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PRESENTACION

El Programa de Capacitacion lL.aboral - CAPLAB, surgié como respuesta al problema del
empleo generado por los grandes cambios que aceleran la economia y la moderna tecnologia,
aportando una propuesta técnico-pedagoégica con la versatilidad y flexibilidad necesarias para
atender procesos de aprendizaje de acuerdo a las necesidades de desarrollo humano vy
profesional de los participantes.

Dicha propuesta, que conecta el mundo del trabajo con la educacién y la sociedad en
general, asuma la nocién de competencias, reconceptualizando en muchos aspectos los enfoques
educativos tradicionales.

Asumiendo este enfoque y con sujecion a las particularidades del desarrolio socio
econdmico en el Per, CAPLAB busca fundamentalmente contribuir a mejorar el nivel de vida de
los jovenes varones y mujeres de los sectores menos favorecidos, promoviendo su integracion
sostenida al mercado laboral mediante la articulacidon de su propuesta con los sectores
productivos en los Centros de Educacion Qcupacional, CEQOs.

Los representantes de esos sectores, especiaimente de las PYMES, han participado en
este nuevo proceso de formacion laboral, tanto en el disefio curricular como en la definicién de
perfiles ocupacionales, consolidando asi una adecuada relacidn entre la oferta educativa y la
demanda laboral.

Asimismo, CAPLAB promueve permanentemente el desarrollo y el perfeccionamiento de
las capacidades profesionales y de manejo empresarial entre los responsables de la capacitacién
en los CEQs.

Consecuentemente, este Manual de Mecénico de Torno Il se apoya en el convencimiento
de que la capacitacidn laboral puede optimizar sus resultados si responde a una visidn certera de
la realidad en la que opera asi como a la determinacién previa de lo que se pretende en el futuro y
la organizacién de actividades para alcanzar ese objetivo.

Esta concebido para animar a los docentes de la especialidad de Mecanico de Torno a
que utilicen ampliamente los contenidos que se proponen en sus actividades cotidianas de
formacion laboral. El Manual se explica en un lenguaje sencillo, tanto en sus aspectos tedricos
como en los procesos que orientan el trabajo para la implementacién de esta drea de formacidn
profesional, en la construccion de aprendizajes significativos.

Su elaboracién demandd, en sus distintas etapas, la participaciéon de los sectores
productivos, equipos de especialistas en formacién profesional y docentes experimentadas de
esta area ocupacional.

CAPLAB es un programa de la Agencia Suiza para el Desarrollo y la Cooperacién-
COSUDE, que se plantea cada vez escenarios nuevos de ejecucion y el mejoramiento constante
de su propia propuesta de capacitacidn; por tanto, este Manual —como otros que publicamos con
idéntica finalidad — no puede ser un documento definitivo, apuesta méas bien a ser enriquecido con
la experiencia de los docentes a quienes esta especialmente dirigido,

Esperamos igualmente que se adapte a las condiciones de aprendizaje y prerrequisitos de
los y las participantes que acuden a los CEOs en bisqueda de una formacion de calidad.

Norma Afafos Castilla
Directora del Programa de Capacitacién Laboral
CAPLAB
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Conocimiento sobre materiales 111

CONOCIMIENTOS SOBRE MATERIALES

ACERO DE El acero de construccidon es muy resistente y puede ser
transformado a través de proceso de fraguado.
CONSTRUCCION
- La resistencia minima a la traccion es de 330 N/mm2 y llega
. hasta 700 N/mm2 de acuerdo al incremento del contenido de C.
A partir de 0,2 % de C se puede templar, pero tiene la dureza
requerida para una herramienta -

Uso: 330 N/mm2 tornillos, tuercas, palancas, ciglenales
500 N/mm2 engranajes, huses
600 N/mm2 chavetas, pasadores de ajuste
700 N/mm2 cilindros, levas (herramientas)

ACERO DE Un tipo de acero de construccién, con o sin aleacion y con un
contenido de C por debajo de 0,2% se utiliza como acero de

CEMENTACION  cementacién.

A través de la denominada carburacion se eleva el contenido de

carbono en la capa de la superficie del acero. De este modo, el

acero de cementacién endurecido posee una gran dureza y

resistencia al desgaste en la superficie.

Uso: ruedas de engranaje, tornillos, arbolés de leva, ejes,
bulones.

- ACERO MEJORADO El acero de construccidén con o sin aleacién, con un
contenido de 0,3-0,6%de de C, seé utiliza como acero mejorado.

Mediante un proceso de recocido a 8002 C y enfriado lento se
produce una estructura homogénea. Luego de un nuevo
calentamiento a 8009 - 9002 C, el acero se endurece, Luego de
un tercer recalentamiento a aproximadamente 600° C, el acero
se enfria en agua nuevamente y se normaliza. Con ello, el
mejoramiento es comparable con &l endurscimiento y con la
normalizacién que se produce a continuacion a una temperatura
méas elevada.

La resisiancia a la traccion en el caso del acero mejoraco sin
aleacién alcanza los 1000 N/mm2. En el caso del acero
mejorado con aleacion alcanza 1900 N/mmz2.

Uso: ejes de ciglenal, gjes, ruecas de engranaje, mandriles o
vastagos.
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ACERO DE

CONSTRUCCION con aleacién de Cr, y Ni.-Es un acero resistente a la
ALEADO corrosion

ACERO PARA Con este tipo de acero se fabrica-herramientas y contiene
HERRAMIENTAS més de 0,6% de C, y por esta razon es duro.

— ACERO SIN ALEACION PARA HERRAMIENTA‘S,;se endurece a aproximadamente
8002 C y es enfriado en agua.

0,7% de C: resistente, moderadamente duro;
martillos, cierras, hachas, trogueles.

0,9% de C: muy resistente, duro;
cinceles, cuchillas, galgas.

1,1% de C: muy duro;
limas, cuchillos, calibradores

1,4% de C: extracrdinariamente duro;
escariadores, galgas

ACERO PARA HERRAMIENTAS CON BAJO NIVEL DE ALEACION, posee menos
t de 5% de componentes de aleacion. Este tipo de acero se
utiliza cuando existen altas exigencias en la consistencia y
capacidad del corte. La temperatura de trabajo no debe superar
los 400°C

El acero para herramientas con bajo nivel de aleacién se calienta
a 8002 C y por lo general se enfria en aceite. Los metales de
aleacion para este tipo de acero son W, Cr, Niy V.

ACERO PARA HERRAMIENTAS CON ALTO NIVEL DE ALEACION, pcsee més de
5% de componentes de aleacién. Este tipo ce acero se utiliza
para herramientas que deben scportar un alto nivel de tensién
en el trabajo y un prolongado tiempo de duracion = acero rapido.
La temperatura de trabajo no debe superar los 55C2 C. Ei acero
es calentado en aproximadamente 12002 C y generalmente es
enfriado al aire o en aceite y sometido por dos oportunidades &
500 - 6502 C.

Lecs metales de aleacion para este tipo de acero son W, Mo, V,
CoyCr.



Conocimiento sobre materiales 113

COBRE (Cu) tiene un color rojo claro. Luego de un almacenamiento
prolongado, la superficie se pone de color pardo rojizo v,
finalmente negro, debido a la formacion de una capa de dxido.

Tiene una buena capacidad de conduccion eléctrica, a prueba
de la intemperie y la corrosion. Densidad: 8,9 gr/m3. Punto de
fusién: 10802 C. Resistencia a la traccion: 200 — 300 N/mm2

—

Uso: industria eléctrica, gasfiteria, industria de maquinaria.

ZINC (zn), al fraccionarse se observa un color blanco plateado. El
zinc puro no se utiliza como material de fabricacion, debido a su
escasa resisiencia. Densidac: 7,1 gr/lem3. Punto de fusion: 420°
C. Resistencia a la traccidn: 150 — 250 N/mmz2.

E| zinc se utiliza como complemento de aleacién en la fundicidn
del latén, bronce y plata alemana o plata nueva.

LATON (Ms), es de color amarillo, y cuando contiene mas de 70% de Cu
. es de color pardo rojizo.

Fuera de los procedimientos de compesicion, las propiedades de
resistencia pueden ser mejoradas mediante procedimientos de
forjfamiento en frio, como eldaminado y embutido. Se diferencia
entre laton blande, semiduro, duro y de temple de muelle.
Densidad: 8,5 gr/cm3. Punto de fusién: aproximadamente 900°
C. Resistencia a la traccion: 200 - €00 N/mm2.

En base a la aleacién de cobre v zinc, se fabrican muchas
piezas de instalacidn en electrotecnia, especialmente pequefas
piezas como bornes de conexidn, terminales para soldadura,
piezas para interruptores y lamparas; tornilles, tuercas,
arandelas, remaches, soldaduras fuertes, etc.

ESTANO (Sn), es de color plateado brillante. Al ser doblado se puede

escuchar un crujido.

E] estafio es de tal manera que es muy facil de modelarlo sin
arranque de viruta. Densidad: 7.3 griem3. Punto de fusion:
2302 C. Resistencia a la traccicn: 20 — 40 N/mmz2.

Ei estafio se utiliza con frecuencia comc complemento de
aleacion (bronce. brence de zine, stc.)
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HIERRO FUNDIDO (GG) posee una estructura de rotura y una estructura de rotura
de color gris v es facil de fundir. Sin embarge, no es maleable,
no puede sar doblado o retorcido y gs sensible a los golpes. La
resistencia al calor alcanza los 4502 C. Densidad: 7,2 gr/em3.
Punto de fusidon: 12002 C. Resistencia a la traccion: 100 — 400
N/mm2

Debido a sus propiedades se utiliza diferentes tipos de hierro
fundido en casi todas las areas técnicas, para piezas de molde
de fundicion. -

—
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PLOMO (Pb), es de color gris. El plomo es extremadamente suave y
estirable. Densidad: 11,3 gr/cm3. Punto de fusién: 3302 C.
Resistencia a la traccion: 25 N/mm2.

En electrotecnia se fabrican especiaimente cubiertas de cables y
placas acumuladoras. Ademas, el plomo se utiliza como metal
de aleacion en soldaduras, asi como un ligero complemento en
otro tipo de aleaciones.

El plomo favorece la maquinabilidad, se usa con acero en tornes
automaticos y latén.

BRONCE (Bz), son aleaciones de por lo menos 60% de cobre y algunos
otros complementos de aleacion mas.
: Existen los siguientes tipos de bronce:
Bronce de estafio: es elastico, blando, resistente a la corrosion,

2 — 5% de Sn: muelles, cojinetes de deslizamiento.
10% de Sn: ruedas de turbinas, ruedas de engranaje

Bronce de aluminio: es resistente a la corrosion y al agua
marina; se usa en asientos de valvulas en motores de
combustidn.

Bronce plomado: es resistente a la corrosiéon, tiene buenas
propiedades de deslizamiento; usado en vias de deslizamiento.

Bronce al manganeso: es resistente a la corrosion vy al calor.
Utilizado como metal de resistencia.

Bronce al silicio: muy utilizado en el area mecanica y quimica,
asi como en la industria quimica. -

Bronce de conduccion: tiene menor conductibilidad-eféctrica que
_el cobre. Utilizado para lineas eléctricas aereas. _

ALUMINIO (Al), ademés de poseer buena conductibilidad eléctrica (80% del
Cu, pero es mas liviano), es también un buen conductor del
calor. Es duro y resistente al desgaste. Densidad: 2,7 grlcma.
Punto de fusién: 6602 C. Resistencia a la traccion. 100 — 200
N/mm2.
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MATERIALES
SINTETICOS

COBALTO

La mecanizacidn del aluminio requiere herramientas con gran
angulo y de elevada velocidad. El aluminio y sus aleaciones se
utilizan en muchas éreas de la electrotecnia. El aluminio tiene
buera fusibiiidad y puede ser muy bien en fric y en calor.

Se utiliza también con frecuencia el nombre de plastico. Los
materiales sintéticos estdn compuesios de los siguientes
elementos fundamentales: _

Cartono (C), hidrégeno (H), oxigeno (O). Densidad: 0,9 - 2,5
gr/em3. En la mecanizacién se reguiere una elevada velocidad
de corte. Puesto que los materiaies sintéticos son malos
conductores del calor, se debe manipularics cuidadosamente
para evitar los riesgos.

Imanes permanentes, acero para herramientas, metal auxiliar
en la fabricacion de metal duro
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magnético

MOLIBDENOQ

Resistencia a la lraccion, algo de
resistencia al calor y durabilidad a la
fatiga

Forjabilidad y dilatacion. . -

Acero para herramienlas, acero paia herraimienlas
y aceros mejorados

MANGANESO

Resistencia, m:a_om de resiliencia,
templabilidad, resistencia al desgaste

|

Forjabilidad y dilatacion

Acero para herramientas, acelo para herramientas
y aceros mejorados.

VANADIO

Resistencia a la traccién, al calor y
resistencia a la faliga, capacidad de
temple

Capacidad de sobrecalentamiento

Acero para herramientas, acero mejorado, acero
para muelles o 1esorles en allas temperaturas

COBALTO

Fragilidad, amplilud de la temperatura
del temple, temple magnético

Capacidad de sobrecalentamiento

Imanes permanentes, aceio para hetramienlas,
metales aglomerantes en metales en metiales
duros.
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AFILAR HERRAMIENTA DE CARBURO OPERATIVIDAD - 4 /4
METALICO

Es poner en condiciones de trabajo las aristas de corte de una herramienta de corte calzada
con pastilla de carburo metdlico, dandole los dngulos indicados.

Se aplico en la preparacién de herramientas usadas en casi todas las maquinas-herramientas
para mecanizacién de materiales, con alta velocidad de corte.

PROCESO DE EJECUCION

I - AFILADO DE DESBASTE :

1° Paso- Limpie la herramienta.
a. limpie los superficies a esmerilar, con agua caliente y escobilla de ocero.

b. Verifique y limpie las superficies de apoyo de la herramienta.

2° Paso- Esmerile la superficie A ( éngulo de salide - figura 1 ).

PRECAUCION

Use proteccidon para los ojos.

OBSERVACION

Consultar la tabla de dngulos para herramien-
las de carburo metélico.

c. Incline lo meso en los dngules de
salido cumentados en 3° { Figura 1 ).

A Arisla de
OBSERVACION corte ’

Verifique que la arista d corte quede
en posicién horizontal.

b. Ponga en movimiento fo esmeriladera.

c. Apoyela herramienta sobrelamesay
ojuste el chorro de refrigerante { Figu-
ra 1.

Anguo de

d. Esmerile la superficie, presionando solido +3°

suavemenle la herramienta sobre la
piedra de esmeril.
Figura 1




AFILAR HERRAMIENTA DE CARBURO OPERATIVIDAD = 4/3,
METALICO

OBSERVACZION

El esmerilodo de desbaste es hecho hasta oproximcdc-mente 1mm antes de
alcanzar los aristas de corle | Figura 2 ).

Figura 2

Figura 3
3° Paso- Esmerile la superficie frontol B [ Figura 3 ).

a. Incline la mesa en el dngulo de incidencia frontal, aumentando en 3°.

b. Repita los érdenes b, c y d del 2° paso dando ala herramienta un movimiento
de vaoivén.

4° Paso- Esmerile lo superficie lateral C ( Figura 4.

a. Incline lo mesa dando el angulo
de incidencia lateral acumentan-

do en 3°.

b. Repitalos érdenes b, cy d del 2°
paso, dondo a lo herramienta un
movimiento de vaivén.

Il - AFILADO DE ACABADO

OBSERVACION

Este afilodo se hace siguiendo los mismaos
instrucciones del afilado de desbaste; se
debe ulilizor uno muela de copa, bien
rectificade, y trabojor en lo cara de la
misma | Figura 5 ).

Figura 5
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METALICO

2° Paso- Termine el ofilado de las superficies.

o. Incline la mesa dondo los angulos correctos o cada superficie,

OBSERVACION

Usor un goniémetro o soporte graduada pora ubicar con exoctitud la herro-
mienta { Figura 6 ).

Figura 6

Figura 7

b. Esmerile hasto que las superficies queden completamente lisas y lo arista
cortanle bien aguda.

c. Redondée la punta dendo un movimiento uniforme a la herramienta como lo
seficlo lo figura 7.

d. Asiente el filo con una piedra de afilor 0 mano.

OBSERVACIONES

I. Pora reafilar estos herramientes, esmerile solamente los superficies de
incidencia frontal y lateral.

2. Cuondo es necesario esmerilar mucho materiol, desbaste primero el cuerpo
de la herromienta en una piedro de esmeril com g y después haga el ofilado
del carburo meltdlico,

3. Enfrie frecuentemente la herramie-ta o fin de no provocar fisuras en |
* ploquite de carburo melalico.

L4
4. Es muy comOn que eslos herromientas se les hoga un "quiebra-viruta " en
Y q g q
lo superficie de solido [Figura 9); para esto es necesario ulilizar una piedra
especiol ( piedra de esmeril diamantoda - figura 10 J.

Figura 8 Figura 9 Figura 10




HERRAMIENTAS DE CORTE PARA TORNO

( Perfiles y Aplicaciones)

TECNOLOGIA - 474

d. Herramientas pora ranurar

Con estas herramientas se tornean canales, ronuras o se cortan materiales. Las
figuras 19, 20 y 21 muestran olgunos lipos y aplicaciones.

Figuro 19 - Herramienla de ronurar

e. Herramienta para roscar

Figura 20 -

Figura 21- Herramienlo
para ranurar de carburo

Los herramientos para roscor se preporan de acuerdo al fipo de rosca que
se desea ejecular en la pieza. las figuros 22 o la 26 muestran algunaos
herromientos usodos en roscas triangular, cuadrado y trapecial.

figura 22 - Herramienta pora roscar
triangular externo  Penelracién Oblicua )

=

|
|
t !
']

/

™ cuchilla

Figura 23 - Herramiento paora rosco
triangular interna




HERRAMIENTAS DE CORTE PARA TORNO TECNOLOGIA- /3
( Perfiles y Aplicaciones )

Figura 25 - Herramienta
pora rosca cuadrada

Figure 26 - Herramienta para

Figura 26 )
rosca tropecial
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Procedimiento general para un trabajo con una
Maquina - herramienta

1. Dibuje la 'pieza de trabajo

2. Haga un plan del procedimiento completo hasta el final, de la manera que es
usual en la produccién industrial.
Piense : Que parte es desbastado y que es acabado

3.Prepare el material
4. Prepare las herramientas: Brocas, cuchillas o fresas adecuadas ( afiladas )
5. Calcule con tablas de la velocidad de corte las revoluciones por minuto.

6. Prepare la maquina y los accesorios.
Las herramientas de trabajo y los instrumentos de medicién deben colocarse
sobre un tablero cerca de la maquina. |

7. Comience el trabajo segun el plan de procedimiento

Observaciones :

- Controle los angulos de las herramientas de corte conforme con el material
de trabajo
- La velocidad de corte cambia dependiendo del material de trabajo
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Reglas para un plan de procedimientos

1. El material debe ser fijado siempre en un mandril ( Torno ) o un torniilo
de maquina ( Fresa, Limadora , Taladro)

2. Cada ficha fijada debe permitir el mayor nlimero de operaciones de trabajo
posibles.
Por ejemplo :
Empleando el torno :
- Refrenta un lado
.- Taladra el agujero de centro
- Introduce la punta de la cabeza movn ( lubricar el agu;ero de centro )
- Verifica el paralelismo .
- Marca la longitud para cilindrar
- Desbasta con la viruta mas gruesa posible hasta 3/ 10 mm
sobre el didmetro final
- Acaba sobre el diametro final con la velocidad de acabado para tener
. una buena superficie. Etc. .

: Cambia la ficha al final de todas las operaciones posibles

Con la fresa, limadora y taladro se trabaja de u_na manera similar.
3. Si es necesario, cambia las herramientas y “no” la pieza de trabajo.
Observaciones : |

- Use siempre refrigerante o fluido de corte ( Aceite )

- Con cada cambio el fijado baja la prec&snon del trabajo y pierde tiempo
de trabajo
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NOTA : Matericl proveniente de la Tarea N? Q1
Ne PROCESQ OPERACIONAL HERRAMIENTAS / INSTRUMENTOS
01 Su]éte 12 pieza en plato universal ° Cuchilla de refrentar
02 Monte el portabroca en el cabezal movil y sujele la broca de ° Cuchilla de cilindrar
centrar de g 3mm ° Portabrocas y llave
03 Haga un agujero de centro en |a sequnda cara ° Broca de centrar de g 3mm
04 Sujete 1a pigza entre puntas . ° Accesarios y herramientas det torno
05 Sujete 1a cuchitla de cilindrar ° Regla graduada
06 Tornée cilindrico desbastando en un extremo, dando las medidas ° Calibrador vernier en mm
siquisntes ;- #5345 x 30 mm ° Aceitera ! -
832,5 x 40mm ° Brocha «
285 x 25mm g (v e
8235 x 10mm
07 Voltée 1a pieza y repita el paso 6, en ¢l otro extremo
08 Sujete la cuchiila de refrentar y acabe fos tres escalones, dando
sus medidas .
09 Voliée 1a pieza y acabe 10s tres escalones del otro extremo
10 Verifique las medidas con el calibrador vernier. !
01 01 Eje escalonado Reutilizar en la HT 03
PZA. | CANT. DENOMINACION - NORMA / DIMENSIONES MATERIAL OBSERVACIONES
I — EJE ESCALONADO CON CENTRO HT: 02T REF.
| ] TIEMPO : HOJA: 1/1
CAIP“—‘ MECANICO DE TORNO
ESCALA: 1:1 1998




OPERATIVIDAD - 4 /4

TALADRAR AGUJEED DE CENTRO
EN EL TORNO

Para toladrar agujero de centro es abrir un orificio de forma y dimensiones determinadas, con
uno herramienta denominada broca de centrar { Figura 1 ).

| —_

. e o f"\_

'“*-;-——— Figura 1
———

—
N

Figuro 3

Figura 2

PROCESO DE EJECUCION

1° Paso- Centre y sujete el material.

