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INTRODUCC | ON

Esta ColecLidn Basica Cinterfor -CBC- para Plomero, es la primera de
un conjunto o familia de CBC de ocupaciones relacionadas denominada
“"Construccion Civil'.

Dicha familia estad integrada por la mayoria de las ocupaciones del
sub-grupo 9-5 de la Clasificacion Internacional Uniforme de Ocupacio
nes de la 0IT (CIUO). En el caso especifico de Plomero, aunque no

es afin, desde el punto de vista técnico, con las ocupaciones del sub-
grupo 9-5, se ha optado por incluirla en la familia de ''"Construccion
Civil' dado que su campo de actividad la vincula estrechamente a esa
familia.

Las CBC estan destinadas a la preparacidon de material de instruccidn
para la parte practica de los cursos tanto de formacién profesional
como de educacidn técnica.

Tienen ademas validez regional al ser producidas o validadas por gru
pos de trabajo multinacionales de especialistas de los paises lati-
noamericanos coordinados por Cinterfor.

CBC Plomero-1



ADVERTENCIA PREVIA

E1l Documento Normativo que se incluye en esta Coleccidn
Basica Cinterfor (CBC) es una versidn abreviada del do-
cumento original. En &1 se ha prescindido de las reco-
mendaciones generales referentes a la programacidén de
cursos y a las pautas particulares seguidas en la orga-
nizacion de los grupos multinacionales que elaboran las
CBC.



ORGANIZACION DEL DOCUMENTO

En la introduccidn — puntos 1 al 4 — se presenta el
proyecto Cinterfor 023 cuyo principal objetivo es
la elaboracion de las Colecciones Basicas Cinterfor
(CBC); ademas se incluyen los criterios sobre mate-
rial didactico que han llevado a definir las CBC y
se explican los objetivos del documento normativo.

El capitulo principal — puntos 5 al 7 — expone las
definiciones directamente relacionadas con las co-
lecciones y las normas de elaboracion de las hojas
de instruccidn.

Al final del documento, como anexo, se han incluido
sugerencias para la reproduccidn en gran escala de
material didactico, a partir de las hojas de CBC.
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1.1

1.2

INTRODUCCION

PROYECTO CINTERFOR 023

PRESENTACION

En el Proyecto 023, llamado hasta 1969 '"Manuales para la formacion profesio-

nal" y actualmente "Elaboracidn de Colecciones Basicas Cinterfor — CBC", pue-
den reconocerse tres etapas. La primera consistid en la recopilacidn y aniali

sis de los manuales existentes en la regidn, a fin de identificar y seleccio-
nar normas para su mejor elaboracidn; la segunda, en desarrollo, coordina un

sistema cooperativo regional para la elaboracidon, aplicacidn, evaluacidn y re
visidn del material didactico, base para la preparacidn de manuales de ins-
truccion; y la tercera corresponde al inicio de la preparacidn de material es
pecial para el sector rural, al que se aplican normas diferentes, adaptadas a
las particularidades de los trabajadores rurales.

La CBC es el conjunto o cofecelon de Hojas de Instruccidn (de operaciones y
de tecnologia) que contiene las informaciones bds{icas sobre las operaciones y
los conocimientos relacionados con una gamifia de ocupaciones. Se utilizan
en la composicidn de manuales para cursos practicos de formacidn profesional
y de textos para las asignaturas técnicas complementarias.

En la elaboracidn de las CBC participan grupos multinacionales de especialis-
tas latinoamericanos coordinados por Cinterfor. El esfuerzo de los técnicos
para lograr un contenido valido en todo el continente, y para ajustarse a las
normas acordadas, confiere vigencia internacional a estas colecciones.

LABOR QUE SE REALIZA

Desde sus comienzos, el Proyecto 023 se propuso:

- Establecer nomas para la confeccidn y utilizacidn del material didactico,
asi como los mecanismos para evaluar sus aplicaciones. ‘

- Crear y poner en practica un 4L48fema cooperativo regional para la confec-
cibn, aplicacién y revisidn de material de instruccidn destinado a la prepa
racion de manuales para la formacidn profesional y la educacidn técnica.



- Asegurar, con dicho sistema, la evaluaci{in y actualizacién de ese material
didactico.

- Editan el material didactico, en forma de prototipos para su distribucidn
continental, con la consiguiente reduccion del costo.

1.3 OBJETIVOS

En términos mas vastos, los objetivos del proyecto son:

1.3.1 Técnicos

Proveer material didactico preparado en base a las informaciones mas comple-
tas y considerando los sistemas mas modernos, lo que permitiri mantener las
colecciones permanentemente actualizadas, a fin de que puedan adaptarse a las
modalidades de formacidn profesional propias de cada pais, coadyuvando asi a
la transferencia de tecnologias entre los paises de nuestro continente.

1.3.2 Econdmicos

Lograr un aprovechamiento integral de los mejores recursos del area, tanto hu

manos como tecnoldgicos, lo cual, ademds de garantizar una produccidn de cali
dad superior, representa una fuerte reduccidn de costos unitarios.

1.3.3 De integracidn continental

Proporcionar elementos para una descripcion uniforme de las ocupaciones en la
regidn, que corresponda a una real similitud profesional derivada de la norma
lizacidn de la formacidn. Se facilitaria asi el intercambio de mano de obra
que podrad producirse de continuar la actual tendencia a la integracidn de los
paises del drea. Las instituciones, al confirmar y aceptar los materiales
preparados en forma multinacional, dan una respuesta concreta a los anhelos
de cooperacidn e integracidon latinoamericanas.

2. MATERIAL DIDACTICO APROPIADO A LOS FINES DEL PROYECTO

2.1 CARACTERISTICAS
Las caracteristicas basicas que posee el material didictico para satisfacer
los objetivos del proyecto son:

- Eclecticismo en el contenido expuesto en el material, exigido por las pecu-
liaridades nacionales y aun locales que presentan las ocupaciones.

- Alto grado de desaghegacin en el trhatamiento de Los temas tecnoldgicos.

10



2.2

3.1

Este fraccionamiento deliberado se materializa en un sistema de hojas mdvi-
les que permite una facil seleccidn al componer los manuales y también faci-
lita la sustitucidn de hojas en casos de revisidn o actualizaciodm.

- Ductilidad de La terminologia y redaccidn a fin de permitir su aplicacidn
en las mas diversas circunstancias, derivadas de las diferencias en las mo .
dalidades de ensefianza y niveles educativos atendidos por las institucio-
nes que hardn uso de este material.

TIPO DE MATERIAL

Cada CBC se refiere a una ocupacidn y cada ocupacidn esta dividida en opera-
ciones que le son peculiares y que dan origen, cada una, a una "Hoja de Ope-
rnaclion", HO.

Para realizar las operaciones es necesario poseer informaciones tecnoldgicas,
las que se consignan en hojas apropiadas llamadas "Hojas de Infommacién Tec-
nolégica", HIT.

En resumen, el conjunto de todas las hojas de operacidon y de informaciones

tecnoldgicas, relacionadas con una ocupacidn, constituye la CBC de esa ocupa
. -

cion.

DOCUMENTO NORMAT1VO

OBJETIVOS

El objetivo general de este documento es establecer normas y procedimientos
para el proceso de elaboracidon de colecciones basicas ocupac1onales Yy exponer
criterios, a titulo solamente informativo, para la impresion de manuales pa-
ra la formacidn profesional. Tiene, adem3s, como objetivos especificos:

- Orientar a los especialistas en el proceso de estructura y redaccidn del
contenido del material didactico, homogeneizando criterios.

- Normalizar formato, presentacidn, rotulacidn y diagramacidén de textos e
ilustraciones.

- Facilitar a los programadores de cursos la utilizacidn de las CBC produci-
das.

- Servir de base para la capacitacidn de 1los programadores y del personal do

cente, en sus distintos niveles, en la elaboracidn, aplicacidn y evaluacidn
de este material didactico. :

11



3.2

4.1

4.2

ANTECEDENTES

Para la elaboracidn del documento normativo se tomaron como base varios docu-
mentos pertenecientes a instituciones de la regidnm.

Un grupo de especialistas, reunido en la sede de Cinterfor en agosto de 1968, -
concluyd una versidon preliminar. En marzo de 1970 un grupo de trabajo reuni-
do en Sao Paulo, Brasil, realizd la primera revision del documento normativo.
Posteriormente, en base a la experiencia acumulada durante los trabajos de

elaboracion de colecciones por grupos multinacionales, se introdujeron modifi
caciones y aclaraciones incluidas en sucesivas versiomes. -

PAUTAS BASICAS

MATERIAL DIDACTICO

"Material diddetico" es todo aquel que se provee a los educandos y a los do-
centes y que permite desarrollar en forma ordenada y didactica el contenido
de un curso.

A los fines de este documento el material didactico se ha clasificado, segim
su destinatario, en:

- Material didactico para el docente (Manual del docente, Planes de trabajo
y Ayudas didacticas). '

- Material didactico para el educando (Hojas de instruccidon: de Tarea, de Ope
racidén, de Informacidn Tecnoldgica y otras).

Las CBC concurren a la preparacidon de esos materiales, suministrando en gene-
ral mas de un 80 7 de las hojas necesarias.

CLASIFICACIaN INTERNACIONAL UNIFORME DE OCUPACIONES DE LA OIT, CIUO

Como las CBC estan referidas a ocupaciones y a familias de ocupaciones se ha
adoptado la CIUO como base para el ordenamiento y la codificacidn de las co-
lecciones.

En la CIUO la ocupaciin es la menor categoria profesional que se clasifica y
abarca un conjunto de categorias profesionales menores, tales como empleos,
cargos y niveles. Cada ocupacidn tiene su titulo y una descripcidn de las ta
reas principales que la caracterizan, lo que permite identificar sin equivo-
cos el tipo de trabajo ejecutado.

En la CIUO, las ocupaciones estan reunidas en ghupos paimarios, éstos a la
vez en Aubgrupos, y los subgrupos en grandes grupos.

12



4.3

bk

CONJUNTOS, SUBDIVISIONES Y NIVELES DE OCUPACIONES

En el punto anterior se han dado las pautas que usa la CIUO para agrupar las
operaciones. En las CBC se han introducido, con fines operatlvos, dos agrupa
ciones que corresponden a miltiplos y submiiltiplos de la ocupacidn.

Fami€ia de ocupaciones: esta agrupacidn de caridcter tradicional, resulta efi-
caz en el ordenamiento de las CBC, sobre todo en la parte de informaciones
tecnoldgicas, va que las ocupaciones agrupadas en estas familias tienen um al
to porcentaje de temas comumes. Por ejemplo, la familia de "Mecinica general"
que comprende las CBC de Ajustador, Tormero, Fresador, Rectificador, Soldador,
Tratador térmico, etc., tiene un 50 % de informacidn tecnologica comin. Con

estas agrupaciones se evita la repeticion de innumerables hojas.

Bloques de especializacifn: esta distribucidn se aplica a aquellas ocupacio-
nes que pueden ser ensefladas por sectores practicamente independientes unos

de otros. Sirve sobre todo para permitir la clasificacidn de las operaciones
por orden de dificultad creciente, orden que se respeta dentro de cada bloque
pero que es imposible mantener entre operaciones de distintos bloques. Tal
es el caso de la CBC de "Mecanico automotriz", cuyas operaciones se clasifi-
can por bloques en relacidn con los sistemas del vehiculo: frenos, suspensiom,
direccidn, transmisidn y motor.

TAREA, OPERACION Y PASO

En el estudio del trabajo, destinado a preparar programas de enseiianza précti
ca, se utilizan y es necesario tener claros, los conceptos de tarea, opera~
cidén y paso.

La Tarea: es un trabajo que se realiza con cierta frecuencia, inherente a una
ocupacidon. A los fines de la instruccidn, se considera tarea cualquier traba
jo constituido por varias operaciones y concebido con el prop051to de capacl—
tar al educando.

La Operacién: "hace avanzar el material, elemento o servicio un paso mas ha-
cia el final, bien sea al modificar su forma, como en el caso de una pieza
que se labra, o su composicidn, tratandose de un proceso quimico, o bien al
afiadir o quitar elementos, si se hace un montaje. La operacion también puede
consistir en preparar cualquier actividad que favorezca la terminacidn del
producto, por ejemplo cuando se da o se recibe informacidén o cuando se hacen
planes o cdlculos." (Introduceidn al estudio del trabajo, Ginebra, OIT, cap.
8, inc. 1. Segunda edicidmn, 1973.)

Una operacidn para fines didacticos puede ser identificada, ademas, por las
siguientes caracteristicas:

Toda operacidn esta vinculada a una tarea, pero no es exclusiva de ella, ya
que esa operacidn puede realizarse en otras tareas.

La operacidn se repite con bastante frecuencia en el desempefio de una ocupa-
ciodn.

La operacidn corresponde a una unidad basica didactica, pues representa el
minimo que conviene enseflar por separado.

13



4.5

L.6

La operacidn es una accidon definida que, cuando queda completa, lleva -al eje
cutante a hacer un pequefio intervalo mental y/o fisico.

El valor de una operacidn se define por sus relaciones con otras operacio-
nes; en forma aislada puede perder su valor practico, salvo que se ejecute
como ejercicio.

La ensefianza de una operacidn, por su duracidn y complejidad necesita en ge-
neral una demostracidon practica.

La operacidn, para ser ejecutada Integramente, puede descomponerse en pasos.

EL paso es un movimiento cuya ejecucion contribuye al desarrollo de una opera
cion. Los pasos, por lo tanto, componen una operacidn y pueden a su vez divi
dirse en subpasos.

Dadas las definiciones de tarea, operacidon y paso es importante destacar el
caracter relativo de estos conceptos, que causa en la practica algunas difi-
cultades.

En el estudio de una ocupacidn con fines de instruccion, el clasificar un tra
bajo en las categorias de tarea u operacidon puede prestarse a discusiones in-
conducentes si se consideran las definiciones en forma estricta y se usa como
comparacidn lo hecho para cualquier otra ocupacidnm.

La clasificacidn debe encararse para cada ocupacidn en particular, admltlendo
se como referencia sdlo la categorizacidn establecida para otra ocupacidn de
igual caracter (de fabricacidn, de mantenimiento, de servicios, de instala-
cion o montaje, etc.).

ANALISIS OCUPACIONAL

El analisis ocupacional a los fines de la formacion profesional es imprescin-
dible para diseflar cientificamente los programas de los cursos y determinar
el contenido de los manuales técnicos y toda clase de medios de instruccionm.
Sobre este tema se recomienda la lectura de libros especializados que tratan
las técnicas de andlisis para fines didacticos.

SELECCION DE OPERACIONES A INCLUIR EN LAS CBC

De los andlisis ocupacionales realizados a nivel nacional, se obtiene una lis
ta de tareas y operaciones caracteristicas de la ocupacidon estudiada en cada
pals, que constituyen el contenido a ensefiar en los programas practicos de
formacidn.

Como es 1dgico, el contenido de una misma ocupacidn varia segin los palses y
regiones.

La dificultad que presenta la seleccidn de las operaciones a incluir en cada
CBC se ha superado mediante la convocatoria a grupos de trabajo multinaciona-
les, constituidos por especialistas de las instituciones de formacidn profe-
sional de la regidn. Estos especialistas seleccionan las operaciones que apa
recen en la mayoria de las definiciones nacionales de una ocupacidn, y deter-
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minan asi, mediante acuerdo, el conjunto de operaciones basicas comunes que
han de constituir el contenido de la CBC de esa ocupacion.

Estos grupos de trabajo multinacionales proceden, ademds, durante el transcur

so de la elaboracidn de las colecciones, a establecer a nivel regional el con
tenido valido de cada hoja y un vocabulario técnico comim.

15



5.2

5.3

COLECCIONES BASICAS CINTERFOR - CBC

ELEMENTOS GENERALES SOBRE CBC

DEFINICION

Una Coleccidn Basica Cinterfor es el conjunto ordenado de Hojas de Instruc-
cion (de operacidn y de informacidn tecnoldgica) que contienen las informacio
nes basicas sobre las operaciones correspondlentes a una ocupacidn y conoci-
mientos técnicos relacionados con la ocupacidn y su familia.

En la elaboracidn de estas colecciones se toma en cuenta el principio de duc-
tilidad, expuesto en 2.1, a fin de facilitar la aplicacidn a los manuales pa-
ra cursos de distintos niveles y modalidades de formacidn profesional.

OBJETIVOS

Racionalizan a nivel latinoamericano los thabajos de preparacién de material
didactico.

Facilitarn a las instituciones el suministro de material diddctico necesario
a la formacidn de los educandos.

Contribuin a la sistematizacion de La proghamacién de cursos y al trabajo do-
cente.

CONSTITUCION DE UNA CBC

El contenido especifico de las CBC son las hojas de operacidn y de informacio
nes tecnoldgicas; a esta composicidn principal se le agregan documentos que
explican los objetivos del proyecto en general y de las CBC en particular fa-
cilitando asi la utilizacidn de las colecciones.

Una CBC (fig. 1) se compone de los siguientes elementos:

Pontada. Contiene el nombre de la ocupacién correspondiente y su éédigo
CI1uo.

Intrnoduceddén. Brinda una definicidn breve de la CBC para situarla en el con
texto determinado por las otras CBC ya producidas o proyectadas.
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Documento normativo. Se anexa a las colecciones iniciales de cada familia
como informacidn general sobre las CBC y particularmente sobre la forma de
aplicar las colecciones y elaborar material complementario.

Descnipeion particularn de £a CBC. Se inicia con las definiciones, segin
CIUO, de las ocupaciones en cuyo proceso de formacidon es aplicable esa CBC.
Como en general las definiciones de CIUO no se adaptan totalmente a las des-
cripciones ocupacionales de la regidn latinoamericamna, los grupos de trabajo
multinacionales que elaboran cada CBC, agregan criterios modificativos de
esas definiciones que deben explicarse en esta parte.

Indices analiticos. Con el fin de facilitar al usuario, generalmente el pro
gramador, la seleccidn de las hojas necesarias para componer los manuales de
los cursos con que se impartiri formacidn, se brindan varios indices analiti
cos que se detallan en el punto 5.7.2. -

Hojas de operacidn. El objetivo principal de las mismas es indicar el proce
so correcto de ejecucidén de las. operaciones; es decir, explican "cémo hacer'.
Se prepara una "Hoja", que podra constar de varias paginas, para cada opera-
cidén basica de la ocupacidnm.

‘Hojas de informacion tecnolbgica. Tienen por cometido proporcionar al edu-
cando las informaciones tecnoldogicas de aplicacidon inmediata al realizar las
operaciones incluidas en la CBC. Se refieren esencialmente al estudio del
equipo y de otros elementos con los cuales el educando va a realizar las ta-
reas; es decir, indican "con qué hacer'.

Hojas de informacién complementaria. Este material es de inclusidn eventual
pues, en una primera instancia, su elaboracidn quedarid a cargo de las insti-
tuciones. Tiene el objetivo de completar la informacidn tecnoldgica inmedia
ta con nociones de cadlculo, seguridad, dibujo y otras, de acuerdo a las nece
sidades de los programas en que se aplique la CBC. -

5.4 ORGANIZACION DE LAS COLECCIONES

Para cada ocupacidn puede hacerse la CBC correspondiente. Cada una de estas
colecciones es suficiente para elaborar el material didactico basico para
cualquier tipo de curso practico de instrucciom.

Una simple compilacidn independiente de las CBC bastaria para operar, pero se
ha considerado conveniente agruparlas por familias de ocupaciones afines (ver
punto 4.3) para aprovechar el caudal comim de conocimientos tecnoldgicos que
tienen, ayudando de esta forma a los que las utilicen en la tarea de escoger
las hojas de instruccidn necesarias para preparar los manuales. Esquematica-
mente, las CBC se agrupan asi:

F1GURA 2

OCUPACION A

OCUPACION B

OCUPACION C . | articulares)

! HIT(comunes
v

AFINES

FAMILIA DE OCUPACIONES

OCUPACION N
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5.5 APLICACION DE LAS CBC

Las CBC podran ser utilizadas, por las instituciones de formacidn profesional

L 3 . - . -
y educacidn técnica, en la preparacidn de manuales u otros materiales didicti
cos. -

Para dictar cursos, previamente se efectian, segiin las metodologias clisicas,
la estimacidn de necesidades de mano de obra, el estudio de la ocupacidn y de
las caracteristicas de esos cursos, la determinacidn de las operaciones y de
las informaciones tecnoldgicas a incluir en el programa, la seleccidn de ta-
reas y finalmente el disefio del cuadro-programa.

Cumplidas esas etapas, los programadores comienzan la tarea de planear y re-
'dactar las hojas de instruccidén, la cual insume del 75 al 90 % del tiempo de-
dicado a la preparacidn previa de un curso. En ese momento pueden apreciarse
las ventajas de las CBC, que proporcionan casi todas las hojas de instruccidn;
basta entonces escoger las convenientes y policopiarlas.

En los cursos de perfeccionamiento y en los cursos individualizados, por ejem
plo, el porcentaje de ahorro en el tiempo dedicado a la preparacién de mate-
rial didactico es aun mayor que en el caso anterior, ya que los programas ge-
neralmente se desarrollan en base a ejercicios compuestos por operaciones

sueltas. S6lo se requiere entonces seleccionar hojas de operacidn y de tecno
logia y a veces Unicamente estas {ltimas. -

Las hojas de instruccidon incluidas en las CBC distribuidas por Cinterfor, son
seleccionadas, a criterio de los programadores o docentes, atendiendo a las
necesidades de los cursos.

Como el material impreso en Cinterfor no se puede entregar directamente a do-
centes ni educandos, deben prepararse copias de las hojas seleccionadas, es
decir, que los servicios de reproduccidon de las instituciones se encargaran a
partir de las hojas de CBC, de producir el niimero de ejemplares necesarios pa
ra distribuir a docentes y educandos.

Dada la calidad de los originales entregados, esta etapa puede ejecutarse
usando procesos mecanicos y cumpliendo los siguientes pasos:

Retoque de La hoja de CBC para eliminar pequefias imperfecciones y erratas ad
vertidas, asi como para adicionar cddigos y otras especificaciones locales.

Preparacidn de matrices offset o esténciles, que puede hacerse por sistemas
fotomecanicos, electrofotograficos, etc., para matrices de miquina litogra-"
fica (pequefia offset) o con copiadoras electrdnicas para esténciles de mi-
medgrafo (duplicador de oficina). (Ver anexo I.)

Impresion de Los ejfemplares que, segln los equipos disponibles, puede hacer-
se mediante maquinas litograficas o pequefias offset u offset de oficina para
grandes y medianos tirajes de buena calidad y mediante mimedgrafos o roneo o
duplicador de oficina para tirajes mas reducidos con condiciones de calidad
menos exigentes.
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5.6 REVISION Y ACTUALIZACION DE LAS HOJAS

A fin de perfeccionar y actualizar las CBC se ha previsto un proceso dinamico
de revisidn de este material, basado en la experiencia obtenida de las aplica
ciones.

La figura 3 indica las principales etapas de elaboracion de una CBC. A par-
tir del punto 6 se inicia el circuito de revisidn sistematica y de sucesivas
ediciones, totales o parciales, de las hojas defectuosas u obsoletas. De es-
ta manera, podran ser facilmente sustituidas, manteniendo la coleccidn su vi-
gencia en forma perenne.

Las etapas 1 y 2 son las que insumen mayores recursos y tiempo. En ellas los
grupos multinacionales de especialistas elaboran por primera vez (l) este ma-
terial, del que Cinterfor edita (2) una cantidad restringida, que se entrega
a las instituciones para su ensayo.

Durante las etapas 3, 4 y 5 se realizan aplicaciones experimentales controla-
das, que permiten una profunda revisidn de las hojas y un estudio completo de
las normas y criterios en los que se sustenta el proyecto CBC.

FIGURA 3

1 ELABORACION DE LAS CBC

Elaboracién (Grupo de trabajo multinacional)

Proyecto 023
2 lra. EDICION

3 APLICACION EXPERIMENTAL
(Grupos Nacionales)

Experimentacidn . 4 SINTESIS DE LOS DATOS EXPERIMENTALES

5 AN;LIS}S DE LAS IMOWCIONES PARA
REVISION Y ACTUALIZACION
(Comité sectorial)

(Comité sectorial)

r
Edicidn ' 6 2da. EDICION - 3a., 4a., . . . .
Corregida .
'
.
, ¢=+=1 7 | 7 APLICACION GENERALIZADA
' ' (En las instituciones)
: 1,
. ' -8 8 SINTESIS DE OBSERVACIONES
Revisidn ' ] A
Sistemitica | '
V-
R I CRE 9  REVISION PERIGDICA
'
'
.

. 10  PREPARACION DE ORIGINALES MODIFICADOS
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5.7

5.7.

5.7.

Las CBC se aplican (3) a cursos de diferentes caracteristicas, impartidos por
las instituciones en el marco del proyecto Cinterfor 108. En el plan de ese
proyecto se establece un sistema de recopilacidn de informaciones que luego
son sintetizadas en Cinterfor (4) produciéndose un informe que es analizado
(5) por un comité de especialistas de la ocupacidn correspondiente a la CBC
ensayada. Las conclusiones y recomendaciones emanadas de este grupo se mate-
rializan en correcciones y sustituciones de hojas integrandose asi el mate-
rial revisado de la 2da. edicidon (6). Podria quedar concluido el proceso con
la 2da. edicidén corregida, pero se hace necesario prever revisiones periddi-
cas de acuerdo a la esencia misma de las hojas de instruccion que deben mante
nerse actualizadas de conformidad con los avances de la tecnologia.

Partiendo de la aplicacidn generalizada (7), mediante un mecanismo similar pe -

ro mas simplificado que el utilizado en las etapas de experimentacidn, Cinter
for ira recibiendo en forma continua las observaciones a las hojas que efec-
t@a el personal de las instituciomes.

Cuando la cantidad e importancia de las observaciones lo aconseje, Cinterfor
preparari una sintesis (8) que someterd a consideracion de un comité secto-
rial (9). Se prepararan asi las modificaciones pertinentes (10) lo que dara
lugar a sustituciones de algunas hojas (edicidn parcial) o a la modificacidn
de toda la coleccidn (3era., 4ta., etc., ediciones) (6), cerrdndose asi el
ciclo de revision sistematica y ediciones sucesivas.

IDENTIFICACION DE LAS HOJAS

1 Rotulos

La sistematizacidn en la aplicacidon de las CBC exige clasificaciones y por lo
tanto codificaciones de caracter practico que permitan y faciliten:

- E1 conocimiento completo y rapido del contenido de las colecciones;

La seleccidn agil del material necesario para componer los manuales;

La consulta, sencilla y segura, por los docentes y los educandos que las
utilicen;

El archivo y la administracidn de las colecciones;

- La revisidon y ampliacion de las colecciones.

Se han disefiado asi cddigos y referencias que se agrupan, segin diferentes
criterios, en varios indices, los que fueron ensayados con €xito al aplicar
las colecciones durante las etapas de experimentacidm.

11 Las hojas de operacidn (fig. 4) llevan como rotulos:

Nombre de fa ocupacidn y cbdigo CIUO correspondiente a la ocupacidn principal
(5 digitos). :
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ROTULOS DE LAS HOJAS DE OPERACI6N FIGURA 4

©

CINTERFOR

tra. Edicién OPERACION: ARMAR GRUPO DIFERENCIAL REF.H0.13/MA-3 1‘3
a s 9.

;444

MECANICO AUTOMOTRIZ
CIUO:8-43.20

©

(1) NOMBRE DE LA OCUPACION Y CBDIGO C1UO
(Sélo en la ira.pagina)

’,

TRANSMISION

@ NOMBRE Y NUMERO DEL BLOQUE DE. ESPECIALIZACION
O {S6lo en alguna CBC y en lra.pagina)
2

(:) TITULO DE LA OPERACIGN

MA-3

() REFERENCIA CBC
(5) NUMERACION DE PAGINA

(&) ESPECIFICACIONES LOCALES
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5.7.

5.7.

Nombre y ndmeho de bloque de especializacién. En algunas colecciones es con-
veniente subdividir la ocupacidn en bloques de especializacion (punto 4.3).
Si se ha procedido asi, en cada HO que integre la CBC deberi aparecer el nom-
bre y el nlimero del bloque de especializacidn a que pertenece.

Tituwlo y Reée&enc{a que identifican cada operacidn. La referencia estad com-

puesta por dos digitos cuya secuencia corresponde, en general, a un orden de

dificultades crecientes.

A esos dos digitos se les agregan una o dos letras que, con fines practicos,

sustituyen al cddigo CIUO. Por ejemplo la operacidn 9 de la CBC para ajusta-
dor serd identificada como HO.09/A.

En caso que las operaciones hayan sido subdivididas en bloques de especializa

cidn debe aparecer al final de la referencia el niimero del bloque. Por ejem
plo, la operacién No. 13 del bloque 3 de transmisidn para mecdnico automotriz
se identificari como HO.13/MA-3

Numeracibn de pdgina. Cada HO lleva paginacidn independiente; por eJemplo,
la 2a. carilla, de un grupo de cuatro que ocupa el total de esa operacién, se
indicara como 2/4.

Especd ficaciones Locales. Se deja un espacio en blanco destinado a las insti
tuciones que utilicen las hojas, para colocar alli el logotipo de la institu-
cidn e indicaciones de acuerdo a sus clasificaciones particulares.

12 Las hojas de informacidn tecnoldgica (fig. 5) llevan como rdtulos:

Familia de ocupaciones. Este rdtulo se aplica a las HIT de acuerdo a lo di-
cho en el punto 4.3.

Cédigo de temas tecnoligicos. Para caracterizar cada hoja se utilizara una
clasificacidon cientifica de los temas, materializada en una codificacién deci
mal con un maximo de cinco digitos. Se ha desarrollado, con caracter experl-
mental, una clasificacidn de temas para Mecanica General; las otras familias
aim no tienen clasificacidn.

T{twlo y Referencia. Para que los educandos puedan identificar en forma fa-
cil cada tema tecnoldgico, se aplicarad numeracidn correlativa, de acuerdo al
orden en que fueron elaboradas las hojas. Para la familia de ocupaciones en-
globadas en '"Mecadnica General" se han previsto tres digitos.

Numeracién de pdginas. Se siguen los mismos criterios utilizados para las
HO.

Especd ficaciones Locales. Los mismos criterios utilizados para las HO.

2 Indices

Los indices usados en la organizacidn de las Colecciones Basicas, sirven para
relacionar los diversos cbédigos y referencias, dando mayores facilidades a

los programadores y docentes que utilicen las CBC como base para la composi-
cidén de manuales de instruccidn.
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ROTULOS DE LAS HOJAS DE INFORMACIéN TECNOLOG I CA FIGURA 5

©

CINTERFOR INFORMACION TECNOLOGICA: REF.: HIT.079 1/3
Ine. Edicién POLEAS Y CORREAS

J ddd

MECANICA GENERAL

wv
g
% (1) FAMILIA DE OCUPACIONES
E‘ (S6lo en la lra. pagina)
2 59 () coIGo DE TEMAS TECNOLGGICOS
é o o (Sélo en la Ira. pagina)
< <
=
g (:) Q) TiTUL0 DEL TEMA
g : (&) REFERENCIA cBC

(®) NUMERACIGN DE PAGINA

(€) ESPECIFICACIONES LOCALES
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En cada CBC se incluyen los siguientes indices (no todos necesariamente):

5.7.21 Para hojas de operacion:

| - OPERACIONES ordenadas por nimero de REFERENCIA. Ocupacién} MECANICO AJUSTADOR.

EE;EIA Nombre de la operacidn

01/A Limar superficie plana

02/A Trazar rectas en el pl?no

03/A Trazar arcos de circunferencia

04/A Limar material fino

05/A Curvar y doblar chapa fina

06/A - Agujerear en la taladradora

07/A Avellanar cdnico

O8/A | Trazar con gra .
/ \/’VA\\P\/’ ~N__— S

‘023 mm ~|— - 152 mm ‘I

T I
'l - OPERACIONES por orden ALFABETICO. Ocupacidn: MECANICO AJUSTADOR.
- ‘ Refe-
NOMBRE DE LA OPERAC!ON rencia
Afilar brocas helicoidales 20/A
Afilar herramientas de uso manual 13/A
Agujerear en la taladradora 06/A
Alinear elementos de transmisidn 33/A
Aserrar a mano ‘ . 11/A
\\‘Qaf/ \.__.—4/, \_,//‘\~ 710
152 mm - 23 mm-—l
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I1l - Tabla de correspondencia entre HO y HIT directamente relacionadas.

Distribuciodn tentativa en unidades de instruccion.
Ocupacidn: MECANICO AJUSTADOR.

HOJAS DE OPERACION -HO- HOJAS DE INFORMACION TECNOLOGICA -HIT-
Ref. Nombre de la operacidn Ref. Titulo del tema
01/A} Limar superficie plana 001 Limas
002 Acero al carbono (Noc.prelim.)
003 Morsa de banco
004 Regla de control
005 Mesa de trazado y control
02/A| Trazar rectas en el plano : 006 Sustancias cubrir sup. por trazar

f/”’

",’-\\\\‘_—i—-’//////a\\\\\~__—’)[ggz,*L‘Regla gra&uada/ N P
. ’ \mn—/ NS~———

k12 mm

5.7.

L‘ 75 mm =4ﬁ2 mm!‘ ‘76 Qm el

IV - Indice general de operaciones de la familia de CBC.

Este indice, de igual forma que el Il, incluye la lista completa de operacio-
nes de cada una de las CBC ya editadas en la familia. Sirve de referencia pa
ra componer, por ejemplo, manuales de cursos polidisciplinarios. Aparece
cuando la cantidad de CBC editadas en cada familia lo justifica.

22 Para hojas de informacidn tecnoldgica:

V - TEMAS TECNOLOGICOS por ndmero de REFERENCIA para MECANICO AJUSTADOR.
(Incluye cédigo de temas)

iE;E;A Titulo del tema tecnoldgico ggdiggas

001 Limas 3-4.31

002 Acero al carbono (Nociones preliminares) | 1-2.2

003 Morsa de banco 5-2.11

004 Regla de control 2-3.1

005 Mesa de trazado y control 2-3.1

006 Sustancias para cubrir superficies por trazar 115-3.1

007 Regla gradua L~ 2-2.1 o
N~ —

le- 20 mm ! - 135 mm

S —

20 mm —»-
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VI - Tndice alfabético de TEMAS TECNOLOGICOS para MECANICO AJUSTADOR.
(Incluye referencia y cdédigo)

TITULO DEL TEMA TECNOLGGICO | Refe-  |Cddigo
rencia |de temas
Accesorios para fijar piezas (Bridas y Morsas en C) 015 5-2.13
Acero al carbono (Clasificaciones) 011 1-2.3
Acero al carﬁono (Nociones preliminares) 002 1-2.2
Aleaciones de acero _ 045 1-2.6
Alicates 053 5-2.14
Anillos graduados en las miquinas herramientas (Calculos) 069 4-3.53
Avance en las maqulnas herramlentas 7/~946 3-4.1
‘\\‘\‘i\,///, i T ———

135 mm 20 mm 20mm-l‘

VIl - Tndice general de TEMAS TECNOLOGICOS para 'MECANICA GENERAL'" por

cODIGO (se incluye la referencia).
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO MECANICO y FRESADOR

(HIT.001 a 1L45).

CoD1GO Titulo del tema tecnoldgico Refe-

DE TEMAS rencia

1-2.1 Hierro fundido (Tipos, usos y caracteristicas) , 040

1-2.2 Acero al carbono (Nociones preliminares) ' 002

1-2.3 Acero al carbono (Clasificaciones) 011

1-2.6 Aleaciones de acero 045 ‘
1-3.1 Metales no ferrosos (Metales puros) 012

1-3.2 Metales no ferrosos (Aleaciones) 066

) — ' I\ —~ -
2-2.1 Jaduada /////r> \\\\\\ ,/////’ 007
-~ ,
2= onio s de

1. |,
l-o—zommvr- 135 mm ~t¢ 20 mn—»]
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VIII - indice general de TEMAS TECNOLOGICOS para 'MECANICA GENERAL'
por nimero de REFERENCIA. .
Colecciones consjderadas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO MECANICO Y FRESADOR
(HIT.001 a 145).

A TITULO DEL TEMA TECNOLGGICO Codigo
001 Limas 3-4.31
002 Acero al carbono (Nociones preliminares) 1-2.2
003 Morsa de banco 5-2,11
004 Regla de control 2-3.1
005 Mesa de trazado y control 2-3.1

be- 20 mm ~14

o ) —4»

TN

an

135 mm =

5.7.23 Cuadro resumen de indices

Se presenta a continuaci

cluirse en cada CBC.

RESUMEN DE INDICES

No. Entrada Contiene ademas

DE OPERACIONES para una OCUPACION determinada

I Nimero de referencia Nombre de la operacidn

11 Nombre por orden alfabé&tico Nimero de referencia

HIT correspondientes, ordenadas

11X Nimero de referencia y Nombre :
por referencia

DE OPERACIONES para una FAMILIA de ocupaciones

v Nombre por orden alfabético Niimero de referencia

DE TECNOLOGIA para una OCUPACION determinada

\Y Nimero de referencia Titulo del tema y Cddigo de temas
Titulo del tema por orden alfab&-{ Nimero de referencia y Cddigo de |
Vi tico temas

DE TECNOLOGIA para una FAMILIA de ocupaciones

Titulo del tema y ndmero de refe-

VII | Cbodigo de temas rencia

VIII| Nimero de referencia Titulo del tema y Cdédigo de temas
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6.2

6.3

6.3.

ELABORACION DE LAS HOJAS DE INSTRUCCION

ELEMENTOS A CONSIDERAR EN SU ELABORACIéN

Contenido, ;o/uusen/tac,con y nedaccifn adecuados, o sea: capitulos bien coordina
dos; presentac1on de la materia segin una secuencia de dificultades; asuntos
facilmente comprensibles para el educando con explicaciones claras siempre a
su nivel; lenguaje simple y conciso; oraciones breves y ejemplos suficientes
para aclarar los temas; redaccidn que despierte en el educando el deseo de
leer hasta el final y extensidn adecuada a la importancia del tema.

Aspectos materniales: calidad del papel claridad de impresidn; tamafios y ti-
pos de letra, espacio entre lineas, margenes, paragrafos e ilustraciones y di
bujos (en el punto 7.2 se dan normas generales de d1agramac1on)

Destinatanios de Las hofas: este punto, sencillp cuando se trata de material
elaborado para un determinado curso, plantea en el caso de las CBC problemas
especiales, dada la ductilidad que deben tener estas colecciones (punto 2.1).
Se ha adoptado, como norma general, la de considerar que las hojas est#dn di-
rigidas a educandos que saben leer, escribir y hacer las cuatro operaciones.

ALGUNAS RECOMENDACIONES
Planificar cuidadosamente las hojas antes de comenzar a redactarlas, conside-
rando los elementos indicados en el punto anterior.

Seleccionan los conocimientos esenciales que deben trasmitirse en las hojas,
de modo que cada una trate exclusivamente un Unico asunto.

En la planifi¢acion de las primeras hojas es conveniente que participe el ghu
po de trabajo multinacional en pleno. La redaccidn podrd quedar a cargo de
una pareja de especialistas, pero es necesario que otras parejas le hagan una

revision.

Comoletarn Los cbdigos a medida que se vayan elaborando las hojas; al terminar
la coleccidn es muy conveniente ajustar y revisar la codificacién.

ELABORACION DE LAS HOJAS DE OPERACION, HO

1 Objetivos

El objetivo principal de la HO es indicar el proceso correcto de ejecucidn de
la operacion, descomponiéndpla en pasos o movimientos.

La HO es preparada para indicar COMO HACER las operaciones.
Para cada una de las operaciones incluidas en la CBC se recomienda preparar

una hoja independiente, puesto que una misma HO podra ser estudiada para la
realizacidon de distintas tareas.
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6.3.2 Contenido

La HO esta constituida por las siguientes partes: titulo, introduccidn, proce
so de ejecucidn y vocabulario téenico.

EL titulo: es la parte de la hoja en la cual se escribe el nombre completo de
la operacidn. La operacidn debe ser siempre designada con un verbo, puesto
que indica siempre una accidn, y debe ser expresada en lenguaje muy claro pa-
ra no dar lugar a dudas e interpretaciones. '

La intrnoduccién: es la parte de la hoja en que se aclara el titulo, se presen
tan los objetivos de la operacidn y se indican sus aplicaciones practicas,
con el proposito de motivar al educando. La introduccion debe ser sucinta,
limitada a ocho lineas aproximadamente, debiendo contener una ilustracidn pa-
ra dar wna idea completa y sintética de la operacidn.

EL proceso de efecucddn: es la parte mas importante de la hoja. En ella se
describe y se ordenan detalladamente todos los pasos a seguir en la ejecucion
de la operacidn, con todas las observaciones y precauciones que se deben to-
mar. El proceso de ejecucidn es, en otras palabras, el procedimiento que se
sigue cuando se realiza la operacidon; por esto, debe ser transcripto de modo
muy claro y preciso.

Se compone de pasos bien destacados, escritos de preferencia en modo imperati
vo; por ejemplo: cilindre, lime, desarme, etc. Cuando sea necesario, cada pa
so debe ser aclarado con las ilustraciones imprescindibles para ayudar al edu .
cando a comprender en forma total el texto escrito. -
Es recomendable, siempre que sea necesario, indicar en cada paso cualquier ob
servacidn o precaucidn a ser respetada en el momento de su ejecucidn.

La HO podra indicar variantes en algunos pasos del proceso de ejecucidn cuan-
do la técnica lo recomiende. Cuando todo el proceso sea distinto deberid even
tualmente disenarse otra HO.

Vocabularnic técenico: se haran constar en &1 los distintos términos, utiliza-
dos en los paises del area para designar cosas iguales. En la redaccidn de
la hoja se emplearan los términos de mayor frecuencia de uso, sin caer en jer
gas particulares; no obstante, es conveniente la aplicacion de términos lo -
mas correctos posibles, con el objeto de ir sentando una terminologia técnica
que sea racional y de comim aceptacion.

6.3.3 COmo elaborar la hoja de operacion
Un proceso practico que se sugiere para la elaboracion de una hoja de opera-
cidén, consiste en contestar las preguntas a continuacidon formuladas, llenando
los espacios con el nombre de la operaciom.
El conjunto de estas contestaciones podrd constituir, en principio, una prime

ra ayuda en la planificacidn de la hoja. Las preguntas correspondientes a ca
da una de las partes del contenido de la hoja son las siguientes:

6.3.31 Para el tiltwlo

(Cu3l es el nombre correcto de la operacidn?
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6.3.32 Para la {ntroduccidn
(Qué €S vivvvervssss? (Definicidn clara de la operacidn)
{Por qué o para qué€.........? (Justificacidn de su aprendizaje. Objetivos)

¢Donde..vvacessees? (Ejemplificacidn)

6.3.33 Para el phoceso de efecucidn

len, paso

(Qué es lo primero que debo hacer para ...ce...?

Sucesivos pasos

({Qué debo hacer a continuacidn para scoeceeeess?

Todos Los pasos
i{Qué debo destacar? (Observaciones o notas)

¢{Qué cuidados debo tomar para evitar accidentes? (Precauciones)

6.3.34 Para el vocabulario técnico
A los efectos de la preparacidn de un futuro glosario (que eventualmente po-
dra incluirse en las CBC) se recomienda utilizar un formulario que debera ser
llenado una vez definido el vocabulario té&cnico en cada hoja de instruccidn.

Servira para llevar el control de los términos ya incluidos en hojas anterio
res, asi como para que se use siempre el mismo término ya adoptado.

6.3.4 Ejemplo de plaﬁificacién de una hoja de operacién (ver fig. 7)

6.3.41 Titulo

iCuil es el nombre correcto de la operacion?

LIMAR SUPERFICIE PLANA PARALELA
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FIGURA 7

OPERACION:
LIMAR SUPERFICIE PLANA PARALELA

REF.:H0.09/A |[1/2

Es la operacion manual realizada con lima para

obtener superficies pla

nas y paralelas, utilizandose como elementos de control el gramil, el cali-

bre con nonio, micrometro o comparador, segin el grado de precision reque-

rido. Generalmente, esta operacion se realiza en la construccidn de matri

ces y en montajes y ajustes diversos.

PROCESO DE EJECUCION

10 Paso - Lime una cara hasta que quede plana, para servir de referencia al

1imado de la otra cara.

OBSERVACION

Se debe sacar el minino posible de material.

29 Paso - Trace la pieza. .

_a Coloque la cara limada de
la pieza sobre el marmol de
trazado.

_b Trace con gramil en todo
su contorno para obtener una
linea de referencia (fig.1).

PRECAUCION

CUIDADO DE NO HERIRSE CON LA PUNTA DE TRAZADO DEL GRAMIL.

39 Paso - Lime el material en exceso
de la otra cara, observan-
do la linea de referencia.

49 Paso - Verifique el paralelismo
y la medida, utilizando ca
libre con nonio (fig. 2).
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FIGURA 7 (fin)

OPERACION:
LIMAR SUPERFICIE PLANA PARALELA

REF.:HO.09/A ., .

OBSERVACION

Para las piezas que requieren mayor precision, se debe usar el

reloj comparador (fig. 3) o el micrometro (fig. 4).
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6.3.42 Introducclidn

iQué es limar superficie plana paralela?

Es una operacion manual, realizada con Tima. utilizdndose como elementos
de verificacion el gramil, el calibre con nonio, el micrémetro o el com
parador, segin el grado de precision requerido.

¢Para qué limar superficie plana paralela?

Para obtener dos superficies planas que sean paralelas.

(Donde limar superficie plana paralela?
En 1a construccion de piezas prismaticas, matrices y gufas y en ajustes
diversos.

' 6.3.43 Proceso de ejecucidn

ler. paso:

¢Qué es lo primero que debo hacer para limar superficie plana paralela?

Lime una cara.

Lime una cara hasta que quede plana, para servir de referencia al limado
de la otra cara.

¢{Qué debo ‘destacar?

OBSERVACION
1) Se debe sacar el minimo posible de material.

2) En caso de tenerse una cara plana este paso no es necesario.

- - - - -
¢{Qué cuidados debo tomar para evitar accidentes?

Ninguno especial.

20. paso:

¢Qué debo hacer a continuacidn para limar superficie plana paralela?

Trace la pieza.

Coloque la pieza con la cara de referencia sobre el miarmol de trazado.
Trace con gramil en todo el contorno una 17nea de referencia.
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(Qué cuidados debo tomar para evitar accidentes?

PRECAUCI ON

Cutdado de no herirse con la punta de trazado del gramil.

Para los siguientes pasos, se repiten sucesivamente las .preguntas formuladas
en el 20. paso.

6.4 ELABORACION DE LAS HOJAS DE INFORMACION TECNOLaGICA, HIT

6.4.1 Objetivo

Este tipo de hoja tiene como objetivo dar al educando las informaciones tecno
1logicas de aplicacidon inmediata.

La HIT se refiere, eserjcialmente, al estudio del equipo y de los elementos
con los cuales (CON QUE) el educando va a realizar la tarea.

Por su contenido, la HIT constituye para el educando una fuente permanente
de informacidn y ayuda en su trabajo.

6.4.2 Contenido

La HIT esta constituida por las siguientes partes: titulo, introduccidn, desa
rrollo del tema, resumen (facultativo) y vocabulario técnico.

EL tiltulo: es la parte de la hoja en la cual se escribe el nombre correcto
del tema tecnoldgico a ser estudiado. Esta denominacidn debe ser escrita en
un lenguaje muy claro, para dar al educando una idea global del asunto que va
a estudiar. Debe tratarse un solo tema, o parte de un tema tecnoldgico, por
hoja.

La introduceidén: en esta parte de la hoja se procura aclarar el significado
del titulo y presentar las aplicaciones practicas del tema, con el propdsito
de motivar al educando para su estudio.

La extensidon de la introduccidn debe limitarse a unas diez lineas aproximada-
mente.

Desarnollo del tema: ésta es la parte de la hoja que contiene los elementos
esenciales de la materia que tendra aplicacidn inmediata en la ejecucidon de
la operacion.

En lo posible, el tema debe ser aclarado con ilustraciones para despertar el
interés por la lectura y ayudar al educando a comprender mejor la materia.
En el desarrollo del tema pueden caber, entre otros, algunos de los siguien-
tes puntos:

Nomenclatura.
Tipos.

Constitucidn.
Construccion.
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Caracteristicas.

Accesorios.

Tablas y normas.

Ventajas y desventajas.

Usos y condiciones de uso.
Mantenimiento.

Conservacion.

Precauciones (higiene y seguridad).
Funcionamiento.

Observaciones, etc.

Resumen: esta parte de la hoja constituye una sintesis del texto y esta desti .
nada a facilitar el estudio al educando. Sodlo se incluye en algunas hojas;
el resumen de las demas debe ser hecho por el educando mismo.

Vocabulario téenico: corresponde lo mismo que se expuso para hojas de opera-
cidn. :

6.4.3 Cémo elaborar la hoja de informacidn tecnoldgica

El mismo proceso practico sugerido para la elaboracidon de la hoja de opera-
cién se puede emplear también para la planificacidn de la HIT. Se sugiere,
por lo tanto, responder las preguntas formuladas a continuacién, llenando
los espacios con el nombre de la informacidon tecnoldgica.

