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PRESENTACION

El tercer cursc del Opsrador de Maguinas Herramientas es
la culminacidn de lo que se ha estudiade y practicado en los
dos anteriores,

En el primero {Ajuste-Cepillo) estudiamos los trabajos -
a mano y empezames a précticar con una maquina sencilla, el-
Cepillo. . Aqui vimos los fundamentos de la mecinica, las me
didas, los trazadocs, los ajustes practicados con herramientas

manuales. .

En el segundo emprendimos el estudio de una de las miqui
nas més usadas en el munio t el Torno.- A11f vimos y précti-
camos las operaciones fundamentales : refrentado, cilindrado,
fabricacidén de conos, roscado exterior con mache y con buril.
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Aprendimos a irabajar diversos materia :
s acero

todos los usados en los talleres : hierro
cobre y sus aleaciones y fundiciones,

précticamente
s, aluminio

[

rletamos lasg operacion2s gue ==
faltaban : Rosca interior; roscas trapezoidel y cuadraday —
irabajos excértricos; trabsjos en tubos; tornillos y tuerceas
de varias entradas; sujeciones de piezas dificiles {en ascua
dra), rectificacidén en el torro. En una palabra, una vez aca
pado el tercer cursoc de nAguiras-Herramientas, el Tornero —-
del SENA podrd ir s cualguier taller segurc de gue sabré so-
lucionar todos los problemas gue se presenten en el Torno. -
Es decir, que sabri sacarle a su migquina teodas les utilide—
des parz las gue fué fabricsada,

Con este tercer curso comp

Como complemento se estudia la iniciacidén al trabajo en-
or=s, Como esta mé&quina, junto con otras, seré objeto—~
os cursos posteriores; no sz estulia a fondo, peroc con
onocimientes adyuirilos en est urso ¥y las précticas -
que en el se realizan, el alumdo de “NA sabré ejecutar uné
serie le tratajos que por ser senci
Gtiles en un tallser cualgulera de nue
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SENA

Direccion Nal.
Bog ot ¢ - Celombia

ORDEN DE OPERACIONES TORNO
- Pieza para Acoplamiento = %gﬁ?ﬂ_

HERRAMIENTAS

NoO OPERACIONES ESQUEMAS
Sujetar en copa de 3 mor
dazas, Buril de cilin———
' drar y refrentar
Refrentar
Cilindrar Calibrador
1 :
Taladrar a § 1/2", Reglilla.
]
Invertir la sujecidn Buril de oilin
drar y refrentar.
Refrentar a la longitud
60 ue Buril de alesar
Cilindrar ¢ 80 mm. Calitrador
2

Alesar ¢ 40;longitud 19 4

milimetros.

Reglilla,
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Unidad N¢ §
Fichas 1 89-1
21-1
79--1

CALCULOS s

12.~ Se est4 torneandc un cilindro de @ 85 mn. de
eg l&s veleccidad de corte aplicsda 7

nes por minutc. Cudl

Pérmula ¢« V =

metros por minutow

29,~ Digase si zseria ¢

del latdn.

32, !
za de fundicién de ¢ 80
pido

<

-\-l»»s!» iJ“[}(l"s“. 4

SEGUHIDAD

W e TS EIE

~ HNo mueva nunca una palanca ni oprima

un botdén sin saber de antemanc el efeg

o gue va a producir.

- Por lo tanto, entérese antes de gué-

y para qué son los mandos de las méqui

nag.

(Pag.
{?ags
{Pag.

rrecto el nimsro de

Calctilese el nimerc de revoluciones a
Tillie g

v 1z velocidad de corte coprecta

]
b

SENA TECFNQLOGTI A TORKNO
Direccién Nocional = CGédleule y  Segur ridsd - 7
Bogots - Celombia
VER UNIDADES :

Segunde Curso -~ Unided 1

Fichas : 1=-1 (Pag. 3} Sujecidén en copa de 3 Mordazas
46~1 {Pag. 4) Refrentado
106~1 (Pag. 13)¥elocidad de Corte
106-2 (Pag, 14; " A .
166*3 ip,, 15) £ 4] ]
13-1 (Pag. 28)Cilindrado.
13-2 (Pag. 19) -
81-1 (Pag. 20)Bl Galibrador
81-2 (Pag. 21) ® "

Unidad ¥® 4:

Pichas : 20-1 {Pag. 3) Taladrade en el Torno
2= (Pag¢ 4} i LI "
102-1 {Pag. 5} Velocided al Taladrar
102-2 (Pag. 6) . v "

Cilindrado Interior
Medicidén de Taladrcs.

(I S UV
Mvare® Nt s

I0R:

La fundicibén y manera de trabajarla,

diémetre a 200 revelucio

3,14 x 85 x 200

=53,38

reemplazando 3§ V = 1000

= 53)38

metrcs per minuto.

Py

revoluciones (200)

sabiendo :
es de 18 m/min.

