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PRESENTACION

El Programa de Capacitacion Laboral - 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-pedagdgica con la versatilidad y flexibilidad necesarias para
atender procesos de aprendizaje de acuerdo a las necesidades de desarrollo humano y
profesional de los participantes.

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

Asumiendo este enfoque y con sujecién a las particularidades del desarrollo socio
econdémico en el Perd, CAPLAB busca fundamentaimente 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 articulacién de su propuesta con los sectores -
productivos en los Centros de Educacién Ocupacional, CEOs.

Los representantes de esos sectores, especialmente de las PYMES, han participado en
este nuevo proceso de formacidn laboral, tanto en el disefio curricular como en la definicién de
perfiles ocupacionales, consolidando asi una adecuada relacién 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 capacitacion
en los CEOs.

Consecuentemente, este Manual de Mecéanico de Torno | se apoya en el convencimiento
de que la capacitacidn laboral puede optimizar sus resultados si responde a una visién 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 Mecénico de Torno a
que utilicen ampliamente los contenidos que se proponen en sus actividades cotidianas de
formacién laboral. El Manual se explica en un lenguaje sencillo, tanto en sus aspectos tedricos
como en los procesos que arientan el trabajo para la implementacion de esta area de formacién
profesional, en la construccién de aprendizajes significativos.

Su elaboracidn demandd, en sus distintas etapas, la participacién de los sectores
productivos, equipos de especialistas en formacién profesional y docentes experimentados de
esta drea ocupacional. '

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

Esperamos igualmente que se adapte a las condiciones de aprendizaje y prerrequisitos de
los y las participantes que acuden a los CEQOs en blsqueda de una formacién de calidad.

Norma Anafos Castilla
Directora del Programa de Capacltacién Laboral
CAPLAB
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MEDICION _ : TEORIA 11/4

. i
Medir.- Es la operacidén por la cuzl se establece cuantas
veces una magnitud es maveor o menor que otra. tomado como
vnidad (Fig. 917. ‘

‘ . Lo | . " .
Fig. N2 01 Medicidén con regla ¥ con el vernier

Unidad de Medicién

Para indiéaf las dimensicnes de una pieza =e emplean
unidades de lqngiﬁud. Una de tales unidades de longitud es.
el metro (m). "‘ 
Centimetro

El metro estd dividido en 100 partezs iguales. La
centésima parte.dell metro se llama centimetro (em) (Fig;

¢2). Por tanto. cien centimetros valen un metro.

1 2345
bbbyl Megmetso

_ A su vez. un centimetro

Bl esta dividido en diez

----- ] rartes iguales y cada

Ah"m ' una de estas partes se

: 1lama milimetro {mm)
(Fig. 2.

’ ll :
Fig. 2 02 v 23.

Rzpresentacidn del centinstro

v el milimetro



MEDICION | TEORIA 14}

Instrumentos de medicién'
La regla graduada

La regla ez generalmente de 30 cm- de lon itud. «con
divisiones en centimetros v el milimstro.

Alzunas veces
tiene también una escala con divisiones de medio milimetro.
(Fig. 04).

Aqui al lado se musstran unas

con  sus
éorrespsndientes longitudes indicadas.
El vernier
Ez el nztrumente ds ] de
industria matalemecénica. Es adecuado : Pa¢ nediciones
riridas de ! exteriores. interiores v pra :

tema natricu ¥ en pulgadas. Los ““11br

sis
se fabrican de acero inozmidable templado C i

" Profund{metro

s fHTERe I, T ]'_H"yr 2 lllI“"l[3””“[”Hﬁf“””lll”llhll”l[ll’”lHl]lﬂllhlnllluf /
o oll‘l 'n. m w yj 1 . 3 ] Qo } 10" L u 1?0 l?’ l+a ‘
e ' 0 [ ) [ . ///
: T Puluor”}:' Reqla milimatrada
N i - . ’ : . ot
Quijada fija \\ [° \ Quiigda mdvil T -
| . Supﬂrficiﬂﬁ para mgiigukLﬂ&_gxtn:iarQ1

Fig. 05 E1 Vernier



MEDICION o - ‘ TEORIA 141 |5

Ejemrlcs de medicién '

i weparacion sntre quijadas : 24 mm
En esta figura el cerc del nonio coincids con 1la
A 2

divisién 24 mm grabada en  1la rezla  (ver flecha

blancas.
En =ste caso la meparacidén entre laz quijadas es de 24

mm.

—

0 1 2 3 “ 5
h“mnmmhmh%“wk?hmhmhmbmhml
5TY

Ll

z. Separacién entre quijadas - 18.4 mm

Agui el cerc del nonio sobrepasza la divisidén 18 mm.
srabada en la regla (flecha blanca’. mientras cue la
divisién 4 del nonic coincide con  una divisién de la
regla (flecHa negra). '

En este caso 1la lectura es 18.4 mm. y. por tanto. la

separacidén de la= guijadas es tambien de 18,4 mm.

-

0 Ty 7 T2 s -
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MEDICION TEORIA 1,16

1. Fracizidn hasta 171287

Pa regla ez-ta graduada sn 1/1687 (118" = B7128"3

Ijl‘g

Illl““ IA‘rll !ll‘llllt']jgllli‘llﬂ|||| l ||
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3

2.  Easala del nonin 771287

El nenis tiene ocho divisionesz dz 7,128 cads una por
1 .

tantc. la iongitud tetal del nonic es de 77187
3. En la_regls 8/128"

4. Lx_dl.._mmﬁpla_u%_d,_uﬁﬂ

lll]l i

! e @ S P C

5. meparscion_entre guilj 128"
Tuands  la divisidn wuno d=21 ncnic coincids con la

primera rava ds la rsezla.  la ssparacidn entre lac

wrpT[r[’I v1|||||‘|||x :

e

quijadas ez de 1/128".




MEDICION TEORIA 4.1 /F

Eiemrlocs de madicisn

1. Scrparsoion_entre las cuidadas ¢ 12716"

Agqui el cerc del noni coincids

2on 1a divisidn
decimotercerz de la regla.

{Fig. 286

Por tante. la lectura e de 13/167.

( i ’ 0o L 8
. 1 S
o lqunpp1H“fﬁ T U :
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- ©®

Sevarasisn estre las guidadas ;. 17327

En la figura 7 21 cero del nonic scbrepaca la divisién
1" v también

la divisidén 3/18" mds.
1la

cuarta divisidén del nonic coincide con una daz las
siznifica 4/128" &
tanto. la lectura tomadas es:

L

Per otra parts.

divisiocnes ds 1la
1/,32". Por

ragla. Esto

1"+ 371" 1 17327

=1 7/3C.
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MEDICION

HOJA DE EVALUACION

Ejercicios de lectura de vernier con escalas

0,1 mm de rrecisién.
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MEDICION : ' HOJA DE EVALUACION

tura de vernier con ezcalag en prulgadas de

Ejercicios de lec
sion.

1/7128" de preci
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TEORIA 1.1/1

CONOCIMIENTOS SOBRE MATERIALES -

ACERO DE El acero de construccidn es muy resistente y pusde 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 det contenido de C.

A partirde 0,2 % de C se puede templar, pero dene la dureza
requerida para una herramienta

Uso: 330 N/mm2 tornillos, tuercas, palancas. ciglefales
500 N/mm2 engranajes, husos
800 N/mm2 chavetas, pasadores dg ajuste
700 N/mm2 cilindros, levas (herramienias)

ACERO DE Un tipo de acero de construccién, con © sin alsaciéon y con un
contenido de C por debajo de 0,2% se utiliza como acero de
CEMENTACION  cementacion.
A través de la denominada carburacién 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, &rboles de leva, gjes,
bulones.

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

Mediante un proceso de recocido a 800° C y enfriado lento se
produce una estructura homogénea. Luego de un nuevo
calentamiento a 8002 - 9002 C, el acero se endurece. Luego de
un tercer recalentamiento a aproximadamente 6002 C, el acero
se enfria en agua nuevamente y se normaliza. Con ello, el
mejoramiento es comparable con el endurecimiento y con la
normalizacién que se produce a continuacion a una temperatura
mas elevada.

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

Uso: ejes de ciglienal, ejes, ruedas de engranaje, mandriles o
vastagos.



TEORIA 112

" ACERO DE

CONSTRUCCION con aleaciéﬁ de Cr, y Ni.-Es un acero resistente a la

ALEADO

ACERO PARA
HERRAMIENTAS

corresion

Con este tipo de acero se fabrica herramientas y contiene
méas de 0,6% de C, y por esta razén es duro.

ACERO SIN ALEACION PARA HERRAMIENTAS, se endurece a aproximadamesnte

{

800¢ C y es enfriado en agua.

; 0,7% de C: resistente, moderadamente duro;

martillos, cierras, hachas, troqueles.

' 0,9% de C: muy resistente, duro;

cinceles, cuchillas, galgas.

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

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

ACERO PARA HERRAMIENTAS CON BAJO NIVEL DE ALEACION, posee menos

de 5% de componentes de aleacion. Este tipo de acero se
utiiza 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 aleacion 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 mas de

% de componentes de aleacion. Este tipo de acero se utiliza
para herramientas que deben soportar un alto nivel de tension
en el trabajo y un prolongado tiempo de duracién = acero rapido.
La temperatura de trabajo no debe superar los 550° C. Elacero
es calentado en aproximadamente 12002 C y generalmente es
enfriado al aire o en aceite y sometido por dos oportunidades a
500 - 6502 C.

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



TEORIA 1.1/3

HIERRO FUNDIDO (GG) poses*una estructura de rotura y una estructura de rotura
' de color gris y es facil de fundir. Sin embargo, no es maleable,
no puede ser doblado o.ratorcido y es sensible a los golpes. La
resistencia al cajor alcanza los 4502 C. Densidad: 7,2 gr/cm3.
Punto de fusién: 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.



TEORIA 1.1/4

COBRE

ZINC

LATON

(Su) iiens un color rojo claro. Luego de ur almacenamiento
orolongaco, la superficie se pone de color pardo rojizo v,
finalmentz negro, debido a la formacion de una capa de ¢xido.

Tiene una buena capacidad de conduccién siécirica, a prueba
5 la intemperie y la corrosién. Dersidad: 8.3 gr/m3. Punto de
fusidn: 10802 C. Resistencia a la tracsién: 200 — 300 N/mm2

Uso: industria eléctrica, gasfiteria, industria de maquinara.

{Zn), al iraccionarse se observa un color bianco plateado. El
zinc puro no se utiliza como'ma‘:arial de fabricacién, debido a su
sscasa rasistencia. Densidad: 7.1 griem3. Punto de fusion: 420°

C. Rasistencia a la traccién: 15C — 250 N/mmz.

| zinc sa utiliza como compiemanto da aleacion en la fundicion
del laton, bronce y plata alemanz o plaia nueva.

{Ms), eside color amarillo, y cuando contiene mas de 70% de Cu
2s de color pardo rojizo.

Fuera de los procedimientos de compesicion. as propiedades de
resistencia pueden ser mejoradas mediante procedimientos de
forjamiento en frio, como el laminado y embutido. Se diferencia
entre latdn blando, semiduro. duro y de temple de muelle.
Densidad: 8,5 griecm3. Punto de fusidn: aproximadamente 900
C. Resistencia a la traccion: 220 — 600 N/mm2.

En base a la aleacién de cobre y zinc, se fabrican muchas
piezas de instalaciéon en electrotecnia, gspecialmente pequefias
piezas como bornes de conexién, terminaies para soldadura,
piezas para interruptores v lamparas; tornillos, tuercas,

arandelas, remaches, soldaduras tuertes, efc.

(Sn), es de color plateado brillante. Al ser doblado se puede
escuchar un crujido.

£l estzfio es de tal manera que 28 MUy facil de modelarlo sin
arranque de viruta. Densidad: 7.3 gr/cm3. Punto de fusion:
o302 C. Resistencia a la traccidn: 20 — 40 N/mm2.

El estafio se utiliza con frecuencia COMO complemento de
aleacién (bronce, bronce de zinc, eic.)



TEORIA 1.1/5

PLOMO (Pb), es de color gris. El plomo es extremadamente suave y
estirable. Densidad: 11,3 gr/em3. Punto de fusién: 330° C.
Resistencia a la traccion: 25 N/mm2.

En electrotecnia se fabrican especialmente 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 maguinabilidad, se usa con acero en tornss
automaticos y latén.

BRONCE  (Bz), son aleaciones de por lo menos 680% de cobre y algunds
otros complementos de aleacion mas.

Existen los siguientes tipos de bronce:

Bronce de estafio: es elastico, blando, resistente a la corrosion;
5 - 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
combustion.

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

Bronce al manganeso: es resistente a la corrosion y 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 conduccidn: tiene menor conductibilidad eléctrica que
ol cobre. Utilizado para lineas eléctricas aéreas.

ALUMINIO (AV), ademés de poseer buena conductibilidad eléctrica (60% del
' Cu, pero es mas liviano), es también un buen conductor del
calor. Es duro y resistente al desgaste. Densidad: 2,7 gricm3.
Punto de fusién: 660° C. Resistencia a la traccion. 100 — 200

N/mm2.



TEORIA 1.1/6

MATERIALES
SINTETICOS

COBALTO

Lz mecanizacién del aluminio requiere herramientas con gran
angulo y de elevada velocidad. El aluminio’y sus aleaciones sé
utiiizan en muchas areas de la electrotecnia. El aluminio fiene
buena fusibilidad y puede ser muy bien en fric y en calor.

Se utiliza también con frecuencia el nombre de plastico. Los
materiales sintéticos estan compuestos de los siguientes
elementos funcdamentales: _

Cartono (C), hidrogeno (H), oxigeno (O). Densidad: 0,8-2,5
gricm3. En la mecanizacién se requiere una elevada velocidad
de corte. Puesto que los materiales sintéticos son malos
conductores del calor, se debe manipularios cuidadosamente
para evitar los riesgos.

Imanes permanentes, acero para herramientas, metal auxiliar
en la fabricacién de metal duro
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TEORIA 1,21

Trazar.- £z 2l trasladc a la pleca d2 trabajar las cotas

de dibudos ¢ ds  datos indicados por nmedio del trazadc de
lineas.
Ventajas del trazado :
- La comprcbasidn durante el trabajg.
- La fabricacidén de piezaz 2 medida requerida.
Instrumentos para e; trazado
- Puntaz de tracar (ravadores) (Fig. M2 01).
- 2glas ‘
- Ezacuadras
- Compaces
Yernier
- Miarmslss
traco

Técnica de trazsado

Trazads con doc superficiessz de referencia (Fig. 02).

Marca una veaz las  cotas de trazais con el metro de

zeero desde la surerficie de refercnecia (a).

- Avlicar la escuadra con espaldén a la superficie de

referencia b, l
1
- Acerca el lado largso de: la oscuadra hasta
narcacisn.

- Trazar la linea Jde trazadc con la zzuia.

1
IEEKKCEKEERLE
AR AA A ACA

/ / .

b b
Fiz. N2 02 Traczads con 02 zuperficiza de referencia

la



TRAZADO

TEORIA 1,2/

Conduccién de la

Jclozar la punta de la aguda en la rieza
N2 ©3).

en contra la regl
Hantensr la
la dirzccidn del

Y3y gu= tomar
- Suficiante pr

Uso del trazado

aguja de trazar

a. (Fig.

aguja apartada

trazadec.

de

i<n

Conduco

en cusenta lo

gcisidn al tras

Trazar

de +trabajec ¥y

de la regla ¢ inclinada en

acla ves.

la linea una

slsguiente:

ladar las cotas.

Zuena visibilidad de logz trazos.

dafiar la superficie de la pieza.

i

Tl tracado zo cmplca en la construccidn de
herramientas. calibres » utiles v en 1la fabricacidn de
riecas. antes de la mecanicacidn.

Cuandce no

n 1a

ge utiliza el trazado

fabricacién de rieza en ocerie puscto gue las
miguinas nLerramisntas se ajustan con exactitud v =e

prosrinan

sutomaticamente .



Pig. Y2 07

MEDICION

TEORIA 1.1/>

Medicién con el vernier

dimencicnes

SIITOYLTYeEesS



MEDICION

TEORL\TJﬁ+
1. Precisidén hasta 0.1 mm
Medir con &l vernier hasta 0.1 mm. El nenic es=i

dividido en 10 partes

4]

Esta

ala

—-
u:!

ca
milimetros.

10 divisicnes dol
ragla

iguales.

rznio con igual a

del wvernier esta

1

2

H!mde

@

0
Lyt
L‘llll

b

g mm. La

grabado =n

Es¢ala en la regla 1 mm

PPN

Eniel nonio 0.9 mm.

Cada divisidn es igual a 910 mm.

La diferencia es d= 0.1 mm

Por consiguiente, la difersncia entre una divisidn Z2a
la escala de la rezla v unz divicion de 1a 2gcala dzl

nonic es de 110 mm.

i r1-~<:)

Ll
1T

<,JL,_

Separacidén entre lag qulﬂadun 0.2 mm

2 del
divisién 2 mm de la reslz.

-..@.L,-_ ®

Cuando la d1 risidn nenic ceincide co

C
como s& muestra en 1=

figura la separacién entre las gquiijadas ez de 2/10 mn.

] ]
e ——
1 23 1 s
iqg#whuMuhmhuhmh“m“m”ﬂ

R




GRANETEADO : TEORIA 1,%/3

Granctear.- Ez la aplicacién de concavidades mediante una
herramienta cénica con punta, el granete, en linezs o
puntos de interseccidn determinades. Graclac al sranete se
determinan de mansra duradera las lineas de traczado » sus

~puntoz de. interseccidén con lo que sSe asegura  un control
eficaz del trabajo. Granetear se usa para fines de control.

':'Fie. HO 01 Puntos de intorzsoccién en

T”HEbiofDE TRABAJO
ffEllgranete '

Es una herramienta de acero duro. gue posee una sunta
coénica  templada. gque se wutiliza pora realizar peguefias’
concavidades en planchas. '

_”quenclaturd del granete

El granete consta de las sicuientes partes: (Fig llo 021,

1)

{

309.. 600

punta mango cabeza
cono E

Fiz. N2 02 Partes dei granete

i

Proceso de trabajo

Al granetear. el golpe del
martilln. proveoca la penetracidn

del a punta templada del granete

v en ¢l material. con lo qus Gse
Eajf? forma una cavidad cuneiforme (Fig.

Fis. HE03 El mgrenataads



GRANETEADO | OPERATIVIDAD 4. 2/4

Técnica de trabajc

Para granetear. colozar la pieza de  trabajo sobre un

apcyvo de gcerc.

Fig. Hz 4 Fig. t12 &
Comc se pone derachs Como s= aplica el
2]l zranete craneteo. apoyando

la mane en la pieza
d= trabajo.

Tiz. Ng & Fig. Na 7

La exactitud del sraneteads : El granete decbhe

depends zolpearse con el

« de ls exactitud del trasado martillo en

« de la punta afilada del graonets direeccidén del ede

- de la aplicacidn del grancts d=1 granecte.

« de la corrscta cenduccidn del Al granetear. la
nartillo victa debe dirigir-

lar el trabajo.



TRAZADO Y GRANETEADO

' YIOJA DE EVALUACION

3]

-3

Qué finalida?

Tome

Lien visibhles.

Porqgué se desterminan en

superficies ds refersncia.
Citar las herramientac
para
casog de fabricacidn
el granetead-.

con lzs partecz de

un

derenia la pr=cisidn

Ze prerparan l=z piezas

de trabajio

verificar lenzitudes.

no s¢ omrlea 21 Trazado.

Zranateo.

de un gransteads.