2° Paso- Refrente.

—
3° Paso-Montor la broca. 7
a. Coloque el mandril portabrocas en el — :
cabezal mévil [ Figura 4 ). ) \
Figura 4

OBSERVACION

Los conos deben estar limpios.

b. Sujete la broca de centror en of portabroca.

OBSERVACION

Lo broca debe ser seleccionada con tablas de acuerdo con el digmetro del
material.

c. Aproximelabroca o|mcrerioldesplq- E -1 10

zando el cabezal movil [ Figura 5 ).

d. Fije el cabezal mévil. o .




TALADRAR AGUJERO DE CENTRO OPERATIVIDAD -1/ 2
EN EL TORNO

4° Poso- Ponga en funcionomiento el torno.

OBSERVACION

La velocidad de corte se selecciona en tablas.

5° Paso- Toladre el agujero de centro.

a. Accione con movimiento lento y uniforme, el volante del cabezal moévil, haciendo *
penetrar parte de la broca.

OBSERVACIONES

1. Lo broca debe estar alineada
con el eje al moterial. Caso con-
trario, corrija el alineamiento por
medio de tornillos de regulacién
del cabezal mévil { Figura 4 ).

2. Usar fluido de corte.

Figura 6

b. Saque la broca pora permitir la sa-
lido de viruta y para limpiorla.

OBSERVACION

La limpieza de broca se realiza con
brocha.

c. Repita los subpasos a y b hasta
obtener la medida D ( Figura 7 ).

Figura 7




-TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA OPERATIVIDAD -9,/
EN EL PLATO Y PUNTA

Es una operacién que consiste en tornear el material eslapdo uno de sus extremos sujeto
en el plato universal y el otro apoyado en la contrapunta { Figuro 1 ).

Figura 1

Se realiza cuando el material a tornear es :
largo, pues éste, solamente sujeto en el ,
plato universal, flexionaria bajo la accién -
de la herramienta ( Figura 2 J.

Figura 2
PROCESO DE EJECUCION

1° Paso- Hagce el agujero de centro en un extremo del materiol.

2° Paso- Coloque la punta en el cabezal mévil.

OBSERVACION

Los conos deben estar limpios.

3° Paso- Monte el materiol.

a. Apriete suavemente el material
en el plato universal.

b. Aproxime lo coniropunta des-
plazando el cobezal mévil y
fijelo.

OBSERVACIONES

1. Verificar el alineamiento de la
contrapunta por la referencia A
[ Figura 3 ] y corregir, si es
necesario.

Figura 3




TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA
EN EL PLATO Y PUNTA OPERATIVIDAD - 3/

2. El eje del cabezol mévil debe quedar
dos veces su didmetro fuera del cabe-

- 2p -
zal, como maximo { Figura 4 ).

c. Introduzca lo punta en el agujero de cen- i ,

tro, girando el volante del cabezal mévil.

OBSERVACION

Lubricar el agujero de centro.

d. Verifique el centrado del material y apriételo definitivamente en el plato univer-
sal. :

e. Ajuste la contrapunta y fije el eje del cabezal mévil con la manija.

4° Paso- Monte la herramienta.

5° Paso- Verifique el paralelismo.

a. Pongo el torno en movimiento.

OBSERVACION

Determinar lo rotacién en la tabla.

b. Haga un rebaje en el extremo del material  Figura 5} y tome referencia de la
profundidad de corté en el anillo graduedo.

Figura 5

c. Retire la herromienta y trosladela pora reclizor el ofro rebaje con la misma
profundidad del corte anterior, préximo ol plato.

d. Retire lo herramienta y mida los diémetros de los rebajes con el calibrador
vernier,




—

TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA
D-qy:
EN EL PLATO Y PUNTA OPERATIVIDAD - 95

OBSERVACION

Si el digmetro del rebaje préximo a la
contrapunta es mayor, se desplaza el cabazal
mévil en el sentido X (Figura 6 ); si es menor,
en el sentido Y,

6° Paso- Tornée o lo medida.

OBSERVACIONES

1. la pieza solamente debe ser retir

ada del plato después de terminada, pora
evitar nuevo centrado.

2. Verificar frecuentemente el ajuste de la contrapunta y su lubricacion.

VOCABULARIO TECNICO

EJE DEL CABEZALMOVIL  ~ husillo del cabezal movil -

husillo de la contrapunta




TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA
ENTRE PUNTOS _ OPERATIVIDAD -9/ ¢

Es una operacién que se realiza en materiales montados entre los dos puntos del torno v que
P . ' Yy q
giran arrastrados por una brida.

Se ejecuta en piezas que deben conservor sus centros para un facil centrado posterior { Figura 1 }.

Conlra-punto

~ Punto r,_
-

— L = o .
. _— :
N Brida — A
Brid “-—-\Eie cel c:’;vﬁul\ Cabezal mévil
Plato de I
arraslre } <~ G-t .
lbt"-:-".i T T
PROCESO DE EJECUCION © % 3 Figura 1

1° Paso- Haga un agujero de centro en los extremos.

2° Paso- Prepare el torno T
O

a. Monte el plato de arrastre.

OBSERVACION b

Limpie las roscas y los conos.

b. Monte los puntos.

) Figura 2
OBSERVACION
Verificar el centrado y el alineamiento de los puntos; corrija, si es necesario
( Figura 2 ).

3° Paso- Monte el material y la brida.

a. Desplace el cabezal mévil y fijelo o la pésicic’:n adecuada | Figura 3 ).

}2 a

Longiiud de la pieza

T —

e . - :.fE_.saﬁ‘ . ___i.

Figura 3




TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA
ENTRE PUNTOS OPERATIVIDAD -,/ 3

b. Coloque la brida sin fijarla.

¢. Ajuste el moterial entre los puntos y fije el eje del cabezal mévil.

OBSERVACIONES

1. Lubricar los centros.

2. Lla pieza debe girar libremente
sin juego entre los puntos.

c. Paosicione y fije la brida { Figura 4 ).

OBSERVACION

En caso de superficies ya termina~
dos, usar proteccion. Figura 4

- PRECAUCION

Verificar que el plato y la brida estén bien sujetos y que no peguen en el
carro porta-herramienta.

4° Paso- Monte la herramiento y cilindre. .

OBSERVACION

Verificar el paralelismo con calibrador vernier o con el micrémetro y corregir si es
necesario.

PRECAUCION

Verificar frecuentemente el ajuste de las puntas y lubricar ya que durante el
tornecdo el material se coliento y se dilata, razén por la cual la presién de los
punios debe regularse desplozando la contrapunte.




TORNO MECANICO HORIZONTAL

TECNOLOGIA - 9,/
( CABEZAL MOVIL) 274

Esla parte del torno desplazable sobre la bancada [Figura 1)y opuesta al cabezal fijo.
La contrapunta estd situada a lo misma altura de la punta del eje del husillo y ambas
determinan el eje de rotaciéon de la superficie torneada.

volante

Figura 1

Cump!e las siguienles funciones :

Servir de soporte de lo contrapunta, destinada a apoyar uno de los extremos de la pieza
o ser tornecda.

* Fijor el porto - brocas de espiga cénica paro agujerear con broca en el torno.

» Servirde soporte directo de herramientas de corte, de espiga cénica, como son : brocas,
escariadores y machos.

e Desplazor lateralmente la contrapunta para fornear piezas de pequeiia conicidad.




PLATO Y BRIDA DE ARRASTRE TECNOLOGIA - 2/2

Son accesorios del torno que sirven para transmitir el movimienio de rotacién del husillo a
las piezas a ser torneadas entre puntos | Figura 1 ).

Plate de arrastre

Figura 1

CONSTITUCION Y FUNCIONAMIENTO

El plato tiene forma de disco, hecho de hierro fundido gris, con una rosca interior para su
fijocion en el husillo del torno. Lo brida de arrastre es de acero y se fija en la pieza a ser
torneada.

TIPOS

1. Plato con ranuras | Figura 2 ), paro ser usada bride de espiga curva ( Figuro 3 ).

Figura 2 Figura 3

2. Plato con pivole, para ser usada brido con espiga recta | Figura 5 ).

N[

Figura 4 Figura 5




PLATO Y BRIDA DE ARRASTRE TECNOLOGIA - 2,/3

3. Plato de seguridad ( Figura 6 ), que permite alojar la bride para proteger el operador.

4. Brida con dos tornillos, indicada para reclizar pasadas profundas { Figura 7 ).

SUA ind

Figura 6 Figura 7

5. Brida conjugada [ Figura 8}, utilizada en la fijacion de piezas de grondes diametros.

Figura 8

RECOMENDACIONES
- Proteger la bancada al monlar y desmontar el plato de arrastre.

Escoger una brida en cuyo orificio lo pieza tengo poco juego; evitar el empleo de una
brida que tenga didmetro interno mucho més grande que el de la pieza a tornear.

Fijor firmemente el tornillo de la brida en la superficie de la pieza; el apriete debe ser.

tal que impida el deslizamiento de la brida, cuando se da la presién de corte de la
herromienta.

- Alcolocar la pieza entrepuntos con la bride de arrostre o ella adaptodo, se debe poner
el pivoe del plato en contacto con la espiga de la brida.

- Para colocar entrepuntos un pieza que ya tenga la superficie torneada, en el lugar de
odaptacién de la brida, se debe proteger esa porte torneadao, con una placa de cobre
y de otro material blondo.




SEGURIDAD EN EL TORNO TECNOLOGIA - 2 /4

PROCEDIMIENTOS

CUIDADOS — PRECAUCIONES

Antes de poner en funcionamiento el
torno verifique lo parte eléctrica de la
maquina.

Comunique o solucione de inmediato, si
observa cables defectuosos, folta de
cables de tierra, tapa de los fusibles
fuera de lugar, llave defectuosa, mate-
riales corrosivos, todo esto debe estar
en orden para que trobaje con seguri-

dad. :

Observe que la proteccién de las poleas
q
y engranajes estén en su lugor.

Si estan fuera de lugar proceda a colo-
carlos y proteja los poleas y engranajes.

Tiene puestos sus zapatos de seguridad.

Use siempre sus zapatos de seguridad,
osi protege sus pies, no se resbalarad y
cominard mds seguro.

Observe las recomendaciones relocio-

nados cor lo grasa y el aceite.

Al lubricar las méquinas en oceite y
grasa, asegirese que no lo horé en
exceso, evile grosa y aceite en el pisoy
fuera de lugor.

No olvide los cabellos cortos, no use
anillos y la ropa de trabajo adecuada.

Use siempre cobellos cortos, guarde sus
onillos y cadenas { dedo, cuello | antes

~ detrabajar, use ropa de trabajo pegada

al cuerpo y mangas cortas.

(ﬂ*\
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TORNEAR SUPERFICIE CONICA INTERIOR OPERATIVIDAD -3 /1
USANDO EL CARRO PORTA-HERRAMIENTAS

OBSERVACION

Cuando la verificacién se hace con el calibre patrén, se debe retirar la herramienta,
transversalmente, limpiar el material y el calibre patrén.

PRECAUCION

Para evitar herirse, aparte la herramienta y cubro su punto con un protector
de plomo, cuero o modera. :

-

8° Paso- Repita las indicaciones del 6° y 7° posos hasta terminar la operacién.




TORNEAR SUPERFICIE CONICA INTERIOR
'USANDO EL CARRO PORTA-HERRAMIENTAS OPERATIVIDAD - /2

3° Paso- Corrija la posicién de la herramienta.

OBSERVACION

La herramienta tiene que estar rigu-
rosamente a la altura del centro y
perpendiculor a la generalriz del
cono | Figura 4 }.

4° Paso- Cologue el carro principal en posicion de

tornear el cono. : O3 T A
1l

a. Gire la manivela del carro porta-

herramientas desplazéndolo total- : — -
mente hacia el frente.
b. Desplace el carro principal hocia

laizquierdo hasta que la punta de — Figura 4
lo herramienta sobrepase Smm,

aproximadamente, alalongitud del

cono | Figura 4 ).

c. Fije el carro principal apretando
el tornillo A { Figura 2 ).

5° Paso- Ponga el torno en funcionamiento. i

v
é° Paso- Inicie el torneado por el extremo B del

material | Figura 5 ), con pasada suave,
girando la monivela del carro porta-herra-
mientas lentamente.

;c__a

OBSERVACIONES

1. Cambiar de mano en la manivelg,
de modo que no se interrumpa el
corte.

2. Usar refrigerante.

Figura 5

7° Paso- Verifique el dngulo del cono, cuando esté' mas o menos a la mitad del torneado
' ( Figuras 6 y 7 ) y corrija si es necesario.

Figura 7 - Verificacién con calibre patron

Figura 6 - Verificacién con gonidmetro cénico { cono de precision )

{ cono poco preciso )




“ TORNEAR SUPERFICIE CONICA INTERIOR . i
"USANDO EL CARRO PORTA-HERRAMIENTAS OPERATIVIDAD - 5/3

’

Es dor formo cénica interiormente al matericl en rotacién haciendo desplazar la herramienta
oblicuamente ol eje del torno, conforme la inclinocién dcdc al carro porta-herramientas

| Figura 1 ).

Sus principales aplicaciones son en la cons-
trucciédn de bujes de reduccién.”

Figura 1 -

PROCESO DE EJECUCION

1° Paso- Tornée c:lmdrlcamenfe interformente el material, de;ondolo en el diémetro menor
del cono.”

OBSERVACI(')N

Usar refrigerante.’

2° Paso- Incline el carro porto-herramientas,

a. Afloje los tornillos de la base.

. Gire el carro porta-herramientas al éngulo deseodo observcndo la graduacién
angular { Figuras 2y 3 ).

c. Apriete los tornillos de la base.

\\ H

Srorers
DIgswarIn
—
/% ik ¢ B
L A \_‘A
* TORNILLO DE
FIACION '
l
Figura 2

Figura 3




TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA

INTERNA ( Pasante ) : OPERATIVIDAD - 3 /4

b. Consulte la tabla y determine el avance para dar el acobado.”

c. .H'ogo un rebaje con la profundidad final y verifique la medida.

d. Complete la pcscad. ‘

7° Paso- Verifique. . -

OBSERVACION

De acuerdo con la precision, los agujeros se 'verificaran con calibrador vernier,
micrémetro, calibre de tolerancias o con la pieza que entrard en el agujero.




TORNEAR supanmme CIL[NDRICA
INTERNA ( Pasante)

- OPERATIVIDAD -3 /5

OBSERVACION

Elfilo debe estar ala oltura del centro y el cuerpo paralelo al eje del torno . { Figuras

“3y4).

c. Fije la herramienta.

L

Figura 4

4° Paso- Prepare el torno y péngclo en morcha.

OBSERVACION

Consulte las tablas para determinar la
rotacién y el avance.

5° Pase- Inicie el torneado.
a. Hoga la herramienta penetrar en el
ogujero y desplécela transversalmente,
hosto que el filo tome en tontacto con

la pieza ( Figura 5 ).

b. Haoga un rebaje en el comienzo del

agujero, para tomarlo como referen- .

cio ( Figura 6 ).

c. Pare el torno, retire la herramienta en
el sentido longitudinal, para medir
con el calibrador vernier { Figura 7).

d. Coloque el anillo graduado o cero.

e. Calcule cuanto debe torneor y dé los
pasadas necesarias hasta obtener un

didmetro 0,2mm menor que el final,
pora la pcsodc de acabado.

6° Paso- Termine el torneado.

a. Reafile la herromienta si es necesario.

——I

Figura 7




TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA

INTERNA ( Pasante ) OPERATIVIDAD -3 /&

Consiste en lograr una superficie cilindrica interna, por la accién de la herramienta, que se
desploza paralela ol eje del torno { Figura 1 ). Se conoce también con el nombre de alesar.

Se realiza para obtener agujeros cilindricos precisos en bujes, poleas y engranajes,
principalmente.

PROCESO DE EJECUCION

1° Paso- Monte lo piezo

a. Deje la caora de la pieza que da ~
contra el ploto separada del mis- ——
mo, lo necesario para la salida de —
la herramienta y desalojo de las
virutas { Figura 1 ). = 77777
- ]
b. Centre la pieza. = © —
_-"\ v
2° Paso- Agujerée la pieza. —— -
e |
Sl————
a. En un didmetro aoproximadamente

2 mm menor que el didmetro nomi- ‘ L Figura ]

nal.
OBSERVACION
™\
En caso de agujeros de gran dié- :
metro agujerée con la broca de Y
moyor medida que dispongo. ——
" . =H AT T
3° Paso- Monte la herramiento. — o) P S—
= P -

a. Deje fuera del porta-herramientas ﬁ? C[: v jr//;}'
una longitud suficiente para el ! ‘
torneado { Figura 2 ). r_—‘

. Figura 2
\../

OBSERVACION

Lo herramienta debe ser lo mas gruesa posible.

b. Ubique la herramienta o la cltura ya alineada.

X3
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ESCARIAR EN ELTORNO OPERATIVIDAD - 4 /1

Es dar terminacién precisa a agujeros redondos con una herramienta de corte, denominado
escariador .

Cuando el material gira, el escariador penetra en el agujero previamente desbastado,
desplazado por el cabezal mévil { Figuro 1 ).

Se emplea para hacer mas répida y econdmica la construccion de agujeros normalizados en
bujes, poleas, anillos y engrangjes.

7 2

i / . escariador fijo.__ - ' :
g I - —'ﬁ"ﬁ!'-—"";‘_

Y. R v o

husillo-/

s s v v — o —

-,

7, ; /"
//j mandril autocentrante
7

4

 —

Figura 1

PROCESQ DE EJECUCION

1° Paso- Desboste el agujero.
a. Agujerée,

b. Cilindre con herramienta,

OBSERVACION

Consultar tabla de diamelro para pasar escariador.

2° Paso- Monte y posiciones el escariodor.

a. Coloque porta - escariador flotante en el eje del cabezal moviil.

OBSERVACION ,

Si no se dispone de porta - escariador se puede fijar con un mandril porta
- broca o directomente en el cabezal mévil { Figuras 2y 3 ).

Figura 2




ESCARIAR EN EL. TORNO OPERATIVIDAD - 4/

Figura 3

b. Fije el escariador. \
c. Aproxime el cabezal mévil al material y fijelo.

OBSERVACION

El eje del cobezol mévil debe estar lo més adentro posible.
3° Paso- Ponga en marcha el torno,

OBSERVACION

Utilizor la rotacién indicada en lo tabla.

4° Paso- Hago el escariodo
a. Inkoduzea el escariador girando
el volante del cabezal mévillenta

y regularmente.

OBSERVACION

Utilizar lubricante adecuado.

b. Continte hasta completar el pasaje del escariador.

5° Paso- Haga el escariado

Figura 4

Retire el escariador, con el material girondo en el mismo sentido del que
cuando penelrd.

: i
OBSERVACION Ll
Limpie el escariador con un pincel. — — B : O
e
6° paso- Verifique. Gl
.,

a. Afloje y retire el cabezal mévil. Figura 5
b. Limpie el agujero.

PRECAUCION

UTILICE UNA ESCOBILLA CILINDRICA
[ FIGURA 4] Y UNTROZO DE TELA

Figura &

OBSERVACION

Sila pieza esté caliente, enfriar antes
de verificar.

c. Verifique con un colibrador tam-
pén [ Figura 5 ) o micrometro |
Figura &).

T



TECNICAS DEL ESCARIADO TECNOLOGIA - Y4 /14

ESCARIADO A MANO

Las piezos..que no tengan .dimensiones gran- o
des, se sujetan en el tornillo de banco.

Si es posible, conviene disponerlas de tal
forma que el eje del agujero resulte ver-
tical { Figura 1 }.

El escariado de piezas grandes se efectia
en el lugar de trabajo. Tal caso se presen-
tatambién en las operaciones de montaje.

Figura 1

PROCESO

Para agujeros cuyos ejes deben ser per-
pendiculares a una superficie plana, es
necesario controlar con la escuadra la
posicién del escariodor ( Figura 2 .

Palonco El agujero a escarior debe ser taladrado @

un diémetro tal que el escariador pueda
arrancar virutas de un espesor determinado.

La cantidad de material a eliminar depen-
de del didmetro del agujero de iniciacion,
que puede determinarse aplicando la
Tablo 1, que rige poro los materiales
duros.

Para materiales ligeros o blandos hay que |

Figura 2 considerar un aumento de 0,5 mm en la
toleroncio asignada a los otros materiales
duros. Asi, en vez de tomar como limite
inferior 0,1 mm, lendremos 0,6 mm y
como limite superior, en vez de 0,3 mm,
tendremos 0,8 mm.
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TABLA 1. Limite inferior del agujero de iniciacién ( Dimensiones en milimetros ) :

DIAMETRO DEL HASTA DIAMETRO LIMITE INFERIOR / SUPERIOR
ESCARIADOR DE : DEL AGUJERO
[ Por encima de ) [ Inclusive )
] 5 0,1 - 0,2
5 N 20 0,2 - 0,3
20 - 50 0,3 - 0,5
50 - 0,5 - 1

SENTIDO DE ROTACION

Durante la operocion del escariado, es preciso girar siempre en el sentido de corte del

escariador. Si se gira en sentido contrario, se corre el riesgo de romper las aristas
{ Dientas ).