Las preguntas que se pueden formular para cada una de las partes del conteni-
do de la hoja, son las siguientes:

6.4.31 Para el titwlo

;Cuil es el nombre correcto del tema?

6.4.32 Para la ntrhoduccldn -

(QUE €S.veeeee...? (Significado del titulo)
(Para qué sirve.......? (Justificacion del conocimiento. Objetivos)

(Cuando se utiliza.....e...? (Aplicacion)

6.4.33 Para el desarrollo del asunto

(Qué es (ndispensable saber con respecto @ ....eceeeseesse.....para ejecutar
correctamente la operacion?
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6.4,

6.4,

6.4,

6.4,

6.4,

6.4.

6.4.

34 Para las referencias adicionales

(Qué mas debo destacar o recomendar sobre el asunto? (Observaciones y/o reco-
mendaciones)

¢Qué documentos debo consultar para ampliar el estudio del asunto? (Indicacio
nes bibliograficas) .

35 Para el vocabwlarnio téenico

Corresponde lo mismo que se expuso para hojas de operacidnm.

4 Ejemplo de planificacion de una hoja de informacidn tecnoldgica (ver
fig. 8)

W Titulo

¢Cudl es el nombre correcto del tema?

INSTRUMENTOS DE TRAZAR (Regla - Punta de trazar - Escuadra).

42  Introducedidn
¢{Qué son instrumentos de trazar?

Son instrumentos que se usan exclusivamente para efectuar trazados, por eso
se estudian juntos aunque tienen distintas caracteristicas.

¢(Para qué sirven los instrumentos de trazar?

Se utilizan para guiar y hacer trazos de referencia sobre las piezas.

e Al progrémaf el desarrollo de la hoja se determina qué puntos, de los suge-
ridos, deben contemplarse, por ejeplo para la punta de trazar:

43 Constituciin

Una varilla de acero al carbono con dos puntas conicas.

LYy Caracternisticas

E1 cuerpo tiene partes moleteadas para facilitar la sujecidn, y las puntas
templiadas.
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FIGURA 8

INFORMACION TECNOLOGICA: REF.: HIT.008 | 1/2

INSTRUMENTOS DE TRAZAR
(REGLA-PUNTA DE TRAZAR-ESCUADRA)

Estos instrumentos se usan exclusivamente para trazar; por eso, se estudian

juntos aunque tienen caracteristicas diferentes.
Se fabrican generalmente de acero al carbono y la punta de trazar 1Teva

sus extremos templados y afilados.

La regla de trazar tiene uno de los bordes o cantos biselados

(fig. 1). Sirve de gufa para la punta cuando se trazan lineas
BORDE

rectas.

Fig. 1

La escuadra se caracteriza por te BISEL

ner una pestafa o borde de apoyo . L//LAMNA
(fig. 2). Sirve de gufa a Ta pun P
ta cuando se trazan perpendicula-

Fig. 4

Lq punta de trazar tiene generalmente el cuerpo moleteado. Las
hay de varias formas, como por ejemplo, las indicadas en las
figs. 3y 4. Se usa-para hacer trazos sobre los materiales.

Estos instrumentos son fabricados en diversos tamafios. La longi-
tud de la regla varia de 150 a 1000 mm.

La 1dmina de la escuadra varia de 75 a 2000 mm.

La longitud de la punta de trazar varia de 120 a 150 mm.

CONSERVACION
Al terminar de utilizarlos, se deben limpiar, lubricar y guardar

en lugar adecuado para cada uno, protegidos contra golpes.
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FIGURA 8 (fin)

INFORMACION TECNOLOGICA:
INSTRUMENTOS
(REGLA-PUNTA DE TRAZAR-ESCUADRA)

REF.: HIT.008
DE TRAZAR

2/2

PRECAUCION

ES CONVENIENTE INSERTAR A LA PUNTA DE TRAZAR; EN EL EXTREMO QUE
NO SE UTILIZA, UN TROZO DE CORCHO O GOMA, PARA EVITAR LESIONAR-

SE CON ELLA. DEBE HACERSE LO

MISMO, EN AMBOS EXTREMOS, CUANDO

SE LA GUARDA, TANTO PARA EVITAR LESIONES COMO PARA IMPEDIR SU

DETERIORO.
RESUMEN
regla guia para trazar rectas
Instrumentos de Trazar escuadra guia para trazar perpendiculares
punta para hacer trazos sobre materiales
Tamafios en milimetros: }
regla 150 a 1000
escuadra 75 a 2000
- punta 120 a 150

CONSERVACION

Limpios, lubricados y guardados en lugar adecuado para protegerlos

contra golpes.

'VOCABULARIO TECNICO
PUNTA DE TRAZAR - rayador
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6.4.45 Tdipos y ternminologla

Existen varios tipos como pueden verse en las figuras ....

6.4.46 Noawmas

Su longitud varia entre 120 y 150 mm.

6.4.47 Condicdiones de uso

Puntas bien afiladas.

(Qué mas es conveniente saber respecto a la punta de trazar?

6.4.48 Mantenimiento

Puntas protegidas para que no se deterioren.

6.4.49 Precaucidn

Las puntas expﬂestas pueden producir lesiones.

Se procede de la misma manera con los otros dos instrumentos y luego se re-.
dacta la hoja.

6.5 ELABORACION DE HOJAS COMPLEMENTARIAS

. 6.5.1 Objetivo y contenido
Como es necesario completar los conocimientos ﬁecnologlcos inmediatos con no-
ciones de cadlculo, seguridad, dibujo y otras de acuerdo a las diversas necesi

dades, se han previsto las hojas mencionadas para cumplir con esta finalidad.
Eventualmente podran ser incluidas en las CBC.

6.5.2 Elaboracidn

Estas hojas deben ser preparadas siguiendo las normas establecidas para las
HIT.
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7. PRESENTACION DE LAS CBC

7.1 NORMAS DE PRESENTACION

7.1.1 Formato

El tamafio de la hoja es de 210 x 297mm (formato DIN A-4).

7.2 NORMAS GENERALES DE DIAGRAMACION

7.2.1 Principios de las normas

Se ha adoptado un cuerpo uniforme de normas para la diagramacidn de las pagi-
nas, para la rotulacidn y para la tipografia. Estas normas estan basadas en
principios de orden funcional y est@tico, adaptados al uso didactico a que se
destinan las CBC.

@

7.2.2 Principales normas

7.2.21 RGtulos. Se ubicaran segin se indica en las figuras 3 y 4, manteniendo
las caracteristicas especificadas en 5.7.1.

7.2.22 Mancha grdfica. Los textos y figuras estaran contenidos dentro de un rec
tangulo de 247,7mm x 158,9mm (9 3/4 pulg x 6 1/4 pulg), en el que se han tra-
zado 39 renglones, tres margenes de iniciacidn de textos y un margen de fina-
lizacidn. Las dimensiones de esta area se indican en la figura 9. Su ubica-
cidn respecto al marco y las dimensiones de éste se incluyen como figura 10
equidistaran, de 6,35mm (1/4 pulgada).
nalizacidn al espacio 75, en una miaquina de escribir de 12 letras por pulgada
(12 pitch). Los renglones equidistaran 6,35mm (1/4 pulgada).

7.2.23 Composici6n. Para la composicidn de los textos se usaran maquinas de es-
cribir IBM, de 12 pitch, con monoelementos. Los tipos de letras selecciona- ‘
dos son el Letter Gothic y el Light Italic. Para el espaciado entre titulos
y textos se debera adoptar un criterio flexible, procediendo el diagramador
segim las posibilidades de cada hoja.

7.2.24 Blfancos e {Lustraciones. Los blancos seradn distribuidos en forma genero-
sa tratando que predominen. Las ilustraciones se ubicaran en lo posible, so-
bre el lado derecho de la hoja. En la nomenclatura de las partes de una figu
ra, si las leyendas son pocas, podran colocarse en la misma figura; si son m§
chas, se referirédn con niimeros en la figura y abajo se incluird la correspon-
diente lista con los textos.de las leyendas.

7.2.25 Oniginales. Los grupos de trabajo producirén originales que seran entre-
gados a Cinterfor para su edicidn. Estaran escritos en papel muy blanco, de
formato DIN A-4, con el marco, el logotipo y los rdtulos de norma. Para su
mecanografiado se usar3 cinta de acetato (carbdnica), para lo cual la maquina
debe estar provista de un mecanismo especial.
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DIMENSIQNADO DE LAS HOJAS Y
UBICACION DEL AREA GRAFICA.

FIGURA 10
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2.1

ANE X0

IMPRESION DEL MATERIAL DIDACTICO A PARTIR DE_LAS HOJAS DE CBC .

INDICACIONES PREVIAS

Las hojas de las colecciones basicas que imprime Cinterfor, no se distribuyen
dinectamente a docentes ni educandos (ver punto 5.5 del documento normativo).
El material a entregar a esos usuarios debe ser cop{a de las hojas de instruc
cion de las CBC. Para obtener estas copias puede recurrirse a diversos proce
dimientos de reproduccion de los que se trata de dar una sintesis en este ane
Xo0.

PROCESO DE POLICOPIADO

Las CBC, en efecto, son elaboradas cumpliendo con una serie de requisitos de
dibujo, tipografia y diagramacidn, que permiten, precisamente, policopiarlas
mediante procedimientos Optico-mecanicos.

Pueden distinguirse en estos procesos tres etapas: la phreparacibn de Los orni-
ginales; la congeceldn de Las matrnices o esténciles; y la {mpresibn en La md-
quina dupflicadonra.

PREPARACION DE LOS ORIGINALES

Como ya se ha dicho, se utilizaran como originales directamente las hojas de
operacidn y tecnolégia incluidas en las CBC, por ello debe reservarnse un efem
pLar de cada coleccidén en muy buenas condiciones.

Eventualmente, serad necesario hacer adiciones y correccidén de erratas en las
hojas. oo

Asi, las pequefias imperfecciones podran retocarse con tintas de dibujo o aun
con un lapiz bien negro, que dé un trazo nitido.

Las manchas pueden ser tapadas con gouache (témpera blanca). Los errores de
texto y las adiciones de cddigos locales, logotipo de la institucién, etc.,
podran escribirse en negro sobre papel blanco y luego de recortados se pega-
ran en los lugares reservados al efecto o superpuestos a los textos a susti-
tuir. Con esto quedan prontos los originales para iniciar la confeccidn de
las matrices o esténciles. :
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2.2 CONFECCION DE LAS MATRICES

La preparacion de los originales es bastante independiente de los sistemas de
impresion que se utilicen, no asi la confeccidn de las matrices que est3 con-
dicionada a los equipos que se usen para la impresionm.

Se hara referencia aqui a dos tipos principales de equipos: los mtmeégnaﬁoé

o duplicadores de oficina y las pequenas o4fset u offset de oficina o maqui-

nas litograficas livianas.

Los procesos de impresion con equipos pesados no seran tratados, pues ademis

de ser competencia de una industria especializada, no estan, en la mayoria de
los casos, al alcance técnico o econdmico de escuelas o centros que utilicen

las CBC.

2.2.1 Matrices para mimedgrafo o esténciles

Estos esténciles trabajan por permeabilidad, es decir, la tinta pasa a través
de la imagen (compuesta por pequefiisimos agujeros) y se deposita directamente
sobre el papel que estd en contacto directo con la matriz.

Los equipos para la produccidn de matrices para mimedgrafos se basan en el
principio del belindgrafo: a) el original y la matriz virgen se desplazan en
forma sincrdénica; b) una célula fotoel&ctrica va captando los negros y los to
nos grises del original; c) el impulso eléctrico que produce la célula, pro-
porcional a la densidad de los colores, se amplifica y se transmite a una piia
térmica que va ''quemando" ma3s o menos la matriz, dejando alli la impresidn de
la imagen.

Estos equipos se llaman vulgarmente copiadores de "matrices electrénicas" y
se venden bajo/las marcas de Gestetner, Rex-Rotary, y Roneo, entre otras.

2.2.2 Matrices para offset

Las planchas para offset trabajan por afinidad diferencial para el agua y las
tintas grasas. Asi, la superficie de la matriz se divide en partes impreso-
ras que aceptan la tinta y partes blancas que aceptan el agua y rechazan la
tinta.

Puesta en la mdquina de imprimir esta matriz entra en contacto con tres tipos
diferentes de rodillos: uno que la provee de agua; otro que la entinta y un
tercero, cubierto por una capa de caucho que recibe la imagen entintada de la
matriz. A su vez, el rodillo de caucho entra en contacto con el papel al que
le trasmite la imagen, quedando de este modo impresa la hoja.

2.2.21 Matrices de '"chapa metalica"

Estas matrices se preparan generalmente en talleres de fotograbado, mediante
procesos complejos con trasnsportes intermedios por pelicula fotografica. La
calidad de impresidn obtenida con estas ''chapas metalicas" es muy buena, pero
el precio relativo resulta alto para tiradas inferiores a 5.000 ejemplares.
Este procedimiento resulta recomendable para imprimir entre 6.000 y 75.000
ejemplares.

2,2.22 Matrices de cartdn
Ultimamente se ha difundido wun tipo de maquinas de fabricar matrices mas li-

vianas para offset (que admiten tirajes de 6.000 ejemplares) con el que se
mantiene una buena calidad y se reducen los costos unitarios por matrices.
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Estos equipos estan basados en diferentes principios. Se describiran sdlo
los de electro-fotografia, por ser los mds simples y modernos.

Uno de los sistemas de electro-fotografia utiliza una combinacidén de fotocon-
duccidn y de atraccidn electrostatica de cargas opuestas. La matriz virgen
esta recubierta por una capa de oxido de zinc y resina sintética. Esta capa
tiene la propiedad de reducir su resistencia eléctrica al ser expuesta a la
luz.

Los pasos para imprimir una imagen en estas matrices son los siguientes:

- La matriz virgen recibe una carga electrostatica en toda su superficie que-
dando sensibilizada a la luz.

- A continuacidn recibe en su cara sensible la imagen Optica proveniente del
original. Las partes oscuras conservan su carga eléctrica, las partes blan
cas (mds iluminadas) se descargan. T

- La matriz con la "imagen electrizada'" entra en contacto con una mezcla de
polvo de carbdn y resina, cargados eléctricamente con signo contrario al
que recibid la matriz. .

- Este polvo es atraido por la imagen electrizada y se deposita en la matriz
apareciendo asi una imagen en carbon.

- El {ltimo paso consiste en tratar a la matriz con el polvo adherido, en un
horno que funde la resina y fija la imagen.

Las marcas mas conocidas de estos equipos son: Elefax de Iwatsu Electric;
Bruning de la Addressograph Multigraph; Electronic Printer de la Ricoh; y
otros modelos similares de la Xerox, la A-B Dick, etc.

2.2.23 Comparacidn entre matrices

Se tratara de resumir en un cuadro comparativo, algunas de las caracteristi-
cas de los distintos tipos de matrices, tales como: ¢04f0 de cada matriz pro-
cesada; flempo de procesamtento; calidad de Las copias que se obtienen con
ellas; y tirafe mdximo que admite la matriz en condiciones normales de opera-
cion.

Se ha tomado como base de comparacidon, la calidad, el costo y el tiempo de
procesamiento de las matrices metalicas para offset. Los valores son sdlo
aproximados y los costos pueden variar en forma sustancial segim las condicio
nes de mercado locales.

COMPARACION ENTRE MATRICES

Tivo de matriz Tiraie miximo Calidad de Costo Tiempé de

'po de J las copias unitario | procesamiento
Metalica : 50.000 100 % 100 % " 100
para offset a 75.000 : .

=T_———

Cartén 2.000° ' -
para offset a 6.000 - 70 % 20 % 20 %
""Electrodnica" 1.000 .
para mimedgrafo a L4.000 720 % 4o % 50 %
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2.3 IMPRESION EN MAQUINA DUPLICADORA

Como ya se ha explicado al hablar de las matrices, hay dos tipos basicos de
impresoras livianas: los mimedgrafos y las pequeifias offset.

2.3.1 Los mimedgrafos

Dan hasta 4.000 copias con sus mejores matrices, la calidad es bastante baja,
trabajan a poca velocidad, son de operacidn sencilla y pueden utilizar papel
relativamente barato.

Los precios de estos equipos, sSu reparacion y su mantenimiento son econdmicos. .
Su uso estd muy extendido y casi todos los centros y escuelas poseen equipos
de esta clase. Estas razones, mas las observaciones expresadas en el punto
2.2.23 de este anexo obligan a considerar a estos equipos para tirajes peque-
nos sin mayores exigencias de calidad.

2.3.2 Las pequeiias offset

Estos equipos dan hasta 75.000 copias con matrices metalicas bien procesadas;
pueden trabajar a velocidades de 5.000 a 9.000 copias por hora y la calidad
de las copias es muy buena.

Tienen el inconveniente de requerir personal especializado para manejarlas ya
que son de operacidn algo compleja; ademas, el papel que utilizan debe rewnir
ciertas condiciones de calidad, que lo hacen un poco mds caro que el papel co
min para mimedgrafo.

En cuanto a precios, las pequeiias offset son mi3s caras que los mimedgrafos,
también lo son los costos de reparacidn y mantenimiento.

A nivel de escuela o centro tienen poca difusidn, salvo en los grandes insti-
tutos o en los departamentos de publicaciones centralizados.

Resumiendo, puede decirse que estos equipos son insustituibles para grandes
tirajes, o ediciones de calidad.

Hay que aclarar sin embargo que, aunque no se ha hablado de la imprenta tradi
cional, debe considerarsela como alternativa de las pequeilas offset, si es
que hay posibilidades de utilizarla, sobre todo tratandose de grandes tirajes
con exigencias de calidad.

En la figura 2-A se ha procurado esquematizar lo expuesto en este anexo.
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FIGURA 2-A

RESUMEN DE PROCESOS

/\{OJA DE CBC

. a= . . @ » .
| INCLUSION DE CODiGOS
LOCALES Y RETOQUES

FABRICACION DE LAS

Q"’ES 0 ESTENCILES

IMPRESION EN
MAQUINA
DUPLICADORA

PRODUCTO

COPIADORA
LECTRONICA

tinta

original

ndl_

ELECTRo Matriz) )
FOTOGRAFIA

ELECTRONICA

MATRIZ METALICA
OFFSET

popel
/imprcso

MIMEGGRAFO 0
DUPLICADOR DE
OF ICINA

aguoa
tinto

MAQUINA LITOGRAFICA
U OFFSET DE

MATRIZ CARTON
QFFSET

1.000 o £.000 . COPIAS
CALIDAD : 20%e
CosTO . 40%e
TIEMPO . 509/

popel impreso

$0.000 COPIAS o MAS
CALIDAD 100 %6
COSTO 100 %0
TIEMPO 100 %

2.000 o 6.000 COPIAS
CALIDAD . ; 70
cCosTO . 20°%,
TIEMPO [ 20°%
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Aplicacidon de la CBC para Plomero

Las operaciones y las informaciones tecnoldgicas contenidas en la
presente CBC para Plomero son aplicables a la ensefianza de las practi-
cas de taller de las siguientes ocupaciones previstas en la-Clasifica-
cidn Internacional Uniforme de Ocupaciones de la 01T (CIUO):

8-71.05 PLOMERO*

Monta, instala y conserva las cafierias, aparatos, accesorios y demas
elementos de los sistemas de desagiie, calefaccion, abastecimiento de
agua y saneamiento:

examina los planos y especificaciones; sefiala el lugar de co
locacidn de los aparatos, de las cafierias, junturas y agujeros
de paso en paredes y suelos para la instalacion de las conduc
ciones; practica las aberturas en paredes y suelos para intro
ducir las caferfas y sus accesorios; corta, ensancha, aterra-
jay curva las cafierfas; monta e instala las valvulas y demas
accesorios de la conduccidn, asi como las tuberias, tanto me-
talicas (de hierro, acero, cobre o plomo) como no metalicas
(de vidrio, arcilla vitrificada o plastico); junta los tubos
y demds elementos con pernos y tuercas, tornillos y golillas
o codos, o por medio de soldaduras; tapona las juntas y se
asegura de que no queda ningin resquicio abierto, efectuando
ensayos con mandmetros de aire o de agua a presidn; instala
los soportes y accesorios; ejecuta trabajos de reparacion vy
conservacidn, como cambiar las roscas de los grifos, componer
las tuberfas agujereadas y desatrancar los conductos; cierra
los agujeros abiertos en los muros o suelos y rehace la pin-
tura de las paredes que ha sido dafiada.

Puede utilizarse parte de esta CBC para complementar, ampliar o pro-
fundizar el material didactico aplicable en el proceso de formacion de
otras ocupaciones tales como:

Instalador de tuberias, en general 8-71.10
Instalador de tuberfas de gas 8-71.20
Instalador de tuberfas en barcos 8-71.30
Instalador de tuberias en aviones 8-71.40
Plomero 8-72.40

Operaciones e informaciones tecnoldgicas

Esta CBC Incluye la mayoria de las operaciones tipicas que ejecuta un
plomero. :

* E1 término correcto en espafiol, que aparece en la CIUC, es FONTANE
RO, pero se ha optado por la denominacidén de Plomero, dado que es”
mas extendido en América Latina. También se le llama en algunos
paises Instalador Sanitario.
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La diversidad de modelos de aparatos sanitarios, de accesorios y de ma-
teriales con que se construyen las caferias en los diversos paises, no
permitio preparar una coleccidon en forma tal que abarcase todas las va-
riantes. -

Se decidid entonces redactar en forma prioritaria las hojas referentes
a los aparatos y materiales mas comunes, para luego desarrollar, segin
la disponibilidad de tiempo, las hojas referentes a materiales modernos
de gran aceptacidn, aunque poco difundidos actualmente.

Puede ocurrir que los programadores o docentes de las instituciones al
preparar alglin manual para cursos especificos, noten la falta de algunas
hojas de operacidon o de tecnologia que necesiten. Esta carencia se ex-
plica por lo dicho en el parrafo anterior y puede subsanarse sin mayores
di ficultades redactandola ellos mismos, siguiendo los procedimientos in-
dicados en el documento normativo. De esta manera quedan salvadas las
omisiones inevitables debidas a las peculiaridades locales.
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| - OPERACIONES ordenadas por namero de REFERENCIA.

Ocupacion:

PLOMERO. (cont.)

REFE-

RENCIA Nombre de la operacion
0l/p Medir con metro

02/p Fijar tubo

03/P Cortar tubo con segueta

04/P Roscar ttvbo con terraja

05/P Hacer junta roscada

06/P Conectar con rosca larga

07/p Trazar con guaral

08/p Nivelar con nivel de burbujas

09/p Aplomar y pasar puntos

10/p Trazar con regla y escuadra

11/p Armar llave de ducha

12/p Conectar piezas de P.V.C.

13/P Dar pendiente a los ramales

14/p Cortar con cortatubos de rodillos
15/P Cortar con cortatubos de cadena
16/P Cortar con cortatubos para cobre
17/p Cortar tubo de hierro fundido con cincel
18/P Calafatear juntas de hierro fundido
19/P Emplomar

20/p Hacer junta elastica

21/p Prender el soplete

22/P Curvar tubos a mano

23/p Estafiar pieza de cobre

24/P Soldar con estafio

25/P Instalar desagie
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| - OPERACIONES ordenadas por nimero de REFERENCIA.

Ocupacion: PLOMERO.

REFE-

RENC 1A Nombre de la operacidn .
26/P Montar griferia

27/p Conectar pieza sanitaria a los ramales de alimentacion
28/P Perforar concreto

29/p Fijar pieza sanitaria

30/p Montar desagiie de W.C.

31/P Montar flotantes de presidn

32/p Probar funcionamiento de W.C.

33/p Montar fluxdmetro de palanca

34/P Regular fluxdmetro

35/p Fijar anclajes con pistola

36/P Escariar

37/p Cortar con maquina

38/p Escariar con maquina

39/p Roscar con maquina

4o/P i Fijar anclajes tipo "Philips"
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Il - OPERACIONES por orden ALFABETICO. Ocupacién: PLOMERO. (cont.)

. Re fe -
NOMBRE DE LA OPERACION - rencia
Aplomar y pasar puntos 09/p
Armar llave de ducha 11/p
Calafatear juntas de hierro fundido 18/p
Conectar con rosca larga 06/P
Conectar piezas de P.V.C. 12/p
Conectar pieza sanitaria a los ramales de élimentaci6n 27/P
Cortar con cortatubos de cadena 15/p
Cortar con cortatubos de rodillos 14/P
Cortar con cortatubos para cobre 16/P
Cortar con miquina 37/p
Cortar tubo con segueta 03/p
Cortar tubo de hierro fundido con cincel 17/p
Curvar tubos a mano 22/p
Dar pendiente a los ramales 13/P
Emplomar 19/p
Escariar 36/p
Escariar con miquina 38/p
Estafar pieza de cobre 23/p
Fijar anclajes con pistola 35 /P
Fijar anclajes tipo "Philips" 40/p
Fijar pieza sanitaria 29/p
Fijar tubo 02/p
Hacer junta elastica 20/p
Hacer junta roscada 05/p

CBC Plomero-101



it - OPERACIONES por orden ALFABET1CO. Ocupacidn: PLOMERO.

NOMBRE DE LA OPERACION || Refes
rencia
Instalar desagle ' : 25/P
Medir con metro : o1/p
Montar desagie de W.C. 30/P
Montar flotantes de presidn : 31/p
Montar fluxdmetro de palanca 33/p
Montar griferia ‘ 26/P
Nivelar con nivel de burbujas 08/P
Perforar concreto 28/P
Prender el soplete 21/p
Probar funcionamiento de W.C. 32/p
Regular fluxometro 34/P
Roscar con maquina 39/p
Roscar tubo con terraja 04/P
Soldar con estano , 24P
Trazar con guaral 07/p
Trazar con regla y escuadra 10/p
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V - TEMAS TECNOLOGICOS por naimero de REFERENCIA para PLOMERO.
(Incluye cddigo de temas) (cont.)

EESEIA Titulo del tema tecnoldgico ggdigzas
001 Tripode y prensa para tubos

002 Segueta

003 Elementos de trazado

004 Limas

005 Metro

006 Tubos (Generalidades)

007 Tubos de cobre

008 Tubos galvanizados

009 Tubos de plastico

010 Tubos de asbesto

011 Tubos de hierro fundido

012 Terraja para tubos

013 Llaves de apriete

014 Lubricacion

015 Cepillos de cerdas

016 Brochas y pinceles

017 Conexiones

018 Materiales para juntas

019 Nivel de burbuja

020 Plomada

021 Martillos y mandarrias (Tipos y usos)
022 Determinacion de medidas para tubos
023 Llaves de paso

024 Elementos para juntas en plastico
025 Pendientes en caflerias
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V - TEMAS TECNOLOGICOS por nimero de REFERENCIA para PLOMERO.

(Incluye cbdigo de temas) (cont.)

ﬁE;E;A Titulo del tema tecnoldgico ggdigﬁas
026 Cortatubos

027 Cinceles

028 Plomo

029 Elementos para emplomar

030 Estopa alquitranada

031 Sopletes

032 Combustibles para sopletes

033 Alicates

034 Escariadores

035 Doblatubos (Tipos)

036 Soldadura de estano

037 Elementos para soldar con estafio
038 Abocinadores

039 Tijera manual para chapas

040 Piezas sanitarias

041 Punzones, granetes y sacabocados
042 Valvulas de desagie

043 Mezcladores

044 Canillas

045 Taladros portatiles

046 Mechas (Brocas)

047 Tanques prefabricados

048 Anclajes

049 Pernos, tuercas y arandelas

050 Flotantes de presidn
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V - TEMAS TECNOLOGICOS por nimero de REFERENCIA para PLOMERO.
(tncluye cbédigo de temas) (cont.)

REFE- Cédigo
RENCIA Titulo del tema tecnoldgico de temas
051 Valvulas de retencidn

052 Valvula rompe-vacios

053 Sifones

054 Soportes para lavamanos

055 Fluxdmetros

056 Figuras geométricas (Generalidades)
057 Planos, proyecciones y vistas

058 Proyecciones en tres planos

059 Interpretacidon de vistas

060 Cortes

061 Acotamientos

062 Escala

063 Herramientas (Generalidades)

064 Llaves para tubos

065 Llaves hexagonales

066 Llave reversible

067 Llave interna

068 Llave ajustable

069 Llave inglesa

070 Llave de correa

071 Llaves para plomero (Resumen)

072 Cortatubos para hierro galvanizado
073 Cortatubos para hierro fundido

074 Cortatubos para metales blandos
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V - TEMAS TECNOLOGICOS por nimero de REFERENCIA para PLOMERO.
(Incluye cbddigo de temas)

REFE- - Codi go
RENCIA Titulo del tema tecnoldgico de temas
075 Cortatubos para plastico

076 Sistema métrico decimal

077 Terrajas (Generalidades)

078 Terrajas de dados fijos

079 Terraja de dados ajustables

080 Terrajas de apertura rapida

081 Terrajas antitrabantes con trinquete

082 Terrajas antitrabantes engranadas

083 Motopropulsor portatil

084 Motopropulsores convertibles

085 Combinaciones con los motopropulsores

086 Maquina de roscar (Hasta 2'")

087 Maquinas de roscar (Hasta 8'")

088 Prensas para tubos

089 Doblatubos manuales

090 Expandidores

091 Extractores

092 Llaves ensambladoras

093 Escuadra tres, cuatro, cinco (Fundamentos y aplicacidn)
094 Junta roscada

095 Juntas lisas

096 Junta lateral
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VI - Indice alfabético de TEMAS TECNOLOGICOS para PLOMERO.
(Incluye referencia y cdédigo) (cont.)

TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO Refe- | Codigo
rencia| de temas
Abocinadores 038
Acotamientos | 061
Alicates 033
Anclajes 048
Brochas y pinceles A ' 016
Canillas 044
Cepillos de cerdas 015
Cinceles ‘ 027
Combinaciones con leos motopropulsores 085
Combustibles para sopletes 032
Conexiones 017
Cortatubos 026
Cortatubos para hierro fundido 073
Cortatubos para hierro galvanizado 072
Cortatubos para metales blandos 074
Cortatubos para plastico 075
Cortes 060
Determinacidon de medidas para tubos 022
Doblatubos (Tipos) 035
Doblatubos manuales . 089
Elementos de trazado ‘ 003
Elementos para emplomar 029
Elementos para juntas en plastico 024
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VI - Tndice alfabético de TEMAS TECNOLOGICOS para PLOMERO.
(Incluye referencia y cdédigo) (cont.)

TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO ?::i;a ggdigﬁas
Elementos para soldar con estano 037
Escala 062
Escariadores 034
Escuadra tres, cuatro, cinco (Fundamentos y aplicacidn) 093
Estopa alquitranada 030
Expandidores 090
Extractores 091
Figuras geométricas (Generalidades) 056
Flotantes de presidn 050
Fluxometros 055
Herramientas (Generalidades) 063
Interpretacion de vistas 059
Junta lateral 096
Junta roscada | ' 094
Juntas lisas 095
Limas 004
Llave ajustable 068
Llave de correa _ 070
Llave inglesa 069
Llave interna ) 067
Llave reversible ‘ 066
Llaves de apriete 013
Llaves de paso 023
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Vi - Tndice al fabético de TEMAS TECNOLéGICOS para PLOMERO.
(Incluye referencia y cédigo) (cont.)

TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO ':2:‘;3 g:‘g;ggs
= ' =
Llaves ensambladoras 092
Llaves hexagonales 065
Llaves para plomero (Resumen) 071
Llaves para tubos 064
Lubricacidn 014
Maquina de roscar (Hasta 2') ' 086
Maquinas de roscar (Hasta 8'") 087
Martillos y mandarrias (Tipos y usos) 021
Materiales para juntas 018
Mechas (Brocas) . 046
Metro 005
Mezcladores 043
Motopropulsor portatil 083
Motopropulsores convertibles v 084
Nivel de burbuja ' 019
Pendientes en cafierias 025
Pernos, tuercas' y arandelas 049
Piezas sanitarias 040
Planos, proyecciones y vistas 057
Plomada 020
Plomo A 028
Prensas para tubos ‘ 088
Proyecciones en tres planos 058
Punzones, granetes y sacabocados 041
Segueta 002
Sifones 053
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VI - Tndice alfabético de TEMAS TECNOLOGICOS para PLOMERO.
(Incluye referencia y cddigo)

TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO Refe- | Cddigo
rencia |de temas
Sistema métrico decimal 076
Soldadura de estano 036
Sopletes 031
Soportes para lavamanos 054
Taladros portatiles 045
Tanques prefabricados 047
Terraja de dados ajustables 079
Terraja para tubos 012
Terraja antitrabante con trinquete 081
Terrajas antitrabantes engranadas 082
Terrajas de apertura rapida 080
Terrajas de dados fijos 078
Terrajas (Generalidades) 077
Tijera manual para chapas 039
Tripode y prensa para tubos 001
Tubos de asbesto 010
Tubos de hierro fundido 011
Tubos de cobre 007
Tubos de plastico 009
Tubos galvanizados 008
Tubos (Generalidades) 006
Valvulas de desagie 042
Valvula rompe-vacios 052
Valvulas de retencion 051
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ADVERTENCIAS

1) Las hojas incluidas a continuacidén, serviran de patrén para
imprimir matrices o esténciles para maquinas offset de ofi-
cina, mimedgrafos u otro tipo de duplicadores.

Deben ser tratadas con cuidado a fin de no dafar el papel,
ni manchar su superficie.

2) Es conveniente que las hojas sean verificadas antes de rea-
lizar la impresidn de las matrices, pudiendo retocarse con
lapiz comin o tintas de dibujo los trazos demasiado débiles,
asi como tapar las manchas e imperfecciones con '‘gouache"
(témpera blanca).

3) Los agregados que deban hacerse a las hojas, por ejemplo cé
digo local, pueden escribirse en papel blanco y pegarse en
el lugar correspondiente. EI mismo procedimiento es adecua-
do para corregir erratas y otras faltas.
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ZINTERFOR
1rs. Ediciéa

CIUO: 8-71.05

PLOMERO

OPERACION: REF: 110.01/P  |1/3
MEDIR CON METRO

Es determinar la distancia entre dos puntos, el tamaifio de un objeto o.fijar
sobre un objeto cualquier longitud, conel finde precisar los diferentes lar-
gos que intervienen en los elementos de las obras; también para efectuar com-
paraciones.

Se puede presentar dos casos:
I - Determinar la distancia entre dos puntos.

II -~ Fijar sobre un objeto, cualquier longitud.

CASO I - DETERMINAR LA DISTANCIA ENTRE DOS PUNTOS.
PROCESO DE EJECUCION
12 paso Despliegue las partes del metro una por una, sujetdandolas con una

mano y con la otra haga girar las partes, cuidando que el metro no
se rompa (fig. 1).

OBSERVACIONES
1) Debe mantenerse sujeta la parte del metro ya desplegada, mientras
hace girar la otra parte.

2) E1 despliegue del metro se debe comerzar por el inicio de 1a nu-
meracion (fig. 1).

3) E1 metro se debe abrir (desplegar) proporcionalmente a la medida

por tomar.

2° paso Coloque el metro de manera que el extremo cero del mismo, coincida
con uno de los puntos (fig. 2).




OPERACION: REF: HO0.01/P }2/3
MEDIR CON METRO ‘

3% paso

Fig. 2

OBSERVACION
Los puntos o referencias cuya separacion deban medirse, pueden ser
unas marcas o los extremos de un objeto.

Lea en el metro la medida que coincida con el otro punto (fig. 2).
OBSERVACION
Si la distancia que se estd midiendo, es mayor que el metro o doble

metro conque se mide, al final de &ste, haga una marca y continle
hasta completar la medicidn.

CASO II - FIJAR SOBRE UN OBJETO CUALQUIER LONGITUD.

PROCESO DE EJECUCION

1° paso

2° paso

Determine el punto desde donde se va a medir.

OBSERVACION

E1 punto puede ubicarse en
cualquier parte del objeto,
o ser un extremo del mis-
mo.

LECTURA EN
* CENTIMETROS

Coloque el extremo cero del
metro en el punto determi-
nado y haga una marca sobre
el objeto, en 1a medida de-
seada (fig. 3).

CINTERFOR
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" 1. Edicién MEDIR CON METRO

OBSERVACION
En algunos casos es mds prdctico hacer coincidir la medida deseada

con el extremo del objeto y marcar en el punto cero del metro
(fig. 4).

PRECAUCION

CUANDO NO ESTE UTILIZANDO EL METRO, MANTENGALO PLEGADO (CERRADO),
YA QUE ES MUY DELGADO Y CON CUALQUIER GOLPE SE DOBLA O SE ROMPE
FACTLMENTE. ‘
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CIVO: 8-71.05

PLOMERO

OPERACION: REF: HO.02/P ]1/3
FIJAR TUBO

Es una operacidn manual que consiste en sujetar los tubos en una prensa, para

cortarlos, roscarlos o enroscarle conexiones, con el fin de utilizarlos en

distintas instalaciones sanitarias (fig. 1).

Fig. 1

CASO I - EN LA PRENSA DE MORDAZA.

PROCESO DE EJECUCION

1° paso

Abra la prensa.
a Gire el tornillo en sentido antihorario, hasta que las quijadas

permitan la entrada del tubo (fig. 2).

TORNILLO

QUIJADA SUPERIOR

GANCHO DE
SEGURIDAD

Fig. 2

QUIJADA INFERIOR

b Suelte el trinquete haldndolo hacia atrds y levante la parte su-

perior de la prensa (fig. 3).




OPERACION: | rer: Ho.02/p |2/3
FIJAR TUBO

27 paso

37 paso

42 paso

Coloque el tubo en la prensa.

OBSERVACIONES

1) Debe dejarse fuera de las
quijadas un largo de tubo
que permita realizar el
trabajo.

2) Si el tubo es entero debe
colocarse un calce de ma-
dera entre el tubo y el
banco, (fig. 4), obien co-
loque el tripode-soporte.

Fig. 4
Cierre la prensa.

OBSERVACION ,
Debe verificarse que el trinquete quede asegurado.

Fije el tubo girando el tornillo en sentido horario.

PRECAUCION
LA PALANCA DEL TORNILLO DEBE QUEDAR DESPLAZADA HACIA

EL OPERARIO.

CINTERFOR
1ra. Edicién
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CINTERFOR OPERACION: REF: H0.02/P |3/3
1re. Edicién @ FIJAR TUBO

CASO II - CON LA PRENSA DE CADENA.

PROCESO DE EJECUCION
1° paso Coloque el tubo en el tripode (fig. 5).

a Afloje el tornillo de sujecion, haciendo girar la palanca en sen-
tido antihorario.

b Pase la cadena por encima del tubo y encdjela en el eslabén.

c Fije el tubo haciendo girar 1a palanca en sentido horario.
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PLOMERO

CIuO: 8-71.05

OPERACION: REF: H0.03/p- |1/2
CORTAR TUBO CON SEGUETA '

E1 instalador necesita trabajar con tubos de diferentes largos. Para ello debe
cortar de un tubo grande una parte menor que va a utilizar. Esta operacion se
realiza con una sierra de dientes finos (fig. 1).

7

Fig. 1

PROCESO DE EJECUCION
17 paso Prepare la segueta.
__a Coloque 1a hoja en el arco con los dientes orientados hacia ade-
lante (fig. 2).

Fig. 2
b Tense la hoja girando la maribosa.
2? paso  Haga una marca para cortar.

37 paso Corte el tubo.
a Apoye la hoja en la marca y gufela con el dedo pulgar (fig. 3).

Fig. 3
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OPERACION: REF: H0.03/P CINTERFOR
| CORTAR TUBO CON SEGUETA tr. Edicién

OBSERVACION
Incline 1a hoja ligeramente para que no resbale.

b Mueva 1a segueta en vaivén corto hasta que se haya producido una
pequena muesca.

c Empufie el arco con las dos manos y corte con un movimiento de
vaivén largo (fig. 4).

Fig. 4

OBSERVACIONES

1) Durante el corte, la segueta debe permanecer perpendicular al
tubo. '

2) Debe mantenerse el cuerpo inmdvil y usar la mayor longitud posi-
ble de la seqgueta sin golpear los extremos del arco contra el
tubo.

PRECAUCION |
POCO ANTES DE TERMINAR EL CORTE, SUJETE EL TUBO CON UNA MANO Y TER-
MINE DE CORTAR CON LA OTRA.

(fig. 5).

Fig. 5
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CIvO: 8-71.05

PLOMERO

REF: H0.04/P |1/8

OPERACION:
ROSCAR TUBO CON TERRAJA MANUAL

Es una operacidon que se realiza conuna herramienta 1lamada terraja. Consiste
en abrir un surco helicoidal externo que permita la union de un tubo con una
conexidon roscada (fig. 1).

CASO I - CON TERRAJA DE DOS DADOS.

PROCESO DE EJECUCION
12 paso Prepare la terraja.

___a Seleccione los dados de acuerdo con el diametro del tubo por
roscar.

__b Retire los dados que estinmontados en la terraja, si es necesario.

___c¢ Coloque los dados seleccionados en su respectivo encaje (fig. 2).

OBSERVACION
La medida indicada en el dado debe
quedar hacia arriba.

Fig. 2
d Ajuste los dados para la lra. pasada, dejando los trazos de refe-

‘rencia separados aproximadamente 3 mm. de los trazos de la terraja
(fig. 3).




ROSCAR TUBO CON TERRAJA MANUAL 1rs. Ediciba

e Abra la guia.

2° paso Inicie la rosca.
___a Coloque 1a terraja en el
tubo, con 1a guia hacia la
prensa.

___b Ajuste la guia, girando
la oreja del disco en sen-
tido anti-horario hasta el
tope. A

c Oriente los trinquetes (fig. 4). .

d Presione la terraja contra el tubo,
utilizando la mano izquierda.

e Haga girar la terraja en sentido
horario, hasta que los dados agarren
(fig. 5).

f Haga la pasada, accionando el man-
go con las dos manos (fig. 6).

Fig. 5

Fig. 6
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OPERACION: REF: H0.04/P |3/8
ROSCAR TUBO CON TERRAJA MANUAL

3?7 paso

OBSERVACIONES

1) Lubrique periddicamente, en cada pasada, utilizando aceite o man-
teca.

2) La longitud de la rosca debe ser igual al espesor del dado.

g Invierta la posicidn de los trinquetes y retire 1a terraja giran-

dola en sentido antihorario.

OBSERVACION
Antes de retirar la terraja, debe abrirse ligeramente la guia.

PRECAUCION
LA TERRAJA DEBFE SUJETARSE CON AMBAS MANOS PARA QUE NO SE CAIGA.

Termine la rosca.

a Apoye la terraja en el banco y ajuste para la sequnda pasada.

OBSERVACION
E1 ajuste sera correcto cuando 1os trazos de los dados coincidan con
los de la terraja.

b Haga la segunda pasada repitfendo el segundo paso.

4? paso

Compruebe la exactitud de la roseca enroscando con la mano una co-

nexidn.

OBSERVACIONES

1) Para lancomprobacién debe utilizarse una conexidon nueva.

2) La rosca estard correcta si una conexidn puede apretarse con la
mano hasta la mitad,

CASO II - CON TERRAJA DE CUATRO DADOS.

PROCESO DE EJECUCION

1? paso

Coloque los dados en la terraja (fig. 7).
a Seleccione los dados. '
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OPERACION: REF: H0.04/p |4/8 CINTERFOR
@ ROSCAR TUBO CON TERRAJA MANUAL 1rs. Edicida

OBSERVACION

Una de 1as dos medidas in-
dicadas en los dados debe
coincidir con el didmetro
del tubo por roscar.

c Desplace el plato hacia
la izquierda hasta el tope.

___d Introduzca los dados en
los huecos respectivos y
cierre 1a palanca de aper-
tura.

e Desplace el plato hacia Fig. 8 .
la derecha hasta que 1as
marcas coincidan, y apriete la palanca de sujecion.

OBSERVACION
Sobre el plato existe una marca por cada didmetro normalizado de
tuberia.

2° paso Agjuste la terraja al tubo.

3% paso Haga la rosca y enrosque una conexitn con la mano para comprobar el
ajuste (fig. 9).




Irs. Ediciba ROSCAR TUBO CON TERRAJA MANUAL

OBSERVACION

La rosca estara ajustada
cuando la conexidn entre
con la mano hasta la mitad.
Si no entra, serd necesario
otra pasada de terraja.

Fig. 9
4? paso Dé una segunda pasada.
___a Afloje la palanca de sujecidn, dé unos golpes muy ligeros al plato
' hasta que la marca pase ligeramente. Cierre la palanca de nuevo.

b Rosque nuevamente.

CASO III - CON TERRAJA DE DADOS FIJOS.
PROCESO DE EJECUCION

1?2 paso Coloque e inmovilice el tubo en una prensa (fig. 10).

2° paso Coloque la guta y el dado

en la terraja:

Fig. 10
a Seleccione la guiayel dado de acuerdo al diametro del tubo por

roscar.

b Retire los tornillos de sujecion e introduzca la guiaen la terraja
(fig. 11).

OBSERVACION
Algunas terrajas de dados fijos traen una guia graduable a diferen-
tes diametros.




OPERACION: REF: HO0.04/p 6/8 CINTERFOR
@ ROSCAR TUBO CON TERRAJA MANUAL 1n. Edicida

___c Coloque el dado de manera
que la cara donde estad la
numeracion quede hacia
arriba (fig. 12).

Fig.

Fig. 12
OBSERVACION
Asegirese que el asiento del dado en el encaje no
contenga virutas. '
d Coloque los tornillos de sujecion y apriételos con las manos.

(fig. 13).

Fig. 13




GD
- {INTERFOR
1ra. Edicién

CBC

OPERACION:

ROSCAR TUBO CON TERRAJA MANUAL

REF: 110.04/P 7/8

32 paso

Haga la roseca.

a Oriente los trinquetes, colocando las flechas en el mismo sentido

de giro de la terraja (fig. 14).

Fig. 14

FLECHA

5

FLECHA

b Coloque Ta terrajaenel extremo del tubo por roscar, acercdndola
a este por el lado de la guia (fig. 15).

4?2 paso

59 paso

c Haga girar la terraja y
empijela simultdneamente
contra el extremo del tubo
para que agarre.

d Continile girando la te-

rraja hasta conformar dos
‘0 tres hilos de rosca.

OBSERVACIONES

Fig. 15

Lubrique el extremo del tubo porque si no se lubrica, se rompen los

hilos de la rosca, (se desgranan).

E1 Tubricante se pierde si se pone antes de empezar a roscar.

Continue roscando hasta que sobresalga del dado uno o dos hilos.

Saque la terraja.




REF: H0.04/P

8/8

OPERACION:
ROSCAR TUBO CON TERRAJA MANUAL

a Invierta los trinquetes.
b Haga girar la terraja en sentido contrario hasta sacarla.

c Golpee el tubo para que salten las virutas.

VOCABULARIO TECNICO
DADOS - Peines, piezas dentadas de acero.
TRIPODE - Mesa de tres patas plegables.

CINTERFOR
1. Ediciéa
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REF: H0.05/P

172

HACER JUNTA ROSCADA

las dos roscas.

PROCESO DE EJECUCION

1° paso

27 paso

CIUO: 8-71.05

PLOMERO

3?2 paso

[ ) 4° paso

5% paso

Sujete el tubo en el tmfpode (fig.

Enrolle en la roseca un pedazo de
pabilo (fig. 2).

W W
[ i@
) >

R

Fig. 2
Pinte la rosca (fig. 3).

. !
Enrosque la conexion con la

mario.

Elija wa llave 2 tubo

adecuada.

OBSERVACION

La relacion entre el tamafo
de las llaves y el didmetro
de las conexiones es la si-
guiente:

Llave de 14" - 1/2" - 3/4"
Llave de 18" - 1" - 1 1/4"
Llave de 24" - 1 1/2", 2"

Es enroscar un tubo a una conexion interponiendo unmaterial impermeable entre




OPERACION: REF: H0.05/P |2/2
HACER JUNTA ROSCADA

6° paso

7° paso

Coloque la llave en la conexién y apriete (fig. 4).
Oriente la boca.
OBSERVACION

No serd necesario orien-
tar la primera conexion

que se enrosque.

Fig. 4

a Coloque, apretdndolo con la mano, un niple en cada conexidn.

b Verifique a ojo si la posicidon estd correcta y corrija cualquier
inexactitud.

OBSERVACION
Los niples colocados provisionalmente permitiran
apreciar la posicion con mayor exactitud.

VOCABULARIO TECNICO

TRf%ODE - Mesa de tres patas plegables provista de
una grapa para sujetar tubos.

PABILO - Hilo _de cafiamo o de algodon.

LLAVE DE TUBO - Llave de mordaza; 1lave con quijadas

dentadas.
NIPLE - Pedazo de tubo conrosca en ambos extremos.
MINIO - Pintura roja a base de minio de plomo.

©
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CIUO: 8-71.05

PLOMERO

OPERACION:

REF: H0.06/P 1/2

CONECTAR CON ROSCA LARGA

Es una operacidon frecuente en instalaciones de agua, gas y ventilaciones,
cuando se hacen cuadrantes, ramales continuos y uniones entre ramales.

provisto de rosca corredera (fig. 1).