Lescribe la fécnica iz trabaioc del sranetsads.



EL ASERRADO TEORIA 4,3/1

Aserrar

Azerrar 2% arrancar virutas Tz3uensc mediante un gran

nl

o

ntmero de files en forme d cincsl (dientss:. dizpuest

o una hoj:

|95

uns btras otro en el cantac 3
cuales siempre hav varics gus aciuzn A 1s ~
El amerrado sirve ssbtre todo ©oara dividir -ateriales.

. ademis para ranurar v entallar.

Herramienta para aserrar
El arcc de clerra. Ec una horramienta en forma de
arao que swista una heoda de sierra v gus =& utiliza para el

tronzado de los metales.

Nomenclatura del arco de sierra

Conctan de la siguiented gartac : :Fiz. ODL).
guiadera ] perasia—s fijo 3 mangs
ssiomilla :2=sora | / wango

'
\ ;
pertasistra 137500 CON 3TUfEIC } ¥
! / crpzeza v pasader s i

N\

hoja de s157a

Figura R& 01

Direccidén de los dientes cn las hojas de sierra (Fig. 02)

Fizura i‘]” 49 @ direccion del corte

Angulos de loso dientes de la cicrra (Figura 03).
‘ T

3 = Angulo de filo (Betal 7\5\
a = angulo de ataque (Alphan
y = dngulc de corte (Gamma) -

T

S O
G i

paso ce los centes
Tig. WE 3 Anenls Ae loa dlantee 92 1la 2iarrsa.



FL ASERRADO TREORIA 1.3/2

Proceso de trabaloc

21 mover la cierra =n la direczidn

&n del =zorte
‘meosimients del 2orte) v ejerciende simultdneamentz  una
presidn  acbre la sierra «(prezidén del corte), los dientes
sen=tran =n el material ¥ arrancan ragusiias virutas
{arranque de virutad. (Fig. 4).
4am dirccc:on oel corie
. direccion de iz oresiér
viru1as
\ = -—
&\\_  piczs de trabejo —~ hueco del cientc
Fig. 4 Frocesc de Trabhaic de la sierra
Conduccidn - -
Se rreztarid atencidn.
« 1a posicidn de la sierrs
+ 12 posicidn del cuerpo
« 1a poszicidén de loz pies

Colocacidon del arco de sierra:

e

<N

e Tara

dels

211310 U

cocrte impecable.,

iniciarse al azarrado

colocando la sisrra en  un punto
inferiocr al dnzulec de colocacidn v
dngulo de Dmu:fﬁ acscrrar.
Fig. N2 06 Colocacidn
dsl arce de sizrra




. EL ASERRADO

TRORIA 1.3/3

El paso de los dientes

Es 1la diztancia en

mn Jque separa un diente de otro.

Fiz. 07). La heja ds la sierra sz designa segun el numero
c2 dientes zn ZZ mm de lonsitud.

4 Dentads basto: para materialsz blandos.

| Dentacds> medio: para materiales normales.

¥ Dentad> fino: para

materiales duros.

i4 dientes 22

32 dientes

Figura ¢7 TPazo de los dientes: bacte. medio y fino.

El corte libre

Para ¢vitzar gus

rmaterial. ls hendidura cortada delb2 resultar mas

el grueso

cortar librazmente.

- Por meiic 3el tri
- Los madics de 1la
(Fig.C:.

corte libre

la zicrra ze trabe al

e 1la hoja de zierra.

Ja
Este corte libre sz cobtiene:

renctrar en el
ancha gque

La ho de Gcierra debe

ascado {Fig. 3).

ondulacidén de 1a hoja de sierra

corte libre

vista desde abajo

SANNNNNNNNN

Hoda de sierra +riscads

vista desde abajo

Fig. 112 08

Hodn de sierra ondulada

R



EL ASERRADO HOJA DE EVALUACION

o
.

]

10.

Aruntar =n un crequis  loz dnesuloz 2n el filc de una

hoda de sierra ¥ marcarlos ¢on letras reglamentarias.

m

. (]

dezizna en una hoja do =isvrra como "paso’ .

iy
&
o
D
6}
Ll ‘_|

JPoraud hay hodas de sierra con pasc diferente?

JPoraué debe contar la hoja 3o zmicrra libremente.

.

Céme 32 logra el certe libre da iIa hoja'de =sierra?

- e
J0en ‘cud hoda de sisrra  (dzntads baste. medio. fino)

gc cortan loz materiales (nermales, duros. blandosd.

“Céme g7 debe montar v foneost uns hoia de sicerra. ¥ oen

gua dirs-oidn van los dientezV.

SCéms pucde obtencrsse una iniciacidn impecable  del

corte al azerrar?.



EL LIMADO ’ TRORIA 1.4 /1

Limar

Ez extracr de un materizl roguefias wirutas ©or medio

~

de las vicaduras (dientes; er forma ds pequefics cinceles
ordenadas en sentido transversal v longitudinal en la
herramisnta, la lima. v de laz cuales un gran numsrc actuan

simultincamente. Puede limarce a mano o a maguina.

HERRAMIENTA PARA LIMAR
La Lima _

Ez una ﬁerramienta qué permite trabajar un material
con arrangue de viruta. Tizne wun gran numere de filos
(picaduras). ' cemejantes a cinceles. y vposee una dureza

mavor 2 la del material a trabadar.

Momenclatura de la Lima

C:-nsta do las siguicniec rvartes: (Fig., 0O1)

Mongo Esprog Cuverpo Pun b

/- /

Figura NQ_l Partes de la lims

Proceso de trabajjo
M-viende la lima hacis aZelants. “mevimiento de

corte”. v apretandc al miemo tiemps con ella scbre la

pieza. il

E1l retroceso

e realiza ain presicnar.

Hovimiento de corte.
con presibn




EL LIMADO OPERATIVIDAD 1.4/1

Técnica . de trabajoc

1.- Sujecidn. -

de banco.

2. Forma..d2. . coger_la__lima. Ls mang derecha zzarra el
mango 42 la lima. de tal manera gque ls extremidad del
magne de contra la palma de la manoc.

La palme d2 la mano izauierda presicna  sobrs la hoja
de la lima.
ll

3. Posicidn_de los pies.- Debe posicionarse de acuerdo a

lc gue indica la figura 5.

torn: 2 de bance
de hozas paralelas

pinza

j .'mr!w da 25 pies

I

05 SO

longtud nprox:m‘vdn
s [a hma

| P
T
%l
\
S
Fireccion def imado
¢ ae fa vista

. - I
Figura & \‘ i



L

EL LIMADO

Pagicisn dz ) cuerzse

El «-uerps hace movimients. segian la  dureza del

material. padiendo ser rapide o lentc pero. uniforme
(Fig.06).

posicidn inicial

Posicién final y reinicio
del tetroceso

uerrs al limar

0

Conduccién dJe la lima
A lo larzc 4o susle léngitudinal para cue sc ewvite la
formacién ¢z estrias.

Ejercer uns prssidén sobre la lima:

¥ La maro dsrecha empuja v aprieta.
k La mano izquierda se limita 3 apretar.

Avance -con presion.
Retrocesc sin rragidn.

Los movimientocs uniformes en ambag direccicnes

Provocan un arrangue de viruta hcocmogénec.

Figura o 7

OPERATIVIDAD 4,1/2



EL LIMADO HOJA DE EVALUACION

o

QO

10,

LPorqué == +trabadan supsrficies de piezas de trabajo

con la lima
~Con gqué letra se desiszna el ansulo de filo”?

sPor gué ne se da al anzulo de filo siempre 21 mismo

tamafic?.

Que objeto tienen en una lima:

a) dla heija?

by .la scpisga?
c) el mango? . - ) '

LPor gqué 3l limar se producen limaduras?

LGué hay que tener en  cuenta en la conduceisfn de una

ITima®

Jaug objsto  tiene un  *ornille de lbanco  dz bocas
raralelas? ’

JPer qué pusde  ajuctarse al tornille de btanco  en

cuants a altura?

&2}
0
¢
T
I
]
+
[
0
fda
o
vl

LOEmO me comprucba la plenitud de lac

~

limadaz?



TALADRADO | . OPERATIVIDAD 4.5/4

‘[ER“EIINC-)E(_)G-TA_F PALANGA DE
. DESPLAZAMIENTO

MANGO CABEZAL

PALANCA DE
FIJACION

PORTABROCAS
CUERPO

" 7 ARISTAS |
DE-_CORTE

i

BROCA.

TALADRADORA

Taladrar en maquina sensitiva, agujcros pasantes de diame-
tros distintos, con recvoluciones y avances adecuados.

1. PREPARACION

L1. Amarredela pieza.—Colocar In pieza hiori.

zontal cn las muescas de la mordaza y apretar esia
fuertemente. (Fig. 9.1). -

Fig. 9-1

1.2.  Accionamiento.—Si la taladradora tiene se-
guro, allojar este sujetando previamente la palanca
de desplazamicnto para que no caiga ¢l portabrocas,
(fig. 9.2). | |

Bajar y subir el portabrocas varias veces compro.
bando que después de apretar cl seguro ¢f portabrocas
no cae por su propio peso. =




TALADRADO

material
abollado

Fig. 9-5

Fig. 9-6

O PERATIV/IDAD 1-.5/.3

2. TALADRADO CON BROCA DE J5 mm

2.1, Centrado.—(La taladradora tendid dispues-
ta una broca de §J5 mm). Aproximar esta al grancta-
zo indicado en la fig. 9.3, y comprobar su centrado
desde dos puntos situados a 2)°. Si no esta bien
mover la mordaza hasta lograr una coincidencia exac-
ta.

2.2. Taladrado.—Concctar [a maquina y comen-
zar el taladrado sujetando la mordaza scgin fig.

Lubrificar ¢ontinuamente y presionar lo suficiente
“para obtener viruta larga.

Esta viruta es cortante, por lo que no debe tocarse
con los dedos. (Ver precauciones en el taladrado
del libro de Tecnologia correspondiente).

- 2.3. Salida.—~Cuando sc notc que la broea en-
micnza a salir, (fig. 9.5) disminuir la presior de
trabajo, pucs si pasa bruscamentc hay pebgre de
rotura. '

2.4. Repeticion.—Taladiar con la misma hroe
los tres agujeros restantes de la 1.8 columun (fig
9.6).



TALADRADO

OPERAT IVIDAD 4.5/

3. TALADRADO CON BROCA DE £) 8,5 mum

3.1, Cambio de broca.—Aflojar ¢l portabrocas
girandolo 1/2 vuclta a la derecha y realizando un
brusco tirén en sentido contrario. (fig. 9.7).

Retirar la broca de £ 5 mm y colocar cn su
lugar la defJ 8,5 mm, scleccinnando ésta por el n.o
impreso en ¢l mango o midicndo con ¢l calibre al
final del cuerpo. (fig. 9.8.)

Introducirla en el portabrocas y apretar éste fuerte-
mente en sentido cortrario que al de aflojar.,

TABLA DE R. P..M. PARA TALADRAR ACERO SUAVE (40 Kg. mm?)

Con broca de Refrigerando 1.700 | 1.275 | 1.020 850 | 730 | 640 | 565 | 510 | 465 | 425
F-515 Sin refrigerar 1.275 955 | 765 | 635 | 545 | 475 | 425 | 380 | 345 | 320
Con broca de Refrigerando 2.125 | 1.595 | 1.275 | 1.060 | 910 | 795 | 705 | 635 | 580 | 540
F. 551 Sin refrigerar 1.700 | 1.275 | 1.020 850 | 730 | 640 | 365 | 510 | 465 | 425

3 4 5 6 | 7 8 9 10 11 12

Diametro dc la broca

Fig. 0.9

L
3.2. Manejo de tabla.—~Ll n.0 dc'r. p. m. sc ha-
Hla en el cruce correspondicente a las condiciones de
trabajo de la broca con el diametro de la misma.
Ejemplo.—Para taladrar acero suave con una bro-
ca dc acero rapido F-551 de &7 refrigerando, le co-
recsponde 910 . p. m.

3.3. Cambio de correa.—Obscrvar la gama de
r.p.m. de la miquina y si no coinciden clegir cl
valor inmediatamente inferior.

Cambiar la correa a la polea correspondicente ha-
ciéndolo en primer lugar hacia la de didmetro menor
(fig. 9.9). Es decir, si hay nue subir se comicnza
por la situada en la derecha del dibujo y si hay
que bajar se comienza por la situada en la izquierda.



TALADRADO

TALADRADORMA DE MESA

o
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TEORIA. 1.5/ 4

palanca para \
avance dal
husillo

—— Caja con poleas
—}\\\ y faja —

J

—_—

Motor

—______Hotor

\\\xlluminacién

gzl s bt ==
- Y
Efii_de mdquina RN
o
0

I

Palanca ce fija-
cién

i
. Tope graduabla

Columna

Pl
U

F“l

==

Tnterruptor

mral

TALADPADORA DE PE

)L

DESTAL CCH COLUMHA

LJ

Caja ccn varia

palanca de $L

~.. dor de veloci=
—~.____dades

£ijac16n

palanca de
avance del

husillo ver /
tical /

Mesa de miquina

Eje da

zanivala de

dasplazamiento

veartical de la
mega

"
tooe :
g*aduabln,/
L _Columna

w//MQLQE &
Interruptor

Interruptor de

Husillo

bomba de refri
gerante

palanca de T
~ fijacién de /4

la mesa A

Pedestal

~N ST s

Interruptor de
ple

Columna tales

copica de des

plazamiento

vertical de
la mesa

407%%4%//////7777770////7



TALADRADO 7£0RIA 4.5/2

ceneralidades : La taladradora es 1
a m8quina m&s importante de 1:
gﬁ;sziiigjt:éﬁrgica para :1 taladrado de agujeros depdiversos t*m;ﬁég
e emas para muchos otrosg fines, como por e 1 1 s ~
el mandrinacdo, el avellanado, el escari c s jemp eiempre rern
ado.etc., teniendo siempre rela
ciones con el mecanizado de agujeros. Los tipos mayormente empgeados -

en tallerea de mecinica
de columna c pedestal. general son lcs taladros de mesa y los taladrcz

' ) 'Princigio

. La taladradora de mesa :
Es una taladradora de tamafno reducido
Polea | — | gue se coloca generalmente encirma de
] una mesa © una base de misma altura.

Su disefio permite taladrar con brocas

palanca
aja de hasta aprox. 10 mm de didmetro.

\r

Un motor transmite la fuerza girato -
ria a la herramienta de corte, por in

; Wﬂ :f Motor | termedio de fajas y poleas al husillo.
A i Con una palanca es accionado el movi-
,F 1 miento vertical del husillo, dando la
Husillo- ’,, presién sobre la herramienta y, como
j;E'E' consecuencia, el avance manual.
Tope r= (
gradua- <2

ble - !
%ﬁ\.?crtaﬁtil

Principio La taladradora de columna

variador def _

r velocidaded ES una taladradora de tamaho mediano
—==-—>1 gque asienta con su bhase en el piso. Su
7 |1 | disefio permite taladrar agujerocs de ma
1 yor difmetro. -

La mayorfa de las taladradoras de co-

I lumna tienen un mecanismo de avance
vertical automdtico con diferentes ve

locidades. .

Mecanismo| La desventaja principal de la taladra

da avance| dora de columna es el hecho de gue pa
autométi-| ra hacer taladros profundos, el husi-

A co 1lo sobresale mucho de sus cojinetes,
m;:g:i " emallera desviandose f4cilmente la broca.
; . :ﬂ g La mesa de la taladradora es ajustable
ope " 1 en su altura y virable lateralmente,
grad Casquillo _

ua-/ lo que permite la sujecitn de plezas

. ble / !
— de mayor altura.
sl Husillo portattil Y

Sequridad y mantenimiento
~"Antes de utilizar una taladradora, =- Nunca taladrar ecn la mesa de la
asagurarse da conocer enteramente miquina (graduar el tope)
su funcionamiento. - Limpiar culdadosamente la miqui
- Controlar si la taladradora ha na después de usarla.
_ "ido acaitada o ancrasada. - No dejar refrigerante en las
Nunca ?olpear o dejar caer piezas gufas de la miquina.
sobre la mesa de la taladradora.



TALADRADO ‘ EVALUACION

Nombre

Secciom N.o Feeha

Escr:tir sobre lar lineas de la fig. 9.12. ¢l nombre de la partes que indican.

En is pieza de e:te gercicio jcudnlos cgujeros hay gue hacer y cudntas brocas
se uttlizan para tzladrarlos?

Ria. 1.8 28

.« Hay dos sistemas para conocer el didme:zo de una broca. ;Cuales son?

Rta. 1.0
2.0 ‘ .

Indicar con una jlecha el lugar donde c:be medirse el didmetro de la broca
de lz fig. 9.13.

e,

Fig. 9-13

Decizios que cuardo la broca comienza a traspasar la pieza hay gue disminuir
la preston de tratajo. ¢ Porgué?

Ria.



TALADRADO EVALUACION

6. Para observar el ce<trado de une broca no besta mirar cesde una scla direccion.
¢Como debe hacer:s?

Ria,

7. Las letras r. p. =, indican: n.0 de revoluciones per minuto. ;Cudl debe
Uevar mds revolucicnes, una breca de D 10 mm, o ura de &I 7 mm?

Rta.

8. Al taladrar se forman largas virutas que no deben locarse cca los dedos.
¢Porqué?

Rta.

9. ¢Quér. p. m. cortssponden a ura broca 5,5 mm. de acero F-515 para tala-
drar una picza de ccero suave refrigerando?
crrg

Rta.

10. Tenicndo en cur=ta la gamc de r. p. m de la fig. 9.14 indicar con una
Slecha las fpolecs donde deke colocarse la correa para toladrar con una
broca a la que it correspondex 1,300 r.p.m.

3500
-~ 2200

1500
1000

Fig. 9-14

11. En ¢l caso antezior, ;Sobre cue polea ha de actuarse en primer lugar para
subir la correa?

Ria,



MACHOS DE ROSCAR TECNOLOGIA - 1!@“

El mocs de fabricar econdmicamente roscos sequeias y mediaras es medion‘s el tso de machos,
poro rzscas inlericres y ferrojas, para rosce: exteriores.

Los mczhos y terrajas se fobrican de acers de herromientas o acero répido £S5, para ser
acciorzdos manualmente con palancas o pzra su uso sobre taladros y iornes.

Estos rascas tmbién puden ser corlodos cor cuchillas sobre maguing, en ceso e el grado de
ocabozo y de precision sea més exigente, ¢ cuando se trate de medidas especicies.

LOS MACHOS MANUALES

Son he-ramientos de corte conshuidas de azsro especial, con resca similor 6 un “ornillo y tres o
cuatre “anures longitudinoles. Uno de sus exemos fermina en cabeza de forma coadrada, Estos
moches generolmente se fobrican en juegos de tres y ademas ce la forma del file*s, varian en el
éngule de entrada de la punto : ‘

<N° 1= 4° <N°2 =10° <N°3 =20°

JUEGO DE MACHOS MANL :1E§

K1 N*2 N*1
T . DETALLES DE DIENTZS Y CORTES
M. 0 |
P 1t Anitte 2 Anilles {1‘[ 3 Anilles 3. Corte 25

T L
i

m’*:*“_‘*

).Corte 554

Espiga

’

Conico  Citindrics

@-\ LINININTHIEHE

El mocno N° | ' : .

Con v anillo enls espiga sirve pora bastor ' rosca. Corta aproximadaments 55% de la ranuro.