= 67 aproximadamente.

traténdoss ——

gque kabria que trebsjar una pie-
que la cuchilla es de acerc ri--
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EN A

ORDEN DE OPERACIONES TORNGEG
) URIDAD
EJE Y BUEDA = NS 2

i

=

NEar,

Ne i OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
IR : Buril de refren-|
(Poir s : ilindr d
- Sujetar en copa de I mer ; :tar ¥ cilindrar,

i = . i Broca de centrar
i Sk s ' | Calibrador '
1 i= Refrentar = iré P
Desbastar a § 19 mm.LongS9 LA LR,
- Qentrar.
-~ Refrenter a lengitud 110
= . Lag mismag que -
il e »
2 a opsraci
2 |- Deshastar a ¢ 31 nm. SRt en 1 'o‘er ¢ién
P anterior,
- Jentrar,
- Sujetar enire punias
i ‘ Buril de refren-
-~ Dar el acabado 1% & § 30 * =
P Y tar y cilindrar
nm. haflansr, N Calibrador
31 29 & ¢ 18;Lon.60 Chafla- o
Reglilla

EJE )

- Seguir las mismes cpersg-
giones gue pars el ejs -

@ y =denfis :

~ Cilindrar ¢ 5/8"Lon.20mm.

- HRoscaxr con buril

~ Limar la parte planz pars
el perrac.

Buril de refren~
tar y cilindraxr,
Buril de resca
Tuerca de 5/8" -
de prueba
Calibrador
Reglilla.

. -

T

RUEDA (D)

= Sujetar en copa
-~ Refrentar. Tornear la pan
‘te saliente de radic 2.

L

%Buril de refran=
tar con radic 2

P WM.

1 Broca de 5/8"
o ) roca de 5/8
- Faladrar & § 5/8 Buril de alesar
~ Alesar a @ 18 mm, vz 29 f éCalibrador
ﬁ
7 ; H
ZHa E
H
- Sujetar con ayuda 3e cal - ‘
%08 pare gquitsr el ala—- 52
veo. Quitar los calzes -~ P Buril de refrens
2 jantes de poner en marcha - ———Jﬁi- r tar con radio de
la miquina, \\ . 2 mm,
-~ Refrentar al szaepssor X, t ;
- Torrear la prrte salien- \§§ 3 Calibrador
tae de radic 2 mm, ;
s
2z
- Montar la piezas sobre el - Buril de ciline-|
eje (3 ¥ sujetar entre - . '
puntas, A
o ' Calidrador.
3 |~ Cilindrar &l ¢ 93 mm, g
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1.~ GENERALIDADES,

~ Bn general todes las superficies gqus estén en movimiento deben ser engra-
sadeas,

- 1 sngrasado consisie en interponer enire dos superficies un lubricante -
{s81lido o 1fguide)}. De esia forme se obtiene que las supserficies no egidn ——
en sontacto direcio entre si sine por medio de una fina pelicule de grasa,
- 81 1o sg lubrica ¢ se hacs la operacidn con un lubricente ip&iecuada, las
piezas ge desgasiani andemis o3 muy posible que zobrevengs un recalentamien—
to excesive con sus Pésimas consecuencias {dilatacidn . ., dieminucidn ds ~

la viscosid 12l lubricante 9tCs «js

20"‘ LOS LL‘—»LI{.;P;..?

-

- Los hay ds dos clases: 38lides y Ligquidesy perc ambos deben tenor las sie
gulentes CUALIDADES:
a),~ DEbil coeficisnte de Froiamiento
Bi.~ Vimsosmidad
a)e= Suficiente fluidez {pars facilitar una fécil penetracidn),
d).~ Deben ser inalierables
o).~ No debe tensr accidn gulmica scbre los Srgancs gue van & lubricax
£}.~ Deben soportar la elevacién de temperatura
§ X £ o

g).~ Daben mojsr {impresnar) lze superficies en contactic

3.~ LUBRICANTES SQLIDOS.
~ El grafite y el azufre en flor se emplean unas vecss sélos y oiroes mezcla
dos con gress, para lubricar la madera y la fundicidn, OGtros lubricantss -~
aé8lides son 2 el sebo ¥y £l jabén, pero el mds empleaao, es la grass. (n ine
conveniente de las grasas con respscto a los aceites es gue no sen tan flul
dog ¥ retienen el polvo.

4.~ LUBRICANTES LIQUIDOS,
- Lo tes se sdkhieren & lag superflicies féullmente* se oxidan con difi-
cult o atacan las superficies en corta**ug tienen une temperaturs de —
evapoy in elevada.~ Perc todes los acsites {excepto ul de r¢cvno} tiens
sl ima&nven* ente de que su viscosidad varia mucho con la temperatura.
Se Usan :
Aceites animale foeitos Ves le; {el 3s ricino se usa en 1oz aviones =l
porgus ; i cemperaturas elevadrs. )
-~ Los sceites minsrales se emplean con preferencia a3 los demds ~uniue su po

- Ademés

5.~ PRACTIC

Eav va ‘

a).~ Lu de
ca o8

b}~ Lubri ads
2ié DTOC

¢)e~ Lubr sis Unz
B epdsite 3 g fil

1o ias méquine=~ que iebﬁu gexr lU%rlu?iGEa
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INDICE ¥  CONTENIDO DE LAS UNIDADES 3 y 4
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&).~ Indice

l.~ Plano de lz Unidad ¥? 3 ~ Mandril Ports-Fresas.
2e~ Urdsn de Opsrsciones

3.~ Operaciones = Rosgcadc Interior con Buril

. ] t £ ] L

S¢~ Teenologia : Seguridaa y C&lculo

6.~ Planc de la Unidad N? 4 = Soporis de Verificacién
Te- Orden de Qperaciones

8.~ Tecnolegis : Amplificador de Bsfera
G i} F 1 "

¢

10.« CAlloulo y Seguridad
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vieda,
- BL
segin la forzms de la fresa.