Consiste en unir tubos que no se pueden hacer girar, por medio de un niple

Hl

¢

il

PROCESO DE_EJECUCION Fig. 1
17 paso  Enrosque la contratuerca con la mano, hasta donde sea posible
(fig. 2).

2° paso Prepare el niple de

cilerre. ( @

a Apliqueminioen la

rosca normal.
b Prepare varias hebras de canamo. Fig. 2

c Sujete con el pulgaral final de 1a rosca normal, una de las puntas
del canamo (fig. 3-A).

N ————

d Enrolle el cafiamo en la rosca en sentido horario (fig. 3-B).

37 paso  Haga el cierre.
a Enrosque el tubo por el lado de la corredera, hasta el extremo.
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OPERACION: ‘ REF: H0.06/P [2/2|  cnrerror
CONECTAR CON ROSCA LARGA _ . Ediciéo

OBSERVACION
E1 tubo debe penetrar en la conexidon hasta la contra-tuerca (fig. 4).

074

i —

Fig. 4
b Desenrosque el tubo de cierre.

OBSERVACION @
La rosca corredera ird saliendo de 1a conexion y simultdneamente,
Ja rosca normal ird penetrando en el lado opuesto de la conexiodn
(fig. 5).

Fig. 5
¢ Haga una junta en la corredera, entre la contra-tuerca y la cone-
xion.
OBSERVACION

Debe usarse pabilo impregnado en minio.
d Enrosque la contra-tuerca.

OBSERVACION
Se utilizara 1lave de tubo para apretar suficientemente.




CINTERFOR OPERACION: REF: H0.07/P | 1/1
Ira. Bdiciéa TRAZAR CON GUARAL

Para trazar lineas rectas, los plomeros utilizan un guaral que impregnado en
polvo de colores visibles (azul, rojo, blanco, etc.), sujeto en dos extremos
y bien tensado permite, con un solo golpe, dejar establecido el trazo deseado.

PROCESO DE EJECUCION
17 paso  Saque el guaral del interior del tiralineas (fig. 1).

Lo

<

~
= o OBSERVACIONES
Lg“' é 1) E1 tramo de guaral que se saque serda algo mayor
& o que la longitud de la recta por trazar.

.2) Si no dispone de tiralineas restriegue el guaral
enrollado en una porcion de yeso en polvo, y es-
tirelo.

2° paso Coloque wn extremo del guaral sobre el punto por
donde debe pasar la raya, y oprimalo contra el pi Fig. 1
so con el dedo pulgar (fig. 2).

Fig. 2
3° paso Haga que el ayudante coloque el otro extremo del guaral en la marca

correspondiente.
4° paso Tense el guaral, levaimtelo verticalmente y déjelo caer (fig. 2).

OBSERVACIONES

1) Si no se levanta verticalmente, el trazo no queda recto. ‘

2) Si el guaral no estd bien tenso, el trazo queda poco visible.
VOCABULARIO TECNICO
GUARAL - Cabuya, currican, cordel.
TIRALINEAS - Caja metdlica.
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PLOMERO

OPERACION: REF: H0.08/P 1/1
NIVELAR CON NIVEL DE BURBUJAS

CIuO0: 8-71.05

Es comprobar la horizontalidad de un elemento por medio del nivel.

E1 obrero en el ejercicio de su trabajo en la construccion frecuentemente ne-
nesita colocar en posicion horizontal, piezas y superficies, como pisos, pa-
redes, escalones, etc. Esto, puede realizarse con el nivel de burbujas.

PROCESO DE EJECUCION

12 paso

2° paso

3? paso

Coloque el nivel de canto sobre el elemento (fig. 1).

Observe Lla posicién de la burbuja.

- OBSERVACIONES

1) Si laburbuja estd centrada en-
tre las dos rayas, el nivelado
es correcto (fig. 1).

2) Si la burbuja estd desplazada, Fig. 1
‘baje la parte del nivel hacia
donde se desplazd o eleve la

parte opuesta al desplazamiento de 1la burbuja hasta que ésta,
quede centrada entre las marcas (figs. 2 y 3).

L _EL

Fig. 2 Fig. 3
Compruebe la exactitud del nivel.

a Invierta la posicion del nivel (fig. 4).

b Observe la posicién de la burbuja. A 8

OBSERVACION
Si el nivel es exacto, la burbuja < , >
quedara igualmente centrada.

PRECAUCION )
PROCURE NO GOLPEAR EL NIVEL NI EXPO- Fig. 4

NERLO AL SOL, PUES ES UN INSTRUMENTO DE PRE’CISICSIV DELICADO Y POR ESAS
CAUSAS PUEDE PERDER SU EXACTITUD.
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CIUO: 8-71.05

PLOMERO

OPERACION:
APLOMAR Y PASAR PUNTOS

REF: H0.09/P

1/6

E1 plomero, frecuentemente, necesita colocar elementos en posicidn vertical,

0 sea, a plomo, para facilitar las condiciones de funcionamiento en una ins-

talacion. Es una operacion manual ejecutada por medio del plomo o del nivel,

que consiste en pasar puntos de un piso a otro o colocar las tuberias, de

manera que todas sus partes queden en posicion vertical (fig. 1).

CASO I - PASAR PUNTOS.
PROCESO DE_EJECUCION

12 paso Seleccione el plomo.

_OBSERVACION -
Cuanto mayor sea la distancia por aplomar,
mas peso debera tener la plomada.

! . .
2° paso  Reuna los accesorios necesarios tales co-

mo:escuadra,clavo,martillo,tiza,lapiz,etc.

3% paso  Transporte el punto.
___a Ponga el guaral en la cara inferior del
encofrado, encima de la placa donde esta
el punto por transportar (fig. 2).

2

Fig. 2
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OPERACION: REF: HO. 09/ P 2 / 6 CINTERFOR
APLOMAR Y PASAR PUNTOS I, Bdiciés

OBSERVACIONES

1) Debe comprobarse que no haya obstdculos en el trayecto del guaral
de 1a plomada.

2) Debe sujetarse el guaral presiondndolo con el pulgar sobre el
encofrado, soltando el plomo hasta que se aproxime al piso.

b Desplace lentamente el guaral hasta que la punta del plomo, coin-
cida con el punto por transportar (fig. 3).

OBSERVACION
La punta del plomo debe quedar préxima al pun-

to, pero sin 1legar a tocarlo.

¢ Coloque un clavo de manera que 1a punta coin-

cida con el guaral, e inmediatamente suelte el
plomo (fig. 4).

.'Fig; 4 

d Introduzca el clavo en lamadera hasta que la punta salga por en-
cima.

OBSERVACION
E1 clavo debe penetrar perpendicularmente en la madera.
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OPERACION: REF: H0.09/P 3/6
APLOMAR Y PASAR PUNTOS

CASO II - APLOMAR CON NIVEL.
PROCESO DE EJECUCION

12 paso Seleccione el nivel.

OBSERVACION
E1 nivel solamente debe emplearse para longitudes pequefias.

! . . ..
2° paso Reima los accesorios necesarios para fijar el tubo: alambre, cuas,
etc.

3° paso  Aplome con nivel.
a Apoye el canto del nivel contra el tubo (fig. 5y 6).

Fig. 5




OPERACION: REF HO0.09/P |4/6
APLOMAR Y PASAR PUNTOS
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OBSERVACION

Comprobar que el tubo no tenga pegotes, rebabas u otros elementos
extrafnos.

b Mueva el tubo lentamente hacia donde la burbuja se desplazd.

OBSERVACION
E1 movimiento que se efecta, hace regresar lentamente a la burbu
ja hasta que se sitlie entre las rayas indicadoras.

c Fije el tubo, amarrdndolo con alambre o sujetdndolo con cuias,
segin el caso.

©
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CINTERFOR - OPERACION: REF: H0.09/P 5/6
1ra. Edicién @ APLOMAR Y PASAR PUNTOS

CASO III - APLOMAR CON PLOMADA DE CENTRO.

PROCESO DE_EJECUCION ,

1? paso Limpie la boca de la coneaxion por aplomar, caso de ser necesario,
y verifique si el borde de la conexidon estd orientado hacia el in-
terior del ambiente y paralelo con la pared.

2° paso Fije el guaral contra el borde de la comexion y espere que el plomo
se detenga (figs. 7A y 7B).

3% paso  Mueva el tubo lentamente, haciendo que la conexidn se aproxime o se
separe de la pared.

OBSERVACION

Debe pararse el movimiento cuando la punta del plomo coincida con
el trazo de la pared (fig. 8).




OPERACION:

REF: H0.09/P

6/6

APLOMAR Y PASAR PUNTOS

Fig. 8

4° paso Fije el tubo, amarrdndolo con alambre o sujetdndolo con cufas, segiln

el caso.

©
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CIUO: 8-71.05

PLOMERO

OPERACION: '
TRAZAR CON REGLA Y ESCUADRA

REF: H0.10/P |1/3

Es hacer, con la guia de una regla, una o varias lineas, en cualquier posicion
direccion o sentido y determinar sobre una superficie, una ITnga o trazo, que
forme un angulo de 90° con una linea de referencia establecida. Este dltimo
trabajo se realiza con una escuadra de albafiil y es frecuente en los replan-
teos de paredes y pavimentos.

CASO I - TRAZAR CON REGLA.
PROCESO DE EJECUCION

1° paso Elija wna regla de la medida apropiada.
2° pas0  Compruebe la rectitud de la regla a ojo (fig. 1).

Fig. 1

OBSERVACION

Para comprobar si una regla estd recta, mire con un solo ojo por el
canto de un extremo a otro. Si estd torcida, el ojo 1o apreciara
(fig. 1).

3% paso Coloque la regla de plano sobre la superficie donde ha de trazar.

4? paso Arrime el canto de la regla a las marcas o puntos por donde ha de
pasar el trazo (fig. 2).

52 paso  Sujete la regla con firmeza.

OBSERVACIONES

1) La regla puede sujetarse con la mano y un pie cuando se traza
verticalmente en una pared (fig. 3) y con la mano y una rodilla
para trazar en un piso (fig. 4).
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OPERACION: REF: H0.10/P  [2/3|  cnrERrOR
TRAZAR CON REGLA Y ESCUADRA In. Edicia

2) En muchos casos es necesaria la ayuda de otra persona (fig. 5).

6° paso Raye guiado por el canto de la regla (fig. 6).

Fig. 6
OBSERVACION
Generalmente el trazado se hace de arriba hacia abajo, de izquierda
a derecha o de delante hacia atrds, segin sea, en posicidn vertical
u horizontal en una pared, o en el piso.

CASO II - TRAZAR CON ESCUADRA.
PROCESO DE EJECUCION
1° paso Compruebe la escuadra.
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OPERACION:
TRAZAR CON REGLA Y ESCUADRA

REF: HO.10/P |3/3

2° paso

3?2 paso

42 paso

Coloque el canto exterior de wn lado de la escuadra, justo con la

guia o referencia conocida (fig. 7).

[ 1 T

] ' ,
LLLLLIos

I O 0 v o s >
T 11 I -

l L}}llllll paca s
[ TITTI T}
TT IT1 1 III-J-- ......

Fig. 7 10T T T T

OBSERVACIONES

La guia puede ser:

1) Un trazo o un guaral con Tos cuales se hace coincidir uno de Tlos
‘lados de la escuadra.

2) Una pared, una regla o similar, que estén rectas.

Haga coincidir el vertice de la escuadra con el punto donde se haya
de trazar la perpendicular (fig. 7).

Trace desde ese punto, siguiendo el canto de la escuadra.

OBSERVACION

- Si se desea trazar la perpendicular a ambos lados de la guia, colo-

que una regla pegada al canto de 1la escuadra, retire ésta y raye
guiado por la regla (fig. 8).

Fig. 8
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CINTERFOR OPERACION: REF: HO. 11/P 1/3
1rs. Edicién ARMAR LLAVE DE DUCHA

Operacidn manual que consiste en desmontar las piezas de una 1lave para ins-
peccionarla. E1 plomero comprueba el funcionamiento y probables defectos de
uso o de fabricacion. Es de uso frecuente en instalaciones sanitarias (fig. 1).

=

PROCESQ_DE_EJECUCION | '

12 paso Abra cunpletamente la llave.

=
=
OBSERVACION
Se debe hacer girar el volante, en sentido anti-

CIUO: 8-71.05

PLOMERO

horario (fig. 2).

°
B

2° paso Quite el volante.
"a Destornille el boton que identifica caliente o frio.

OBSERVACION

Debe desatornillarse conlamano, siempre que sea posible (fig. 3).

b Quite el tornillo que fija
el volante.

OBSERVACION

Debe desatornillarse con el
destornillador adecuado.

c Quite el volante del eje.

Fig. 3




OPERACION: . REF: HO.11/P 2/3
ARMAR LLAVE DE DUCHA

37 paso Remueva el tapajuntas desenroscando la pieza fijadora.

OBSERVACIONES

1) Es conveniente desenroscar con lamano en caso de piezas estria-
das (fig. 4).

2) Es conveniente desenros-
car con 1lave (ajustable
o fija) en caso de piezas
hexagonales (fig. 5).

4° paso Quite la montura.
a Desenrosque con 1lave ajustable o fija (fig. 6).

b Quite la valvula.

CINTERFOR
1ra. Edicién



CINTERFOR
1rs. Ediciéo

REF: H0.11/P

3/3

OPERACION:
ARMAR LLAVE DE DUCHA

Fig. 6

OBSERVACIONES

1) Deben comprobarse las piezas de 1a 1lave, prin-
cipalmente el cuerpo, chequeando si hay fallas
de fabricacion o de usoenel asiento de la val-
vula que puedan perjudicar su funcionamiento.

2) E1 proceso demontaje se hace siguiendo 10s pasos
descritos, en sentido inverso.




©

1rs. Edicién @ CONECTAR PIEZAS DE P.V.C.

Consiste en hacer uniones estancas en tuberia de P.V.C. (plastico) por medio
de juntas pegadas con adherente o utilizando empacaduras de goma.

Se utiliza en instalaciones sanitarias, agua fria, agua de 1luvia, ventilacio-
nes y aguas negras.

CASO I - JUNTAS POR ADHERENCIA.
PROCESO DE EJECUCION
1?7 paso  Prepare las superficies por unir.

a Lije las superficies (figs. 1y 2).

CIUO: 8-71.05

PLOMERO

Fig. 2

Fig. 3

OBSERVACION

Debe usarse tela de 1ija. |
SoLucION |
| LiMp1aDORA]

b Aplique solucion Timpiadora
(fig. 3).

OBSERVACION

Debe usarse estopa blanca y limpia, para no ensuciar la superficie.

PRECAUCION
LA SOLUCIéN LIMPIADORA ES TéXICA E INFLAMABLE; NO
LA ACERQUE ALACARA Y MAIVTE"NGALA LEJOS DEL FUEGO.




OPERACION:
CONECTAR PIEZAS DE P.V.C.

REF: H0.12/P |2/3

2° paso Aplique el adherente en la superficie (figs. 4y 5).

3° paso  Efectie la untdn.

a Introduzca el tubo enla campana, presionandoy girando hasta 1le-

gar al tope (fig. 6).

OBSERVACION
Las piezas no deben moverse hasta
que se consolide 1a unidn.

4° paso Limpie el exceso de adherente
st es necesario, con estopa lim

pia.

CASO II - CON EMPACADURA DE GOMA.

PROCESO DE_EJECUCION |
12 paso  Prepare las superficies por unir.
__a Lime la punta del tubo en forma

de bisel (fig. 7).

b Limpie las superficies (espiga
y campana) con estopa.

Fig. 6

Fig. 7

©
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— OPERACION: REF: H0.12/P 3/3
@ CONECTAR PIEZAS DE P.V.C

2° paso Coloque la empacadura en el asiento de la campana (fig. 8).

OBSERVACION

Compruebe que 1a empacadura no pre-

sente grumos y no esté reseca. zi _ /
\

3% paso  Lubrique con aceite, espiga y em-

pacadura. Fig. 8

4? paso Acople las ptezas.

57 paso

a Coloque en la prensa el tubo con campana, si es necesario.

b Introduzca la espiga presionando y girando hasta llegar al tope
(fig. 9).

Fig. 9

Limpie el tubo con estopa.
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CIUO: 8-71.05

PLOMERO

OPERACION:
DAR PENDIENTE A LOS RAMALES

REF: HO.13/P [1/2

Consiste en inclinar las tuberias segiin normas legales y detalles de proyecto,

que determinan los puntos de inicioy final de la inclinacidn. Persigue faci-

Titar la circulacion de aguas negras e impedir que 1legue agua condensada a

los aparatos que funcionan con gas.

PROCESO DE EJECUCION
12 paso

Ubique los puntos inicial y final de la pendiente, de acuerdo al

plano o a las normas existentes (fig. 1).

E1 guaral o alambre debe colocarse en 1a parte superior de las

Fig. 1
2° paso
alambre o guaral.
OBSERVACION
(fig. 2).
Fig. 2
3° paso
zarlas.
6BSERVAc16N

i

]
B LINEA DE PISO

NG .. . pLACA -

. . X e . R R L
e .""..J“‘.'....t“_‘,,.'.._q, .

Presente las piezas en posiciom inicial y final, con la ayuda de

piezas

LINEA DE PISO

- LINEA DE PENDIENTE

’ N

S, 4 a T e PLAMCAe e b L b . o

Monte provisionalmente el ramal, calzando las piezas para inmovili-

E1 guaral sirve de guia a la pendientey para la alineacién (fig. 3).

Fig. é

__LINEA DE PENDIENTE
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OPERACION: REF: HO.13/P |2/2 |  cnTERFOR
DAR PENDIENTE A LOS RAMALES 1. Ediciéa

4° paso Instale los ramales en pendiente.
a Enrosque o emplome las piezas.
OBSERVACION
Se debe dar a cada tramo la pendiente y ali-
neamiento establecidos.
b Fije lTos calces con tornillos o amarres.
¢ Fije definitivamente las piezas. .

d Retire el guaral o alambre.
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PLOMERO
CIUO: 8-71.05

OPERACION: REF: HO.14/P |1/2
CORTAR CON CORTATUBOS DE RODILLOS

Es un proceso mediante el cual se divide un tubo en dos pedazos por medio de
una herramienta provista de una cuchilla de corte y dos rodillos - gufa.

PROCESO DE EJECUCION

1° paso Sugjete el tubo en el tripode (fig. 1).

OBSERVACION
ET tubo debe sobresalir un tramo algo mayor de 1a medida por cortar.

27 paso  Coloque el cortatubos de modo que la cuchilla coincida con la marca
(figs. 2 y 3).

Fig. 2 Fig. 3

0
37 paso  Apriete el cortatubos hasta que la cuchilla presione sobre el tubo.
47 paso  Haga girar el cortatubos una vuelta completa (figs. 4 y 5).

52 paso Coloque un poco de manteca en la linea de corte.




OPERACION:

CORTAR CON CORTATUBOS DE RODILLOS

REF: HO.14/P 2/2

6° paso

Continve haciendo girar y apretando el cortatubos hasta terminar el

corte.

VOCABULARIO TECNICO

CORTATUBOS H.G. - Cortatubos de rodillos.

TRIPODE - Mesa de tres patas plegables provista de
una mordaza para sujetar tubos.

©
CINTERFOI
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PLOMERO
CIUO: 8-71.05

OPERACION: REF: HO.15/P 1/2
CORTAR CON CORTATUBOS DE CADENA

E1 plomero frecuentemente necesita cortar tubos H.F. de diferentes diametros
a fin de conseguir distintas medidas. Esta operacidn consiste en hacer pene-
trar las cuchillas de la cadena al apretar unmecanismo de trinquete provisto
de una palanca (fig. 1).

Fig. 1

PROCESO DE_EJECUCION
1° paso  Coloque el cortatubos en el suelo con la cadena extendida.

22 paso  Coloque el tubo sobre la cadena, pegado al cuerpo del cortatubos, y
haga coincidir la marca de corte con las cuchillas (fig. 2).

37 paso  Pase la cadena por encima del tubo y encdjelo en el eslabdn (fig.3).




OPERACION: REF: HQ.15/P

2/2

CORTAR COM CORTATUBOS DE CADENA

4? paso

5% paso

Apriete la cadena con la mano y coloque el trinquete.

Accione la palanca con un movimiento alternativo hasta que el tubo

esté cortado (fig. 4).

VOCABULARIO TECNICO
CORTATUBOS DE CADENA - Cortatubos de presién,
cortatubos de eslabones.

©
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CINTERFOR OPERACION: REF: HO.16/P 1/2
1ra. Edicién CORTAR COMN CORTATUBOS PARA COBRE

Es una operacidén manual que consiste en hacer penetrar una cuchilla circular
alrededor de la pared hasta el desprendimiento de los dos pedazos. Se realiza
con un cortatubos especial para tuberia de cobre.

PROCESO DE EJECUCION
1? paso Sostenga el cortatubos con una mano y el tubo con la otra.

2% paso  Coloque el cortatubos en posicion de corte (fig. 1).

PLOMERO
CIuO: 8-71.05

Fig. 1

a Sitide el cortatubos y guielo con 1os dedos medio, ndice y pul-
gar de la misma mano conque sostiene el tubo.

b Sitie 1a cuchilla sobre lamarca de cortey haga girar la empufadura
del cortatubos en sentido horario.

) OBSERVACION
La cuchilla debe presionar el tubo ligeramente.

32 paso Sujete firmemente el tubo con una mano y haga girar el cortatubos
circularmente varias .
vueltas completas en
cualquier sentido(fig.
2).

Fig. 2




OPERACION: REF: H0.16/P 2/2 CINTERFOR
CORTAR CON CORTATUBOS PARA COBRE 1n. Ediciéa

4° paso Atornille nuevamente la empunadura y continde haciendo girar el
cortatubos.

52 paso FRepita el cuarto paso hasta cortar el tubo.

62 paso  Quite las rebabas (fig. 3).

Fig. 3

a Extraiga la cuchilla incorporada al cortatubos.

OBSERVACION
La cuchilla sale con un movimiento de visagra. .

b Introduzca el extremo de la cuchilla en el tubo y hadgalo girar
varias veces, presiondndola simultaneamente contra el tubo.

c Cierre la cuchilla con un movimiento inverso al descrito en (a).
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CINTERFOR OPERACION: REF: HO.17/P 1/2
1ra. Edicién m CORTAR TUBO DE HIERRO FUNDIDO CON CINCEL

E1 plomero necesita frecuentemente cortar tubos de H.F. a fin de obtener di-
ferentes medidas. Esta operacion 1a hace por medio de un martillo y un cincel,
cuando no cuenta con cortatubos.

PROCESO DE EJECUCION

1° paso  Haga la marca de corte.

a Determine la medida necesita y marque con una tiza.

b Coloque una cartulina coincidiendo con el trazoy enrdllela en el
tubo.

PLOMERO
CIUO: 8-71.05

c Trace guidandose por la cartulina (fig. 1).

Fig. 1

22 paso  Apoye el tubo sobre arena.
‘ a Haga un pequefio montdn de arena cerca del sitio donde va a cortar.

b Haga coincidir la marca
de corte sobre el monton
de arena (fig. 2).
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OPERACION: REF: HO. 17/ p 2 / 2 ClNTEilFO]
CORTAR TUBO DE HIERRO FUNDIDO CON CINCEL

1ra. Edicié

3° paso Corte el tubo.

a Apoye el filo del cincel en 1a marca de corte.
b Golpee el cincel con el martillo y desplacelo siguiendo 1amarca.

c Gire el tuboy prosiga el corte hasta la separaciéh de las partes.

OBSERVACION

Debe comprobarse que las piezas cortadas no estén

dahadas. '
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CINTERFOR OPERACION: REF: H(Q.18/P 1/3
1. Edicién CALAFATEAR JUNTAS DE HIERRO FUNDIDO

Consiste en unir manualmente piezas de hierro fundido, introduciendo y apre-
tando estopa alquitranada en una junta de espiga y campana para lograr un
empate sin filtraciones. Es una operacion frecuente para instalar desagiies y
bajantes de 1luvia en la construccidén de inmuebles.

PROCESO DE_EJECUCION
1? paso  Introduzca la espiga en la campana, alinie las piezas y oriente las

boces si se trata de conexiones.

2° paso  Desprenda wn pedazo de estopa suficiente para dar dos vueltas a la
espiga. ‘

PLOMERO
CIUO: 8-71.05

3° paso  Prepare la estopa.

a Sostenga un extremo con la mano y retuerza el otro (fig. 1).

b Enrolle la estopa re-
torcida en 1a mano con
que la sujeta.

4? paso  Introduzca y asiente las
dos primeras vueltas.
___a Coloque una vuelta de
estopa alrededor de la
espiga.

. OBSERVACIONES

1) E1 pedazo de estopa sobrante
deberd permanecer enrollada en
la mano.

2) Mantenga 1los tubos inméviles;
Si se mueven puede ocurrir que

la estopa se deslice hacia el

interior de la tuberia.

b Introduzca y asiente la estopa
con el calafate largo (figs. 2y 3).

Fig. 2




OPERACION: REF: HO.18/P 2/3 amg,m
@ CALAFATEAR JUNTAS DE HIERRO FUNDIDO 1ra. Ediciée

c Desenrolle la estopa de
1a mano y continie intro-

duciéndola hasta agotar el A W

pedazo. - & '
Fig. 3

OBSERVACION

Aseglrese de que la estopa no sale hacia el interior del tubo; si
saliera, desempate los tubos y empiece de nuevo.

5° paso Compruebe, a ojo, la alineacién.
6°paso Corrija la alineacidn.

a Introduzca un calafate media-cafia en el lado de la junta hacia
donde se incline el tubo (fig. 4).

Fig. 4
b Haga palanca hasta lograr la alineacidn correcta.
7° paso Termine el calafateo.

a Corte e introduzca dos vueltas mas de estopa; compruebe nuevamente
1a alineacion.




©

CINTERFOR
1ra. Edici6n

OPERACION: REF: HO.18/P 3/3

CALAFATEAR JUNTAS DE HIERRO FUNDIDO

Fig. 5

b Seleccione un calafate de pala ancha y un martillo.

¢ Apoye el calafate sobre la estopay golpee la cabeza repetidamente

(fig. 5).

d Desplace el calafate alrededor del tubo y golpee simultaneamente

la cabeza del mismo.

2/3 /3

2,5¢cus|

\
§\\\>\\\\\\\\\\\\\\\\\\
m\\\\\\\\ AR

Fig. 6

OBSERVACION
Debe quedar un espacio de 25 mm. entre la estopay el borde superior
de la campana (fig. 6).

VOCABULARIO TECNICO
CAILAFATE - Calafateador




CINTERFOR
1rs. Edicién

PLOMERO
CIUO: 8-71.05

OPERACION: REF: H0.19/P |1/4
EMPLOMAR

Es una operacidon manual frecuente en la construccidn que consiste en vaciar
plomo fundido, por medio de un cuchardn de hierro, en una junta de espiga y
campana de piezas de hierro fundido ya calafateadas, hasta 1lenarla, apretando
el plomo solidificado con calafates, con objeto. de impedir que la estopa se
afloje.

PROCESO DE EJECUCION
12 paso Prepare el plomo fundido.

a Coloque el plomo en cantidad suficiente en un caldero de hierro.

PRECAUCIONES
1) EL PLOMO DEBE ESTAR SECO.
* 2) EL CALDERO DEBERA ESTAR FIRMEMENTE APOYADO.

b Caliente el caldero hasta la fusidn del plomo (fig. 1).
¢ Quite las impurezas

usando el cucharodn pre-
viamente calentado.

3 Fig. 1
PRECAUCION

LAS IMPUREZAS DEBERAN COLOCARSE EN UN LUGAR SECO, NO TRANSITADO Y
ALEJADO DE MATERIAS INFLAMABLES.

OBSERVACION
E1 plomo estard en buenas condiciones de uso cuando la superficie
esté limpia y azulada. ‘

CASC I- EMPLOMAR JUNTA HORIZONTAL.

PROCESQ DE EJECUCION
1° paso Coloque el cucharim sobre el plomo fundido y espere uno o dos miny

tos para que se caliente.

OBSERVACION
E1 plomo se solidifica si se liena el cuchardén en frio.




. OPERACION: REF: H0.19/P | 2/4
EMPLOMAR

2° paso Llene el cucharon de plomo y trasladelo hasta la junta.

3% paso Sujete el tubo con wna manoy vacie el plomo fundido en la campana;

4° paso Asiente, provisionalmente, el anillo de plomo.

5° paso Asiente, definitivamente, el anillo de plomo.

6° paso

simultaneamente, incline ligeramente el tubo, de forma que el plomo
fundido se nivele (fig. 2).

OBSERVACIONES

1) E1plomo fundido debe 1lenar
la campana por completo.

2) E1 vaciado debe hacerse de
una sola vez.

Fig. 2
a Seleccione un calafate de pala corta sin bisel, y un martillo.

b Apoye el calafate en el anillo de plomo y dé un golpe fuerte en
la cabeza del mismo (fig. 3).

c Repita los golpes en tres o
cuatro puntos alrededor del tubo.

OBSERVACION

Los puntos donde se practica el
primer asentamiento deben estar
suficientemente separados para
que el anillo no se incline.

Fig. 3

a Golpee y desplace simultdneamente el calafate alrededor del tubo.
b ContindGe hasta que el anillo de plomo deje de ceder.

Efectiie el retoque y acabado de la emplomadura.
a Recorte, con un cincel, el plomo que sobresalga (fig. 4).

©
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REF: H0.19/P 3/4

OPERACION:
EMPLOMAR

b Con un calafate de bisel interior
empareje el plomo tocando 1a espiga
(fig. 5).

¢ Con un calafate de bisel exte-
rior, empareje el plomo tocando la
campana (fig. 6).

d Conun calafate sin bisel, empa-
reje el centro del anillo de plo-
mo. '

Fig. 5

CASO II- EMPLOMAR JUNTAS VERTICALES.
PROCESO DE EJECUCION

1° paso Coloque la culebra (collarin) alrededor del tubo y tape con estopa
el hueco de la parte trasera.

2° paso Asiente bien la culebra contra la campana con unos cuantos golpes
de martillo.

3? paso Vacie el plomo, siguiendo los pasos 1, 2 y 3 del caso I, espere uno
o dos minutos y saque la culebra (fig. 7).




4/4

OPERACION: REF: HO.19/P
EMPLOMAR

42 paso

Fig. 7

Asiente y retoque el plomo siquiendo los pasos 5, 6 y 7 del casol.

VOCABULARIO TECNICO
CULEBRA - Collarin

©
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PLOMERO
CIUO: 8-71.05

®

OPERACION: REF: H0.20/P |1/4
HACER JUNTA ELASTICA

Frecuentemente el plomero necesiia unir piezas de espiga y campana, utilizando
empacaduras de goma para formar las 1lamadas juntas eldsticas en instalaciones
de aguas negras y de lluvia.

PROCESO DE EJECUCION

1° paso Prepare las piezas por wnir.

a Lime el extremo del tubo. (Fig. 1).

OBSERVACION
Debe hacerse un pequefio bisel alrededor del
“tubo. ‘

b Seleccione 1a empacadura segin el didmetro
del tubo. (Fig. 2).

c Pintela con aceite lubricante.
OBSERVACION
Para facilitar la entrada del tubo que se

va a introducir.

d Coldquela en el resalto interior del tubo.
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OPERACION: REF: H0.20 / P 2 / 4 CINTERFOR
HACER JUNTA ELASTICA ira. Bdicién

2° paso Sithe la llave ensambladora.

a Ponga el ratchet en neutro. (Fig. 6).

A

Fig. 6 Fig. 7
b Desacople las dos partes de la 1lave; levante las dos orejas de
sujecién y separe la pieza que contiene el ratchet. (Fig. 7).

' ¢ Tome con una mano lapiezaque contiene el engranaje fijo y colo-
que los tornillos de sujecién en la medida. (Fig. 8).

OBSERVACION
Las dos muescas del tor-
nillo correspondenad" y

3"; para 2" el tornillo
estarda enroscado hasta el

<

final de la rosca.

N
N
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OPERACION: REF: HO0.20/P |3/4
HACER JUNTA ELASTICA

d Coloque la pieza sobre el refuerzo de la campana de forma que los

tornillos queden centrados,

pieza se sostenga, (fig. 9);

OBSERVACION

y apriételos con la mano hasta que la

apriete después con una ilave de 6".

Con una 1lave mayor se corre el riesgo de romper la campana.

e Acople la pieza que contiene el ratchet; encdjela enel buje y baje

las orejas de sujecidn. (Fig. 10).

Fig. 10

____f Suelte lallave, intro-
duzca y centre 1la co-
nexidn; con los tornillos
flojos mueva la pieza
utilizando l1a palanca fi-
Ja hasta que los torni-
1Tos queden centrados;
apriételos con una 1lave
de 6". (Fig. 11).

Fig. 11




OPERACION:
| HACER JUNTA ELASTICA

REF:

HO.20/P |4/4

3° paso Ensamble la junta.
a) Ponga el ratchet en posicidon de

OBSERVACION

E1 ratchet puede actuar en uno
u otro sentido, segin la posi-
cion del puntero.

___b Haga entrar la espiga en la
campana, moviendo alternativa-
mente la palanca del ratchet, y
sujetando la palanca fija. (Fig.
13).

OBSERVACION
Las franjas moleteadas de las palancas indican el
punto donde deben apoyarse l1as manos, para que el

trabajo. (Fig. 12).

\ ]

;;z;) };%,’/

24, Wi

Y —J\O
Fig. 12
Fig. 13

brazo de palanca esté acorde con la fuerza necesa-

ria para cada didmetro de tuboy asi evitar rotura de

campanas. Cada dos muescas equivalen a una pulgada.
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PLOMERO
CIUO: 8-71.05

®

OPERACION: REF: H0.21/P 1/3
PRENDER EL SOPLETE

Es obtener la 1lama necesaria para fundir plomo o soldar con estafo.

CASO I - CON EL SOPLETE DE GASOLINA.
PROCESO DE EJECUCION

1° paso  Desenrosque el tapim (fig. 1).

2?2 paso Coloque el embudo y vierta
gasolina hasta 3/4 de
tanque (fig. 2).

2IIIRIERERIDISESRINITEINIY,

PRECAUCIONES
1) UTILICE GASOLINA SIN ADITIVOS
(BLANCA); LA GASOLINA CON ADI- Fig. 3

TIVOS, (DE COLOR ROJO, AZUL U OTROS) CAUSA OBSTRUCCION EN LOS CONDUCTOS DEL
SOPLETE.

2) EVITE QUE SE DERRAME LA GASOLINA.

3% paso Enrosque el tapén, 1lene la alcuza con gasolina, y préndala.

PRECAUCION
MANTENGA ALEJADO Y TAPADO EL RECIPIENTE QUE CONTIENE LA GASOLINA.

4° paso Cuando la llama se haya extinguido, abra el paso de la gasolina y
prenda el mechero (fig. 3).
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@ PRENDER EL SOPLETE

57 paso Gradie la intensidad de la llama.
a Espere dos o tres minutos y accione 1a bomba (fig. 3).

b Haga girar la 1lave en uno y otro sentido, hasta obtener la in-
tensidad deseada.

OBSERVACION
Si fuese necesario, accione nuevamente la bomba.

c Para apagar el soplete, cierre la 1lave.
CASO II - CON EL SOPLETE DE GAS.

PROCESO DE EJECUCION
12 paso Arme el soplete.

a Acople la manguera a la bombona (fig. 4).

b Acople el mango y 1la
boquilla (fig. 5).

2° paso Abra la bomba, y pren-
da el soplete (fig. 6).

Fig. 4

Fig. 5

a Gire la 1lave de la bombona en sentido anti-horario.

b Abra ligeramente la 1lave del
mango.

c Prenda el soplete.

Fig. 6

CINTERFOR
1ra. Edicién



©

CINTERFOR OPERACION: REF: H0.21/P 3/3
I, Edicidn @ PRENDER EL SOPLETE

OBSERVACIONES
1) Para apagar el soplete momentaneamente basta con cerrar la 1lave

del mango sin apretarla; quedard una pequefia l1lama piloto para
prender automaticamente cuando la 1lave del mango se vuelva a
abrir.

2) La intensidad de 11ama deseada se obtendrda abriendo mis o menos
1a 1lave del mango.
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PLOMERO
CIUO: 8-71.05

¢

OPERACION:
CURVAR TUBOS A MAHO

REF: HO. 22/P |1/5

E1 plomero hace con frecuencia curvas en los tubos, desviando las tuberias

para atender a las necesidades de un proyecto.

Esta operacion se hace manualmente, en instalaciones donde se emplee tubo de

plastico (P.V.C.), plomo o cobre.

CASO I - CURVAR TUBO DE COBRE.

PROCESO DE EJECUCION

1? paso

2° paso

3% paso

4? paso

57 paso

Traze la plantilla para la curve.

OBSERVACION
Se debe trazar sobre un objeto plano a tamafo natural (fig. 1).

Marque el tubo a la medida y corte.

OBSERVACION

Se debe considerar una pequefia hol-
gura debida a pérdidas en las pun-
tas, caso de que los extremos se
danen.

Elimine la rebaba interna.
Fig. 1
Prenda el soplete.

Prepare para curvar.

a Recueza el tubo si es necesario.

OBSERVACION
Es necesario calentar el tubo al rojo y enfriarlo rapidamente con
agua (fig. 2).

b Cierre una de las puntas con un tapon, de trapo, papel o madera.

c Llene el tubo con arena fina y seca (fig. 3).
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CURVAR TUBOS A MANO

6° paso

7° paso

8? paso

97 paso

PROCESO

d Comprima la arena.
OBSERVACION
Se debe golpear répidamente el tubo, con un

cabo de martillo o un taco de madera.

e Cierre 1a otra punta del tubo.

Doble en curva segin la plantilla (fig. 4).

OBSERVACIONES
1) Es precisoutilizar un niple de
gran diametro, para doblar so-

bre el mismo pequeias curvas.
2) Los movimientos deben hacerse
lentamente, hasta obtener la

curva deseada (fig. 4).

Apague el soplete.

Saque los tapones.

Fig. 4

3
Vacire la arena.

OBSERVACION
Se debe golpear levemente con el cabo del martillo o con un taco de
madera.

CASO IT - CURVAR TUBO DE PLASTICO.

1?7 paso

DE_EJECUCION L
Trace la plantilla para la curva. \

OBSERVACION
Se debe trazar sobre un objeto pla-
no a tamafio natural (fig. 5).

TN

Fig. 5

©
CINTERFOR
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CURVAR TUBOS A MANO

2° paso Marque el tubo a la medida y corte.

3° paso Elimine la rebaba interna con la lima.

4° paso Prepare para curvas.

5% paso

OBSERVACION
Se debe considerar una pequeia holgura debida a pérdida en las pun-
tas, caso de que los extremos se daiien.

OBSERVACION
Debe utilizarse 1ima redonda o de media cafa.

a Cierre una de las puntas del tubo con un tapén de papel,
trapo o madera (fig. 6).
Fig. 6
b Llene el tubo con una mezcla de arena y aserrin secos.
c Comprima la mezcla.
OBSERVACION
Se debe golpear repetidamente con un cabo de martillo o con un taco
de madera.
d Cierre la otra punta del tubo.
e Prenda el soplete.
f Caliente la parte por curvar.
OBSERVACIONES
1) Debe calentarse con el soplete distanciado del tubo (fig. 7).

2) Gire el tubo alternativamente hacia uno y otro lado (fig. 7).

Doble en curva seg&n la plantilla.

a Coloque el tubo sobre 1a plantilla.

b Doble siguiendo la plantilla.




OPERACION:

CURVAR TUBOS A MANO

REF:

HO. 22/P

®
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c Enfrie la parte calentada con estopa mojada.

Fig. 7

OBSERVACION
Mantenga el tubo inmévil hasta que

t 3
Vacte la arena y el aserrin,

Se debe golpear levemente con el cabo del martillo o con un taco de

CASO III - CURVAR TUBO DE PLOMO.

6° paso Apague el soplete.
7° paso
OBSERVACION
madera.
PROCESO DE_EJECUCION
1° paso Corte el tubo i medida.
22 paso  Enderece el tubo.
37 paso

Trace la plantilla para la curva.

0BSERVACION

1}
>
—h
-3
—
(1)
=]
o
-3
(2]
o
3
o
—
™
ct
(=}

Se debe trazar sobre un objeto plano a tamafio natural (fig. 5).
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42 paso Marque sobre el tubo, en la zonma por curvar, la medida del arco.
5 paso Aplaste ligeramente el tubo, golpeando con un taco de madera.

6° paso Doble el tubo segﬁn la plantilla.
a Sujete el tubo con la mano izquierda.

OBSERVACIONES
1) La mano debe ubicarse donde empieza la zona por curvar.
2) Mantenga el tubo con la parte aplastada contra el banco (fig. 8).

b Doble lentamente con 1a otra ma-

no, manteniendo el tubo contra el
. banco (fig. 9).

Fig. 9

OBSERVACIONES

. 1) Debe avanzarse lamano izquierda siguiendo 1os movimientos de la
mano derecha.

2) Observe que la curva vaya aproximandose a la plantilla.

3) Se debe curvar despacio para evitar
aplastamientos y arrugas en el tubo.

7° paso  Acabe la curva (fig. 10).

OBSERVACION

Se deben corregir las irregularidades del
tubo, golpeando ligeramente con un taco de
madera redondeado.

\
N

Fig. 10
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OPERACION:
ESTARAR PIEZA DE COBRE

REF: HO. 23/P | 1/2

Consiste en aplicar uniforme y superficialmente, una delgada capa de estafio

en estado de fusidon a las piezas por soldar, aumentando asi la adherencia de

la soldadura. Es una operacion que hace el plomero en instalaciones para agua

blanca y aguas negras.

PROCESO DE EJECUCION

1° paso Prepare la superficie por estanar.

a Elimine el o6xido.

OBSERVACION

Debe utilizarse lija, 1ima o rasqueta (fig. 1).

b Aplique pasta de soldar.
OBSERVACION

Debe utilizarse una pequefa cantidad
y aplicarla con pincel.

2° paso Prenda el soplete.

3? paso Prepare el pa;zo.

Q?)

Fig. 1

a Doble un pafio lisoy limpio en cuatro o mas partes iguales (fig. 2).

b Derrita parafina sobre el pafio conla 11ama del soplete (fig. 3).

OBSERVACION
E1 pafo debe quedar bien impregna-
do de parafina (fig. 3).

Fig. 2

4° paso Estane.
a Caliente la superficie por estafar.

Fig. 3
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0BSERVACION

Se debe utilizar 11ama fuerte y azulada.

b Deslice la barra de estafio por la superficie -(fig. 4).

Fig. 4
OBSERVACION

La cantidad de estafo aplicada debe ser suficiente
para cubrir toda la superficie.

¢ Extienda con el pafio el estaiio sobre toda 1a superficie completando
el estafiado (fig. 5).

52 paso Apague el soplete.
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PLOMERO
CIUu0: 8-71.05
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OPERACION: REF: HO. 24/P| 1/9

SOLDAR CON ESTANO

Es una operacion manual que ejecuta el plomero en ramales para agua, consiste

en unir piezas de cobre, plomo o laton por medio de aleaciones de estafio ade-

cuadas, que se aplican en estado de fusion.

CASO I - SOLDAR TUBO DE PLOMO (fig. 1).

PROCESO DE EJECUCION

1?7 paso

Enderece los tubos.

a Enderece el tubo con las manos

apoyandolo sobre un banco. R

(a) P (8)

_____

b Sujete un ‘tubo de H.G. en 1la

prensa. Fig. 1

OBSERVACIONES
1) E1 tubo de H.G. debe poder penetrar en el tubo de plomo.
2) E1 tubo de H.G. debe ser mis largo que el tubo de plomo.

¢ Introduzca el tubo H.G. en el tubo de plomo.

OBSERVACION
Debe apoyarse en un caballete la otra punta del tubo H.G.

d Enderece definitivamente el tubo golpeandolo con un pedazo de ma-

2° paso

dera hasta que gire libremente en el tubo de H.G. (fig. 2).

Fig. 2

Prepare los extremos de los tubos por soldar.

a Expanda la punta del tubo receptor "A" (fig. 1), utilizando un

expandidor, o un taco conico de madera (fig. 3).
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b Expanda ligeramente el borde del
tubo que penetra "B" (fig. 1).

___c Escofine Tos extremos por soldar
(fig. 4).
OBSERVACION
Debe escofinarse el extremo "B"
por fuera y el "A" por dentro
(fig. 4).

d Una los tubos haciendo penetrar
"B" en "A" (fig. 5). Fig. 3

(a) A | — (sz

Fig. 5
Fig. 4

e Ajuste el borde del tubo "A" sobre el tubo "B", golpeando con un
pedazo de madera hasta inmovilizarlos.

f Fije el conjunto para soldar (fig. 6). ‘
g Escofine ligeramente la parte por soldar.
OBSERVACION ,
E1 escofinado tiene por objeto 1im-
piar la superficie.

3% paso Prenda el soplete.

4? paso  Suelde.

Fig. 6
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SOLDAR CON ESTARO
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OBSERVACION
Debe calentarse con cuidado sepa-
rando el soplete del tubo.

b Aplique parafinaen la parte ca-

lentada.

OBSERVACION

Es necesario que la parafina se
extienda sobre 1a parte por soldar.

por soldar.

OBSERVACION

a Aplique la 1lama sobre la parte por soldar (fig. 7).

=8

Fig. 7

¢ Aplique la 1lama y la punta de la varillade aporte sobre la parte

Debe colocarse una pequeiia cantidad de soldadura sobre el sitio

(fig. 8).

d Extienda la soldadura, con un

pafno, sobre 1a superficie, después
de haber calentado ésta.

‘e Llene 1a soldadura colocando por-

ciones de Tamisma sobre la super-
ficie.

f Modele la soldadura con el pafio
bordedndola uniformemente (fig. 9).

g Dele el acabado aplicando para-

fina en la superficie y alisando
con el pafo.

E%f?ie la soldadura con estopa mo
jada.

Fig. 9
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CASO IT - SOLDAR TUBO DE PLOMO EN DERIVACION (fig. 10).
PROCESO DE EJECUCION
1° paso Repita el paso primero del caso I.

2° paso  Prepare las partes por soldar.
___a Modele 1a punta del tubo "B" ajus-
tandola a la superficie externa de
"A" (fig. 11).

(8)

Fig. 12

OBSERVACION
Debe utilizarse escofina o tijera.

b Marque sobre "A" el contorno de la punta "B" (fig. 12).

OBSERVACION
Es conveniente utilizar un rayador.

c Taladre el tubo "A" en el interior del contorno de "B".

OBSERVACION .
E1 hueco debe hacerce tan pequeiio
como sea posible.

d Expanda el hueco Tlevantando el
borde del mismo.

OBSERVACION
Es necesario que el hueco permita
que encaje la punta "B" (fig. 13).

)
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OPERACION: REF: HO. 24/P | 5/9
SOLDAR CON ESTANO

e Escofine las partes por soldar.
f Encaje 1a punta del tubo "B" en el hueco hecho al tubo "A".

g Ajuste el borde del hueco del tubo "A" sobre 1la punta del "B"
(fig. 14).

OBSLRVACIONES

1) Se debe usar un taco de madera
u otra herramienta especial.

2) E1 tubo "B" debe quedar inmovi-
lizado después del ajuste del
borde de "A", sobre la punta de
"B".

3) Lapuntade "B" no debe estran-

gular el diametro interno del
tubo "A" (fig. 15).

h Fije el conjunto para soldar.
i Escofine la parte por ser soldada.
CASO IIT - SOLDAR TUBO DE PLOMO Y PIEZA DE LATON (fig. 16).

PROCESO DE_EJECUCION

1° paso  Seleccione la pieza de latdn segln las especifica

ciones.

OBSERVACION
Debe comprobarse que no haya defectos de fabrica-
cion. Fig. 16
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2° paso

3? paso

4?2 paso

5¢ paso

Haga la marca de corte en el tubo, si es necesaric, después de ajus

tarlo en la posicion adecuada (fig. 17).
Corte el tubo Si es preciso.

Estane la pieza de latén (fig. 18).

Prepare la punta del tubo.
a Expanda 1a punta con un expandi-
dor o con un taco conico de madera.

b Ajuste el tubo a la pieza de

laton. Fig. 17

c Escofine 1la superficie

6° paso

externa de la punta del
tubo.

d Fije el conjunto para
soldar.

Suelde.
a Aplique una 1lama suave
sobre el sitio.

b Aplique parafinaen la zona ca-
lentada (fig. 19).

c Aplique la 1lama y la varilla de
aporte, hasta que una pequefia por-
cion de soldadura se derrita sobre
el sitio.

OBSERVACION Fig. 19
La pieza de latén debe calentarse mds que el tubo de plomo.

d Extienda con el pafio el metal depositado, después de haber calen-

—

tado la zona por soldar.

©
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e Llene la soldadura, colocando porciones de metal derretido sobre
la zona por soldar (fig. 20).

f Moldee la soldadura con un pafo
rebordeando uniformemente.

g Termine la soldadura aplicando
parafina y alisando con el pafo.

7° paso E%f%éevla soldedura con estopa mo
jada.