BROCAS PARA MACHOS

( Tablas)

TEGNOLOGIA - 1,62

DIAMETRO DE LOS AGUJERQS RECOMENDADOS PARA ADSCAR

RAOSCA NC-UNC

" AOSCA NFINF

, 2 & . . <
Madids Agul. Broca Medida Ageii  Brocs
N 3 x 4833 201 . 200 Mo1x86 2m 219
N x40 223 230 N 1x48 2: 233
N Sx40ue 257 2860 Nt Sxdd 2 28S
N 6x32 274 275 N x40 2% 250
N* 8 x 32537 340 340 N 8x36 1  31s0
N 10 X243 180 380 N0 x32 45 X730
N 12 x 247/30° §.47  4.50 Nt 12x 28 451 480
174 x 20 $.43 5.10 1/4 x 28 47 550
S/1§x18 G658 650 5/16x24 882 §50
3/8x16 759  8.00 Bx2 8%  a%o
T/Ex 16 936 930 7/16x20 . 9m  gs30
2x13 1082 1075 1Y2x 20 i@ 1150
9/16 x 12 . 122§ 12.00 9/16 x 18 [ X-+] 13.20
S/ x {1 1385  13.50 5/8x 18 1451 1450
A4 x10 1681 1650 34218 178 1750
7/8x 9 1951 - 19.50 778 x 14 2042 2040
1x. 8 2235 2222 1x12 3% 2320
1A/8x 7 2509 2500 11/8 x 12 2655 2540
1ti/ax 7 2833 28.00 1474 x 12 27 2950
1.3/8 x 8 3087 3060 13/8 x. 12 2% 3200
/2 x B 3404 3370 11/2 2 12 3627 3530
ROSCA METRICA S ROSCA METRKCA SIF
[%] : g
Megia O O Medida 22 82,
21040 18 1.60 2 x 0.28 178 175
23 x 040 131 1.90 26 x 035  22¢ 228
2632045 216 2.8 3x035 28  76%
Ix050 252 230 1x05 1R 3.5
352060 252 290 51050 52 450
4x070 332 330 6§x075 533 538
452075 37 3580 6x05 552 550
Sx 080 423 420 8x100 184  7.00
8x100 504 500 8x075 728 7125
7x100 804 600 10x1.00 564 3900
8$x 125 680 680 122 100 1A 11.00
9x125 780  7.80 14 x 150 1256 1280
10%x 150  B8S5 850 14x 125 1280 12.7%
1M x150 95  9.50 16 % 1.50 1458 1453
12x 178 1032 1050 18 x 1.50 1586 1550
142 200 1208 12,00 20 x 150 1856  18.89
16 x 200 1408 1400 20 x 200 1838 13.00
18 x 250 1550  15.50 22 x 1.50 2056  20.50
20 x 250 1760 17.50 26 x 1.50 225  22.50
2x 250 1960 19.50
24 x 300 2142 2000
DIAMETRO DE LOS AGUIERQS RECOMENDADOS PARA ROSCAR
ROSCA W ROSCA NPS
N |72} 2 @

Medida AglL Broca Medida Agul.  Broca
1/18 x 80 1184 120 178 x 27 851 8.90
3/32 x 48 1872 190 178 x 18 1154 11.50

18 x 40 2560 260 3/8 % 18 1802 15.00
5/32 x 32 3208 320 172 x 14 1381 1830
316 x 24 374 3170 374 x 16 3396 2400
7732 x 24 4544 460 1x 114/2  RDS 3000

174520 5130 520 1.4/8 x 11472 3380 3900
S/16 x 18 6585 860 1172 x 11.4/2  WAT 4500

38 x 16 789 800 2 x 11472 81 57.00
7716 x 14 9368 940

172 x 12 10668  10.50
9/16 x 12 12258 1200 ROSCA NPT

?/a x 11 13653 1350 ) °
116 x 11 15243 1500

34 x 10 166V 1650 Madlda Asul.  Broca

78 19, )

138 Dy e e x 2T 861 880
198 x 7 25.080 2500 Méx 18 1108 1100
14/4x T 28260 2800 38 x 18 1436 14.50
13/8 % 6 30860 3100 HIx 4 802 1800
V1258 35030 3400 Wixe 2 23.50

1% 11.4/2 2334 2900

YS90 2980 tAf4x/2 309 28.00
31,2 35380 4550 14)2x 111/2  HI6 4400

2 x 11./2 5520 56.20




" TERRAJAS . TECNOLOGIA- 4,63

Son herramier-ss de corte construidas en acero y ¢en ratamier s térmico adecuado;
tienen la forme e unatuerca con tres o cuatro ranurcs en direccizn de las generatrices
de su agujero | iguras 1 y 2 ). Esas ranuras deferminen las cristcs cortantes y permiten
lo salide de l¢ viruta.

Algunas posees lambién un corte radial que permite una peque3a regulocion.

L 1

tornilo £3MIE0

Figuro 1 anirozs ligeromant
B comee

ranyfa

Lo terraja es vilizada para abrir roscas externas en piezas cilinzricos de determinado
diémetro, fales como : tornillos y tubos.

CARACTERIST CAS

Las terrajos se caraclerizan por tener los siguientes elementos :
1. Sistema c= rosca

2. Paso o nimero de hilos por pulgada

3. Diémetro interno

4. Sentido c= la rosca.

la eleccién de la terraja se hace teniendo en cuenis esos eler2ntos en relacién a lo
fOsSCO Por conrsiruir. : ﬂ

TECNICA DE "RABAJO
- Montar lo tz2rrajo en el portaterrojo.

- Fijor la terraja mediante los tornillos de
- fijacién.
- Colocar lo *2rraja en dngulo recto al eje de
la pieza o toscar.

- Inicior el ccrte bojo una.presidn uniforme de
ombos mcnss y con un giro uniforme en el
sentido de ias ogujes del reloj.

- Interrumpi- el arranque de viruta { Movi-
miento girctorio ), dar media vuelto en el

senlido cor'rario o las agujas de reloj paro
romper y e’minar los virutas. 5
‘ ; - \Piezc a roscar
REFRIGERAR Y LUBRICAR /
/ E! diametro d1 debe ser algo
Con taladrine quedo una rosca con floncos / inferior al diémetro del nocleo
lisos y limpics. Terrojo




"TORNO BASICO

UNIDADI 7

Evaluacion: ROSCADO MANUAL

1. ¢, Por qué los machos se utilizan en juegos de tres ?

2. Seiizie las ventajas de usar machos en el tallado de roscas.

3. Averigua las caracteristicas y ventajas del acero rapido HSS.

4, ¢, Cémo debe cuidar la perpendicularidad, al hacer rocas con el macho ?

5. Reconozea en el taller, los portamachos y portaterrajas, verifique su
formula de uso y aplicacion.
¢, Qué cuidados se debe tener con estas herramientas ?

7. ¢, Qué consideraciones se debe tener en cuenta para calcular la longitud de
palanca en los portamachos ?

8. ¢, Qué dimensiones debe tener la palanca N° 2 ?
¢, Qué didmetro de broca se debe pasar para tallar una rosca de 1/4” x 20
(rosca W) ?

10.  ; Qué diametro de broca se debe pasér para tallar una rosca M5 x 0,8
(rosca métrica) ?

11.  Reconozca en el taller la variedad de terrajas, y sus cuidados a tener en
cuenta.

12. 4 Cuales son las caracteristicas de las terrajas ?

15.

Sefiale las técnicas de trabajo para roscar en terrajas.
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Reglas para un plan de procedimientos

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

2.  Cada ficha fijada debe permitir el mayor nimero de operaciones de trabajo
posibles.
Por ejemplo :
Empleando el torno :
- Refrenta un lado
- Taladra el agujero de centro '
‘- Introduce la punta de la cabeza moévit ( 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 diarnetro final
- Acaba sobre el didmetro final con la velocidad de acabado para tener
una buena superficie. Etci

- Cambia la ficha al final déi'todas las operaciones posibles
Con la fresa, Iimadora'y taladro se trabaja de una 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 precision del trabajo y pierde tiempo
de trabajo.



Procedimiento general para un trabajo con una
Magquina - 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 produccidn 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
- Lavelocidad de corte cambia dependiendo del material de trabajo




TORNO MECANICO HORIZONTAL TECNOLOGIA - &/1
( Nomenclatura, caracteristicas y accesorios )

Es una méguina-herramienta que se uso para trebojos de torneado, principalmente de
metales { Figura 1 ).

Figura 1 - Torno horizonial paralelo

El uso de esto méquina a través de las operociones, permite dor o la piezas en rotacion
las formas deseadas.

PARTES PRINCIPALES :
En la figura 2 se indicon los partes principales del torno.

. columna - pose

. llave gena:al :

. Coja nerten { roscodo y avance ) 4

. cabezol fis 7
. cabezal mavil s 6

bancoda / A 8

porto-herrzmienta @'

earro suparior a

carro trarsversal 3
0. carro prirzipal

{ longituginal } oy

1
2
3
4
5
-]
7
8
14
1

.,.
r

Figura 2




TORNO MECANICO HORIZONTAL
( Nomenclatura, caracteristicas y accesorios )

TECNOLOGIA - "9 '8,

En lo figura 3 se muestra lo nomenclatura de cada unc de les partes principcles del

torno.

1. pslanca de avance automalico de los catros
2. voianie de corre principol

3. polanza de comando

4. borro de avance

5. ternillo palrén

6. volante del cabezsl mévil

7. polanza de lijacién del cobezal mévil

8. polanca de fijacian del husilio

9. husillo mévil

10. guias prismaticas de la bancada

! 17 16

./
X

4
,__—*{.-«J
gk
L.
E

los torno modernos se construyen cado vez més protegidos con cosi todo sus

11. velanie ce corro superior

12. enillo groduado

3. polanca ce fijociéa

i4. volante ce carro tronsversal

15. husillo principal

15. palanco seleclora de velocidades

17. inversor ca senfide de la borro de avance
18. lopa de proleccién de engranaijes

19. palanca selectora de roscas y avances

13. T

12 9} /s

,4:%

Figura 3

mecanismos alojados en el interior del cobezal! fijo.y scque la base de lo banzado

| Figura 4 ).

A - disioncio maxima enlre puntas
B - oliuro de los puntos en relacién a la boncada

C . oliyra de punta en relacién ol fondo del escote
D - olture de punia en relacién o lo mesa del corro principal
€ - diémetro del tornillo del eje prinicipal | husillo )

F - pase del tornillo patrén

Vista tateral del torno mecénico horizonlal Vista lateral
del torno mecancio
Figura 4 herizontal




TORNO MECANICO HORIZONTAL ,
T A7/
( Nomenclatura, caracteristicas y accesorios ) ECNOLOGIA - =/3

ACCESORIOS DEL TORNO 4

‘Punta y cono reductor

Punta gira-
toria

Bridas de
arrastre

Plato de arrastre Plato liso Plato de mordazas
independientes

Plato universal Luneta fija

Copiador para pie-

ras conicas i~dicadgr para roscar




PLATO UNIVERSAL DE TRES MORDAZAS TECNOLOGIA - 2/ 4

El giro de lo Hlove determina lo r2tacién del pinén
que, engranado o la corona cénica, produce un
giroen el disco. Como la ronure dz la parte anterior -
del disco esté en espiral y lcs dientes de las
mordozas estan calzados en ello, ésta hace que los
mordozas sean conducidas hocia al centro del
plato, simulténea y graduclmenis cuando se gira
en el sentido de las agujos del relzj. Para aflojar, se
giro en sentido contrario.

Los mordazas son numerados secinel orden 1, 2y
3: cada mordozo debe ser calzaza Onicomente en
su ranura respectiva ( Figuro 4 ).

Para ello, es necesario giror el pifion hosta que
asome el comienzo de la rosca espiral en el aloja-
miento N2 1.

Introducida la mordaza en el alcjomiento N21, se
procede de igual modo paro alojar las mordazas 2
y 3.

Figura 4

CONDICIONES DE USO

a. Al montar el plato, se zeben limpiar y lubricar los roscas dal husilloy de o
piatina.

b.Se debe usar Gnicameste la llave para sujetar el moterial; los brozos de lo
llave yo estén calculacos pora el opriete suficiente.

c. Piezos fundidas en bru'o, barras irregulares o cénicas no deben ser oprela-
das en el plato universzl; en éste, solomente deben fijorse piezos uniformes,
a fin de que el plato rs se dofe.

Figur05 Figuro 4

d.lcs piezos de grandes didmelros deben ser sujetas con mordozos invertidas
(Figura 5}, de modo cue éstos queden lo més dentro posible del plato, para
permilir un mayor con!acto de los dientes con la rosca espiral.




PLATO UNIVERSAL DE TRES MORDAZAS W TECNOLOGIA - 3,5

FUNCIONAMIENTO

Lo llave hoce girar el pifidn;
el pifién mueve la corona;
la corono mueve los mordazas, por medio de lo rosca espiral.

CONDICIONES DE USO

limpieza y lubricocion de los roscas del husillo y de la platina.

Uso solamente de la llave para el apriete;

fijocion de piezas bien uniformes;

vtilizacion de las mordazas invertidas, para grondes diamelros;

uso de calces de madero sobre lo bancada, ol montar o desmontar el plato;
porte externa de lo pieza < 3d.

CONSERVACION

Limpieza por combio de mordazas;
limpieza por anormalidad de funcionomiento;
lubricocion de las portes alojcdas en el interior del cuerpo.




' SEGURIDAD EN EL TORNO

TECNOLOGIA - A./6

| NO | dejelallave " T " en el plafo.

- Verifique la instalacion de la porte eléctri-

ca del torno,

- Observe que los medios de proteccién de

poleas, engranajes, deben estar correcta-

mente instalados.

Observe los cuidados relativos al aceite y

la graso-flubricacién ). -

Use gancho exiractor de virutas

- Use zapotos de seguridad
- Use lentes de profeccién

- No use ropa suelta

Medir | cuando la méquina este sin movi-
miento { detenida ).

Verifique la rotacién ( rpm ) tomando en
cuenta la velocidad de corte.

Por higiene y seguridad | use cabellos
cortos |

Los 0tiles de torno hay que guardolos de 1ol modo que los cuchillas no sufran deterioro,
ya que ol afilarlos de nuevo se pierden, initilmente, tiempo y un material costoso.




UNIDAD II

Evaluacion: FUNCIONAMIENTO DEL TORNO

1. Generalidades del torno horizontal mecénico.

2. Sefiale las partes principales del torno.

3. Realice un cuadro resumen sobre componentes, caracteristicas y

accesorios del tormo horizontal paralelo.
4. Explique, por qué el plato universal de tres mordazas es autocentrante.
5. En el tomo donde hace sus 'précFicas, verifique los "pasds;que tiéne:
- a) . .El tornillo patrén ST : ; : L
b)  Elcarro transversal

¢)  Elcarro portaherramienta

6. Sefiale las normas de seguridad fundamentales para trabajar en el torno.
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SECCION AA
N PROCESQ OPERACICNAL _ ' HERRAMIENTAS / INSTRUMENTSS
~Ct Esmerile el Angulo de tendimignto , © Transportador de dngulos
. Precaucion : Use lentes o mascara 22 proieccién LN ° Plantillas
° Calibrador
02 Esmerile e} Angulo lateral derecho
* Precaucion : Enlrig 1a pisza constariemente )
03 Esmerile el dngulo de salida de ataque por la
x cara superior
i Precaucion : Asegure 12 pieza con firmeza
|
i
01 01 Acero de construccion 0 3/8'x75
PZA. | CANT. | DENOMINACION - NORMA / DIMENSIONES MATERIAL OBSERVACIONES
— AFILADO DE CUCHILLAS - DE DESBASTE HT: 04 T REF.

@PMA@ MECANICO DE TORNO TIEMPO: HORR: 173

ESCALA: 2:1 1998




ESMERILAR SUPERFICIE PLANA EN ANGULO OPERATIVIDAD - 3/1

Esto operocién consiste en esmerilor las superficies en
angulos con parle cortante de una herramiento, para
afilar o reafilar la arista de corte { Figura 1 }.

Esta operocién se realiza para que las herramientas
estén en condiciones ideales de desbaste, de modo de
facilitor el corte, evilando consecuentemente mayor
desperdicio del material y moyor consumo de energia.
El proceso de ejecucion de esta operacién es bdsico,
pues-deberd ser utilizado en el ofilado de herramientas
de acero répido. o

Lo industria cuenta con una seccién especializada
para aofilado, y lo realiza generolmente en esmerilo-
doras apropiodas para estos casos.’

Figura }

PROCESO DE EJECUCION

1° poso- Esmerile la superficie lateral A { Figura 2 ), - TTTTTING
pora obtener el dngulo de rendimiento { Figu-
ra 3 ) y también el dngulo de incidencio

lateral { Figura 4 ). . 1 -

OBSERVACION

Consultar lo tabla de angulos de las herramientas.

Angu'o de
rendimienlo

PRECAUCION

B maéscara de proteccién para los ojos. .
Use lentes o ‘ p p ] Figura 3

Figura 2
Figuro 4

Incidencia
loteral

a. Asegure y soslenga, conforme figura 5, y esmerile conforme figura 6, inclinando
ligeramente a fin de oblener al mismo tiempo un éngulo de incidencia lateral.

Figura 6




ESMERILAR SUPERFICIE PLANA EN ANGULO OPERATIVIDAD - 3/2,

OBSERVACION

Lo herromienta debe ser constontemente enfriado en agua.

b. Verifique el éngulo con ransportador | Figura 7 | o con plontilla { Figura 8 )
mirondo contra lo luz

Figura 7 Figure 8

" *c. Verifique el angulo de incidencia
con plantilla { Figura 9 ).

Figura 9

2° Paso- Esmerile la superficie frontal B, conforme indica la figura 10, y veri-fié]ue el
éngulo de punta (Figura 11 ). Verifique tombién el éngulo de incidencia frontal

f({Figura 12).
h "
\/
~J/!

Figura 12




ESMERILAR SUPERFICIE PLANA EN ANGULO OPERATIVIDAD - 3/3

3° Paso- Esmerile la superficie supericr C y verifique
el éngulo de cufc | Figura 13 ).

OBSERVACIONES &

1. la arista de corte debe estar en
posicién horizontal { Figura 14 )y
poralela al dngulo de salida {Figu-

ra 15 ).

Figura 13

De corte

Alineades —+

‘ Paralelas —— = -t

Figura 14 Figura 15
4° Paso- Terminor y asenisr con piecro manual de ofilar.

a. Afile la care de incidencia lateral
{ Figura 16 ).

b. Afile lo corade ataque ( Figura 17). -

Figure 16




UNIDAD IIT
Evaluacion: AFILADQO DE CUCHILLA

10.

Dibu’z una cuchilla de:

1.1  Cilindrar

1.2 Refrentar

1.3 Torneado interior

1.4 Roscado triangular

1.5 Acanalar

1.6 Roscado trapecial

1.7 Forma

¢, Cuéntos tipos mas de esmeril conoce ?

¢, Cémo se elabora las piedras de esmeril 7. Componentes, clasificacién y
cons:itucion. '

¢, Quz cuidados se debe tener con las piedras de esmeril ?
¢, Qué relacion debe haber entre las r.p.m del motor vy la piedra ?
¢, Por qué se debe rectificar las piedras de esmeril ?

¢ Qué nos facilitan las plantillas ?. Sefiale los utilizados en los trabajos con
torno. .

Sefiz’e la funcién que cumple cada uno de los angulos de la cuchilla que va
aprendio a afilar.

¢ Por que varian los angulos de afilado de las herramientas de corte ?