VELOCIDAD DE CORTE Y AVANCE

En el escoriado, la velocidad es mucho menor que en el taladrado. la propio
construccion del escoriador no permile grandes velocidades de corle, ya que las

pequefios aristas se desgastan rapidamente, dondo lugar o una disminucién del
didgmetro,

lo Tablo 2 odjunta nos muesira una serie de velocidades de corle y avance para
escaricdores de ccero rapido.

En los escariadores de acero para herramientas, las velocidades de corte no alcanzan
més que 1/2 6 1/3 con relacién a los de acero rapido. La velocidad de avance resulta
précticomente igual que la de los escariadores de acero répido.

R
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TABLA 2. Velocidad de corte y avance de los escariadores:
Avance en mm/revoluciones
. Velocidad -
Material a trabajor de corte Hasta 5-20 30-50 Encima
en m/mm. 5 mm. mm. mm. de 50 mm
Acero no aleado hosta
75 kg/mm?2. 7~ 9 0,2-0,3 0,3~-05 1 05-0,61] 06-1,2
Acero aleado pr encima de
75 kg/mm?2 3. 5 | 01-02| 02-041 04-05|05-0,8
Fundicién 7-12 0,3-0,5 0,5-1 V=151 15-3
Bronce y latén 12-16 0,2-0,5 0,4-1 0,6-15109-3
Aluminio y sus aleaciones 12 -20 0,2-0,5 0,5-1,2 0,5-2 0,5 -3
Aleaciones de magnesio 12 - 30 0,4-0,5 0,5-1,2 1,2-2 0,5-3

ESCARIADO A MAQUINA

La sujecién de la piezo es semejonte a la

del taladrado.

Durante el escariado en una méquing, las
fuerzas que actian son practicomente igua-
les o lo del toladrado.

Durante el escariado de agujeros conicos,
las fuerzas que actian son mayores que
las del taladrado.

Estas consideraciones estan ligadas a lo
gran longitud sobre la que el escariador
arranca virute de las paredes del ogujero

{ Figura 3 ).

Figura 3
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ESCARIADO CILINDRICO

Un agujero escariado se obtiene mediante los siguientes pasos | Figura 4} :

a)  Taladrar el agujero con 0,10 = 1,0 mm de demasia | Ver tabla 1).
b)  Avellonar los dos entrados del agujero { 0,3 a 0,5 x 90° ).

¢)  Escariar considerando el avonce, velocidad de corte y refrigerante, segin lo
sefialado en toblas.

i
a. Talodrar b. Avellanar i c. Escarior
| o
o
o
: 4
i W d
N NN ‘
N LY

l f d=0,1 hasta 0,5 mm Figura 4

ESCARIADO CONICO

El escariado conico se realiza mediante el pretalodrado a un didmetro de 0,1 0 0,2 mm
menor que el didmetro nominal d. Los conos interiores largos deben ser pretaladrados
en forma escalonada o pretorneados. Es necesario taladrar tantos escalones que la
diferencio de diametro entre cada agujero no sea moyor de 0,5 mm | Figura 5 ).

Al probor con un pasodor, éste debe sobresalir dei canto superior de la pieza unos 2
a 6, segin el didmetro. Su fijacién definitiva se hace mediante golpes de martillo,

preferentemente de latén o cobre hasta introducirlo al ras de la superficie {Figura 5.

Conos largos Conos cortos

D
dm - 0,1 mm@ IF

! dm b ,
Cilg
! d
{ . Pasador cénico

N

1/2

et — l

&z
NFZ

d-0,] mm

1/2
/A/
.////

Figura 5
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LUBRICANTES DE CORTE

En ningin caso deben utilizarse aceiles viscosos, yo que conlribuyen a fa adherencio
de la virvta sobre la herroamienta.

Para el escariado del acero se recomienda la utilizacion de uha emulsién de aceite de
toladrar : Mecanol { 1:10 ).

Enlo Tabla 3 se dan indicaciones de tipo general para la utilizacién de los lubricantes
de corle.

TABLA 3. Lubricantes de corte :

MATERIAL LUBRICANTES MATERIAL LUBRICANTE DE
: DE CORTE . CORTE
Fundicién En seco-aire aceite minera Cobre Aceite soluble.

Aceite mineral

Acero 37-70 Aceite soluble. Bronce En seco. Aceite

Aceite sulfuroso soluble
Acero inoxidable | Aceite de grasa. Lotén En seco. Aceite solu-

Aceite mineral ligero ble. Aceite mineral

Acero aleado Aceite sulfuroso Niquel Aceite soluble

Aleocién de Al Aceite soluble Aluminio | Aceite soluble con

kerosene.
Aleaciones de En seco o con aceite mine- Trementina. Petréleo.

magnesio ral de elevada temperatura




ESCARIADORES (TIPOS Y USOS)

TECNOLOGIA- Y4/ 6@

El agujero ejecutado con la broca no es
perfecto y no permite un ajusle de preci-
sién, por las razones siguientes :

1)
?)

3)

La superficie interior del agujero es

rugosa.
El agsjero no es perfectamente cilin-
drico, debido al juego de la broca y,
o su flexion.

El didmetro no es preciso y casi siem-
pre es superior al diametro de la broca,
debido ol afilado imperfecto y ol
juego. ‘

4] El eje geomatrico del ogu]érc; sufre, en
ciertos casos, una ligera inclinacion.
ESCARIADOR

Cuando son exigidos, agujeros rigurosa-,
mente precisos, pora permitir ajustes de
ejesy pernos, es necesario escariarlos. En
estos casos se usa uno herramienta de
corte denominada escariodor, copaz de
dar al agujero :

1] Perfecto acabado interior, producien-
do una superficie lisa.

2) Diémetro de precisién con una aproxi-
macidén hasta 0,02 mm o menos; a ésto
se lloma escarior el ogujero, o sea,
llevarlo o la cota exacta ol agrandar
ligeramente su diametro, con precision.

3) Correccién cuando estd ligeramente
desviado. los escariadores pueden
ser fijos y expansibles.

Es una herramienla de precision hecha de acero rapido que tiene, generalmente, las

formas indicadas en las figuras del 1 al 4.

]
]

‘Cabezo

Espiga Cuerpo
. o ranura
. rd
\ 1
—— .
diente
Figura 1 Escariador cilindrico, de dientes rectos, manual o para méquina.
T
— e —1 &I )
e 2 &

Figura 2 Escoriador cilindrico, de dientes helicoidales para maquina.

|

[
—

f

—
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Cidmetro

A w/,

Figura 3 Esceriodor cénico, de dientes helicoidales, manual o poro méquina.
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SEGURIDAD EN EL. TORNO
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PROCEDIMIENTOS

- CUIDADOS Y PRECAUCIONES

¢ Observe los cuidados referente a los
materiales de la limpieza cuando lo
méquina estd en movimiento.

o Después del usodelo maquina, observe
los cuidados al retirar lo pieza y limpiar
la méquina.

o Verifique los cuidados que se requieren
después de retirar la pieza.

» Observe los cuidados referidos a los
instrumentos de medicién.

*» Evite el uso de trapos y wipe cuando el
torno esté en movimiento, para evitar
ser cogidos por el plato autocentronte
y sufrir accidentes en la mano.

* Espere que lo maquina esté totalmente
detenida para retirar lo pieza y reali-
zar la limpieza; asi evitard acciden-
tes, tanlo pora la pieza como para sus
manaos. '

* Retire las rebabas de la pieza, usando
guantes; de este modo evitara Tesiones
en la mano,

* Guorde los instrumentos de medicion
en los estuches correspondientes o so-
bre plonchas, con el fin de cuidarlos.
Son instrumentos de mucho valor.




SEGURIDAD EN EL TORNO

TECNOLOGIA - 4/8 |

PROCEDIMIENTOS

CUIDADOS Y PRECAUCIONES

Observe la sujecién adecuada de las
mordazos del plato.

Observe los-rebabas para hacer las
mediciones. “

Lo bancoda de los tornos es una parte
muy delicado y se debe tener cuidado al
trabajar.

Los platos de sujecién son accesorios
muy importantes del torno.

Vea que el refrigerante a utilizar sea el
correcto,

Observe si la proteccidon de los poleas y

los engrancies estan en su lugar.

Varifique quo ol matericl esté correcto-
mente montada.

Nunca deje las mordozas del plato sin
apretarlas.

Antes de hacer las mediciones, elimi-
nar las rebobas asi evitaré errores en
la medicién.

Proteja la bancaca con calces de ma-
derg, al montar o desmontar los platos
en el husillo principal del torno.

* Al montar el plato, limpie y lubrique las

roscas del husillo dellorno y del cuerpo
del plato.

* Use el refrigerante adecuado al mate-

rial a robajar, osi garantiza ta dure-
cién de lo herramienta.

e Coloque la proteccion de las poleas 'y

engronajes adecuadamenie, ontes de
poner en funcionamiento el torno; asi
evitard occidentes en las manos vy
desgarramientos de la ropa.

Monte adecuodamente el malerial; asi
evilard que se desprenda y causar
dafios irreparables.
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DEFINICIONES

Coda proceso de fabricacién estd relacionado con la presicién en las medidas de coda
pieza. Especiol cuidado se debe observar en medidas de ajuste que determinan la unién
de dos piezas. Por tanto, es necesario definir la precisién y lo mognitud relativa y
voriable en cada pieza.

En un disefio hay que recordar que la imprecisién aumenta el tiempo de fobricacién y,
por consiguiente, el costo de cada pieza y méquina.

No se debe exagerar la exactitud de una medida, pera, hay que establecer tolerancias
segin la necesidad.

Se ha definido :

Exacto, exactitud = Hecho ala medido exacto. la medida exacta es un valor tebrico
dificil de conseguir en la la préctica.

Tolerancia = Término que indican la diferencio tolerable para la produccién.

Preciso, precisién = Hecho dentro de los tolerancias requeridas.

lal Agujero

SR/ _
T Y Y Linea O

%‘ I///{_/ v k

Eie
i

Oi

rett—— Ds

Mamin
Man
Mmin
Mmax
Mn

3

LEYENDA

lo medida efectiva { Me ]
Es la medida encontrada por medicién en una pieza fabricada.

la medida méaxima [ Mméx )
Es el limite superior paro la medida de uno piezo:
Me < Mméx

la medida minimo { Mmin)
Es el limite inferior para lo medida de una pieza:
Me > Mmin
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Lla medida nominal { MN ) o
Es la medida indicada en el plano. A ella se refieren las diferencias. -

La diferencia efectiva [ De )
Es la medida pora la diferencia : De = Me - Mn

La diferencia superior { Ds ]
Es lo medida pora la diferencia: Ds = Mméx - Mn

lo diferencia inférior [ Di])
Es la medida para la diterencia : Di

Mn - Mmin .

la tolerancia (T}
Es la medida formada por :

T = Mmax - Mmin = Ds - Di

La calidad, indica la magnitud de la tolerancia | Mayor o menor } en funcién de un compo
de medidas nominules.

El campo de tolerancias Ct es, en el gréfico, un recténgulo cuyo limite superior es la
medida méxima Mmax y el limite inferior es la medida minima Mmin. Ensefia también su
situacién respecto a la medida nominal Mn { Linea O ).

Eje, es el término simplificado de la norma 1SO, expresondo que se trata de cualquier
medida exterior de uno pieza, cilindrica o no.

Agujero, es el término simplicado de lo norma 1SO, expresando que se trata de cualquier
medida interior de una pieza, cilindrica o no.

Juego u holgura, esla diferencio de los medidos del agujero y del eje, cuando el ogujero
es mayor que el eje.

Demasia o interferencia, es la diferencia de las medidas del eje y del agujero, cuande
el eje es mayor que el agujero.
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Aplicaciones de IT

01,0,1..4 . Herramientas e instrumentos de medicién y control.
5...11 . Construccion de aparatos y méquinas en general.
12...16 . Preferentemente para productos laminados o prensados.

La posicién del campo de tolerancia
Aparte de indicar la calidad que debe tener una medida, es importante conocer la
posicion del campo de lolerancias respectc a la linea 0, o sea la medida nominal’
Para estos dalos, el sistema 1SO empleo una o dos letras :

Maydsculos para ggujeros | Medidas interiores ).
- Mintsculas pora ejes [ Medidas exteriores ).

El simbolo de tolerancia 15O
Para indicar una medida con tolerancia, el sistema ISO forma el simbolo que sigue:

Simbolo de tolerancia

Posicidon del campo

Medida nominal !
de tolerancia

Calidad

50 H7

AGUJERO

50

[ 2+



NOCIONES DE TOLERANCIA Y AJUSTE TECNOLOGIA - H4/12

El acotado de una pieza

Uno medida con tolerancia normalizada 1SO estd definida por la medida nominal y el
simbolo de tolerancia.

- S0H7 | @W
\

50 hé

AJUSTE

Se entiende por ajusie o asiento, la reunién de dos piezas o elementos con orreglo al servicio
que han de prestar; o o la relacién de dependencia‘que existe entre ellas. Por ejemplo, un
eje en un agujero { buje |, una resbaladero en una guia.

El elemento interior, o sea la parte llena, es llomado " eje " [ macho ) y el elemento exterior,
o sea la parte hueca, es llamado " agujero ".

Generalmente se denomino agujero o las piezas que " conlienen " y ejes a las "contenidas ".

El acotacdlo de un ajuste

Un ojuste con folercncias normalizadas 1SO estd definido por la medida nominal comin, el
simbolo de tolerancia del agujero y el simbolo de tolerancia del efe.

50 H7/hé
|t P

LA

Los ajustes recomendados

El sistemo de tolerancias ISO permile emplear cualquier combinacién de tolerancias
para agujeros y ejes.

Para no tener en lo fébrica un nimero innecesariamente elevado de distintos ajustes,

se ha creado uno coleccidn de ajustes recomendados, comtemplando las necesidades
mas frecuentes del taller. '

Estos ajustes respenden a dos sistemas bdasicos:
- El de agujero Onico y
- El de eje Orico.

El sistema de Agujero Unico

Este sistema emples como base al agujero dnico H, cuya diferencia inferior para todas
las cualidades es O { Cero ).

De esta monera, el ajuste se determina Gnicamente por la tolerancia y la calidad
escogidas en el ejfe.
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RECTIFICADO DE PIEZAS
CONICAS Y CILINDRICAS




Y

Tol. general : £0,1mm

o c5
Rectificado

y

Rectificado
g S
O Q
~ & Y - - - - of—3
e~} B [Te]
a2
L2 -
L
o 1

OBSERVACION . El didmetro D1y la longitud L2 son referencias para la verificacion

~ de penetracion del cono

CONO MORSE| DI d dl dc L 2 | f c4 | C5
2 17,98 | 1453 | 13 10 96 | .68 4 2 2
3 24,05 | 19,76 18 10 1225 85 4 2 2
4 31,54 {2590 24 - 10 146 108 5 2 2
N2 PROCESQ OPERACIONAL HERRAMIENTAS / INSTRUMENTOS
o Refrente ambos iados (L + 10mm ) y haga dos agujeroé ° Cuchilla de refrentar
, de centro ° Cuchilla de desbastar
02 Monte el material entre puntas y desbaste a D1 * Broca de cenlrar de 60°
03 Incline el carro superior al dnqulo de 1°26' y desbaste el cono ° Broca de centrar de 120°
04 Tornée el didmetro d1, en Ia longitud de 4mm, y redondear ° Muela de rectificar
extremo (R1) ° Calibrador vernier
05 Rectifique L2 ° Soplete para calentar el material
06 Sujételo en el manguito y tornée el cono de 60° ° Aceite para templar.
07 Haga el templado de 1a punta
08 Rectifique 'a punta a 60°
09 Verifique las medidas. -
01 01 Punta fija para torno g 1" x 160mm Acero Boehler Templar y Rectificar
PZA. | CANT.| DENOMINACION - NORMA / DIMENSIONES MATERIAL OBSERVACIONES
PUNTA FIJA PARA TORNO HT: 15T REF.
CA A TIEMPO: HOJA: 171

MECANICO DE TORNO

ESCALA: 1998
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CILINDRICAS EXTERNAS

Es utilizar una rectificadore portdtil montada en el carro porta-herramienta del torno, cuyo
muela, en rotacién funciona como herramienta, a fin de obtener el acabado en determina-
das piezas, a través del movimiento de rotacién de la pieza y del avance del carro.

Sirve para rectificar piezas templadas como son : puntas de torno, sacabocados, punzén
de matrices’y piezas de precisién en general. -

PROCESO DE EJECUCION
I - RECTIFICAR SUPERFICIE CONICA

1° Paso- Monte la rectificadoro en el torno | Figura 1 ).

( S ) o " Muela

Prolaccién de la
muala

/Prolacclén de ia
correa

Carrito

Figura 1

PRECAUCION

Verificar que la rectificadora y el torno estdn detenidos.

a. Coloque la rectificadora de modo
que el eje de la muela quede paoro-
lelo al eje del torno, verificando
que coincida la referencia del

carrito con la graduacién angular
{0°).

~ Cabezal fijo

b. Verifique si el centro del eje de la
rectificadora estd o la altura del
ceniro de lo pieza { Figura 2 )y
corrija con calces, si es necesario.

!
! N Punto
{ .

Figura 2




RECTIFICAR SUPERFICIES CONICAS Y
CILINDRICAS EXTERNAS

OPERATIVIDAD - 5/,

2° Paso- Fije lo muelo y su proteccién.

a. Verifique el sentido de la rotocién
indicada para la muela.

b. Apriete la tuerca observando el ajus-
te y escuadra del agujero de la mue-
lo en el eje y su buen estado.

¢. Verifique el balanceamiento de la
muela.

d. Fije la proteccién,

3° Paso- Reclifique lo piedro.

PRECAUCIONES

1. Verificar si la proteccién de la co-
rrec esta en su lugar y cubrir el torno
con pafios, plasticos o cartén.,

2. limpier y dejar girar la muela duron-
te I minuto, aproximadamente, man-
teniéndose fuera del radio de accién
de lo misma.

\"'5" Z\:nlu de’ .
iamante \\ .
R '
t i
| t
1 !
{
Lo
.“ l-.‘
3 'y
i i |‘.
1 )
I
: 1t
I : f: -
RIRURUERT I mh e
nEYE by
oy R
Figura 3

4° Paso- Monte el diomante y repase o rectifique la piedra | Figura 3 .

PRECAUCION

Usar anteojos o méscara de proteccién.

5° Paso- Gire y fije el carro porto-herramientas en el éngulo deseado.

6° Paso- Fije la pieza en el torno.

o. Traténdose de la rectificaciéon de las puntas del torno, limpie los conos y

coléquelos en el husillo.




RECTIFICAR SUPERFICIES CONICAS Y OPERATIVIDAD - 5 /3
CILINDRICAS EXTERNAS

OBSERVACIONES

1. Colocar las puntas en el cono del
husillo, verificar la referencia de
posicién | Figura 4 ). Siempre que
se tornée entrepuntas, ol montar las
mismas, observar si el razo de refe-
rencia quedd en la posicidn en que
fueron rectificadas para no alterar

el centrado. Referancia

2. En el caso de piezas, éstas pueden
estar montadas en el plato ( Figura

5), entre plato y punta o entrepuntas : Figura 4
{ Figura 6 }.

Figura 5 - Figura &6

3. Limpie lo oxidocién y grasa de la pieza, si hubiera. Verificar si la pieza no estd
fisurada.

7° Paso- Ponga en movimiento el torno y la rectifica-
dora.

OBSERVACION

En la rectificacién externa, lo piezo y la
muela deben girar en el mismo sentido
( Figura 7).

Figura 7
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CILINDRICAS EXTERNAS

8° Paso- Aproxime la muela a la piezo hasta que toque o la misma y tome referencia en el
anillo graduado del carro transversal | Figura 8 J.

9° Paso- Rectifique la pieza, dando pasadas como
para torneor cénico, usando el carro porta-
herramientas.

OBSERVACION

Dar pasadas finas de 0,02mm oproximado-
mente, y evitar que la pieza se caliente para no
alterar las medidas su tratamiento térmico.

i : Refarencia

Il - RECTIFICAR SUPERFICIE CILINDRICA

12 Paso- Hoga los mismos movimientos indicados en los pasos del 1° al 4° de la primera parte.

2° Paso- Monte la pieza.

OBSERVACIONES

1. Los puntas deben estor bien alineadas.

2. Normalmente el eje de la muela

debe estar paralelo o la pieza | Figu-
ra9).
En caso de muelas de mucho espe-
sor, enlos que el esfuerzo sea exage-
rado, se le puede inclinar ligeramen-
te formando angulo.

3. Lo pieza debe girar libremente, pero
sin juego.
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CILINDRICAS EXTERNAS

3° Paso- Ponga en movimiento el terno y lo muela.

OBSERVACION

Determine la rotacién y el avance.

4° Paso- Aproxime la muela con cuidado, hasta lograr el primer contacto.

5° Paso- Dé laos pasados necescrias, con el carre longitudinal en funcionamiento
automatico, moviéndolo en los dos sentidos.

OBSERVACION

Usar refrigerante en abundancia.

é° Paso- Verifique lo medida con micrémetro y
corrija si es necesario.

