulos
importantes deber tener en cuenta y de qué valor deben ser. En los cuadros azules indica el nombre del dngulo y de las
aristas marcadas, y en los cuadros rojos indica el valor del angulo correspondiente para aceros no aleados con menos
de 0,4% de C, en la tabla de dngulos de corte seglin materiales veras los que corresponden en este caso.
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Tabla de roscas
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Rosca METRICA -I1SO Rosca WHITWORTH Rosca UNC
%) @ %) @ %) @ %)
(Z) x paso mm. | nominal | medio broca @ paso h/1" nominal | medio | broca & paso h/1" nominal | medio | broca
mm, mm. mm. mm. mm. mm mm. mm. mm.,
M 2 x40 2 1,74 | 1,6 /e —40 nh.| 317| 277! 26 N° 4 -40h.| 284 2,43 | 2,25
M 22x45 22 | 1,91 | 1,75 S/sy—32 h)| 397| 346 3.2 N° 5—-40h.| 3,17 | 2,76 | 2,6
M 25x45 25 | 2,20 | 2,05 Ye—24 h.| 476| 408| 3,8 N° 6—-32h. 350 | 299 | 275
M 3 x50 3 2,67 | 2,5 /u—24 h.| 555| 48| 4,6 N.° 8—-32h.| 4,16 365 | 3,4
/e —20 h.| 635| 554 | 52 N°10—-24h.| 48 | 413 | 3,8
m 3,5xe738 3,5 3;‘14 2,9 :;,6— 18 h.| 784 703 66 N.°12—-24h.| 548 | 480 | 45
X 4 : 33 ¢ —16 h.| 952| 851 | 8
M 4,5x75 45 | 4,01 | 3,7 /v —14  h|11,11| 995 | 9,4 /e —20h.| 6,35| 552 | 51
M5 x80 5 448 | 4,2 '/ —12  h.| 12,70 | 11,34 | 105 S/ve— 18h.| 7,94 | 7,02 | 66
%1 —12 h.| 14,28 [12,93| 12 /s —16h.| 952 | 849 | 8
M6 x75 6 551 | 5.2 /e —11  h.| 1587 14,39 | 13,5 /ss— 14h.| 11,11 | 9,93 | 94
M6 x100| 6 535 | 5 :/, —10 h.| 19,05|17,42 | 16,5 /2 —13h.{ 12,70 [ 11,43 | 10,5
M 7 x75 7 6,51 | 6,2 /s — 9 h.|2222(20,42]| 19,5 /v~ 12h.| 14,29 [ 12,91 | 12
M7 x100| 7 6,35 | 6 " — 8 h.2540 (2337 22,5 /¢ ~ 11h.| 15,87 | 14,37 | 13,5
*/« —10h.| 19,05 | 17,40 | 16,5
M 8 x100| 8 7,35 | 7 1/4— 7 h.| 2857|2625 | 25 /s — 9h.|22,22 20,39 | 19,5
M8 x125| 8 | 7,19 | 6,7 14— 7 h.|31,75[29,42 | 28
M9 x100| 9 | 835 ]| 8 13/s— 6  h.| 34,92 32,21 31 1 — 8h.| 25,40 | 23,34 | 22,5
M9 x125| 9 8,19 | 7,7 1'/,— 6 h.[38,10 | 35,39 | 34
1%/s— 5 h.| 41,27 | 38,02 | 36,5 1'/¢ — 7h.| 28,57 | 26,22 | 26
M10 x100 | 10 935 | 9 1/4— 5 h.| 44,45 41,19 | 39,5 1"/e— 7h.31,75|29,39 | 28
M10 x150 | 10 9,02 | 85 17/s— 4%/, h.| 47,62 | 44,01 | 41,5 1"/ — 6h.|38,10 35,35 | 34
M11 x150 | 11 10,03 | 95 2" — 4'/,h.[50,80 (47,18 | 45,5
M12 x150 | 12 |11,03 | 10,5
M12 x175| 12 |10,06 | 10,25
M14 x150 | 14 [13,03 | 125
M14 x200 | 14 |12,70 | 12 Rosca GAS Rosca UNF
M16 x150 | 16 |[15,03 | 14,5