Indicue normas de seguridad en la utilizacion de 2 esmeriladora.
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ESMERILADORAS TECNOLOGIA - 3/1

Son miquinas en que el operador esmerilc materiales, principalmente afilan las herra-
mientcs. '

CONSTITUCION

Estén constituidas generalmente de un motor eléctrico, en cuyo eje se fijan en sus extremos
dos muelas para afilor : uno constituido de grados medios, sirve para desbastar los
materisles y otro de grados finos pera accbodos de los filos de los herramientaos.

TIPOS
Esmerilodoro de pedestal

Es utilizoda en desbastes comunes para preparar los filos de herramientos manuales. La polencia
del moior eléctrico més usual es de 1cv, girando con 1450 a 1750 rpm { Figura 1.

Protecior Protector

Meotor aléckico

Cojc de muela
Caojo de muelc

Muelos e2s Q \ ‘ Mvuelas { pieg:cs
{ F‘ied;as de Z yo /s de afilar )
aniar B = .
S A = \) baco d
Ploco d-e G § A ’a:;)?o *
apoyo > G =\ \
T (T = Llave del moter
==then .t il e T eléctrico

Arficvlodor de
apoye de
herrgmienta

i :
Recipiante
de agua

Pedesial de
columng

Base de la
columne

Figura 1

OBSERVACION

Existen esmerilodora de pedestal con potencia de motor de 4ev. Son utilizodas principal-
menle pora desbastar y socar los rebabas de los piezas de fierro fundido.




HERRAMIENTAS DE CORTE : " TECNOLOGIA-3/8
( Angulos y Tablas )

ANGULOS DE LA HERRAMIENTAS DE CORTE ( Figura 10)

Herramienla de Herramiznta de
acero répido Material corburo —etdlico
a b ¢ o b ¢
6° | 84 0° Fundicién dura, latén duro, bronce quebrodizoy | 5 82 5
' duros.
8e 74° 8° Acero y acero fundido con més de 70kg/mm? de 5 77 8
' resistencio, bronce comin y lotén.
e )oge 68° | '14° Acero y acero fundido con resistencio entre 50y 5 73 10
" 70 kg/mm?2. :
- ge | 62° | 20° Acero y acero fundido con resistencia entre 34 y 5 ¢7 18
. 50 kg/mm2.
8e ‘ 55° 270 Broncé, tenaz y aceros con bajo porcentoje de 5 £5 20
cerbono { blando ) '
10° 40° 40° Ccbre, aluminio y metal antifriccién. Q Ll 31
2
e L]
—r
Figura 10
RESUMEN

Angu/os de los herramientas de corte

- Son deferminadas por los superficies esmeriladas, segin el plano de fijocién de lo herramiento
[ horizontal o inclinado ).

. Se caracterizan por la cufio cuyo éngulo depende del material o cortor y la dureza ce la
herramienta.

Se denominan :
éngulo de incidencia ( laterol o frontal
angulo de cuiia
4ngulo de ataque
éngulo de rendimiento

Son obfenidos en lo tablos.

VOCABULARIO TECNICO

ANGULO DE INCIDENCIA éngulo de juego

ANGULO DE CUNA = &ngulo de filo

ANGULO DE ATAQUE &ngulo de salida

ANGULO DE RENDIMIENTO = éngulo de posicién de orista de corle.

b3




SEGURIDAD EN EL ESMERIL TECNOLOGIA -3 /3

PROCEDIMIENTOS PRECAUCIONES

ANTES DEL USO

Verifique lo porte elécirica del esmeril. » Comunique o solucione si observa co-
' ' bles defectuosos, falta de cable c tierra,
tapo de los fusibles fuera de lugsr, llave
defectuosa, ele.

i

Examine las condiciones de los lentes de |  Use siempre lentes de proteccién y el
seguridad y del protector visual del esmeril. esmeril lombién debe contar con ésa
5 ’ ' proleccién para un doble cuidado de los
ojos, teniendo en cuenta que las méqui-
nas con piedros de esmeril son los que
causan el moyor indice de accidentes.

Verifique el apoyo del maoterial o ser | ° Reguleyfqe. bien el apoyo delﬂmclerml
esmerilado en lo maquina de lo esmeriladora, que también es un

medio de seguridad que evilo e! alasco-
miento de los materiales.

Verifique que el protector de lo piedro esté | .« Asegure el protector de las piedras de
correclomente montado. esmeril, no traboje en esmeriles sin esta
‘ proteccién, pues la posibilided de un
accidente es muy evidente.

Verifique que la piedra esté rectiticado.
ve P ° e Use el reclificodor apropicdo a cada |

piedra pues sélo asi hara su trabajo con
seguridod y mejores resuliados.

Verifique las rotaciones del motor del esme- | * Verifique los rotociones que sefiale el
ril y el de la piedra. fabricante para los piedras de esmeril y
que sean ligeramente maoyores o los del
motor, esto evitard posibles destrozos

[ rotura ) dé los piedraos.

Observe que su ropa de Irabajo sea lo | ¢ Useropa pegada al cuerpo y preferente-
adecuoda. menfe manga corta, pues esto evila ser
cogidos por la piedra en rotacién.

* Los condiciones principales de seguri-
‘dad poro un mecénico es lo higiene y
cobellos cortos, pues manténgelo siem-
pre asi.

Sus cabellos deben ser cortos.




SEGURIDAD EN EL ESMERIL TECNOLOGIA - S/ L4

PROCEDIMIENTOS PRECAUCIONES

DURANTE EL USO

Observe los cuidados referentes a los piedras. | * Al prender el motor eléctrico pérese al
b ‘ costado de la piedra, pues los primeros
‘ ' momentos son los mas peligrosos y pue-
den desprenderse los piedras.

Siga los cuidados referentes o la forma de | ¢ Cojaconseguridad la piezo a esmerilar,

operar con lo pieza a ser esmerilada. Pro- oproxime a la piedra, presionando lige-
cedo a esmerilar considerando todas las ramente, hasta conseguir la forma de-
_precouciones. seada.

Verifique que el recipiente de enfriamiento | » Enfrie frecuentemente el material que es!é
contenga liquido. esmerilado paro evitar combios en su

estructuro { dureza ).

DESPUES DEL USO

* Al culminar el trabojo se debe dejar
limpio el lugor y el esmeril no permitien-
do lo acumulacién de virutas.

Observe los cuidodos referentes a la limpie-
zo.

[

i
RS
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FORMAS DE HERRAMIENTAS PARA TORNEADO

JOyYyLYy

Cuchillade Cuchilade Cuchila  Cuchilla  Cuchilla Cuchit{ Cuchilla. Cuchilla

Desbaste acabado  de racio derosca paraaca- dedes- lateral . lateral
. gurvadaa .. cu;yada% convexa friangular naleren  baste derecha izquierda
la izquierda la derechz profundi- doblada
T dad . a la derecha

=

— 11
—

" Cuchillz para desbasie Cuchilla de rosca triangular Cuchillz anguiar
de interiores para interiores parz interiores




CUCHILLA DEDESBASTE CURVADA A LA DERECHA

T
{
3 \
1. Superficie destalonada del filo principal
2. Superficie destalonada del filo secundario
3. Superficie destalonada o de ajuste
4. Superficie de virutas
| B . a Angulo de incidencia
A = 3"! : B Angulo de cufia (filo)
¥
\ - v Angulo de ataque
: L
- ' 3 Angulo ce corte
&° « Anculo de ajuste
— v .' -
» Angulo de inclinacion
| /
. _ —
\ ,
| | {
Importante:
Colocar la cuchilla de desbaste siertipre i

rectangularmente al eje de rotacion.



HERRAMIENTAS DE CORTE ' TECNOLOGIA -4}/4
( Nociones generales de fijacion en el torno )

Los herramientas de corte pueden ser sujetas direclamente en el porta-herramientas del carro
superior | Figura 1] o a través ce porta-herramientas diversos { Figura 2 B

porta-herramienta

Figura 1 . .Figura.2 -

Las figuras 3, 4y 5 presentan lcs tipos mas comunes de porta-herramientas de corro superior. -

g
)

1 D gl

] — e
L ‘
:l:_P

.
C

|~ D 4

Figura 3 Figura 4 Figura 5

porla-herramienia .
i

Para obtener la alturo deseoda de lo herro-
mienta, es usual el empleo de uno o mas calces
de acero como se indica en la figura 6.

La punto de lo herramiento debe quedar a la
oltura del vértice de lo contropunta. Llos angu- —

los a y ¢ [ Figura 7 ) deben ser conservados KQ((QK\Q} ~calces
cuando se fijan las herramientcs enlos diferen-
tes tipos de porta-herramientos.

Figura 6

Figura 7




HERRAMIENTAS DE CORTE ' TECNOLOGIA -4/ 2
{ Nociones generales de fijacion en el torno )

El valor del angulo " A * { Figuras 8 y 9 ) formondo por la aristo de corte de la
herramienta y la superficie de corte de la pieza es variable conforme la operacién.
En la operacién de desbostar, por ejemplo, este dngulo varia de 30° hasta 90° { Figura
8 ), conforme la rigidez del moterial; cuonto més rigido el material, menor serd el
angulo. Para refrentar, el éngulo varia de 0° hasta 5 ° { Figura 9 ).

{ l g
! L\
©o @ o

. Figuro 8 _ Figura 9

Para que und herramiento seo fijada rigidamente es necesario que sobresalga lo menos
posible del porta-herramientos ( Figuras 10y 11 ).

o

Figura 10 Figura 11
ey

Es necesario oUn observor si lo ploca de herramienta l ﬂ
sujecion estd nivelado [Figura 12 ) poro que : \ .
hayo completo confacto enlre su superficie colces I\ ~
- * - . . e
inferior y lo cara superior de lo herramienta. N =

| ——

Figura .12




HERRAMIENTAS DE CORTE PARA TORNO TECNOLOGIA - §/5
( Perfiles y Aplicaciones ) :

Son herramientos de acero réaido o carburo metélico, ulilizados en las operaciones de
iorneado pora corlar con desprendimiento ‘de virutos { Figura 1.

Seccibn hecha sor el plano
perpendicuiar de filo

Figura 1

Estcs herramientas se consiluyen de un cuerpo de acero répido con una de las
exiremidades afilada convenientemente | Figura 2 ), o de un cuerpo de acero al
carbono preparado para rezibir el elemento a ser afilado { Figura 3 ).

Plaque!a de carburo

relélico\
\\

Acearo lenaz

Figura 2

Figura 3

PERFILES Y APLICACIONES .

los herromientas para el ‘orno se preparan de acuerdo ol fipo de material y la
operocién a reclizar; las mas usadas son las siguientes :

desbastar
refrentar
tornear internn
roscar

de ferma

ranurar y tronzar.




HERRAMIENTAS DE CORTE PARA TORNO TECNOLOGIA -4/ Y4
( Perfiles y Aplicaciones)

a. Herramienta de desbastar { Figuras 4 a 7 ).
Es utilizeca para sacar la viruto més gruesa posible { mayor seccién ), teniendo
en cuenta la resistencia de la herremienta y lo potencia de la maquina.

“Los figuras 4, 5, 6 y 7 muestran ejemplos de herramientas de acero rapido; lo figure
8 muestra herromientas de carburo melélico.

Figur= 4 Figura 5

Herrcmienta recte de desbastar o la derecha  Herremienta recta de desbastar a Iz izquierdo

Figura 6 ' Figura 7
Herremiento curve de desbostaraloderecha Herramiento curva de desbostar a la izquierda

Figure 8
Herramienta de corburo metélico




HERRAMIENTAS DE CORTE PARA TORNO TECNOLOGIA -4/ 5§
( Perfiles y Aplicaciones )

b. Herramientas de refrentcr

Pueden ser usadas lanto para desbaste zomo pare ocabado.
las figures 9, 10y 13 muestron herramizntas de refrentar desde el ceniro a |c
periferio; los figuras 11 y 12 son de rerentado en sentido inverso.

i [ii

Figura ¢ Figira 10
Herramienta recta de refrentar o la derecha Herramienta de refrentar a la izquierdo

Figure 11 Figera 12 .
Herramienta curva de refrentar a ls derecho  Herramiento curvo de refrentar o la izquier-
da desde la periferia y con limite

Figura 13

Herramienta de corburo metéli-
co para refrentar del centro para
la periferia,

c. Herramientas para torneado interior

Con estos herramienlos se tornean, interiormente, tonto superficies cilindri-
cos como cénicas, refrentadas o perfilcdas.




VELOCIDAD DE CORTE EN EL TORNO » TECNOLOGIA - 47/
( TABLAS)

En el torneado, velocidad de corte, précticamente es la longitud de viruta desprendida
en un minuto { Figura 1 ).

N = YUELTA [ ) = r.p.m.

Figura 1

Al mecanizar con movimiento de corte circular resulta que no puede medirse el
recorrido del corle, pero puede en cambio calcularse.

A cada revolucidn de la pieza que se trobaja, pasa su perimetro por el filo de la
herramien'a una vez.

Lo herrom’enta de corle, en una vuelta { Figura 2 }, arrancaré una longitud de virvta

igual o lo longitud de lo circunferencia, es decir :

M x d =1 VYUELTA

¢ longittd de viruta en una vuelta :

axd =1 vuelta

. . _ Figura 2
¢ longitud de viruta en 6 vuellos :

nx d =6 vueltas ( Figuro 3 ) t 2 3 4 5 6

[\ mzd mxd wxd|wxd|wed |nxd
J
, T
* En " N "“vuellas, la longitud de viruto mxdx § VUELTAS

serd: mxdx N (vueltos)

Figura 3

La velocidad de corte se expresa en metros por minuto [ m/min ) y el valor correcto se
consigue haciendo que el torno gire a las revoluciones [ rpm ) adecuadas .

FACTORES QUE INFLUYEN EN LA VELOCIDAD DE CORTE
a. El moterial o tornear.

b. El diédmelro del matericl que se trabaja.

c. El malerial de la herromiento.

d. Lo operocidén a ejecularse.




VELOCIDAD DE CORTE EN EL TORNO ‘
(TABLAS) TECNOLOGIA - § /7

Conocidos esios factores, existen tablos como los que siguen, que permiten determinar
la velocidad de corte para ceda caso y con ells encontrar por céleulo, o en ofra tobla
la velocidad Ze rotacién { revoluciones por minute } r.p.m.

TABLA DE CORTE { Vc ) PARA EL TORNO

| en melros por minuto )

Herramientos de acero répido - Herrumimfg‘gg carburo |
Moterioles Desbastado Accbodo arZSIZ?::dZ Destaostado Acabado
Acero 0,35 5:C 25 30 10 200 300
Acero 0,45 % C 15 20 8 120 160
Acero extra duro 12 16 6 40 60
Hierro fundico Maleable 20 25 8 70 85
Hierro fundido Gris 15 20 8 55 95
Hierro fundido Duro 10 15 6 30 50
Bronce 30 40 10-25 300 380
Lotén y Cobre 40 &0, 10-25 350 400
Aluminio 60 90 10-25 500 700
Fibra y Ebenita 25 49 10-25 120 150




VELOCIDAD DE CORTE EN EL TORNO

TECNOLOGIA - W/ 8

( TABLAS)
TABLAS DE REVOLUCIONES POR MINUTO (R )
Diametro del materiol en mm.
m}’:\;,, i 6 10 20 30 40 50 60 75 80 %0 100|120
{

é 318 191 96 64 48 38 12 27 24 21 19 16

9 1477 287 144 96 72 57 48 41 36 32 29 24
12 1a36 382 191 127 {96 76 64 54 48 42 38 32
15 {704  |477 |23 [159 119 80 68 60 53 48 40
19 11108 {605 303 202 152 121 101 86 76 67 60 50
21 T11e | 669 335 223 168 134 112 25 B84 74 67 56
24 14972 | 764 362 755 1191 152 |28 109 96 g5 | A 64
28 | y463 | 892 446 207 |223 |178 149 127 112 99 86 75
E 1588 | 954 477 318 238 190 159 136 119 106 95 80
36 {1908 |1146 | 573 382 286 230 191 164 143 127 s 96
40 1120 Y1272 | 636 424 318 254 212 182 159 141 127 106
45 | o9ag2 11431 | 716 477 | 358 286 239 205 179 159 143 120
50 | 2650 |1590 | 795 530 398 318 265 227 199 177 159 133
54 12860 (1720 | 860 573 430 344 287 245 215 191 172 144
60 ) 3176 |[1908 | 954 636 | 477 382 318 272 239 212 191 159
65 | 3420 |2070 | 1035 |690 |518 414 345 296 259 230 207 173
72 | 4600 12292 | 1146 | 764 573 458 382 327 287 255 229 191
85 | 4475 12710 | 1355 | 903 478 5242 452 186 339 301 271 226
120 | 4352 |3816 |1908 1272 | 954 764 636 | 544 477 424 182 318
243 | y2900| 7750 | 3875 | 2583 |1938 |[1550 [1292 [1105 | 9¢9 861 775 646

Utilizocién de las tablas

Ejemple :

Para desbastar ocero de 0,45 % C, de 50 mm de diémetro, con herramienta de acero

rapido, se procede del modo siguiente :

1. Enla tablo de velocidades de corte, se localiza, en la columna relativa; el acero de
0,45 % C.

2. Siguiendo, en la columna de Desbastodo, se denomina el valor que esta en
correspondencio con el acero de 0,45%C, es decir, 15 m/min.

3. Se paso, entonces, @ la Tabla de Revoluciones por Minulo, localizando, en la
columno relotiva a la velocidad de corle, el valor determinado antes, o seo, 15
m/min.

4. En el cruzamiento de las lineos correspondientes a la velocidod de corte (15 m/min)
y ol diémeltro del material { 50 mm }; se puede obtener el nimero de revoluciones
del eje principal del torno, es decir, 96 rpm.

OBSERVACION

Si en lo goma de revoluciones del torno, no hubiera el nimero de revoluciones obtenido
en lo tabla, se utilizord de la goma el inferior mas proximo.




VELOCIDAD DE CORTE Y NUMERO DE REVOLUCIONES
TECNOLOGIA - &/
POR MINUTO ( CALCULO APLICADO) V9

Lo formula que determina la velocided de corte, en el sistema métrico es la siguiente :

Ve = ZXAXN
1 000
En donde :
" Ve = Velocidod de corte expresado en metros por minuto.

i = Pi( es una constante que equivale a 3,1416 ).

d = didémelro de la piezo en milimetros.

N = nOmero de revoluciones por minuto ( rpm ]

1 000 = es una constante que indica la cantidad de milimetros que

tiene el metro lineal. '

NOTA

Como el diémelro se da en milimetres hay que dividir entre mil { 1 000 ) para obtener, la
velocidad de corte en metros por minuto.

APLICACION DE LA FORMUIA DE VELOCIDAD DE CORTE

1. Calcular la velocidad de corte { Ve ) para tornear una barra de acero dulce { acero con
0,35 % C ) cuyo diémetro mide 50 mm, y gira 160 rpm. la cuchilla es de acero répido.

Dotos Solucién
Ve =%
d =50 mm Ve=DXd XN
o 1000
N = 160 rpm .
. _ 3,14 x 50 x 160
;o Ve = 7000
Ve o duld x 8 (
1
25,12
Ve = 2242
€=
Ve = 25,12

Respuesto

La velocidad de corte, a utilizar es de 25 m/ min.




VELOCIDAD DE CORTE Y NUMERO DE REVOLUCIONES 1EGNOLOGIA - /49
POR MINUTO ( CALCULO APLICADO )

Determinacién del nimero de revoluciones por minuto [ N |.