- El

Las partes sefalzdasvs serén rectificades siempre que ge¢ -
didmetro 30 mm,, que debe recibir la fresa, seri mecani-

didmetro y roscado " X " me irabajaréd con las medidas del

CANTORD|  Tusreca de Sujecidn P Acero sgemidurc @ 1" Long. 145mm.
Mandril porta-freas 1 Acerc Semidure ¢ 1,3/4 " 145
Soll A . L
g‘é;?gozp,s Denomina-on PIEZA NS Mate: al
| CSFNA i T O RNGO - FRESADORA = APRENDIZAJE IE-"ZWM’ gisie lﬁ
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SENA ORDENY DE OPERACIONZS TORNO
Direasion Nk - UNIDAD | !
Bogote- €0t o n = MANDRIL DE FRESA - —j NS % -
Ne CPERACGIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
- Sujetar en copa de 3 mor Burtl de oilin é
dazas gy ¥ -*S
’ drar y de refrem
£
- Refrentar are
i
. . . - Sp— - -
|- Desbastar = ¢ 41 Long.50 R U Tpocs 1 Geram !
¥ £ 31 Long. 40. Y Calibrador :
g /7/ '3 )
~ Centrar. 7 Reglilla,
/ i
.///. ;
 Buril de cilin—
" ' dra refrentar|
~ Refrentar y poner & la - . N ST
longitud del plano. Broca (segin sl-
 tirante)
~ Desbestar a ¢ 25 long. 0¥ _| V7 Machos {segt. nel!
2 y @ 18 long. 1il. Z ritante), O bBue—|
f SIPRT ril Qe ca inte|
-~ Taladrar {segin el {iran /5jui- 5 5 ¢ ro B
te) Yoo b
. : o et Calibrador
- Res%a_ vl machos { segin- Replilla
rante}Chaflanar a 609, R
~ Sujetar enire punias con Buril de eilin
la punta giratoria, s : - ”ef;entar
Q L
- Acabar los @ 4C y 17 len.
e # 40y 11 — falibre conc Mor
12. se K¢ 3,
3 2 ~ - =
; 1
- Tornear sl cono TET —
ERm—— W E=3 <« v
Reglilla.
SUJETAR ENTEE COPA Y PUN e E R
Tﬁ)—' ~ § - =
e Py drar y refrentar,
- Acabar el @ 30 mm. s = Buril para ranu-
LA — .
. ra L = 2
4 |- Tornear @ 16,55 long. 10 T . . : .
- 322§f Buril de rosca -
- Ranurar ;;2‘{4;-:4 e de €0° |
w Rascar o i jf/
Rescar con buril Ou L SR,
TUERCA |
. . . iril de refren~|
SUJKETAR EN COF4A DE 3 HORDA Porte Freso frgndsia ?Efli 'iil ieg_ﬁf
E,ASa /: VGl y ol .~aI‘a}
/ ‘ £t
- Refrentar, taladrar, als I iBrcca de ¢ 2 i
8 g8y -~ ROSCar. s N Buril de slesar I
BN MONTAJE SEGUN ESQUEMA. i Ema— . '
- TN Buril de rosca -
- Rafrentaf 2l espsaor p i intarior,
- Cilindrer a @ 35 mm, | i
- En el taladrade prédcticax  Calitrador, é
los dos taladros aé@s/cla - {
i Ve "




SENA ! OPERACIOCYNES {TORFO |
Direccién Nacions! - Roscado Interior con Buril - ! 3

w~m
S
A
-

Bogots < Colembia

.~ GENERALIDADES,

coms ya vimos an-

con varias paszdar

ign realizar por
2lomplo roscas

- La roeca interi
U vigrmente @inc
oc

BT CER®! zal C.Jf..a.

2,- LAS BERRAN,TITAS.

-~ Estas herramiente: tienen le cuchilla afilada como rarva la rosca exterior
teniendo en cuenta que sg cumento ¢l fAngulo é» incidoncia ¥ qus so les da -
una forma tal que el Unic ontacto cen 1z pleza o8 la parie qus corte la -
virute. La figura 1 muestra la forma de ua buril para roscado triomgular ip
terior para penetracidn normal, r la figurc 2 la mioma clese de buril para

penetracién obhlicua,

£ o~
R

Fig., 1 Fig. 2

- Segiin 6l tamefio del hueco los buriles tienen un didmetrc diferente ¥y por
consiguiente los pequefios son nuy frigiles ¥y el ofilado dificil,

-~ En el comercio se venden juegos de herramientas para roscado intericr, —-—
perc estas herramientas resultan caras pare un irabajo continuvo.