OBSERVACION

Cuando se trata de piezas que pueden ser montadas en el plato [ Figura 10}, el
rectificado se hace siguiendo as mismas instrucciones.
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NOTA : Material proveniente de la Tarea N2 0?2

Ne PROCESO OPERACIONAL HERRAMIENTAS / INSTRUMENTOS
o Sujete el material entre puntas  Cuchilla de cilindrar
02 Sujete 1a cuchilla de citindrar ° Cuchilfa de refrentar
03 Tornée cilindrico en un extremo dando las medidas 830 x 97mm, ° Regla graduada
cilindrando v refrentando ° Calibrador vernier en mm
04 Tornée cilindrico el escaldn de 922 x 40mm y achaflane el extremo | © Calibre patrén c6nico
05 Incline ef carro superior al dngulo de 2°37" ° Accesorios y herramienias del lorno .
06 Tornée conico exterior, empleando e! desplazamiento manual _ ° Moleteador :
del carro superior. D§ pasadas de desbaste ° Aceitera
o7 Veiifique 1a superficie conica con su calibre patron conico ° Brocha de 3",
08 Alise 1a superficie conica. Dé pasadas de acabado
09 Monte el moleteador en el carro portaherramientas
10 Moletée en X
11 Volté2 1a pieza y tornée el olro escalon de g 7/8" x 25mm.
Achallane el extremo
12 Verilique 1as medidas con el calibrador vernier,
01 01 Eje cénico Reutilizar en la HT 04
PZA. | CANT. | DENOMINACION - NORMA / DIMENSIONES MATERIAL OBSERVACIONES
—e EJE CONICO MOLETEADO HT: 03 T REF.
10} ;
E&@ MECANICO DE TORNO [EMPO: oA 17
ESCALA: 1:1 1998
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Moleteadoen " x"
Paso 0,6

Ne PROCESQ OPERACIONAL HERRAMIENTAS / INSTRUMENTOS
01 | Tornée un rebajo en 1a extremidad del material ® Cuchilla de desbastar
02 Voltée la pieza y haga una agujero de centro © Cuchilla de refrentar
03 Tornée los didmetios indicados ° Portabrocay llave
04 Moletée ° Broca de centrar
05 Tornée el cono y la puntg, sujetando de la parte moleteada ° Moleteador
06 Voltée la piaza, refrente, dé 1a longitud total y achaflane. ° Cuchilla de acabar
© (alibrador vernier
° Brocha
° Aceitera.
01 01 Granete g 13x 115mm A. Boeher HH.
PZA. | CANT. DENOMINACION NORMA / DIMENSIONES MATERIAL OBSERVACIONES
GRANETE HT: 03 T REF,
(@g 1/Ayp;ﬂ /A\ 3 TIEMPO : HOUA: 1/1

e

MECANICO DE TORNO

ESCALA: 1:1 1998




TORNEAR SUPERFICIE CONICA EXTERNA OPERATIVIDAD - 6 4
USANDO EL CARRO PORTA-HERRAMIENTAS

Es dar forma cénica ol material en rotacion haciendo la herramienta oblicuamente al eje del
torno, conforme la inclinacién dada el carro porta-herramientas ( Figura 1 ).

L
Sus principales aplicaciones sonen laconstrue- - —F
cién de puntos de tornos, conos de reduccién, o
asientos de vélvula y pasadores conicos. T
—1 = - -
Iy -
@
&
Figura 1

PROCESO DE EJECUCION

1° Paso- Tornée cilindricomente el material, dejandolo en el digmetro mayor del cono.

OBSERVACION

Usar refrigerante.

2° Paso- Incline el carro porta-herromientas.
a. Afloje los tornillos de la base.

b. Gire el corro porta-herramientas al éngulo deseado, observando la graduacién

angular { Figuras 2y 3 ).

c. Apriete los tornilles de la base.

il

A ‘ - SCA
TORNILLO DE
FUACION i

Figura 2 Figura 3




TORNEAR SUPERFICIE CONICA EXTERNA
USANDO EL CARRO PORTA-HERRAMIENTAS OPERATIVIDAD - ©/2,

3° Poso- Corrijo la posicién de la herramienta,

OBSERVACION

La herramienta tiene que estar ri-
gurosamente a la oltura del centro
y perpendicular a lo generatriz del
cono ( Figuro 4 ).

4° Paso- Coloque el carro principal en posicién
de tornear el cono.

a. Gire lo manivela del carro por-. . '
ta-herramientas desplazandolo ' Figuro 4
totolmente hacia el frente.

b. Desplace el carro principalmente hacia la izquierda hasta que la punta de

lo herramienta sobrepase 5mm, aproximadamente, a la longitud del cono
( Figura 4 ).

c. Fije el carro principal apretando el tornillo A { Figura 2 ).

5° Paso- Ponga el torno en funcionamiento.

6° Paso- Inicie el torneado por el extremo B [
del material { Figura 5, con pasada
- suove, girando la manivela del ¢co-
rro porta-herramientas lentamenta.

. OBSERVACIONES ‘ N\.B_
1. Cambiar de mano en la manive- o - m )
lo, de modo que no se interrumpa

el corte.

Figure 5
2. Usar refrigerante.

7° Paso- Verifique el éngulo del cono, esté més o menos a la mitad del torneado (Figuras
by7). :

Figura & - Verificacién con goniémetro Figura 7 - Verificacién con colibre patrén
{ cono poco preciso ) cénico | cono de precision )




TORNEAR SUPERFICIE CONICA EXTERNA
USANDO EL CARRO PORTA-HERRAMIENTAS OPERATIVIDAD - ¢ /3

OBSERVACION

Cuando la verificacién se hace con el calibre patrén, se debe refirar la herramienta,
transversalmente, limpiar el material y el calibre patrén.

PRECAUCION

Para evitar herirse, oparte la herromienta y cubra su punta con un protector
de plomo, cuero o madera.

8° Paso- Repita las indicaciones del 6° y 7° pasos hasta terminar la operacién.




CALIBRADORES CONICOS TECNOLOGIA - 6 1

Son instrumentos generalmente fobricados de acero al carbono y templadas a las superficies
cbdnicas de contacto, son rectificadas con rigurosa precisién.
Se utilizan para verificar y controlar superficies cénicas exlernas o internas.

Tipos
- Calibradores cénicos para agujerar también llamados calibres cénicos - machos | Figura 1).

- Calibradores cénicos para ejes, llamados calibres anillos cénico | Figura 2 ).
- Llos marcas o seiales, corresponden a un sistema de conos normalizados.

MORSE

] @ |

Figura 1

Venfa/'os 1% dasvenfo[os

El uso correcto de estos permite controlar con rapidez y exactitud los piezas cénicos, pero no
permiten el control de piezas con otras dimensiones y dngulos.

Condiciones de uso

Estos instrumentos deben estar en éptimas condiciones de trabajo; por lo tanto no deben tener
golpes o rayaduras.

Conservacidn

Evitar choques y caidas; limpiar, aceitar y guardarlo en un estuche, en un lugar protegido contra

la humedad.

Medios de verificacién

El control se efectia procurando encontrar un movimiento transversal { no debe haber movimiento
transversal, cuando es exacto ); también se controla coloreando ( azul de prusia ) lo superficie
cénica, haciendo una ligera presion y finalmente controlando el diametro. { Figura 3y 4 ).

t

Referencia de penetracién Referencio de penetrocion

/

-

g

:

auiil .
]

;u
;;:EE:
)
h

aaran

A

Figura 3 Figura 4




MOLETEAR EN EL TORNO OPERATIVIDAD - /5

Moletear en el torno es producir surcos paralelos o cruzados, con una herramienta llemada
- Moleteador, sobre el material en movimiento, comprimido por las moletas ( Figura 1 }.

Se ejecuta el moleteado para evitar que la mano se
deslice cuando se manipula le pieza y, en ciertos
casos, para mejorar su aspecto. Las figuras 2, 3 y
4 muestran ejemplos de piezas moleteadas. —~ I

A
p.

Figura 1
“\‘
N ﬁ

Figura 3

D
u

-
T
1
|
|
1
H

:

Figura 2

Figura 4

PROCESO DE EJECUCION

1° Paso- Tornée la parte o ser moleteado, dejandola lisa, limpia y con un didmetro ligeramente
menor que la medida final, dependiendo : Del material de la pieza, del paso y del
angulo de los estrias de las moletas.

OBSERVACION

Consultar la tabla de moleteados.
2° Paso- Monte el moleteador, verificondo :

a. La altura { el moleteador deberé fijarse a lo altura de eje de la pieza - Figura 5 ).

b. El alineamiento [ el moleteador deberd fijorse perpendicular a la superficie a ser
moleteada = Figura 6 ).

Molete

Cuerpo basculante

Figura 6

Figura 5




MOLETEAR EN EL TORNO OPERATIVIDAD - (/0

3° Paso- Molelée.

njo

a. Desplace el moleteador aproximan-
dolo ol extremo que va a ser
moleteado.

- - o
b. Ponga en movimiento el torno.

c. Aplique fuertemente el moleteador miZim
contra la piezo sobre lo mitad del
ancho de las moletas { Figura 7 ).

M

\NPj

3

Al
QOBSERVACIONES - ~

ESRS
Consultar la tabla para determinor el
AVANCE y la ROTACION. I
El avance debe ser aproximadamente la .
mitad del paso y la rotacién igual que para Figuro 7
desboste.

d. Avance el moleteador, transversalmente hasta marcor el material y desplacelo
un poco, en sentido longitudinal.

e. Pare el torno y examine la zona moleteado.

OBSERVACION

En caso de que el moleteado fuera
irregular { Figura 8 ), corrija, repitien-
do las indicaciones a, b, ¢, d,.y e, de
este paso, hasta que quede uniforme
[ Figura 9 ). Figura 8 Figura 9

f. Ponga en movimiento el torno y coloque el avance automatico.

g. Moletée toda la superficie deseada.

OBSERVACION

Usar kerosene para remover todas las particulas de material.

h. Hage avanzar el carro en sentido contrario y repase el moleteado.

PRECAUCION

Lo piezo debe estar bien fijoda, a fin de evitar el peligro de que se suelte,
dedande la méquina o hiriendo al operador




MOLETEAR EN EL TORNO OPERATIVIDAD - G /3

OBSERVACIONES

Los moleteados cruzados deben formar
pirémides puntiagudas ( Figura 10 .

Figura 10

Los moleteados paralelos forman estrias perfectas { Figura 11 ). Los moleteados
cruzodos pueden tener diferentes éngulos, conforme su finalidad. Los paralelos, en
algunos casos, pueden ser inclinados.

Figura 11

4° Paso- Retire el moleteador y limpie con un cepillo de acero, cepillohdo en la direcciéon de
las estrias { Figura 12 ).

5° Paso- Choflone los cantos, para eliminar las rebabas | Figufc 13).

Figura 13

Figura 12




MOLETEADOR TECNOLOGIA - ¢ %

Moleteador es una herramienta que lleva una o dos moletas de acero templado | Figuras 1
¥ 2), con dientes que cuando se comprimen con la superficie del materiol, labran surcos

moletas

eje de la moleta . ..
eje de orticulacion

Figura 1 Figura 2

paralelos o cruzados, para permitir mejor adherencia manual, evitando se deslice la mano
en las piezas { Figuras 3 y 4 ), o mejoréndolas el aspecto, o en casos de ensambles entre
piezas de metal con fibras o plésticos hacen mas efectiva la fijacian,

Figuro 3

Figura 4
TIPOS

1. los tipos de moletas mas utilizados se presentan en los figuras 5y 6.

ﬁ:ﬂh _']r
 SE——
'l
- o N
-
Figura 5 . Figura 6

2. De acuerdo con la necesidad del moleteado, las moletas se clasifican en los tipos
presentadas en las figuras 7 a 11,

sl

Figura 7 Figura 8 Figura @ Figura 10 Flgura 11




SEGURIDAD EN EL. TORNO TECNOLOGIA -2

PROCEDIMIENTOS CUIDADOS Y PRECAUCIONES
Observe los cuidados necesarios ateneren | ¢ Protejo la bancada con un calzo de
cuenta al montar y desmoniar los platos en mader; ol momentc de refirar y montar
el torno. ’ los platos asi cuidard de sus manos y de

la bancada del torno.

Montaje y desmontoje de los platos.

Observe los cuidados a tener en el desp|0‘ e Al desplozm‘ el cabezal movil hociq el
zamiento del cabezal mévil. material, evite hocer y/o protejo con |
’ madera.

Tenga en cuidado con el tornillo de regu-
locion del cabezal mévil,

¢



UNIDAD VIII

Evaluacion: TORNEADQ CONICO Y MOLETEADQ

1. Explique las funciones y la importancia que tiene el carro principal.

2. Explique las funciones y la importancia que tiene el carro transversal.

3. Expligue las funciones y la importancia que tiene el carro superior.

4. Sefiale y explique la importancia de algunos mecanismos que hacen

posible el funcionamiento de cada uno de los carros.

5. Cémo se consigue el avance automatico.

6. Explique la importancia de los fluidos de corte.

7. En que casos se utilizan las brocas con orificios de refrigeracion.
8. ;, Cuales son las partes de una broca helicoidal ?

9. ., Cules son los angulos principales de la punta de la broca ?

10.  Sefiale los angulos de afilado de la punta para los siguientes materiales:

- Acero

- Aluminio
- Latén

- Ebonita
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cepay i

me iy Ny by

ey

Tabla da los eletenlos (e

T

.\L

Yo

ey

fas o [

i apediales (P wlliy

e : zZ A B c D . E F
seceién de la correa 106 | 18x8 | 17x11 | 2214 | 82x19 | 88x25 | 51 x 30 ;
g mm 10 13 17 22 32 38 51
*5{ . — — — — — o 3z
*56 — — — —_ — - 3z
*51 - — - _— —_ ~ 40
*66 *73 ~— - *319 — - 34
*71 *83 136 *189 *344 — — 34
*76 *93 *146 214 *369 — *730 O
71 98 - — — — — 4
86 108 151 238 374 525 - 33
—_ - — — 419 585 *780 KIS
96, 120 17 264 . 489. 655 #1030 36
106 -133 191 294 519 735 | *12820 a6
- - — — 579 825 — 36?
b mm 118 148 211 329 649 925 #1530 3"
131 168 235 369 729 1025 *1760 3g
146 188 261 414 819 1145 — 38
166 208 291 464 919 1275 *2030 400
186 232 326- 514 1019 1425 *2330 40°
206. - 258 366 574 1139 1625 *3030 400
230 . 288. 411 644 1269 1825 #4030 40
256 . 323 461 724 - 1419 2025 - 40t
286 . 363 511 814 1619 29265 - 40
321 408 571 914 1819 2525 - .40
361 458 641 1014 2019 . 2825 - 40
h minimo mm 12 14 17 24 30 36 42
p mm J 4 55 | 7 9,5 12,5 19
d mm D-6 D-8 | D—11| D~14 | D—~19 | D—25 | D—230
f mm 13 16 20 27 37 45 56
a mm 8 10 - 13 17 24 30 37
b mm 17 20 25 33 40 50 60
« Didmetros na unificados y no incluidos en la tebla
rea, DLYONTXACKIN ©oeaxr | MATIRUL OZITAV LI NED
o . Frlia FOWEAL
PROYECTO : POLEAS TRAPECIALES = P AT . /1 4
_ o =y s e P
: — ) R, e e ] MECANICA
C.T. I "JESUS OBRERO" ‘:%W%%HO 21 be Franuccion




POLEAS EN"V " TECNOLOGIA - 7/

Son ruedos. acanoladas, empleadas para llevar una correa  especial en " V", que

montocus sobre un efe sirven paro fransmitir movimiento de rotacién de una polea o
olra, -

NOMENCLATURA

Los partes principales de la polea en " V " { Figura 1} son :

SARSANTA
El Cuboo parte central de lo poleo, que forma -
algunas veces un solo cuerpo con el resto de \

la polea. Se acopla a un eje por el ogujero l
central y se fija con una chaveta y prisionero. : , /

FLAMCO

<

cuno

El Canol o Gargonta, puede ser de uno, dos, 1T T~ |
fres, elc. canales, de acverdo ol tipo o carac-
teristica de la poleo.

Tiene una abertura angular de sus lados nor-

W
malizada, que sirve para el clojamiento de
las correas. ‘ ] - Figura 1
Las dimensiones normalizedas mas comunes /\)\
de correas en " V " son las siguientes ( Figura 2 ). - —
LADOS
. 38 .

_—

V)
o™

Figura 2

El perfil de los canales de la polea en " V "
influye en la eficiencia de la transmisién y la
duraciéon de las fajas.

i‘
—

Lo tabla que se presenta en la pégina siguien-

J =
te, indica los valores normalizados para las 3 g ,
poleas en " V", segiin como se muestra en la 5 °
figura 3. 2 %
L

i

X
-
lon

Figura 3




POLEASEN"V " TECNOLOGIA - #/2

PERFIL DIAMEIRG EXTERND [ ANGOLO
DE LA . DE LA DEL :
CORREA POLEA (mm ) CANAL Thostwlylzl] wp «fx
75 a0 17 340
A a 170 o5 | 15| 1|3 ] 2| s| s
Mas de 170 380 .
130 a 240 34°
B ms | vl a2 wlesles
Més de 240 38°
C 200 @ 350 340 saslosslaas | a4l 3] 22| 05 jas
Mas de 350 380 o il e o
D 300 @ 450 3 ss| 3| s l45 | lies | n
Més de 450 380 u ' T : '
485 @ 630 34° , _
E : 225|445 (385 | 8 | 6| 33| 16|13
Mas de 630 380 | ,

CLASES DE POLEAS EN "V "
Por su conslruccion, se conocen lres tipos principales de poleas :

POLEAS EN " V " ENTERIZAS

Son les més comunes y generalmente es-
tan fobricadas para montarse en un eje de
determinado diémetro. Pueden tener uno
o méas canales { Figura 4 ).

POLEAS DE CASQUILLO INTERCAMBIA-
BLES

Se distinguen de las anteriores por estar
fabriccdos en un manguito que permite
cambicrlo, de acuerdo ol digmetro que se
necesite. Tombién se puede cambiar el
tamado de la polea, gracias a la indepen-
dencia de sus partes { Figura 5.

POLEAS AUTOMATICAS

tlomadas asi porque permiten el ajuste @
cualquier grosor de correas, con ellas se
puede varior la velocidad de 9% - 28% en
occionomientos de 1 HP o 300 HP.

Puede sar de uno o mas canales ( Figura 6 .
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CENTRAR EN EL PLATO DE CUATRO OPERATIVIDAD -3 /4
MORDAZAS INDEPENDIENTES

El plato de mordazas independientes permite el centrado de una pieza o material por medio
del desplazamiento independiente de cade mordaza.

Se utiliza'para torneados excéntricos, piezas fundidas, forjadas, torneados preliminares y
paro centrar con mayor precisién, permitiendo fijor piezos y materiales irregulares con mayor
firmeza ( Figuras 1y 2 ).

Circunferencia de referencia
:

Masa da control
tabra la bancada

Figura | Flgua 0
PROCESO DE EJECUCION

1¢ Paso- Monte el materiol en el plato.

a. Abra las mordazas, tomando como referencia las circunferencias concéntricas,

generalmente marcadas en la cara del plato | Figura 3 ).

b. Monte el material en el ploto y apriete ligeraments las mordazaos.

2° Paso- Centre el moterial.

a. Verifique el centrado con gramil { Figura 4 ). .

Circunferencias da
raferencia

JOL O

R R NN e

Figura 3

Figura 4




CENTRAR EN EL PLATO DE CUATRO

ERATIVIDAD - § / 2
MORDAZAS INDEPENDIENTES o 3/ %

b. Gire con la mano y observe el espacio entre el material y la aguja del gramil.

c. Afloje ligeramente la mordaza dellado en que el material se separa de la agujo
y apriete la mordaza opuesta.
PRECAUCION

Nunce dejes més de uno mordazo sin apretar.

d. Repita estas dos Oltimas indicaciones hasta que el moterial quede centrado y
apriete firme las mordazas.

QOBSERVACIONES

1. En el caso de piezas mecanizadas
cuyo centrado debe ser riguroso, se
debe usar uncomparador { Figura 5,
después del centrado con gramil. s

2. €nelcoso de materiales en bruto, se
puede hacer el centrado usando tizo. i
Pcra ello, monte el material, ponga
en movimiento el torno o baja velo- |
cidad, aproximando lo tizo, para J_r‘ _ EU
marcar lo region de la pieza que - ’ .
Guedo mas apartada del centro | Figu-

~i

ra & ); a continuacién, proceder como Figura 5
i fue explicado en el centrado con
gramil.

3. Cuando el material es muy largo, se hace el centrado de o parte proxima ol ploto,
con uno de los procedimientos yo indicodos y después, se centra el extremo
gelpeando con un martillo de pléstico { Figura 7 | antes de apretar totalmente.

EE S

K : . — ot Parte ya »
E e Marca de fize ‘ s :L‘_‘ cenlrada
: . . — / :

T
H@“

Ol
!1'

=l

=7

Figura 7

~d



PLATO DE MORDAZAS INDEPENDIENTES TECNOLOGIA-3/1

Sirve para posibilitar el montaje de piezas de forma circular, prismética o irregular, por
medio del apriete individual de sus mordazos.

CONSTITUCION Y FUNCIONAMIENTO

a. Cuerpo

Hierro fundido, de forma circular con rosca para fijar en el extremo de husillo { Figura 1}y,
en la ofro carg, tiene ranuras radiales que se cruzan a 90°, para orientor el desplaza-
miento de las cuatro mordazas. Posee, tombién, ranuras radiales para la fijacién de
piezas con tornillos ( Figuras 1 y 2 ). Algunos plotos tienen, en la cara, circunferencias
concénlricas para facilitar el centrado aproximado de las piezas.