® CASO IV - UNIR TUBO Y CONEXION DE COBRE (fig. 21).

Fig. 21

PROCESO DE EJECUCION
1° paso Escarie el tubo (fig. 22).

2° paso ILije la punta del tubo (fig. 23).

Fig. 23
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3° paso Raspe el interior de la conexiin (fig. 24).

OBSERVACION

Debe lijarse hasta que haya
desaparecido todo rastro de
oxido.

4° paso Aplique pasta de soldar
(figs. 25 y 26).

Fig. 24

Fig. 25 - Fig. 26
52 paso  Encaje la conexion en el tubo con la posicién correcta (fig. 27).

62 paso Limpie el exceso de pasta (fig. 28).

Fig. 27
7° paso Caliente la parte por soldar (fig. 29).

8% paso Aplique la varilla de aporte al borde de la conexidén (fig. 30).

©
CINTERFOR
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SOLDAR CON ESTANO

Fig. 29

OBSERVACION

E1 estafio derretido deberd penetrar entre la conexidén y el tubo.

Fig. 30
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OPERACION: REF :
' INSTALAR DESAGUE

Operacidn manual frecuentemente realizada por el plomero para lograr la unidn

de piezas sanitarias a la red de aguas negras. Consiste en colocar la vdlvula
(desagiie) de metal ode plastico en la pieza sanitaria, haciendo una junta-es-
tanca por medio de una empacadura de goma o plomo y pintura de minio, fijan-

dola por medio de una tuerca.

PROCESO DE EJECUCION

1° paso Seleccione la valvula adecuada.

2° paso0  Retire la tuerca de la valvula (fig. 1).

3° paso Imstale la vdlvula.
___a Aplique minio por debajo del reborde supe-
rior de la vdlvula y en la cara superior de
la empacadura (fig. 2).

b Introduzca la valvula en el hueco de la
pieza sanitaria de dentro hacia fuera.

¢ Coloque 1a empacadura en la vilvula (fig. 3 ).

==\
1=\ arsssf¥

SRR

Fig. 3
d Enrosque la tuerca manualmente (fig. 4).

OBSERVACION
Debe inmovilizarse la valvula con dos destornilladores.
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e Apriete 1a tuerca con 1lave exa-
gonal (fig. 5).

OBSERVACION
Si la empacadura es de plomo debe

rematarse acomodando el borde de

)

"-;\_ ! /

7222777 77

« L )
\ ey

la arandela a la pieza sanitaria,
golpeandola suavemente con una cu-
fia de madera.

f Limpie los cromados y la porcelana.

Fig. 5
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OPERACION: REF: HO. 26/P | 1/6
MONTAR GRIFERIA

Consiste en colocar accesorios metdlicos: mezclador, 1laves y duchas, unidos
entre si; en las piezas sanitarias y otras fijandolas con tuercas y logrando
la estanquidad con empacaduras yminio o mastique. Estos conjunfos tienen por
objeto regular la entrada de agua caliente y frfa en las piezas sanitarias,
mezcldndolas en la proporcidn deseada por el usuario.

PROCESO DE EJECUCION

17 paso Retire las tuercas y las empacaduras.

20 paso  Coloque provisionalmente el mezclador (fig. 1).
___a Enrosque la tuerca con
la mano hasta donde le sea

posible (fig. 2).

b Coloque una empacadura
de plomo sobre la tuerca.

___¢ Introduzca el mezclador
en el correspondiente hue-
co de la pieza sanitaria
(fig. 3).

Fig. 2

OBSERVACION
Debe introducirse por debajo.

d Coloque una empacadura en la parte superior y enrosque una tuer-
ca con la mano (fig. 4).
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e Coloque el tapajuntas y fijelo enroscando la pieza de fijacion
del mismo (fig. 5-A).

3% paso Fije el mezclador enroscando con la mano la tuerca inferior (fig.
5-B).

Fig. 4
4° paso Coloque provisionalmente las llaves.

a Enrosque con la mano la tuerca inferior de la 1lave, hasta una
profundidad similar a la del mezclador.

Fig. 5

OBSERVACION
E1 mezclador y las 1laves deberdn sobresalir en igual medida.

b Coloque una empacadura sobre la tuerca inferior de la 1lave. .

c Coloque 1a 1lave en la pieza (fig. 6).
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OPERACION:
MONTAR GRIFERIA

d Coloque una empacadura en la parte superior y enrosque una tuerca
con la mano.

OBSERVACION
Es necesario que el mezclador y la 1lave queden alineados (fig. 7).

Fig. 7
e Repita el 4to. paso con la otra 1lave.
52 paso Ajuste provisionalmente los tubos de cobre entre el mezclador y las
Llaves.
a Corrija la curvatura de los tubos si es necesario.

d Corte el sobrante de tubo si fuera preciso.

e Introduzca los tubos en las uniones telescopicas y apriete lige-
ramente con 1lave las tuercas de éstas.

62 paso Retire todo el conjunto, primero las 1laves y después el mezclador
desenroscando las tuercas superiores.

OBSERVACION
No deben tocarse las tuercas inferiores pues ya se encuentran en su
posicién definitiva (fig. 8).

7° paso Vuelva a colocar el mezclador en la pieza.
a Aplique minio en la cara correspondiente de las empacaduras su-
perior e inferior.
b Coloque la empacadura sobre la tuerca inferior (fig. 9).

¢ Coloque el mezclador.

d Coloque la empacadura y la tuerca superiores (fig. 10).
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Fig. 8
Fig. 9 Fig. 10
82 paso Vuelva a colocar las llaves. ‘

OBSERVACION
Debe procederse como en el paso séptimo.

9% paso Coloque las tuercas y las
virolas de las untiones te
lescbpicas en los tubos
de cobre (fig. 11).

Fig. 11
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OBSERVACION
Debe enrollarse un poco de pabilo en la rosca (fig. 12).

Fig. 12

10° paso Coloque los tubos de cobre entre los mezcladores y las llaves.
a Introduzca cada tubo primeroen el mezclador, después en la 1lave.

OBSERVACION
Debe hacerse girar ligeramente 1a 1lave para que el tubo de cobre
pueda entrar en el mezclador.

b Enrosque las tuercas con la mano a mezclador y 1lave respectiva-
‘mente (fig. 13).

11° paso Fije definitivamente el mezclador
y las llaves a la pieza sanitaria.
__a Apriete definitivamente 1a tuer-
ca superior del mezclador con la
1lave hexagonal. '

Fig. 13

OBSERVACION
Debe dejarse el mezclador alineado con las 1laves.
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b Apriete finalmente las tuercas superiores de las 1laves con la
1lave hexagonal.

OBSERVACION

Debe comprobarse 1a alineacidn correcta, desenroscando ligeramente
con la mano las tuercas de 1as uniones te]escépicas;éi no se logra,
es que el conjunto esta forzado.

12° paso Apriete con llave ajustable las tuercas de las uniones telescopicas
(fig. 14).

Fig. 14
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CINTERFOR OPERACION- REF: H0.27/P  |1/4
Ira. Edicibn CONECTAR PIEZA SANITARIA_A LOS RAMALES
DE ALIMENTACION

Para que una pieza sanita}ia pueda utilizarse, después de armar los accesorios
y fijada, el plomero conecta a la pieza los ramales de alimentacién. En cons-
truccidon, es una operacion frecuente cuyo fin es alimentar —de agua fria o
caliente las piezas sanitarias. Las conexiones.se hacen por medio de tubos
delgados 1lamados canillas, que pueden ser de cobre, de plastico y también de
plomo. '
CASO I - CON CANILLA DE MACHO Y HEMBRA (fig. 1).

PROCESO DE EJECUCION

12 paso  Seleccione la canilla adecuada.

® | .

OBSERVACIONES
1) Se debe atender a 1o pautado en 1las normas y especificaciones.

PLOMERO
CIu0: 8-71.05

2) Es necesario comprobar si la canilla tiene algiin defecto.

27 paso  Enrosque con la mano la contratuerca de la salida, hasta el final
de Ta rosca.

3° paso Adplique minio en la rosca de salida.

OBSERVACION
Debe utilizarse pincel y aplicar el minio en cantidad adecuada y
‘ uniformemente (fig. 2).

4? paso  Coloque pabilo en la rosca de salida.

a Prepare el cordon con varias he-
bras de canamo. Fig. 2

b Sujete con el pulgar al final de la rosca, el extremo "A" del
cordon (fig. 3-A).
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CONECTAR PIEZA SANITARIA_A LOS RAMALES iy
DE ALIMENTACION |

c Enrolle el corddn en la rosca pegado a 1a contra-tuerca (fig. 3-B).

Fig. 3A ' Fig. 3B
5° paso  Enrosque la salida a la conexidn existente (fig. 4). - ‘

OBSERVACION

Debe dejarse' una pequefia holgura
entre la contra-tuerca de 1a salida
y la conexion.

6° paso Curve la canilla, aproximando la
tuerca a la 1lave de la pieza sa- Fig. 4
nitaria. '

7 paso  Coloque la empacadura en la junta.

OBSERVACION )
La empacadura debe entrar sin ser forzada (fig. 5).

8° paso Apriete la tuerca en la llave.
a Encaje el macho en la 1lave, in-
terponiendo una arandela de plomo.

OBSERVACION
Se debe comprimir la arandela entre

el macho de la canilla y la parte
hembra de la 1lave.

b Apriete la tuerca con la mano. Fig. 5
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CONECTAR PIEZA SANITARIA_A LOS RAMALES
DE ALIMENTACION

c Apriete con la 1lave (fig. 6).

9 paso Complete la estanquidad.
a Enrolle pabilo empapado en minio,

en 1a holgura entre 1a contratuerca
de salida y la conexién (fig. 7).

b Apriete 1a contra-tuerca con 11a-
ve (fig. 8).

Fig. 7 Fig. 8

CASO II - CON CANILLA DE DOS TUERCAS (fig. 9).
PROCESO DE EJECUCION

OBSERVACIONES m @S_J Qm

1) Es similar al caso I,

en 1los >pasos Iro. 6to. 7to. y Fig. 9
8to.

2) Después del primer pasc, se debe conectar el bushing que 1leva
la canilla a la conexion de la: pared.

CASO III - CON CANILLA DE UNION TELESCOPICA (fig. 10).
PROCESO DE EJECUCION

1° paso  Seleccione la camilla.

27 paso  Conecte wn niple adecuado a la co

nexion de la instalacion.
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CONECTAR PIEZA SANITARIA_A LOS RAMALES |
DE ALIMENTACION

3% paso

4? paso

5¢? paso

OBSERVACION
Se aprieta simultaneamente el nipley la tuerca de 1a unidn telescéd-
pica (fig. 11). ’

Prepare la canilla.

a Curve y corrija la curvatura, si fuese necesario.

b Corte el exceso si 1o hay.

Coloque las tuercas en la canilla (figs. 12 y 13).

OBSERVACION
Las roscas de las tuercas, deben quedar orientadas hacia los extre-
mos de la canilia.

Conecte la canilla a la pieza y a la instalacion.

OBSERVACION

Debe introducirse en el niple de 1a instalacion, el extremo liso de
la canilla, hasta que el otro extremo pueda encajar en la llave de
la pieza sanitaria.

1ra. Edicién



G©

CINTERFOR
1ra. Edicién

PLOMERO
CIUO: 8-71.05

¢

OPERACION

REF: HO. 28/P | 1/2

PERFORAR CONCRETO

Es abrir huecos redondos en el concreto por medio deun cincel de varios filos

y un martillo, o por medio de un taladro eléctrico.

CASO I - CON EL CINCEL DE ESTRELLA.

PROCESO DE EJECUCION

1?2 paso

2° paso

Apoye el cincel enel centro de 1a marca hecha previamente (fig. 1).

Golpee repetidamente la  cabeza
del cincel y haga girar éste al
mismo tiempo; continde hasta com-
pletar el hueco.

CASO II - CON EL TALADRO ELECTRICO.

PROCESO DE EJECUCION

1? paso

2° paso

Seleccione una mecha para concre-
to de suficiente diametro y un ta
ladro de tamafio acorde con la me-
cha.

Coloque la mecha en el taladro.

a Abra el mandril.

Fig. 1

b Introduzca la mecha y cierre el mandril (figs. 2 y 3).
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32 paso  Abra el hueco.

a Apoye el extremo de la mecha en lamarca y ponga en marcha el ta-
ladro (fig. 4).

Fig. 4 Fig. 5

OBSERVACION
Mantenga el taladro perpendicular a la placa o muro (fig. 5).

b Continue hasta completar el hueco.

OBSERVACION
Se debe soplar el hueco de vez en cuando para limpiar el polvo.

PRECAUCTON
UTILICE LOS ANTEQJOS PROTECTORES.
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CINTERFOR OPERACION- REF: HO. 29/P |1/4
1ra. Edicibn m FIJAR PIEZA SANITARIA

Es una operacidon manual, necesaria para inmovilizar las distintas piezas sa-
nitarias tales como lavamanos, W. C. y otros, por mediode anclajes, mezcla de
arena y cemento, tacos de madera y tornillos.

CASO I - FIJAR CON ANCLAJE PLASTICO.
PROCESO DE EJECUCION
17 paso  Marque el sitio del anclaje.

a Coloque la pieza sanitaria en la posicidn correcta.

b Marque los huecos y si es necesario el contorno de 1a base (fig. 1).

PLOMERO
CIUQ: 8-71.05

¢ Retire la pieza sanitaria.

2° paso Seleccione el anclaje adecuado.

®
° » . (e}
37 paso  Haga los huecos para los anclajes. @ >
(=3
42 paso Limpie los huecos. >
52 paso  Introduzca los anclajes en 1os hue Fig. 1

cos golpeandolos con el martillo.

6° paso Coloque de nuevo la pteza sanitaria.
p q

a Cologue los tornillos en los huecos de la pieza.
. b Atornille con la mano.
7° paso  Nivele la pieza.

OBSERVACION ,

1) Si se trata de un W.C. utilice: cufas de madera para llevarlo a
la posicion correcta.

2) Debe nivelarse en dos direcciones perpendiculares (figs. 2-A, 2-B).

8% paso Tape las juntas en la base de la pieza con carato (lechada) de ce-
mento blanco (fig. 3).

9° paso Apriete los tormillos con destornillador (fig. 4).




OPERACION- REF: HO. 29/P |2/4
FIJAR PIEZA SANITARIA

10° paso Limpie el exceso de cemento con trapo o estopa.

. , P
Fig. 3 Fig. 4(% -

CASO II - FIJAR CON TACOS DE MADERA.
PROCESO DE EJECUCION
1° paso Marque el sitio del taco.

___a Coloque la pieza sanitaria en la posicidn correcta.
__b Marque los huecos y si es necesario el contorno de 1a base (fig. 5).
___g_Retire la pieza sanitaria.

2° paso Seleccione el taco de madera.

3% paso Abra los huecos para los tacos.

a Marque el contorno del hueco (fig. 6).

b Haga el hueco con cincel y martillo si-

guiendo el contorno (fig. 7).

Fig. 5

CINTERFOR
1ra. Edicién
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REF: HO. 29/P | 3/4

42 paso

57 paso

6? paso

7? paso

Fig. 6 Fig. 7

OBSERVACION
La profundidad del hueco dependerd de la longitud del tornillo.

Fije los tacos.

a Limpie los huecos.

b Moje los huecos.

¢ Aplique pega con la cuchara.

d Coloque los tacos y asiéntelos
con el martillo.

OBSERVACION
E1 taco no debe sobresalir del ras Fig. 9
del piso o pared (fig. 8).

Marque sobre los tacos la posicion de los tornillos rehaciendo los
trazos anteriores (figs. 9-A y 9-B).

Abra los huecos para los tornillos.

OBSERVACION
E1 diametro del hueco debe ser aproximadamente igual al niicleo del
tornillo.

Presente la pieza sanitaria.
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a Coloque los tornillos en los huecos de la pieza y apriételos con
la mano.

8° paso Nivele la pieza sanitaria.

OBSERVACIONES

1) Si se trata de un W.C. utilice cufias de madera para 1levarlo a
la posicion correcta.

2) Debe nivelarse en dos direcciones perpendiculares (figs. 10Ay 10B).

Fig. 10
9° paso Tape las juntas -en la base de la pieza con carato (lechada) de ce-

v

Fig. 11 Fig. 12

mento blanco (fig. 11).

10° paso Apriete los tornillos con destornillador (fig. 12).

112 paso Limpie el exceso de cemento con trapo o con estopa.
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OPERACION: REF: HO. 30/P} 1/2
MONTAR DESAGUE DE W.C.

Consiste en armar y acoplar manualmente las diferentes piezas que componen el
desague y rebosadero de un W.C.de palanca con tanque adosado, para permitir
el paso del agua del tanque a la poceta sin filtraciones.

PROCESO DE EJECUCION

1?7 paso

2° paso

Coloque el tanque de W.C. acostado en el piso.

OBSERVAC ION
Debe colocarse sobre un cartén o sobre dos tablas, para protegerlo
de raspaduras; la caja de embalaje puede servir.

Coloque la perilla (vilvula) en el desagiie.

a Introduzca la varillaenel soporte (fig. 1)y enrosque la perilla

3?2 paso

con la mano.
-

OBSERVACION

Debe apretarse hasta que haciendo
una ligera presion en sentido an-
tihorario no se desenrosque.

b Coloque el soporte en el tubo de
rebose y apriete el tornillo con
un destornillador.

OBSERVACIONES
1) Con la perilla en posicidn de Fig. 1
cierre, el gancho de la varilla debe quedar uno o dos centimetros
por encima del soporte (fig. 2).

2) La varilla debe quedar paralela al tubo
de rebose, para que pueda caer sin
trabas.

Coloque el desagiie.

a Coloque la empacadura en el desagiie.

OBSERVACION
E1 Tado conico de 1a empacadura debe ir hacia
abajo. Fig. 2
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b Introduzca el desaglie en el hueco.

c Sujete el desagie con una mano y enrosque la tuerca en sentido
horario con la otra, hasta donde sea posible (fig. 3).

OBSERVACION
E1 tubo de rebose debe quedar
del lado del surtidor (fig. 4).

d Apriete la tuerca con la 1la-
ve acodada (1lave hexagonal).

OBSERVACION
La 11ave acodada es especial pa-
ra el montaje del W.C. (fig. 5).
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OPERACION: REF: HO. 31/P |1/7

MONTAR FLOTANTES DE PRESION

Es colocar en los tanques de agua un tipo especial de valvulas de metal o de
plastico 1lamados flotantes. Se conectan el tubo de alimentacidn, con el fin
de regular el nivel del agua para evitar desbordamiento.

CASO I — PARA TANQUES EN GENERAL.

PROCESO DE EJECUCION

1? paso

2° paso

Seleccione el flotante adecuado.

Compruebe el funcionamiento.

a Enrosque con la mano a un punto de agua existente para este fin,

controlado por una 1lave.

OBSERVACION

Debe dejarse en la posicion de funcionamiento, o sea, con la varilla
moviéndose libremente.

b Mueva la varilla varias veces, conservando abierta la llave.

3% paso

OBSERVACIONES

1) Debe comprobarse si el pistdon cierra totalmente el paso del agua
cuando la varilla esta levantada.

2) Es preciso constatar que la Tengueta de la varilla no se atasque
(fig. 1).

Fig. 1

Desarme el flotador (fig. 2).

a Desenrosque 1a boya con la mano.

b Retire la varilla.

Fig. 2
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MONTAR FLOTANTES DE PRESION 1ra. Edicién

OBSERVACION
Es indispensable comprobar que no haya grietas en 1a lengiieta (fig. 3).

c Saque el piston del cuerpo.
OBSERVACION

Debe comprobarse el buen estado de la em-
pacadura (fig. 2).

4° paso Monte de nuevo el flotante, pero sin la boya.

5° paso  Enrosque la comtratuerca con la mano, hasta el final de la rosca
(fig. 4). )

6° paso Aplique minio sobre la ros
ca del cuerpo.

7° paso  Enrolleun corddn de cariamo en
la rosca del cuerpo del flo- Fig. 4
tante.

a Retuerza varias hebras del cafamo.

b Sujete con el pulgar izquierdo al final de la rosca del flotante,
el extremo "A" del corddn (fig. 5-A).

g
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Fig. 5

¢ Coloque el corddn en la rosca, moviendo la punta "B" del cordon
en sentido horario partiendo del extremo de la rosca (fig. 5-B).
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OPERACION:
CINTERFOR -
1rs. Edicién MONTAR FLOTANTES DE PRESION

d Amarre las puntas del corddon al final de la rosca.

82 paso Enrosque con la mano el cuerpo del flotante en la conexion de la
instalacion (fig. 6).

i

"
I
I
=

Fig. 6
P OBSERVACION

Debe dejarse una pequeiia holgura entre el borde de la conexion y la
contratuerca del cuerpo del flotante.

9° paso Haga un anillo de pabilo untado con manteca en la holgura referida
anteriormente.
___a Sujete con el pulgar izquierdo la punta "A" del pabilo en el borde
de la conexion (fig. 7).

b Enrolle el pabilo en 1a rosca del cuerpo del flotante entre la
conexion y la contratuerca, varias veces en sentido horario, hasta
completar el anillo (fig. 7).

o OBSERVACION
Deben amarrarse 1os puntos
del cordon.

107 paso Termine la junta.
a Apriete el cuerpo del
flotante.

OBSERVACION
Debe quedar con 1a varilla

hacia abajo.

Fig. 7
b Apriete con la Tlave la contratuerca sin alterar 1a posicion del
flotante (fig. 8).
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MONTAR FLOTANTES DE PRESION Ira. Edicién

112 paso Coloque la boya, enroscandola con
la mano.

12?7 paso Curve la varilla.

OBSERVACIONES

1) Al curvar la varilla, debe ha-
cerse lentamente para que no se
quiebre.

2) E1 nivel del agua al cerrarse
el flotante, deberd quedar siem- Fig. 8
pre por debajo del rebose (fig.

9).

CASO II - PARA TANQUES DE

W.C. :

PROCESO DE_EJECUCION Fig. 9
1° paso Coloque el tanque de W.C. acostado en el piso.

OBSERVACIONES

1) Asegiirese antes de que el
tanque no esté roto.

2) Deberd interponerse un car-
tén grande o dos tablas
entre el piso y el tanque
para evitar que éste se
ralle.La caja de embalaje
abierta, puede servir.

Fig. 10
2° paso  Separe la tuerca y la arandela del surtidor, haciéndolas girar en

sentido antihorario y ponga un poco de manteca o0 de aceite en la
rosca del mismo (fig. 10).
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MONTAR FLOTANTES DE PRESION

OBSERVACION

Asegirese de que el surtidor tiene colocada la empacadura.

37 paso  Introduzca el surtidor en el hueco del tomgue, sujételo con una ma-

no, y coloque la empacadura y apriete la tuerca con la otra, hacién
dola girar en sentido horario hasta donde sea posible.

OBSERVACION

La pieza donde ird enroscada la palanca del flotante, deberi quedar
orientada hacia el centro del tanque (fig. 11).

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\;5;~
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Fig. 11
47 paso Coloque la palanca y el flotante enroscando ambos con la mano en
sentido horario.

OBSERVACION

Deben quedar apretados de forma que hacien-

do un Tigero esfuerzo en sentido antihora-

rio no se desenrosque.

57 paso  Compruebe y corrija la posicién .del surtidor.

a Levante el flotante y déjelo caer varias

veces, y observe si roza contra el tanque o

contra el tubo de rebose (fig. 12).

Fig. 12
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b Haga girar el surtidor en el sentido que sea necesario para ale-
jar el flotante de la zona de roce.

OBSERVACION

Puede ocurrir que el flotante roce simultaneamente en la pared del
tanque y en el tubo de rebose. En este caso habria que variar la
posicion del desagiie.

6° paso Fije el tanque a la poceta (fig. 13).

a Coloque la empacadura de ,
goma blanda en el desagiie Tll'/ﬁ(

del tanque.
) \»W_ o .l s= .
OBSERVACION /I ARNLLL

La parte conica de 1a empa-
cadura hacia abajo.

Fig. 13
b Coloque las empacaduras en las cabezas de los tornillos de suje-

cion, e introduzca éstos en los dos huecos del tanque.

OBSERVACION
Antes habrd tenido que quitar las mariposas de sujecidn.

___c Sitde el tanque sobre la poceta haciendo que los tornillos entren
en los respectivos huecos.

___d Coloque las arandelas, enrosque las dos mariposas hasta el final ‘
de la rosca sin apretarlas yapriete después una y otra con 1a mano
hasta donde sea posib]e.

OBSERVACION _
Si apretase una mariposa antes de haber enroscado la otra, el tanque

quedaria ladeado.

e Apriétele nuevamente la tuerca con una mano, mientras sujeta el
surtidor con la otra.

OBSERVACION
Cuide de que el surtidor no se mueva. Si se moviese, podria ocurrir

que el flotante quedase rozando.
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70. paso Apriete el surtidor definitivamente.
a Atornille la tuerca con una 1lave ajustable.

OBSERVACION
Debe sujetar el surtidor con otra 1lave para que no se mueva.

b Pruebe el funcionamiento del flotante de nuevo y si rozase, vuelva
a corregir la posicion.

OBSERVACION
Para corregirla serd necesario aflojar levemente la tuerca con la
11ave ajustable y repetir el paso quinto.

87 paso Coloque el tubo de restitucidn.
a Enrosque el tubo con la mano en l1a parte superior de la alimenta-
cion.

b Curve el tubo hasta que la punta del mismo se introduzca en el
rebose.

OBSERVACION
La curva deberd ser suave (de radio grande) para que el tubo no se
aplaste.

92 paso Coloque la tuerca que sujetard la canillaenel extremo del surtidor.

OBSERVACION
Para que no se extravie.
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CINTERFOR OPERACION: REF: HO. 32/P 1/3
lra. Edicién PROBAR FUNCIONAMIENTO DE W.C.

Es una operacidn necesaria para acabar, comprobary corregir el montaje de to-
dos los accesorios que integran un W.C. de tanque bajo, con e] fin de entre-
garlo en perfecto estado de funcionamiento.

PROCESO DE EJECUCION
12 paso Coloque la palanca de mando.

a Separe la tuerca de 1a palanca haciéndola girar ensentido horario.

CIUO: 8.71.05

PLOMERO

OBSERVACION
La palanca tiene rosca izquierda.

b Introduzca la palanca enel hueco con una manoy enrosque la tuerca

con la otra, (fig. 1), haciéndola girar en sentido antihorario.

2° paso  Conecte la vdlvula con la palanca de
mando.

___a Saque el tramo de varilla que estd

enroscado en la vdlvula (perilla), ha-

ciéndola girar ensentido antihorario.

b Pase el primer tramo de 1a varilla por
el anillo del segundo tramo. (Fig. 2).

Fig. 2

¢ Enrosque nuevamente el varillaje en
la valvula (perilla).

d Haga un doblez conel alicate, aproxi-

madamente a escuadra ala altura de 1la /j
palanca. (Fig. 3). . Fig.3 7~
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e Introduzca el extremo doblado en el hueco mds prdoximo de la palan-
ca. (Fig. 4).

3° paso  Pruebe el funcionamiento mecd-
nico.

___a Accione con 1a mano 1a palanca
de mando (externa)y observe si
la perilla cae centrada sobre
el desagiie.

OBSERVACION
La palanca interna debe halarala perilla verticalmente.

b Doble con la mano la palanca interna hacia el centro o hacia la
periferia del tanque, segiin sea necesario, hasta que la varilla sea
halada verticalmente.

OBSERVACION
Si fuese necesario, cambie la varilla de hueco.

4° paso Termine el doblez iniciado en el segundo paso, aparte d. (Fig. 5).

5° paso  Pruebe el funcionamiento hidrdulico.
a Abra el paso del agua y espere que
el tanque se 1lene.

OBSERVACION
Con el tanque destapado.

Fig. 5
b Accione la palanca de mando y observe el funcionamiento.

0BSERVACION

1) Si el funcionamiento es correcto, la vdlvula (perilla) quedara
flotando momentaneamente.

2) Poco antes de terminar de vaciarse el tanque, la perilla sera
atraida por el remolino y caera de golpe sobre el desagie.

CINTERFOR
1ra. Edicién
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3) E1 flotante del surtidor descenderd sin rozar en ninguna parte.

6° paso Gradie el nivel de agua.

OBSERVACION

E1 tanque tiene una marca que indica 1a altura maxima que deberd al-
canzar el agua. (Fig. 6).

)
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Fig. 6

a Doble con la mano la palanca del flotante segin sea necesario.
OBSERVACIONES

1) Si el agua sobrepasdé la marca indicadora, se doblara hacia abajo
2) Si no alcanzé la marca, se doblard hacia arriba.

b Provoque una descarga accionando la palanca de mando.

OBSERVACION

Deje 1lenar el tanque y verifique si el agua alcanza la marca.

¢ Corrija el doblez segiin sea necesario.
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PLOMERO

OPERACION:
MONTAR FLUXGMETRO DE PALANCA

REF: HO. 33/P

1/3

Es una operacidon manual que tiene por objeto armar un tipo de valvula automa-

tica 11amada fluxometro, a través de la cual fluye el agua de la red hacia la

pieza sanitaria cuando es presionada la palanca.

PROCESO DE EJECUCION

12 paso  Enrosque la vdlvula en el niple que sale de la pared. (Fig.

OBSERVACIONES

1) No olvide interponer el tapajuntas
cromado entre 1a valvulay la pared.

.2) Debe quedar orientada hacia la pie—
za sanitaria.

2° paso  Coloque la conexidn en la poceta.
(Fig. 2).

a Introduzca 1a conexidnen
el hueco de la poceta.

b Sujete 1la conexidn con
una llave de tubo.

OBSERVACION

Los salientes internos de
"~ 1a conexidn se trabaran en

la quijada de la 1lave de

tubo.

c Apriete la conexidon con
la 1lave acodada.

37 paso Coloque provisionalmente
el fluxémetro. (Fig. 3).

Fig. 3




OPERACION: REF: HO. 33/P ]2/3
MONTAR FLUXOMETRO DE PALANCA

a Acople el fluxometro a la valvula.

b Enrosque 1a tuerca con la mano girando en sentido horario.

4?2 paso

52 paso

6° paso

Corte el tubo cromado a lamedida. (Fig. 4).
a Coloque las tuercas cromadas en el
fluxémetro y en la poceta.

OBSERVACION
Apretadas con la mano.

WA I L I

i
]

b Mida ladistancia entre las dos tuer- %
cas. g

5 4

OBSERVACION g‘

|

La Tongitud del tubo serd iguala la me-
dida encontrada mas 2,5 cm.

¢ Marque sobre el tubo 1a longitud ne-
cesaria.

d Corte por 1a marca con un cortatubos.
OBSERVACIONES

1) E1 corte con segueta resulta difi-
cil, aunque posible.

2) Si se corta con segueta sera nece-
sario limar las rebabas.

Prepare el tubo para ser colocado. (Fig. 5).
a Retire las tuercas cromadas del fluxometro y de la conexion.

b Coloquelas en el tubo con las roscas hacia los extremos.
¢ Coloque las empacaduras.
Coloque el tubo.

a Ponga el tapajuntas sobre la conexidon de la poceta.

CINTERFQR
1ra. Edicién
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OPERACION:

MONTAR FLUXOMETRO DE PALANCA

REF: HO. 33/P |3/3

b Introduzca el tubo en Ta conexion de 1a poceta hasta el tope.

OBSERVACION

Si tropieza en el fluxdmetro, haga girar éste hacia arriba.

c Apriete la tuerca con la mano. (Fig. 6).

d Desplace el tubo hacia arriba.

OBSERVACIONES

1) Debe penetrar en el fluxometro 1cm.

aproximadamente.
2) Sisedesplazaen exceso puede ocu-
rrir que se desprenda de 1la co-

“nexion.

e Apriete con 1a mano la tuerca corres-

7° paso

pondiente al fluxoémetro. (Fig. 7).

Apriete las tuercas con una llave aco-

dada.

a Apriete suavemente las tres tuercas

del conjunto (la dela vdlvula, la del
fluxémetro y 1a de la poceta).

OBSERVACION

E1 primer apretdn (suave) permite que
las uniones telescoOpicas actien y que
el conjunto quede sin tensidn (sin
forzar).

b Apriete fuerte las tres tuercas.
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¢

HO. 34/P

1/4

OPERACION: | REF:
REGULAR FLUXOMETRO

Es una operacidn manual realizada por el plomero, que consiste en ajustar los

mecanismos reguladores del caudal y el tiempo de descarga de W.C. y urinarios

automdticos, hasta lograr la total eliminacidon de detritos y la reposicion del

sello hidrdulico, perdidopor efecto del sifonaje, con el menor consumo de agua

posible.

CASO I- REGULAR FLUX()'ME'TRO DE W.C.
PROCESO DE EJECUCION

1° paso Quite los tapajuntas del quxémetro y de la valvula (fig. 1).

2° paso Apriete hasta el tope el
tornillo de la vdlvula.
(Fig. 2).

OBSERVACION

E1 tornillo apretado has-
ta el tope‘significa que
el paso del agua esta
abierto al maximo.

Fig. 2
3° paso Afloje, tres o cuatro vueltas, el tornillo de regulacidén del fluxd-

metro. (Fig. 3).

OBSERVACIONES

1) E1 tornillo del fluxbmetro flojo significa que el tiempo de des-

carga se habrd reducido al minimo.

2) Sieltornillo estuviese completamente flojo, no habria descarga.




OPERACION: REF: HO. 34/P [2/4
REGULAR FLUXOMETRO

4? paso

Regule, tentativamente, el tiempo de descar-
ga.

a Provoque una descarga accionando la palan-
ca. (Fig. 4).

b Observe el comportamiento del agua dentro
de Ta poceta.

Fig. 4

OBSERVACIONES

1) Si la descarga dura suficiente, el nivel de agua dentro de la
poceta fluctuard tres veces: aumento rapido, disminucion rapida,
aumento lento.

NOTA: No se debe confundir el reflujo de agua que se produce cuando
cesa el sifonaje, con el Gltimo aumento de nivel ocasionado
por la prolongacidon de la descarga.

2) Si el tiempo de descarga es excesivo, el nivel de agua fluctuard
varias veces mas.

3) Si el tiempo es insuficiente, se produciran dos fluctuaciones le-
ves: aumento-disminucidn.

¢ Haga girar el tornillo de requlacién del fluxdmetro en el sentido

que sea necesario para corregir la irregularidad observada enel paso
anterior.

OBSERVACION
Deberd repetir los sub-pasos_a, b y c tantas veces como sea necesa-
rio.
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CINTERFOR OPERACION: REF: HO. 34/P | 3/4
tra. Bicida REGULAR FLUXGMETRO

5° paso Regule el caudal de agua.
a Provoque nuevamente una descarga.

b Observe el nivel que alcance el agua dentro de la poceta.

OBSERVACION
Cuando el caudal de agua sea suficiente, la poceta se 1lenard hasta
1la mitad aproximadamente.

c Haga girar el tornillo de regulacion de la vdlvula en el sentido
que sea necesario.

’ 6° paso Haga los ajustes finales.

OBSERVACION
Al modificar el caudal, se habrd modificado el comportamiento des-
crito en el sub-paso b, paso 4, observacidn 1. |

a Aumente ligeramente el tiempo de descarga apretando levemente el
tornillo del fluxdémetro.

b Reduzca el caudal aflojando el tornillo de la valvula.

OBSERVACIONES

E1 comportamiento del agua cuando se haya logrado una regulacién
. correcta serda como sigue:

1) Aumento del nivel hasta la mitad de la poceta aproximadamente.

2) Disminucidon rapida del nivel hasta casi 1legar a cero.
CASO II. REGULAR FLUXOMETRO DE URINARIO.

PROCESO DE EJECUCION
1° paso Afloje cuatro o cinco vueltas 1os tornillos de regulacidn de la val

vula y del fluxémetro.
2° paso Oprima la palanca de descarga y manténgala apretada.

3° paso Apriete leve y alternativamente los dos tornillos de regulacidn has
ta que el agua empiece a fluir.




OPERACION: REF: HO. 34/P |4/4 CINTERFOR
REGULAR FLUXOMETRO 1rs. Edicién

4° paso Suelte la palanca y fijese por cudnto tiempo se prolonga la descar-
ga.

OBSERVACION |
La descarga de un urinario debe durar tres o cuatro segundos aproxi-
madamente. ‘

5° paso  Provoque wna descarga y modifique 1a duracion de la misma si es ne-
cesario, haciendo girar el tornillo en uno u otro sentido.

6° paso Modifique el caudal en el sentido que sea necesario, haciendo girar
el tornillo de la vdlvula.

OBSERVAC ION L 4
E1 caudal estard bien regulado cuando el recipiente se 1lene hasta
las 3/4 partes aproximadamente.
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OPERACION: REF: HO. 35/P |1/3
FIJAR ANCLAJES CON PISTOLA

Es incrustar por percusién, clavos o tornillos en el concreto mediante una pis-

Seleccione el clavo o tormillo.

La jongitud y el diametro del clavo dependerdn del peso que deba so-
portar y de la dureza del concreto.

La potencia de la cdpsula deberda ser mayor cuanto mds largo sea el

saque la cdapsula si la hu-

Fig. 1

La manipulacion posterior pudiera resultar peligrosa si no se ase-
gura de que la pistola esté descargada.

tola.
PROCESO DE EJECUCION
1? paso
OBSERVACION
2° paso Seleccione la capsula.
OBSERVACION
c]avo.
3° paso  Revise la recdmara.
___a Abralapistola. (Fig. 1).
___b Observe el tubo interior;
biere.
___c Cierre nuevamente.
OBSERVACION
4° paso

Cambie la zapata protectora.

OBSERVACION

Si la zapata es adecuada para el tipo de anclaje, no serd necesario
cambiarla.




OPERACION: REF: HO. 35/P |2/3
FIJAR ANCLAJES CON PISTOLA

a Apoye la zapata en el piso y sujétela con el pie.
b Hale la pistola con un movimiento rdpido de vaivén.
c Cologue la nueva zapata.

OBSERVACION
Una zapata inadecuada no protege contra el rebote de unclavo o tor-
nillo y significa ungran riesgo para el operario u otras personas.

5% paso Cargue la pistola.
a Abra la pistola.

b Graddie la baqueta.

OBSERVACION
Cuanto mayor sea la longitud de 1a varilla, menor serd la penetracidn
del clavo en el concreto.

¢ Introduzca el clavo en la recdmara y empidjelo con la baqueta hasta
el tope. (Figs. 2 y 3).

Fig. 2
d Coloque el fulminante. (Fig. 4).

e Cierre la pistola.

6° paso Centre el tiro y dispare. 4
a Apoye la zapata en el concreto y haga coincidir las ranuras de la

CINTERFOR
1ra. Edicién
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CINTERFOR OPERACION: REF: H0.35/P |3/3
fr. Bdicién FIJAR ANCLAJES CON PISTOLA

misma con la marca en cruz hecha previamente.

"I’ Fig. 4

b Empuje fuertemente la pistola contra el concreto y manténgala a
escuadra con relacidon al mismo. (Fig. 5).

¢ Oprima el gatillo.
7° paso  Extraiga la cdpsula.
a Abra nuevamente lapis-

tola.

b Introduzca la baqueta

en 1a boca del caidn y em-
puje.
"’ Fig. 5

c Cierre la pistola.

82 paso  Compruebe la penetraaién del clavo, y si fuese necesario modifique
la graduacion de la baqueta para el prdoximo disparo.

OBSERVACION 4

Puede ocurrir que el clavo quede demasiado enterrado en el concreto
0 que no haya penetrado bastante; habrd que disminuir o aumentar el
jmpacto, introduciendo mds o menos el clavo en el cafion. '
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CINTERFOR OPERACION: REF: H0.36/P |1/1
1ra. Edicibén ESCARIAR

Es eliminar la rebaba interior de un tubo por medio de una herramienta conica
provista de estrias.

PROCESO DE EJECUCION
12 paso Sujete el tubo en el tripode. (Fig. 1).

2° paso Coloque el escariador.

3% paso Oriente los trinquetes.

4° paso  -Accione el mango y pre-
sione el escariador con-

. tra el tubo;continiie has
' ta que la rebaba haya si
do suprimida por comple-
to. (Fig. 2).

i
e

Fig. 2

VOCABULARIO TECNICO

REBABA - Resalto que se forma en el interior del tu-
bo cortado. -

ESCARIADOR - Cono de acero con estrias filosas.




©

CINTERFOR OPERACION: REF: H0.37/P [1/3
1. Edicién CORTAR CON MAQUINA

Es dividir un tubo en dos pedazos por medio de un cortatubos incorporado a la
mdquina de roscar.

PROCESO DE EJECUCION
12 paso  Sujete el tubo en la mdquina.

a Abra las mordazas de la guia y del cabezal.

OBSERVACION
La apertura de las mordazas debe ser ligeramente mayor que el dia-

CIUo: 8-71.05

PLOMERQ

metro del tubo. Si fuese mucho mayor, podria ocurrir que el tubo ca-
yese entre dos mordazas.

b Coloque el tubo en la miquina.

@

OBSERVACION
No cierre las mordazas todavia.

¢ Marque el niple por cortar.

d Haga deslizar el tubo en uno u otro sentido para que 1a marca que-
de a 10 cm. del cabezal.

e Cierre el cabezal y la gufa. (Figs. 1y 2).

OBSERVACION
Las mordazas del cabezal deben quedar trabadas; de 1o contrario, se
aflojardn al poner a trabajar la maquina.




OPERACION: ) REF: HO0.37/P |2/3
CORTAR CON MAQUINA

Para trabar las mordazas, haga girar el plato en ambos sentidos con
un movimiento rapido.

2° paso Coloque el cortatubos en posicién de corte.
a Aproxime el cortatubos accionando 1a maneta de mando. (Figs. 3y4).

Fig. 3

b Baje el cortatubos y haga coincidir la cuchilla con la marca.

3° paso Corte el tubo.
a Ponga en marcha el motor. (Fig. 5).

OBSERVACION
E1 motor puede girar en ambos sentidos; el sentido correcto en este
caso serd el inverso de las agujas del reloj.

©
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CINTERFOR OPERACION: REF: H0.37/P |3/3
Ira. Edicidn CORTAR CON MAQUINA

b Accione despacio la maneta del cortatubos, hasta que el pedazo
cortado se desprenda. (Fig. 6).

N\

3

PRECAUCION
SUJETE EL PEDAZO DFE TUBO PARA QUE NO CAIGA SOBRE EL DE'PéSI TO DE ACEITE.

c Levante el cortatubos y 11évelo a la posicidn inicial.
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OPERACION:
ESCARIAR CON MAQUINA

REF: H0.38/P 1/1

Es eliminar la rebaba producida por el cortatubos, por medio de un escariador

incorporado a la mdquina de roscar.

PROCESO DE EJECUCION

1? paso

Coloque el escartador en posicidn de trabaj_o. (Fig. iy.

a Haga girar el escaria-

dor hacia la derecha, has-
ta el tope.

b Empuje el escariador

“hacia adelante.

¢ Haga girar el escaria-

2° paso

dor hacia la izquierda,
hasta el tope.

Escarte el tubo. (Fig. 2).
a Baje el escariador.

b Haga avanzar el esca-

riador hasta que la punta
del mismo se introduzca
en el extremo del tubo.

c Presione el escariador

32 paso

contra el tubo hasta que
la rebaba haya desapare-
cido.

Fig. 2

Retire el escariador y.coléquelo en la posicidn inicial.
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OPERACION:
ROSCAR CON MAQUINA

REF:

HO.39/P

1/2

Es efectuar una rosca por medio de una maquina provista de terraja, cortatubos
y escariador.

PROCESO DE EJECUCION

1? paso

2° paso

a Saque la terraja y coldéquela sobre el piso o sobre un banco.

Selecceione los dados.

OBSERVACIONES

1) La medida de los dados debe coincidir con el didmetro del tubo

por roscar.

2) Con tres juegos de dados se puede roscar desde 1/4" a 2" (1/4" -
3/8") (1/2.'l - 3/4") (1" -11/4" -1 1/2" - 2").

Cambie los dados.

b Afloje la palanca de sujecion conunmartillazo; hagagirarel plato

32 paso

hasta el tope y extraiga los dados.

Coloque y ajuste los nue-
vos dados. (Fig. 1).

OBSERVACION
Tanto los dados como los
huecos de 1a terraja estan

" numerados del 1 al 4.

a Coloque ;ada dado en el

hueco respectivo y haga
girar el plato hacia la
posicidon inicial hasta
que coincidan lamedida y

la marca de referencia.
(Fig. 2).
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OPERACION: REF: H0.39/P |2/2| cnTERFOR
ROSCAR CON MAQUINA Ira. Edicién

OBSERVACION
En la grdfica la medida por roscar es 1 1/2".

b Apriete la palanca de sujecidén con un ligero golpe de martillo.

42 paso Haga la rosca.

PRECAUCION
ASEGZ?RE’SE DE QUE EL TANQUE DE ACEITE ESTé LLENO.

a Coloque la terraja enlamdquina y cierre los dados accionando la
palanca de apertura rapida.

b Aproxime la terraja al extremo del tubo accionando 1a maneta de
mando.

¢ Baje la terraja, oprimala contra el extremo del tubo por roscar y
baje el tubo de lubricacién.

d Ponga en marcha el motor mientras sigue presionando la terraja
contra el tubo.

OBSERVACION

E1 motor debe girar en sen-
do contrario al de 1as agujas
del reloj.

___e Accione despacio la pa-
lanca de apertura cuando la
rosca sobresalga un hilo de
los dados (fig. 3).

OBSERVACION 4
Si los dados se abren con demasiada rapidez, queda rebaba en la rosca.

f Haga retroceder la terraja 4 6 5 cm.; levantela y haga regresar
ésta y el tubo de lubricacidon a la posicidn inicial.

g Pare la maquina.




©

CINTERFOR OPERACION: REF: H0.40/P }1/3
Im. Edicién FIJAR ANCLAJES TIPO "PHILIPS"

Es insertar anclajes autoperforantes en techos o muros de concreto por medio
de un martillo electroneumdtico.

PROCESO DE_EJECUCIGN
1° paso Seleccione el mandril y el portamandril.

OBSERVACION
Las dimensiones del mandril estardn acordes con el tamafio del ancla-
je, y las del portamandril con el tamafio del martillo disponible.

CIUO: 8-71.05

PLOMEROQ

2° paso Acople el mandril y el portamandril. (Fig. 1)
a Coloque el mandril enel

suelo y ponga el pie sobre
el brazo inferior de la

palanca de sujecion. |m|| N ————

b Hale el brazo superior
e introduzca el portaman-
dril. (Fig. 2).

3% paso Coloque el portamandril
en el martillo.
__a Empuje hacia atrds el Fig. 1
- utilaje de sujecion y des-
. placelo lateralmente. (Fig. 3).

Fig. 2 Fig. 3
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FIJAR ANCLAJES TIPO "PHILIPS" 1ra. Edicién

b Introduzca el portamandril en el martillo y coloque el utilaje de
sujecidn en la posicidn inicial. (Fig. 4).

4° paso Introduzca el anclaje en el man-
dril. (Fig. 5).

L

\

Fig.
N ) m 9 4

Fig. 5
5% paso Perfore el hueco.
a Apoye el extremo del anclaje en la marca.

___b Ponga enmarcha el martillo y haga
rotar el anclaje a uno y otro lado
por medio de 1a palanca de sujecidn.
(Fig. 6).

OBSERVACION

Se debe profundizar hasta que la
ranura del anclaje 1legue al ras de
la pared. (Fig. 7).
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CINTERFOR OPERACION: REF: H0.40/P |3/3
lra. Edicién FIJAR ANCLAJES TIPO "PHILIPS"

6° paso Fije el anclaje. N
___a Saqueelanclaje y quiteel polvo °

si 1o hubiese.

PRECAUCIONES

PARE EL MARTILLO UNA VEZ HAYA SA-

CADO EL ANCLAJE DEL HUECO. ! |
o
Lo

LIMPIE EL POLVO SOPLANDO CON UNA :ti___,:J

PERILLA. f";'ﬁ

Fig. 7

UTILICE LOS ANTEQJOS.

b Cologue el cono en el extremo del anclaje e introduzca éste por
medio del martillo, sin hacerlo girar.

OBSERVACION
E1 anclaje quedard perfectamente fijado cuando se haya introducido
hasta el fondo del hueco. (Fig. 8). U

c Pareelmartillo y rompa la parte
externa del anclaje palanqueando
hacia un lado.

7° paso  Extraiga del mandril el pedazo de
[ ] amelaje. (Fig. 9).

e
-

[ oS
=
s
-

=

Fig. 8

Fig. 9
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INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 001 |1/2
TRIPODE Y PRENSA PARA TUBOS

Es un conjunto compuesto de mesa y prensa, sobre un tripode articulado que
proporciona estabilidad y sequridad. En este equipo prepara el plomero el ma-
terial necesario para las instalaciones (fig. 1).

En la parte superior de la mesa hay
perforaciones especiales para alojar
alli herramientas en uso.