- Lo ideal e3 gue el nmiomo lorners s¢ consiruye sus buriles de scuerdo & e
las necesidades que se le presenten (ver Fickaz del sczundo Curso).- Las 1
guras 3 y 4 muestran dos tirpos de estas herraricrntas.

PRERPOE. SEEPTENS. SN S
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SENA TECNOCLOGIA POREKO

Direccién Nacional -~ C&loules y Seguridasd -
Bogota - Celombio

TECNOLOGIA +
VER 29 CURSC DE MAQUINAS-HERRAMIENTAS
Unidades 1 y 2 .
Unidad N2 8 ¢ Fichas :
23«1 (Pag. 6) Roscado en el Torno con Machos

23-2 (Pags ?) 1 Tt " " " t
233 ( Pag, 8 ) o 2 0] " " #
2 Yo (Pag. 9) i o $t " ] 1
23-4 (Pag. 10) 1t 1" o " ] #
23~-5 (Pag,ll} # it ¥ 9 " "

105~1 (Pag.13) EL cono en Mecénioa.
106-1 {Paz.15) Célceulo de Conos
106=2 (Pag.16) I

Unidad K¢ 10 :
Fichas 28~1{Pag, 24) Tronzado en el Torno.

CALCULC

1?%,- Queremcs roscar con un macho de 20 milimetres de didmetro, cuyo paso
es de 2,5 mm, Qud broca emplearemos para hacer el taladro?

RESPUESTA : Broce de 16,75 6 17 mm.

29,- Queremos roscar con un macho de 7/16" de didmeiro; el paso es de 1,81
mm. Qué broca emplearemcs para hacer el taladre ?

RESPUESTA

Broce de 3/8% de dimetro.

SEGURIDAD ¢
PP P T i
Eﬂlﬂﬂﬂﬂ%o :
~ No se contente con sdlo splicar '(QQELNU -

lzs normas de seguridad :

~ Enséfelas a los demés, sapecial

mente a sus nuevos comparisros.
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SENA | ORDEN _ DE _ OPERACTONES TORNO 1
1§

Direccion Nol, - YNIDAD
Bogatd - Colombic -~ SOPORTE DE VERIFICACION DE PINOMES - NS A

|
Ne OFPERACIONES ESQUEMAS | HERRAMIENTAS |
. : b

E J B 77 {Baril de ef*om
b
En Cops. M\;ﬁ%?ﬁ tar
1 Im Befrentar los dos lados - 3 Broca de Cantrar:
# la longitud, = = QS&@ Caribrader I
{ g " ' i %
-~ Centrar, LA, HEERIL I '
ENTRE PUNTAS. Buril de¢ »
, . - [dar y eilil
- Desbastar a f 24,5 ¥ § — . ¥ eil
16,5 longitud 70 de cade- i P aLLuDeey
2 4 -l Reglilla,

lsdo.

~ Aoabar los didmetros con

. e \ Los misme gque
3 PprEans & ; e iy | 18 ODETECLISR & -
~ Chaflanar. P 'h—wmnm::ii terior ¥ micrime
tro da C 4 25

- Roscar

TUBECA C®NICA
Zn Cepe.

- Refrentar ,
1 |- Cilindzar @ 36 long. 16 ¥
g 50 longitiul 40. =

Buril de oiline
drar y refrentar
#parato pars gza
filar

Broca de 5/8%

- Grafilar }Calibradore i
- Talsdrar a § ©/7 |

~ Refrentar a-is longitud IBusil de oilinie
- Desbastar a @ 48 long. 2
2 - 5.4.%“’3’“ 2 ﬁ }_é b‘ aza“t‘ai’ i

el eje sin juega.

drar ¥y refreantar

Buril para ranve
ra interior

- Hacer la cama d= § 24

- Alesar al § pare roscar : Buril ‘de alesar

— Reoscar y ajustar el eje 7 Buril para rosca|
Z BB interior |
e _ .

~ Tornear el conc ' "

Calibrador

Aj@i

N
t=3

ENTRE PUNTAS

|Buril de cilin--.

2 drar y refrentar)
eon raaia a %

bl

t Czlibrador. i
: i

- Chaflanar. ;

i 3 ~H



SENA TECNOLOUV I& TORKGO
g""ﬁwﬁf?“??° = Amplificador de Esfers - .
ogota - Cclombin 0 3‘1 3

1.~ EL IRSTRUMERTD,

= El amplificador de esfers,
un instrumente de gran precisi
ta las milésimss ds nmilimetro

amade también “comparsdor de Cargiuia¥, ss
.Con él se pusden apreciar fdcilmente hag
de pulgada,

-« Hay ampléfic adores ds diversas exactitudes, pere itedces tiensn aproximads
mente el misme principic,

=~ Las figuras 1 y 2 muesiran un Y8 COon 3us Parted @i
in

am;
teriores ¥ sus mecanismos intsriores

3
1
0o
=
sty
H(
(o]
v
e
<
b
nh
Lo
@
w0
Dy
Q

- In la figura 1 tensmos l¢ sigulente

a = espiga d¢ contacie © de sxplorac
- <«
3

1
La p %a suele ser ds agars

Gy D

&
f
[l ]

sty
%

SoN Rnarcas

g = Tornilleo deg

- En la figursa siguientes @

g = resorte: hace que la espigsa
lida mientras no 8 ejarsa
ninguwna presida.

h = pzlanca que accions sobre lz espigs ~
para el mismo fin que el resorts.