La oplicacidn préctica de lo velocidad de corte | Ve | es la de poder determinar las
revoluciones a que debe girar la pieza en trabojo; por ello conociendo el valor de lo
velocidad de corte del meterial @ trabajor, fécilmente se colcula el nimero de r.p.m.,
empleando la siguiente formula :

N = Yex 1000
nxd

APLICACION DE LA FORMULA DE NUMERO DE REVOLUCIONES POR MINUTO

1. Caleulor el ntmero de revolociones por minulo, para tornear un eje de hierro fundido gris
de 200 mm de diémelro. Lo velocidad de corte es de 10 m/min.

Datos
Solucién
i N=2%
v d'=200 mm N = Yex1 000
Ve = 10 m/min : nxd
|7 ]
o N =10 %1000
I JRFXTD S 3,14X200
e = 10000
£ _ ‘ N 628
I N =15,92
. N =10rpm
Respuesto

El eje debe girar a 16 rpm.




SEGURIDAD EN EL TORNO ' TECNOLOG[A -4/11

Evite poner en marcha una maquino cuys funcionamiento desconozea.

* Antes de empezar el tabojo diario, lubr'que la méquina y asegirese que los palancas
de accionamiento estén en posicion corracta.

* Los guias de lo bancoda deben permanscer limpias y libres de toda clase de piezas y
herramientas.

~*» Cuondo note ruidos extrafios, pare lo maquine inmediolomente.

* Después del trabojo diario, la maquina debe quedar limpio. No es conveniente emplear
aire o presion, porque los virutas y el polvo se prenson en las guias. :

ORDEN DE LAS HERRAMIENTAS DE TRABAJO

Las herramientas deben colocarse en orden, encima de un tablero. Ademas, deben estar cerca
del tornero, para focilitar y dar ropidez al dssarrollo de un trabajo { Figura 1 ).

CUIDADO DE LOS INSTRUMENTOS DE MEDICION

Los instrumentos de medicién deben colocerse sobre uno franela, encima del armario de

herramientas. Después de uso, lubriquelos, para protegerlos de la oxidacién y la corresién
( Figura 2)

Figuro 1 Figura 2




UNIDAD IV
Evaluacion: SUJECION DEN EL TORNEADQ

1. Sefiale las condiciones que se debe tomar en cuenta al montar las
herramientas de corte (cuchillas) en el portaherramientas.

2. ¢, Para qué se utilizan los "calces™ ?
3. ¢ Por qué la herramienta al ser fijada debe sobresalir lo menor posible del
- portaherrameinta.
4, Escriba la formujla velocidad de corte.
5. Caleule:
a) Ve =2 b) N =2?

d =75 d = 120 mm.

N = 120rpm Ve = 15 m/min
6. Ctilice las tablas de Vc y r.p.m y ejercite en lo siguiente:

6.1 Desbastar acero de 0,45% de C, 90 m.m. de didmetro, con

. herramienta de acero rapido.
n =79

6.2  Desbastar fierro fundido gris de 30 mm. de didmetro con

herrameinta de carbono metalico.
n =72

6.3  Moletear laton, de 50 m.m. de didmetro.
N =s? '

7. Indique normas de seguridad en la fijacion de la cuchilla de corte y en el
funcionamiento del torno.
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T Ne PROCZS0 OPERACIONAL HERRANIENTAS / INSTRUMENTOS

01 Verifique medidas de- material &2 bruio

02 Sujele pieza en plato Cniversal

03 Monte y centre [a cucnilla con referenciaal

| ejedeltorno \

04 Marque 1a longitud twnta punita ¢ fa cuchilla

05 Cilindre a la medida :~dicada

06 Relrente y mida tongis.d

07 | Voltee la pieza, cenlrs cilindro y refrente a medida.

Cuchilla de czsbastar y refrentar
Accesorios s nerramientas del torno
Regla graduzza

Calibrador Vzrnier en mm

Brocha de 3°

Aceitera

Gancho para s rutas.
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TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA OPERATIVIDAD -5 /4
EXTERNA EN EL PLATO UNIVERSAL

Es una operocion que consiste en dar forma cilindrica a un material en rotacion, por lo accién
de una herramienta de corte ( Figura 1 ). .

Es uno de las operaciones mas ejecutodas en el
torno, con el fin de obtener formas cilindricas | |_]
i,y

definitivas | ejes y bujes ) o también preparar el i
- matleriol poro otras operaciones. C; l -
PROCESO DE EJECUCION : 1
1° Paso- Sujete el materiol. j__JJ ]
' ' L,
OBSERVACIONES - Figura 1

1. Deje fuera de las mordozas del plato
una longitud de material mayor que
lo parte o cilindrar { Figura 2 ) pero
menor que 3 didmelros.

2. Eimcterial debe estar centrodo; caso
centrario, combie su posiciéon he- l l_]
ciéndolo girar un poco sobre si mis-
mo, hasla lograrlo.

r lorgo de la piezo . .y

PRECAUCION

Asegirese que el materiol esté bien sujeto |
por las mordozos.

Figura 2

2° Paso- Sujete la herramienta.

X
t

a. Deje la punta de la herramiento para
fuera lo suficiente pora que el porto-

herramientas no toque en la mordo- f_
zo ( Figura 3 ). X
Figura 3 »

b. Sujete el porta-herromientos de modo T ‘
que fengo el méximo de opoyo posi-
ble sobre el carro{ Figura 4 ).




TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA OPERATIVIDAD - 5/ &
EXTERNA EN EL PLATO UNIVERSAL

OBSERVACION

Lo punta de la herramienta debe
ubicarse o la oltura del centro
del torno.

Para eso, se usa la contrapunta
como referencio | Figura 5 ).

Figura 5

3 P,c;_'so- Regule el torno en la rotacién odeevado.

4° Paso- Marque la longitvd o tornear sobre el materiol.

a. Desblcce la herramienta hosta la longitud deseada, midiendo con regla
graduvadao | Figura 6 | o calibrador vernier { Figura 7 ). o

Figura 6 Figura 7

b. Ponga el torno en marcha y hoga la marca de referencio | Figura 8 ), con

la punta de lo herramienta.
' \_‘ o~ large dela piezo. o

5° Paso- Determine la profundidod de corte.

p. Ponga en marcha el torno y
aproxime la herramienia haos-
ta ponerlo en contacto con el
malerial { Figura 9 ).

b. Trosloade la herramienta hao-
cia lo derecho, para que gue-
de fuero del material.

c. Ubique el cero del anillo gra- <
duado frente a la linea de T
referencio {Figura 10}y hega
penetrar la herramienta vna
determinada profundidad
{ Figura 11 ).

Figura 10




TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA OPERATIVIDAD - &/3
EXTERNA EN EL PLATO UNIVERSAL

6° Paso- Tornée hosta el diémetro deseado.

a. Con avance monval, haga un
reboje de aproximadamenle

3 mm { Figura 12 ).

b. Aleje lo herromienta de la
pieza.

¢. Apague la méquind.

PRECAUCION

Deje el torno parar por si mismo.

d. Verifique con el calibrador
vernier, el diémetro obtenido
en el rebaje ( Figura 13 ).

e. Ternée, completando la paso-
da hosta la marca que deter-
mina el largo.

OBSERVACION
Usar refrigerante, ceemie sea

S necesario.

Figura 13

f. Repito lo indicacién (e ), ton- o g
- los veces como sea necesario " "
‘pora-obtener el didmetro de-
seado.




REFRENTAR ' OPERATIVIDAD -5 /4%

Refrentor es hacer en el material uno superficie plano perpendicular ol eje del torno,
medionte la occion de una herramiento de corte que se desplaza por medio del carro
transversal { Figura 1 ).

Esto operacion es realizado en lea moyo-
ria de las piezas que se ejeculan en el

torno, tales como : ejes, tornillos, tuercas -

e bujes. )

El refrentado sirve para obtener una cara T oo

de referencia { Figuro 2 ) o como paso .‘i_--@—-.—_‘__ —

previo al agujereado. e SRR et 1 Figuro 1
Ny ‘ .

PROCESQ DE EJECUCION

1° Paso- Sujete el materiol en el plato universal. : % : _ g

OBSERVACIONES o Figura 2

1. Se debe dejor fuera del plato una
" longitud L menor o igual a 3 diame-
tros del moterial { Figura 3 ).

2. El moterial deberd estar centrado;
caso conlrcrio, cambie su posicion,
haciéndolo giror un poco sobre si
mismo, hosta lograrlo.

2° Paso- Sujete lo herramienta. ‘ <

a. Coloque lo herramiento en el porta-
herramientcs.

OBSERVACION

Lo distoncia A de lo herramienta debe-
r4 ser lo menor posible | Figura 4 ).

b. Sujete el porta-herramientas de modo
que tengo el méximo de opoyo posi- e ]
ble sobre el carro{ Figura 5. T Figura 5

OBSERVACIONES i

1. Lo punta de lo herramienta debe
ubicarse o la altura del centro del
torno. Pora eso, se usa la contropunio
como referencia.

2. Lo arista de corte de la herramiento
debe quedar en angulo con lo cara
del material | Figura 6 ).




REFRENTAR

OPERATIYIDAD - 85/5

3° Paso- Aproxime fa herromienta ¢ la piezo
desplezando el carro principal y fijelo.

4° Paso- Ponga en movimiento el torno.

. OBSERVACION

Consultar tabla de rotociones.

5° Paso- Refrente.

a. Haga la herramienta tocar en el

punio més sobresaliente de la caro
del mcterial | Figura 7 ) y tome
referencia en el anillo graduado del
carro porta-herramienics.

b. Desploze la herramienta hasta el
centro del material.

c. Hogo penetrar la herromiento hasla
el centro del material.

d. Desploce lo herramienta lentamente
hacio la periferia del material { Figu-
ral). '

OBSERVACION

En caso de ser necesario retirar mucho
materiol en la coro, el refrentado se
realiza desde la periferio hocia el cen-
fro de lo pieza, con'lo herramienta
indicadd en lo figura 8.

— o1
E___ st
Figura 7

e. Repita los indicaciones b, ¢ vy d Figura 8
hasta completor el refrentado. '
VOCABULARIO TECNICO
BUJE : cojinete de friccion, bocina.

PLATO AUTOCENTRANTE plato universal, ploto de tres mordozas.




ANILLOS GRADUADOS EN LAS TECNOLO_G:[A -5/1

MAQUINAS HERRAMIENTAS

los anillos graduados son elementos de forma circular con divisiones con distancias
iguales, que las méquinas de herramienias posee. Son construidos con graduaciones de
acuerdo con los pasos de los tornillos donde se siluan. Eslos tornillos comandon un
movimiento de los carros { Figura 1) o los mesas de las méquinas ( Figura 2).

¥
15

glo D
l@l
og

porloherramienias
Carto
A transversal- )
RO Anillo graduado L. . *
curr:I?ags\-e aldel Anillo graducdo del carro
p— .- e .
poriaherramienta

Carro _.,.._._—///\_-/
] l

- l Figura 1 - Anillos graduodes del torno

v 7 _ Trazo de referencio

Eje deo movimiento

7
|
)

Hlllllll[ﬂillllil
<

|

Figura 2 - Anillo graduodo de limadora plana

Iransversal de ia meso
P

;.\l.



ANILLOS GRADUADOS ENLAS TECNOLOGIA- 5/ &
MAQUINAS HERRAMIENTAS ‘

APLICACION
Los anillos graduados permiten relacionor el nimero de divisiones con la penetracién ( Pn )
necesorio para efectuar un corte | Figuras 3, 4y 5 ).

it la herromienta

- b
? . I Pensalracion de

Figura 3

E = wspesor del molerial antes de rebajor

e = aspesor de lo pieza después de rebojor

D = diametro de lo pieza del desbaste

d = diometro de lo pieza después del deshasia

: T
( ol e

AR

— . '-\

Direccién de 1.

) a
Qvance v‘ NG
} i ' Penetrocidn radicl de la - *
herramienta _ Penetracién
oxial dee lo
Figurc 5 Figurc 6 harramienia

El onillo groduodo permite desplozar la herramienta a uno determinade distancia con
exaclitud { Figuras 6y 7} C

—U _
—e ] —
)

Figura 6




ANILLOS GRADUADOS EN LAS TECNOLOGIA -5 /3
MAQUINAS HERRAMIENTAS

DATOS BASICOS PARA EL CALCULO

El operador tiene que coleulor cudntas divisiones debe avanzar con el anillo graduado
para penelrar la herromienta y desbastar el material a lo medida requerida, paro eso
debe conocer :

- Lo penetracién de la herramienio

- El paso del tornillo { en milimetro o pulgada )
- El nomero de divisiones del anillo graduado

CALCULO CON EL ANILLO GRADUADO

19 Etapo : Determine la penetracion con la herramienta.

Penetracién oxial de la herramienta {Figur;i 8).

Pmn=E-e

Pn = penetracién de la herromienta
E = espesor iniciol del moterial
e = espesor finol del material

s

‘ﬂd% Figure 8

Penetracién radial de la herramienta [ Figura 9 ).

D-d
Pn, =
2
Pn, = penelracion radiol de lo herramienta
D = digmelro inicial del material
d = diagmetro finol de!l material

Figuro @

22 Etapo : Determine el avance de la herramienta
Avance por Yivisién de onillo [ A)

Paso del tornillo | P )
N2 de divisiones del anillo {N'}

p
(A) = A=

3¢ Etopa : Determine , finalmente el nimero de divisiones a avanzar en el anillo groducdo.
El céleulo se realiza asi :

N2 de divisiones de ovance { X}

Penetrocién { Pn ) Pn

(X]) = —
Avance por division [ A )

OBSERVACION

En todos los casos de calculo el tornillo de comondo es de una eniroda.




ANILLOS GRADUADOS EN LAS , TECNOLOGIA - §/4
MAQUINAS HERRAMIENTAS

EJEMPLOS :

1. Coleule el nimero de divisiones o avanzar en un anillo graduado de 200 divisiones,
pora desbastar una barra de 20 o 18mm de a. El paso de! tornillo de comendo es de
4mm, ’

Céleulo

" o] Peneltracién radial :

Pn, = D-d o Pn, = 20 - 18 < Pn, = lmm
2 2
b) Avance por divisisn :
A= Lo AL A 6.02mm
‘ N 200
¢/ Némero de divisiones por avanzor :
X = ?—'1 s X o= —]—— s X = ED divisiores
A 0,02

- 2. Caleule cuantas divisiones se debe avanzar en un anillo graduado de 100 divisianes
pora desbastar un material de $é0mm de digmetro y dejario con 45mm. El paso del
tornillo es de Smm.

Céleulo

o) Penetrocién radial :

i
Pn, = D_-“E Pn, = M & Pn = 7,5mm
1 - ! 2 1

b) Avance por divisién del anillo :

A =

E— = -— = 0,05mm
N 100

0 i T
¢) Nimero ce divisiones por avonzor :

X = n X o= Z.Smm = X = 150 { vna vuelta y medio del onillo )
A 0,05mm




SEGURIDAD EN EL TORNO TECNOLOGIA-5/5

PROCEDIMIENTOS | PRECAUCIONES

Observe los cuidodos referente a los topes. | ¢ Regule y fije los topes de movimiento
avtomético, sobre todo en los casos que
se traboje con avance répido, la no
precavcién en eslos casos produce los
accidentes { rotura de herramienta, mo-
terial y dafio a la misma méquina ).

Las herramientos { cuchilles ) deben estar | o Sujete lo herromienta con la seguridad
adecuadamente fiiados , sujetas. que no se suelte.

Formos de fijacién y montaje de las he-
rramientos { cuchillas ).

Verifique de igual monera que los materio- | » Monte adecuadamente la pieza o sef
les a tornear estén sujetas y montados ade- torneada, utilice correctamente los acce-
cuadamente. sorios de fijacién, asegirese que no se
soltard durante el proceso de ejecucién
[ trobajo ).




UNIDAD V
Evaluacion; TORNEADQ DE EJES

LS )

10.

11.

Sefiale la importancia que tiene el cilindrado al trabajar en el torno.
Sefiale la importancia que tiene el refrentado al trabajar en el torno.

., Cuéntas divisiones tiene el anillo graduado del carro transversal, y el
carro portaherramientas ?

i Por qué es importante contar con anillos graduados en las maquinas
herramientas ?

¢, Qué significa avance radial y axial ?

¢ En qué casos se procede con avance radial en el tormo ?

¢, En qué casos se procede con avance axial en el torno ?

Investigue en qué maquinas herramientas sélo se utiliza el avance axial.

-
P

Calcule el nimero de divisiones a avanzar en un anillo graduado de 200
divisiones para refrentar en el torno un espesor de 40 m.m. a 37,5 m.m. El
paso del tornido de comando es de 5 m.m.

Calcule el nimero de divisiones a avanzar en un anillo graduado de 100
divisiones para desbastar un material de 80 m.m. de didmetro y dejarlo a

65 m.m. El paso del tornillo es de 6 m.m.

Indique las normas de seguridad en el torneado.
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Sujeter lo pieza, tornecr a los medidos y hacer bisel.
Precauciones :

Alumno ...coeveeeee, et th et bt sh e en ek bt s ah gtk s et e s e see b shaneen Nematricula .....ovveniiinicninnenns
oq - : . Hoja
Tarea: Eje escalonado sin centro i1t | 179 | Acabodo 7
:fd:l: ORDEN DE EJECUCION INFORMACION TECNOLOGICA
L Herramientas de desbgstor
1

rpm para fornear =

Tornear con avance manus! lerito

Colocar lo herromienta o la aliure

de ceniro de la piezo

2 - - .
Socar lo pieza més del ploto y desbastar la parte central,
L
3
=
Desbastar los dos diémetros o medido.
' L
4 - - - -
| N r
Voltear lo pieza y terminer el ofro extremo.
Precauciones :
Confidad]  Denominaciones Pieza Material y dimensiones
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Tolerancia general

P34

+0,1mm
7
.
. - . . - ~|
™ 9.
5 S5
S0 30
45 45

NQOTA : Material proveniente de la Tarea N2 01

Ne PROCESQ OPERAGIONAL HERRAMIENTAS / INSTRUMENTOS
01 Sujete 13 pieza en plato universal ° Cuchilla de refrentar
02 Monte el portabroca en el cabezal mévil y sujete 1a broca de ° Cuchilla de cilindrar

centrar de 8 3mm ° Portabrocas y llave
03 Haga un agujero de centro en la sequnda cara ° Broca de centrar de g 3mm
04 Sujete 1a pieza entre puntas * Accesorios y herramientas del torno
05 Sujete 1a cuchilla de citindrar ° Regla graduada
06 |- Tornée cilindrico desbastando en un extremo, dando las medidas ° Calibrador vernier en'mm

siguientes 5345 x 90mm ° Aceitera

8325 x 40 mm ° Brocha,
#8285 x 25mm
] 2235 x 10mm

07 Voltée 1a pieza y repita &l paso 6, en el olro extremo
08 Sujete 1a cuchilla de refrentar y acabe los lres escalones, dando

sus medidas
09 Voltée 12 pieza y acabe los tres escalones del olro extremo
10 Verifique las medidas con el calibrador verniar.
01 01 Eje escalonado Reutilizar en la HT 03
PZA. | CANT. | DENOMINACION - NORMA / DIMENSIONES MATERIAL OBSERVACIONES

— EJE ESCALONADO CON CENTRO HT: 02 T REF."
CAH’)&A . TIEMPO: HOJA: 1/1
SO MECANICO DE TORNO
ESCALA: 1:1 1998




TALADRAR AGUJERO DE CENTRO OPERATIVIDAD -6 /1
EN EL TORNO

Para taladrar ogujero de centro es abrir un orificio de forma y dimensiones determinadas, con
una herramiento denominada broca de centrar | Figura 1 ).

