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Fig. 1.4 Proceso de cepillado.  Fig. 1.5Proceso de mortajado.
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Fig. 1.6 Proceso de brochado



Mandrinadora fresadora



Fig. 1.8 Punteadora

FPruebasz de conversion

Punteadora



Superf. incidencia
principal

Filo secundario Filo principal

Superf.

desprendimiento

Fig. 2.1.0peraciones de torneado
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Fig. 2.5.Tipos de cajas de velocidades empleadas en el torno.




Fig. 2.8.Contrapunto o cabezal movil.



Torno vertical



Torno automatico de levas

Torno de control numérico



Fig. 2.18.0peraciones de refrentado.
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Fig. 2.20. Formas de realizar el refrentado.

Fig. 2.21.Cilindrado y mandrinado.

Fig. 2.22.Efectos de las fuerzas de corte en el mandrinado.
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Fig. 2.27.Roscado con cuchilla en varias pasadas.




Fig. 2.28.Tronzado y ranurado.

Fig. 2.29.Forma de la herramienta en el ranurado frontal.
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Fig. 2.32.Taladrado y escariado en el torno.

Fig. 2.1.Tipos de herramientas de torneado.

Fig.

2.31. Tipos de moleteados.