3"\4 g 2 »
gue puede siempre ponerse al ce-

- La agfaers ¢ limbo
ro en colncidoncia

OBSERVACIORES.
- ¥o todos los amplificedores de cardtula tienen el disce s representado -
gn la figura 1,

<

snen que

~ Estos sparaios son instrumentos muy delicades y peor
% 8 'J.na« C&“"

gser tratades con sumo cuidado.~ Dospuds de usarlos
pa de vasslina vy guardarlos en ou estucha,

2 1"'

ino para las funciones a lags qus han si-

&

- Ko se empleen nunca susg plesas
do dedicades por los fabricantes.
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SENA CORTROL Y  VERIFICACION TORNOD
Direccién Hocionel - Amplificador de Eafera -
Bogeti - Colembie . e 23 ;

2.~ DIVERSOS SISTEMAS FARA sSU USO.

«~ Eate instruments ze pusde utilizar de muchos modog distintos.-

- Algunos de estos usos eatén rspresentades en las siguientes figurss :

Figurs 3 verificacidn dsl giro concéntrico
de un eje o 4rbel, Se pueds realizar entre
puntas en un tormo o en un weriflicadcorw,

£
-

3 5qf§ r¥f Pigurae 4s Verificacidn-
S ; _
L de paralelismo y plani-

R tud.

o

Pig. 4

= Figurs 5 3 Verificacidn dsl
paralslisme de la ranurs con-

¢l itmlsdro,.

alaveo de un plate colocado en &l torno,

Figura 6 & Verificscidn de le pesicidn
del chaveterc en el eje. En la figura-
T se indica un método para medir zon -
gran precisidén el espesor de una pleza,
sirviéndconos para ello de un ca2lzo ca~

iibtrado.
Fig. & ' = En la figurs B se muestra el uso del
& conparador de cardtuls pera medir el =

S e AP TR S M TR PR ST R
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SENA TECNOLCGTIA
Direccién Naozienal c& - R 2

Begota - Colembio = Calculo y Seguridad =

TECNOLOGTIA §

Pepésese todo 1o relacionado coen el

CURS0 UNIDAD N® §

=

CURSC UNIDADES 8 Y 15.

= Sobrs ¢l Torneade Cénico s
SECUNDO CURSC : UNIDADES & Y 24.

CAICULO 5

R

¥

Difmetre mayoer (D) = 50 mm.; difmeiro menor {d) = 20 mm.
02 u':m o

&

3 _— .
139 307 aproximadanente,

e
3

Suﬂ J’\.}: »\ma. H

TR P T o TSy I

- Un incendio ez una de las catistro-

fes que peores consecusnciag iras.

anto, evite ssr Ud. la cau~
a2l deosgracia ¥ cuande note qus
peligro corrijalo inmediata

mente ¥ 4é& avisc o su superior inmediate.

Cudl es el éngulo de inclinacidén de un cono cuyss

roscadeo.




SENA oom ORFEO
Direccién Noclonal I ¥ 0 I G E
Bogetd - Colambia

PR WO S,

e

INDICE Y CONTENIDO DE LAS UNIDADES NUMERC 5, B
T YO 5 2T WS 0 2 T T 0 A N S 0 e e o R R 2y S A 6 g vy AT B G T O T

TR T

&).- Indice
b)e= Carédtula

B —

UNIDAD NUMERO 5

l.=
2&"
e
4o~
5
Dawe
Tam

2= P ato Hecénioo
9&“" G
10~ ¥
1l.- By
12.- Plans ds 1z unidad E¢ 7 - Cuerpe dsl Gaiso Mucénico
13.- Grisn ds Opsraciones
¥ N Tecnologiz ¢ Cdlculo y Seguridad
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CE PIEZAS

1 Tornille de Guia {sin dibuje) & dcerc semiduroc @ 2" Long., 25 mm,

1 Disco de &pove 5 Acero duro @ 3/4" Lon. 10 mm,

1 (sbeza 4 _lAcerc Semidurg | 4"Long, 38umm, |

| Tornillo 3 Acerc Durc ¢ 1,3/4 Long., 175 mm.

1l Tuerca 2 Bronce § 1,3/4" Longitud 40 mm.