Ubicada en el tripode y a media al-
tura, se encuentra una mesa también
triangular para dejar alli piezas
diferentes. La articulacion del equi-

po le permite ser portdtil y de esta
manera, sumanejo es mucho mas facil;

al cerrar una de las patas del tri- &l
pode, estard Tisto para el transpor-
te. Fig. 1

Las patas tubulares en forma piramidal le permiten estabilidad; tienen huecos
para fijarlas al piso, cuando las tuberias por trabajar sean largas y pesadas.
Se aconseja el uso del caballete para una de las extremidades (fig. 2).

Se 11ama prensa para tubos a un dis-
positivomecanico destinado a la fi-
jacién de tubos, conel fin de hacer
posible operaciones como: cortar,
roscar y enroscar conexiones y pie-

-

zas (fig. 3).

La prensa de tornillo estd compuesta
por una estructura de acero fundido

o forjado con base, quijadas y tor-
nillo de sequridad para la fijacidn
de tubos de distintos diametros. Se

Fig. 2
consigue en el comercio por nimeros,

correspondiendo al diametro exterior
del tubo por ser fijado.
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INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 001 2/2 ar .
TRI'PODE Y PRENSA PARA TUBOS 1rs. Ediciée

TABLA PARA PRENSAS
Ne 2 - 3/8" a 2"
Ne 3 - 1/2" a 3"
4 - 1/2" a 4"

=
10

La prensa de tornillo, por ser de mas féacil manejo, es la mas utilizada por
el plomero. Estd constituida por quijadas de acero; la superior es movible y
aprieta el tubo contra las quijadas fijas, evitandoel deslizamiento. E1 apre-
tar demasiado el tubo daiard el galvanizado y lo deformara.

La prensa de cadena se compone de base
con quijadas de acero para apoyo del tu-
bo y una cadena reforzada para sujetarlo.
Sujeto auno de los extremos de la cade-
na, va un tornilio con tuerca movible y
palanca para apretar o aflojar el tubo.
(fig. 4).

Fig. 4

Estas prensas son atornilladas sobre un extremo del banco, con el
fin de facilitar el manejo de las herramientas que han de ser uti-

1izadas. ‘
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INFORMACION TECNOLOGICA: 'REF: HIT. 002 [1/2
v SEGUETA

Es una herramienta compuesta de un armazén de hierro, donde se monta la hoja
de sequeta, fija por medio de tornillo de mariposa. Se utiliza para cortar
metales, plasticos y otros materiales (fig. 1).

ARCO MANGO

MARIPOSA DE TENSAR .
, Fig. 1
CARACTERISTICAS

E1 arco se caracteriza por ser ajustable de acuerdo al largo de la hoja.

Esta provisto.de un tornillo de mariposa que permite dar tensidén a la hoja.
Para su manejo, el arco tiene un mango de madera, de plastico o de fibra.

La hoja se caracteriza: por la longitud, que generalmente mide: 8", 10" y 12"
(20 em., 25 cm. y 30 cm.) aproximadamente, de centro a centro de los huecos;
por el ancho de la hoja, que generalmente es de 1/2" (12.5mm. aproximadamente);
por el nimero de dientes por cada pu]gada_(2.5 cm) que en general es de 18,
24 y 32 (fig. 2).

medida comercial

IO 9)

|n§ de dientes 'por 1"'

ncho

]

Fig. 2
CONSTITUCION
La hoja para cortar metales es una 1dmina de acero relativamente estrecha y

de poco grueso, que tiene a todo .lo largo entalladuras inclinadas que forman
los dientes (fig. 3). '

Fig. 3
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Los dientes estdn trabados, o sea, inclinados lateralmente y en forma alter-
nada a un lado y a otro, (fig. 4), afin de que la ladmina pueda deslizarse

sin obstdculos en el material que se esta

cortando (figs. 3 y 4).

SELECCION DE LA HOJA DE SEGUETA

La hoja debe seleccionarse de acuerdo con:

a) E1 espesor del material por cortar, que no debe ser menor que

dos largos de diente (fig. 4).

b) E1 tipo de material, recomenddndose mayor ndmero de dientes pa-

ra materiales duros.

CONDICIONES DE USO

La tensidn de la hoja debe ser dada con las manos, sin emplear 1la-

ves. Al terminar el trabajo, se debe aflojar la hoja.

©

CINTERFOR
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ELEMENTOS DE TRAZADO

Toda construccion necesita ser marcada a fin de que posteriormente pueda ser
realizada. Son elementos de trazado, aquellos de los que nos servimos para
trazar, tales como lapiz, tiza, etc.

Son utilizados generalmente acompaiiados de instrumentos como regla, plomada,
escuadra, metro, etc.

Algunos de estos elementos existen en el mercado, siendo inclusive fabricados
industrialmente, como tiza, lapiz, etc. Otros son improvisados en la misma
obra como pedazos de yeso, clavos, etc.

4
EL LAPIZ
Los hay para miltiples fines: para adorno femenino, retoque de fotografias,
disefios técnicos, disefos artisticosy para trazados en la construccidn civil.

E1 mds utilizado en construccién es el 1lamado 14dpiz de carpintero, por su
forma planay por ser mis resistente su mina. La mina (grafito) estd protegi-
da por una envoltura de madera (fig. 1).

LA TIZA % @ (I)
Es una barra hecha con carbonato )

osulfatode calcio que sirve pa- Fig. 1

ra rayar superficies.
Se hace en una gama de colores bastante variada.
Se vende en cajas de madera o de cartdon de aproximadamente 10 x 13 x 8 cm.

Hay otro tipo de tizas, en forma de sector circular, muy utilizado por sasr
tres.

También se wutiliza en construc-.

cion teniendo una regla como gquia,
a fin de hacer posible el trazado
(fig. 2-A y B). Fig. 2

EL YESO

Proviene de un mineral 11amado "Gipsita", que es un sulfato hidratado de cal-
cio. E1 agua de la gipsita puede ser eliminadd resultando un producto dvido
de agua, muy empleado en modelaje.
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E1 yeso en polvo es utilizado en medicina por el Ortopedista, por el dentista
y en construccion por el estucador y el yesero. Los pedazos de yeso, desecha-
dos por el estucador, son generalmente guardados por otros profesionales,
entre los cuales estd el plomero, para hacer trazados en paredes, pisos, etc.,
con el auxilio de regla, nivel, plomada, etc.

EL RAYADOR

Es un instrumento que sirve para trazar y es utilizado por el plomero en la
elaboracién de arandelas, rayar 1aminas de plomoyen los trazados de las cha-
pas para trabajos de latonerfa industrial y confeccion de canales de cobre.

Hay rayadores de varias formas como puede apreciarse en las figuras 3 y 4.

Tienen el cuerpo generalmente mole-
teado, conel fin de que no se esca-

A REEEER

(X R
RO

pen de los dedos cuando se estdn R
utilizando. Fig. 3

LA ESCUADRA
Es un instrumento utilizado con mu-

=)

o Tonen.

cha frecuencia envarias profesiones. Fig. 4
Se emplea en construccidn en el trazado de la obra y de elementos en las ins-
talaciones de la misma.

Sirveparanmrcar‘en dos direcciones perpen-
diculares entre si. Hay escuadras de madera .
ymetdlicas para el usodel albanil y las hay

de pldstico para el uso de los dibujantes, B
disefiadores, etc. (figs. 5, 6y 7).

= I

I =

®

Fig. 6 Fig. 7
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lTamina (fig. 9).

La escuadra metadlica (figura 7) estd formada por una 1amina de acero graduada
y una base de hierro maleable fundido, cuidadosamente aplanada sobre los la-
dos y niquelada.

La base puede apoyarse por su parte interna

(fig. 8), comprobando 1a escuadra con la aris-

ta interna de la lamina. También puede apo-
yarse la base en suparte externa, comproban-

do 1a escuadra con la arista exterior de la

Hay otros tipos de escuadra de mayor preci-
sion, utilizadas por los mecanicos (fig. 8y 9.
Procediendo en forma andloga en relacidn a
"N", consigue el plomero otra direccidn per-

pendicular a la pared "A", pasando por "N".

Tirando una paralelaa MN, de acuerdo con el

plano el plomero delimita el ambiente donde
va a trabajar.

ESCUADRAR CON AUXILIO DFL TRIAWGULO
Este procedimiento estd basado en un teorema, estudiado en Matemidticas
(Geometria), que dice: "la suma de los cuadros de los lados que forman el

dngulo recto (b2 + c2), es igual al cuadrado del lado opuesto a ese &ngulo
(aZ)u.

Los triadngulos mas utilizados en la construccién son el 3-4-5 & el 6-8-10.

Se acostumbra a escuadrar los cortes de Tos tubos, para que el plano del cor-
te quede perpendicular al eje del tubo.

Esta condicidn es indispensable para que se pueda roscar el tubo correctamente

y sin causar dafos a los dados de la terraja. Un profesional con experiencia
no utiliza la escuadra porque hace el corte con perfeccidn.

Escuadrar es colocar dos direcciones perpendiculares una a Ta otra.
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Muchas veces, para poder hacer una instalacion, el plomero necesita ubicar la

posicién de las paredes de un ambiente. Las paredes, generalmente, son per-
pendiculares entre si, o sea, estdan a escuadra.

Partiendo de un punto conocido, el plomero 1lega a una de las paredes del am-
biente donde va a trabajar. Ubicada esta pared de acuerdo con el plano, el

profesional marca las otras dos que le son perpendiculares, principalmente de
dos maneras:

a) Con auxilio del compés de madera.
b) Con auxilio del tridngulo 3-4-5 6 6-8-10.

ESCUADRAR CON ESCUADRA DE MADERA

En la figura 10, se muestra que el guaral (MX) que indica la direccidn "B",
coincide con uno de los lados del dngulo recto (90°) de la escuadra de madera
y el otro lado del mismo dngulo de la escuadra, con la cara MN de Tla pared
"A". Entonces MX estd a escuadra con MN.

M Xy |
) .
Siendo b =3 Lgiz;mwa
c=14 ch
a=>5

=)
/ oIRECCION-"B"

PARED-A"

Fig. 10

tenemos: a2 = b2 + ¢c2, 0 sea, 52 = 32 + 42, realmente 25 = 9 + 16.

Cuando esto se comprueba el dngulo formado por los lados "b" y "c", es un an-
gulo recto (figs. 11 y 12).
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Lo mismo sucede con el tridngulo 6-8-10.

En las obras seutilizan las siguientes medidas para 1os lados de los tridngulos:
30 - 40 - 50 cm.
3 -4 -5 m.

60 - 80 - 100 cm.
6 -8 -10 m.

De acuerdo con Tas medidas del trabajo que haya de hacerse.

LA REGLA DE MADERA

Es un instrumento de uso frecuente en la construccion, especialmente para el
albanil, siendo también de gran importancia para el plomero. Se utiliza para
comprobar si una superficie estd plana, si tres o mds puntos estdn en linea
recta y para‘enderezar piezas y pianos.

-

Hecha de madera, con seccidn transversal de aproximadamente 10 x 2.5 cm. §
10 x 2 cm. Puede ser de medida variable entre 0.40 a 2.00 m.

Se acostumbra a hacerla con unos huecos que evitan que se tuerza, en especial
después de haber sido mojada.

Es Gtil en el trazado de Tineas, tanto en pisos como en paredes, para ubicar
los puntos de las instalaciones.

Es de gran utilidad para el albafiil en la nivelacion de guias y pisos, asi
como también para nivelar tubos largos en las instalaciones.

Debe estar bien derecha, o sea, sin presentar curvaturas (fig. 13).

La comprobacion original de las condiciones de l1a regla la hace el profesional
a 0jo, visualizando en la direccidon de las aristas longitudinales (fig. 14).




©

INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 003 |6/8 CINTERFO!
ELEMENTOS DE TRAZADO B 1ra. Edici¢

ESCALA GRADUADA

Es una regla biselada (achaflanada)
paramayor precision de 1las medidas,
con 30 cm. de largo y graduada en
centimetros y milimetros. Las hay
de madera, de plastico y hasta de
metal (aluminio) (fig. 15).

Cuanto mas gruesa es la regla, mayor es la .

precision de las medidas.
Las oficinas de disefio utilizan Ta 1lamada
escala triangular, que es graduada en seis

escalas diferentes (fig. 16).

Para el plomero, la escala graduada es nece-

saria para sacar del plano los elementos ne-
cesarios para hacer las instalaciones, cuando Fig. 16
dichos elementos no estan acotados.

Por ejemplo, determinar 1as distancias enel plano entre los ejes de las piezas
sanitarias, ubicacién de registros generales, puntos de desagiie y puntos de ‘I'
agua. Obtenida la medida en el plano, se calcula 1a medida real para la eje-
cucién del trabajo.

medida en el_plano.

L S
L D

medida real.

li

denominador de la escala, que determina cuantas
veces el dibujo es menor que el trabajo real.

Ejemplo: Escala 1:50 (el disefio es 50 veces menor que el objeto real).

Escala 1:100 (el diseho es 100 veces menor que el objeto real).




©

CINTERFOR
1ra. Edicién

INFORMACION TECNOLOGICA:
ELEMENTOS DE TRAZADO

REF: HIT. 003

7/8

L =1xD, obtiene 1a medida real,multiplicando 1a distancia medi-

da en el plano por el denominador de la escala.

Ejemplo: ¢cudl es la medida real entre Tos ejes del W. C. y del Bidé, si 1la
medida entre ellos en el plano es de 1 cm. y la escala es de 1:50?

L=1xD;L=1cm x 50=50cm.

Repuesta: la distancia real entre los ejes es de 50 cm.

'Si se quiere frabajar con la unidad metro en lugar del centimetro,

tendriamos:
L=1xD;L=0.01 x50=0.50 m.

LOS COMPASES

Son instrumentos de acero al carbono, constituidos por dos patas articuladas
por uno de los extremos, que permite que los otros extremos se aproximen

(cierren) o se separen (abran).

Estas patas pueden ser rectas, terminadas en puntas afiladas'y endurecidas
(fig. 17), o con unapunta recta y otra curva, (fig. 18), ocon las dos puntas

curvas (fig. 19-A y B).

Fig. 17
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En Tos talleres se emplean dos clases de compases:
1. Los compases de trazado (fig. 17 y 18).
2. Los compases de comprobacién (fig. 19-A y B).

En el comercio se encuentran mads frecuentemente en tamanos de 100, 150, 200
y 250 mm. (4", 6" 8" y 10") aproximadamente.

COMPASES DE TRAZADO
E1 compds de puntas se utiliza para transportar medidas y para trazar circun-

ferencias (fig. 20-A y B).

e

Fig. 20

Las puntas del compds deben estar afiladasybien templadas para no deslizarse .

en las superficies lisas y para que hagan un buen rayado.

E1 compds de puntas también es muy utilizado para dividir longitudes en par-
tes iguales por tentativas sucesivas, abriendo o cerrando mas las patas.

E1 compas de centro (fig. 18), todavia utilizado por los mecdnicos, deberia
ser sustituido totalmente por otros instrumentos técnicamente mds precisos.

COMPAS DE COMPROBACION
Son muy utilizados por los tornerosy ajustadores para determinar el diametro
interno, (fig. 19-A), o el externo, (fig. 19-B) de tubos y de ejes.
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Son herramientas de acero templado, con superficies picadas en estrias o dien-
tes (fig. 1).

De esta manera, cuando la lima se frota contra la superficie de un material
mas blando, 1o desgasta arrancando pequefias particulas.

CLASIFICACION
Tres factores influyenen laclasificacion de las 1imas: picado, seccidn y medida.

En cuanto al picado, que puede ser simple o cruzado, las limas son clasifica-
das en: finas, (figs. 2 y 5); semifinas, (figs. 3 y 6); medianas, (figs. 4y
7)s y gruesas, (fig. 8).

LIMA FINA LIMA SEMIFINA

Fig. 2 | Fig. 3

Ui ——

LIMA BASTARDA

Fig. 4
o L LNV O T TN
BN ‘Q'ozq‘ootz‘\‘.',’,"0‘0\‘.’.0.0‘0’o’.’.\o.o.o.o.{o:"o'. X
o “’“‘0\’0’0’:’0‘0’0‘ "”""o’o’o':';""¢‘o’:“"\'o'o‘o‘o'o’o\"’%.“
X 3 E I A N
LIMA SEMIFINA LIMA BASTARDA
Fig. 6 Fig. 7
. .
A
BEEEEEEEEBERERERE EVBEug
FHIFIFFAITAIIF I
ESCOFINA
Fig. 8

En cuanto a la seccidon, las figuras
presentan los tipos mas utilizados: [] *:::::::::::3
lima paralela, (fig 9),

1ima de bordes redondos, (fig. 10), [J j::::::::::J

Fig. 10

1ima cuadrada, (fig. 11),

Fig. 11
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lima media cafia, (fig. 12), lima plana, (fig. 13), lima navaja, (fig. 14),
lima redonda, (fig. 15), lima triangular, (fig. 16).

Durante el trabajo, las partficulas <][::::::::
se introducen en las estrias, difi-

cultando el corte; se hace necesario Fig.

removerlos con una carda o cepillo

(fig. 17). UQ
[

Fig.

[Ty

Fig.
O
Fig.
==
Fig. 16
PRECAUCIONES
1) NO ROZAR LAS LIMAS UNAS CON OTRAS, PARA EVITAR QUE LOS DIENTES
SE DANEN.

2) PROTEGERLAS CONTRA LA OXIDACION ( ORIN).

3) MANTENERLAS SIEMPRE CON SU CABO. ENSAMBLAR LA ESPIGA EN EL CABO
CON FIRMEZA PARA EVITAR ACCIDENTES (fig. 18). ‘

4) AL RETIRAR EL CABO, HACERLO COMO INDICA LA FIGURA 19.

Fig. 19

En cuanto al tamafio, las limas varian entre 100 y 300 mm., en general.
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Es un instrumento de medicidon. Se utiliza para medir longitudes.

DIVISIONES

E1 metro estd graduado en cien (100 partes iguales 1lamadas centimetros y ca
da centrimetro a su vez, estd dividido en diez (10) partes iguales 11amadas
milimetros (fig. 1).

Los metros se fabrican de dife-

. | 2 3 4
rentes tipos: en madera, metali-
cos y otros. Los metros de madera i | |

o . LU e i et
y metalicos, generalmente, estan
compuestos de brazos articulados lem. 1IOmm. |Smm/||imm.
provistos de goznes y resortes
(fig. 2), o goznes vistos y sin Fig. 1

resortes.

En una de sus caras tienen una graduacion en centimetros y milimetros y por

PLETINA DE PROTECCION ~, A S

oSS BRAZOS DE MADERA
2 =
)
A S GOZNES OCULTOS
GOZNES OCULTOS . & \
— — ’ a —— E—
—— e | 8 ==
G ——— el 9 S e—
*—Z————_—————‘—-——_——_—‘ ’o N
= BInan n —
12 \
12 92 s2 »Z €2 22 12 02 61 8l 21 91 /
Fig. 2

la otra en pulgadas; la pulgada equivale a 2,54 cm. También hay metros en cin
tas enrollables (fig. 3). El metro con brazos articulados provistos de resor-
tes y goznes, tiene la ventaja
de que al abrirlosemantiene ri- .
gido. Los metros de madera van
provistos en ambos extremos de
una pletina que sirva de protec-
cién y garantiza la exactitud de
la medida. En caso de daifiarse
esta. pletina, el metro pierde
exactitud.
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OBSERVACION

Los metros plegables de madera ometdlicos con 6 brazos articutados,
son los mds usados en diferentes oficios de la construccidn.

E1 metro debe abrirse con cuidado para que no se rompa, si es de
madera, ni se doble, si es metdlico.

METRO DE CINTA

Consiste en una cinta de acero enrollada en una caja metdlica. Tiene la misma
utilidad y caracteristicas respectoa su graduacién que los metros plegables;
ademas, ofrece la ventaja por tener la hoja flexible, de poder medir objetos
de formas curvas; los hay de 1,2 y hasta 5 metros. (Fig. 3).

Se fabrican en una granvariedad de formas y tamafios. Algunos estan disefiados .'
de tal manera que es posible tomar medidas interiores, pues s6lo tiene que
anadirse la anchura de la caja a 1a medida de la cinta. (Fig. 4).

>
"
/"/4//’%’

PRECAUCION \
LOS METROS DE CINTA DEBEN CUI- %
DARSE DE LA HUMEDAD. k§

T

OBSERVACION /= =o\

La tecnologia del metro en esta T
? [Cooee—— =7

coleccibn, se ha descrito como

instrumento de trabajoy no como

unidad métrica decimal de las me- MEDIDA + ANCHO CAJA ————

didas de longitud.
Fig. 4

VOCABULARIO TECNICO
GOZNE - Bisagra
ARTICULACION - Enlace-unién.
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Son conductos de metal, de plastico, de cemento y de asbesto, utilizados para
el transporte de agua potable, aguas negras, gases, vapores, etc, en la indus-

tria de la construccidon, del petrdleo, etc.

Son fabricados en longitudes, variables entre 1 y 6 m, de manera general.

Los tubos antes de ser colocados en las instalaciones,

con dos objetivos:

deben ser revisados,

1. Comprobar que no estan rotos. Esto se hace golpeando levemente el

tubo con un trozo de hijerro,

o con un martillo, a fin de escuchar

la sonoridad del mismo. Un ruido opaco y poco sonoro, indica que

hay rajadura.

Un sonido agudo, prolongado y limpio, indica que el tubo estd en

condiciones.

2.”Comprobar posible obstruccion del tubo. Ver por la parte interior

del tubo, de punta a punta, indica que no tiene ningin obstdculo.

La punta opuesta, la mds alejada del observador, debe quedar vol-

teada hacia la luz.
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Son conductos de forma cilindrica de varios diametros, fabricados en aleacion
con otros metales como cinc, estano, etc. Son utilizados en tuberias para gas,
agua y en instalaciones eléctricas como conductores. En las instalaciones hi-

-
EE dradlicas, su uso no es mayor por su alto costo.
=
QO '
E§ E1 cobre es metal macizo, color rojizo, mds pesado que el hierro y buen con-
é’ ductor de la electricidad.
4]
8
Estas caracteristicas se dan también en los tubos.
E1 cobre, en contacto con el aire, queda recubierto con una finisima capa de
oxido, que 1o protege impidiendo que continde la oxidacion. Esta propiedad,
’ hace que un tubo de cobre duremuchos afnos y sea preferido en las instalacio-

nes sanitarias, si no fuese por su elevado costo.

Las normas establecen los gruesos de las paredes de los tubos en funcidn del
diametro interno, de acuerdo con la tabla siguiente:

TUBOS DE COBRE

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

DIAMETRO INTERNO DEL TUBO ESPESOR DE LA PARED (m.m.)
0 a I5 | 1.5 2 - - -
20 o 55 | 1.5 2 2.5 - -
60 a 120 | 1.5 2 2.5 3 4
130 a 140 - - - 2.5 3 a
150 o 180 - - - - 3 4
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Son conductos cilindricos de hierro, que reciben una proteccidon de cinc por
galvanoplastia; se utilizanen instalaciones de agua potable, gas ¥ ventilaciones

Son fabricados sin costura, tipo "manesmann"y con costura. Estos G1timos son
mas utilizados, por ser mds livianos y baratos. La costura o soldadura es he-
cha por proceso electrdnico y son inspeccionados por el fabricante, que los
somete a pruebas de estanquidad a 1o largo de la costura.

Los tubos sin costuras, son mas pesados y mas resistentes. Por eso son mds
utilizados en las industrias para instalaciones de vapor, o para instalacio-

nes sujetas a presiones mas elevadas.

Los diametros mas empleados en construccién son los que indica la tabla si-

guiente:
TABLA DE.TUBOS GALVANIZADOS PARA AGUA Y GAS
DIAMETRO PESO ESPESOR EN ROSCA-N?DE HILOS

PULGADA MILIMETRO Kg./metro m.m. POR PULGADAS
1 /2" 2.7 1.290 - 2.72 : 14
3/4" 19. 1 1.720 2.87 14
' 25.4 2.570 3.38 "
174" 31.8 3.180 3.56 I
/2" 38.1 4.120 3.68 1"
2" 50.8 5.510 3.91 N

La legislacion vigente, prohibe curvar tubo galvanizado, porque en los sitios
curvados se perjudica la galvanizacidn, inicidndose 1a oxidacidn eneste punto.

Los tubos galvanizados son fabricados con 6 m. de longitud.
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1rs. Edicié TUBOS DE COBRE

Son conductos de forma cilindrica de varios didmetros, fabricados en aleacidn
con otros metales como cinc, estafno, etc. Son utilizados en tuberias para gas,
agua y en instalaciones eléctricas como conductores. En las instalaciones hi-

—
EE dratGilicas, su uso no es mayor por su alto costo.
=
Y] .
Eg E1 cobre es metal macizo, color rojizo, mds pesado que el hierro y buen con-
E? ductor de la electricidad.
Ll
3
Estas caracteristicas se dan también en los tubos.
ET cobre, en contacto con el aire, queda recubierto con una finisima capa de
oxido, que 1o protege impidiendo que continde la oxidacién. Esta propiedad,
’ hace que un tubo de cobre duremuchos afos y sea preferido en las instalacio-

nes sanitarias, si no fuese por su elevado costo.

Las normas establecen los gruesos de las paredes de los tubos en funcidn del
diametro interno, de acuerdo con la tabla siguiente:

TUBOS DE COBRE

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

DIAMETRO INTERNO DEL TUBO ESPESOR DE LA PARED (m.m.)
0 a I5 | 1.5 2 - - -
20 a 55 | 15 2 2.5 - -
60 a 120 | 1.5 2 2.5 3 4
130 a 140 - - - 2.5 3 a
150 o 180 - - - - 3 4
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Im. Edicién TUBOS DE PLASTICO

E1 descubrimiento del plastico, particularmente del cloruro de Poli-Vinil
(P.V.C.), permitid la fabricacion de tubos pldsticos para diversos usos.

|

=

E} En la construccidnseutilizan en instalaciones de agua potable, aguas negras
= y aguas de 1luvia. Los mas utilizados son:

S

& a) Tubo rigido para soldar.

%% b) Tubv rigido para roscar.

< c) Tubo rigido para aguas negras, puede ser soldado o unido con empa-

cadura de goma.
Los tubos plasticos vienen a facilitar y a simplificar lTamano de obra en las

' instalaciones sanitarias. Estas tuberfas son inmunes a las formaciones adhe-

rentes y a 1a corrosidn; permiten asi la 1ibre circulacion de los liquidos y
por ser las paredes internas muy lisas, no ofrecen casi resistencia al paso
de dichos 1iquidos.

E1 manejo de este material es facil, debido a su pequeio peso. Los cortes y
las conexiones son rapidos y de facil ejecucidn. Los tubos pldsticos no estdn
siendo empleados en instalaciones para agua caliente, debido a que el calor
disminuye su resistencia mecanica.

Son necesarias ciertas precauciones en su utilizacidn, tales como no equivo-

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

carse en las medidas, cuidar las soldaduras y tratarlos con material antitér-
mico en los cruces con ramales de agua caliente.

Estos tubos se consiguen en el comercio en medidas de 5 a 6 metros con las
marcas de la clase a'que pertenecen. Estas marcas permitenidentificar la pre-
sion de trabajo para la que estdn calculados. Los tubos para soldar son pedi-
dos por el diametro externo y Tos tubos para roscar, por el didmetro interno.

Los tubos que se emplean en ramales de distribucion se identifican por la
clase y por el diametro.

TIPO DIAMETROS

TUBO RIGIDO PARA SOLDAR 22 28 32 -

TUBO RIGIDO PARA ROSCAR - - - -

TUBO RIGIDO PARA AGUAS NEGRAS 40 50 75 100
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INFORMACION TECNOLOGICA:
TUBOS DE ASBESTO -

REF: HIT. 010 |1/1

Las fibras de amianto, mezcladas uniformemente con cemento y agua, son ele-
mentos que entran en la fabricacion de conductos cilindricos (tubos de asbes-
to), utilizados en la construccién para tuberias de ventilacién, conductos de
aguas de l1luvia y de basura. '

Hay tubos livianos y pesados.

Los tubos livianos de asbesto son aplicados con ventaja en la construccién, por
la facilidad de transporteyel menor esfuerzoque se requiere para su manipu-
lacion, ‘

Pueden ser cortados con serrucho comin, utilizado por los carpinteros. Se unen
unos con otros porel sistema de espiga y campana, introduciendo la espiga de
un tubo en la campana de otro; calafateados con dos o tres vueltas de estopa
alquitranada, rematado con mezcla de asfalto y arena fina.

Cuando se trabaja con conductos de aguas de lluvia, se puede sustituir el
asfalto por mezcla de cemento y arena fina, en la proporcidn de 1: 3.

TuUBO DE ASBESTO

TABLA DE TUBOS PARA AGUAS DE LLUVIA,VENTILACION Y BASURA-TIPO LIVIANO

d D E L PESO APROXIMADO POR TUBO
m. m. m.m m.m. m.m m.m. 1000mm. | 1.500 mm. | 3000 m.m.
50 8 86 7 70 2,6 3,1 6,3
60 8 96 7 70 3,1 4,4 8.4
75 8 1 7 70 3,5 5,2 10,1
100 9 138 7 70 4,7 7,0 13,5
125 19 165 7 70 7,1 10,8 21,0
150 10 194 8 70 7,1 11,8 23,6
200 1 246 8 80 13,2 19,8 39,7
250 10 302 8 80 17,8 26,2 53,5
300 12 356 10 80 22,7 38,1 68,!
350 12 404 10 80 30,0 39,I 79,1
400 12 460 10 100 34,7 43,3 86,2
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. Bdicién @ TUBOS DE HIERRO FUNDIDO

En las instalaciones de aguas negrasy aguas de lluvia, se emplean conductos
cilindricos (tubos de hierro fundido), obtenido por procesos industriales por

= la fusion.

> 3 . -, 3 . L3

= E1 hierro fundido que se utiliza es unaaleacidonde hierro y carbono, princi-
3 palmente, que contiene silicio, manganeso, azufre, etc.

O

S

& Son elaborados por proceso de centrifugacidon y para mayor durabilidad, reci-

w

5 ben tratamiento interne y externo.

O

Fabricados con 1.5, 3 6 6 metros de largo y en tres tipos:
1. Alta presidon: pared gruesa, utilizado en aducciones.

. 2. Tipo agua: pared media, indicado para las redes de agua y gas de

las calles.
3. Pared fina: empleado en instalaciones de aguas negras y aguas de
1Tuvia en las viviendas.

En cuanto al tipo de juntas, se fabrican en tres tipos:
1. Con espiga y campana para juntas emplomadas (fig. 1).

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

2. Con bridas, empacaduras
y pernos (fig. 2).

3. Con empacaduras de goma

Son de gran resistencia a la com-
presidony por ello, se utilizan en
lugares donde pueda haber en forma
permanente o transitoria, esfuer-

Z0s de compresion.
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1ra. Edicién @ TERRAJA PARA TUBOS

La terraja es una herramienta que utiliza el plomero para hacer rosca cuando
emplea tubo de hierro galvanizado para instalaciones de agua y gas.

-
EE TERRAJA DE CHICHARRA (RATCHET), DADOS Y GUth AJUSTABLES
Z Bdsicamente se compone de las siguientes piezas (fig. 1):
o
[&5)
= 1. Tornillo de regulacién.
5
=
]
2. Dados.
3. Tornillos fijadores de los dados.
‘ 4. Orejas de ajuste de las guias.
5. Trinquetes.
" .
S
,§ Existen dos tipos de terraja: la de
é ratchet y la fija. Fig. 1
@
é En la terraja existen trinquetes de orientacion.
8 .
% Esos trinquetes de orientacién tienen 1a forma de una cruceta o de una letra "T".
8
Se componen de dos piezas torneadas de acero templado; en un extremo terminan
. en punta de flecha, que indica la direccién de funcionamiento (fig. 2).

Esa punta aguda sirve para indicar la direc-
cion en que la terraja debe girar. Para abrir FLECHA
la rosca, la punta debe quedar hacia la de-
recha; para retirar la terraja, la punta de
la flecha debe quedar hacia la izquierda.

FLECHA

Fig. 2
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La terraja de ratchet con dados ajustables es Tamas usual. Existe un tipo de
terraja con dado fijo, (fig. 3 ), que se utiliza para roscar tubos de. pared
fina.

Los dados ajustables se componen de dos
piezas; son l1lamados también dados par-
tidos, que hacen posible el ajuste en
cada pasada de acuerdo con el espesor de
la pared del tubo (fig. 4).

Todas las terrajas, con excepcion de 1la
"Universal", utilizan un juego de dados para
cada diametro del tubo por roscar.

Ejemplo: Tubo de hierro galvanizado 1/2"; dados y guia de 1/2".
Tubo de hierro galvanizado 3/4"; dados y guia de 3/4".

La terraja de ratchet hace menor el esfuerzo fisico en la operacién de ros-
car, siendo por ello la mds aconsejada, por la misma facilidad de manejo en
trabajos de urgencia (fig. 5).

Las roscas que se hacen con las terrajas,
son surcos de forma helicoidal del tipo
B.S.P.T. inglesa, o N.T.P. americana y
sirven para unir todas las conexiones y
piezas de latdn, bronce y hierro galva-
nizado.

ROSCA EN TUBO
Se debe considerar rosca comin, aquella que se enrosca normalmente en una cone-
xidn. Esta rosca es conicaysu largo varia, dependiendo del didmetro del tubo.
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TERRAJA PARA TUBOS

Las roscas de diametro 1/2" a 2" son ROSCAS EN TUBOS GALBANIZADOS
ejecutadas en dos pasadas, o sea, [PAMETRODEL | \ebiba pe Rosca NormaL | NUMERO DE
HILOS DE
. EN MILIMETROS ROSCA
regulando Tos dados de la terraja por  |fuLca0as |miiMETRO
dos veces, para facilitar su manejo 1/2" e I8 m.m. 14 | PuLeaoas
y conservar la vida de sus componen- 3/4" |19 - le3mm. 14 | PuLGADAS
tes, principalmente los dados. " | 254 9.1 m.m. 1 |putcaoa
' /4" 31.8 214 m.m. 11 | PULGADA
Durante el transcurso de esta opera-
. . 11/2" | 38. 2L.4mm. Il | PuLeADA
cion, se deben remover las virutas
2" 50.8 25.7m.m. i { puLcapa
que Tlos dados van cortando en los

tubos; para ello debe utilizarse una brocha.

PRECAUCION
CUIDADO CON LAS VIRUTAS EN LAS MANOS Y EN LOS ZAPATOS. LA PREVEN-
CION DE ACCIDENTES ES PUNTO CLAVE.

Las roscas largas (roscas corridas) necesitan de cuidados mayores con los tu-
bos por ser utilizados; los tubos deberdn tener paredes reforzadas para que
después de roscados, queden aun con pared para resistir a lapresiényal tiempo.

La medida de la rosca corrida dependerd de su utilizacién. Se emplea la rosca
corrida con la finalidad de unir tubos que no es posible hacer girar, como
por ejemplo en un cuadrante de ducha.
Se debe tener en cuenta que la rosca corrida penetrara siempre en una conexién,
el doble de la medida de una rosca comin, mds el espesor de una contratuerca,
mas el espesor de la junta (fig. 1).

VENTAJAS
- Posibilitar el cierre en tubos fijos y cuadrantes.
- Menos separacién de la .pared, mejor acabado.

DESVENTAJAS
- Debilitamiento del tubo en la zona de la rosca.

RESUMEN

Cuidado en la regulacién de los dados de la terraja, manteniéndolos 1§mpios
y lubricados al hacer las roscas, usar aceite adecuado. No instalar nunca rosca
corrida con defectos (hilos de rosca empalmados o fallos), esta rosca no debers
tener defectos y debe enroscar justo en la conexién (sin holgura).
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1o Edicio m LLAVES DE APRIETE

Son herramientas de acero forjado y templado. Sirven para apretar o aflojar
tuercas o tornillos y para enroscar o desenroscar tubos y accesorios de for-
ma circular.

Sus tamafios son variados y tienen el cabo o el brazo, proporcionado con el
cuerpo o con la boca.
1. Destornillador.

CONSTRUCCION CIVIL

Constituido por un cuerpo cilindrico de acero, acoplado a un mango
de madera o de plastico (fig. 1).

Fig. 1

E1 cuerpo tiene una de sus puntas en forma de pala, (fig. 2) o en

§ forma especial, (fig. 3) y en la otra punta, en forma de espiga que
S se fija al cabo o mango.

o)

Z

Q

E

< n

é — )] &

- .

Q Fig. 2 Fig. 3
g

a

8

Se utiliza para trabajar contornillos cuyas cabezas sean de ranura
‘simple, (fig. 4) obien ranuras cruzadas, (fig. 5), que permiten la

. entrada de la pala o de la estria.

Fig. 4 ‘ Fig. 5

E1 cabo tiene ranuras longitudinales para evitar que resbale la ma-
no del operador.
Las medidas varfan de 4" (10 cm.) a 12" (30 cm.).

2. Llave de boca fija.
Se presentan en dos tipos:
a) Llave de una boca (fig. 6).
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LLAVES DE APRIETE

b) Llave de dos bocas (fig. 7).

Se utiliza para enroscar o desenroscar tuercas y cabezas de torni-
11os que tengan forma poligonal.

Se identifican por la abertura de la boca, generalmente expresada
en pulgadas.

Fig. 7

. Llave de mordaza.

Se utiliza para enroscar y desenroscar tubos y accesorios de forma
circular (fig. 8).

/— TUERCA DE AJUSTE

/—CREMALLERA
(A .

c‘
l | 1 —S)

\-PARTE FlJA F~|g. 8 \—MANGO

Constituida por un brazo o mango que funciona como palanca, morda-
zas que agarran el material, dientes encajados en el brazo que fa-
cilitan el movimiento de las mordazas, tornillos que regulan la
separacién entre las quijadas y la parte movil, que contiene a la
mordaza mévil (fig. 8).

La parte mévil presenta una graduacidén en pulgadas que identifica
la capacidad y facilita la regulacidn de la boca (fig. 9).

CINTERFOI
1. Edicié
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LLAVES DE APRIETE

En l1a 1lave de mordaza de acero fundido, 1a mordaza mévil puede ser
sustituida; eso no ocurre con las llaves de acero forjado.

Se identifican en el comercio por su medida expresada en pulgadas,
que va de 6" a 36".

4. Llaves inglesas y ajustables.
Sustituyen a la llave de boca fija, con la ventaja de tener la boca
ajustable para distintos didmetros.

Compuestas pdr un brazo o cabo dotado de una quijada 1lamada "qui-
jada fija" y un tornillo regulador.

Fig. 10
Generalmente se presentan en tres tipos:
a) Llave inglesa tipo recto (fig. 10).
b) Llave ajustable tipo crescent (fig. 11).
c) Llave ajustable pico de papagayo (fig. 12).

MORDAZA FlJA

CREMALLERA DE AJUSTE

MORDAZA MOViIL

Fig. 11 Fig. 12

Se identifican en el comercio por su medida expresada en pulgadas o en centi-
metros, o bien por la abertura de la boca en milimetros.




©

CINTERFOR INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 014 |1/2
1. Edicién @ LUBRICACION

Se lubrica para atenuar el desgaste por medio de sustancias grasosas, permi-

tiendo los movimientos mds suaves y ocasionando menor esfuerzo. mecanico.

-l
EE Para aplicar el lubricante pueden utilizarse varios recursos, de los cuales
E el mas simple es la aceitera. La aceitera es utilizada manualmente.
O
S
& Se compone de: wun recipiente para aceite hecho de chapa estampada; una tapa
% roscada de donde sale un tubito cénico, mds o menos largo, que termina curvo
© y afilado.
Se encuentra en el comercio en varios modelos y tamafos.
. En el modelo casero el pico es vertical y prendido en la tapa roscada; tiene
el depbsito un fondo flexible para facilitar su funcionamiento (fig. 1).
§ Caracteristicas de dos tipos caseros. ﬂ
%
=
:
a
a
8 | = -
Fig. 1
. La aceitera de forma oval, (fig. 2), estd dotada de asa y 1lave para cerrar

o abrir el pico colocado casi horizontal.

Xy

Fig. 2

Hay un modelo que es mas funcional,
(fig. 3), porque dispone de una bom

ba manual para verter el aceite en

el punto por Tubricar, con mas rapi Fig. 3
dez, sin necesidad de inclinar su
depbsito. La aceitera debe ser ali
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mentada siempre con aceite limpio, libre de arena, virutas o cualquier otro

cuerpo extrafno.

E1 aceite quemado no debe utilizarse porque no tiene viscosidad, proﬁiedad
esencial en un lubricante.

E1 aceite soluble es una solucidn con aspecto de leche, preparada por la di-
solucidn de 5 a 10% de aceite especial en agua. Se utiliza en los tornos que
tienen bomba para aplicarlo en el punto en que la herramienta de corte, corta
la pieza, enfriando la herramienta y lubricando para reducir el desgaste.

E1 plomero al utilizar la terraja debe colocar un tablero en el piso debajo
de la terraja, para recoger el aceite o las virutas que caen durante eltrabajo.

OBSERVACION @
E1 aceite acumulado en el tablero, después de filtrado por una tela fina pue-
de ser aprovechado de nuevo.

PRECAUCIONES
1) EL USO DEL TABLERO EVITA QUE LA VIRUTA SE EXTIENDA Y QUE ALGUIEN
DESCALZO SE LASTIME LOS PIES.

2) LAS PARTES DEL CUERPO AFECTADAS POR EL FLUIDO DE CORTE, DEBEN LA-
VARSE CON AGUA Y JABON PARA EVITAR INFECCIONES EN LA PIEL.

La estearina es un acido estedrico de laglicerina. Se obtiene de cuerpos gra-
S0S, como aceites y grasas. ‘
Las grasas pueden proceder del reino animal o vegetal. V
Del reino animal la glicerina buede conseguirse de la manteca de la vaca o
del sebo.

Del reino vegetal, la estearina puede conseguirse industrialmente de Tos acei-
tes de oliva y almendra.

Se utiliza mucho en la industria del jabdon y en las iglesias como velas.

E1 plomero la adquiere en el comercio por peso y la utiliza principalmente en
la soldadura con estano. La estearina sirve como flujo, o sea, remueve las
impurezas de la superficie por soldar e impide la oxidacidén de la misma.

A falta de aceite lubricante, al hacer rosca en tubo de hierro -galvanizado,
el plomero utiliza estearina como lubricante de los dados.

Su punto de fusidon es muy bajo, 71° C.
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Son accesorios hechos de hilos de plastico, seda, latén, acero, etc.; monta-

dos generalmente sobre madera dura y seleccionada (fig. 1).

Se presentanen diferentes formas con su man-

go o cabo (fig. 2, 3y 4).

. Se identificén en el comercio por el tipo de material de que son hechos los

hilos (plastico, acero, etc.), por las medidas del cuerpo en centimetros y

por el nimero de hiladas.

TIPOS Y APLICACION

- Cepillo de fibra vegetal. Limpiéza de piezas enlos talleres de gal-

vanoplastia.

- Cepillo con hilos de latdon fino. Para el pulimento de metales.

- Cepillo con hilos de acero. Remocidn de pinturay limpieza de super-

ficies metdlicas.

- Cepillo de hilos plasticos, limpieza de residuos y polvo (pisos,

paredes, etc.).
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BROCHAS Y PINCELES

Son instrumentos constituidos por un cabo de madera o metdlico, enel que se
prende un manojo de hilos (fig. 1).

e |

=

o

¥

o

(&)

=

[

-

§§ Fig. 1
Los utiliza el pintor en l1a ejecucion de los mds variados trabajos, desde 1la
pintura en paredes hasta la decoracidn de determinadas piezas. Se caracterizan
por su tamaho, forma y calidad de los hilos o cerdas.

‘ E1 tamano esta relacionado con la superficie por pintar.

El modo de pintar identifica la forma.

Los hilos o cerdas pueden ser de distintos materiales, horan, marta, cerda,
etc.; lacalidad de los hilos es funcidon del tipo de acabado que deba 1levar
la superficie, el estado de la misma y la calidad de la pintura por em-
plear.
TIPOS

. Redondas (fig. 2).
Planas (fig. 3).

. Planas y largas (fig.
Puntiagudas (fig. 5).

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

a 0O O o
H
~—

Fig. 5
Son numeradas generalmente de 1 a 24, que identifica su tamafio de acuerdo con
el orden creciente de los nimeros.
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Son piezas de medidas variadas, que sirven para empalmar tubos en 1inea recta
o en derivacion y para aumentar o reducir los didmetros en las instalaciones.

Se fabrican con diferentes materiales, tales como:

Plastico, roscable o pdra soldar.

Hierro galvanizado.

CONSTRUCCION CIVIL

Hierro fundido.

Fibrocemento.

Cobre o laton.

§ Son muy utilizadas en instalaciones sanitarias, industriales, navales, etc.
-] . . » .
% De acuerdo con el material de que son fabricadas, varia el sistema de co-
g nexién. Unas se conectan por medio de roscas, otras son soldadas (coladas)
< en frio, otras soldadas en caliente con soldadura de estaiio, otras estopadas
é y selladas con anillo de plomo, las hay conectadas con empacadura de goma y
=
a otras con mezcla de cemento y arena.
a ‘ . 3 3 3 - . .
8 En cualquiera de los materiales mencionados, las conexiones mds utilizadas
son:
‘ - Codos.

- Tes.

- Adaptadores.

- Curvas.

Las conexiones de pldstico se fabrican de material rigido. Tanto éstas como
los tubos rigidos, son los mds utilizados en la construccidn.

Se fabrican en varias clases, de acuerdo con la presidn de agua que deban
soportar.
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CONSTRUCCION CIVIL

Son materiales empleados en la unidn de piezas del mismo material o de mate-
riales diferentes, con el fin de impedir escapes de 1iquido, vapor o gas.

Los materiales para juntas son de diferentes tipos, estados fisicos y formas.

Se utilizan en las instalaciones sanitarias para las uniones entre tubos y
conexiones.

E1 tipo de material para juntas se determina en funcidon del material emplea-
do en la instalacion, del 1iquido, gas o vapor que pasa por las tuberias y
su variacion de temperatura y presion.

En las uniones entre tubos y conexiones de hierro galvanizado, se utilizan
generalmente los hilos de origen vegetal, como sisal y los hilos de algodén.

En Tas uniones entre tubos y conexiones de P.V.C. roscables, se utilizan
cinta "teflén" que puede sustituirse por cinta aislante plastica o de tela.

E1 uso de pinturas no es aconsejable, por cuanto la superficie plastica sien-
do Tisa, no permita la adherencia de la pintura.

Ciertos materiales como las empacaduras se aplican en 1laves y vdlvulas con
el fin de impedir filtraciones y también permitir el funcionamiento de las
piezas.

Las -empacaduras generalmente son de amianto impregnado con sebo Y grasa, tie-
nen forma cuadrada o redonda y también en hilos grafitados. Las empacaduras
también pueden ser de goma sintética y tienen empleo en bombas, calderas y
piezas industria]es;

En las instalaciones especiales .como vapor, vacio, aire comprimido, etc., se
emplea el prot6xido de plomo mezclado con' glicerina; es de una estanquidad
segura, pero presenta el inconveniente de un secado rdpido que no permite
correcciones posteriores.

E1 tef16n sustituye al protdoxido de plomo, presentando la ventaja de permi-
tir correcciones posteriores sin deteriorar el material; se consigue en el

comercio en laminas, barras, tubos .y cintas.

La pasta de minio, es una mezcla en proporciones adecuadas de aceite de
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linaza, 6xido de cinc, polvo de minio, polvo secante y yeso de greda blanca,
formando una pasta homogénea y exenta de impurezas. Su funcion es lade relle-
nar los vacios existentes entre las dos piezas unidas, impidiendo filtraciones.

ELEMENTOS QUE ENTRAN EN LA COMPOSICI O’N

E1 aceite de linaza es un vehiculo vegetal, extraido de la semilla del lino,
con procesos de purificacion que mejora sus cualidades. E1 aceite sirve para
unir todos los pigmentos.

Oxido de ceine: es uno de 10s pigmentos blancos utilizados; en 1a industria de
pinturas su finalidad es aumentar la viscosidad de 1a mezcla.

Minio: es pigmento a base de plomo (6xido de plomo), producto muy pesado de
color rojo vivo es utilizado como elemento anticorrosivo.

Polvo secante: ingrediente industrializado, seutiliza con el fin de que haga
de catalizador, disminuyendo el tiempo de secado usado en la confeccidn de
pinturas y en la pasta. Entra en menor porcentaje en la pasta, aproximadamente
1.5 a 3% en volumen.

Yeso de greda blanca: es un tipo de yeso especial constituido basicamente por
una forma microcristalina de "carbonato de calcio natural". No debe confundir-
se con "yeso-estuco", que es del tipo sulfato, utilizado para otras finalida-
des. ‘

En la preparacién de la pasta, el yeso de greda blanca se usa mas como carga
para dar cuerpo a la pasta, Que para transmitirle poder de cobertura, aun
cuando contribuya sensiblemente para eso.

La pasta de minio resulta econémica no solamente por sus ingredientes, sino
por la facilidad para elaborarla, ya que en general se hace en el propio si-
tio de trabajo. Su consistencia es regulada conforme a la necesidad de apli-
cacion.