&
~I 3 L

Figura 1

b. Mordazas

Hechas de acerotemplado o cemenla-
do, su base tiene la forma de media
tuerca de la rosca del tornillo, posibi-
litondo asi su desplozamiento. En la
olra cara, liene escalones para la
fijacion de la pieza. Se puede invertir
la posicién de los mordazas para po-
sibilitar la fijocijon de piezas de di-
mensiones mayores. En ambos cosos
|CJ fros!ccién de IOS mOl’dGZGS pcfc
fijar los piezas puede ser hacia el
centro o hacia la periferia, segin las
formes.

ranuras radiales

resca

mordaza

Figura 3




PLATO DE MORDAZAS INDEPENDIENTES TECNOLOGIA- 9 /1

c. Cuatro tornillos

De acero cementado y con un orificio | o espigo ) cuodrado en su extremo para colocar
la llove de opriete. :

d. Lllave de apriete

Constituida de ocero con la punte { o perforaciéon ) cuadrada, endureciday que sirve para
giror individualmente los tornillos que mueven las mordozas.

PRECAUCIONES

A AL MONTAR EL PLATO, LIMPIE Y LUBRIQUE LAS ROSCAS DEL HUSILLO

DEL TORNO Y DEL CUERPO DEL PLATO.

B. PROTEJA LA BANCADA CON CALCES DE MADERA AL MONTAR O
DESMONTAR EL PLATO EN EL HUSILLO PRINCIPAL DEL TORNO.

ko

)



TORNEAR CON LUNLTA FIJA OPERATIVIDAD - § /1

Es tornear un material con un extremo sujelo en el plato y el otro opoyodo en la luneta,
fija en la bancoda del torno { Figura 1).

Se aplica en el torneado interno o externo de piezas largas, espuestos a flexiones.

PROCESO DE EJECUCION

1° Paso- Monte la luneta.
a. Fije la'luneta sobre la bancada.

Figura 1
OBSERVACIONES
1. limpie lo base de lo luneta y lo boncado para obtener un buen apoyo
centrado.

2. Ubique laluneta de modo que el material se apoye lo més proximo al extremo
a tornear.

2° Paso- Monte el moaterial ( Figura 2 )

a. Apoye el materiol sobre los puntos de lo luneta y coloque el otro extremo en’
el plato, ajustando ligeramente las mordazas. '

S
Figura 2
OBSERVACION

Verifique que lo superficie de apoyo del material sobre los puntas de la luneta
estd bien cilindrica y lisa.

"~ b. Centre el material desplazando las puntas de los lunelas y verifique el
centrado con un gromil o comparador.




TORNEAR CON LUNETA FIJA OPERATIVIDAD - $/9

OBSERVACION

Si la pieza tiene centro utilice la contrapunta para facilitar el centrado { Figura
3).

indicador de cuadrante
e =

Figura 3

c. Lubrique lo superficie del material en contocto con las puntas de la luneta
(Figura 4).

d. Apriete lo suficiente el plato, verificando el cenirado del material.

Figura 4
3° Paso - Tornée lo pieza.

OBSERVACIONES

Trabaje con baja velocidad de corte y mantenga bien lubricadas las puntas
de la luneta.

Lo luneta también puede ser usada como apoyo intermedio en piezas muy

largas ( figura 5 ).

—— : : {L N

Figura 5




NOCIONES DE LUBRICACION Y TECNOLOGIA -

LUBRICANTES

drA

DEFINICION DE LUBRICACION

Lo lubricacién consiste en introducir uno sustancia, ya sea sélida o liquida, tal como
aceite, grasa o graofito, entre dos superficies sometidas a rozamiento, con el obieb de
disminvir la friccion y desgaste de piezas meltdlicas { Figuras 1y 2 ).

Figura 1- Lubricacion por grasa Figura 2 - Lubricacién por aceite

\
Consideraciones sobre lubricacién } e _-’,
Vo
La correcta lubricacién de las méquinas asegura su beud funcionamiento
prolonga la vida Gtil de las piezas expuestas a friccién y reduce la energia.
Por lubricacién correcta se entiende la aplicacién del lubricante adecuado,
en el lugar que correspondo, o intervalos y en cantidades correctas. Para
obtener lo anterior hay que trazar un PLAN DE LUBRICACION cuyo éxito
dependera de una seleccién esmerada de lubricantes, basada en un estudio

minucioso de disefios, materiales y condiciones de trabojo de las méquinos.

Ain asila lubricacién puede sereficaz. Es necesario disponer de un método
de control, registrar antecedentes, reducir posibilidades de error, seguir un
sistema aclualizado que permito obtener un elevado foctor de utilizacién de

la maquinaria y, por ende, elevar los niveles de produccion.
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TORNEAR PiEZAS EN MANDRIL OPERATIVIDAD - /4

El empleo del mandril en el torno tiene por finalidad obtener, en el torneado externo o interno,
piezas concéntrica, como poleas, engranajes, bujes y facilitar la fabricacién de piezas en
serie.

PROCESO DE EJECUCION
1° Paso- Elija el mandril apropiado :

a. Para trabajos externos de una pieza cada vez { figuras 1y 2 ).
b. Para trabajos internos { Figura 3 ).
c. En h’oboios externos, para una o varias piezas cada vez ( Figura 4 )

. l I j

I (R T S D (...‘..
E . [\
dldmetra nomir‘.a(\ conicldod 904 100\ '

Figura 1 - Mandril paralelo fijo.

tuerca da apoyo buje de expansidn

A

Figura 2 - Mandril expansible o regulable.

arandaigs gjustables

Y / alojamiento [
..

S 787
)

%

\rosca de fijacion

PT'\
|\ —
Jlexibte s_J

Figura 3 -Mandril expansible para Figura 4

ya

trabajos internos ( pinza ).

OBSERVACIONES
1. las piezas deben estar refrentadas a excuadra con el agujero para no forzar e
mandril.
u
2. Lla rosca de la tuerca no debe ser justa. !

2° Paso- Monte las piezas en el mandril.
I. EN EL MANDRIL PARALELO
a. Llimpie y lubrique lo pieza y el mandril.

b. Monte lu pieza en el mandril a presién,

usando una prensa ( Figura 5 ). 7 J
pieza -

Figura 5




TORNEAR PIEZAS EN MANDRIL OPERATIVIDAD -9 /2,

1. Verificar el lado de entrada del mandril,

2. Hacer la penetracién del mandril observando el escuadrado.

If. EN ELMANDRIL EXPANSIBLE ]
{ Figura &) | N\i\;\\\\ 259
a. Llimpie, lubrique y monte el mandril. >

b. Llimpie la pieza y monte en el buje _ m_
exponsible. L-_»i_l T T — .

c. Apriete la tuerca delantera hasta
que la pieza quede bien sujeta al
buje expansible.

d. Apriete la tuerca de apoyo. |

. EN EL MADRIL DE APRIETE CON

TUERCA | Figura 7 )  piezas calce
a. Llimpie y lubrique el mondril y las mQJl‘iLl{ N N

piezas.
b. Monte los piezas. —g : =
c. Coloque las arandelas y la tuerca. L_—Hj-—-—-{

d. Apriete la tuerca.
Figura 7

OBSERVACION

Verificar el paralelismo en el montaje
de las piezas.

3° Paso- Monte el mandril en el torno.

I, PARA TRABAJOS EXTERNOS

a. Sujete lo brido en el mandril.
b. coloque el mandril entre puntas { Figura 8 )

mB
il )

A

Figura 8




TORNEAR PIEZAS EN MANDRIL OPERATIVIDAD - 9 /3

OBSERVACIONES

1.

Usar punta giratoria

2. Verificar el alineamiento de las puntas.
c. Ajuste las puntas, con 0p>rivete suave.
d. fije el eje del cabezal mévil.
Il. PARA TRABAJOS INTERNOS | Figura 9 )
o. Limpie la rosca y monte el plato cénico en el eje principal del torno.
b. Limpie y monte el mandril en el torno, atornillado ligeramente ol tirante.
c. Limpie la pieza e introduzcala en el mondril.
d. Apriétela, girando la palanca que tira la barra de fijocion.
plato cénico
. mandril
husillo
tirante frpatb
pieza
Figura 9
4° Paso- Tornée la pieza ’

OSERVACIONES

1. Es aconsejable dar pasadas leves pora evitar desajustes de las pieza en el

mandril.

2. Determinar la rotacién y el avance, en las tablos.

PRECAUCION

VERIFICAR SI LA PIEZA ESTA BIEN SUJETA




TORKNEAR CON CENTROS POSTIZOS OPERATIVIDAD -G/ 4

Es una operacién que consiste en tornear piezas desprovisios de centros, utilizando
dispositivos que tienen esos centros y se odapton a lo pieza permitiendo asi obtener
superficies concéntricas o con ejes alineados o paralelos.

Ejemplos :

Cilindros, tubos, cigienales y otros.

PROCESO DE EJECUCION
[- TUBO

1° Paso- Coloque el centro postizo [ A ) en la pieza.

OBSERVACION

Verificer el ajuste y el alineamiento en el montaje del centro postizo.

2° Paso- Monte en el plato y punta | Figura 1)y tornée.

Figura 1

II - CILINDRO
1° Paso- Cologue los centros postizos [ Ay B ) en la pieza, verificando el ajuste y el
alineamiento.

2° Paso- Fije lo brida y monte la pieza entrepuntos.

3° Paso- Tornée.

J

RPN /""'77"7’ v

i

Figura 2 ﬁ




RELOJ COMPARADOR

TECNOLOGIA - 971

El reloj comparador es un instrumento de
precision y de gran sensibilidad. Es utilizado
sea en la verificacién de medidas, superficies
plonas, concentricidod y paralelismo o en
lecturas directas.

La sensibilidad de la lectura puede ser de
0,01 mm 0 0,001 mm { Figura 1 }.

FUNCIONAMIENTO

El funcionomiento del reloj comparador esta
basado en el movimiento de la espiga de
contfacto, el cual es ompliado 100 o 1000

. veces por intermedio de engrancijes olo]odos

en cuerpo del indicador | Figura 2 ).

La escala se extiende en todo el perimetro del
dial y estd dividida en 100 o 1000 portes
iguales. Una vuella completa de lo aguja
corresponde a un desplazamiento de 1mm de
la espigo de contacto { Figura 2 ).

Asi, cada division de la escalo representa una
centésima o milésima de milimetro, segin el
nimero de divisiones de lo escalo.

El limbo es giratorio paro permitir siempre el
ajuste de la agujo con el cero de lo escalo.

Los indicadores de cuadrante son construidos
con varios didmelros de dicles, segin la co-
pacidad de medicion y la precision de la
lectura exigida.

Cuadrante o

dial

Espiga de
conlaclo
Palpador

Figura 1

Figura 2

i



RELOJ COMPARADOR TECNOLOGIA -9/2

E.CI'O _Cl-C_l_ lanQ

conlropunta del torno

cilindro polrén -

4] k44

Al :lj

f £ €7
- X ]
- S %

L S 4,—1.{’

lorno

carra superior de) torno _/ corro tronsversal del lorng

Figura 7

Veriticacion del alineamiento de las puntas de un-torno { Figura 7 }.

Lo piezo colocada entre puntas es un eje rigurosamente cilindrico, con la superficie
p Jo p je rig : sup
y los centros rectificados. Los contactos de la espigo de contacto con esle eje, durante

el movimiento del carro superior, daréan desvios de lo agujo, silas puntas no estuvieran
alineadas, en el eje del torno.

VOCABULARIQ TECNICO

INDICADCR DE CUADRANTE =

Reloj comparador - comparador.

MOSTRADOR

it

Dial - cuadrante - esfera. ‘




SEGURIDAD EN EL TORNO

TECNOLOGIA - $/3

PROCEDIMIENTOS

CUIDADOS Y PRECAUCIONES

Verifique que las llaves de apriete { ajuste }
sean utilizadas correctamente.

Verifique a presién de las manivelos
( llaves ) en el montaje.

Verifique las condiciones de las manive-
las y lloves de ajuste.

Verifique las condiciones en los que se
encuentran las martillos o mazos.

Verifique el correclo monicje de los
materiales en la maquina.

Observe los cuidados necesarios al reti-

rar la pieza del torno y ejecutar lo
limpieza.

Use las llaves que corresponden exac-
tamente, para lo que han sido disefia-
dos; osi evitora el deterioro de partes
importantes del torno y también de las
llaves.

Evite una presién exagerada ol montar
materiales y herramientas en el torno;
asi evitara deteriorar y la pérdida de
precision de los elementos de montaje.

No utilice llaves deterioradas para ajus-
tar | herromientas y materiales }; ni
para desplazar los carros. Reparalos
y/o cambie de llave.

Use un martillo o mazo con el mango
en perfectas condiciones, la cabeza
bien montada con la cufia, conel finde
no soltarse al utilizarlo.

Fije con la presién adecuada las pie-
zos | materiales ) para evitar que se
desplace al contacto y presién de las
herromientas de corte.

Espere que lo méquina esté totalmente
detenida para realizor la limpiezo, si
no lo hace asi puede lostimarse las
manos.
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ABRIR ROSCA CUADRADA EXTERNA OPERATIVIDAD - 10/ 1

Consiste en construir un filete con perfil cuadrado,
con procedimientos similar ol de la rosca triongular.

La diferencio estd en la profundidad de corte, que se
do perpendicular al eje del torno, sin desplozamien-
tos laterales y con el filo paralelo a dicho eje.
Aunque todavia se emplea hoy en la construccion de
tuercas y tornillo, su uso es reducido, siendo sustitui-
da por la rosca tropezoidal y diente de sierra.

Se realiza también para abrir canales para la cons-
truccién de rosca trapezoidal y diente de sierra

{ Figura 2 }.

PROCESQ DE EJECUCION

1° Paso- Tornée el didmetroy haga el cancl de salido de
lo rosca | Figure 3 ).

OBSERVACION

El ancho del canal debe ser mayor que lo mitad £ ,_:1:('\. ,

del paso de la rosca.

Fi 3
2° Paso- Elija la herramienta y el soporte. 1gure

OBSERVACIONES

1. Usar herramienta con dngulo de inclinacién conveniente para que haya incidencia
lateral entre ella y los flancos de los filetes de la rosca o ser ejecutada ( Figuras 4

y S

2. Usar de preferencia soporte flexible { Figura ¢ }.

Figuro 4 - Para Figura 5 - Para 7//////////[

rosca derecha rosca izquierda

Figurclé




ABRIR ROSCA CUADRADA EXTERNA OPERATIVIDAD - 1(/ 2,

3. Verificar que el largo de la parte afilado de la herramienta sea suficiente para
lograr la profundidad del filete de lo rosca a ser ejecutada.

3° Paso- Monte la herramienta, observando la altu-
ra { Figura 7 ) y el alineamiento.

OBSERVACION

Verificar que la arista cortante esté parale-
la a la pieza [ Figura 8 ).

4° Paso- Prepcre el torno para roscar.

a. Monte el tren de engranajes de
roscar o ubique la palanca en la
posicion correspondiente, en el
caso de tornos con cajo de cam-
bios.

PRECAUCION

En el caso de montor tren de engra-
ncjes, quite la llave general del
mismo, onfes de cambiarlos.

5° Paso- Inicie la rosca.

a. Pongala herramienta en contactoy
coloque el tambor graduado del
carro transversal a cero. Saque lo
herramienta fuera de la pieza.

%

b. Aproxime la herramienta transversal-
mente { Figura 9 ).

OBSERVACION

|
la profundidad de corte varia de 0,05 o 0, 1mm. ""- —

c. Ponga el avance automético y el
torno en movimiento para dor lo
primera pasada.

d. Pare el torno cuando se llegue ol
canal de salida { Figura 10 ) o
fuera de la pieza { Figura 11 ).

Figura 11 - Rosca izquierda




ABRIR ROSCA CUADRADA EXTERNA OPERATIVIDAD -]10/3%

é° Paso- Repita el paso anterior hasta que esté proximo a la medida.

7° Paso- Verifique el ojuste de la rosca con calibrador o con una tuerca.

OBSERVACION

No forzar el calibrador.

8° Paso- Repase, si es necesario, hasta conseguir el ajusle.




ABRIR ROSCA CUADRADA INTERNA

OPERATIVIDAD -10/ §

Consiste en dor forma cuadrada ol filete con uno herramienta de perfil, conducida
avtomaticamente por el carro. El avance debe serigual ol paso de arosca, por cada vuella

completa del material, mientras que, el avance de profundidad de corte de la herramienta,
octia del centro del material hacia su periferia.

Se uliliza con apertura de canales previos o la construccion de rosca trapezoidal y diente

de sierra. A pesar de estar en desuso atn se emplea en tornillos de piezas sujetas a golpes
P P :
y grandes esfuerzos.

PROCESO DE EJECUCION

1° Paso- Prepare el material.
a. Agujerée ( Figura 1.
b. Tornée lo perforacién a lo medida ( Figura 2).

c. Haga el canal de salida y el rebaje de referencia { Figuro 3.

Rebaje de
|/ raferencia

Figura 1

2° Paso- Monte lo herramienta de roscor interno [ Figuras 4y 5 |

L{> >

Figura 4 Figura 5




ABRIR ROSCA CUADRADA INTERNA OPERATIVIDAD - (/&

OBSERVACIONES

1. Se puede trobajar con lo herramienta en posicién normal, en cuyo caso la
profundidad se da avanzandola hacia el operador.

2. Marque en la herramienta una referencia para indicar la profundidad a que debe
llegar { Figura & .

S /_/// ///// e

&

Figura 6

3° Paso- Prepare el torno.

a. Mueva las palancas para el avance o monte los engranajes.
b. Determine rpm.
4° Paso- Ponga en movimiento el torno, aproxime la herramienta hasta que la misma toque el
material y tome la referencio en el anillo graduado del carro transversal.
5° Paso- Inicie la rosca.
a. Desacople el carro o pare el torno cuando la herramienta llegue al canal de salida.
t

b. Yuelva a la posicidn iniciol de corte y dé una nueva pasoda.

¢. Repito las indicaciones a y b hasta llegar ol final de la rosca.

OBSERVACION

Usar refrigerante.

6° Paso- Hago una verificacién con el calibrador o con una pieza-macho.




ROSCA CUADRADA

TECNOLOGIA -10/1

Es una rosco de perfil cuadrado, usada en algunos organos de las maquinas, como también en la
abertura de canales para la ejecucion de roscas trapezoidal y de diente de sierra ( Figura 1 ).

Rosca Interna
[ Tuerca ] NN\
™~

~,

N

NN AS NN
SRR, [

| NRARNN

7 RN, \

i /I-,-,f;/ /f/,/, 1 | SN v

{ A N\ N

‘ ] Sy T SN

i ) '_’/',’//// L . '\_.\\

! s N
A _

1]

L o 4 S O
AR Rraa |/, s
R QAL s

ey 7Rosca Externg .-

1% | Tornillo ) /////
i

P = paso de rosca
Figura 1 n = nimero de filos por pulgada
g d = diémetro mayor del lornille [ nominal j
T = tolarancia da ajusle { dada de acverdo con la precisian
oxigida, variondo generalments de 0,02 a 0,05mm

Datos a calcular : f=0,125 00,130 = Juego en el fondo del filste de la luerca
d, . Diémetro menor del tornillo { @ del nicleo ) :
d, = d - 2h,
d, - Diémetro efectivo del tornillo :
d, = d - h,
L = Espesor del filete del tornillo [ L, L1 )
L - F
2
L = Espesor del filete del tornillo de la twerco :
L=1L-T
D = Digmetro mayor de la tuerca :
D =d + 2f
D, = Diémeiro menor de la tuerca | o agujero )
D, = d, + 2T
D, = Didmetro efeclivo de lo tuerco :
D, = d,
h, = Altura del filete del tornillo :
ho - L
2
h = Altura del filete de la tverca




ROSCA CUADRADA

TECNOLOGIA -10 /2,

HERRAMIENTAS :

Para la preparacion de la herramienta es
necesario conocer :

I = Llongilud de la punta de la herramienta
" | porte cortante }

Tornillo - | =

Tverca - | =

NT ol

Tang. i = Tongente del dngulo de la hélice

P. n? de enlradas

n.d,

Tong. i =

Para averiguar el valor del dngulo correspon-
diente { tangente | recurrimos o la tabla, y
determinamos el valor del angulo de la hélice

o) (Figura 2).

Angule de incidencia loteral

0% (ot~ 59)

Figura 3 - Para rosca derecha

OBSERYACION

O = Angu|o del hélice
'\ ~

da

Figura 2

Figura 4 - Para rosca izquierda

Para el tollado de rosca derecho o izquierda, el sentido de inclinacién serd de acuerdo a

las figuras 3 y 4.
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N7 /

Tolerancia General
+0,1mm

Agujerear en montaje.

BLCHSN Escariar para pasador conico.