1 Cusrpo 1 Acero Semiduro @ 4" long. 125 zm.
o Denominacion PIEZA NO Material

APRENDIZAJE I Eecala: 1,7 |




§38:5% ‘ia .
i3 0,01 . :
' %{m,mﬁ og_Rosca con mecko {/4"
4 i ;
1
T e
i - “l -
; ; " o
L s i
" SR A & W CO——
\©
Teladro o
Lo
L ¢
i § : O
| i g ~
I |
boboiE e
| ] a
¢ 20 Rosco cus - | | |
drods - Pese S mm. | | ;
;1
B
| %
I i
N o o i’
L2
|
_ |
]
1 | Tormillo 3 |Acero Duro @ 1,3/4". long. 175 mm
b ol A Denominacion PIEZA O Material

| Escale: 1

T €« R N O

— APRENDIZAJE
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SENA QRDEN DE OPERACICNES TORNOQ
Di ion Nei, i
Bogoré - Cotombia ~ TORNILIO . GATO  MECANICO - upieas
Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
SUJETAR EN COP& DE 2 - Buril de cilin-
i & » 2 / 7
MORDAZAS. ' %’g drar y refren--—
-~ Refrentar ?'“///ffi?f:%? ter.
11 cilindrer & @ 38 longi— | | i | Calibrador
. ” 2 R ==
tud 50 WMe § Reglillao
TR
f////j’
’?;,_;;;/‘,;'/j ' Buril des refren-
- Refrentar = la longitud Z - tar
del plenc. 2
; ' ' otrs 3roca de centrar
2 | - Centrar " | g ‘;’/ -
R Calibrador.
7
TN 3
SUSETAR ENTRE DOPA ¥ : Faeid fp cilime
FUNTA Wi “ drar y refrene
- Cilindrar a § 20 leng. =| 27 tar,
13C - hacer radic de 10 . R : Buril de radio -
3 R, } ) . - ﬁ 10 mm,
- Tornear ¢ del nécleo -—= ~ R SR
7 . » Reglills,
\16,9 lons:’.tud 3 mm».)« ;//'/,7/
| 7
|
LB,
- Hoscar : Z’, : Buril ds rosca -
“:/é/ 77 cuadrada anchu~
4 P V'Mmm--’;';‘"“*% I‘& 255 hee11 9
o
R
A
- Taladrar & § 2" longitudl o Broca de 4" ¢
24 mm. : g{//%/@ Buril -de alesar
‘ A
- Alesar & @ 16 longitu€ —| Vi A para entrar dend
3| 24 | 7NN iro de & 13
Chaflapan i N Calibrador
~ Chaflanar, N : Calibredor de =—-
E”’?’”«"’m profundidad.
e
7/
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SEHA OPERACIONES norRyO |
Direccign Nocional w  La Fosca Cusdrade - 4
Bogotd - Colombic ¢ 18 _ :‘

GutA s
1.,- OEJERALIDADRES,
!
. X . . . . PP
ruamente muy utilizada es de una resilzacidn difi-- ¢
1z vosca trapeozeidal en la mayoria de los casos.
{

29""

345"

- &l filete cuadradoc es angendra&c por enrollsmisento en nélice de un perfil
n cuadrada. (Fig, 1).

entes iguales.(Fig. 1),

| Paso: b ;

L
}///rusacﬁ/ﬂ/// =%

W\

=
522
)/f
\\%x N\

FORMA DE LAS HERRAMIENTAS, Pig. 1

= lLa herramienta tiens una forme como para ranurar ¢ ironzar, teniende en -
cuenta la inclinseids de la hélics (Ver fichag del primer cursc).

- Lz anchurs debe ser muy presise y 2 a 3 P
centésinas ds milimetro o 1/100 de pulza- _*wéiff%??_
de ags ancha que la mitad del TRE0 poraue

se dafis dnrante 8! corte {Fig. 2)

NORMAS DZ TRABAJO.

o~z

- Jilirdrar a la extremidsd,del tornillo

sebre una longitud iguaal a %'a? didmatro-
2 4

dal nuclec de la rcaca d4:

4 m anll
4 3).?-;-20)

S

e,
Ejemplo ¢
Cu&l seré sl diéwetfm del ndcleo de una rosca cuadrada de pasc 4 =)
nE, Didmotre exterior = 42 mm. 7

SOLUCTITON ¢ Lplicames lg férmuia anitericr 7 resulia

3 =42 «( &+ ww~) = 42 (4 32} = 37,8 mm,

~ La penetracién del buril =z sicmpre perpendicular al eje y se procede por
pasadas sucesives con pensetrecidn méxima de 1{10 mm. para gue gueden muy li-
sos los flancos del filete.

Bl pasc os la distancia {expresads en milimeitros) pomprendida entre 408 o
~
LK
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S E N ‘ﬁ OPBERACIOXES - a » ) i
Direczcién Nacional - Roscade & una Longitud Detemminads 2ORN O
Bogets - Colombio c & 1

1.~ OENEEBALIDADES.

e

30“

- Hemos visto en el primer cursc Que pars Toscar es necesaric que la viezsa,
8l tornillo patrdn y sl burll se encuentren al principic de uns pesada en -
las mismazg condiclonss respectivas que se encontraban en la pasada anterior.

- Para losg tornilleos de gran ﬁrg ud es pesible encontrar estas condlcicnes
aunque se demembrague ol tornille paurén ¥ sa ragrose a8l buril & meno.

e

CALCULO DE L& LOWGITUD MIBIMA.