Su almacenamiento y conservacién puede hacerse manteniéndola sumergida en
agua. Al volver a aplicarla, después del reposo, se recomienda amasarlia bien
para que quede con la consistencia deseada.
E1 aguarrds se afiade para afinar la pintura.
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MATERIALES PARA JUNTAS

PASTA DE MINIO

PROPORCION DE LOS COMPONENTES EN.VOLUMEN

4 MEDIDAS DE YESO DE GREDA BLANCA

| MEDIDA DE MINIO

1/ MEDIDA DE POLVO SECANTE

| MEDIDA DE ACEITE DE LINAZA

PINTURA DE MINIO

PROPORCION DE LOS COMPONENTES EN VOLUMEN

3.5 MEDIDAS DE ACEITE DE LINAZA

| MEDIDA DE POLVO DE MINIO

1/4 MEDIDA DE POLVO SECANTE

OBSERVACI ON

Cuidado con los granos duros en la pasta, ya que
provocan averias en las piezas, sobre todo en las
porcelanas, fracturandolas. '
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NIVEL DE BURBUJA

Es un instrumento de verificacidn y control que se utiliza para comprobar la
horizontalidad de cualquier elemento. Es de uso muy frecuente &n la industria

de la construccion.
CONSTITUCION

a) EL menisco: es un tubo curvo construido en material transparente,
11eno de agua u otro liquido con una burbuja de aire.
En la parte superior del tubo se han hecho dos marcas, equidistan-
tes del centro del mismo y con una separacidn igual a la longitud

de la burbuja (fig. 1). MENISCO BURBUJA

b) El cuerpo del nivel: Es una espe-

ciederegla gruesa, hecha de alu- MARCAS

minio, plastico uotros materiales, Fig. 1
en cuyo interior se han situado uno,
dos omas meniscos, segin el uso a
que esté destinado (fig. 2).

FUNCTONAMIENTO
Estd basado en el hecho de que la bur-
buja se situara siempre en el punto mds

elevado de 1a curva del menisco y en que
cuando el cuerpo del nivel esté en posicidn horizontal, la burbuja se habra
situado en el centro del tubo de vidrio, porque el centro estard en el punto
mas alto (fig. 3).

PUNTO MAS
ELEVADO

TIPOS Y USOS

a) El nmivel comin: es un nivel

de bastante precision. E1 mo- ' [ i J
delo mas simple actualmente MARCAS
e€n uso posee tres meniscos, Fig. 3

uno para nivelar y dos para aplomar (fig. 4). Algunos modelos po-
seen doble menisco para nivelar, locual permite usar el nivel en
cualquiera de las dos posiciones.
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Vienen en varios tamafos, 10S mas usua-
les son los de 18" y 24". E1 modelo mas
econdémico es el que tiene 10S meniscos
intercambiables, porque en caso de danar-
se pueden ser sustituidos a bajo costo
(fig. 5y 6).

Fig. 5

Fig. 6
b) Nivel torpedo: es un nivel corto, de 6" de longitud, facilmente

transportable enel bolsillo (fig. 7). Posee tres meniscos: uno Si-

tuado longitudinalmente que sirve paranivelar, uno transversal para

aplomar y uno inclinado para colocar objetos a 45°. Este tipo de

nivel es utilizado por los plomeros porque por ser corto, puede Si-

tuarse entre dos conexiones prdximas, cosa que no podria hacerse

con el nivel comin.

Por su escasa longitud es de poca
precision, pero puede mejorarse
ésta si se utiliza apoyado en una
regla.

c) Nivel de hilo: (fig. 8). Posee un solo meniscoy dos orejas con ori-

ficios, o dos ganchos en algunos modelos, para poder suspenderlo de

un hilo horizontal tensado. Sirve para comprobar la alineacidn ho-

rizontal de puntos algo distantes.

/E’”

Fig. 8

CINTERFOR
1ra. Edicién
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NIVEL DE BURBUJA

CONDICIONES DE USO
Ira EL hilo debe ser de un material resistente (nylon o acero) debe es-

2da

tar 1o mas tenso posible, y debe ser tan grueso como permitan los
ganchos o los huecos de las orejas.

El punto de suspensidn del nivel debe ser equidistante de los puntos
por alinear.

Limitaciones: inadecuado para alineaciones horizontales de precision
y para comprobar la horizontalidad de superficies.

PARTICULARIDAD
Influencia del calor: con los cambios de temperatura el 1iquido del
interior del menisco se dilata o contrae y esto hace variar el ta-

mafio de la burbuja.

Por esta razén, en muchos casos la longitud de la burbuja es menor
que la separaéién de las marcas de referencia, conlo cual la apre-
ciacion visual se hace mds dificil.Algunos modelos de nivel tienen
cuatro marcas en cada menisco para compensar la variacién de longi-
tud de la burbuja (fig. 9).

Fig. 9
PRECAUCION
EL NIVEL NO DEBE SER GOLPEADO PORQUE PUEDE ROMPERSE EL MENISCO O VA
RIAR LA POSICION, CON LQ CUAL DEJARIA DE SER CONFIABLE.
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1. Bdicida @ PLOMADA

Es un instrumento de control y verificaciéon. Se utiliza para determinar la

verticalidad.

CARACTERISTICAS

Estd formado por un cuerpo cilfndrico metdlico conun orificio que lo atraviesa

por el centro de laseccién. Un guaral del mismo calibre del orificio, de una

Tongitud variante segiin 1a necesidad y una corredera o nuez metdlica o de ma-

CONSTRUCCION CIVIL

dera también perforada, que desliza libremente por el guaral (fig. 1-A).

Se utiliza para comprobar la ver-
ticalidad de cualquier elemento
en la construccidn.

GUARAL

|~t——— CUERPO

(RIERRO O LATON)

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

Fig. 1
’ TIPOS
Hay distintos tiposy formas de plomada (figs. 1-A y 1-B), pero las condicio-
nes indispensables para cualquiera de ellas, son:

PLOMADA DE ARRIME
1) E1 cuerpo debe ser perfectamente cilindrico y el orificio estar exactamente
en el centro del cilindro.

2) E1 peso debe ser el necesario para el trabajo y lugar que se emplee, con
objeto de que el aire no la haga oscilar en exceso.

3) La corredera ha de tener la misma longitud que el didmetro del cuerpo y el
orificio debe ser igual al del plomo y estar precisamente a la mitad de la
longitud.
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PLOMADA DE CENTRO

Se 1lama también cominmente plomada de trompoy tiene la particularidad de que

su cuerpo es un cono invertido (fig. 2).

[y 222X T D

il i i CORDEL
Se utiliza para determinar centros o ejes, tHAvtn.o//////'
para cuyo trabajo no requiere de la CORREDERA
corredera.
PLOMO

Colocando el guaral del trompo en un punto Fig. 2
o en una linea determinada y dés]izando el

cuerpo de la plomada hasta el sitio donde se quiera trasladar ese punto o 13-
nea, la punta de la plomada, marcard o indicard el plomo exacto (fig. 3). .‘_

/(

Fig. 3

OBSERVACIONES

1) Manteneria limpia.

2) No dejarla en el suelo donde puede pisarse y romper el gquaral.
3) Mantenerla con el guaral en buen estado, sin deshilachar.
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1. Ediciba MARTILLOS Y MANDARRIAS
(TIPOS Y USOS)

Son herramientas de golpeo, compuesta de un cuerpo de acero al carbono sujeto
a un mango o cabo de madera.

MARTILLO

Clasificacidn de acuerdo con la forma del cuerpo:

-

CONSTRUCCION CIVIL

a) Martillo de orejas (fig. 1).
b) Martillo de bola (fig. 2).

¢) Martillo de pefa: Pefa vertical (fig. 3)
Pefia horizontal (fig. 4).

d) Martillo de albafiil (fig. 5).

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICDS

Fig. 5

Clasificacidn de acuerdo con el peso del cuerpo:

a) Martillo ligero, de 60 a 500 gramos.

b) Martillo pesado, de 500 a 900 gramos.
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@ MARTILLOS Y MANDARRIAS e
(TIPOS Y JSOS)
APLICACIONES

1. Martillo de orejas, utilizado en trabajos generales de carpinteria
(fig. 6-A y 6-B). )

Fig. 6 ‘l’

2. Martillo de bola, utilizado en trabajos de mecdnica y de plomerfa;
es 1lamado también martillo de mecdnico (fig. 7).

3. Martillo de pefia, uno de sus usos
fi-

es en los trabajos con chapas
nas (figs. 8-A, 8-B y 8-C).
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MARTILLOS Y MANDARRIAS
(TIPOS Y USOS)

FUNCIONAMIENTO

E1 golpe de martillo es dado por el
movimiento del pulso y de las arti-
culaciones del codo y el hombro.

La fuerza

miento conjunto del pulso y de las
articulaciones (figs. 10-A, 10-B y

10-C).

4. Martillo de albaiil, utilizado en trabajos generales de albafii-
leria (fig. 9).

del golpe depende del movi-

Fig. 10

Para un trabajo correcto y seguro debe empuiiarse prdximo al final del cabo

(fig. 11).
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MARTILLOS Y MANDARRIAS i, Edicida
(TIPOS Y USOS)

Para su utilizacion, el cuerpo no debe tener rebabas ni deformaciones; es
necesario que el cabo presente buenas condiciones y esté bien fijado al cuer-
po (figs. 12-A y 12-B).

Fig. 12
MANDARRIA ‘

Es similar al martillo en el funcionamiento, utilizada por los herreros, se
emplea en las demoliciones y para golpear cinceles. Las mids utilizadas son
las de dos caras, (fig. 13), identificadas en el mercado por el peso del cuer-
po que varfa de 500 gramos a 5 kgs.
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Irs. Bdicién DETERMINACION DE MEDIDAS PARA TUBOS

En Tas instalaciones sanitarias, surge 1a necesidad de establecer las medidas
de los tubos, con el fin de cortarlos con las distintas longitudes adecuadas
para cada caso.

Hay diferentes maneras de conseguir las distintas medidas: bien partiendo de
los planos, o también de puntos establecidos en la propia drea donde se eje-
cute la instalacion.

CONSTRUCCION CIVIL

TERMINOLOGIA UTILIZADA
"De eje a eje", significa de centro a centro de dos desagiies, o bien de dos
conexiones. ‘

M = es la medida "de eje a eje" de conexiones presentadas (fig. 1).

! [

OBSERVACION A;]:L 1]3;
§ E1 eje serepresenta con 1ineas de ' " 3
g trazos y puntos. 1 1
) Fig. 1
g "Rosca interior", es la parte de la conexidn donde enrosca el tubo.
g r = es la medida del largo o profundidad de 1a rosca interior (fig. 2)
"
% "De testa a testa", significa la medida de )i;xg
8 fuera a fuera de las conexiones.

. C = es la medida de testa a testa

(fig. 3).

Fig. 3

PROCEDIMIENTOS PARA ESTIMAR MEDIDAS
1. Dada la medida "M" entre ejes de las conexiones, determinar la me-
dida "a" deseada, de la manera siguiente (fig. 4).
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Restar de la medida "M", el diadmetro exte-
rior de las conexiones.

. P2
It °
"D", por cuanto D , D _ -]
2 2 é? ﬁ;
‘o i
; . l

Fig. 4

Entonces "a" =M - D; o bien "a" =M - LQ_.+ D)

(2 2)
En el caso de que los didmetros de las conexiones sean distintos,
el procedimiento es el mismo segin se ilustra en (fig. 5).

a=M- (21_+__Q_2_)
(2 2 )

Fig. 5
2. Dada la medida de "cabeza a cabeza", letra "C", (fig. 6), conseguir
1a medida "a" del tubo, restandode "C" la suma de los diametros de
las conexiones, D1 + D2 (fig. 6).

—qr.
[-]
B
N

£4

Fig. 6

©
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DETERMINACION DE MEDIDAS PARA TUBOS

a==C- (Dl +D2).

a = medida por determinar.

D1 = didmetro externo de una conexiodn.

D2 = didmetro externo de la otra conexidn.

3. Dada la medida "N" del eje de una conexidn, a la boca de

otra,

(fig. 7), se consigue la medida "a" del tubo, restando de "N" la
mitad del diametro de la conexidn por donde pasa el eje.

a:N_._Q.Z__

2

D2

o2/2} |

2/2

-

&

b

—
-

Fig. 7

1

4. Se determina la medida "a" del tubo, por simple lectura, cuando se

puede medir de testa a testa (fig. 8).

n o |

| 1

=
£ 2%

Fig. 8




INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 022 |4/4

DETERMINACION DE MEDIDAS PARA TUBOS

5. Cuando se trate de instalaciones con hierro fundido se procede

de manera semejante a los casos anteriores (fig. 9).

o M :
15%: ~o
C
_.11. a

Ratl

1] ]
B
i |

=

_'F_——

-+

Fig. 9
Dado "M", medido de eje a eje, determinar 1la medida "a" del tubo
como sigue:

a=M- (C1+cC2+ 2B).

Dado "C", medido entre el exterior de dos tubos, estimar "a":

a==C- (P1+P2)+ 2B.

Dado "N", medida del eje de una pieza al borde exterior de la cam-
pana de otra, estimar "a":

a=(N-C2)+ 28B.
Donde: Pl = medida de testa a‘borde exterior de campana.
P2 = medida de testa a punta de espiga.
Cl = medida del eje al borde exterior de la campana.
C2 = medida del eje a la punta de la espiga.

B = profundidad de la campana.

a = medida por estimar + 2B.

CINTERFOR
1ra. Edicién
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lrs. Edicién LLAVES DE PASO

Son conjuntos de piezas acopladas entre si, de bronce pulido, niquelado o croma-
do, cuyas funciones son las de regular el caudal del agua o impedir su paso.

-
EE La funcion de regulacidn y cierre es efectuado por las 1laves instaladas al
= final de Tos ramales, y la del cierre del paso de agua, por las llaves instala-
E; das en zonas intermedias de los ramales. '
>0
o
l..— 4
g CONSTITUCION
< Las Tlaves de paso constan de dos partes: cuerpo y montura.
E1 cuerpo es la parte fija que se enrosca en lainstalacion.
I Algunos fabricantes colocan una flecha que indica el sentido del paso de agua.

Pero, a pesar de ello, siempre debe comprobarse que elsentido debe ser el del
agua penetrando por debajo de la valvula (fig. 1).

La montura (fig. 2) esla par- [:::éfi:::]fa

tem6vil que se enrosca en el ﬁff?
-3

cuerpo. Se compone de:
. Boton.

Tornillo.
Volante.
Prensa-estopas.

QODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

Tapajuntas.
Empacadura.
Montura.
Eje.
Valvula.

O 0 N O v & W N =

Fig. 2 . Egi‘_9
TIPOS
Llaves de chorro (fig. 3).

Llaves de paso (fig. 4).
Llaves de ducha (fig. 5).

Fig. 3
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ELEMENTOS PARA JUNTAS EN PLASTICO

Son materiales utilizados en la unidn de tubos plasticos que se emplean en
instalaciones de aguas blancas, aguas negras y ventilaciones. .

Primero se deben lijar las superficies paraeliminarles elbrilloa las piezas
por soldar. Seutiliza una lija fina, N° 100 6 200. E1 lijado hace las super-
ficies mds dsperas y favorece la adherencia de la soldadura.

La solucién limpiadora, ademds de limpiar los residuos dejados por el 1ijado,
remueve las sustancias gruesas que resultan perjudiciales para la soldadura.
La solucidén limpiadora debe aplicarse con un pafio limpio o bien con estopa
blanca, también limpia.

E1 adhesivo es un producto que disuelve la superficie del plastico sobre la
que se aplica, haciendd al secar la verdadera soldadura de las dos superficies.
E1 exceso de adhesivo es inconveniente, porque ataca la pared del tubo y pue-
de adelgazarla y hasta perforarla.

Se encuentra en el comercio en envases de 100 gramos a 1 kgs.

PRECAUCION
TANTO IA SOLUC’I@N LIMPTADORA COMO EL ADHESIVO SON TéXICOS E
INFILAMABILES.,

SE DEBE TENER CUIDADO DESPUES DE USAR EL ADHESIVO, DE CERRAR EL EN-
VASE PARA EVITAR DESPERDICIO Y RESECAMIENTO.
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INFORMACION TECNOLOGICA:

PENDIENTES EN CARERIAS

REF: HIT. 025 |1/2

Las pendientes son inclinaciones que se dan a las tuberias de una instalacién,
a fin de que las aguas discurran con facilidad hacia los desagiies (fig. 1).

—

——
—
e —
——
—

Fig. 1

Las pendientes, generalmente, se expresan en porcentaje o tanto por ciento (%).

Podemos decir que una tuberia de 3 m. de largo, con pendiente de 2% (dos por
ciento), tiene en cada 1 m. de longitud un desnivel de 2 cm. Yy por tanto en
Tos 3 m., un desnivel de 2 + 2 + 2 = 6 cm. (fig. 2).

En las instalaciones para aguas negras,
en general, la pendiente minima es de
2% y no debe ser mayor de 4%, porque
se corre el riesgo de que las aguas no
arrastren las materias sdlidas (fig.
3).

Los canales que conducen agua de 1luvia
proveniente de los tejados, 1levan ge-
neralmente, pendiente de 1/2%, o sea,
0.5%, 0.5 cm. por cada metro de largo

(fig. 4).

Fig. 4

MINIMO 2 %

Fig. 3
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- PENDIENTES EN CARERIAS
En instalaciones para aguas blancas, las tuberias generalmente se colocan a

nivel. Cuando es necesario dar pendiente,

contrario al paso del agua (fig. 5).

o® EBE= oo

ésta debe establecerse en sentido

Fig. 5

En las instalaciones para gas, es necesario dar pendiente a las tuberias, para

evitar que el agua procedente de vapor condensado llegue a los artefactos de

consumo.

La pendiente se establece en sentido contrario a1'de1 paso del gas (fig. 6).

Fig. 6

©
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CORTATUBOS

Son herramientas de corte, utilizadas para cortar tubos de diferentes didme-
tros y materiales, tales como hierro galvanizado, hierro fundido, cobre y
otros (fig. 1).

CONSTITUCION
A. Mango o cabo.

B. Tornillo de presion.

C. Cuchilla de acero.

D. Rodillos compresores.
E. Cuerpo.

FUNCIONAMIENTO
Acoplado al tubo como si fuese una prensa, la herramienta presiona por medio
del tornillo.

Al girar alrededor del tubo, 1a cuchilla abre un surco enlapared. La profun-
didad del surco se aumenta uniformemente al apretarencada giro del cortatu-
bos, el tornillo de presion hasta seccionar el tubo.

VENTAJAS

- Precisidn y rapidez en el trabajo.

- E1 corte con segueta, en determinados casos, es anti-econémico.

- E1 corte con cincel en el caso de tubos de hierro fundido, ademds
de Tlevar mas tiempo no resulta muy preciso, existiendo la posibi-
lidad de que el tubo puede dafiarse o quebrarse.

TIPOS

1. Cortatubos para cobre, bronce, aluminio u otros tubos de pared fina
y metal blando (fig. 2). '

Es una herramienta de pequefia resistencia mecdnica, dotada de cu-
chilla delgada y dos rodillos.
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CORTATUBOS

Capacidad
1/8" a 1.1/4" y 1/8" a 2".

2. Cortatubos para hierro galvanizado y otros tubos de pared gruesa,

conocido como cortatubos para trabajos pesados (figs. 3-A, 3-By
3-C). ‘

Fig. 2

Es una herramienta de granresistenciamecdnica, dotada de cuchillas
gruesas y rodillos anchos, 1o cual permite mayor precisidon en el
corte.

Capacidad
a)~ Con rodillos anchos.
1/8" a 1.1/4" y 1/8" a 2".

b)- Con rodillos normales.
1II a 3", 2II a 4" y 4II a 6".

c)- Con 4 cuchillas, utilizados en sitios donde no se puede girar
por completo la herramienta. Basta el giro de 130° para cortar
el tubo.

Capacidad
1/2" a 2" y 2. 1/2" a 4".

©

CINTERFOR
1. Edicién



CINTERFOR
1ra. Edicién

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

©

CONSTRUCCION CIVIL

INFORMACION TECNOLOGICA:
CINCELES

REF: HIT. 027 |1/2

Son herramientas de corte hechas de una barra de acero de seccidn variable

(rectangular, hexagonal, octogonal o circular).

CINCEL DE PALA i :3
Tiene un extremo forjado provisto <

de un bisel, y el otro extremo acha-
flanado y redondeado que se 1lama
cabeza (fig. 1).

E1 bisel debe ser afilado convenientemente,
por cuanto el angulo de corte varia segin el
material por ser cortado,y su largo esta de
acuerdo con el tipo de trabajo que se vaya a
hacer.

Funciona por percusion mediante golpes de
martillo o mandarria (fig. 2).

Se emplea en trabajos de mecdnica, corte de
chapas, etc. (fig. 3).

En construccién se utiliza para abrir huecos
y ranuras en paredes y techos, cortar tubos
de hierro fundido y de gas.

Los tamafios mds comunes son l1os comprendidos
entre 150 y 180 mm.

CINCEL DE PUNTA
Herramienta semejante al cincel de pala que
difiere porque una de suspuntas es de forma
conica (fig. 4).

Fig. 4
Se utiliza también en la apertura de huecos
(fig. 5).
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CINCELES

PRECAUCIONES _

1) CUANDO TRABAJE CON EL CINCEL DEBE UTILIZAR ANTEOJOS PL/IJSTICOS

CABEZA APLASTADA
HERRAMIENTA PELIGROSA ESTADO
NO DEBE SER UTILIZADA HERRAMIENTA SEGURA

2)

3)

4)

5)

Fig. 6

DE PROTECCION; PUEDEN SALTARLE A IOS 0JOS PARTICULAS DEL MATE-
RIAL QUE ESTA CORTANDO.

NO UTILICE UN CINCEL CON LA CABEZA APLASTADA O CON REBABAS; PUE
DE HERISE A Sf MISMO 0 A SU COMPANERO (FIG. 6).

AFILE Y QUITE LA REBABA DEL CINCEL CADA VEZ QUE NOTE MELLADURAS
0 DEFORMACIONES EN LA CABEZA (FIG. 7).

DIRIJA SIEMPRE LA VISTA EN FL FILO DEL CINCEL.

CUANDO AFILE UN CINCEL CUIDE NO "QUEMAR" EL FILO. ESTO TRAE
COMO CONSECUENCIA QUE LA HERRAMIENTA PIERDE SU TEMPLE (DUREZA).

HERRAMIEN T " BUEN HERRAMIENTA SIN FILO HERRAMIENTA AFILADA

CINTERFOR
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Es uno de los metales mas utilizados en las obras de construccidn, particular-

mente en instalaciones sanitarias.

Es de color gris claro, muy pesado y de bajo punto de fusion tratandose de
metal.

Se utiliza mucho en uniones o juntas, mezclado con otros metales como el es-
tafio, por ejemplo, conel que forma varios tipos de soldadura, dependiendo de
la proporcion de estanho y de plomo en la mezcla. Comercialmente se vende en
forma de barras 1lamados lingotes (fig. 1).

Se wutiliza en las emplomaduras para
juntas de hierro fundido.

E1 plomo también se utiliza en la fa-
bricacién de tubos, tanto para gas

como para agua. Las paredes de Tos tu- Fig. 1
bos que se utilizan en instalaciones de gas son mas delgadas, las de los que
se utilizan en instalaciones de agua son mas gruesas.

“La Tdmina de plomo", es otro tipo de aplicacidon de este material. Se emplea
como abrazadera en la fijacidon de la ventilacidn de ramales de aguas negras
y en la ejecucion de anillos de plomo, para unir tubo de plomo con tubo de
hierro (figs. 2 y 3).

LATON FF

Los tubos de plomo de diadmetro hasta
2" son acondicionados en rollos, con Fig. 2
los pesos siguientes:

- Tubo tipo reforzado (agua), rollo de 50 6 60 Kg.

CAMPANA EMPLOMADA

- Tubo tipo gas, rollo de 30 kg.

- Los pesos de 1a tabla anterior son aproximados

y pueden variar de acuerdo con las marcas.
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TABLA DE PESOS Y MEDIDAS DE TUBOS DE PLOMO
DIAMETRO INTERNO PESO POR METRO EN KG. )
o PARA AGUA PARA GAS ~ AGUAS NE-
PULGADA ol ( REFORZADO) 'GRAS (LIGERO)
i /4" 6.35 — 0.360
3/8" 9.52 0.890 0.640
172" 12.70 1.225 0.810
5/8" 15.87 1.830 1.230
3/4" 19.04 2.490 1.760
" 25.40 3.665 2.670
I 1/4" 30 5.360 3.320
12" 40 7 825 4.720
2" 50 13.550 9.050
DE 2 m.
2" 50 i1.500 5.750
2 1/2" 65 17.910 7 250
3" 75 23.220 8.500
4" 100 29.860 -
TABLA DE PLOMO EN LAMINA
PESO DEL ROLLO: 50 Kg.
PULGADA m.m.
PESO EN Kg. POR ml. PESO/m2.
/32" 079 4.078 9.000
1/16" 1.60 8.158 18.100
i/8" 3.8 16.316 36.000
3/16" 476 24.472 54.400

"las arandelas de plomo", son discos perforados de acuerdo con el diametro
necesario, que se colocan entre dos piezas rigidas (metdlicas o metal y por-

celana), para mejor acomodoy perfecta union

entre las piezas. Para mejorar las condicio-

nes de estanquidad, se coloca minio de plomo
entre la arandelay la piezamas frdagil (fig. 4)

@ DEL HUECO

L —

\-/ e
»

Fig. 4

©

CINTERFOI
1ra. Edicié



©

CINTERFOR
1ra. Edicién

INFORMACION TECNOLOGICA:
PLOMO

REF:

HIT. 028

3/3

Se puede emplear una sola arandela o mas de una, superpuestas. Raramente se
encuentran en el comercio, poreso el plomero con frecuencia hace las arande-

las que va a necesitar.

Puede hacerse con la ayuda del martillo y cincel pequefio y grueso.

Se utilizan en las alimentaciones de los estanques de agua, en las salidas, en

la colocacion de valvulas de desagiie y en la instalacidon de flotadores.
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Son todos los objetos necesarios para la ejecucién de emplomaduras, tales
como: calafates, cucharén, crisol, martillo y cincel.

=

>

= CALAFATES

5 "E1 calafate de asentar la estopa", herramienta improvisada en 1a obra por el

E§ plomero. Son hechos de acero de 1/4" 6 3/8" de didmetro; se les da forma es-

E% pecial. Estas formas hacen posible su utilizacién para comprimir (asentar) la

% estopa alquitranada dentro de la campana de la junta de hierro fundido.
Tiene un extremo plano, o sea, sin bisel de corte como el cincel (fig. 1).
"E1 calafate de asentar plomo", tiene

. forma semejante al de asentar estopa

pero es de mayor grueso. Su principal
funcidon es asentar el anillo de plomo
dentro de 1la Campana para impedir que
la estopa pueda salirse. Generalmente
se hace de acero de 1/2" 6 5/8" (fig.
2).

Fig. 1
También tiene uno de los extremos planos, sin bisel de corte.

EL CRISOL
Es una vasija reforzada de hierro fun-

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

dido, en forma de caldero, provisto de
‘ asas y con capacidad variable de 0,500
a 5 litros (fig. 3)._

Fig. 2

Tiene tres puntos de apoyo (pies) y un asa grande que sirve para agarrarlo.

Para utilizar el crisol es necesario apoyarlo con la maxima seguridad, por
cuanto el plomo es un metal pesado. Uncrisol de un litro, 1leno de plomo fun-
dido hasta la mitad, pesa por lo menos 6.5 kg.




INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 029 |2/3
ELEMENTOS PARA EMPLOMAR

Los combustibles usados en las obras para derretir el plomo son: gasolina,
gas y madera.

No se debe cargar el crisol de un lado para otro con plomo derretido. Debe
colocarse cerca del lugar donde van a hacerse las emplomaduras.

EL CUCHARON

Se hace de hierro fundidoybastante reforzado. Algunos tienen dos picos ver-
tederos diametralmente opuestos, por donde se deja correr el plomo fundido
para hacer la emplomadura. Otros tienen un solo pico (fig. 4).

Los hay de varios tamafios y deben uti-
lizarse, preferentemente aquellos que
den para hacer una emplomadura completa.

CANTIDAD DE PLOMO POR EMPLOMADURA
DIAMETRO NOMINAL PLOMO ESTOPA ALQUITRA-
m.m. Kg. NADA Kg.

50 0.600 0.080
75 1.000 0.100
100 1.300 0130
150 2.300 0180

CULEBRA DE AMIANTO (fig. 5) 7

Compuesta por un conjunto de fibras trenzadas y rematadas en dos puntas; en
una de las puntas se sujeta una grapa 0 pinza por medio de una cadena. Se
utiliza en Tas emplomaduras cuando la junta se hace en tubos horizontales.

©
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Los dientes de la pinza unen los dos extremos de la culebra, que envuelve a
su vez a la espiga.

Antes de usar por primera vez una culebra, es aconsejable empaparla de aceite
0 grasa, para aumentar su durabilidad y facilitar la retirada después de eje-
cutar una emplomadura.
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ESTOPA ALQUITRANADA

La estopa alquitranada resulta de lamezcla de dos productos industrializados:
la estopa y el alquitrdn. La estopa se vende en rollos asemejando cuerdas,
formando fardos mds o menos comprimidos. La cuerda es un conjunto de hilos
unidos por torsion, para varios usos. Se fabrican de varios materiales: algo-
don, seda, nylon, canamo, sisal, etc. (fig. 1).

Las mas resistentes son de cafamo y sisal. E1 sisal
E1 sisal es una variedad de planta cuyas hojas pro-
ducen fibras textiles de excelente calidad.

E1 cafiamo es una planta asiatica de 1a familia de las
Moranas (Canabis satiba). Su altura varia de 1 a 4
metros. Produce fibras como el sisal, ademds de tener
también empleo medicinal.

E1 alquitran es un producto que se obtiene por con-

densacion durante la destilacion de madera, turba o
carbon mineral. Fig. 1

E1 alquitradn vegetal produce naftaleno y parafina. Es quimicamente acido, lo
que lo diferencia del alquitran mineral, que es alcalino.

E1 alquitran mineral, especie de betin natural, es residuo de la destilacion
de 1a hulla, en la fabricacion del gas de iluminacion.

Es un producto quimico 1iquido o viscoso, negro o castano oscuro, de oloracre,
de composicion compleja dependiendo de 1a manera como es extraido.

Contiene principalmente aceite, fenol y hol1lin. Es insoluble en el aguay quema
con 1lama humeante.

La estopa alquitranada es estopa vegetal empapada de alquitran, 1o que aumenta
su durabilidad, aln en contacto con el agua.

E1 plomero 1a utiliza en emplomaduras, torciéndola N |

como cuerda. Antes de aplicarla debe retorcerse

yd

bien.

La estopadura hecha con estopa mal torcida, facil-

mente permite filtraciones.

La estopa mal torcida también puede penetrar entre Z(/

la espiga y 1a campana, provocando obstruccién en
la tuberia (fig. 2). Fig. 2
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SOPLETES

Son herramientas utilizadas por el plomero, para ejecutar soldaduras y fundir
materiales de bajo punto de fusidn, utilizando como combustible la gasolina
0 el queroseno y el gas. La 1lama es regulable por dispositivos propios, pu-
diendo ser mas o menos intensa de acuerdo con el trabajo por realizar.

EL SOPLETE A GASOLINA O QUEROSENO

Consta de un recipiente reforzado de T1atén o bronce para depdsito de combus-
tible, que debidamente calentado en su serpentin, sale del chiclé en forma de
gas. Este gas, se mezcla con el oxigeno a través de huecos rectangulares que
tiene el cilindro del quemador (fig. 1).

SALIDA DE LA LLAMA DEL QUEMADOR

SERPENTIN:
MANETA DE LA BOMBA

CHICLE DEL SERPENTIN

TAPON DE TANQUE

CUERPO CILINDRICO DE

LA BOMBA HUECO DEL ALIVIO

VARILLA DE LA BOMBA VALVULA QE ALIVIO

EMPUNADURA DEL
SOPLETE

EMBOLO DE CUERO Y VALVULA
DE RETENCION DE AIRE DE LA
BOMBA

VALVULA DE RETENCION DEL
COMBUSTIBLE

CUERPO CILINDRICO DE LATON-

Fig. 1 -
E1 combustible utilizado, es generalmente la gasolina o el queroseno, por ser

mas econdmicos; lamezcla del vapor con aire produce una temperatura de hasta
800° C. que permite fundir plomo (327° C) y hacer soldaduras de es tafio (240° C).
La cantidad de combustible enel recipiente no debe sobrepasar las 3/4 partes
(0,75) de su capacidad total, quedando siempre una holgura para el almacena-
miento del aire, que serd comprimido a través de la bomba permitiendo la sa-
lida del combustible para el serpentin en la cantidad deseada.
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PRECAUCION

CUIDADO CON LA PRESI&N INTERNA EN EL DEPbSITO, NO SE DEBE BOMBEAR
DEMASTIADO YA QUE HABRA PELIGRO DE EXPLOSION. SI LA LLAMA NOIEE PR@
SENTA AZUL Y FUERTE, EL CHICLE DEBE DEBE ESTAR .TUPIDO; HAY AGUJA
APROPIADA PARA DESTUPIR (fig. 2).

O TN sz
Fig. 2

Esta herramienta es muy sensible, exige cuidados permanentes tales
como: ‘

1. Sustituir chiclé descalibrado cuando 1la l1lama en la salida del
quemador apareciese amarillenta. .

2. Utilizar siempre gasolina o queroseno filtradoy colado con tela.

3. Manejar el soplete siempre con cuidado, no arrastrar su base
(fondo) para no desgastarlo.

4. Inspeccionarlo periddicamente, sustituyendo las piezas (acceso-
rios) defectuosas o gastadas por otras nuevas originales, garan-
tizando permanentes condiciones de uso.

5. Prender el soplete después de haber preparado todo el material
por soldar (mayor vida de 1a herramienta y economia de combustible). '

PRECAUCION
MUCHO CUIDADO, NO DEBE UTILIZARSE EL SOPLETE EN LUGARES PELIGROSOS
EXPLOSIVOS-INFLAMABLES.

CUIDADO CON EL MONOXIDO DE CARBONO (CO) EN AMBIENTES CERRADOS (EN-
VENENAMIENTO).

SOPLETE A GAS

Es una herramienta que produce una 1lama obtenida por 1la mezcla de aire
(oxigeno) con un gas inflamable, como el gas butano. Estd sustituyendo venta-
josamente al soplete a gasolina, por ser mds eficiente y de uso mas facil
(fig. 3).
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E1 soplete a gas, es unido por medio

de manguera al depdsito de gas.

Para soldar con estano, se sustituye
el expedidor de 1lama en abanico por

chiclé comin.

Antes de iniciar el trabajo, es preciso comprobar si la manguera estd bien
sujeta en el depdsito y al soplete para que no se desprenda.

PRECAUCION
EL DEPbSITO DEBE QUEDAER PROTEGIDO, FUERA DEL SOL Y LEJOS DEL FUEGO.

PARA PRENDER EL SOPLETE SE DEBE CERRAR LA AGUJA TOTALMENTE Y ABRIR
FL REGISTRO DEL DEPOSITO.

SE CIFRRA POR LO MENOS EL 50%, LA ENTRADA DE AIRE EXISTENTE EN LA
BASE DEL TUBO DEL CHICLE » PARA QUE LA LLAMA NO RETROCEDA. SE ABRE
PARCIALMENTE LA AGUJA Y SE PRENDE EL SOPLETE.

LA LLAMA PUEDE SER MAS O MENOS INTENSA, SEGUN LA MEZCLA DE GAS Y
AIRE QUE SEA ADOPTADA.

AUMENTANDO LA CANTIDAD DE GAS, QUE SE CONSIGUE DESTORCIENDO LA AGUJA
Y ABRIENDO LA ENTRADA DE AIRE, SE CONSIGUE LLAMA CON MAYOR CALOR.
' SE CONOCE ESTA LLAMA, PORQUE APARECE UN CONO INTERNO AZUL MAS VIVO
QUE LA LLAMA (fig. 4).

Fig. 4
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Combustible, es toda sustancia que se quema en una combustion.

La madera es un combustible s6lido; el alcohol, el queroseno y la gasolina,

|
EE son combustibles 1iquidos. E1 hidrdgeno es un combustible gaseoso, asi como
\Z también el gas natural que existe en el subsuelo.
O
=
& Comburente, es una sustancia que facilita o alimenta la quema. Hay muchos com-
%g bustibles y también varios comburentes.
S .
E1 aire es el comburente mds usado por ser barato, ya que nada cuesta. En ver-
dad es el oxigeno que contiene el aire el que alimenta la combustidn.
. E1 plomero, utiliza para la soldadura o para desemplomar, l1os sopletes a gaso-

lina, queroseno o gas como combustible.
Todavia esta en uso el soplete a gasolina, que es utilizado por algunos.

E1 queroseno es un aceite de nafta derivado del petrdleo. Es menos inflamable
que la gasolina, o sea, quema con mas dificultad que la gasolina.

Es 1iquido, pero por el calentamiento del serpentin del soplete y por su com-
presion en el depdsito por medio de la bomba, pasa a estado gaseoso siendo
quemado. Cuando 1a 11ama del soplete esta azulada, es sefial de que es rica en

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

oxigeno y que tiene el mdximo de temperatura (fig. 1).

Fig. 1

Se tiene utilizado hasta en laaviacion en lugar de la gasolina, pues es menos
peligroso que ésta.

La gasolina es derivada también de la destilacidn del petrdleo.

Se inflama con mucha mas facilidad que el queroseno. Para ser utilizada en el
soplete debe ser pura, no debe contener aditivos.

E1 gas licuado del petrdleo, es un hidrocarburo liviano, butano o propano
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comercial, normalmente gaseoso, extraido del gas natural o de los gases de
refineria.

Los gases, cuando son comprimidos por encima de cierta presidon que varia con-
forme al gas, se licdan.

Después de la descompresion vuelven al estado gaseoso. Por este motivo el gas
del petrdleo se vende comercialmente en bombonas pequefias, medianas y grandes,
en estado 1iquido, sobre fuerte presién; siendo descomprimidos a medida que
son utilizados (fig. 2).

Fig. 2

E1 gas licuado ha sido muy ampliamente aceptado por la facilidad de su uso
y transporte.

E1 queroseno es un 1iquido incoloro o ligeramente amarillento, inflamable,
derivado del petrdleo y en la escala de valores ubicada entre la gasolina y
el aceite diesel.

Utilizado como combustible para calentamiento y cocina, en los motores a cho-
rro, lamparas, como base de insecticidas, etc.

E1 plomero utiliza el soplete a queroseno para soldar tubos,desemp]omér,etc.
Es necesario filtrar el queroseno para usarlo en el soplete, evitando que el

chicle se tupa.

Se consigue comercialmente en latas de 5 litros a granel.
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Son herramientas de acero fundido, o estampado, compuestas de dos brazos y un
eje de articulacidon. En uno de los extremos de los brazos, se encuentran las
quijadas y los biseles de corte, que son templados y revenidas.

Sirven para apretar, cortar, doblar, colocar y retirar determinadas piezas en
los montajes.

Las caracteristicas, tamafios, tipos y formas son variables, de acuerdo con el

CONSTRUCCION CIVIL

tipo de trabajo por ejecutar.

TIPOS
Los principales tipos de alicates son:

Alicate universal.

Alicate de corte.

Alicate de puntas.
Alicate extensible.

Alicate de dos posiciones.

ALICATE UNIVERSAL
Sirve para hacer varias operaciones como asegurar, cortar y doblar (fig. 1).

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

. ALICATE DE CORTE
Sirve para cortar chapas, alambres e

Fig. 1 |
hilos de acero. Estos Gltimos pueden tener laminas removibles (fig. 2 a 5).
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ALICATE DE PUNTAS
Las figuras 6 a 9, ambas inclusive, indican varios tipos de alicates de puntas.

Fig. 8

ALICATE EXTENSIBLE
Trabaja por presion y da un apriete firme a las piezas. Por intermedio de un
tornillo que tiene en un extremo, se consigue graduar la presion (fig. 10).

ALICATE DE DOS POSICIONES
Su articulacidn es movil, para posibilitar mayor abertura. Se utiliza para
trabajar con perfiles redondos (figs. 11 a 15).

)

Fig. 11 Fig. 12

Fig. 13
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CBC ESCARIADORES

Son herramientas de acero rapido que funcionan por rotacidn y presion sobre
el material. Seutilizan en instalaciones sanitarias y eléctricas, con el fin
de eliminar las rebabas de los tubos.

Se clasifican por la disposicion de las estrias:

1. Escariadores de estrias rectas, (fig. 1), utilizados en tubos de
hierro galvanizado.

Fig. 1 Fig. 2
2. Escariadores de estrias helicoidales, (fig. 2), utilizados en tubos
de acero.
3. Escariadores de estrfias rectas en forma de navaja, (fig. 3), utili-
zados en materiales livianos como el cobre, bronce y aluminio.

Se identifican en el mercado por sudiametro del cuerpo, queoscila entre 1/4"
a 3" y por la disposicion y forma de sus estrias.

Los mas utilizados son los:

Escariadores de ratche, que funcionan manualmente (fig. 4).
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DOBLATUBOS (TIPOS)

Son herramientas de hierro fundido o de aluminio, que se utilizan en la cons-
truccibn para instalaciones sanitarias, eléctricas y de gas.

TIPOS

a) Doblatubos de palanca (fig. 1).
Para tubos de cobre, latén, alumi-

nio, acero o acero inoxidable, de
diametro de 3/16" hasta 1/2".

{

b) Doblatubos de resorte (fig. 2).
. Para tubos de cobre suavey de alu- Fig. 2
minio, se encuentra en didmetros

de 1/4" a 1/8".

c) Doblatubos de palancay ratche (fig.
3).
Para tubos de acero de paredes grue-
sas y tubos de cobre duro; se en-

cuentra en diametros de 5/8"y 7/8".

OREJA MOVIL

PALANCA

d) Doblatubos EMT y conduit (figs. 4,
5y 6).
Se encuentran en diametros desde

- 1/2" hasta 1 1/4". Fig. 4
ARCO

e) Doblatubos en "T".
Consta de un tubo unidoa una "te"
de hierro galvanizado (fig. 7).

BASE PARA
SUJETAR
MOLDES

MOLDES PARA
DOBLAR
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1ra. Edicién SOLDADURA DE ESTANO

La soldadura con estafio, también conocida por los nombres de soldadura blanca
0 soldadura blanda, es una mezcla de plomo y estafo destinada a unir piezas
metalicas que no estén sujetas a soportar grandes esfuerzos.

—
—
=
(5] . ~
- Las proporciones de plomoy estafio que entran en las mezclas para soldar, va-
‘O - . . 2
= rian de acuerdo a la aplicacidn que se les vaya a dar.
QO
= TABLA DE LOS PORCENTAJES DE PLOMO Y ESTARO EN LAS
H PROPORCIONES USUALES DE SOLDADURA
9 .
8 PROPORCION PLOMO ESTANO UTILIZACION BET‘:E::IEJ:&)D:AFUSIO
t:2 33% 67% ELECTRONICA iTO°C
1:1 %0% 0% LATONERIA 180°C
2:1 67% 33% LAMPISTERIA 220°C
. INSTALACIONES
3:1 75% 25% SANITARIAS 240°C
‘ Para que haya perfecta adherencia de la soldadura a la pieza, es necesario que

ésta esté completamente limpia y exenta de oxidacién.

Para evitar que Ta pieza se oxide durante la soldadura, se aplica sobre 1la Su-
perficie de la pieza una sustancia protectora 1lamada fundente, que varia se-
gin el material por soldar. Si no se utiliza un fundente, la superficie del
metal quedara expuesta al airea una temperatura elevada, facilitando su oxi-
dacion 'y perjudicando la adherencia de la soldadura.

Una soldadura es rica, cuando contiene mayor cantidad de estafio.

CGODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

En virtud del aspecto claro de la soldadura, es que es 11amada soldadura blanca.

Para unir tubos de plomo, la proporcidon de soldadura mis utilizada es 75/25
(3:1), o sea, tres partes de plomo por cada parte de estafo.

La buena soldadura debe estar exenta de arena, cuerpos extrafos, cinc o anti-
monio, por ello debe usarse plomo y estafio puros.

La soldadura 50/50 es muy utilizada por los electricistasy en lasoldadura de
chapas por el plomero.

METALES COMUNES Y SUS RESPECTIVOS FUNDENTES

LATON COBRE CLORURO DE CINC O PASTA APROPIADA
HIERRO ACERO CLORURO DE CINC

PLOMO ESTEARINA

HIERRO GALVANIZADO ACIDO MURIATICO (CLORHIDRICO) PURO
CINC ACIDO MURIATICO (CLORHIDRICO) PURO
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ELEMENTOS PARA SOLDAR CON ESTARNO ’ ‘

Al ejecutar la 1lamada soldadura blanca, utilizada en la unibn de tubos de
plomo, se emplean varios materiales y herramientas. Tales materiales y herra-
mientas constituyen los elementos para soldar.

Son ellos los siguientes:

ACIDO MURIATICO

También conocido como dcido clorfdrico. Es muy corrosivo y ataca los metales
cuando se aplica; porello al terminar una soldadura, se debe lavar con mucha
agua el sitio afectado por el 4cido. Para disminuir este problema se utiliza

pasta de soldar, por ser menos &cida y porque se extiende mucho menos que el
dcido.

Es muy utilizado en los trabajos de estafiado de piezas de latén o chapas de
hierro, por cuanto permite al operario hacer su trabajo con mds rapidez.

Se vende comercialmente en litros, a granel, o bien en envases especiales.

CLORURO DE CINC

Se hace en las obras, poniendo limaduras de cinc dentro del dcido cloridrico
(8cido muridtico). E1 dcido ataca al cinc, formando cloruro de cinc y despren-
diendo hidr6geno, que aparece en forma de burbujas que se desprenden.

"PRECAUCIONES
1) EVITAR EL CONTACTO DEL ACIDO MURIATICO CON LA PIEL.

2) NO PREPARAR EL CLORURO DE CINC EN FRASCO CERRADO. LA PRODUCCION
DEL HIDROGENO PROVOCA LA EXPULSION VIOLENTA DEL TAPON, DERRAMAN-
DOSE EL ACIDO CON GRAN PELIGRO PARA EL OPERARIO.

ESTEARINA
Es una sustancia orgdnica de mucho consumo doméstico e industrial.

Es derivada de la glicerina, con punto de fusibn 171. 6° C; se vende en el co-

mercio por peso o por pedazos y se usa como fundente en las soldaduras de
plomo.
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ELEMENTOS PARA SOLDAR CON ESTANO
PRECAUCION

PROCURAR QUE LA ESTEARINA DERRETIDA NO CAIGA SOBRE
LA PIEL, PARA EVITAR QUEMADURAS.

Su uso estd siendo cada vezmds aceptado en lugar del acido muridtico, debido
a que con mds facilidad se limita el area de su aplicacion.

Estd compuesta de mezcla de pastamineral y amoniaco. En el comercio se vende

en pequeiias latas.

HILO DE SOLDAR
Es mas utilizado en los trabajos de radio, television y otros elementos de

modo general. En el comercio se vende en carretes (fig. 1). ‘

CARRETE DE SOLDADURA
Fig. 1

E1 hilo es hueco, como si fuera un tubo. Llenando el vacio interior hay una
resina apropiada, o bien un dcido, para desoxidar la superficie por soldar.

En los trabajos de electricidad no debe usarse fundente acido, ya que resul-
ta perjudicial para el equipo. o
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ABOCINADORES

Son herramientas de hierro o de madera, normalmente utilizadas en la cons-
truccion civil por el plomero para ensanchar o expandir el didmetro de la
boca de tubos de plomo, permitiendo una perfecta unidn entre dos tubos, sol-
dadndolos posteriormente por yuxtaposicion (fig..1).

TIPOS
1. Expandidor de hierro, se presenta en ocho tamafios desde 3/8" a 2".
Funciona por golpeo del martillo sobre su cabeza (fig. 2).

2. Expandidor de madera o trompo de madera, elaborado por el operario,
por cuanto no se consigue en el comercio. Sustituye eficazmente al
expandidor de hierro; es de forma aproximadamente cénica (fig. 3).

En cuanto a su funcionamiento, es similar al del expandidor, apenas
difiere en la rotacidén parcial del expandidor para cada golpe de

martillo.
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TIJERA MANUAL PARA CHAPAS

Es una herramienta de corte, manual, constituida por dos laminas generalmente
de acero al carbono, templadas y afiladas con un angulo determinado. Las 1ami-
nas son perforadas, unidas y articuladas por medio de un eje (tornillo o tuer-

ca).

Utilizada para cortar chapas metdlicas de determinados espesores, en los tra-

bajos generales de mecdnica y de la construccidn civil.

Utilizada por el operario en los trabajos con chapas y también en tubos de

plomo.

TIPOS

- Tijera manual de corte recto:

a) Tijera de laminas estrechas, para cortes rectos y curvos de ra-

=

Fig. 1
b) Tijera de laminas largas, para cortes rectos y curvos de radio
grande (fig. 2).

dio pequeiio (fig. 1).