S

] Figura 1

Esto operacién se recliza generalmente en materioles que necesiton ser trabojados entre
- puntas [ Figura 2 ) o en el plato de arrasire y punia | Figuro 3 ). A veces se realiza agujeros
de centro como paso previo para agujersar con broca comunes.

Figura 2 Figura 3

PROCESO DE EJECUCION

1° Paso- Centre y sujete el material.,

2° Paso- Refrente.

—_—
3° Paso-Montar o broca, 7
a. Cologque el mandril portabrocas en el <
b Svil .
cabezal movil { Figura 4 ) Figuro 4
OBSERVACION ’
Los conos deben estor limpios,
b. Sujete lo broca de centror en el portabroca.
OBSERVACION
Lo broca debe ser seleccionada con lablas de acuerdo con el diémelro del
material.

c. Aproximela broca ol moteriol despla- .- _,ﬁ)_wc
zando el cabezal mévil { Figura 5 ). . - J =
HI ‘——\I—C
d. Fije el cabezal mévil, e .
) Figura §




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

4° Paso- Ponga en funcionamiento el torno.

OBSERVACION

La velocidad de corte se selecciona en tablas.

5¢ Paso- Taladre el ogujero de centro.

a. Accione con movimiento lento y uniforme, el volonie del cabezal mévil, haciendo
penetrar parte de lo broco.

OBSERVACIONES

1. Lo broca debe estar alineada
con el eje al material. Caso con-
trario, corrija el alineamiento por
medio de tornillos de regulacion
del cabezal mévil { Figura 6 ).

2. Usar fluido-de corte.

Figura 6

b. Saque la broca para permitir la sa-
lida de viruta y para limpiarla.

OBSERVACION

La limpieza de broca se realiza con
brocha,

¢. Repito los subpasos a y b haosta
obtener la medida D { Figura 7 ).

Figura 7




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

Es una operocién que consiste en fornear el material estando uno de sus exiremos sujeto
en el ploto universal y el oiro apoyado en la contrapunta { Figura 1 ). :

- | - - L - -
! O | 1—- J— ’K{
Hl 7 i
Figura 1
Se realiza cuando el material o tornear es A : h
largo, pues éste, solomenle suvjelo en el | o-?*—- — _' |
plato universal, flexionaria bajo la accién g s i
‘de la herramiento { Figura 2 . : Fj :

Figura 2
PROCESO DE EJECUCION

1° Paso- Hogo el agujero de centro en un exiremo del material.

2° Paso- Coloque lo punta en el cobezol mévil.

OBSERVACION

Los conos deben estor limpios.

3° Paso- Monte el materiol.

a. Apriele suavemente el moterial
en el plato universal.

b. Aproxime la contropunia des-
plozando el cabezal mévil y
fijelo.

OBSERVACIONES

1. Verificor el alineamiento de la-
contrapunta por lo referencio A
{ Figura 3 ) y corregir, si es
necesario,

Figura 3




TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA
EN EL PLATO Y PUNTA OPERATIVIDAD - 6/Y4

2. El eje del cabezal mévil debe quedar
dos veces su diamelro fuera del cabe- 20

zal, como méximo ( Figura 4 ).
c. Iniroduzea la punta en el agujero de cen- ’

iro, girando el volante del cobezal mévil.

OBSERVACION

Lubricar el agujero de centro.

d. Verifique el centrado del moterial y opriételo definitivamente en el plato univer-
sal.

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

4° Paso- Monte lo herramienta.

5° Paso- Verifique el paralelismo.
a. Pongo el torno en movimiento.

OBSERVACION

Determinaor la rotacién en lo tabla.

b. Haga un rebaje en el extremo del malerial { Figura 5 ) y lome referencia de la
profundidad de corte en el anillo graduado.

Figura 5
c. Retire la herramienta y traslédela para realizar el otro rebaje con la misma
profundidad del corle anterior, proximo ol plato.

d. Retire la herramienta y mida los diégmelros de los rebajes con el calibrador
vernier.




TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA
EN EL PLATO Y PUNTA OPERATIVIDAD - 6/5

OBSERVACION

Si el diémetro del rebaje préximo o la
contrapunta es mayor, se desplaza el cabezol
mévil en el sentido X ( Figura 6 J; si es menor,
en el sentido Y.

6° Paso- Tornée a lo medida.

Figura 6

OBSERVACIONES

1. Lo pleza solamente debe ser retirada del plato después de terminada, para
evitor nuevo centrodo.

2. Verificar frecuentemente el ajuste de la conlrapunta y su lubricacién.

VOCABULARIO TECNICO

EJE DEL CABEZAL MOVIL = husillo del cabezal mévil - husillo de lo conlrapunta




TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA
ENTRE PUNTOS OPERATIVIDAD - &/ &

Es una operocion que se realiza en maleriales montodos enire los dos puntos del torno y que
giran arresirados por una bride.
Se ejecula en piezas que deben conservar sus ceniros para un focll centrodo posterior | Figura 1 ).

Conira-punio

' / Punto —e 2

TN I

A

_, Brida k}_EL\\._Ar_-

———— - —

del cobezal Cabezol mévil

e mévil
Ploto de
arrosire ¢ —p
l‘:‘-:/. | {
PROCESO DE EJECUCION é Figura 1

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

2° Paso- Prepore el torno )
" a. Monte el plato de orrastre. O

OBSERVACION -
Limpie las roscas y los conos. \
Q
I

b. Monte los puntos.
i Figura 2
OBSERVACION

Verificor el centrado y el alineamiento de los puntos; corrija, si es necesario
| Figura 2 ).

3¢ Paso- Monte el material y lo brida.

a. Desplace el cabezal mévil y fijelo o la posicion adecvada | Figura 3 ).

qp= e
t—/ o — - SRS, my B~} §8 __.___.T'
L_“ Long‘llud da la pleza AFE i

Figura 3




TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA
ENTRE PUNTOS OPERATIVIDAD - 6/

b. Coloque la brida sin fijarla.
c. Ajuste el material entre los puntos y fije el eje del cabezal mévil.

OBSERVACIONES

1. Lubricar los centros.

2. La pieza debe giror libremente
sin juego entire los punios.

¢. Posicione y fije lo brida { Figuro 4 ).
OBSERVACION

En caso de superficies ya termina-
das, usar proteccion. . Figura 4

- PRECAUCION

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

4° Paso- Monte la herramienta y cilindre.

OBSERVACION
Verificar el paralelismo con calibrodor vernler o con el micrémeltro y corregir si es
necesario,

PRECAUCION

Verificor frecuentemente el ojuste de las punias y lubricar yo que durante el
torneado el material se colienta y se dilata, razén por la cuol lo presién de los
puntos debe regularse desplozondo la contrapunta.




TORNO MECANICO HORIZONTAL TECNOLOGIA - ¢7/1
( CABEZAL MOVIL ) :

Eslo parte del torno desplazable sobre la boncado ( Figura 1 )y opuesta al cabezal fijo.
Lo contrapunta estd sitvado o la mismo allura de la punta del eje del husillo y ambas
determinan el eje de rotacién de la superficie torneada.

volante

Figura 1

Cumple las siguientes funciones :

*  Servir de soporte de la coniropunto, destinado o apoyar uno de los extremos de la pieza
a ser lorneada.

* Fijar el porta - brocas de espigo conica para agujerear con broca en el torno.

* Servirde soporte directo de herramienlas de corte, de espiga conica, como son : brocas,
escariodores y machos.

* Desplazor loteralmente lo contrapunta para tornear plezas de pequefia conicidad.




PLATO Y BRIDA DE ARRASTRE TECNOLOGIA - 6/2

Son accesorios del torno que sirven paro iransmitic o movimiento de rotacién del husillo o
las piezas a ser torneadas entre puntas | Figura 1 ].

Ploto de arrasire

CONSTITUCION Y FUNCIONAMIENTO

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

TIPQS

1. Plato con ronuras { Figura 2 ), paro ser vsada bride de espiga curva { Figura 3 ).

Figura 2 Figure 3

2. Plato con pivote, para ser usado brido con espiga recto { Figura 5 ).

Figura 4 Figura 5




PLATO Y BRIDA DE ARRASTRE TECNOLOGIA - 6/2

3. Plato de seguridad | Figuro 6 ), que permite alojar la brida para proteger el operador.

4. Brida con dos tornillos, indicade para realizor pasadas profundaos | Figura 7 ).

N
¥
d .
§ "
3

AU

Figura 6 ‘Figura 7

5. Brida conjugada { Figura 8 ), utilizada en la fijacién de piezos de grandes didmetros.

Figura 8

RECOMENDACIONES
Proteger lo bancada al montar y desmontar el plato de arrastre.

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

- Fijor firmemente el tornillo de la brida en la superficie de la pleza; el opriete debe ser
tal que impida el deslizamiento de la brida, cuando se dé la presion de corte de lo
herramienta.

- Alcolocar la pieza entrepuntos con la brida de arrastre a ella adaptado, se debe poner
el pivoe del plato en contacto con la espiga de la brida.

Paro colocar entrepunios un pieza que ya lenga la superficie torneado, en el lugar de
odaplacién de la brida, se debe proteger eso parte torneada, con uno placo de cobre
y de otro moteriol blande.




UNIDAD VI

Evaluacién: TORNEADQ ESCALONADQ ENTRE CENTRQOS

1. ¢, Qué funciones cumple el cabezal movil ?

2. ¢, Qué importancia tienen el plato de arrastre y la brida ?

3. ¢, Cuales son los tipos de plato y brida de arrastre ?

4. Explique la utilizacion de los conos de reduccion.

5. ., Cuales son las medidas normadas que se utilizan para las brocas de
centrar ?

6. Explique con detalles el desplazamiento del cabezal movil utilizando el

tornillo de regulacion. ‘

7. Indique normas de seguridad en el torneado entre centros.
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Tolerancia general
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Ne PROCESO OPERACIONAL HERRAMIENTAS / INSTRUMENTOS
01 Sujete Ia pieza en plalo universal ° Cuchilla de refrentar
02 Sujete 1a cuchilia de refrentar ° Cuchilia de cilindrar
03 Refrente una cara ° Cuchilla de tornear interior
04 Aguijerée pasante con koca helicoidal de o 8mm ° Portabroca y llave
05 Cambie 2 broca por una de g 18mm y agujerée pasante ° Broca de centrar de 8 3mm
06 Tornée cilindrico el escaldn de g 32 x 30mm, cilindrando y ° Broca helicoidal de g 8mm
refrentado ° Broca helicoidal de # 18mm
07 Achaftane el extremo ° Accesorios y herramientas del torno
08 Voltée la pieza y refrente 1a ofra cara dando ia longitud de 45mm © Regla graduada
09 Tornée cilindrico hasta un g 40mm y achafiane el extremo ° Calibrador vernier en mm
10 Sujete 1a cuchilla de tomear cilindrico interior ° Brocha de 3"
1 Tornée 1a superficie cilindrica inlerior pasante dando el g 20mm, @ Aceitera. .
desbastando y acabande
12 Verifique 1as medidas con el calibrador vemier. ’
01 01 Bocina cilindrica 750 x 50mm St37
PZA. | CANT. DENOMINACION - NORMA / DIMENSIONES MATERIAL OBSERVACIONES
BOCINA CILINDRICA Y CONICA HT: 05 T REF.
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AGUJEREAR USANDO EL. CABEZAL MOVIL OPERATIVIDAD - /1

Esto operacion consiste en hacer un agujero cilindrico por desplazomiento de una broca
helicoidal, que se monta en el cabezal mévil y con el material en rotacién { Figura | ).

Figura 1

Sirve, en general, de preparacién del material pora operaciones posteriores de torneado,
roscado interno y escariado.

PROCESO DE EJECUCION

1° Paso- Refrente.

2° Paso-Hago un agujero de centro.

3° Paso-Verifique el diémetro de la broca, con
calibrador vernier , midiendo sobre
las guias, sin girarla { Figura 2 ).

OBSERVACION

El caso de broca de didmetro mayor de 12mm, es necesario hacer agujero inicial
de diémetro algo mayor que el del alma de lo broca { Figuras 3y 4 ).

Aguijero Iniciol

| alma de la broco
;

Figuro 4

Figura 3




AGUJEREAR USANDO EL CABEZAL MOVIL OPERATIVIDAD -7/2

4° Poso- Monte la broca helicoidal.

OBSERVACION

1. Lo broca de espiga cilindrica es fijoda en el porto-brocas.

=

Figura 6

Langiela

=

~

Figura 5

espigo codnica

2. La broca de espiga cénica { Figura 5 se fijo directamente en el cono del cobezal
mévil o con ayuda de un cono de reduccion { Figura 6 ).

5° Paso- Prepare el torno.
a. Determine la rotacién, consultando tabla.

b. Aproxime el cabezal mévil de modo que lo punta de la broca quede a vnos 10mm
del moterial { Figura 7 ) y fijelo. "

Figura 7

6° Paso - Inicie el agujero haciendo avanzar la broca con giro del volante del cobezal mévil
hasta que comience a cortar.

OBSERVACION —‘Q—

En caso de que la broca oscile, se debe
svjetar un material blando en el porta-
herramientas, hociéndolo avanzar hasta
presionarlo suavemente contra lo broco, T ’ Colzo de apoyo

mientras lo punta penetra ( Figura 8 . i carre,
Figura 9 ’ ” m

Figura 8

En este caso, los filos de lo broca deben estar en posicion vertical | Figura 9 ). Luego que la
punto de la broca penetre, retire el moterial utilizado como apoyo.




AGUJEREAR USANDO EL CABEZAL MOVIL OPERATIVIDAD 7 /3

7° Paso- Conlinie agujereando, haciendo penetrar la broca.

OBSERVACIONES

1. Refirar frecuentemente lo broca de la pieza paro limpiarla con un pincel y
desalojar las virutas.

2. Refrigerar odecvadamente.

3. Disminuir el avance cuando la broca va a terminar el agujero.

8° Paso- Termine el agujero en la profundidad deseada.

OBSERVACION

La profundidad del agujero se puede controlar por la graduacién exislente en el
husillo del cabezal mévil [ Figura 10 ), o bien con una referencia sobre la broca
{ Figura 11 }.

/

cabezal ——

\, Mh‘{gﬂgﬂud del agujero

abertura del cémpos \
longitud Jotal :

-

-

Figura 10 Figura 11

9° Poso- Verifique lo profundided.
a. Retire el cabezol mévil.
b. Limpie el agujero. ,

c. Verifique la profundidad del agujero con un calibrador con reglilla pora lo
profundidad { Figura 121).

Figura 12

OBSERVACION

Tome en cuenta la parte cénica de la punta de la broca.




BROCAS ( NOMENCLATURA, TECNOLOGIA - 7/1
CARACTERISTICAS Y TIPOS)

Las brocas son herramientas de corte, de forma cilindrica, con ranuras rectas o
helicoidales, templadas y que terminan en punta cénica y afilada con un éngulo
determinado. Son utilizadas para hacer agujeros cilindricos en los diversos materioles.

Los tipos més usados son las brocas helicoidales | Figuros 1y 2 ).

Espige Cuerpo Punta
LY T

-

Arista cortamell

Angilo de
Margen Canales la punta
Figura 1 Broco helicoidal de espiga cilindrica
Llengiiet i
engueia E5P|90 Cuerpo Punta

Arista cortante

= m

Margen

Angulo de
Canales la punta

Figura 2 Broca helicoidal de espiga conica

CARACTERISTICAS

Las brocas se coraclerizan por lo medida del didmetro, forma de la espiga y moterial
de fobricacién,

MATERIAL DE LA BROCA

Es fobricada, en general, de acero répido y acero al carbono. Los brocos de acero
répido se utilizan en trabajos que requieren altas velocidades de corte. Estas brocos
ofrecen mayor resistencio ol desgaste y al calor, siendo por tanto més econdmicos que
los brocas de acero ol carbono cuyo empleo tiende o disminuir en la industria.




FLUIDOS DE CORTE TECNOLOGIA-T7/2

Los fluidos de corte se usan para evitor temperaturas que perjudican la herramienta
empleado y la pieza en ejecucién { Figura 1 ). Ademés como lubricante de la herramienta
pora tener una mayor durobilided del filo y para conseguir un mejor acabado en la
superficie de los frabcjos o ser ejecutados. Generalmente se emplean liquidos como fluido

de corte.
7 y Fluido de corte
Pieza .~ ™ M SNyt T
/ / S .

e

Figura 1

Aceites de corte - aceites minerales a las cuales se les agregon compuestos quimicos.
Son USQdOS como se presentun Colnﬁrciclmen'e.

Soluciones de corte - mezcla de agua y otros elementos como aceite soluble, azufre, barax,
elc. Generalmente deben ser preparados.

El fluido de corte més utilizado es una mezcla de aspeclo lechoso, conteniendo AGUA
{ como refrigerante | y de 5 0 10% de ACEITE SOLUBLE { como lubricante ).

A continuacién, figura una tabla que contiene los fluidos de corte recomendables segin se
indica en la hoja 2/2.

MATERIAL TIPO DE TRABAJO »
A ROSCAR
T Aguj F il ifi

TRABAJAR ornear |Agujerear] Fresar | Cepillor | Rectificar cc{agg”:‘ C){ ':\r?ng,
Acero al carbono 1 2 2 2 10 2 8
0,18 0 0,30% C 2 8
Acero al carbonp 3 3 3 3 10 3 8
0,30 a 060% C 9
Acero al carbone, 3 3 3 3 10 3 8
arriba de 0,60%C 4
Aceros inoxidables 3 3 3 3 12 6 7

13
Fierro Tundido 1 ] ] 3 10 9 g
Aluminio y sus 5 1 11 7 7
aleaciones 7 7 7 7
Bronce y latén 1 2 2 ] 1 1 8
[R] 8

Cobre 1 7 2 2 4 7




FLUIDOS DE CORTE TECNOLQGIA-7/3

1 En seco 8 Aceite mineral con 1% de azufre.
en polvo

2 Ague con 5% de aceite soluble 9 Aceite mineral con 5% de azufre
en polvo
Agua ¢/ 1% de carbonato de sedio,

3 Agua con 8% de aceite soluble 10 1% de bérox y 0,5 % de oceite
mineral

4 Aceite mineral con 12% de n Agua con 1% de carbonato de

grasa animal

sodio y de bérax

Agua con 1% de carbonato de

3 Kerosene 12 sodio y 0,5% de aceite mineral

6 Grasa animal con 30% de

blonco de zinc Aguarrés 40% - Azufre 30%

13 Blanco de zinc 30%
7 Kerosene, con 30% de aceite
mineral
PRECAUCION

PARA EVITAR AFECCIONES EN LA PIEL, EL OPERADOR DEBE, DESPUES DEL TRABAJO,
LAVARSE CON AGUA Y JABON LAS PARTES DEL CUERPO SALPICADAS POR EL FLUIDO DE
CORTE. ALGUNOS CONTIENEN SUSTANCIAS QUE PERJUDICAN LA PIEL.

RESUMEN

FLUIDOS DE CORTE
Sirven para :

Refrigerar la pieza y lo herramienta.
- Lubricar el corte.
Mejorar la calidad de la superficie de los trabajos.

Tipos usados

Aceites de corte : se encuentran facilmente
Soluciones de corle ; para ser preparadas.
Lla més usodas es el aceite soluble

PRECAUCION

LAS PARTES DEL CUERPO SALPICADAS POR EL FLUIDO DE CORTE DEBEN SER LAVADAS
CON AGUA Y JABON PARA EVITAR AFECCIONES




TORNO MECANICO HORIZONTAL
‘ TECNOL -7
( CARRO PRINCIPAL ) CNOLOGIA - 774

Es lo parte del torno que se desplaza sobre la bancada, monualmente (o través del volante)
o outomaticamente { a través del husillo } [ Figura 1 ).