- Se debe encomtrar un mimerc sntere de vusliias tante pars ls pleza Somwo pa-
ra o1 tornilleo pairén. Pars esto se debe csloular &l minimo comin miltiple -
(K.C.M.} enire el pasc que se va a ejecutar {p) y el pesc del tornille pa—
trén (P).

Eijemplo : : :
22 Y ge guiere ejecuisr un tornillio de 1,25 mm. de pase sn um torno -~

cuyo tornille patrén tiene un paso de 6§ mm.~ Cudl serd el m. ¢. =
m., o is longlitnd winims ?

-« 20LO CI OF =

Multiplicames 1,25 ¥ 6 por 100 para obtener numsros entercos §F nos rosuita -
12% y 100, Ahors biésn 3 1

125 = 53; y 600 = 23 x 3 x 5°
El minimo comin miltiple de 125 y de 660 serd = 53 €23 = 3 = 3.000
Y &1 minimo comin miltiple de 1,25 y de & seréd 30.

- Por lo tanto, podremos decir que cada 30 mm, se encuentran en lag nisgpas
posiciSnes respsctivas gue al prinecipic, el buril, la pleza y &l tormille -
patrdn.

NORMAS DE TRABAJO. {Ver figura ! en la siguiente pégina). :

l.- Dotermineyr le longitud minims segin el céleulo de m, c. m. de p ¥y de P =
multiplicande eats #m. c. Mme por un ndmero enterco cualguiera haste obisew
ner una longitud igusl ¢ mayor cue la longitud ds ls roszca que zs ve & ~
trabajar,

2.~ Enbragar el tornillo pairdm y fijar un tope sobre el bance en la posieci-
én en que s8¢ empleza la primera pasada.

3.~ Fljar un segunde tops {c¢ una indicacién con tiza) sobre el b=
do del cabezal fije a la longitud oalcu;ada,

4,- Poner indicaciones con tiza en 8l cabeszal fijo ¥ en 21 platc o copa.

"= Hacer la primera passda y warar la miquins en el momento qua llegs al -
£
9

esrro a la sevial de tiza ¢ al tope.

Verificar gus las po?f-i{mas dsl cwbevgl del plato estén acordss.
6.~ Parar la mdguinz. Desembragar el tornill a patrdén ¥ regres&r el carre &8 -

K

smbreger perfectaments sin esfusrzo.

o,

7.~ Proseguir con las sigulentes pasadas procediendo de ia misma mansr- que
en l& primera




= 6 -

SENA OPERACIONES TO0RNO
Diseccidn Nacional - Roscado a una Longitud Determinada -
Bogatd -~ Colombia c 7 o

4» e CALCULG Y

[Principio de pesada

e Fin de posada.
..il:__
~ —
==
A A
a W

L { \1_-_—-1

‘f’ I '
©- I i -
4 —‘{—-
L j ‘

Tope—

L= Longitud de pusaéa

Fig. 1

a).~ Un torno tiene un tornillo patrén de paso = 5 mm., El tornillo gque se
va a fabricar tiene un paso de 3 mm. y una longitud de rosca de 250 mm.

SOLUCION =

- Caleulamce el m.c.m, de 5 y de 3 y nes resulta 15.
~ Multiplicamos 15 para obtener 250 8 el ntmero inmediato superior. Este -
factor serd 17.-~ Entonces tenemos : 15 x 17 = 255,

-~ Fijaremos el buril al principio de la primera pasada a 5 mm, (255-250) =
antes de donde empieza la rosca,

b).~ El tornillo patrén de un torno tiene 4 hilos por pulgada; y el torni-
1lo que queremos tiene 10 hilos por pulgada, la longitud de la parte rosca
da es de 9,3/4".

SOLUCICN

~ Multiplicando 1/10" y 2" (pasos de rosca de los tornillos) por 10 = 10 ¥y
. Bl m,c.m, de 10 y de 4 es 20,

- Lo dividimos por el mismc nidmero que habiamos multiplicado antes, es de-

cir, por 10 y resulta : 20 : 10 = 2%,

-~ Este resultado (2) lo multiplicamos por un nimero gque nos 4é 9,3/4" o el
inmediato superior, es decir, lo multiplicamos por 5 y nos resulta: 2" x 5
= 10",

-~ Fijaremos el buril al principio de la primera pasada a 32" (9,3/4 - 10)an-
tes de donde empieza la rosca,
NOTA IMPORTANTE.

- Las medidas méiricas y en pulgadas no tienen relaciones entre si que per
mitan encontrar el m.c.m.- Por consiguiente cuando un dato esté dado en ~-
pulgadas y el otro en el sistema métrico hay que reducir les dos datos al
mismo sistema, de lo contrario no se puede hacer el cllculo.
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r SERA | GCPERACIONES TORNKNO
Direscls Boc iyl -~ Roscadc con Marcas - -
Bogeia - Celembio ¢ i
i c 8 1

1.~ GENERALIDADES.

= Cuando ne s pusde vpor cuslguier razdn ntilizsr el alstema de rosca a uns
longitud determinada se¢ puede sin embargo desembragsr sl tornillo patrdn y -
regresar 8l buril z mere, utilizande marcas o indicaciones para gue se sncus
entren las posiciones respectivas del buril, dsl tornillo patrdén y de la pi
z& como a2l princlipic de la primera pasada. :

2

T
L

% P

[ = womn H

2.~ FORMAS DE TRABAJO.