M16 x200 | 16 14,70 | 14 " paso hj1” nominal m;dlo braca {Z paso hpt” no.;i:nal medio | broca
M18 x150 | 18 17,03 | 16,5 mm mm mm mm mm mma
M18 x250 | 18 |16,38 | 15,56
M0 MiRg | 2. 188 1188 1/y—28h. | 973| 9,15| 87 | |N.° 4—_agn| 28 | 250 | 235
1/,—19h, [13,15/12,30 11,75 | |[N.° 5—44h.| 3,17 | 2,80 | 2,65
Moy xeRl 2 |2 Ih 5/i—19h. | 16,66 |15.80 [ 15.25 | [N.° 6—40h.| 3550 | 3.09| 2.9
: ‘ 1/,—14h. | 20,95 19,79 | 19 N.° 8—36h.| 416 | 3,71 | 3,5
M2 x250 | 22 120,38 | 195 N.°10—32h| 482 | 431 41
M24 x150 | 24 23,03 [ 225 $/y— 14h. | 2291 21,75 | 21 N.°12—28h.| 548 | 489 | 46
3/ .—14h. | 26,44 | 2528 (24,5
M24 x300 | 24 1220521 7/i— 14 h. | 30,20 | 20,04 | 28,25 /,—28h.| 635| 576| 55
M27 x300| 27 |2505] 24 ,. s
M30 x150 | 30 |2003|285 1" —11h. |3325]31,77|305 /w—24h.| 794| 7,25| 6,9
v ’ 3
M30 x350 | 30 |27.73 | 265 je—hhi) SE2| B0 B2
' ’ 14— 1 37,89 | 36,42 | 35,5 7/v—20h.[ 11,11 [ 10,29 | 9,9
1 1
M33 x150 | 33 |3203 315 1!/‘:11h 41,91 | 40,43 | 39,5 9/;:20?1. 12,70 | 11,87 | 11,5
M33 x 350 3073 13/4—1 44,32 | 42,84 | 41,5 /16— 18 h.| 14,29 | 13,37 | 13
X 3 73 1 29,6 12— 1 47.80 | 46.32 | 45 $/s— 18 h.| 15.87 | 14,96 | 14,5
M36 x150 | 36 |[3503]| 34,5 2 : " s w12 ’ ’
M36 x400 | 36 |3340| 32 /e—16h.]1 19,05 | 18,02 | 17,5
’ 1%/,— 1 51,32 | 49,84 | 48,5 /e — 14 h.| 22,22 | 21,05 | 20,5
M39 x400 | 39 |36.40] 35 13=1 53,75 | 52,27 | 51 1” —12h.| 25,40 | 24,22 | 235
! 2 gy 59,61 | 58,14 | 57
4 450 | 4 . ‘
m4§ :450 45 3;'83 %2 2V — 11 69,30 | 67,82 | 66,5 1'/s—12h.| 28,57 | 27,20 | 26,5
M48 x500 | 48 | 4475 | 43 22— 11 75,19 | 73,71 | 72,5 1'/4—12h.| 31,75 | 30,37 | 29,5
' 1*/2—12h.| 38,10 | 36,73 | 36
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Para fabricar el Buscacentros Multipropdsito vas a utilizar estas herramientas y maquinas, cual es su nombre y cual es
el nombre de sus partes principales:

NOMBRE

NOMERE -
\ —~

NOMBRE :

NOMBRE
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NOMBRE -

NOMBRE

NOMBRE :
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Actividad 6:

Indica con Sly NO en cada caso la forma es correcta o incorrecta al utilizar los siguientes instrumentos y herramientas.

Bibliografia consultada:

e Manual del constructor de maquinas - Tomo 1, Autor, H. Dubbel- Editorial Labor
e AL Casillas- Maquinas, calculos para el taller.
e Eltaller de ajuste. Francisco J. Berra.

e https://pasai.es/blog/wp-content/uploads/2010/04/roscas_pasos_hilos_brocas.jpg