Jr.32x 6

~
- /1 - o : _‘4 “1 -
Z% Y%y —— ity
A >, —
-2 2
42
103,6
495
N PROGESQ OPERACIONAL HERRAMIENTAS / INSTRUMENTOS
0 Refrente, haga un centro, cilindre exteriormente 2 832 y © Cuchilla de refrentar
haga el rebaje de 822,5 x 2mm © Cuchilla de desbastar
02 | Voliée el malerial, sujételo, haga un centro y un rebajo de ° Cuchilia de roscar cuadrado exterior
328 x 42mm ® Cuchilla de roscar trapecial exterior
03 Prepare el torno para el roscado trapecial ° Broca helicoidal
04 Monte, sujete el material y haga el roscado, desbastando e Escariador c6nico
con cuchilta de perfit cuadrado-y acabe con cuchitta de pefil ° Porfa escariador
trapecial ° Calibrador vernier
05 Achaflang a1 x 45° ° Broca
06 Trace, granetée y aqujerés an el mortaje ° Aceitera,
07 Haga el escariador conico
08 Verilique las medidas.
o1 01 Tormnitlo g 13/8"x 500mm Acero SAE 1055
PZA. | CANT.| DENOMINACION - NORMA / DIMENSIONES MATERIAL OBSERVACIONES
e TUERCA PARA PRENSA DE HT: 147 REF.
™ -
' P B CARPINTERO TIEMPO HOJA: 1/2

MECANICO DE TORNO

ESCALA : Red. fot. 1998
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Tolerancia General

+0,1 mm
~ { & [Z
¢ 7
VAV AV AV VAN ADANA ‘L
v 0
Sy : N
8 © Tr.32x6 2 || ®
‘ LA
1%
Vs
w10 99,5
_ 50 . Avellanado
g12x2de
profundidad
Ne PROCESQ OPERACIONAL HERRAMIENTAS / INSTRUMENTOS
0 Sujete, centre 8! material y refrente una cxra ° Cuchilla de refrentar
(2 Agujeree pasania, tornée Cilindrico interiar a p27mm y haga ° Cuchilia de cilindrar interior
rebajo interior d2 32,5 x Zmm ‘ ° Cuchilla de refrentar interior
03 Prepare el tornd para el roscado trapecia ds paso 6mm ° Cuchilla de roscar cuadrado interior
04 Haga el roscado trapacial e Cuchilla de roscar trapecial interior
05 Verifique el rescado en el tornitio ° Plantilla de roscar trapecial
06 Voltée e! matgcial, centre, refrente a 50mm ° Brocas helicoidales de 86, 29,5, g12mm
o7 Tornée conico-exterior a 2° de inclinaci4n ° Avellanador conico de 90° '
08 Trace, grangtée, aguijerée y avellane los 4 agujsros ° Gramil
09 Verifique las medidas. ° Granele, martillo de pefta
° Lima plana bastarda y semifina de 12"
° Calibrador vernier.
02 01 Tuerca G 72x72x55mm  Bronce fundido fosforoso i
PZA. | CANT. |  DENCMINACION - KGRMA / DIMENSIONES MATERIAL OBSERVACIONES
s TUERCA PARA PRENSA DE HT: 147 REF,
@@\ CARPINTERO TIEMPO ; HOJA: 2/2
— = MECANICO DE TORNO ESCALA : Red. fot. 1998
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ABRIR ROSCA TRAPECIAL

OPERATIVIDAD - 14/ 4
( Externa e interna ).

Es producir una rosca, en la superficie cilindrica exterior o interna de un material, por la accién
de herramientas que dan forma trapecial ol perfil del filete.

Se utiliza en la construccion de tornillos y tuercas sometidos a grandes esfuerzos y en aquellos
que transmiten movimientos, como son los de tornos, fresadoras y limadoras.

PROCESO DE EJECUCION
1° Paso- Monte y prepare el materiol.
2° Paso- Prepare el torno para roscar.

3% Paso- Monte la herromienta y abra un surco rectanguler { Figuras 1y 2.

7

é//// %

Figura 1 Figura 2

a. Tome referencia en el anillo graduado del carro transversal.
b. Inicie el corie como si se iratara de una rosco cuadrada.

c. Haga los posadas hasta conseguir la profundidad deseada.

OBSERVACIONES
1

. Para las roscas externas es recomendable usar porfa-herromientas flexible.

2. Usar refrigeronte de corte adecuado.

. El ancho de la herramienta de hacer el surco debe ser algo mas pequefio que
el de lo punto de la herramienta de perfil trapecial.




ABRIR ROSCA TRAPECIAL OPERATIVIDAD -11/3,
{ Externa e interna) '

4° Paso- Monte la herramienta y tonrée los floncos de la rosca.

a. Ubique y fije la herramienta con la oyudo de una plantilla { Figuras 3y 4 ).

Figura 4

b. Acople el carro y posicione la herramienta al centro de la ranura { Figuras 5y

6.

7 |
00
% ,///’

Figura 5 Figura 6

c. Tome referencia en el anillo graduado.

d. D& las pasadas necesarias hasta completar el roscado.




ABRIR ROSCA TRAPECIAL OPERATIVIDAD - 11/ 3
( Externa e interna) :

OBSERVACIONES ,
1. En roscas de poso menor de Smm, utilice una herramienta de perfil igual al de la
rosca.

2. Enroscas de pasos grandes, es preferible el uso de dos herramientas, para perfilar
los flancos de la rosca, uno por vez ( Figuras 7 y 8 ). '

Figura 8

Figura 7

3. En rocas a la derecha use primero la herramiento B { Figuras 7 y 8 .
5° Paso- Verifique lo rosca con calibrador o con la tuerca correspondiente.

6° Paso- Termine, haciendo un chaflén o 45° en el extremo del tornillo o en la entrada de la
lverca | Figuras 9y 10)

Figuroa 10

Figura 9




ROSCAS TECNOLOGIA - 1171
( De tubos, cuadrada y redonda )

Férmulas :
3 -5
P —
n® hilos /1" s
h = 0,6403 . P
d =D - 2h N
r= 01373 . P 8 -
Cono de lo rosca 1 inclinaciénl : 16 osea o = 1°47"
Rosca Whitwerth para tubos y accesorios Rosca cuadrada
. C P W
d -0 4 | R e |1l piael A—
nQ
de e | o
) hilos .
Pul. mm mm mm mm {mm! mm -
: I LA
/8| 9,729 8,567-| 28 |0,581]0,125) 8| 20 Herromienta ,'—yf\

174] 13,158 | 11,446 | 19 |0,856{0,184] 9| 25
3/8| 16,663 | 14,951.| 19 |0,856]0,184 (11| 30
/2| 20,956 | 18,632 | 14 |1,162}0,249 14| 35
"5/5| 22,912 | 20,588 | 14 |1,162(0,249 |14 |.35 : '
3/4| 26,442 | 24,119 | 14 |1,162]0,249 16 | 40 1F‘5”“”'°:h p
7/8| 30,202 | 27,878 | " 14 [1,162]0,249 {16 | 40 P = 22 hilos / T P 0,125
1| 33,250 | 30,293 | 11 |1.479]0,317]19 | 45 p .
778 41,912 [ 38,956 | 11 [1,479]0,317 (a1 |50 || = 5 *©%.02 o= 0125 o 0,130mm
1 1/2| 47,805 | 44,847 11 {v,47900,317 21| 55 El paso también es caleulado en mm
1 374] 53,748 | 50,791 | 11 |1,479]0,317724 | 60 , Rosca redonda
31 59,616 [ 56,659 | 11 |1,479]0,317 |24 | 60
2174 65,712 | 62,755 | 11 |1,4790.317[27 | 65
2 1/2| 75,185 | 72,230 | 11 |1,47910,317 |27 [ 65
2 3/4| 81,537 78,580 | 11 [1,479{0,317[30 | 70
3| 87,887 | 84,830 | 11 |1,479]0,317(30| 70
3 1/2|100,334 | 97,376 | 11 [1,479{0,317 |32 80
a 113,034 110,077 ] 11 [1,479]0,317(36 | 85 .
3172(125.735 122,777 | 11 |1,479]0,317 |36 | 85 | Farmulas :
5 [738.435 135,478 | 11 [1.479]0,317[38| 90 | 4 = 30° R =0,255 .°P
5 1/2[151,136 148,178 | 11 |1,479]0,317]4a 100 | h=05 .P  R=0221 .P
6 163,836 160,879 | 11 |1,47910,317]s2 log | r=0.238.°P oa=005 .°P




ROSCAS TRAPECIALES TECNOLOGIA - 11/,
( Caracteristicas y tablas) -

Lo rosca trapecial métrica actuclmente es muy empleada en tornilles patrones de maquines
herromienta, en tornillos y tuercas que ejerzan grondes esfuerzos.

El angulo comprendido entre los flancos del filete es 30° { Figura 1 ).

La rosca trapecial mélrica estd normalizada segin la norma ISO. Las dimensiones, férmulas
y tablas se dan a contlinuacién.

7

I

V7

/ ey

. .
-l o
0| ‘
_ s ////
\AL A DETALLE A
. /
S /'////
Figura 1
DIMENSIONES
p = paso de la rosca expresado en mm

d = diémetro mayor del tornillo { didmetro nominal )
a = juego en el fondo del filete del tornillo y de la tuerca

b = onchoenel "lomo "yenla"kase " del filete del tornillo y de la tuerca

il

r redondeomienio en el " lomo " del filete del tornillo

il

redondeamiento en el " base " del filete de! tornillo

24



ROSCAS TRAPECIALES TECNOLOGIA -44/3
( Caracteristicas y tablas)

Datos a calcular :

d, = diametro del nicleo del tornillo :

d3 = d-2h;, =d-[P+2xa)

d, = diametro en los Hlancos | diametro medio ) :

d, = d-05 =d

D, = didmetro mayor de la tuerca :

D, =d + 2 x o0

D, = diédmetro menor de la tuerca { ogujero ) :

D, =d, + 2 xa =

h, = altura del filete en el tornillo :

hy = 05 x P + a

H.: = altura del filete en la tuerca ;

H, = 05 x P + o

b = ancho en el lomo y en la base del filete del tornillo y de la tuerca :

b = 0,365 x P - 0,54 x a

tg o = tangente del dngulo de la hélice de o rosca :

iga—- _qPH._
rd,




ROSCAS TRAPECIALES TECNOLOGIA - 11/4
{ Caracteristicas y tablas)

ROSCA TRAPECIAL METRICA ISO - TABLA

TORNILLO TUERCA TORNILLO Y TUERCA
d | d, o, | b P |hy=H, | dy=D, | o r ‘, "
6,2 8,31 6,5 1,5{ 0,9 | 7,25/ 0,15[ 0,075 | 0,15 | 0,468
9! 6,5) 9,5 7 2 |'1,25] 8 0,25} 0,125 | 0,25 | 0,597
10} 7,5 10,5 | 8 2 | 1,25 9 | o0,25|0,125| 0,25 | 0,597
12| 8,5] 12,5 9 3 |1,75|10,5}0,25/0,125| 0,25 | 0,963 | °
14110,5| 14,5 | 11 3 | 1,7¢)12,5| 0,25{0,125| 0,25 | 0,963
16| 11,5 | 16,5 | 12 4 | 2,25| 14 0,25| 0,125 | 0,25 | 1,329
18113,5 | 18,5 | 14 4 | 2,25 16 0,25} 0,125 | 0,25 | 1,329
20{15,51 20,5 | 16 4 | 2,25]18 0,25| 0,125 | 0,25 | 1,329
22116,5 | 22,5 | 17 5 | 2,75| 19,5 | 0,25] 0,125 | 0,25 | 1,695
26 (18,5 | 24,5 | 19 5 | 2,75] 21;5 | 0,25} 0,125 0,25 | 1,695
28 22,5 28,5 | 23 5 | 2,75\ 25,5 | 0,25]0,125| 0,25 | 1,695
30| 23 31 24 6 | 3,527 0,5 {0,25 | 0,5 | 1,926
32| 25 33 26 6 | 3,5 |29 0,5 [ 0,25 | 0,5 | 1,926
36| 29 37 30 6 | 3,5 |33 0,5 | 0,25 | 0,5 | 1,926
40 | 32 41 33 7 |4 36,5 | 0,5 [0,25 | 0,5 | 1,926
44 | 35 45 37 7 |4 40,5 | 0,5 (0,25 | 0,5 | 2,292
48 | 39 49 40 8 |4,5 |44 0,5 10,25 | 0,5 | 2,292
" 5243 53 44 8 |4,5 4 }0,5 0,25 | 0,5 | 2,658
60 | 50 61 51 9 |5 55,5 | 0,5 (0,25 -| 0,5 | 3,024
70 | 59 71 60 10 |5,5 |65 0.5 |0,25 | 0,5. | 3,390
80 | 69 81 70 10 |55 |75 |o,5 {0,255 | 0,5 |3,30 |
90 | 77 91 78 12- | 6,5 |84 0,5 (0,25 | 0,5 {4,122
100{87 {101 88 12 | 6,5 |94 0,5 |0,25 | 0,5 |4,122
120 {104  j102 (106 14 |8 [1B 1 0,5 1 4,584




ROSCAS TRAPECIALES TECNOLOGIA -11/5
( Caracteristicas y tablas)

~

Lo rosca trapecial ACME, es la més empleada en los Estados Unidos, en sustitucién de la

rosca cuadrada. Su construccién es mds facil a lo vez su resistencia es superior a la de la
rosca cuadrada.

El éngulo incluido entre los flancos del filete es 29° ( Figura 2 ).

La rosca ACME no es normalizeda y no tiene redondeamientos. A continuacién se don las
dimensiones, férmulas y tablo pora esta rosca.

A ]

4

: P ) //';// /////‘ .

Figura 2

DIMENSIONES

P = poso de la rosca expresado en némero de hilos por pu|gcd.o

N = nimero de hilos por pulgada

d = digmetro moyor del tornillo { diémelro nominal | expresado en
pulgadas
o = juego en el fondo del filete del tornillo y de la tuerca '




ROSCAS TRAPECIALES TECNOLOGIA - 1176
( Caracteristicas y tablas ) :

Datos a calcular -

d, = diémetro menor del tornillo ( digmetro del nicleo ) :

d, = d - 2H

d, = diametro en los floncos { diameiro medio ) :

¢ = ancho en el lomo del filete del tornillo y lo tuerca :
¢ = 0,3707 x P
f = ancho en la base del filete del tornillo y la tuerca : pora rosca de 10
filetes y menos de 10 filetes por pulgada.

f=0,3707 P-0,132mm paro roscas con més de 10 filetes por
pulgado

f = 0,3707 P-0,66mm

D, = diémetro moyor de la tverca :
D, =d + 2h,
+ h, = altura del filete en el tornillo : para roscas de 10 filetes y menos de

10 filetes por pulgada

It

., = 0,5P + 0,254 mm para roscas con mas de 10 filetes por
pulgada ’

h, = O0,5P +0,127mm

H, = altura del filete en la tuerca :
H, = ha
lg & = langente del éngulo de la hélice de lo rosca :
Iga =
nd,




ROSCAS TRAPECIALES TECNOLOGIA - 41 /7.
( Caracteristicas y tablas )

ROSCA TRAPECIAL ACME - TABLA

TORNILLO TUERCA TORNILLO Y TUERCA
d D, D, h,=H, [Hiled p C f a
Pulg. mm mm mm mm p;:,cl,;‘ mm mm mm mm
1/4 | 6,35 6,594 | 4,76 | 0,922 |16 | 1,59 |0,589] 0,523 | ,127
5/16| 7,93 8,184 | 6,11 | 1,037 {14| 1,82 |0,675| 0,609 | ,127
3/8 | 9,52 9,774 | 7,40 | 1,187 |12 | 2,12 | 0,786 0,719 | ,127

7/16 | 11,11 4 11,364 | 8,99 | 1,187 [12| 2,12 | 0,786 0,719 | ,127
172 | 12,68 13,198 | 10,15 1,52 2,54 10,94 | 0,81 ,254
/2 | 12,69 1§ 13,198 | 9,868 | 1,66 2,822 1,04 | 0,91 ,254
5/8 15,87 || 16,378 | 12,695 | 1,84 3,175 1,17 | 1,04 ,254
5/8 | 15,87 | 16,378 | 12,242 | 2,06 3,628 1,34 | 1,21 | ,254
3/4 | 19,04 || 19,548 | 14,807 | 2,37 4,233 1,56 | 1,43 ,254
7/8 22,22 | 22,728 | 17,989 | 2,37 4,233 1,56 | 1,43 | ,254
1 25,4 25,908 | 20,32 2,79 5,080 1,88 | 1,75 ,254.
1/8 | 28,58 | 29,088 | 23,500 | 2,79 5,080 1,88 | 1,75 254
1/4 31,75 || 32,258 | 26,67 2,79 5,080 1,88 | 1,75 254
3/8 | 34,93 | 35,438 | 28,58 | 3,42 6,350 2,35 | 2,22 ,254
1/2 38,10 | 38,608 | 31,75 3,42 6,350 2,35 | 2,22 ,254
3/4 44,45 || 44,958 | 38,10 | 3,42 6,350} 2,35 | 2,22 | ,254
50,80 | 51,308 | 44,45 | 3,42 6,350} 2,35 | 2,22 .{ ,254
1/4 57,15 || 57,656 | 48,684 | 4,48 8,466 | 3,13 | 3,00 ,254
1/2 | 63,50 | 64,008 | 55,034 | 4,48 8,466 | 3,13 | 3,00 , 254
3/4 69,85 | 70,358 | 61,384 || 4,48 8,466 | 3,13 | 3,10 ,254
76,20 | 76,708 | 63,50 | 6,60 12,70 ['4,70 | 4,57 ,254
1/2 | 88,5 | 89,408 | 76,20 | 6,60 12,70 | 4,70- | 4,57 ,254
101,60 | 102,108 | 88,90 | 6,60 12,70 | 4,70 | 4,57 ,254
1/2 | 114,30 114,808 |10!,60 | 6,60 12,70 | 4,70 | 4,57 ,254
127,01 {127,518 {114,31 6,60 12,70 | 4,70 | 4,57 ,254 |
1/2 | 139,70 | 140,30 {114,30 12,95 25,40 | 9,41 | 9,28 ,254

—
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ABRIR ROSCA MULTIPLE OPERATIVIDAD -12/1
( Externa o internma )

Es abrir rosca en la superficie externa o interna del material, auxiliodos por un sistema de
dividir el avance de la herramienta, que permite hacer dos o mas filetes.

Son usados, generolmente en tornillo y tuercas de mecanismos que requieren un desplaza-
miento répido de piezas méviles, como en vélvulas hidréulicas, prensas de balancin, bujes

roscados y otros.
PROCESO DE EJECUCION
| - ROSCA MULTIPLE EXTERNA

1° Paso- Prepare el torno paro roscor.

a. Disponga las palancas paro el avance deseado o calcule y monte los engrana-
jes para roscar.

b. Determine la rotacion.

OBSERVACION

En el caso de torno de cambio de engrancjes y para division en el soporte, uno
de los engranajes conductores debe ser divisible por el ntmero de entradas.

4° Paso- Prepare y monte lo herramienta.

OBSERVACION

Para roscas con dngulo de hélice H [ Figura 1 ) inferior a 12°, la arista de corte
debe ser horizontal { Figura 2 }; paro dngulos mayores, lo arista de corte debe ser
perpendicular ol flcnco del filete { Figura 3 ).

H< 20 H> 120 y
L
L
77 i
' Y r H ;
/7 7 . / /
e ’i
yavi h I\W/[' P} !
Figura 1 Figura 2 ' Figura 3
5° Paso- Inicie la primera entrada, con varias pasa- 2. ENTRADA

das hasta estar préximo o las medidas
finales { Figura 4 ).

T\ \/—:"/H,_ ld Py
s

' Figura 4




ABRIR ROSCA MULTIPLE OPERATIVIDAD - 12./2,

( Externa o interna )

4° Paso- Hago las divisiones en el engranaje, abra las 2%y 3¢ entrodas y asi sucesivamente
hasta estar préximo a la medida final.

PRECAUCION

Antes de cambior la posicién de los engranajes, detenga el torno.

12 PROCESO DE DIVISION EN LA LIRA

Algunos tornos | en general los de caja Norton )
tienen en la lira u dispositivo como el ilusirado
en la figura 5, que permite hacer las 29, 3%, 4%
y demds entradas de la forma siguiente :

a. Separe el anillo dentado en el sentido A
| Figura 5.

b. Gire la rueda conductora hasta que la refe-
rencia del anillo coincida con el nimero
deseado.

OBSERVACION

Giro de la rueda conductora =

Figura 5

N2 de dientes infernos

N2de entradas de lo rosca

Ejemplo : 3 entradas Anillo dentado interno = 60, Giro de lo rueda conductoro w-%g =20

dientes.

Por lo tanto, para 3 entradas, gire la rueda conductora e veinte en veinte dientes para cada
entrada. '

c. Encaje el enillo dentado moviéndolo hacia B { Figura 5}, construya la ranura como ya se
indico y luego vuelva a dividir.

22 PROCESO DE DIVISION EN LA LIRA

En tornos con cambio de engranajes, para ejecutar las 22, 3%, 47y demas entrados, se monta
on ol husillo del torno una rueda dentada conductora que sea divisible por el nimero de

entradas de lo rosca. ,

-



ROSCAS MULTIPLES TECNOLOGIA -12 /1

Son roscas que poseen dos o mds entradas, a fin de realizar mayor avance oxial en coda
vuelta completa del tornillo.

Son utilizadas en todos los casos en que hay necesidad de un avance répido en el
desplozamiento de piezas u 6rganos de méquinos. _

La ventaja de usar roscas moltiples, en vez de roscas simples con pasos largos, es que las
dimensiones del filete son proporcionales a paso y ello ocasionaria roscas con filetes de gron
profundidad { Figure 1 ). : -

En el caso de roscas con una entrada, el avance es igual ol paso, es decir, el desplazamiento
axial en una vuelta es igual al pase.

Para roscar de dos o mas entradas, el avance serd el producto del paso por el nimero de
entrodas.

Por ejemplo, en una rosca de 5mm de paso con 4 entradas, su avance es de 5 x 4 = 20mm.
Lo figura 2 muestra una rosca de dos entradas con paso de 5mm; como se puede observar,
esto rosca tiene un avance de 10mm con filetes de dimensiones reducidas.

Filete P Niclao

Inclinacién
del filela

Figura 2

Lo figura 3 ilustra una rosca de 4 entradas.