Fig. 2

- Tijera manual de corte curvo:

a) Tijera de corte curvo para la izquierda (fig. 3).

b) Tijera de corte curvo para la derecha (fig. 4).

' CORTE

SENTIDO DEL CORTE

Fig. 3 Fig. 4
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1m. Bdicido @ PIEZAS SANITARIAS

Son recipientes de porcelana o acero de diferentes formas, instalados en los
banos y cocinas de las viviendas. Su funcion es la de atender a las necesida-
des fisioldgicas y de higiene del ser humano.

Se conectan a los puntos de aguas negras y blancas.

-

CONSTRUCCION CIVIL

Las piezas sanitarias se 1laman también artefactos, o aparatos sanitarios y
de acuerdo con su uso se clasifican en:
- W. C. (fig. 1).
- Bidé (fig. 2).
- Lavamanos (fig. 3).
- Banera (fig. 4).

CODIGO DE TEMAS TECI*HIOLOGICOS
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EL W. C.

Es la pieza sanitaria deporcelana vitrificada o esmaltada, destinada a aten-
der las necesidades fisiol6gicas de los humanos.

La alimentacidn de agua puede hacerse por medio de tanques y cisternas aco-

pladas, (fig. 5) o unidas, (fig. 6) a la pieza,

(figs. 7-A y 7-B).

/

)

o por medio de fluxémetros

Fig. 5

(A)

J\\

Fig. 6

CINTERFOR
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PIEZAS SANITARIAS

E1 escurrimiento del agua mas los detritos organicos, son enviados para la
red de aguas negras con el auxilio de la presidon y de la velocidad del agua,
cuando se accionan las vdalvulas de alimentacion.

La pieza generalmente, 1leva un sifén incorporado que impide el paso de los
gases para el medio ambiente (fig. 8).
Hay también las comunes con el sifén externo (fig. 9).

EL BIDE

Es la pieza sanitaria de porcelana vitrificada o esmaltada, destinada a la
higiene intima del ser humano. Se alimenta de agua fria y caliente y el cau-
dal de agua es regulado por grifos; la mezcla se hace en el mezclador.

Dotado de una ducha cuyo chorro de agua sale de abajo hacia arriba, para faci-
lidad de uso.

Lleva una valvula en el fondo que cuando se abre, da paso al aqua utilizada
hacia la red de aguas negras (fig. 10).
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- Los modelos son variados de acuerdo con los fabricantes, pueden ser suspendi-
dos y fijados a la pared, (fig. 11) o bidés asentados en el piso (fig. 12).

/

n

Fig. 11 : Fig. 12
EL LAVAMANOS
Es una pieza generalmente de porcelana vitrificada o esmaltada, obien de acero
inoxidable, que se utiliza para la limpieza de las manos y de la cara. Su fun-
cionamiento es idéntico al del bidé; no estd dotado de ducha.

Se presenta en diferentes formas y dimensiones, pueden ser lavamanos suspen-
didos fijados en la pared, (fig. 13), o apoyados en el piso por medio de co- .

lumnas, (fig. 14), o soportes metdlicos.

LA BANERA
Es una pieza de acero esmaltada, general-
mente de forma rectangular con cantos

redondeados, destinado a la higiene cor-

poral por medio de inmersidon (fig. 15).

E1 bidé, lavamanos y bafera, son piezas Fig. 13
dotadas de rebose para evitar que el agua
se salga de su interior.

Fig. 14 Fig. 15
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1. Bdicida PUNZONES, GRANETES Y SACABOCADOS

Son instrumentos de acero forjadoy templado, utilizados para marcar o alinear
huecos, remover remaches o espigas y perforar materiales blandos, dependiendo
de su forma.

Empleados generalmente en la industria mecdnica, en construccidon se utiliza

-

CONSTRUCCION CIVIL

en las instalaciones eléctricas y sanitarias.

Aplicado al material, funciona por medio de golpes de martillo o mandarria
dirigidos sobre la cabeza de la herramienta.

TIPOS DE GRANETES
1. Granete para marcar centros (fig. 1).

S e
LR R IR TR I S A ROl
% }.oo@,Q.qo’ ..0.,90%"; oA
A Gy
O S o S SISy T ott
R R R g ==

RS

g Fig. 1
g Utilizado para marcar el centro de los huecos, evitando asi que las
vl e
,g mechas resbalen. No debe utilizarse en metales muy duros para no
= estropear su punta.
v)
E 2. Granete para marcar contornos (fig. 2).
w .
a -5 ?%gfﬁﬁ%§§%?§§%&
§ - ;ggﬁéggggﬁﬁwdﬁﬁg, '
Fig. 2
. Empleado para puntear una pieza en el sitio donde debe ser cortada.

TIPOS DE PUNZONES
1. Punzén sacarremaches (fig. 3).

Fig. 3
Utilizado para retirar remaches o espigas en huecos estrechos; tiene

la punta achatada.

PUNZON ALINEADOR (fig. 4).

Fig. 4
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PUNZONES, GRANETES Y SACABOCADOS

Utilizado para que los huecos de las piezas moviles sean alineados.
Los punzones son identificados enel comercio segin las dimensiones,
didmetro del cuerpo, didmetro de la punta y e]llargo (fig. 5).

Medidas comunes:

Largo: S 5"a 7"
Didmetro del cuerpo: 9/32" a 5/8"
Didmetro de Ta punta: 1/16" a 3/8"

SACABOCADOS (fig. 6).

Fig. 6
Utilizados para hacer huecos en materiales blandos tales como goma,

cuero, amianto, cartdn, chapas finas, etc.

Dotados de un bisel Tateral que corta el material obteniendo el hue-
co redondo y uniforme.

Deben ser utilizados sobre un objeto de madera o una base de plomo,
para no mellar el corte.

SACABOCADOS CONCENTRICO (fig. 7).

Fig. 7
Constituido por un cabo de acero templado, tiene 1a ventaja de obte-

ner directamente la arandela, 1o que no ocurre con el sacabocados
de arco.

Los sacabocados se consiguenenel comercio generalmente en juegos,
identificados por el didmetro del hueco que varfa de 3 a 50 mm.

©
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VALVULAS DE DESAGUE

Sonpiezas deplastico simples o cromadas, o de latén pulido, niquelado o cro-
mado, cuya funcidn es la de unir lapieza sanitaria a la tuberia de aguas ne-
gras, evitando filtraciones.

Compuesta de un cuerpo con una parte roscable, dotada de un batiente, una tuer-
ca roscada en el cuerpo que permite la fijacidén de la vdlvula en el elemento
(fregadero, pieza sanitaria, tanque, etc.) y una viroTa acoplada en el cuerpo
(fig. 1).

E1 cuerpo delas vdlvulas para la-
vamanos y bidé tiene huecos que
permiten la salida del agua que des-
borda de la pieza sanitaria.

Se identifican en el comercio por

el didmetro de la parte roscada del

cuerpo.

1. Tipos de valvulas de latédn.
a) Simples para fregadero (fig. 2).

Simples para bidé olavamanos (fig. 3).

)
b)
c) Simples para bafiera (fig. 4).
d) Para fregadero americano (fig. 5).
e)

Automatica para bidé o lavamanos (fig. 6).

2. Tipos de valvula de plastico.

a) Vdalvula para lavamanos.
b) Vdalvula para fregadero.
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MEZCLADORES

E1 mezclador, (fig. 1), es un conjunto de piezas de latdn unidas entre sf,

que regula la entrada de agua caliente y fria en las piezas sanitarias.

MEZCLADOR

LLAVE A.F.

Fig. 1

Compuesto fundamentalmente de un mezclador, dos 1laves y accesorios (fig. 1).

TIPOS MAS USUALES

1.

Para

2. Para
3. Para
4,

5. Para

Para

lavamanos con vdlvula simple (fig. 2).
lavamanos con valvula automdtica (fig. 3).
bidé con ducha y vdlvula simple (fig. 4).
bidé con ducha y vdlvula automdtica (fig. 5).
fregaderos (fig. 6).
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MEZCLADORES
LLAVE LLAVE AGUA fnu 7
AGUA CALIENTE ,
\ S b
\uezcu— =
Car—— DOR
— o
DUCHA
[ vm.vuu-\

Fig. 5

De funcionamiento idéntico al grifo de presién comin,

con la ventaja de reqular la temperatura del agua debido

a la exis

Se consig
rentes ti
cromado 1

tencia de dos llaves.

uen en el comercio con dife-
pos de acabado, tales como:
iso, (fig. 7); cromado hexa

gonal, (fig. 8); y cromado octogonal

(fig. 9).

©
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1n. Edicién CANILLAS

Son tubos rigidos o flexibles, utilizados para conectar piezas sanitarias como
bidés, lavamanos y otros, a los ramales de la instalacion.

Pueden ser de plomo, de pldstico, de cobre y metdlico flexible (fig. 1, 2, 3,
y 4).

-

CONSTRUCCION CIVIL

Hay canillas lisas, con macho y hembra, o con dos hembras (fig. 5y 6).

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
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TALADROS PORTATILES

Son equipos destinados a perforar huecos en paredes o pisos. Se 11aman porta-
tiles debido a su escaso peso y facil transporte.

TALADRO MANUAL PORTA’TIL DE ENGRANAJES
Compuesto de armazon de hierro maleable acoplado a un cabo de madera, pifidn

de acero, corona de engranaje y mandril de apriete con mordazas templadas
(fig. 1).

FUNCIONAMIENTO

Con el movimiento del engranaje, éste acciona el pinén lo que provoca la ro-
tacion del eje. v
E1 movimiento se hace manualmente, por medio de un brazo con cabo de madera
acoplado en el engranaje.

CARACTERISTICAS

Algunos modelos tienen dos velocidades debido a un sistema doble en los en-
granajes de la coronay piién, (fig. 2); ofros tienen los engranajes encerra-
dos en una caja, evitando 1a penetracion de desperdiciosy ofreciendo mejores
condiciones de utilizacion.

Se emplean para taladrar madera y
chapas metdlicas finas.

En el comercio se consiguen por la
capacidad de abertura del mandril,
que varia para diametro entre 0 a
13 mm.

BERBIQUI MANUAL "RATCHET"

Compuesto de empufadura y mango de madera, armazon de hierro, ratchet y man-
dril de quijadas templadas (fig. 3). .
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TALADROS PORTATILES

EMPUNADURA

MANDRIL

TRINQUETE

ANILLO

ARCO DE ACERO
Fig. 3
FUNCIONAMIENTO

Es accionado manualmente al hacer girar el mango.

E1 ratchet, es un dispositivo que permite, con un movimiento de vaivén del
arco, un giro siempre en el mismo sentido de la mecha (fig. 4).

Se utiliza ratchet en lugares donde no es posible dar
al mango una vuelta completa.

Para trabajar con ratchet, se gira el anillo para la

derecha o la izquierda, segin el caso.

Fig. 4

E1 berbiqui se utiliza para taladrar la madera.

TALADRO ELECTRICO PORTATIL

Compuesto de una caja metdalica, un eje montado sobre rodamientos de esferas
accionado por un motor universal. En el eje va acoplado el mandril de tres
quijadas, cable conductor y enchufe.

TIPOS Y APLICACIONES
1. Para trabajos livianos e intermitentes de taladrar, equipados con
interruptor de gatillo, cable conductor y enchufe (fig. 5y 6).

2. Para trabajos de produccidn regulary uso continuo, equipados con
mango tipo pistola, (fig. 7), o empufiadura lateral, provisto de
interruptor, (fig. 8), cable conductor y enchufe.

©
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3. Para trabajos pesados y uso intensivo, con cabo lateral y pro-

visto de interruptor, (fig. 9) cable conductor y enchufe.

Fig. 5

Fig. 6
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TALADROS PORTATILES

CARACTERISTICAS .
Las principales caracteristicas son:
- Potencia del motor.
- Nimero de revoluciones por minuto (r.p.m.).
- Capacidad de la mecha.
- Voltaje.
CONDICIONES DE USO
E1 eje porta-mechas debe girar concéntricamente.
4
CONSERVACION
- Evitar choques y golpes.

- Limpiarlo luego de su uso.

- Guardarlo en lugar apropiado.

©
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Irs. Edicién MECHAS (BROCAS)

Son herramientas de corte, en forma de cilindro, con cuchillas rectas o heli-
coidales templadas. Terminan en punta cdénicay se afilan con un dngulo deter-
minado. Se utilizan para hacer huecos en diferentes materiales.

-
=
O
z Las que mds se emplean son las mechas helicoidales (figs. 1y 2)
: \\\\\m
[
puss
[a's
’._
2 Fig.
(&)
(&)
Fig. 2
9 CARACTERISTICAS

Las mechas se caracterizan por el diametro, forma del asta y su material de

fabricaciodn.

Son fabricadas, en general, de acero al carbono. Las mechas de acero répﬁdo
se utilizan para trabajos que exigen altas velocidades de corte. Estas mechas
ofrecen mayor resistencia al desgaste y al calor y por tanto, son mas econd-
micas que las de acero al carbono, cuyo empleo tiende a disminuir en la in-
dustria.

TIPOS Y TERMINOLOGIA
Las figuras 1 y 2, representan dos de los tipos mds utilizados, que solamente

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

se diferencian en la construccidon del asta.

Las mechas de asta cilindrica se utilizansujetas en un mandril y se fabri-
can generalmente con un didmetro maximo, en el asta, de 1/2".

Las mechas de diametro mayores de 1/2" utilizan asta cénica, para ser mon-
tadas directamente en el eje de las mdquinas. Esto permite sujetar con mayor
firmeza, estas mechas que deben soportar grandes esfuerzos en el corte.

E1 dngulo de la punta de la mecha, varia de acuerdo con el material por ta-
ladrar.

La tabla siguiente indica los dngulos recomendables para los materiales mds
comunes:
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MECHAS (BROCAS)

ANGULO MATERIAL
118° ACERO SUAVE (FIG.3)
150° ACERO DURO
125° ACERO FORJADO
100° COBRE Y ALUMINIO
90° HIERRO FUNDIDO Y ALIACIONES BLANDAS
60° PLASTICOS,FIBRAS Y MADERAS

Las aristas de corte deben tener la misma medida (fig. 4).

E1 dngulo de holgura o incidencia debe tener de 9° a 15°

(fig. 5).

En estas condiciones, se propicia mejor penetracidon de la

mecha en el

material.

También se emplean mucho en la construccidon civil las mechas

con filo de carburo de tungsteno (Widica) o de bronce de

berilio.

eje

Fig. 4
E1 cuerpo de estas brocas estd hecho de acero de alta resistencia, pero de

poca dureza, y en el extremo de corte van soldadas dos pastillas (una en ca-

da gavilan)

de carburo de tungsteno o de bronce de berilio. Se identifican

facilmente porque 1as pastillas tienen un aspecto distinto al resto del metal

de la mecha.

Estas mechas pueden perforar concreto, acero templado,

vidrio y otros materiales duros, sufriendo poco desgas-

te y con bastante buen rendimiento en el trabajo (fig.

5).

EVE

og‘ ] 96

Fig. 5
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TANQUES PREFABRICADOS

Son depdsitos para agua de capacidad grande, mediana o pequefia, utilizados
en las edificaciones con dos propdsitos primordiales: para abastecimiento y
para consumo.

Los tanques para abastecimiento, elevados o subterrdneos, suplen de agua a
conjuntos de vivienda, o a cada vivienda aisladamente.

Su capacidad varia desde 100 hasta millares de litros. Pueden ser de concre-
to armado, de asbesto, de chapa galvanizada, etc. Los tanques de consumo, son
pequefios depdsitos, de un maximo de 50 litros utilizados con un solo objeto:
consumir agua filtrada, descarga de un W. C., etc. Existen de asbesto para
embutir o externos, de.pléstico, porcelana, etc.

En viviendas sencillas, los tanques de asbesto se instalan por economia. Ge-
neralmente son de asbesto, porque resultan de gran durabilidad.

En viviendas de mayor categoriay tamafio se construyen los tanques de concre-
to armado.

En Ta tabla siguiente estan indicadas las medidas y capacidades de los tan-
ques de asbesto mds usuales.
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1. Bdicida ANCLAJES

Son elementos utilizados para facilitar la fijacidn de piezas en pisos, pa-
redes y techos.
Los mas utilizados son aquellos que no necesitan el uso de mezclas, pero

-
EE exigen que la superficieresistaa su expansion en el momento de colocar los
= tornillos.
O
S
P Las medidas dependen del tamafio del tornillo por utilizar (largo y didmetro).
}_..
2
(@
< TIPOS
a) Anclajes de madera, que hace el mismo operario, utilizados en la
- fijacién de piezas livianas (fig. 1).
== = === TN
. o =
. b) Anclajes plasticos, se encuentran en el SRR
comercio de los mds variados tipos y ta- Fig. 1
mafos; se utilizan en la fijacion de piezas livianas (figs. 2,3y 4).
[75]
S
0
Q
-1
Q .
> Fig. 4
<
é Los anclajes plasticos se consiguen en cajas o paquetes, variando la canti-
m . - - .
A dad de acuerdo con su diametro. Para su compra hay tablas conforme al fabri-
g cante.
a
8
c) Anclajes metdlicos, utilizados para la fijacion de piezas pesadas,
‘l’ introducidos por medio de pistolas de aire comprimido o de pdlvo-

ra, dependiendo del material de la superficie que recibe el anclaje
(fig. 5y 6).

==

Fig. 5

Fig. 6
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Son piezas metdlicas que se emplean enlaunién de otras piezas. E1 perno,
(fig. 1), estd formado por un cuerpo cilindrico roscado y por una cabeza de
formas variadas. Las tuercas (fig. 2), son de forma prismitica o cilindrica,
con un hueco roscado por donde se enroscan el pernc. La arandela (figs. 3,
4y 5), en forma de disco con un hueco por donde pasa el cuerpo del perno.

-

CONSTRUCCION CIVIL

@ ~_,@_n_

Fig. 2 Fig. 3

Fig. 5

Los pernos, también 1lamados bulones o tornillos, sirven para unir piezas
enroscandoles las tuercas, (fig. 6), o para unir piezas roscadas sin tuer-
cas (fig. 7).

Las tuercas sirven para apretar
las uniones de las piezas; en

algunos casos sirven para regu- R\ :§§\
lar. /ijr | /§2;%23

Las arandelas sirven para prote-

ger la superficie de las piezas,

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

evitar deformaciones en las su- Fig. 6 Fig. 7
‘ perficies de contactoy también, de acuerdo con su forma, evitar que la tuerca
afloje.

TIPOS DF PERNOS
Las figuras 8 a 18 presentan los principales tipos.
Las figuras representan la forma y especificaciones propias para la construc-

cidn de cada perno.

TIPOS DE TUERCAS
Las figuras 19 a 24 presentan los principales tipos"de tuercas.

TIPOS DE ARANDELAS
Las arandelas se clasifican generalmente en lisas, (figs. 25 y 26), de pre-
sion, (figs. 27 y 28) y estrelladas (figs. 29 a 32).
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8

PERNOS, TUERCAS Y ARANDELAS

Sil
=h

P

hi=d
‘_gu a comercial
ﬂ( i

[__ medida _comerctal

medida comercial

&)
S
S

-n
—_

(=]
(ee]
-m
—e

(o]
(Yo

Fig. 10 Fig. 11  Fig. 12 Fig. 13 Fig. 14

Fig. 15 Fig. 16 Fig. 19 Fig. 20 Fig. 21

0) © (&)

Fig 25 Fig. 26 Fig. 27 Fig. 28

T A D &5

Fig. 29 Fig. 30 Fig. 31 Fig. 32

La tabla siguiente presenta las dimensiones de esos elementos de
unidon de piezas con sus valores mas comunes.
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1rs. Edicién PERNOS, TUERCAS Y ARANDELAS
MEDIDAS DE TORNILLOS Y ARANDELAS
b o D — '—"— I“lm‘ A t_e__‘
- » E! .
L 0 38
/ 4 | B
s Yook
Whitworth (normal) Metrica (normal)
Tornillo y tuerca Arandela Tornillo y tuerca Arandela
. d(@externo)) E| e| a| b | D| h f ||d(@externo)) E| e| a| blD | h| f
3/32" 5| 5,8{2,2|2,5 6 ]0,3| 2,5 2 4,5 5,2/1,5 2| 8/0,3 3
1/8" 6 6,9/2,5/ 3| 80,5| 3,5 3 6| 6,9/2,5/ 3| 8{0,5 4
5/32" 8} 9,2/2,8/3,2[10 |0,5| 4,5 4 81 9,2/3,5 4 {10]0,5/ 5
3/16" 9(10,4/ 4 5 (12 0,8 5 5 9 /10,4 4 | 5[12{0,8 6
1/4" 11 112,7] 5 {6,514 |1,5| 7 6 1n 12,7, 5 |6,5|14(1,5| 7
5/16" 14 116,2| 6 | 8 (18| 2 | 8,5 7 1n |12,7| 5 |5,5(14|1,5] 8
3/8" 17 (19,6 7 |10 |22 12,5| 10 8 14 |116,2| 6 { 8 |18{ 2 | 9
7/16" 19 121,9) 8 {11 j24 | 3 (11,5 . 9 17 19,6/ 6 | 8 |18/ 2 {10
172" 22 125,4| 9 |13 128 | 3 |13 10 17 119,6| 7 |10 [22|2,5/ N
5/8" 27 [31,2(12 {16 134 | 3 |17 1A 19 121,9| 7 (10 |24 2,5|12
3/4" 32 |136,9(14 |19 j40 | 4 | 20 12 22 |125,4| 9 (13 28| 3 |13
‘ 7/8" 36 {41,6(16 |23 |45 | 4 | 23 14 22 |125,4/10 (13 (28| 3 {15
. ™" 41 |47,1{18 |26 |52 | 5 | 26 16 27 31,2112 |16 [34| 3 (17
11/8" 46 [53,1]121.129 |58 | 5 | 30 18 32 136,9(14 |19 40| 4 19
11/4" 50 |57,7(23 |32 |62 | 5 | 33 20 32 136,9/14 (19 }40| 4 |21
1 3/8" 55 [63,5(25 |35 |68 | 6 | 36 22 36 (41,616 (23 45| 4 |23
1 172" 60 (69,3(27 (38 |75 | 6 | 40 24 36 |41,6/16 (23 45| 4 |25
1 5/8" 65 | 75 (30 (42 |80 | 7 | 43 27 41 147,318 |26 {52 |5 (28
1 3/4" 70 180,832 |45 85 | 7 | 46 30 46 (53,121 {29 {58 |5 {3
17/8" 75 [86,5(34 (48 |92 | 8 | 49 33 50 |57,7(23 (32 |62 |5 |34
2" 80 [92,4{36 |50 (98 | 8 | 52 36 55 |63,5(25 |35 "68 6 |37
2 1/4" 85 | 98 (40 |54 |105| 9 |58 39 60 169,3{27 (38 (756 (40
2 1/2" 95 (110 |45 |60 [120{10 | 65 42 65 |75 (30 (42 80 | 7 |43
2 3/4" 105 |121 |48 (65 [135[11 |72 45 70 80,832 |45 (85 |7 |46
3" 110 |127 |50 (68 [145(12 | 78 48 75 186,5(34 |48 i92 8 (49
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INFORMACION TECNOLOGICA:
FLOTANTES DE PRESION

REF:

HIT.050

11

Son registros de metal o de plastico acoplados directamente al tubo de ali-

mentacion, instalados en el interior de los tanques, evitando que el agua se

desborde (fig. 1).

Constituidos generalmente de flo-
tador, varilla, lengiieta, pistdon o
vdlvula, cuerpo o contratuercadel
cuerpo (fig. 2).

Algunos flotantes tienen en el cuer-
po un registro que procura facili-
tar su mantenimiento (fig. 3).

FUNCIONAMIENTO
E1 pistdn ovalvula es accionado por la 1etheta,cuya articulacidénobedece al

movimiento de la varilla que estd acoplada al flotador.

E1 flotador acompafia al nivel del
tanque, abriendo o cerrandola val-
vula cuando es necesario.

Se utiliza generalmente en los tan-
ques para reserva de agua y en los
tanques de W.C. Se consiguenendia-
metros de 3/8", 1/2", 3/4" y 1".

Tipos de flotantes para estanques
de reserva (figs. 4 y 5).

Tipos de flotantes para tanques de
W.C. (fig. 6).

Fig. 6
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i Bliciba @ VALVULAS DE RETENCION |

Es un accesorio que colocado en las tuberias, permite el paso del agua en un
solo sentido (fig. 1).

VALVULA

Tiene un émbolo o valvula. Este es articulado en:
un lado, por un eje, que permite que la vdlvula

-

CONSTRUCCION CIVIL

abra o cierre al pasar el agua (figs. 1y 2).

VALVULA

Se utiliza principalmente en tres casos:
1. A la salida de la bomba, para evitar que la columna de agua da-
fie 1a 1lave de compuerta.

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

2. En la columna de incendio, para evitar que por la conexién que
. hacen los bomberos en caso de incendio, el agua utilizada por
ellos pase al estanque elevado.

3. En la instalacién de calentador eléctrico, para impedir que el
agua caliente pase a_las tuberias de agua fria.
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VALVULAS ROMPE-VACIOS

En los edificios de apartamentos existe el peligro de que el agua potable sea
contaminada por el agua servida del bidé.

La razén es que el bidé tiene un conducto de alimentacidn situado por debajo
del nivel de rebose y como consecuencia, el agua servida podria pasara la
red de agua potableenel caso de que faltaseel suministro de agua y la pre-
sidn 1legase a ser negativa (succidn).

CONSTRUCCION CIVIL

Para evitar el fendomeno descrito, el plomero sitla, entre el bidéy la tuberia
de agua, una vdlvula 1lamada rompe-vacios (fig. 1).

VALVULA ROMPE-VACIO
=L
@ 1l

<

>

(L)
® <
8 w < /—I.LAVE
— nd
8 < P K NIVEL DE REBOSE
'} : =i < x
[e) £ - W L
4 °© *
O o
fj © L’
< L — DUCHA
é CANILLA-]
[¥3]
o
) PISO
o //F
O

FUNCIONAMIENTO
a) Funcionamiento en condiciones normales:
Al abrir el agua de la instalacion, el canutillo es elevado por
flotacibn, hasta que tropiece con el asiento superior del cuer-
po de la valvula. En este momento la presidn del agua actia ‘sobre
el canutillo, el cual es fuertemente oprimido contra el asiento,
obteniéndose un cierre estanco. Al mismo tiempo, la tuberia de
alimentacién queda comunicada con el bidé (fig. 2).
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ENTRADA DE
AIRE CERRADA

ENTRADA
DE AGUA

Fig. 2

b) Funcionamiento, al interrumpirse el suministro de agua:
E1 canutillo cae por supropiopeso y queda apoyado en el asien- “
to inferior del cuerpo de la vdlvula, cerrando el paso a un po-
sible retroceso del agua servida contenida en el bidé.

Por otra parte, queda comunicada la tuberia de alimentacidn con
la atmbésfera, elimindndose la posibilidad de que el canutillo
fuese levantado por succidn (fig. 3). ENTRADA DE

N

PASO DE AGUA
CERRADO

Fig. 3
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INFORMACION TECNOLOGICA:
SIFONES

En las instalaciones sanitarias de las viviendas, principalmente en instala-
ciones de aguas negras, los sifones son muy utilizados.

Son accesorios conectados a las tuberias y a veces vienen incorporados a las
mismas piezas sanitarias como en el caso del W. C.

Forman parte de las instalaciones para aguas negras de los lavamanos, bidés,
etc.

E1 sifdon es un sello hidraulico, porque impide que los gases de las instala-
ciones de aguas negras, portadores de mal olor, penetren en los ambientes

donde estdan instaladas las piezas sanitarias.

Existen varios tipos de sifones que se agregan a las piezas sanitarias, de
los cuales los principales son:

Sifén de plomo (fig. 1).
Sifén de pldstico (fig. 2).

Sifén de metal cromado (fig. 3).

Sifén de metal cromado tipo botella (fig. 3)

Fig. 2 —

Fig. 3
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Se adquieren en el comercio por el didmetro de la tuberia, o bien por el dia-
metro del desagiie de la pieza donde va a ser instalado.

TRAMPA SIFONADA
Seutiliza también en las instalaciones de aguas negras como sello hidraulico.

Su funcionamiento, como el nombre indica, es idéntico al del sifén (fig. 4).

Las hay en varios tipos, siendo las
mds usadas las de cobre y las de
plastico. '

Las de cobre tienen las paredes de

cobre y se sujetan en un fondo de
plomo. E1 sifonaje 10 hace un codo,
también de cobre, provisto de un

tapon de registro por donde se puede
desobstruir la tuberia cuando es necesario.

E1 tapon de registro no puede ser retirado, porque si no, no hay sifonaje ni
sello hidraulico.

Las paredes tienenunos circulos huecos (ventanas), por donde entran los tubos
para descargar en la trampa.

La salida se hace por un pequefio tubo de cobre de 3" (750 mm.) de didmetro,
ubicado por detrdas del codo. .

Tiene una pieza de igual didmetro que el cuerpo, para ajuste de la altura con
el piso y un soporte de latdén para la rejilla de cierre. La rejilla puede ser
cuadrada, circular o poligonal, cromada o no.

TRAMPAS SIFONADAS DE PLASTICO

Son semejantes a las de cobre, con la diferencia del material con que estan
fabricadas. Los tubos que a ellas se unen son también de plastico, los cuales
se sueldan o se conectan con junta elastica.
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Son accesorios destinados a apoyar e inmovilizar los lavamanos. Generalmente

se fijan a las paredes por medio de tornillos sujetos a tacos-de madera.

Hay varios tipos de soportes, todos metdlicos, de los cuales, 1os mis utili-

zados son:

- Tipo tornapuntas (fig. 1).
Tipo ldmina (fig. 2).
Tipo wia (fig. 3).

Tipo pedestal (fig. 4).

Tipo columnas tubulares (fig. 5).

Fig. 5 |
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LOS FLUXOMETROS

En instalaciones sanitarias de gran concurrencia, laeliminacién de detritus
de las piezas sanitarias se logra mediante una descarga de agua dosificada
por un tipo de valvula automdtica 1lamada fluxometro. E1 empleoc del fluxbme-
tro en sustitucidn del tanque de W. C.,ode la 1lave manual en el urinario,
significa una serie de ventajas entre las cuales citamos las siguientes:

a) Gran resistencia al trato rudo.

b) Economia en el consumo de agua.

c¢) Funcionamiento confiable.

d) Ausencia de averias, por largos periodos.

CONDICIONES DE USO

Para que este tipo de valvula pueda funcionar normalmente, debe estar acopla-
da a una tuberia de alimentaci6n que suministre un caudal de agua bastante
elevado (10 L./s. aproximadamente).

Por 1o tanto, no debe instalarse en ramales que tengan menos de 30 mm.
(1 1/4") de didmetro.

Al colocar la pieza sanitaria deben respetarse estrictamente las medidas que
suministra el fabricante, para que el fluxémetro no quede forzado.

FUNCIONAMIENTO (fig. 1).
a) En posicidn de cerrado:

- La presion del agua se transmite a través de la valvula al
fluxometro. Si en el fluxédmetro se produce una ligera pérdida
de presidn, el agua obliga a levantar la valvula "E" haciendo
retroceder el resorte "D" (muy sensible).

- La presidn existente enel fluxometro se transmite a la cama-
ra "FF" a través del pequeio orificio "C" y mantiene el ci-
lindro (encerrado enel circulo punteado) oprimido contra el
asiento del fluxbmetro, provisto de una empacadura, logrando-
se asi un cierre estanco.
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LOS FLUXOMETROS

FLUXOMETRO
G
%
VALVULA
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Fig. 1

En el instante de accilonar la palanca:

E1 movimiento de la palanca se transmite en la direccién "B" y
obliga al pivote "I" a inclinarse, con la cual la valvulita "C"
se levanta de un lado; el agua a presion contenida en "FF" cae
a través del cilindro y 1la presion de la linea obliga a éste a
desplazarse hacia arriba hasta que el tope "H" tropieza contra
el tornillo de regu]acién "G". Al mismo tiempo la valvula "E" es
levantada hasta que tropieza con el tope "J" 1a posicidn del cual,
estd sujeta a la profundidad del tornillo de regulacién "K".

¢) Mientras dura la descarga:

’
REGULACION

E1 agua pasa a través del orificio "C" a la camara "FF", con lo
cual el cilindro, empujado por la presid6n de la misma, desciende
lentamente, hasta descansar otra vez sobre el asiento. Cuando
esto ocurra se habrd regresado a la posicidon de cerrado descrita
en (a).

E1 caudal y el tiempo de descarga pueden ser modificados dentro de unos 1imites,
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LOS FLUXOMETROS

por el instalador, adaptando ambas caracteristicas a las condiciones de la

instalacion.

a) Regulacién del caudal:

Accionando el tornillo "K" en uno u otro sentido, se modifica
la distancia existente entre la vdlvula y el tope "I", con lo
cual se modifica también la capacidad mdxima de apertura y por
lo tanto, el caudal.

Regulacidn del tiempo de descarga:

Apretando o aflojando el tornillo "G", se reduce o se aumenta
la distancia entre el extremo de éste y el tope "H" incorporado
al cilindro.

Cuanto mayor seael camino que pueda recorrer el cilindro en el
momento de iniciarse la descarga, mayor serd el tiempo necesa-

‘rio para recorrer estemismo camino en sentido inverso y por lo

tanto, la posicion del tornillo "G" determina el tiempo de des-
carga.
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FIGURAS GEOMETRICAS

(GENERALIDADES)

Los planos de construccidn estdn compuestos de figuras geométricas sencillas;
el estudio de estas figuras ayudard a entender los planos con. facilidad.

Las figuras que con mds frecuencia aparecen en Tos planos son las siguientes:
- El cuadrado (fig. 1).
- EL rectdngulo (fig. 2).
- El tridngulo rectdngulo isbsceles (fig. 3).
- £l tridngulo rectdngulo escaleno (fig. 4)
- EL cetreulo (fig. 5)

N>~ O

Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 Fig.4 Fig. 5

CARACTERISTICAS DEL CUADRADO
a) Tiene los cuatro lados iguales (figs. 6y 7).

a

Fig. 6 ' Fig. 7

b) Los cuatro dngulos estdn a escuadra (fig. 8). Se dice también
que los cuatro angulos son rectos, o que son de noventa grados
(90°).

c) Los lados opuestos son paralelos (fig. 9).
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FIGURAS GEOMETRICAS
(GENERAL IDADES)

e e e T e ———————————————— = = =l

—_ —_—— —_——— e —————

Fig. 9 ' ! |

CARACTERISTICAS DEL RECTANGULO

a) Tiene los lados opuestos iguales pero desiguales los contrapues-
tos (figs. 10, 11 y 12).

e e SR

Fig. 11 Fig. 12
Fig. 10

b) Las demds caracteristicas son.como las del cuadrado.

CARACTERISTICAS DEL TRIAIIVGULO RECTANGULO ISOSCELES

Fig.

13

a) Tiene los lados menores (catetos) iguales (figs. 13 y 14).

i

o

b Fig. 14
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FIGURAS GEOMETRICAS

(GENERALIDADES)

Tiene un dngulo a escuadra que se llama también dangulo recto o
angulo de noventa grados (90°) (fig. 15). ‘
Tiene dos dngulos iguales que valen cada uno la mitad de un

angulo recto; los dos juntos valen.un recto (figs. 16 y 17).

[}
; @
ER S o
No II o A5°
o]
Fig. 15 Fig. 16 Fig. 17

CARACTERfSTIC/lS DEL TRI/{I/VGULO RECTA’NGULO ESCALENO
a) Tiene los tres lados desiguales (figs. 18 y 19).
b) E1 d&ngulo mayor es también recto o sea de 90°(fig. 20).
c¢) Tiene los dos angulos menores desiguales pero 1os dos juntos,
valen también un recto (figs. 21 y 22). ’

_ |
! b R
o ¢ - {
! : t
_ i
5 | E
Fig. 18 Fig. 19

Fig. 21

CARACTERTSTICAS DEL CIRCULO \
a) Es una figura trazada a compds (fig. 23).
b) Todos los puntos que forman el trazo estdna igual distancia del
punto de apoyo del compas (centro) (Figs. 23 y 24).

Fig. 23 Fig. 24
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c) La Tinea que representa al circulo se llama circunferencia.
d) La recta que va del centro a la circunferencia se 1lama radio.

e) La recta formada por dos radios opuestos se 1lama didmetro.

PRACTICAS
1. Coloque al lado de cada figura la letra que corresponda al nombre de la
misma:

a) Rectdngulo. ‘

b) Tridngulo rectangulo
isdsceles.

c) Cuadrado.

rde

d) Circulo.

e) Tridngulo rectdngulo

escaleno.

2. Trace en el piso un cuadrado y un rectangulo 10 veces mayores que los que
vienen mas abajo. Unmilimetro en el dibujo serd un centimetro en el terre- .
no.
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3. Calcule el valor en grados de los siguientes angulos:

30°

4. Trace sobre el piso un tridngulo rectangulo isésceles y uno escaleno, 20
veces mayores que los de las figuras. Unmilimetro sobreel plano serd igual
a dos centimetros sobre el piso.
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INFORMACION TECNOLOGICA:
PLANOS, PROYECCIONES Y VISTAS

REF: HIT. 057 |1/3

Para construir cualquier cosa es necesario disponer

sobre lo que se va a construir.

de informacidn exacta

La mayor parte de esta informacidn la encontramos en un tipo especial de di-

bujos 1lamados planos.

Formas
Planos = Posicion
Dimensiones
Materiales
Especificaciones =
Otra informacidn

Objeto definido

Los planos se dibujan de acuerdo con unas normas que es indispensable conocer

para poder entenderlos.

a) Los objetos se proyectan sobre el plano perpendicularmente (a

escuadra) (fig. 1).

N

Fig. 1

b) Si con una sola proyeccidn (un solo dibujo) no se puede precisar

la forma completa del objeto, se hacen
(dos o mas dibujos).

c) Las dos proyecciones se hacen sobre dos p

a escuadra. (Uno vertical y otro horizontal).

dos o0 mads proyecciones

lanos que estén también
Posteriormente se

abate el planovertical para formar, entre 1os dos, un solo pla-

no (fig. 2 y 3).

E1 plano vertical yel abatimiento en realidad, s6lo existen en

la imaginacion del dibujante. Enla prdctica las dos proyeccio-

nes se hacen en un mismo plano.

d) Un mismo objeto colocado en posicién diferente, tendrd proyec-

ciones diferentes (figs. 2, 3, 4y 5).
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RIRY

-
rd <

1
]
/ /{:mEA DE TIERRA

Fig. 4

-
]

LT = LINEA DE TIERRA

Fig. 3

|

L.T.= LINEA DETIERRA

Fig. 5

o
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/
PRACTICAS
Coloque en el paréntesis el
posicion. '
POSICION 1-— PROYECCION { ) POSICION 2-—PROYECCION ( )

nimero de la proyeccidon que corresponde a cada

/

POSICION 4 —PROYECCION ( )

[ ]

PROYECCION 2

POSICION 3— PROYECCION ( )

L]

PROYECCION 5

POSICION 5— PROYECCION { )

LA

PROYECCION 3

PROYECCION 4

PROYECCION 1

NI

PROYECCION 6
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Con frecuencia,

ciones solamente.

Fig. 3

Ejemplo: (fig. 1y 2).

—_————

'

Fig. 2

no se puede precisar la forma de un objeto con dos proyec-

Las proyecciones (Vistas) "A" y "B" de la figura 2, son la repre-

sentacidn del cuerpo de la figura 1, pero con las vistas "A" y "B"

solamente, no podemos saber que forma tiene el cuerpo representa-

do: En este caso es necesario agregar una tercera proyeccion (fig. 3).

Una vez rebatidos 1os planos, el objeto dibujado se vera en un solo

plano pero desde tres lados diferentes: (fig. 4).

ALZADO PERFIL
[ S
- 1
2 : 3 1
' | T
| PLANTA | PN
! / /
i _ s
- s 7
// 4
_r_/ ///
1
Fig. 4
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1. Planta o vista de arriba.
2. Alzado, elevacion, o vista de frente.
3. Perfil o vista izquierda.

Con estas tres vistas, conocemos la forma completa del cuerpo.

PRACTICAS
Coloque en el paréntesis el nimero del plano que corresponde a cada posicidn:

Posicion 1 Plano ( ) ‘

Posicion 2 Plano ( ) .
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Posicion 3

-

Posicibn 5

—

Plano (

Plano (

Posicion 4 Plano ( )

/

Posicion 6 Plano ( )
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REF: HIT.058

Plano 2

PROYECCIONES EN TRES PLANOS

Plano 1

INFORMACION TECNOLOGICA:

||||||| ’I//
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INTERPRETACION DE VISTAS

En las proyecciones o vistas las aristas visibles son representadas por una

1inea continua.

Cuando las aristas se superponen son representadas por una sola linea.

-

CONSTRUCCION CIVIL

Con mucha frecuencia se encuentran en los planos aristas superpuestas: una
superior y otra inferior, una enfrente y otra atrds. En el ejemplo las aris-
tas A y B (superpuestas) estdn representadas por la 1inea A' (fig. 1).

Las aristas no visibles son repre-

sentadas por Tlineas de trazos. En

el ejemplo, la arista A no seria 5
|

visible en la planta o vista de i '
arribay por lo tanto se representa i e r !
A g
con la 1inea A (fig. 2). w«Q:éizké(iCEZ%ZQQ»N
Fig. 1
v,\ V4

\\‘<:__&_;i§>\\\

Fig. 2

@

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

® PRACTICAS
Escriba dentro de los circulos los nimeros correspondientes a cada arista.
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INFORMACION TECNOLOGICA:
CORTES

REF:

HIT. 060

1/3

Cuando el objeto por dibujar tiene partes internas que no pueden ser aprecia-

das en ninguna de las tres vistas, estas partes deben ser representadas di-

bujando aristas ocultas o por medio de cortes.

a) Representacidn de partes internas dibujando las aristas ocultas.

Como se indicé en el tema anterior las aristas no visibles (ocul-

tas) se dibujan con trazos discontinuos. La cajita del ejemplo

tiene un compartimiento interno (figs. 1 y 2) que es represen-

tado en las vistas con trazo discontinuo (fig. 3).

Sin embargo, este procedimiento es utilizado con poca frecuen-

cia por los dibujantes porque cuando el objeto es complicado,

las vistas del mismo carecen de claridad.

N

. |

AN

N\

Fig. 1 - fig. 2

VISTA DE FRENTE VISTA DE 1ZQUIERDA

T T T T T

| I ' : o

| b | | 1

Lo IO I | | __J
VISTA DE ARRIBA

T AT T K

i H |

| i |

i b i

I N I

| } | |

| LJd |

| |

| |

b o i

Fig. 3
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b) Representacidn de partes internas por medio de cortes.

E1 dibujante recurre al procedimiento de representar el cbjeto
como si éstehubiera sido cortado y se hubiese separado la parte

que impide ver el interior (fig. 2).

c) Normas para la representacién de cortes:
1. Los cortes se indican en la vista de frente (fig. 4).
2. La zona de cortees indicada con una l1inea de trazos y puntos,
y 1a direccidn en que debe verse el corte, con flechas.

VISTA DE FRENTE CORTE B-B
— B
: l” NANRNARNNNNN 5 ‘
i Y I / |
Lo —1 44— SIIISIIIIIIIIIIISs)
A A
—»B
CORTE A-A

?I/////////I////////II//IIIIIIIIIIIIIIIII
%

AN

A
?
3
4
g
7
7
7
4
7
g
7
7
g
4
%
4
"

Ll L Ll L Ll dl bkl il

Fig. 4 Fig. 5 o

3. Las vistas de 1a§ partes cortadas son similares a las vistas de
arriba e izquierda (fig. 4, Cortes AA y BB).

4. Las superficies cortadas, generalmente viene representadas con
un rayado fino a 45° (fig. 5).
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CORTES
PRACTICAS
Tomando como referencia la perspectiva de la figura 1,y las vistas de frente

(figs. 2 y 3) identifique a qué corte corresponden las figuras 4, 5, 6, y 7.
Para identificarlas coloque las Tletras correspondientes sobre cada una de

las rayas.
—p B r_’o
l d * l C C
A A
_.J/
—> B — D
Fig. 6 Fig. 7 Fig. 8
7 7
w2 / 7 / s
- 7
Fig. 9 Fig. 10
%
L %
A "// Y /
% . ) Y7
Fig. 11 Fig. 12
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INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 061 |1/3
ACOTAMIENTOS

Como se indic6 al principio, para que un objeto quede definido exactamente
por medio de un plano, es necesario que éste contenga informacidn sobre su
forma, posicidon y dimensiones.

Las vistas y los cortes nos proporcionan informacion sobre forma y posicién,
pero nada indican sobre dimensiones; éstas son indicadas en los planos por
medio del acotado o se pueden calcular por medio de la escala.

Acotado: Es el conjunto de Tineas y expresiones numéricas que in-

dican las dimensiones del objeto dibujado.

Ejemplo: En la figura, las partes A,B,C,DyE, han sido acotadas;
las partes F y G se dejaron sin acotar (fig. 1).

A B C D E
2,5 3 138 2
A L S _
u -
L"L - . N - - . - (L)
Fig. 1 :

PARTES DEL ACOTADO
1. Cotas.
2. Lineas de referencia.
3. Lineas de cota.
4. Limite de cota.

Las cotas son las expresiones numéricas de las medidas del objeto.

Las 1ineas de referencia indican desde donde hasta donde abarca la medida
expresada numéricamente.

Las 17neas de cota indican la direccion de la medida por acotar.
Ejemplo: En las dos figuras se ha acotado la misma parte, pero es
evidente que la cota de la figura 3, es mayor, porque ha

sido acotada oblicuamente (figs. 2 y 3).

Los 1imites de cota ayudan a apreciar visualmente los puntos donde se cruzan
las 1ineas de cota y las 1ineas de referencia.
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Fig. 2 Fig. 3

Unidad de medida: la unidad de medida a que corresponde la cota, viene expre-
sada generalmente al lado de la misma cota, pero en algunos planos se encuen-
tra el tipo de unidad en una nota aparte.

Ejemplos: En la figura 4, la unidad de medida estd anotada al lado
de la cota; en la figura 5 estd en nota aparte (figs. 4y

5. @

|
|
1
|
i
L
3
. (%3
o
"=
{
NOTA LAS MEDIDAS VIENEN
EXPRESADAS EN CENTIMETROS 2
&:i_Ar

Fig. 4

Fig. 5
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PRACTICAS

Tomando como referencia la figura 6, coloque las cotas en las vistas corres-

pondientes (figs. 7, 8 y 9).

15

20

Fig. 6

—

___!‘_.
PR—

Fig. 7

Fig. 9

1@/”L
, 10 ~

10

Fig. 8




©

CINTERFOR INFORMACION TECNOLOGICA: REF: H IT. 062 1 /4
1ra. Edicién @
‘ ESCALA ‘

Asi como existen normas para dibujar la figura de un objeto sobre un plano,
también las dimensiones que esta figura deberd tener, estan sujetas a normas.

a) Dibujo a tamaiio natural (Escala 1:1).

—_
=
=
= En temas anteriores hemos visto como se proyecta sobre tres pla-
E§ nos un objeto que supuestamente estd suspendido.
=
’.—
g La proyeccidnasi realizada siempre originard figuras que tienen
< las mismas dimensiones que el objeto real.
- Ejemplo: E1 cuerpo de la figural es un objeto de seccidn triangu-
lar de 20 milimetros de base por 20 de altura y 60 de
’ Tongitud, y Ta proyeccién de dicho cuerpo serdn tres fi-

guras con las mismas dimensiones (figs. 2, 3y 4).

Se dice entonces que el objeto ha sido dibujado a escala
1:1.

60

—. 20 T o V o
L Fig. 1 Fig. 2

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

v 20
__T_,-_

Fig. 3 Fig. 4

b) Relacion entre las cotas y las dimensiones de la figura.

Cuando un objetoha sido dibujado en el plano a tamano natural,
0 1o que es 1o mismo, a escala 1:1, las cotas (que indican las
dimensiones del objeto) y 1las dimensiones de la figura, serdn
iguales. '

Ejemplo: En las figuras 2, 3y 4, las cotas (20, 20 y 60 mm.) coin-
ciden con las dimensiones de la figura.
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c) Dibujo reducido.

Con mucha frecuencia es necesario reducir las dimensiones de las
figuras con relacidn a lo que seria la proyeccion del objeto.

Ejemplo: Las figuras 5, 6 y 7 han sido reducidas a la mitad con
respecto a las proyecciones del cuerpo triangular de la
figura 1. Diremos, eneste caso, que el cuerpo ha sido di-
bujado a escala 1:2.

b e L

Fig. 5 Fig. 6 Fig. 7

NOTA: Obsérvese que las cotas no han sufrido alteracidn, porgue el
cuerpo y las proyecciones son las mismas que en el caso b).

d) Conclusiones:
1. La escala indica una relacidn proporcional entre una proyeccidn
(de tamano natural) y el dibujo (reducido, igual, o aumentado)
de dicha proyecci6n. ’

2. La escala viene, normalmente, expresada como una divisién in-
dicada (1:2; 1:20; 1:50, etc. o también 1/2, 1/20, 1/50, etc.).