Estd constituido de :

porla herrramientas

mesqa ese corro transversal egrro superior
delontal

corro transversal
carro superior
porta - herramiento

Figura 1

MESA

Su estructura es de hierro fundido gris, con alojamiento para las guias prisméticas externas
de lo bancada dal torno; realiza el avance longitudinal, oproximando o alejando la

herramienta que torneo el material y sostiene el delantal, el carro tronsversal y el carro
superior.

DELANTAL

Es una caja de hierro fundido gris, fijoda en la parte delantera del carro principal { figura 1).

CARRO TRANSVERSAL

En lo parte superior del carro principal, sobre guias en cola de milano, se desliza el carro
fransversal.

En la parte inferior del carro transversol, hay un tornillo que va acoplado @ una tuerca, lo
que conduce ol carro en su traslacion.

Este movimiento se hace manualmente por movimiento de la manija o autométicamente, a
través de los mecanismos del delantal, segin serd explicado adelante.

Un anillo groduado vo en el eje del volante, y permite controlar micrométricamente ol avance
tronsversal.

tornillo y monijo del
cafro superior

l’ y .
. . / onilles gradvados
tornillo y manijo
del corro transversal

Figura 2
CARRO SUPERIOR

El carro superior es la parle que sirve de base a la torre porta - herramientas | Figuras 1y
2). El deslizamiento se hoce girando la manivela o volonte que mueve un tornillo gcorlodo

a una tuerca existente en el mismo. Un anillo graduado, en el eje del volante, focilito el
control de los avances manuales.




TORNO MECANICO HORIZONTAL

( CARRO PRINCIPAL )

Movimienfo manuol d&' carro

Estando desconectado el pifién P1 { palanca A2 ), se puede movilizar el volante V. Al girar
el piion P2, gira también la rueda R1 y el pifon P3, que, acoplado a la cremallera,
produce el movimiento longitudinal del carro.

Avance automético del carro, por medio del tornillo potrén { para cortar roscas ).

Se mueve la palanca Al Los espigas de seguridad de las medias tuercas giran en lo guias
del disco D, haciendo que se abran o cierren las medias tuerca, engranando o
desengranando con el tornillo patrén. La rotacién del tornillo determina el avance del
longitudinal del carro al arrastror su tuerca partida.

Avance automdtico del carro, por medio de la barra de cilindrar.

Estando las medias tuercas abiertas, podemos mover la palanca A2, para poder acoplar
los dientes frontales de embrague L1. La rotacién de la barro determina la rotacién de R2,
R3, P { tornillo sin fin ), R4 { engranaje helicoidal ), P1, R1 y P3. estando P3 engranado
con la cremoallera moviliza al corro a lo largo de la bancada del torno. -

Avance aufomdatico del carro transversal

Si estan desengranados los medias tuercas, se mueve la palanca A2 en posic’ién que
desacople los dientes frontales de embrague, L1, permitiendo al mismo tiempo acoplar
los dientes frontales L2. Los rotaciones del tornillo sin - fin no se transmiten al pifién P1,
por estar desacoplado; entonces el carro longitudinal no se mueve y por intermedio de R2,
R3, Py R4, la rotacién se transmite o R5 que engrana con el pifién P4, montado en el
tornillo que transmite el movimiento al carro transversal, al arrastrar su tuerca.

CUIDADOS

a. Las guias de los avances y sus tornillos de comando de los carros deben estar siempre
limpios y constontemente lubricados.

b. Cuando se tornee hierro fundido, proteja adecuadamente los mecanismos de los

carros y guias de lo bancada del torno.
’

TECNOLOGIA - 7/5
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Ne PROCESQ OPERACIONAL HERRAMIENTAS / INSTRUMENTOS
01 Sujete el material en plato universal ° Guchilla de refrentar
02 Refrente una cara y haga agujero de centro ° Cuchilla de citindrar
03 Tornée entre plato y punta, desbastando los didmetros ° Cuchilla de ranurar de 8mm
30,3 y 21,8mma 31 y 22mm respectivamene. ° Cuchilla de r = 6 { convexo )
04 Voltée la pieza, refrente 1 otra cara y haga agujero de centro ° Cuchillade =5 { convexo)
05 Tornée entre puntas, desbastando los didmetros 49,1 y 45,2mm ° Cuchillade r =6 { concavo )
49,5y 46mm respectivamente ° Cuchillader =5 (concavo )
06 Acabar los didmetros a la medida ° Broca de centrar
07 Sujete 1a pieza entre plato y punta © Calibrador vernier en mm
08 Sujele fa cuchilia de ranurar de 8mm y liévela a 14mm del extremo ° Aceitera.
09 Tornée 1a ranura 1, manuaimente. Desbaste y acabe a ias medidas
10 Tornée las ranuras 2 y 3, desbaste y acabe
11 Voltée la pieza y haga la ranura 4. Desbaste y acabe a las medidas
12 Monte la cuchilla de r = 6 y ejecute el radio convexo de 6mm
13 Monte fa cuchilta der =5 y ejecul el radio convexo de Smm
14 Monte 1a cuchilla de r = 6 y gjecule el radio coricavo de 6mm
15 Monte fa cuchilia de r =5y ejecute el radio concavo de Smm
16 Verifique las medidas de 1os radios concavos y convexos. '
)] 01 Eje ranurado A50 x 185mm St 37
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RANURAR Y TRONZAR EN EL TORNO OPERATIVIDAD - /4

Es uno operacién que consiste en abrir ranuras por la accion de una herramienta especial que
penefra en el moterial, perpendicularmente ol eje del torno, pudiendo legar a separar el
material, en cuyo caso se obtiene el tronzado { Figura 1 ).

Se aplica en la elaboracién de arondelas, ani-

Hos, poleas y salidas de roscos, principalmente. f
- :
,g @ L"
PROCESO DE EJECUCION (- T‘rl
Figuro 1
1° Poso- Fije el material. O

OBSERVACIONES

Hagalo de modo que la ranura a realizar quede lo mas préximo posible ol plato
| Figura 1), para evitar la flexion de la pieza.

'2° Paso- Monte la herramiento
OBSERVACIONES
1. Lo distancia B debe ser lo menor posible { Figura 2 ). .
2. El filo de lo herramienta debe estar ala altura del eje del torno { Figura 2 ).

3. El eje de lo herramienta { Figura 3 ) debe quedar perpendicularmente al eje del
torno.

8

Figura 2 Figura 3

3° Paso- Morque el ancho de la ranuro.

OBSERVACION

Puede hacerse directamente con una herramiento de punia ( Figuro 4 ).

4° Paso- Prepare el torno T

a. Ubique lo herramienta entre las mar-

cas de lo ranura y fije el carro longi- L~ o {
tudinal. Fa —)
/)

b. Determine la rotaciéon odecvada [ et



RANURAR Y TRONZAR EN EL TORNO OPERATIVIDAD -9 /2

5° Paso- Raonure.

a. Aproxime la herramienta hasta rozar L
el moterial { Figura 5}, y tome refe-
rencia con el onillo del carro trans-
versol { Figura é ), para controlar la — Y

profundidad.

b. Avance lo herramiento cuidadosamen- r
te, cerca de la morca limite { Figura 7},
dejondo materiol para la terminacion.

——

¢. Retire la herramiento, despléacela ol _
ofro lado de la ronuro y repita la Figure 5
indicacidn anterior | Figuro 8 ).

mareas |imites

iz, .

referencia fija _;— s B o o

) —t

P -

‘V anille grodvodo -'.::_“l__- =~ o i

tuatco de gpriete r-

Figura 7

d. Termine la ranura, refrentando primerc los flancos { Figura 9 ),y después
el fondo [ Figura 10 ).

Figuro 9 Figura 10

OBSERVACION

Verifique el filo de la herromienta y afile si es necesario, antes de terminar.

4° Paso- Tronce | si lo operacién es tronzar .

OBSERVACION

Para tronzor repito a y b del 5° paso,
hasta que la pieza se sepore del mate-
ria { Figuro 11 ).




TORNEAR SUPERFICIE CONCAVO OPERATIVIDAD -9 /3
Y CONVEXO

Para obtener superficies céncavas y convexas sobre un material se hoce a través de una
herramienta que se mueva simulléneamente con movimientos de avance y penetracion.
Se realiza paro obtener la forma definitiva de una pieza sin mucho precisién, con avance
bimanual de los volantes como paso previo para perfilar con la herromiento la forma.

PROCESO DE EJECUCION

AN I l .
1° Paso- Desbaste y alise la pieza. ] \ 17 _tr \
2° Paso- Margue con el filo de la herramiento jos i i/'/“

limites de la superticie deseada ( Figura - ° }
1) s

-l

3° Paso- Monte la herramiento para el torneado Figura 1
de lo superficie céncavo o convexa, con-
forme sea el caso { Figuros 2y 3 ).

=15

1

~

‘ =
"*\\.r.\. ,\ f\_
Figura 2 :\. .,‘. Figura 3 r1 ' : r—"}
""l N | R
N ' |
~ )

OBSERVACION

Lo punta de lo herramienta debe ser redondea-
da, pues los ogudas diticultan la oblencién del
buen acabado. { ,

4° Paso- Tornée la superficie. . .

CASO | - SUPERFICIES CONCAVAS

a Penetre lo herromienta en la porte
més profunda de la superficie ( Figu- IP
ra 4d ). o

Figura 4



CALIBRADORES Y VERIFICADORES , TECNOLOGIA - 9/1

Son instrumentos generalmente fabricados de acero, algunos son templados.

Se utilizan para verificor y controlar radios, éngulos, juegos, roscos, diémetros y
espesores.

Estan coracterizados por sus variadas formas y perfiles.
Los calibradores se clasifican en varios tipos conforme figuras.

Calibrador de radios. Calibrodor de angulos.

g’cgg)ée geg:!ggocﬁ 50‘;(;-25 a Cuenta hilos de roscos.

e
¥ )\ & ) Ry
\ &w- E \
posa, [ Y k o Yy
L ] Ly

Calibre "pasa no pasa” para ™S

ejes o calibrador de boco, k A
: 43 "o
- l
= o f
- \\.
~” . Sty
ey Amaricon Wirs Gage ““?
Vo
- NN 2 tsas -
no bposa posa & p ""'1! N
. Cd . 1-. q_ﬁ ﬂ‘
N '8 15 20 2t 2283
N \
NN N

Calibrador pora chopas 'y



CALIBRADORES Y VERIFICADORES TECNOLOGIA - 8/ 2

Calibrador de radios

Sirven pora verificar determinodas medidas internas y externas. En cada lamina esté
estompoda lo medida del radio. Sus dimensiones varian, generclmente, de 1 a 15 mm o

de 1/32" a 1/2".
Calibrador de éngulos

Se usa en la verificacién de angulos. En cada lémina viene grabado el angulo, que
varia de 1 a 45°.

Calibrodor de juegos

Se usa en la verificacién de juegos y esté fabricado en varios tipos. En coda [amina
viene grabada su medida que vorio de 0,04 o 5mm ode 0,015"a 0,200".

Calibrodor de roscas | Cuenta hilos )

Se usa para comprobar roscas en todos los sistemos. En sus laminas tiene grabado el
nomero de hilos por pulgados o el paso de la rosca.

Calibradores "pesa no pasa” para ejes
P /

Esté fobricado con bocas fijas o méviles, El didmetro del eje estara bien cvando paso
por la boca mayor y no por la boca menor.

Calibrador tampén "pasa ne pasa”

Sus extremos son cilindricos. El agujero de la pieza a ser verificado estoré bien cuando
pasa la parte menor y no la mayor de esos exiremos cilindricos.

Calibrador pora chapas y alambres

Se fabrica en diversos tipos y patrones. Su cara estd numerada, pudiendo variar de O
(cero) ¢ 34, que represenia el nimero del espesor de los chapos y alombres.

CONDICIONES GENERALES DE USO '

Sus superficies de conlocto deben ser perfectas, libres de polve y grasas.

CONSERVACION

Evitar caldas y choques.
Limpiar y lubricar después del uso.
Guardarlos en el estuche o en lugor apropiode.



SEGURIDAD EN EL TORNO - -~ TECNOLOGIA- 973

PROCEDIMIENTOS CUIDADOS - PRECAUCIONES

Observe los cuidados referentes ol mando | * Revise las condiciones del copiador an-
hidréulico. : tes de poner en funcionamiento el torno,
para evitar rotura de herramienta y ma-
lograr el material e incluso la méquint

{ torno ).
Observe las reglas para transportar mate- | ¢ Si no se cuenta con equipos de montaje
rial pesado. [ tecles, groos ) pida ayuda a sus colegas

pora levantar piezas muy pesadas.

Siempre observe los cuidados referidos a | * No use herramienta en mal estado, mal
las herramientas. ofilados pues el uso en este estado es
considerando un acto inseguro.

Verifique lo rotacién y velocidod de corte | ¢ Regule la rotacién y lo velocidad de
que deben estar en relacién a lo herramien- corte de acuerdo a la herramienta y al
la y ol material o tornear, maoterial a trabajar, pues en caso contra-
rio, produce un calentamiento y pérdida
de filo de la herramienta, perjudica la
produccién y se puede desmontarse la
pieza.

Un ejemplo de fijacién de una pieza
cuya rpm no puede ser excesiva.




TORNEAR SUPERFICIE CONCAVO OPERATIVIDAD -9/ 4
Y CONVEXO

b. Desplace hasta A, con los movimientos simultaneomente de avance [ a, )y profundidad
[P, ]y realice los primeros pasos.

c. Desplace hasta B { Figura 6 ) y con los movimientos {a, )y (P, ), simultGneamente,
realice el segundo paso.

Fa

Figura 5

d. Controle con la plantilla [ Figura 7 ). Figura 6

e. Realice tantos pasos cuantos fuesen neceso-
rios con los mismos procedimientos de los
pasos 1°y 2 °, hasta llegar al perfil deseado.

Plantilla ._ -

|

000

TN

i .
Figura 7 mJ

CASO Il - SUPERFICIES CONVEXAS

a. Cologue la herromienta en frente de la parle mas
saliente de lo superficie { Figura 8 ).

b. Con los movimientos de avance {a, } y profundidad
{ P, ) simulténeos, realice el primer paso.

¢. Vuelvo hasta el punto A y con el avance (o, | ¥
profundidad (P, ) simultaneos, redlice el segundo paso.

d. Controle con la plontilla

Figuro 8

e. Realice tantos pasos que fuesen necesarios con el
mismo procedimiento hasto llegar al perfil deseado. .
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o1 Refrente y laladre los centros ° Herramienta de desbastar
Observacidn : Refrente proporcionalmente los extremos, © Herramientas de refrentar
considerando las medidas ° Herramienta de alisar
02 Tornés los didmetros ° Herramienta de corte
03 Tornde rebajes y los chaftanes ° Herramientas de roscar
04 Talle (abra ) las roscas ° Microémetro
Precaucion © Calibrador vernier
1* Verifique si 1a brida de arrastre estd bien sujela a la pieza ° Brocha de centrar
2 Use brocha para limpiar y fubricar la rosca. ' ° Peine de rosca 60° y 55° ( cuentahilos )
° Mandri
° Tyerca calibradora.
01 01 Eje cilindrico 1" x 160mm St37
PZA. | CANT.| DENOMINACION - NORMA / DIMENSIONES MATERIAL OBSERVACIONES
________ EJE CON ROSCAS TRIANGULARES HT: 07 T REF.
CAP[LA TIEMPO: HOJA: 1/1

ESCALA: 1998




ABRIR ROSCA TRIANGULAR EXTERNA

POR PENETRAGION PERPENDICULAR OPERATIVIDAD - 1071

Es dar triangulor ol filete de una rosca, con una herramienta de perfil adecuado, conducida
por el carro, con penetracién perpendicular a la pieza,

El avance debe ser igual al paso del filete, por cada vuelia completa del material.
La relacién entre los movimientos de la herramienta y del material se obtiene con un tren
de engranajes dispuestos en la lira o en lo cajo de avonces.

Es una operacién necesaria para construir las roscas de las piezas y tornillos de precision.
4+ '.Se recomienda para roscas de paso menor que 3mm.

-PROCESO DE EJECUCION
1° Paso- Cilindre of diémetro.

2° Paso- Posicione y fije la herramienta.

_ a. Ubiquelo a lo oltura del centro

| Figura 1).
- b. Ubiquela con la bisectriz del an- Figura 1
gulo del perfil perpendicular ol
" material,
OBSERVACION

Verifique con plontille { Figura 2 ).

..
¢. Fije la herramienta. > \/‘ao ~

Plantilia

3° Paso- Prepare el torno.

a. Dispongo el avance necesario
para roscor,

Figura 2
OBSERVACION -
Utilice la cajo de avance y si el torno no tuviera, monte el tren de engranojes
calevlado.
PRECAUCION

Para evitor herirse, durante el cambio de engrancjes, nadie puede poner en
" marcha el torno. -



ABRIR ROSCA TRIANGULAR EXTERNA

POR PENETRACION PERPENDICULAR OPERATIVIDAD - 10/

b. Determine la rotacién para roscar,
consultando tabla.

¢. Verifique si el carro porta herramien- %
ta estd en posicién paralela al eje de ‘

lo pieza | Figura 3 ). %’ -

4° Paso- Verifique la preparacién.

a. Ponga en marcha el torno.

PRECAUCION

Asegirese que la proteccién de los engrona-
jes estd colocada. Cero

Figura 3
b. Ponga en contacto la herramienta
con el material,
¢. Desplace la herramienta fuero del material y coloque a cero el toambor graduado
del carro transversal, lo mismo que el del tambor del carro porta herramientas
{ Figura 3 ).

d. Avance la herromiente dando una profundidad de corte de 0,05mm.

e. Maniobre lo polanca para el avance de roscar y deje que la herramienta marque
unos diez filetes ( Figura 4 }.

f. Retire la herramienta y pore el torno.

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

/- cbuentthuos :
7 N

~

Figura 4 ; ' . Figura 5



ABRIR ROSCA TRIANGULAR EXTERNA

PERATIVIDAD -10 /%
POR PENETRACION PERPENDICULAR © wis

5° Paso- Desbaste la rosco

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

OBSERVACION

Cuando el paso de la rosco que se construye es submltiplo del paso del tornillo
patrén, se puede quitar el outomatico y desplazor el carro a mano. Cuando no
ocurre eso, para volver al punto inicial de corte, hdgalo sin quiter el automético,
haciendo girar el forno en sentido contrario.

b. Coloque lo profundidad de pasa-
do recomendada { Figura 6 ).

OBSERVACION

Vaya controlande sobre el anillo
graduodo las profundidades de
las sucesivas pasadas paro saber
cuando se llega o lo oltura del
filete.

c. Ponga en marcha el tornoy dé una
pasado, inlerrumpiéndolo cuando
llegue al largo previsto de la rosca

{ Figura 7).

OBSERVACION
Durante todo el roscado, lubrique
conforme tabla. :

d. Regrese al punto inicial repitiendo
lo indicacion g.

e. Dé otra posada, dando una nueva
profundided de corte y desplazan-
do longitudinalmente la herramien-
ta | Figura 8 ).

Figura 7 - Ranura de salida

f. Repita los indicaciones d y e, troslodendo la herramienta longitudinaimente en
sentido contrario ol de lo indicacién e | Figura 9 ).




ABRIR ROSCA TRIANGULAR EXTERNA o/t
POR PENETRACION PERPENDICULAR OPERATIVIDAD - 1074

OBSERVACION

Continde dando pasadas con el mismo procedimiento hasto que falte alguna
décima de mm para aleanzar la altura del filete.