El avance, es decir, el paso de la hélice es el eleménto basico para caleular el angulo de
inclinacién del filete y el tren de engranajes para construirlo en el torno o la fresadora.

Fileta Joe
_ﬂa_*’b_:_“!’_, r\/

Figura 3




ROSCAS MULTIPLES TECNOLOGIA -12/2

Por ejemplo, en una rosca de Smm de paso con 2 entradas el avance :
A=2x5 =10mm

" En esta rosca el avance es de 10mm con dimensiones reducidas. Tanto en el espesor del
filete como en la profundidad del filete ( Figura 2 ).

En la rosca de tres filetes | Figura 3 ) el avance A = 3'P

Esta rosca tiene tres entradas.

o Vo = Inclinacién del filete

Figura 3 - Rosca de tres filetes

En general, en roscas de p filetes entradas el avance :
A=n.P

El avance, es decir, el paso de la hélice (Ph) es el elemento bésico para caleular el dngulo
de inclinacién del filete y el tren de engranajes para construirlo en el torno o la fresadora.

-~
P’




ABRIR ROSCA MULTIPLE OPERATIVIDAD - 12/ 3

( Externa o interna)

a. Dividalo rueda conductora por el nime-
ro de entradas de lo rosca y marque los 2:;‘::;5:’“ 4
puntos { Figura 6 ).

b. Marque referencias enlas ofras dos ruedas Conduclora

{ intermedioria y conducida, figura 6 ).

. _ p

c. Retire o separe la intermediaria ( Figura ’_gjk; 2D

6 ). () T

B
\ . o m

d. Girelorveda conductora {accionando YR Conducida

‘el plato ) hasta que la marca siguiente

tome la posicién de la anterior, Figura 6

e. Vuelva a colocor la intermediaria en la posicién anterior, observando que las
referencias Ay B vengan a ocupar el mismo lugar.

f. Haga una nueva entrade y osi sucesivomente.

OBSERVACION

Las divisiones, para rosca moiltiple, se pueden hacer también o través del

desplazamiento del carro superior : para cada nueva entrada, avance la
herramienta de un valor igual al paso.

5° Paso- Substituya la herramienta de desbastar por la de acabado.
6° Paso- Posicione la herromienta centrandola en relacién ol flanco del filete.

7° Paso- Repase todas los entrados hasta la medida final, siguiendo los mismos pasos
indicados para el deshaste.

OBRSERVACION

1. Cuando se trabaja en tornos en donde el cambio de entrada es mas dificil y
lenta que lo sustitucién de la herramienta de desbaste por la de acabado, es

pereferible terminar completamente una entrada, para después, pasar a la
ejecucion de la okta. ' :

2. Este tipo de roscas puede tener cualquier perfil en su filete.

Il - ROSCA MULTIPLE INTERNA

1¢ Paso- Prepare el torno para roscar.

OBSERVACIONES

1. En caso de rosca no pasante, hoga el canal de solida de la herramienta.




ABRIR ROSCA MULTIPLE OPERATIVIDAD -4%/4
( Externa o interna ) .

2. Lo inclinacion de la punta de la herramienta debe ser igual a la inclinacién de
la hélice de lo rosco, conservando los respectivos juegos laterales { Figura 7 ).
Conviene usar dos herramientas : una para desbastar, mas estrecha, con la
arista de corte perpendicular al flanco del filete { Figura 8 }; otra para acabado
con medido exactas y la arista de corte horizontal | Figura 9 ).

Figura 7 : ' Figura 8 Figura 9

3. Lo aristo de corte de la herramiento, en el caso de rosca trapecial o cuadrada,
debe quedar paralela ala pared del agujero | Figura 10 ), en el caso de rosca
triangular, ellas es ubicada conforme a lo indicado en la figura 11.

L L

- —= I I
e e e e . . » e T T e ‘i. , '
4 IR ARRAREENIGEREER . N ——— *
r‘— o . - .
( SEEENIERESNES RN ’ . .
. A\
Figura 10 ‘ ' Figura 11

2° Paso- Marque la referencia de profundidad en la
herromienta ( Figura 12 ) e inicie el corte de
una entrada, dejando O, 1mm de exceso. V/

3° Paso- Haga la divisién, abra la 29 entrada y asi
sucesivamente,

4° Paso- Substituya la herramienta de desbaste por
la de acabado, centréandolo bien, y repase
todos los filetes a la medida.

Referancia

Figura 12
5° paso- Verifique la rosca con una pieza-macho o
con un calibrador de rosca y repase, si es
necesario,
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ROSCAS SIN FIN TECNOLOGIA - 13/ 1
( Sistema mdédulo )

Los tornillos de rosca si fin son elementos que trabajon acoplodos a engranajes fijados en
ejes que se cruzon en general a 90° posibilitondo gran reduccién en lo relacién de
transmisién de movimientos.

La rosca sin fin es hecha en el torno o en la fresadora.

La figuro 1 muesira el montaje de un engranaje helicoidal con un tornillo sin fin.

Rueda helicoidal

Tornillo sin fin

Figura 1

Los filetes del tornillo estan inclinados segin un angulo @ que es tanto mayor cuanto més
répido es su paso. :

El tornillo sin fin de un solo filete { 0 de una hélice ) arrasira en coda una de sus vueltas un
sélo ciente de lo rueda helicoidal.

Los tornillos sin fin de 2, 3, n filetes arrastran en cado une de sus vueltas 2, 3, n dientes de
las ruedas helicoidales por ellos accionados.

Médulo ; .

Es la relocién existente entre el diémetro primitivo { Dp ) y el nimero de dientes de la

rueda [ Z ). El mddulo es igual o :
M - P
Z

Las dimensiones del tornillo son determinados en funcién del médulo real { Mr ) de la ruedo,
es decir el modulo exacto de la fresa que sirve para talarlo.




ROSCAS SIN FIN
( Sistema médulo )

TECNOLOGIA 48/ %,

PASO REAL, en un tornillo sin fin de un filete { o de una entrada ), es la distancia
comprendido entre dos filetes consecutivos medida sobre el " perfil real " del filete { Figura

2).
El paso real { Pr ) es igual o
Pr=Mr . =n
En los tornillos sin fin de 2, n filetes el paso real, es la distancia que existe entre el nimero
de filetes o eniradas que se asigna al tornillo, medida sobre el " perfil real " de los

indicados filetes | Figura 3 ). En esle caso el paso real { Pr) es igual a:

Pr=Mr . n . n

n es el nimero de filetes o entrados del tornillo.

PASO AXIAL, en un tornillo de un filete, es la distancic que existe entre dos filetes

consecutives medida sobre el " perfil oblicuo " del filete o sobre la generatriz del cilindro
[ Figura 2 ). £l poso axial [ Pox ) es :

Mr . w

Cos o

Pox. =

En los tornillos sin fin de 2, 3, n filetes el paso oxial, es lo distancia comprendida entre el
numero de filetes que se asigno ol tornillo, medida sobre el " perfil oblicuo " del filete
{ Figura 3 ). El valor del paso axiol | Pax | en esle caso es igual a

Mr.n.n ., Pr.n
Pax. = o

cos o Cos




ROSCAS SIN FIN TECNOLOGIA -13/ 3
( Sistema moédulo )

Figura 3 - Tornillo sin fin de 4 filetes - Médulo 2
mostrando que es el paso real y el paso axial

OBSERVACIONES

. En un tornillo sin fin de un filete, el Pry el Pax. se confunden debido a que el angulo de
inclinacién del filete (o) es pequefio. En cambio en los tornillos de varios filetes el valor
del Pax. es mayor que ei del Pr. El aumento se debe a que el éngulo de inclinacién (o)
es también mayor.

- El perfil real del filete, se obtiene cortando el tornillo por un plano perpendiculer a lo
inclinacién del filete. Este perfil es de una cremallera, cuyo éngulo de presion es 15°, con
una alturo { h ) igual o 2,16 médulos reales de la rueda ( Figura 2 ). :

El perfil oblicuo del filete, se obtiene haciendo un corte segin el eje del tornillo, dando uno
cremallera més olorgada { Figura 2.

Inclinacién del filete :

Esta determinado por el éngulo o formado por la tangente a la hélice primitiva con un plono
perpendicular al eje del tornillo { Figura 4 ).

Paso del filete :

Es la distancia entre dos espiras de un mismo filete, medida en el sentido axial. Si el tornillo
s6lo tiene un filete, el paso de la halice | Ph ) es igual al Pex. | Figura 4 ). En los tornillos de
2, 3, n filetes el paso de la hélice es igual o :

Ph =Pax.n 6 Pr. n

cos O




ROSCAS SIN FIN TECNOLOGIA 13 /Yy
( Sistema moédulo)

Angulo de inclinacién del filete :

En el triangulo ABC ( Figura 4 ) se ilustra el angulo de inclinacion del filete { angulo o) donde :

av dp

éngulo de la hélice

P ox.1n 3 Ph
AB = represenia el desarrollo del diémetro primitivo
BC = es el paso axiol de la hélice ck— 8
AC = es el desarrollo de la hélice ! s+°
BD = es el paso real de la hélice '
o = &ngulo de inclinacién del filete 6 i
1
!
1

\A
NN,

Tornillo

1

dp

Figuro 4
OBSERVACION

Esimportonte conocer la magnitud del dngulo de a hélice o del filete para poder determinar
los angulos de Hlancos de la cuchilla de roscar.

- El paso de la hélice es al que interesa para caleular los rvedas @ poner en la lira del torno.

Sentide de la hélice :

La hélice puede ser a la derecha o ala izquierda en el tornillo sin fin y enla rueda helicoidal.
El requisito es que ambos elementos tengan su hélice en el mismo sentido.

DIMENSIONES Y FORMULAS

- Angulo total entre los flancos : 30°
- Sentido de la hélice : derecha & izquierda
- N2 de filetes { o entradas ) : 1,2,3,n filetes

- Paso real { o normal } en tornillos
de un solo filete : Pr = Mr . =«

- Poso real { o normal ) en tornillos
de 2, 3, nfiletes : Pr

i
z
A
=]

- Paso oxiol { o oparente } en tornillo
de un solo filete : Mr . n




ROSCAS SIN FIN
( Sistema médulo )

TECNOLOGIA - {3/»

’

Paso axial { o aparente ) en tornillo
de 2, 3, nfiletes

Médulo real [ o normal }

- Altura total del filete

- Didmetro exterior

- Didmetro primitivo

- Didmetro interior o del nicleo

- Espesor del filete en el dp

- Ancho en el fondo del filete
- Seno del angulo «

- Tangente del dngulo a

- longitud de parte roscada

- Extremo sin rosca

5

Mr.rn.n
Pax. = ————
cos o
Mr=PL
%
h = 2,16 . Mr

de = dp + 2Mr

dp = 8 & 16Mr

di = de - 2h
e = E_ru = LI57 . Mr
f = 0,9403 . Mr

Nota : El valor del paso axial es idéntico ol valor del paso de la hélice de un tornillo.
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TORNEAR EXCENTRICO OPERATIVIDAD - 14 /1

Consiste en tornear parte de una pieza, en una material cuyo material de simelria se
encuentra desplazado en relacién ol eje de torno.

Se realiza para tornear ciguefiales, ejes de levas, manivelas y tiene gron aplicacién en
md&quinas-de movimientos automaticos.

PROCESOS DE EJECUCION

1. Paso- Marque lo excentricidad.
o. Refrente los extremos de la pieza.
b. Pinte la cara a ser trazada.

c. Troce [ figuras 1, 2,3y 4).

l

Figura 2 - Colocacion del eje principal en la
perpendicular.

Figura 1-Trazado del eje principal con base en
el centro de la pieza.

Figura 3 - Trazado del centro del

Ta s Figura 4 - Trazado de la circunferencio
excenltrico,

del excénirico con compés.




TORNEAR EXCENTRICO

OPERATIVIDAD - 14/ &

¢. Marque con punto de marcar | Figura 5}

OBSERVACION

Determine el centro

2° Paso- Monte la pieza en el plato.
a.

Figura 5

Abra las mordazas para permitir que la pieza se cloje con facilidad.

. Apriete ligeramente las mordazas.

3° Paso- Termine el centrado.

a.

Desacople el husi-
llo para que gire
libremente el plo-
to. :

Aprexime el gramil
altrezo (Figura 8).

. Gire el plcto con

la mano y verifi-
que el centrado
(Figura 8).

. Centre, aflojendo

y apretando las
morcazas entre si
y verifique con
gramily escuadra.

. Cologue la pieza y apoye la contrapunta { Figura 6 } o la escuadra (Figura 7},
para cyudar al centrado.

Figura 8




TORNEAR EXCENTRICO OPERATIVIDAD - {4 /%

PRECAUCION
NUNCA DEJE MAS DE UNA MORDAZA FLOJA AL MISMO TIEMPO.

4° Paso- Ponga contrapesos para balancear ( Figura 9)

a. Gire el plato con la mano y marque la posicién de parada.

OBSERVACION » Figura 9
El plato deberd girar libre.

b. Coloque los contrapesos en la parte que quedo arriba.

PRECAUCION

NO DEJE LOS CONTRAPESOS FUERA DE LA PERIFERIA DEL PLATO O TORNILLOS
DEMASIADOS LARGQS.

c. Gire de nuevo el plato y verifique si debe poner o quitar contrapesos para
obtener el equilibrio.

OBSERVACION

El equilibrio o el balanceamiento esta correcto, cuando, al girar el plato varias

veces, se observa que se detiene por lo menos, en tres posiciones alejadas entre
si.

5° Paso- Ponga en marcha el torno.

OBSERVACIONES
a. Consultar la tabla y determinqr r.p.m.

b. Sile torno escila, verificar de nuevo el balanceamiento del plato,

PRECAUCION
NO SOBREPASE EL LIMITE DE ROTACION INDICADO PARA EL PLATO




TORNEAR EXCENTRICO OPERATIVIDAD -y /4

4° Paso- Inicie el torneado, dando pasadas finas.

OBSERVACION:

Después de cierto nUmero de pasadas, es conveniente verificar el balanceamiento
y corregir, cuando sea necesario.

7° Paso- Verifique de nuevo el centrado, si es necesario.

OBSERVACION
Hacer de nuevo el centrado, si es necesario.

8° Paso- Dé la pasades finales, terminando el excéntrico.
Il. TORNEAR EXCENTRICO ENTRE PUNTAS
1° Paso- Trace el excéntrico, repitiendo el paso del caso anterior | Figuras 1, 2y 3 ).

OBSERYACIONES
Trace las dos caras si remover el material en el calzo en "V ".
Marque los centros ubicedos con granete.

2° Paso- Taladre los ogujeros de centro.

3° Paso- Cologue los piezas entre punlas y tornée el excéntrico | Figura 10 ).

|
%
|

. Figura 10

OBSERYACIONES

1. Lubrique los centros. . ,

2. la piezc debe girar iibre y sin presion entre las puntas.
3. Avcrnce lc herramienta lentamente.
4,

Pere eviter la rotura de la herramiente combie la ubicacién de la pieza
utilizando los olros centros y tornée la parte concéntrica.

Al
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ABRIR ROSCA TRIANGULAR EXTERNA OPERATIVIDAD -15/4
POR PENETRACIQN PERPENDICULAR

Es dar triangular al filete de una rosca, con una herramienta de perfil adecuado, conducida
por el carro, con penetracion perpendicular a lo pieza.

El avance debe ser igual al paso del filete, por cada vuelta completa del material.
Lo relacién entre los movimientos de la herramiento y del material se obtiene con un tren

de engranajes dispuestos en la lira o en la caje de avances.

Es una operacién necesaria para construir las roscas de las piezas y tornillos de precisién.
Se recomienda para roscos de poso menor que 3mm.

PROCESO DE EJECUCION
1° Paso- Cilindre al diémetro.

2° Paso- Posicione y fije la herramienta.

a. Ubiquela o la oltura del centro |

Figura 1 ).

b. Ubiquela con lo bisectriz del an- Figura 1
gulo del perfil perpendicular al '
material.

OBSERVACION

Verifique con plantille | Figura 2).

c. Fije la herramienta.

Plantilla
3° Paso- Prepare el torno.

a. Disponga el avonce necesario
para roscar.

. Figura 2
OBSERVACION
Utilice la caja de avance y si el torno no tuviera, monte el tren de engronuie;
calculado.
PRECAUCION

Poro evitor herirse, durante el cambio de engronajes, nodie puede poner en
marcha el torno.




ABRIR ROSCA TRIANGULAR EXTERNA OPERATIVIDAD - 15/3
POR PENETRACION PERPENDICULAR

b. Determine la rotacién para roscar,
consultando tabla.

c. Verifique si el carro porta herramien-
ta estd en posicidén paralelo ol eje de
lo pieza ( Figura 3 ).

4° Paso- Verifique lo preparacién,

a. Ponga en marcho el forno.

PRECAUCION

Asegdirese que la proteccién de los engrona- ;
g q g )
jes esté colocada. Cero -

Figuro 3
b. Ponga en contacto la herramienta
con el material.

c. Desplace lo herramienta fuera del material y coloque o cero el tambor graduado
del carro transversal, lo mismo que el del tambor del carro porta herramientas

[ Figura 3 ).
d. Avonce la herramienta dando una profundidad de corte de 0,05mm.

e. Maniobre la palanca pora el avance de roscar y deje que la herramients morque
unos diez fileles { Figura 4 }.

f. Retire la herramienta y pare el torno.

g. Verifique el paso obtenido con ayuda de un cuenta hilos ( Figura 4 ) o una regla
graduada { Figura 5 ).

/- Cuenta hilos

’

Figura 4 Figura 5




ABRIR ROSCA TRIANGULAR EXTERNA OPERATIVIDAD -} /%
POR PENETRACIGOH PERPENDICULAR

5° Paso- Deshaste la rosco

a. Retire la herramienta y vuelva al punto inicial del corte.

OBSERVACION

Cuando el paso de la rosca que se construye es submaltiplo del paso del tornillo
potrén, se puede quitar el automatico y desplazar el carro a mono. Cuando no
ocurre eso, para volver al punto inicial de corte, hdgalo sin quitar el automatico,
haciendo girar el forno en sentido contrario.

b. Coloque la profundidad de pasa-
da recomendada { Figura 6 ).

OBSERVYACION

Vaya controlando sobre el anillo
graduado las profundidades de
las sucesivas pasadas para saber
cuando se llega o lo altura del
filete.

c. Pongaenmarcha el tornoy dé una
pasada, interrumpiéndola cuando
llegue ol lorgo previsto de la rosca

{ Figura 7 ).

OBSERVACION
Durcnle todo el rescado, lubrique
conforme tablo.

d. Regrese al punio inicial repitiendo
lo indicacién g. = . -

e. Dé otra pasado, dando una nueva
profundidad de corte y desplazan-
doiongitudinalmente la herramien-
ta | Figuro 8 ).

Figura 7 - Ranura de salida

f. Repita las indicaciones d y e, traslodando la herramienta longitudinalmente en
sentido contrario al de lo indicacién e | Figura 9 ).

[

Figuro 8

Figura 9 - 2 posada




ABRIR ROSCA TRIANGULAR EXTERNA OPERATIVIDAD - {5/y

POR PENETRACION PERPENDICULAR

OBSERVACION

Continde dando pasadas con el mismo procedimiento hasta que falte alguna
décimo de mm para alcanzar la altura del filete.

6° Paso- Termine lo rosca.

a. Ubique la herramienta en el centro de la ranura entre filete, con el carro
avanzando.

b. Dé profundidad de corte, la menor posible, hasta que la herramienta corte en

los dos flancos del filete, a fin de reproducir exactamente su forma, y tome
referencia en el anille graduodo.

c. Repase toda la rosca con la misma profundidod de la indicacién b.

7° Paso- Verifique la rosca con ayuda de una tuerca colibradora { Figura 10} o con un
calibre de tolerancias { Figura 11 ).

Figura 10

Figura 11

OBSERVACIONES

1. Llos calibre deben entrar justos, pero sin forzarlos.

2. En caso necesario, dé nuevas pasadas con el minimo posible de profundidad
de corte hasta obtener el ojuste.

PR

>



ABRIR ROSCA TRIANGULAR EXTERNA,
POR PENETRACION OBLICUA

OPERATIVIDAD -1R/5

Con esle procedimiento se construyen roscas de
perfil triangular obteniendo el flanco g por repro-
duccién del perfil de la herramienta y el otro, b,
por generacién con un movimiento de penetra-
cién { Figura 1. Se utiliza para construir roscas
de pasos grondes en formo mas répida, pues la
herramienta corta solamente con una arista, sin
necesidad de mayores precauciones.

PROCESO DE EJECUCION

1° Paso- Tornée al diémetro de la rosca.
2° Paso- Prepare el forno.

. Gire el carro porta-herramienta a la
mitad del angulo de la rosca a cons-
truir { Figura 2 }.

b. Elimine el juego, ojustando las reglos
de ajusie del carro porta-herramientas
y de carro transversal.

_ Monte la herramienta observando la
altura { Figura 3 ) y el alineomiento.

[¢3

OBSERVACION

Lo herramienta debe tener unos 5°
menos que el perfil de la rosca.

d. Elijo el avance necesario.

OBSERVACION

Si el torno no tiene caja de avonces,
monte los engranajes calculodos.

3° Paso- Dé unc pesado, para ensayo.

a. Pcaga en movimiento el lorno y aproxi-
me lo herramienta hasto tomar contac-

to con el material.