3. El1 divisor (o denominador) de la escala indica el nimero de
veces que ha sido reducida una proyeccion.

4. La escala indica también la relacion entre una cota y la me-
dida correspondiente tomada sobre la figura.
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PRACTICAS

1. Calcule las cotas valiéndose de la escala y colb6quelas sobre la 1inea de
cota correspondiente, (figs. 8, 9 y 10). Coloque los nidmeros correspon-

dientes a cada arista en la figura 11.

Fig. 8 QP

__(:)

Fig. 9 (}>

—

4o

ESCALA:1:20

Fig. 11 _—<:>
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2. Coloque las cotas sobre 1as Tineas de cota; exprese las medidas en metros

(figs. 12 y 13).

e

”Ir

L)
1]

— X
N
L S
—
ESCALA : 1:100 Fig. 12
- DORMITORIO
BANO DE SERVICIO
DORMITORIO
C
.

ESCALA 1 1:50

Fig. 13

O
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1. Edicin HERRAMIENTAS (GENERALIDADES)

Para poder realizar los trabajos contenidos en cualquier oficio, es indispen-
sable transformar materiales de distintos tipos, modificar su forma o tamano
cortando, doblando, uniendo o ensamblando, segin el trabajo que el operario
quiere realizar. Para todo esto, los especialistas de todos los oficios se
valen de unos objetos 1lamados herramientas.

-

CONSTRUCCION CIVIL

En plomeria existen herramientas para cortar, roscar, apretar conexiones,
fundir y soldar; calafatear y emplomar; sujetar e inmovilizar tubos y cone-
xiones; medir, trazar, controlar dngulos y pendientes y ademds algunas para
usos especiales.

Las herramientas de plomeria son metdlicas con muy pocas excepciones, y el
metal mds cominmente usado es el acero. Por esto es necesario conocer algunas

cualidades de los metales y particularmente del acero.

E1 acero posee en grado elevado, una serie de cualidades que se pueden resu-
mir como sigue:
- Dureza.

Resistencia.
Elasticidad.
Maleabilidad.
Fragilidad.

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

Estas cualidades pueden ser modificadas a voluntad por medio de tratamientos
térmicos que consisten en calentar lapieza de acero y ‘enfriarla después ra-

pidamente (templado) o lentamente (recocido).

DUREZA

Se Tlama asi a la propiedad que tiene un cuerpo de rayar o hacer mella en
otro cuerpo sin que el primero se altere. Por esto, el concepto de dureza es
siempre relativo. E1 hierro es menos duro que el acero pero mads duro que el
p]oﬁo.

Una escala de dureza basada en materiales comunes, puede plantearse asi:

Plomo —w ALuminio —e Hierro—e Acero —w Esmeril ———w Diamante.

Cualquiera de los materiales descritos, puede rayar, o hacer mella en los que
estdn a su izquierda pero no puede rayar a 10s que estdn a la derecha.




©

INFORMACION TECNOLOGICA: REF: y17. 063 |2 /3 CINTERFOR
HERRAMIENTAS (GENERALIDADES) tra. Bdiciéx

Consecuencia: Los filos de cualquier herramienta de corte o de agarre
deben ser mas duros que el metal por trabajar.

Ejemplos: la hoja de segueta, los dientes de una 1lave de mordaza,
son mas duros que el tubo de H. G.

RESISTENCIA
Es Ta propiedad de un cuerpo para soportar esfuerzos sin romperse ni deformar-
se. Es conveniente poder diferenciar dureza de resistencia: un metal puede ser
muy duro y muy poco resistente.
Ejemplo: 1la hoja de seqgueta corta el hierro, pero se rompe mucho
mas facilmente que si fuese de hierro.

ELASTICIDAD

Se 1lama asi a la propiedad que tiene algunos cuerpos de variar su forma
temporalmente, cuando son sometidos a un esfuerzo, y recuperar su forma origi-
nal, cuando el esfuerzo cesa. Un caso muy frecuente de elasticidad se puede
observar en el rebote de una pelota de goma. E1 choque contra un objeto hace
que la pelota se deforme y al recuperar instantdneamente la forma, sea auto-

impulsada.

E1 acero es un material bastante eldstico y esto se comprueba facilmente ha-
ciendo rebotar una bola de acero contra un objeto duro: rebota casi tan bien
como la goma. La deformacion temporal que sufre el acero sometido a un es-
fuerzo, no puede ser apreciada a simple vista, como en la goma, porque tiene .
una resistencia cientos de veces superior y por lo mismo, 1a deformacidn es
muy inferior, pero la capacidad de algunas clases de acero para recuperar ins-
tantaneamente la forma primitiva, es casi la misma que 1a de la goma.

FRAGILIDAD

Es una propiedad que poseen algunos cuerpos, y que hace que é&stos se resque-
brajen o se fragmenten antes de deformarse, cuando son sometidos a esfuerzos.
Esta propiedad va unida a la dureza y l1a resistencia: Un material duro y poco
resistente (vidrio, por ejemplo) serd necesariamente fragil, pero existen ma-
teriales que son a la vez duros y resistentes (acero templado, por ejemplo).
Estos se romperdn también antes de dejarse deformar, pero serdn necesarias
fuerzas muy grandes o choques violentos para romperlos.
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MALEABILIDAD
Es una propiedad que estd relacionada con la facilidad de deformacion que
poseen algunos materiales (metales, principalmente) sin romperse.

Ejemplos: E1 plomo, el estafio, el hierro y otros, se pueden doblar
y aplastar sin que se rompan.

TEMPLE

E1 acero posee una propiedad especial: si es calentado hasta el rojo, y en-
friado rdpidamente, aumenta la dureza y también la fragilidad. Este aumento
serd tanto mayor, cuanto mayor sea la temperatura alcanzada y mds rapido el
enfriamiento. Esta propiedad es utilizada por los constructores de herramien-
tas para obtener partes duras (y fragiles), y partes maleables en una misma
pieza.

Ejemplo: el cincel tiene el filo templado y muy duro, porque la
funcion del filoes cortar, el resto del cincel se ha de-
jado sin temple para evitar la posibilidad de que se rompa
o salten astillas.

Si una herramienta de acero es calentada, son modificadas las caracteristi-
cas del temple que le dio el constructor, y generalmente se convierte en in-
servible, porque se volvid demasiado frdgil, o por haber perdido la dureza.

CONCLUSIONES

Dureza, resistencia, elasticidad, maleabilidad y fragilidad, son caracteris-
ticas distintas pero relacionadas entre si, algunas de ellas son opuestas,
como maleabilidad y fragi]idad, pero todas estas caracteristicas juntas,
forman parte del material de cualquier herramienta en mayor o menor grado.
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En el oficio de plomeria es necesario enroscar tubos y conexiones circulares
de diferentes diametros y materiales y para tal fin, existe una gran varie-
dad de 1laves para ser usadas en distintas condiciones del trabajo.

LLAVE DE MORDAZA

Este tipo de T1laves son especialmente adecuadas para apretar (enroscar) o

-

CONSTRUCCION CIVIL

aflojar (desenroscar) conexiones de boca circular, donde resbalaria cualquier
1lave de otro tipo. El mango, bastante largo, permite apretar firmemente sin
mucho esfuerzo del operario, pero la hace inadecuada para trabajar en luga-
res estrechos o cerca de obstaculos (fig. 1).

Fig. 1
Es extremadamente resistente y puede soportar el tratomds rudo. Una variante
de este tipo, es la 1lamada 1lave-martillo, (fig. 2), con la cual se pueden
partir ladrillos y bloques de cemento sin que se deteriore, utilizando el
reverso de la 1lave para golpear.

Otra variante es la 1lave Stillson (fig. 3), mds liviana, pero menos resis-
tente. Un cuarto modelo es la 1lave acodada, (fig. 4), muy resistente también
y disenada para trabajar cerca de obstdculos. Puede usarse también en cual-
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quier otro lugar, pero es menos adecuada que la recta porque el brazo de pa-
lanca es menor. Y por dltimo, existe una 1lave 1lamada compensada, (fig. 5),

Fig. 4

con mango de aluminio, muy liviana, que puede ser accionada y ajustada con
una sola mano: muy adecuada para apretar conexiones dentro de zanjas.
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Todas las 1laves de mordaza pueden desarmarse fdacilmente y en caso de danarse
una pieza puede reponerse sin dificultad (fig. 6).
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Fig. 6
LLAVE DE CADENA (fig. 7). .
Es una 1lave especialmente construida para enroscar tuberias. Es muy adecua-
da para tender lineas de tuberia recta y de gran longitud porque se puede
manejar con mucha rapidez. No sirve para apretar conexiones, con la Gnica
excepcion del anillo liso.

Fig. 7 4'.
LLAVE COMPUESTA (fig. 8).
Es una 1lave tambiénmuy especializaday sirve solamente para apretar un anillo
recto a un tubo o viceversa. Es de funcionamiento un poco complicado y tiene
el inconveniente de ser totalmente inoperante para cualquier tipo de trabajo
que no sea el descrito, pero tiene la veﬁtaja de poder usarse en sitios muy
estrechos y de multiplicar la fuerza que se podria lograr con el brazo de pa-
lanca que tiene el mango.

Fig. 8
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LLAVES HEXAGONALES

Son llaves de quijada lisa, adecuadas para apretar tuercas o conexiones po-
ligonales (hexagonales u octogonales) sin mellar la superficie.

LLAVE RECTA

Adecuada para apretar uniones universales, vdlvulas, contratuercas y otras
piezas poligonales, (fig. 1). Es muy resistente, pero no muy adecuada para
trabajar en lugares estrechos o posiciones incémodas.

LLAVE ACODADA

Es menos resistente que 1a recta; poco adecuada para esfuerzos grandes, (unio-
nes, vdlvulas, etc.); es en cambio, ideal para apretar las tuercas de los
tanques de W. C. (fig. 2).
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LLAVE REVERSIBLE

Este tipo de 1lave es especialmente adecuada para apretar las tuercas de las
1laves de lavamanos. Existen dos tipos en el mercado: una telescépica (ex-

tensible) y otra rigida, (fig. 1). Ambas cumplen la misma funcidn, pero se

CIVIL

trabaja mds facil y comodamente con la telescépica.
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LLAVE INTERNA

Es una Tlave disenada para agarrar tubos o conexiones por el interior de los
mismos, trabajos que no pueden hacer 1laves de ningln otro tipo. Especialmen-
te adecuada para apretar o extraer niples cortos, que no se podrian agarrar
por el exterior sin riesgo de dafar la rosca, y para remover roscas rotas,
que no sobresalen del interior de la conexidn (fig. 1).
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LLAVE AJUSTABLE v

Es una herramienta que se utiliza para ajustar o aflojar tornillos y tuer-

cas.

COMPOSTCTON

Esta formado por la boca, la cual tiene dos partes que se denominan quijadas,
el tornillo sin fin o cremallera que permite el ajuste de las quijadas a la
medida deseada y un mango que permite accionarla. (fig. 1)

MORDAZA FlJA

MORDAZA MOVIL

Fig. 1
TIPOS
Las 1laves ajustables, aunque cuentan con las mismas partes y tienen las mis

mas caracteristicas, se diferencian o identifican por la medida, la cual vie
ne expresada en pulgadas y estd relacionada con la capacidad y longitud de

ésta.

UTTLIZACTON
Puede sustituir a las 1laves hexagonales y sirve ademds, para apretar pernos

y tuercas para perno, en una extensa gama de medidas. Las partes moviles se
desgastan con rapidez, To cual produce holgura y juego en el husillo y en la
quijada deslizante. No soporta grandes esfuerzos, y la apertura maxima de

la quijada es pequefia con relacion al tamafio de la 1lave.
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- LLAVE INGLESA

Es un tipo de 1lave de quijadas lisas, Gtil para cualquier tipo de conexién
hexagonal y para pernos y tornillos. Muy resistente, con gran capacidad de

abertura, tiene sin embargo el inconveniente de ser pesada, con relacion a
su tamano. Puede sustituira las Tlaves exagonales en lugares donde hay su-
ficiente espacio, pero el trabajo con ella es lento (fig. 1).
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CBC LLAVE DE CORREA

Especialmente indicada para apretar piezas circulares, cromadas o nigueladas,
sin dafar la superficie. Poco resistente, la correa se romperia si se emplea-
se en trabajos pesados, perodura largo tiempo si es dedicada a los trabajos
para los cuales ha sido construida (fig. 1).

L — =>
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Fig. 1
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LLAVES PARA PLOMERO (RESUMEN)
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Se encuentran a disposicion del

plomero,

mensiones y los posibles usos de cada 1lave.

distintos de 1laves para apretar (enroscar) tubos, conexiones,
tuercas y tornillos de distintas formas y en todas las posiciones.

alrededor de una docena de tipos

accesorios,

Algunas de estas 1laves tienen un uso especifico, otras, tienen gran varie-
dad de usos, pero solamente el plomero experto podrd determinar en cada caso
cual es la 1lave mas conveniente. A continuacidn viene un cuadro de las di-

—
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CORTATUBOS PARA HIERRO GALVANIZADO

Existen varios modelos de cortatubos destinados a cortar tubos de hierro la-

minado, galvanizados (tubos de H. G.) o sin galvanizar (tubos de H. N.). EI

corte con estas herramientas es rdpido y exacto aunque, compardndolo con el

corte con sequeta, tiene la desventaja de producir una rebaba interior que
debera eliminarse posteriormente.

Cortatubos de rodillos, (fig. 1). Este cortatubos estd destinado a cortar tu-
bos sujetos en el tripode o en lugares donde haya suficiente espacio. Para
operarlo, es necesario dar giros completos, de lo contrario, el surco que va
produciendo la cuchilla no abarcaria todoel contorno del tubo. Es muy resis-
tente y proporcionard cortes a escuadra aun cuando el operador tratase de ha-
cerlos oblicuos. ’

Cortatubos de accidn rdapida, (fig. 2).
Es una variante del modelo descrito
anteriormente: la variacidn consiste
en el mecanismo de avance de la cu-
chilla, el cual hace avanzar ésta sin
necesidad de atornillar la maneta. La
penetracidon deseada se logra con un

movimiento de vaivén del mango.

Cortatubo para trabajo pesado, (fig.

3). Otra variante del cortatubos de }
rodillos; estemodelo es especialmen-
te indicado para cortar tubos de 3"
a 6". Puede ser accionado por dos hom-
bres.

Cortatubos de cuatro cuchillas, (fig.
4). Este modelo de cortatubos sirve
para cortar en lugares estrechos, don-
de no es posible dar vueltas comple-

tas. Los surcos producidos por las
cuchillas se unen para formar uno s6-
1o que abarca todo el contorno del
tubo. Debe colocarse sobre el tubo
completamente a escuadra, de lo con-
trario, el surco de una cuchilla no

coincidiria con el de la precedente
y en lugar de cortar, formaria una especie de rosca. Fig. 4
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Las propiedades particulares de los tubos de hierro fundido (rigidez, dureza
y fragilidad) unidas a la superficie irregular de los mismos, han obligado
a los fabricantes de herramientas a producir unos modelos de cortatubos, es-
peciales para cortar tubo de H.F. En todos ellos se aprovecha la fragilidad
del tubo para lograr el corte, y todos ellos poseen algin artificio que per-
mite que las cuchillas se adapten a las irregularidades que encuentren en la

linea de corte, sin sufrir tensiones extras o choques.

CONSTRUCCION CIVIL

Cortatubos de cadena a presidn, (fig. 1). Es un modelo especialmente indicado
para trabajar sobre el encofrado de una placa porque puede usarse sin nece-
sidad de sujetar el tubo en el tripode. Es muy resistentey rapido en el cor-
te, pero resulta poco practico cuando hay necesidad de recortar un niple

corto (mocheta). Se encuentra en el mercado con un dnico tamano que permite
‘ cortar tubos desde 2" hasta 6". Puede cortar también tubos de concreto o de
asbesto-cemento, aunque para estos Gltimos es menos indicado porque existe
riesgo de resquebrajamiento.

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

Fig. 1

Cortatubos de resorte, (fig. 2). Es un cortatubos de cuatro cuchillas espe-
cialmente indicado para cortar tubos de H.F. entre 2" y 4". Un potente re-
sorte alojado en el interior deT cuerpo, entre el mango y el soporte de las
cuchillas, permite que éstas retrocedan cada vez que cruzan una irregularidad,

Fig. 2
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sin disminuir ni aumentar la fuerza con que las cuchillas actdan sobre el
tubo. La desventaja principal, con respecto al cortatubos de cadena, consiste
en que para poder cortar, hay que sujetar el tubo en una prensa. La mayor
ventaja, es que se pueden recortar niples tan cortos como la prensa pueda
agarrar. Puede también cortar tubos de H. G. aunque con poco rendimientoy con
riesgo de deterioro, riesgo que el operario puede evitar reduciendo al minimo
la presién de las cuchillas contra el tubo. Para emplear este cortatubos es
necesario poseer cierta destreza, porque si no se coloca a escuadra con rela-
cidén al tubo, 1omds probable es que no 1legue a cortar. Viene en un solo ta-
mafio que puede cortar desde 2" hasta 4".

Cortatubos articulado, (fig. 3): Especialmente indicado para cortar tubos de
hierro fundido, parcialmente empotrados, (fig. 4) y cercanos a obstdculos,
(paredes, techos u otros). Puede usarse también para cortar tubos sujetos en ‘
una prensa, aunque con menor rendimiento que los modelos anteriormente des-
critos (de cadena y de resorte). Las cuatro ufias basculantes, incorporadas al
soporte de las cuchillas superiores, gufan al cortatubos impidiendo que se
descuadre al girar. La penetraci6n de las cuchillas se logra atornillando el
mango. Este cortatubos viene en cinco tamafos con una capacidad maxima de
corte de 2 1/2", 4", 6", 8" y 12", respectivamente.

Fig. 3
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CORTATUBOS PARA METALES BLANDOS

Algunos tipos de tubos son de material blando (aluminio, cobre, plastico) y
ofrecen poca resistencia al avance de la cuchilla. Como consecuencia, el man-
go de éstos cortatubos puede ser bastante corto, la cuchilla es muy delgada
debido a lo cual, se obtiene wuna penetracidn rapida, el cuerpo es poco re-
forzado y hecho ademds, de un metal ligero (aluminio generalmente).

Todas estas caracteristicas, hacen del cortatubos para metales blandos una
herramienta liviana, muy rapida y de facil manejo puesto que se puede operar
con una sola mano.

CORTATUBOS PARA DIAMETRO PEQUENO (Fig. 1).

La caracteristica comin a Tos varios modelos para diametro pequefios, es la
de tener una cuchilla-escariador incorporada y plegable. Los rodillos guian
el cortatubos impidiendo el descuadre del mismo. La aproximacién de la cu-
chilla a la pared del tubo y la penetracidon en la misma, se logra haciendo
girar el volante del mango. Una variante de este tipo de cortatubos, permite
cortar en lugares extremadamente estrechos, (fig. 2). Generalmente estos
cortatubos abarcan de 1/8" a 1".

CORTATUBOS DE ACCION RAPIDA PARA DIAMETROS MEDIANOS (Fig. 3).
Este modelo de cortatubos estd provisto de cuatro rodillos colocados en tal

forma, que cuando el tubo es de pequefio diametro, actuaran solamente los del
centro, y cuando es de didmetro mayor, actian los dos rodillos extremos.

La aproximacion de la cuchilla al tubo se logra haciendo deslizar el mango
hacia el centro, sin necesidad de atornillar; una vez la cuchilla ha hecho
contacto con el tubo, la penetracion se logra atornillando el volante del
mango, como en los demas modelos, con lo cual se logra ahorro de tiempo.
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CORTATUBOS PARA PLASTICO

Aunque los tubos de plastico de pequeiio y mediano didmetro pueden ser cortados
con un cortatubos de cuchilla giratoria y delgada {(cortatubos para metales
blandos), cuando se trata de tubos con didmetro mayor de 4", sobre todo si son
de pared gruesa, debe usarse un cortatubos que funciona bajo un principio dis-
tinto a los vistos hasta ahora. Veamos en qué consiste la diferencia: en los
cortatubos corrientes, la cuchilla penetra en la pared del tubo sin arrancar
particulas. Fn realidad, la maleabilidad del metal permite que éste, bajo la
presidon de la cuchilla, se desplace hacia los lados; prueba de esto es la re-
baba producida tanto en el exterior como en el interior del tubo.

Este principiodeja de ser eficaz enel tubo de plastico, porque este material,

aunque flexible y relativamente blando, es poco maleable. Para cortar plasti-
co, entonces, debe utilizarse una cuchilla fija (no giratoria), capaz de arran-

_«-“—/
Fig. 1 OLe

CORTATUBOS DE DOS CUCHILLAS (fig. 2). _
Estda compuesto de dos elementos sujetos entresi por dos barras cuadradas con

car virutas (fig. 1).

rosca en un extremo. El1 ajuste de los rodillos al tubo se logra enroscando
manualmente las tuercas en las barras de sujecion. Cada barra de sujecién se
introduce en un elemento, y 1a muesca de lamisma encaja en el elemento opues-
to. Las barras tienen dos muescas para lograr dos tamanos distintos con un
mismo cortatubos. La penetracidon de las cuchillas se logra enroscando con la
mano los dos mangos situados en el centro de cada elemento. Este modelo, con
un solo tamano de cortatubos, puede cortar desde 4" hasta 10".

Fig. 2

CORTATUBOS DE TRES CUCHILLAS (fig. 3).
Utilizando elementos idénticos a los descritos en el caso anterior, se puede
armar un cortatubos de tres cuchillas con mucha mayor capacidad de corte. En
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el ejemplo de la figura, la capacidad ha aumentado hasta 20". Este modelo
puede usarse también para cortar tubos de asbesto-cemento, montdndole unas

cuchillas adecuadas.

Fig. 3

CORTATUBOS MIXTO (PARA PLASTICO Y COBRE) (fig. 4).

Este modelo puede cortar indistintamente tubos de plastico, cobre o aluminio,

porque posee dos tipos de cuchilla: una fija, para el plastico y una girato-

ria para metal blando. Para ajustar el cortatubos se hace girar el tornillo

situado cerca de la bisagra; unresorte ubicado en el tornillo, mantienea los

rodillos con una presidon constante contra el tubo. La penetracidn de la cu-

chilla para plastico se obtiene atornillando el volante situado en uno de los

mangos.

Este cortatubos viene en un s6lo tamafio que puede cortar desde 3 1/2" hasta

6 1/2".
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Unidades de medida: Unidad de medida es una magnitud con la que se compara
cualquier otra magnitud que se desee medir.

T
Y

\._,’

Ejemplo: Cuando se desea medir longitud, tiempo o peso, se compara

1
i

con una longitud, un lapso de tiempo o un peso que de an-
temano se ha convenido que servira de referencia.

CONCEPTO RELATIVO DE LAS UNIDADES DE MEDIDA
La magnitud empleada como unidad, por ser convencional, puede ser cualquiera

CONSTRUCCION C

y normalmente estd en relacidn con la magnitud que se desea medir.

Ejemplos: Para medir el pesode un camién se empleard una unidad de
peso grande (la tonelada).

Para medir el peso de una persona se empleard una unidad
de peso mediana (el kilogramo).

Para medir el peso de una modena se empleard una unidad
de peso pequefia (el gramo).

PATRONES DE MEDIDA
Un patrdn de medida es una unidad que se ha adoptado oficialmente en un pafs
como unidad basica. E1 patrdn de medidas de Tongitud en Venezuela es el metro.

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

Sistema de medidas: es un conjunto de unidades de medida que guar-

[ dan una relacién entre sf.
Ejemplo: .
1. Bolivar
1. Real
1. Medio > -Sistema para medir el valor mone-
1. Locha tario.

J

La relacion entre una unidad monetaria y otra es de 1:2.

Ststema métrico décimal: Es un sistema de medida donde la unidad
basica (patrdn) es el metro y la relacidn entre una unidad y la con-
tigua es 1:10 (cada unidad es diez veces menor que la inmediata su-
perior y diez veces mayor que la inmediata inferior).




INFORMACION TECNOLOGICA:
SISTEMA MEITRICO DECIMAL

HIT. 076 [2/2

MULTIPLOS Y SUBMULTIPLOS DEL METRO

Son las unidades superiores e inferiores al metro.

NOMBRE :
Kildmetro
Hectémetro
Decametro
metro
decimetro
centimetro
milimetro

EXPRESION NUMERICA DE LAS MEDIDAS

ABREVIATURA:
Km.

Hm.

Dm.

m.

dm.

cm.

mm.

Para expresar una medida numéricamente puede usarse

cualquiera de las que formen parte del sistema.

Ejemplo: 0,3
3
30
300

Podemos observar lo siguiente:

m.
dm.
cm.
mm.

como unidad

a) Una misma longitud puede expresarse con tantos valores numéricos

como unidades existen en el sistema.

b) La relacion entre un valor numérico y el

contiguo es de 1:10

(cada valor es diez veces menorque el inmediato superior y diez

veces mayor que el inmediato inferior).
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tre. Bdicibo TERRAJAS (GENERALIDADES)

Uno de los trabajos mas frecuentes de plomeros y electricistas es
el de roscar tubos por medio de una herramienta 1lamada terraja.
Existe una enorme variedad de terrajas previstas para roscar tubos

-

Eg de cualquier diametro comprendido entre 1/8" y 12" (fig. 1). Todas
= las terrajas tiene en comin varios componentes: dados o cojinetes,
E§ que es el componente de la terraja que realiza la rosca; cabezal,
Ef que es el parte donde se alojan los dados, y gufa que es el acce-
ég sorio que obliga a la terraja a permanecer a escuadra con relacién
(&)

a la rosca para que ésta salga derecha. Cada terraja puede roscar
varios didmetros de tubo; en algunos modelos es necesario usar un
Juego de dados distinto por cada didmetro de tubo, en otros, un
s6lo juego de dados puede roscar varios didametros.

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
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- TERRAJAS DE DADOS FIJOS

Se 1laman asi a las terrajas que requieren un juego de dados por cada medida

de tubo. Son sencillas y fuertes y se utilizan, principalmente, para roscar

— tubos de hasta 1" de diametro. Algunos modelos permiten roscar hasta 3", pero
EE con mucho esfuerzo por parte del operario.
B
S TERRAJA DE UN DADO (fig. 1).
?)_c Muy practica para roscar tubos pequefios, — T
% es resistente y de facil manejo. @L&ﬁ - B
O
Posee un trinquete reversible que per- Fig. 1
mite hacer girar hacia atrds el cabezal de la terraja, manteniendo el mango
inmovil.
’ E1 dado y la guia, suelen estar unidos por medio de tornillos,(fig. 2) aun-
que en algunos modelos, dado y guia se
§ presentan separadamente.
g
.9 Una variante de este tipo de terraja,
é es la de dos trinquetes, (fig. 3). con
g la cual puede hacerse rosca derecha y rosca izquierda, siempre que se dis-
S ponga de dados para este segundo tipo de rosca.
w .
&)
% TERRAJA DE DOS DADOS Y GUIA AJUSTABLE (fig. 4).
S Con este tipo de terraja es posible efectuar la rosca en dos o mas pasadas,
con lo cual se reduce el esfuerzo del operario. También es posible roscar
‘l' tubos de sobre-medida (con didmetro exterior superior al normal) cosa que

resulta muy dificil hacer con la terraja deun solo dado. Cada juego de dados
puede roscar un solo didmetro de tubo, (fig. 5) porque, aunque la abertura
de los dados puede variarse avoluntad, 1a curvatura de 1os dientes es invariable.
En este tipo de terraja no es necesario (ni posible) cambiar la guia; una
guia incorporada puede ajustarse a cualquier didmetro comprendido dentro de
la capacidad minima y médxima de la terraja. Viene en dos tamafios que pueden
roscar de 1/8" a 1" y de 3/8" a 2", respectivamente.
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TERRAJA DE CUATRO DADOS (figs. 6y 7).

Un modelo, dentro del tipo de terraja de dados fijos, es la terraja de cua-
tro dados con guia incorporada. Existen dos variantes de este modelo, la de
trinquete expuesto y la de trinquete encerrado. Las dos tienen un uso similar
a la terraja de un solo dado.

Con este tipo de terraja se puede invertir la posicion de los dados para ros-
car con la terraja en posicidn invertida (con la guia hacia afuera), en luga-
res donde la guia tropezaria: niples cortos, o tubos empotrados que sobresa-
len escasamente de la pared. Los dados son desarmables, (fig. 8) vienenen tres
tamafios: de 1/8" a 1", de 1/8" a 1 1/4" y de 1/8" a 2". Son inadecuados para
roscar tubos sobre-medida, porque al no ser ajustables, debe hacerse la rosca
en una sola pasada y esto ocasiona la rotura de 1os hilos. Buenas para roscar

tubos bajo-medida o con la medida exacta.
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Existen varios tipos de terrajas que pueden roscar distintos diametros de

tubo sin cambiar los dados. En todas ellas, los dados son estrechos (tipo

peine) y mediante un mecanismo pueden acercarse o alejarse del centro de la

terraja para adaptarlos a los diferentes didmetros de los tubos por roscar,

sin mds limitacidn que la que impone el paso de la rosca.

EL PASO DE UNA ROSCA

Se 1lama asi el mayor o menor tamafio de los hilos que componen una rosca y

se expresa en forma de hilos por pulgada, o lo que es 1o mismo, nimero de

vueltas de rosca por cada pulgada de 1longitud. La rosca que se usa en Vene-

zuela para instalaciones sanitarias (1lamada N.P.T. o también rosca cénica

americana) estd normalizada como sigue:

Diametro del tubo 1/8"
" noon /g
" " " 3/8"
" A VA
0 YL
" W
" " . 11/4"
" o1 1/2
" Weoow o on
" eeno2 12
" weooom g
" toom o3 1/2"
" weoom g
! o4 1/2"
1} n " 5n
" noow gn
" W g
" nooowgn

Hilos por pulgada 27

18
18
14
14
11
11
11
11

o0}

© 0O O 00 O W O o

1/2
1/2
1/2
1/2

Como puede verse en la tabla, puede existir una terraja capaz de roscar tubos

desde 2 1/2" hasta 8" con un mismo juego de dados,

porque el paso de rosca

es el mismo, pero no hay hinguna terraja que pueda roscar tubos de 3/4 y 1"

sin cambiar los dados, porque entre estas dos medidas el paso varia.




]
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TERRAJAS DE APERTURA RAPIDA

La caracteristica mds importante de esta terraja es que los dados pueden se-
pararse, una vez terminada la rosca, y se puede sacar la terraja sin necesi-
dad de hacerla girar al revés. Posee dos palancas, una de suiecién (la mas
corta) que sirve para fijar la posicién de los dados cuando 8stos han sido
ajustados a la medida y otra de apertura, que serd accionada cuando la rosca
alcance 1a longitud deseada. E1 ajuste de los dados se logra haciendo girar
el cabezal en uno u otro sentido, con la palanca de sujecidon floja, hasta que
la marca correspondiente a la medida elegida, coincida con la marca de refe-
rencia.

La gufa puede ajustarse a cualquier medida desde 1/2" hasta 2". Va provista
de dos mangos para ser usada manualmente, y aunque requiere un esfuerzo con-
siderable por no estar dotada de trinquete, éste se reduce al hacer la ros-
ca en dos pasadas. Puede utilizarse también con unamaguina de roscar (fig. 1);
la capacidad de roscado va de 1/2" hasta 2" con dos juegos de dados (1/2" -
3/4") (1" - 11/4" - 1 172" - 2").
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Es un tipo de terraja ajustable manual muy rapida y exacta. Difiere bastante
de los otros tipos de terrajas fijas o ajustables. La guia de la terraja no
se desliza alrededor del tubo sino que aprisiona a éste (fig. 1). E1 cabezal

-
EE de la terraja gira, conrelacion a la guia y la rosca del cabezal va introdu-
;; ciéndose en la guia, con lo cual se evita el deslizamiento de los dados al
‘EE iniciar la rosca en el tubo, cosa que ocurre con bastante frecuencia cuando
§§ se usan terrajas mas sencillas. Por supuesto, el paso de la rosca del cabezal
§§ debe coincidir exactamente con el paso de la rosca que se esté efectuando en
O
(&S]

el tubo, To cual quiere decir que los diferentes didmetros de tubo que se pue-
den roscar con este tipo de terraja, deberan estar comprendidos dentro de un
mismo paso. (Ver tabla, Tema 79). En las terrajas manuales de este tipo, la
capacidad de roscado esta comprendido entre 1" y 2".

' QODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

Los dados se separan automdticamente cuando la rosca del cabezal se acerca al
final de su recorrido y por 1o tanto, 1a longitud de Ta rosca efectuada.en el
tubo, serd igual al tramo que quedaba fuera de la guia antes de iniciar el
roscado. Dicho tramo puede variarlo el operario a voluntad haciendo girar el
cabezal en uno u otro sentido.
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Con este tipo de terraja se pueden efectuar roscas desviadas con respecto al
eje del tubo, que pueden servir para compensar el defecto de una conexi6n o
para proporcionar pendiente a la tuberfia horizontal de ventilacién, manténien—
do los parales a plomo.

La guia consta de tres grampas, dos de las cuales son colocadas simultdneamen-
te a la medida haciendo girar el plato; la tercera se mueve independientemen-
te de las otras dos y se cierra por medio de un tornillo: este sistema de
cierre permite aprisionar el tubo centrado conrelacidnal eje de la terraja,
o descentrado cuando sea conveniente.

Una variante de este tipo de terraja es la que tiene la gufa de apertura ra-
pida, (fig. 2), lacual se ajusta haciendogirar el plato, pero se puede abrir
o cerrar accionando la palanca, sin que el ajuste se pierda. .
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TERRAJAS ANTITRABANTES ENGRANADAS

Para roscar tubos de mas de 2 1/2", las terrajas manuales con mango incorpo-
rado serian ineficaces porque la fuerza necesaria para mover la terraja, se-
ria superior a la que puede hacer un operario. En realidad se podria roscar
en varias pasadas (y asi se hace con terrajas de modelo anticuado) con 1o cual
se reduce el esfuerzo, pero el tiempo es excesivo.

La terraja engranada, (fig. 1) permite roscar sin mucho esfuerzo, porque por
medio de un juego de engranajes se multiplica la fuerza, aunque también se
reduce en la misma proporcion la rapidez del giro. En esta terraja, como en
todas las antitrabantes, la guia aprisiona al tubo quedando fijada al mismo,
y el cabezal gira junto'con el armazén donde se alojan los engranajes. La ros-
ca del cabezal va entrando en lagufa y, como ésta estd fija, va conduciendo los
dados hacia el extremo del tubo, debidoa 1o cual, éstos agarran desde el pri-
mer contacto con el mismo.

Las grampas dé la guia se ajustan al
tubo haciendo girar el plato, y el
aprisionamiento se logra apretando el
tornillo alojado en el interior de una
de las grampas.

Mecanismo anti-trabante: cuando el re-
corrido de la rosca del cabezal se
acerca a su fin, el pifiébn se separa
de 1a corona y aunque el vastago siga
girando, la terraja permanece inmévil,

evitandose as1 1a posibilidad de que,
por descuido del operario, el cabezal
de la terraja quede apretado (traba- : -
do), como una tuerca, contra la guia. Q_EJ

Fig. 2
E1 vastago cuadrado puede ser accionado manualmente, por medio de un mango con

mando cuadrado y trinquete, (fig. 2) o mecdnicamente, o por medio de un motor
eléctrico portdtil o fijo.

Este modelo de terraja viene en dos tamafios; la menor puede roscar tubos de
21/2", 3", 3 1/2" y 4" y la mds grande va de 4" a 6" (4", 4 1/2", 5" y 6")
ambas con un solo juego de dados.
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Aun cuando es concebible la existencia de una terraja engranada capaz de ros-
car tubos desde 2 1/2" hasta 6" (ver tabla, Tema 18) y de hecho existe, el
costo y el peso de la misma 1a vuelven poco practica, porque se efectian mu-
chas mds roscas en tubos pequefios que en tubos de gran diametro y por lo tan-
to, con una terraja de 2 1/2" a 6" pasariamos la mayor parte del tiempo mane-
jando un peso y utilizando un valor innecesarios.
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Muchas de las terrajas descritas pueden ser accionadas mecanicamente por me-
dio de una herramienta electro-mecadnica 1lamada motopropuisor (fig. 1).

CONSTRUCCION CIVIL

ROSCADO DIRECTO

Por medio del motopropulsor portdtil se pueden roscar tubos desde 1/8" has-
ta 2" utilizando los juegos de terraja con trinquete externo o con trinquete
incorporado que se utilizan para roscar a mano (figs. 2 y 3).

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

Al igual que para el roscado a mano, estas terrajas no son recomendables pa-
ra roscar tubos sobre-medida porque al ser de dados fijos, debe hacerse la
rosca en una sola pasada y el tubo tiende a aplastarse.

COMBINACIONES HASTA 2".

Para terraja de 1/8" a 1" con trinquete externo, con adaptador especial; para
terrajas de 1/8" a 1 1/4" con trinquete externo, con adaptador especial; para
terrajas de 1/8" a 1" con trinquete interno, con adaptador especial; para
terrajas de 1/8" a 1 1/4"con trinquete interno, con adaptador especial y para
terrajas de 1/2" a 2" con trinquete interior, no necesita adaptador.
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OPERACIdN CON TERRAJAS FIJAS
Para roscar directamente un tubo sujeto en un tripode, debe trabarse el moto-
propulsor contra una 1lave de tubo convenientemente colocada, (fig. 4).

Fig. 4
Puede roscarse también sosteniéndolo con ambas manos sin necesidad de trabar-
lo, pero a menos que se disponga de un ayudante, este G1timo procedimiento no
es aconsejable, porque es necesario tener una mano libre para aceitar la
rosca.

OPERACT O'IV CON TERRAJAS ENGRANADAS
Por medio de un adaptador, se puede utilizar el motopropulsor para hacer girar
el vastago de las terrajas engranadas (fig. 5).
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Son maquinas de roscar muy simples que realizan la doble funcidn de servir

como motor aislado para mover terrajas engranadas, o de roscar tubos directa-

mente si se les incorporan las herramientas necesarias.

Los modelos 300 y 310 de las figuras, 1y 2 corresponden a dos marcas muy

conocidas en la industria. Las partes que componen ambos modelos son iguales

y realizan la misma funcidn.

Fig. 2
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MOTOPROPULSORES CONVERTIBLES

COMPOSICION Y FUNCION DE LAS PARTES

1. Plato de quijadas de apertura rdpida: Sirve para hacer girar el
tubo y mantenerlo centrado en el eje del giro. Las grampas se
ajustan al tubo moviendo con 18 mano la corona exterior del plato.

2. Guta: Mantiene el tubo centrado y alineado con respecto al eje
de giro. Se ajusta como el plato.

3. Barras soporte: Se usan como carriles para el carro porta-herra-
mientas o como soporte para la terraja engranada.

4. Carcasa del motor: Aloja en su interior el motor eléctrico y los
engranajes que hacen girar el plato.

5. Interruptor: Sirve para poner en marcha el motor en el sentido
elegido por el operador.

Conversion del motopropulsor en mdquina de roscar. Incorporando a un moto-

propulsor los accesorios y herramientas descritas mas abajo, se convierte en

una maquina capaz de cortar, escariar y roscar tubos.

HERRAMIENTAS Y ACCESORIOS INCORPORABLES AL MODELO 300

Carro porta-herramientas (fig. 3)
Corta-tubos (fig. 4)

Terraja (fig. 5)

Escariador (fig. 6)

Palanca (fig. 7)

Tripode (fig. 8)

HERRAMIENTAS Y ACCESORIOS INCORPORABLES AL MODELO 310

Carro porta-herramientas (fig. 9)
Corta-tubos (fig. 10)

Terrajas (figs. 11 y 12)
Escariador (fig. 13)

Dep6sito de aceite (fig. 14)
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CARACTERfSTICAS Y CONDICIONES DE USO

Ambos modelos pueden hacer todas las operaciones necesarias para fabricar ni
ples de diametros comprendidos entre 1/8" y 2",

En ambos modelos las herramientas incorporadas giran sobre pivotes y se puede
abatir cada una por separado para realizar la operacidn correspondiente, y
levantar después para que no estorbe el uso de la herramienta siguiente (fig.
15 y 16).
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LUBRICACION
La Tubricacion de una rosca efectuada con el modelo 300, se hace mediante un
equipo de la misma marca que se presenta con dos variantes (figs. 17 y 18).

Fig. 17 Fig. 18
E1 modelo 310 tiene un tanque de aceite incorporado (ver la fig. 14) que a
su vez estd provisto de una bombamanual para aceite, 1a cual funciona halan-
do el botén lateral hasta el tope; con una sola vez, la bomba suministra
aceite para completar una rosca. El aceite fluye hacia la terraja por un pe-
quefio tubo flexible (no visible en la grafica).

INSTALACION

La mdquina va provista de una extension que se puede conectar a una linea
eléctrica. Algunas maquinas son para 115 V. y otras son paré 220 V.

CAMBIO DE QUIJADAS

Con el uso se desgastan 1os dientes de las quijadas y éstas deberian Susti-
tuirse; para evitar tener que sustituir la quijada completa, en el extremo
de ésta va una pieza facilmente cambiable (fig. 19).
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En el modelo 300 la pieza deteriorada se saca haciéndola girar un cuarto de

vuelta por medio de un destornillador.

E1 modelo 310 también tiene piezas removibles en los extremos de las quijadas

(fig. 20).

Fig. 20

Se extraen haciéndolas deslizar hacia atras.
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COMBINACIONES CON LOS MOTOPROPULSORES

Con los motopropulsores se hace posible roscar tubos de gran didmetro; para

este trabajo habrd que recurrir a equipo adicional que funcionara en combina-

cién con el motopropulsor.

DESCRIPCION DEL EQUIPO ADICIONAL DEL MODELO 300

. Tripode (fig. 8)
. Aceitera (fig. 9)

W 00 ~N OO0 O & W N =

Barra de transmision (fig. 1)

Brida (fig. 2) (
Anillo (fig. 3)

Soporte para tubos (fig. 4)

Terraja engranada 4 PJ (fig. 5)
Terraja engranada 141 y 161 (fig. 6)
Brazos de soporte (fig. 7)

Fig. 9




©

INFORMACION TECNOLOGICA: REF: HIT. 085 [2/4 |  cnrerroR
COMBINACIONES CON LOS MOTOPROPULSORES . Bdicién

USO DEL EQUIPO ADICIONAL MODELO 300
1. Monte el motopropulsor en el tripode.
2. Ponga la terraja engranada en el suelo o sobre el banco y haga
encajar la barra de transmisidnen el vastago cuadrado, (fig. 10).
Apriete los tornillos de sujecion.
3. Coloque el anillo o la abrazadera en la terraja (figs. 11 y 12).

4. Fije 1a terraja en la
maquina (fig. 13).

Gi
T
2118 1

,
i m it

Fig. 13
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a) Coloque la terraja con la barra de transmisidén hacia el in-
terior del plato de quijadas.

b) Haga encajar el anilloo la brida en 1a barra carril del mo-
topropulsor.

c) Cierre el plato de quijadas y haga que éstas coincidan con
las muescas en V que tiene la barra.

d) Cierre la gufia.

5. Si la terraja es de los modelos 141 6 161, pueden sustituirse
la brida o el anillo por los brazos de soporte (fig. 14).

6. Cologue el tubo en la terraja, apriete la gufa de Ta misma y
fije el soporte pegado al tubo.

DESCRIPCIdN Y USO DEL MODELO 310
E1 modelo 310 se monta y utiliza en forma similar al modelo 300. Deben sena-
larse, no obstante, algunas diferencias:
1. La terraja posee dos cortos brazos transversales para poderla
sujetar a los brazos-carril del motopropulsor, (figs. 15 y 16).
Los soportes que la sujeten tienen distinta forma.
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COMBINACIONES CON LOS MOTOPRGPULSORES

2. E1 tripode y el soporteparael tubo también son diferentes pero
cumpien la misma funcion.

EJECUCION DE LA ROSCA
Debe tomarse en cuenta la siguiente:

1. Maxima longitud posible de una rosca = separacidn entre cuerpo
y guia (fig. 17) (Ver "Mecanismo anti-trabante" del Tema 21).

Fig. 17
2. Longitud normal de una rosca = ancho del dado + 2 hilos.

3. Lubricacion: chorro de aceite constante.

4. Separacion entre cuerpo y guia antes de iniciar la rosca: debe
ser mayor que la longitud de la rosca por ejecutar.

5. Posicion del tubo antes de iniciar la rosca: adosado a 1os dados.
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Son maquinas con lamisma capacidad de roscado que los motopropulsores. Las
herramientas incorporadas a las mismas, también son iguales. La diferencia
consiste en que son mas pesadas y por lo tanto mas estables; poseen todas
ellas un sistema de lubricacidn incorporado que funciona mecanicamente y el
mecanismo para mover el carro permite al operario accionarlo con menos es-

-

CONSTRUCCION CIVIL

fuerzo. Son mds adecuadas que los motopropulsores para trabajar en serie
(fig. 1).

Algunas mdquinas de roscar poseen el plato y la guia de cierre automdtico;
al poner en marcha lamdquina, las mordazas se cierran accionadas por un me-

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

canismo, con 1o cual se elimina el tiempo y el esfuerzo del operario. Los
modelos con cierre automdtico son indicados para series de niples iguales o
‘ muy semejantes (fig. 2).
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Por Gltimo, 1as mdquinas del tipo 1lamado revélver, (fig. 3) han sido disefia
das para fabricar grandes series de niples. La diferencia principal con res-
pecto a las otras mdquinas, es que en éstas gira la terraja, mientras que el
tubo permanece inmévil.

ACCESORIOS Y HERRAMIENTAS INTERCAMBIABLES

Una gran parte de las herramientas y otros elementos de las mdquinas de ros-
car pueden utilizarse en distintos modelos, siempre que éstos sean de la mis-
ma marca. Enel cuadro siguiente se resumen todas 1as combinaciones entre 10s
elementos mas corrientes.

TABLA DE COMBINACIONES ENTRE HERRAMIENTAS Y MA,QUINAS DE ROSCAR (tablas 1, 2,
3y 4).
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REF:

¢

MAQUINA DE ROSCAR (HASTA 2")
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OSCAR (HASTA 2")
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EL NIPLERO MECANICO
Para hacer la segunda rosca de un niple corto, se debe colocar éste en un
anillo o similar ya que, por ser corto, no puede sujetarse de otro modo.

En el roscado a maquina se utilizaunutilaje 1lamado niplero, previsto para
sujetar los niples por muy cortos que sean (figs. 4 y 5).

CONSTITUCIdN DEL NIPLERO MECANICO

Es un soporte cilindrico uno de cuyos extremos puede sujetarse en el plato
de mordazas y el otroes una especie de anillo de 2", donde se pueden acoplar
bushings de las siguientes medidas:

Modelo I: 2" x 1 1/2";2"x 1 1/4; 2" x 1"; 2" x 3/4"; 2" x 1/2";
2" x 3/8"; 2" x 1/4"; 2" x 1/8".

Modelo II: 2" x 1 1/2";2"x 1 1/4";2"x 1"; 2" x 3/4"; 2" x 1/2";
2" x 3/8".

En el interior del niplerovaun tope retrdctil donde se apoya el extremo del
niple para impedir que éste se apriete en el bushing. E1 tope avanza o retro-
cede haciendo girar la camisa del niplero con la mano.

USOS DEL NIPLERO (MODELO II)
1. Sujete el soporte del niplero en el plato de mordazas.

2. Coloque en el niplero un bushing cuyo didmetro interior sea
igual al del niple por roscar. ‘

3. Haga avanzar el tope interior girando la camisa con la mano,
como si apretase un anillo.
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4. Enrosque el niple con 1la mano, hasta que tropiece con el tope

(fig. 6).

5. Rosque.

6. Haga retroceder el tope interior, y saque el niple desenroscan-

dolo con la mano.

Con el procedimiento descrito puede usarse también el niplero modelo I. Solo

varfa la forma de hacer girar la camisa que para este caso, se utiliza una

1lave especial (fig. 7).

Fig. 7

Y

Con ambos nipleros pueden roscarse niples.tan cortos que la rosca de ambos

extremos 1legue a juntarse en el centro (fig. 8) .

ROSCADO CON TERRAJAS ENGRANADAS

Las maquinas de roscar de hasta 2" de capacidad, pueden ser utilizadas como

motor de terrajas engranadas de 4", 6", o mayores.

Existen dos formas distintas de utilizar la terraja engranada en combinacidn

con la mdquina de roscar:
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MAQUINA DE ROSCAR (HASTA 2")

1.

Con el tubo inmévil, donde 1o que gira es la terraja. En este
caso el eje del vastagomotriz de la terraja, se desplazard cir-
cularmente y como consecuencia, la barra de transmisién debe ser
articulada, para que pueda seguir el movimiento del vastago
(fig. 9).

. Con la terraja inm6vil, donde 1o que gira es el tubo. Aqui el

vdstago permanecerd fijo y por lo tanto, podrd utilizarse una
barra rigida, a condicidén de queel eje del vastago esté en 11-
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