6° Paso- Termine la rosca.

a. Ubique lo_herramienta en el centro de la ranura entre filete, con el corro
avenzando.

b. D& profundidad de corte, lo menor posible, hasta que la herramienta corte en

los dos flancos del filete, o fin de reproducir exactaments su forma, y tome
referencia en el anillo graduado.

c. Repase toda la rosca con lo misma profundidad de la indicacién b.

7° Paso- Verifique lo rosca con ayuda de una tuerca calibradera | Figuro 10 ) o con un
calibre de tolerancios { Figura 11 ).

Figuro 10 Figura 11

OBSERVACIONES

1. Los 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 ajuste.



ROSCAS TECNOLOGIA - 10/%
( Nociones, tipos y nomeclatura )

3147, Es una saliente en forma helicoidal que se desarrollo, externa o internamente , alrededor
:; -, de una superficie cilindrica o cénica.

| ‘4 Esos salientes se denominan filetes { Figura 1 ).

= ¢

Moo
ﬁ.}__“
.
] o
/ines an aspiral (hélice
M. 2
e -
Q
a
A a8
et DOIIMELI O * 4 - W ] Figuro 1
PERFIL

El perfil indica la forma del filete de larosca enun plano que contiene el eje del tornillo.

a Triangulor /\/\/\/\/\

Tornillos y tvercas de fijacién y uniones en tubos.

b Tropecial /-_\_/_\_/_\_

Organos de comando de las maquinas - herramientas { Para transmisién
de movimiento suave y uniforme }, husillos y prensas de estampar.

¢ Cuadrodo __I I l I ! l

En desuso, pero se aplica en tornillos de piezas sujetas a choques y
grandes esfuerzos.

[}

d QL«M_“___MLQ‘/_L/—I_/_U—I_

Cuando el tornillo ejerce gran esfuerzo en un solo sentido, como en
tornillos de banco y gatos.

e  Redondo m

Tornillos de grandes diémetros que deben soportar grandes esfuerzos
en movimiento.



ROSCAS TECNOLOGIA - 10/ 2
( Nociones, tipos y nomeclatura )

SENTIDO DE DIRECCION DEL FILETE
El filete puede tener dos sentidos de direccién.
Mirando el tornillo en posicién vertical :

El filete asciende de izquierda a derecho El filete asciende de derecha a izquierdo

Lo

\ _mmmmn
-

Figura 2 - Rosca Derecha Figura 3 - Rosca lzquierda

NOMENCLATURA DE LA ROSCA
Independiente de su uso, las roscas tienen los mismos elementos | Figuro 4 ), variando
openas en su forma y dimensiones.

_ D
Figura 4 ;
D1 hl

p = poso . i = angulo de lo hélice

d = didmetro externo ¢ = cresto

d,= diametro interno ( nicleo ) D = diametro del fondo de la tuerca
d,~diametro de flanco D,= diémetro del agujero de la tuerca
2 = éngulo de filete h = altura del filete del tornillo

f =« fondo de filete h,= oltura del filete de lo tuerca



ROSCAS TECNOLOGIA - 10/ 3
( Nociones, tipos y nomeclatura )

PASO DE ROSCA

Paso (P | es lc distancia entre dos filetes, medida paralelomente
al eje en puntes equidistantes o correspondientes | Figura 5 ).

0 1

’ Figura 5
Sistema para determinar el paso : 'gure

a. Con verificadores de rosca en mm | Figura 6 ) y en nomero
de hilos/1" { Figura 7 ).

?=5mm

Figura 6 ‘ Figura 7

b. Con regla | Figura 8, 9 y 10 ).

A" = 25,4mm, el paso en mm de la Figura 10 serd

P = 1"/4 hilos 6 P=2§-'~i = 6,35mm

Figura 8 (

o} 1 2 .3 4 5
enmmP-———‘g -2

5 10
HIREEREEN

0 1/2¢ 1 0 7z T
o ool Ll by Loy

i

p 01 2345678
en puigadas

Figura 10

Figura 9 En pulgada : P = 1"/8 hilos 6 1/8" { Figura 9 ).



ROSCAS TRIANGULARES TECNOLOGIA - 10/4
( Tipos, caracteristicas, formulas y tablas )

Son surcos helicoidales abiertos en superficies internas u externas y en cilindro. Son
utilizodos en tornillos y piezas roscadas.

TIPOS DE ROSCAS TRIANGULARES

Las roscas triangulores son clasificadas, segin su perfil , y tenemos cuatro tipos :
- rosca métrica

- rosca whitworth

- rosca whitworth con juego de vértices

- rosca americand

Estas son los tipos mas empleados en la industria, sin embargo hay ofros.

Rosca métrica { Figura 1) Tuerca

Angulo de perfil de filete : 60°

Paso : Dado en milimetros \/‘\',J' /‘\

Perfil : Trigngulo equilatero, con vértice achatado 7. \//\ /
y redondeado en el fondo de rosca. \ N\ N \

Series: Rosca méirica normal y rosca métrica fina. \\‘\ Torsillo \

Figura 1

Lo rosca méirico fina, esté determinado , por su mayor nimero de filetes que la rosca
normal. Esto posibilita mejor fijacion de rosca : evita el aflojamiento del tornillo en caso
de vibracién de maquinas como en los vehiculos.

Rosca Whitworth { Figura 2 )

Tuerca 7
Angulo de perfil de filete : 55° / /
Paso: 1 pulgoda dividida por el nimero de filos X ;
por 1", / \/

N
Perfil ; Trigngulo isésceles, con el vértice y el 7 Z
fondo del hueco del filete redondeados. \
N

Series: Rosca whitworth normaly rosca whitworth Tornillo

)
2

fino, para abertura de rosca con machos y Figura 2

terrajos.

Tverca

Rosca whitworth con juego de vértices ( Figura 3 )

N

Angulo de perfil de filete : 55° \ \ (/

Poso : 25,4 N2 de filos por 1" / \-

Perfil : Triangulo isdsceles con el vértice fruncado \\ ' \
y el fondo de hueco del filete redondeado. NN Torriflo )

Figura 3

Ly

/ )

VB
)




SEGURIDAD EN EL TORNO

TECNOLOGIA - 1U/8&

PROCEDIMIENTOS

CUIDADOS Y PRECAUCIONES

Tenga cuidado con materiales y trapos de
limpieza humedecidos con material infla-
mable.

Verifique y cuide que los espacios de trén-
sito en el toller esién despejodos y limpios.

Verifique las condiciones de sus lentes de
proteccion.

Observe siempre los cuidados necesarios,
antes de encender la méquina.

Tenga cuidado al aproximarse a los platos
de arrastre { avtocentrante ).

Ubique todo material inflamable en de-
pésitos con tapa para disminuir el
peligro de incendio.

Mantenga siempre limpios y libre de
maoteriales el espacio para transito en el
taller, a fin de que ud. y sus colegas
puedan desplozarse libremente y sin tro-
piezos.

Use lentes de proteccion para evitar que
alguna viruta penetre o sus ojos.

Verifique que se hicieron los recomendo-
ciones anferiores e incluya en su expe-
riencia. Prendo la méquina, y aproxime
la herramienta a la pieza con cuidado,
en caso de duda veritique nuevamente si
las recomendaciones fueron tomadas en
cuenla.

Evita detener los platos con la mano, no
aproxime la cobeza o los platos pues
aumenta el peligro de accidenle.




UNIDAD X

Evaluacion: ROSCADQ TRIANGULAR
1. Realice en forma practica (puede usar cartulina) el trazo de una HELICE
en las roscas.
2, Sefiale nuevamente los diferentes perfiles de rosca mas utilizados.
3 ., Qué diferencias hay entre una rosca derecha e izquierda ? (ventajas y
desventajas)
4. Sefale la nomenclatura de las roscas.
5. Explique los términos siguientes:
- “paso”
- "numero de hilos por pulgada”
6. ¢, Qué aplicacién tiene un “cuentahilos™ ?
7. Sefiale los tipos de rosca triangular.
8. En la rosca americana como se calcula el didmetro menor de la tuerca (D,
= agujero).
9. Ubique en la tabla (rosca métrica de perfil triangular ISO)
Serie normal
d d] he Tre D D1 ITi P ngz
10
10.  Serie fina
d : d] he I'te D D] ITi P d2D2
7

11.

¢, Cuantos hilos por pulgada tienen las siguientes roscas whitworth de paso
normal ? 3/32", 3/8", 5/16", 1/4", 1/2", 5/8", 3/4",7/8", 1".
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7 / Tolerancia General

N
0,1 mm

34
13
-
Q RZ
2x45°
N
T
a
S N
)
Y -—
$ T3 3
TR
7 /5
/ 2 4 4
5
38
19
N? PROCESO OPERAGIONAL HERRAMIENTAS / INSTRUMENTOS
01 Centre, refrente y taladre ¢ Gramil
°  Cuchilla de refrentar
®  Cuchilia de desbastar
02 Tornée el agujero de @ y verifique el didmetro o Cuchilla de ranurar
°  Cuchill de ranuraren " V"
o °  Cuchiltade radio 2 mm
03 Desbaste a las medidas indicadas > Broca helicoidal de 86, 12 mm
°  Cuchilla de cilindrar inlerior ( desbaste y
' acabado )
04 Voltée, centre, refrente, desbaste y ranure o Portabrocas )
°  Planlillasen" V" (&ngulo de 34°)
05 Tornée dando las medidas indicadas y lerming la ranuraga v * | - Calibrador vernier én mm
°  Mandril de 816 x 100 mm
°  Brocade 3"
°  Aceitera
01 01 Poleaen"V" Fierro fundido @ 95 x 45 mm
PZA. | CANT. | DENOMINACION NORMA / DIMENSIONES MATERIAL OBSERVACIONES
POLEA PARA CORREA TRAPECIAL HT: 08 T REF.
CARLAB . TIEMPO HOJA: 1/1
Wl B MECANICO DE TORNO
p—— ESCALA: Red. Fot. 1998




POLEAS TECNOLOGIA - 11/

Son ruedas destinadas a transmitir el movimiento de rotacion o los ejes por medio de
las fojas.

Los principales tipos de poleas son planas y acanalodas, de acuerdo a la foja o cable
que impulse en su superlicie.

CARACTERISTICAS

rolew  Conduntors

Son construides de diversos materiales,
como: oluminio, madera, fierro fundido,
ocero, plastico, efc. siendo fijadas a los
ejes por presién, chaveta y prisionsro de :
seguridad { Figura 1 }. 'F

Eje Maoter

Los diémetros de los poleas se calculon de
acuerdo con la relacién de velocidades
deseadas.

En una hransmisibn de dos polecs, se
definen como :

Polea Motriz, a la que comunica, transmi-
le o genera el movimiento. Se le conoce
lambién con el nombre de polea conducto-
ra;y

Poleo conducida, a la que recibe el movi-
miento; se le conoce también con el nom-

bre de poleo receptoro. Polee  Gonduside
poled recep Figure 1

Chevete

Hay diferentes tipos de poleas, en cvonto a su construccion. Entre los principales
enconiramos !

- Polea partida, compuesta por un armazén de fierro
fundido o acero, dividido en dos mitades que se
unen por medio de tornillos colocados en el interior
de lo polea { Figura 2 }. ‘ '

Figura 2 - Poleo Partido



POLEAS TECNOLOGIA - 11/2

Hay diferentes tipos de poleas, en cuanto a su construccion. Entre los principales
encontramos :

- Polea entera, generalmente de fierro fundido o de
aluminio, de regular tamafio. No se construyen muy
grandes, debido a su gran peso, lo que podria crear
dificultad en el montaje { Figure 3 ).

Figura 3 - Polea Entero

- Polea escolonado, utilizada principalmente en mé-
quinas herromientas, y en maquinarios y equipos
que requieran voriocion de velocidades [ Figura 4 ),

Figura 4 - Polea Escaloncda

- Polea en " V ", caracterizada por tener su superficie
acanaloda, y por el mejor ogarre de las fojos. Posee
uno, dos o méas canales para alojar igual contidad
de fojas { Figura 5 ).




POLEAS PLANAS

TECNOLOGIA - 11 /3

Son ruedas planos en cuya superficie llevan correas planas, pora transmitir movimiento

de rotacién de un eje a ofro.

NOMENCLATURA

Las partes principales de la polea plana | Figuro 1 o, byc].

El Cubo, o centro de ajuste al didmetro del
eje, con el que se hace solidario por
medio de una chaveta longitudinal.

lo llonto, que es la corona o superficie
exterior delgada, de seccién curva, y so-
bre el cual se apoya la correa en el centro,
y con rebordes cuando la polea esta some-
fida a vibraciones. Si es muy ancha y
plana, se denomina tambor.

Los Brazos, que son rectos o curvos [ Co-

- nocidos también como royos ), de forma
parabélica y de seccién eliptica pora que
ofrezcan menor resistencia al esfuerzo y
ol movimiento del aire.

En poleas pequefias se reemplazan por un
disco llano.

(=2

POLEA PLANA COMBADA

Tebdricamente, la correa no tiene necesi-
dod de ser guiada cuondo une dos poleas
planas, cuyos planos diametrales coinci-
den exactomente; pero hay mas seguri-
dad en cuonto a su estabilidad sobre la
polea, si ésto es bombeada o combada.

la condicién principal es que 'a polea
tenga un digmetro moyor ol centro; siendo

" lo Hecha de bombeo, aproximadamente,
1 / 15 del ancho de la Hlanta { Figura 2)..

Figuro )

Figura 2



POLEAS PLANAS TECNOLOGIA ~ 14/4

POLEAS PLANAS ESCALONADAS B

Denominadas también de caracol, se utili- L M
zon en mdquinas donde se necesita disponer r

de distintas velocidades. Asi, por ejemplo, si

consideramos que M es el eje del motor y T
el del trabajo, la correa se encuenira en la
polea que gira a mas velocidad, y si se desea
obtener menor velocidad, se conseguiré ho-
ciendo pasar la correa a los tambores de la
izquierda ( Figura 3 ).

Seguridad

A Qu,
PERDERASATU CAMISA
TRABLIANDO QO ROPAS SUELIS '




SEGURIDAD EN EL TORNO TECNOLOGIA - 11/5

PROCEDIMIENTOS CUIDADOS Y PRECAUCIONES
Observe los cuidodos necesorios al cam- | * Desconecte la lave general de la maqui-
biar de posicipn las correas, engranajes y na, anles de hacer estos cambios de
palancas de cambio. posicién en los engranajes y paolancas

de cambios. Ast evitard que por descui-
do alguien manipule el encendido y pue-
da causar accidentes graves.

* Delenga fatalmente la méquina y limpie
la superficie torneada y para ello utilice
afios, o aditamentos especiales con la
tinolidad de no cortarse con los filos o

) . . aristas.
Observe los cuidados referidos o la limpie-

za antes de hacer las mediciones de preci-

sion. C




UNIDAD XI
Evaluacion: TORNEADO DE POLEAS

1. Enumere cuantos calibradores y verificadores cuenta en el almacén de su
centro educativo.

2, ; Qué diferencia existe entre una plantilla de radios y calibrador de
angulos ?

3. ¢, Cual es la funcién de las poleas ?

4, Sefiale las caracteristicas de una polea.

5. Explique la diferencia entre una polea plana y polea en "V™.

6. ; Qué importancia tiene el sentido de rotacion durante el escariado a
mano?

7. Sefiale como se procede a escariar a maquina.

8. Qué lubricante se utiliza para escariar:
- Niquel
- Bronce
- Acero aleado

9. ¢, Qué caracteristicas tienen los escariadores de expansion ?
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N¢ PROCESO OPERACIONAL HERRAMIENTAS / INSTRUMENTOS
01 | Uniformice el didmetro y las caras : Cuchf::a de refrentar
02 Marque los centros y taladre o ggg'r:aa e desbastar
03 Tornée el excéntrico °  Gramil
04 | * Tornes el extremo cilfndrico (35 x30) ° Escuadra
05 Taladre el agujero (19x25) ° Grang!e
06 Voltée y tornée el otro extremo { cono ) > Martlio
- Y ®  Compés de punlas
07 Verifique et acabado °  Porlabroca
08 Verifique las medidas. ° Broca de centrar. Broca helicoidal de @6 Y 15 mm
@ Cuchilla de afisar
®  Cuchilla de ranurar
°  Calibrador vernier en mm
®  Micrémetro de exteriores en mm
°  Micrémetro de interiores en mm
°  Cuchilla de cllindrar interior
°  Luneta fija
°  Brocha de 3"
°  Ageitera
01 01 Eje excéntrico @ 134 x 130 mm st. 37 { SAE 1055)
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TORNEAR EXCENTRICO OPERATIVIDAD - 42/4

Consiste en tornear porte de una pieza, en una material cuyo moterial de simetria se
encuentra desplazado en relacién ol eje de torno.

Se realiza para tornear ciguedales, ejes de levas, manivelas y liene gron aplicacién en
maquinas de movimientos automéaticos,

PROCESOS DE EJECUCION

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

c. Trace {figuras 1,2, 3y 4).

Figura 1 -Trazado del eje principal con base en Figura 2 - Colocacién del eje principal en la
el centro de la pieza. perpendicular. _
: (/

Figura 3 - Trozado del centro del Figura 4 - Trazado de lo circunferencio
excentrico, del excéntrico con compds,



TORNEAR EXCENTRICO OPERATIVIDAD -42 /g,

¢. Marque con punto de marcor | Figura 5 )

OBSERVACION

Determine el centro

Figura §

2° Paso- Monte la pieza en el plato.
a. Abra los mordazas para permitir que lo pieza se cloje con facilidad.

b. Coloque lo pieza y apoye la contrapunto [ Figura 6 ) o la escuadra {Figura 7),
para ayudar ol centrado.

c. Apriefe ligeramente las mordazas.

Figura 7

3° Paso- Termine el cenirado.

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

b. Aproxime el gramil
al trazo [Figura 8).

c. Gire el plato con
la mano y verifi-
que el centrado
(Figura 8).

. d. Centre, aflojondo
y apretondo las
mordozas entre si
y verifique con )
gramily escuadra, Figuro 8




TORNEAR EXCENTRICO OPERATIVIDAD - 12/3

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 posician de parada,

OBSERVACION - Figura 9
El plato debera 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 LARGOS.

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

OBSERVACION
El equilibrio o el balanceamiento estd correcto, cuando, al girar el rlofo varias
e

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

'5° Paso- Ponga en marcha el torno.

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

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

PRECAUCION
NO SOBREPASE EL LIMITE DE ROTACION INDICADO PARA EL PLATO



TORNEAR EXCENTRICO OPERATIVIDAD - /4

6° Paso- Inicie el torneado, dondo pasadas finas.

OBSERVACION:

Después de cierto nomero 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 pasadas finales, terminando el excéntrico.
. TORNEAR EXCENTRICO ENTRE PUNTAS
1° Pc;so- Trace el excéntrico, repitiendo el paso del caso anterior | Figuras 1, 2 y 3 ).

OBSERVACIONES
Trace las dos caras si remover el material en el calzo en " V ",
Marque los centros ubicados con gronete.

2° Paso- Talodre los agujeros de centro.

3° Paso- Coloque los piezas entre puntas y lornée el excéntrico (‘Figuro 10).

_ Figura 10 -

OBSERVACIONES

1. Lubrique los centros. . _

2. Lo pieza debe girar libre y sin presion entre las puntas.

3. Avance la herramienta lentamente.

4. Para evitar la rotura de la herromienta combie lo ubicacién de la pieza
utilizando los otros centros y tornée la parte concéntrica.