Figura 1

|

|

lacey N

| \Seml-:‘mgu‘o del

. perfil del filale
2

i 4
Figura &ﬂ

P



ABRIR ROSCA TRIANGULAR EXTERNA, OPERATIVIDAD -15/6
POR PEMETRACION OBLICUA

b. Posicione en O los anillos grodua-
dos Ay B, | Figura 5} y marque
algunos filetes, profundidod

. 0,05mm. !

c. Verifique el paso obtenido | Figura

Figura §

4° Paso- Desbaste la rosca.

OBSERVACIONES

1. La penelracién sucesiva de pasadas
se hace con la manivela B del carro
superior { Figura 5 ).

2. Pora retroceder lo herramienta, se
empleala manivela Adel carro trans-
versal.

3. La manivela A del carro transversal
debe regresar ol 0, a iravés del
anillo graduado, antes de nuevos

pasodas. @

4. Cuondo el paso de la rosca que se
construye es submiltiplo del paso
delhusillo, se puede desengranar el
carro y desplozarlo manualmente.
En caso controrio, para volver al
punto iniciol de corte, el retorno se
hace invirtiendo el sentido de rola-
cion del motor con el carro engan-

chado,

Figura 6

5. Lo profundidad de corte solo es
dade o través de la palanca B, y el
retroceso se hace con la manivela

A.

5° Paso- Termine lo rosca. —ﬁ

a. Conirole el ajuste de la rosca con el
calibrador. W\‘W
A \

b. Si es necesario, repita tantas veces
los posadas con el minimo de ovan- 4
ce enlo manivelo B hasto obtener el
ajuste de la rosca, verificando con
el calibrador ( Figura 7 }.

Figura 7




ABRIR ROSCA TRIANGULAR DERECHA OPERATIVIDAD -15/3
INTERNA

Es producir un filete triangular de perfil constante con una herramienta interna de perfil
odecuado, conducida por el carro. Lo relacion entre los movimientos de la herramienta y
del material se obtiene con los engranajes de la lira y la caja. El avance debe ser igual al
paso de la rosca por una vuella completa del material.

PROCESO DE EJECUCION

1° Paso- Agujerée y tornée o lo medida.

OBSERVACIONES

1. Cuandolarosca notiene salida, se
debe hacer el canal con herramien-
ta de ranurar interno ( Figura 1 ).

2. Tome la referencia y controle la
profundidad del canal con auxilio
del anillo graduodo del carro frans-
versal.

2° Paso- Posicione lo herramienta.

a. Coloque o la altura del centro [ Figura 2] y verifique el alineamiento { Figura

3).

M
L 1| -Regle

Figura 3

OBSERVACION

Verificar si el cuerpo de lo herramienla pasa con juego por el agujero, hasta
el conal de salida.

3° Paso- Prepare el torno.

a. Coloque los engrenajes necesarios en el soporte o defermine el posicionamiento
en la coja " Norton " para obtener el avance necesario.

b. Determine la rolacidn pora roscar.




ABRIR ROSCA TRIANGULAR DERECHA OPERATIVIDAD - 15/ 3
INTERNA

4° Paso- Inicie la rosca.
o. Ponga en movimiento el torno.

b. Tome la referencia iniciol con el anillo graduado en el carro transversal { Figura
4 ), una vez que lo herramienta rozo el material.

Anillo dal carro

17T 7T ?

‘:,nl!llu|.u|r”l]1!”]’”""

Iransversal

14

A7 7
e ‘.// / J,—'/ -

Figura 4

c. Avance transversalmente lo herramienta 0,3mm ( Figuro 5.

1o

’

T,
P
. i .

Figura 5 " L\

d. limite la longitud de la herramienta de cauerdo con la longitud de la rosca
{ Figura 6 ). :

e. Acople el carro principal.

f. Alllegar a lo longitud de lo rosca,
refire la herramiento e invierta el
sentido de rotacién del torno.

g. Continde dondo varias posadas
hasta obtener la altura del filete.

Figura 6

OBSERVACIONES N

1. Controlar la altura del filete con el onillo gfraduodo del carro tronsversal,
' \
2. Usor refrigerante adecuodo.

59 Paso- Termine la rosca, repasandolo con la mismo profundidad, si es necesorio.

OBSERVACION

Verificar la rosca con un tornillo o con el calibrador pasa no pasa para eso rosca.




TREN DE ENGRANAJES PARA ROSCAR TECNOLOGIA -15 /4
EN EL TORNO ( Calculo) -

Es determinar entre los engranajes disponibles, un juego que montado en el soporte o lira,
proporcione un paso de la herramienta igual ol de la rosca a ser mecanizada.

1.

La disposicién de los engranajes para los avances del carro en las operaciones de
desboste y acabado es indicada por lo tabla de la caja de avances.

Los tornos sin caja tienen un grupo de engranajes de 18, 20,21, 22, 23, 24, 25, 26,
30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 63, 65,70,75, 80, 85,90, 95,97,100,110, 120y 12/
dientes. De tal modo especial, la ruedo de 127 dientes es empleada en la lira siempre
que se necesite abrir rosca de paso de sistema mélrico, o también abrir rosco de puso
métrico con tornillo patrén de sistema inglés.

Finalidad del engronaje en lo tronsmisién de movimiento ‘'en el soporte del torno
[ Figura 1), segin su ubicacién.

Figura 1

a. Conductora [ m ), que transmile el movimiento de rotacién partiendo del eje principal
del torno.

b. Intermediario (i), que recibe y trarsmite al mismo tiempo las rotaciones al engronaj.
conducido.

c. Cenducida [ ¢ ), que recibe las rotaciones del engrancje motriz.
q g [

Para caleulor los engranajes de la lire del torno debemos conocer el paso de la rosca
a abrir (Pr)y el paso de la rosca del tornillo patrdn { Pt), aplicando la siguiente féoymule-

grmula

Engranajc de la lira = ——tasodelarosca . Br
granqje aeta i Paso del tommillo patrén Pt




TREN DE ENGRANAJES PARA ROSCAR TECNOLOGIA - 15/,
EN EL TORNO ( Calculo )

Eiemplos

1. Determinar los engranajes de la lira del forno pora abrir una resca con 2,5 mm de paso
en un forno que tiene 5 mm de paso del tornillo patron.

Pr_ 25

=g (lo que representa la relacion de transmisién .

Multiplicamos la relacién 1:2 por un co-
eficiente de multiplicacion { X ), cuyo
producto determina el nimero de dientes
de los engranaijes. Los mismos deben ser
iguales o las disponibles en el torno me-

cdnico.

Figura 2
Lr_ 23 _ 1L _1x20 _20 o 1x30 .30 _
Pt 2 2 2x20 40 2x30 60 conducida

2. Hallar los engranajes para abrir uno rosca de -]1-% de paso un tornillo patrén de lz" de

paso. ’.3\5

1 Soou
&t-—l-ﬁ:z—ll)( = - ! ’ !
Peo 1116 " p !

4
=4 - 4x35 .20 _ conduclora
1 16x5 80 conducida

Figura 3

3. Enconlrar los engranajes para abrir una rosca de 2 mm de paso con tornillo patrén con

8 hilos 8 hilos =18'-' de paso = 25,4 x é mm




SEGURIDAD EN EL TORNO

TECNOLOGIA - 18/ 53

PROCEDIMIENTOS

CUIDADOS Y PRECAUCIONES N

e Verifique la proteccién en los engrana-
jes y/o el libre movimiento.

¢ Use caobellos cortos.

* Veo el estado y lo tensidn correcta que

debe tener las correas.

» Verifiquelalibertad de sus manos, soquese
los anilles o cualquier otro odorno.,

s Antes de poner en funcionamiento el
torno, cubra los engranajes con una
proteccién y/o este atento al funciona-
mienlo o giro de ruedas dentadas.

+ Pora el trabojo en méquinas herro-
mientas debe tener los cabellos corlos,
asi evitara accidentarse al acercarse a
las herramientas en movimiento.

* las correas y fajos de las méquinos
deben estar en buenas condiciones; si
no es asi proceda a cambiarlos.

¢ Tenga likre las mones pora Irabojar
con mayor seguridad.

quitess s/
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RESORTES HELICOIDALES TECNOLOGIA -16/4

Los resortes lienen la misién de unir enlre si elésticomente piezas de maquina.

Frecuentemente sirven también como acumuladores de fuerzo o como amortiguadores
de movimientos y de choques. ’

Clases de resortes

Hay resortes helicoidales, espirales de hojas o laminas, de disco, de borra de torsién,
de formas de alambre y de formas planas.

Los resortes helicoidales | Figura 1) se clasificon segin su aplicacion en resortes de
traccién, de compresion y de torsién { o de extremos acodados ).

0y

AN "’
Clilndrico En forma de Entallado
tonel
Resortes de traccion Resortes de compresion Resortes de torsion

( de extremos acodados )

Figura 1 - Resortes helicoidales

los resortes de traccién son resortes de alambre en que los espiras estan una junta a
otra. Se estiran y ponen en fensién mediante la accion de fuerzas. Para la suspension
y transmision de fuerza pueden segin el objeto disponerse en sus extremos distintas
formas de ojales o arrollar ganchos, tornillos, ete. o

Los resortes de compresién son resortes de alambre cuyas espiras guardan entre siuna
cierta distancia { paso }. Predominantemente se hacen de alambre de ocero redondo
pata resortes, aun cuando para fines especiales se fabriquen también con alambre de
seccién cuadradao, rectangular o de cualquier otra forma. Los resortes de compresién
ol ser cargados se comprimen. Para olgunas aplicaciones se emplean también resortes
en forma de tronco de cono | Figura 2 } que son resortes de compresion hechos de
material en forma de banda, con didmelro que disminuye paulatinomente. Més
raramente se hacen resorfes con paso no uniforme, resortes entallados | diametro
minimo a mitad de altura | y resortes en forma de tonel | diémetro méximo o mitad de
altura ).




RESORTES HELICOIDALES TECNOLOGIA -

Figura 2 - Resorte en tronco Figura 3 - Resorte de cono de
de cono extremos acodados

Los resortes con extremos acodados | Figura 3 ) son resortes helicoidales cilindricos
en los cuales se han acodado ambos extremos siguiendo la direccién del diametro.
Ofrecen resistencia a la ejecucién de un momento de giro y por ello se les llama
tombién muchas veces resortes de torsién. Se fabrican generalmente con alambre de
acero para resorles de seccién redonda. Tienen multitud de aplicaciones y por ello se
realizan en muy distintas formas.

Los resortes en espiral { Figura 4 ) son resortes hechos de fleje o de material plano y
arrollados en forma espiral sobre un plano y sus extremos suelen formar ojales o estar
doblados formando éngulo. lo accién de resorte se pone de manifiesto cuando con uno
de los extremos fijo se ejerce en el ofro un momento de giro. La tensién obtenida asi
se utiliza frecuentemente para accionamiento de relojes, juguetes y aparatos.

Figura 5 - Resorte de hojas
Figura 4 - Resorte en espiral ( en varias capas )

Los resortes de hojas o de ldminas { Figura 5 se constituyen generalmente a base de
varias hojas o léminas formando un haz o paquete de resortes. En forma de resorte de

varios hojas se aplican en coches y automéviles y absorben los esfuerzos de choque.
ES'OS resortes se then con acero pIQnO para resortes.

Los resortes de plato o de disco ( Figura 6 | son platos anulares de forma conica que
se cargan en direccidn axiol. Por lo que respecta a " fuerza de resorte " y a resistencia
a la fatiga se les suele exigir que cumplan condiciones particulares. Su forma hace
posible la ubicacion de un elemento de resorte susceptible de recibir carga, en un
espacio relativamente pequefo. Se puede reforzar su accién mediante superposicién
de varios platos o discos para constituir columnos de resortes.




RESORTES HELICOIDALES TEGNOLOGIA - 10/3

Figura 6 - Resorte de platos o discos

Los resortes de barra de torsién trabajan, como su nombre indica, a torsidn.

Se usan o este efecto barras redondas, tubos completos o con lo pared ranurada,
barras cuadradas o barras planas formando haz. Su principal campo de aplicaciones
estd en lo construccion de automéviles.

Resortes de forma hechos de alambre. Estos resortes se hacen con aleambre redonde
de ccero para resorte. La multiplicidad de formas que puecen adoptar estos resortes
no tiensn limite. Se utilizan como soportes, aseguramiento en érboles, planchas,
grapos de sujecion, efc, y son empleados en casi todas las ramas de la téenica.

Los resortes de forma planos se fabrican con material de fleje, placas o barras.

Sus posibilidades de ejecucién y sus aplicaciones son andlogas a las de los resortes
de alambre con forma.

El material con que se hacen la mayoria de los resortes es acero sin alear con
aproximedomente 0,5 o 1% de contenido de carbono . Este acero puede ser
suminisirado laminado en caliente, laminado en frio y estirado, recocido o mejorado.
Para casos especicles se emplean también aceros oleados especialmeante oceros
resistentes al calor y aceros inoxidobles, asi como metoles no férreos .
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TORMNEAR SUPERFCIES CONCAVAS Y

OPERATIVIDAD -(%#/ )
CONVEXAS ( Movimiento bimanual )

Es obtener superficies céncévas y convexas sobre el material por el corte de una
herrramienta que se desplazo simulliéneamente con movimientos de avance y penetracion.
Se realiza paro obtener la forma definitiva en piezas sin mucha precision, como manijas
y volantes o como paso previo paro perfilar con herramienta de forma.

PROCESO DE EJECUCION

1° Paso- Refrente y cilindre al diégmetro mayor de la pieza.

2° Faso- Marque, con dos trazas de herramienta, los limites de la superticie deseada ( Figura
1).

3° Paso- Monte la herramienta paro torneado de la superficie céncava o convexa, segin el
caso ( Figura 2y 3 ).

e [ ~

| I | ~ ot e
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1 \ ’ l \
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: [ -

: ©

| l"_ +] !

] ;
{L\a

Redondecdao con Redondzado con

una referancia dos referencios

Figura 1

Figura 3 - Convexo

Figura 2 - Cénzavo limitado por un plano




Tolerancia General

+ 0,1 mm
+} 018 +
.25
778" «
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Ne PROCESO OPERAGIONAL ; HERRAMIENTAS / INSTRUMENTOS
o1 Tornée 3 41mm de didmetre y retrents | ° Cuchilla de refrentar
02 Desbaste 2 239 x 29nm ° Cuchillz de desbastar
G3 Tornge semisstérico un extramo ® Cuchillas de ranurar concavo : R4y RS
4 Voitee el maizrial, refrente, dejando un exceso en 2 longitud ° Cuchilla de punta redonda
y laladre el caniro ° Plantilla de radio
C3 Desbasle 26 x 15mm ° Broca de centrar
W) Haga las ranuras concavas de g18 y g20mm ° Pertabrocay llave
07 Trace, granetée y agujerée la ranura de 7/16" x 24mm ° Broca helicoidal de #10,5mm
08 Tornée 1a parie central ovalada R26 ° Gramil
03 Tornée la semiestera de g25mmy deje 2 24mm ° Granete
10 Cepille 8 cuzipo del martillc a 25mm ° Martillo de pefia
11 Sujete el maisrial en plato de mordazas independien:zs, ° Lima redonda bastarda y semifina de 3/8"
tornée conico la cabeza del martitlo ° Plum6n marcador
12 Verifiqus las medidas. ° Lima plana bastarda y semifina de 12"
° Calibrador vernier
° Brocha, Aceitera. '
01 | of Martillo g 1%, x130mm Acero ASSAB 760
PZA. | CANT. |  DENOMINACION NORNA / DIMENSIONES MATERIAL OBSERVACIONES
MARTILLO DE BOLA HT: 16T REF.
-4 R . TIEMPO ; HOJA: 1/1
C_;EPL;J MECANICO DE TORNO
ESCALA: 1:1 1998
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TORNEAR SUPERFCIES CONCAVAS Y OPERATIVIDAD - 1%/ &
CONVEXAS ( Movimiento bimanual)

OBSERVACION

La punta de la herramienta debe ser redondeado, pues las agudas dificultan obtner
buena terminacion. '

4° Paso- Tornée la superficie.

| - SUPERFICIES CONCAVAS

a. Penetre con la herramienta en la parte més profunde de lc superficie | Figura 4 ).

] plantilia

PASADA 1 PASADA 2 >
[ K
[ &2
| ETRE l SR ISP S
H\ i 5
o] =\

Figura 4 Figura 5 Figura 6 Figura 7

b. Desploce el carro hasta A con los movimientos simultaness de desplazamiento
(ol )y profundidad { pl ) y reclice la pesada (1) { Figure 5 ).

c. Desplace el carro hasta B (Figura )y, conlos movimientos [02)y [p2) simultanaos,
reclice io posade {2 ).

d. Centrele con la plontilla.

e. Realice tantas pasodas como sean necesarias con los mismos procedimientos (1) y-
( 2 ) hosta llegar al perfil deseado.




TOENEAR SUPERFCIES CONCAVAS Y

. OPERATIVIDAD - 11/3
CONVEXAS ( Movimiento bimanual )

Il - SUPERFICIES CONVEXAS

a. Ubique lo herramienta frente a la parte
mas saliente de la superficie A {Figurs

8 ).

b. Con movimiento de avance { al )y
profundidad [ p1 ) simulténeos realice
la pesada { 1).

c. Vuelva al punto A y con avance { 02 |
y profundidad [ p2 ) simulténeos, hago
la pasada {2 ) { Figura 8 ).

d. Controle con la plantilla.

Figura 9

e. Rectice tantas pasadas como sean nz2cesarias con el mismo procedimiento, hasta
flegar al perfil deseado.

£, Verifigue con lo plontilla { Figura ¢ }.




PERFILAR CON HERRAMIENTA DE FORMA OPERATIVIDAD - 11/ Y

Consiste en obtener sobre el malerial una superficie con el perfil de la herramienta.

Se realiza frecuentemente para redondear aristas y focilitar lo construccion de piezas con
perfiles especiales { Figura 1, 2y 3 ).

L_ | -

Figura 3 - Ranvras para
salida de herramienta de
roscar.

Figura 1 - Cantos
redondos

Figura 2 - Ranuros
cdnzavas
PROCESO DE EJECUCION

1° Paso- Prepare el material

OBSERVACION

En caso de perfiles grandes, es zonveniente reclizar un desbaste de aproximacién
al perfil.

2° Paso- Monte la herromienta de forma.

a. Ubique el filo de la herramienta o la altura del cenlro del material { Figura 4 ).

b. Posicione la herramienta con ayuda de una plantilla (| - figura 5 ) y fijela.

c. Fije el carro.

herramienta

Figura 4




PERFILAR CON HERRAMIENTA DE FORMA OPERATIVIDAD -2/

Plantilla

Figura 5

3% Paso- Perfile.

o. Inicie &l perfilodo de corte muy grande, mueva loteralmente lo herramienta ol
mismo liempo que penelra.

2. Conirole lo ejecucién de corte con unao plentille de lo forma deseode.

b. Termine el perfilado continuendo leniomente lo penetrocion.

OBSERVACION

Preste alencién al acordamiento de curvos cuando se aproxime a la forma deseado
{ Punto A, Figura 5 ).

4° Paso- Verifique la forme final con lo plontilla.




TORNEAR EN SUPERFICIE ESFERICA OPERATIVIDAD - ¥/ 6

Es dar forma de esfera en un maierial en movimiento, por lo accién de una herramienta que
se desplaza describiendo un arco de circunferencia.

Es muy empleado en la construccion de perillas, palancos, piezas ornamentoles de maquinas
en general y valvulas.

PROCESO DE EJECUCION

1° Paso- Tornée ol digmetro y a la longitud.

2° Poso- Hoga chaflén a 45° ( Figura 1 ).

3° Paso- Hoga nuevos choflones, quebrondo los cantos dejodos en lo fase anterior.

4° Paso- Instale el oparato de tornear esférico | Figura 2).

ORSERVACION

El centro del aparato debe quedar rigurosamente a lo altura del centro de la piezay
perpendicular ol eje del forno.

Polanca de
comando

Figura 1

Figura 2




TORNEAR EN SUPERFICIE ESFERICA OPERATIVIDAD - |4/32

5¢ Paso- Tornée lo esfera.

a. Gire la polonca de accionomiento para ambos lados, o fin de localizar los
exiremos de la trayectorio { Figura 3 .

OBSERVACION
Retiror la herramienta de la piezo ( Figura 4 ).

b. Ponga en movimiento el torno.

c. Avance laherramienta y dé pasa-
das finos accionondo menualmen-
te la palanca de accionomiento.

6° Paso- Verifique la medido en varias posiciones

7° Paso- Repase hasta lograr la medida final.
Figura 3 Figura 4

OBSERVACION

En la construccién de esferas si la dimension de las guias y de tornillo del carro
superior permiten el desplazamiento de la mismas hacio atrds, se puede transfor-
marlo en dispositivo de tornear esférico, liberando los tornillos que lo fijan,
lateralmente y dejéndolo fijo solamente con el tornillo cenlral. En este caso, es
absolutamente necesario que el tornillo central, que se transforma en el eje de
rotacién del carrito, coincida exaclamente con el eje de la esfera a ser ejecutada
(Figura §). Llos pasadas son dodas girando el carrito manualmente. Los avances

de lo herramienta para los pasadoes son dados normalmente por el tornillo de
accionomiento del carro superior.

Eie da lg esfera

Eje de rotacién del ce-ro -
- e
porta herramianta -T

Figura §




Herramientas de formas

En el torneado de piezas de perfil variodo, se suelen usar herramientas cuyas
arisics de corte tienen la misma forma del perfil que se desea dar a la pieza,
cemo se ve en la figura 27.

Figura 27 - Herramienta de formas
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