6«:“

Embragar el carro & 20 mm, més o menos de la extremidad de ls rosca.

Hecer girar el tormo despacic hasta que el buril se eancusnire & 5 mm., de
lz extremiCad de l& rosca. (para quitar los juegos.)

Fijar el tops contra sl carro del ladc de lz contrapunta
Trazar cusiro marcas cowmo las indicadas sn la figura 1,

- 2 {ijas sobre ¢l cusrpo del torno,
- 2 méviles scbre la copa ¥ el tornille petrén.

Bjecutar las primera pesada, Dssembragar y regresar el carrc hastas el fto-
Ge

R

Poner el torno én novimiento y esperar que las marcas ocupsn lag prime-
ras posiciSnes, Parar la miquina en las posiciones precisas. Embragar y
hacsr la segunda pasada.

SEGURIDAD EVITE LOS INCENTIOS

No sea descuidade con las

normas de seguridad que se le dan.

Hejor es prevenir que la~

mantar,




g 38 5% Rodios de 160
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X / 0 Rodios de 180 9
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CORTE -

Ea)
i

@ 20 Rosce guadrade - Paso § mm.

SRR : N
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ARG WA
DAAN ARAN L=
}“\\ \?\:\, Wi E . \,’%\\:}‘ e
N T NN N @
AL AR oy P

]

1 |Tornillo de Guiaz({sin dibujo ! 3 Adcero Semidurc @ 4" Long. 25 mm. |
1 [Disco de Apovo 5 Acero durc € 3/4" Long. 10 mm,
3.

Acero Semidure @ 1.3/4" Lon. 58::;{13@

wabeza 1 4
1 Tuerca Py Bronce @ 1,3/4" Longitud 40 mm,
o picon Denominacion PIEZA e Material
- B : e — =
SENA i TORYO - APRENLIZAJE Escalo:] » 1}
Miimantda miar T s i i E e — ur.paD | =
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SENA ORDEN __DE _ OPERACIONES TORRKO
Dirsccicn Nal. , ! i R Eere N YNIDAD
Bogoté - Colombia TUERCA Y CABEZA DEL GATO  MECANICO W E
N OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
g Y o b ) 77777 .
IvErCs | L V7% Buril de ciline
) ' . ”1\?\%\\::\\\\“3%  drar y refrentaz
- Hujetar en copa de I mor AR ; $ Ty
& oo Wi ' - Brooca de § 2
J e Bl s Lol ¢ -
1 |- BRefrentar ?‘?iiii d“f ale C;
N P ¥ B LT @l {
« Gilindrar a ng 356 lome 10 TR i B ”‘i "2
* 3, s NN tro de # 13 mm,
- Taladrar a 3 ) Calibrador.
= Alesar & # del nfcleo T = EREE
T
~ Roscar y ajustarla en elj N \;\\i“\\:a\\gq\{fg
3 _:.\.\\E\\ﬂ@‘ =
" tornille TRASRS s
e et R e s .
= Volver la plezs o Buril de oiline
. N . S u A
~ Refrzniar a la longiitud = drar ¥y refrantax
dal planc,
- ialibrador
- Tornear & § 36 am, ‘ Bas v !
3 Reglilla,
AN,
R A .
« Hzcer la sujecidn seglin e A
Hacer gujecidn segly i Ef”’//f/i
el esquema con syuda del] (e Buril de ciline-
tornillio, » . 5" — drare.
4 [ Gilindrar 2 ls medids i S . | . - C
precisa, - L . — — M | Micrémetro, de -
v 25 a8 50 »n.
9/_'/ % % ;
7 /j/f by
CAREZA
~ Sujetar en copa de 3} mop
1 dazan,
= HRefrentarp
- Tornear a ¢ 38 long. 17
~ Redondear a radic 180 um
- Invertir la piesa ’ s
- s S5 B —_ Buril de oiline—
-~ Refrentar a iz longliiud "
del plance ;
s | = Cilindrar a ¢ 16 longi- -
tud 18, obtener sl radio 2 4
2 . |
= Calibrader. g
=~ Ranurar Buril pare ranu
rer asnchure 4 mn
- Redendear con radic 160- Buril de mano
3 B Calibrador
) |
1!
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SIENM A CPERACIONES TORDNO
Direcelién Nacional ~ Torneado de Precisién -~ y
Bogota - Colombia c Q9 1
1.~ [GENERALIDADES,

+ En clertes trabajos de ajusie resulta, muchas veces, que las divisiones -
de log taumbores gradundos del corro, son demasiado grandes para alcanzar la
precisifén que exigen dlches irabe _os. I'n este cass se aplica la ley de la -
funnidn trigonométrics SENQ, despluizande el carro superior y utilizando el
tam:or graduado,
- Bate szistema -»dice en proporcién de 1 a 10, el valor del desplagzamiente
de Iz herramienia por cadn divisié.: del tambor, lo que auments la precisid
en la misma provorcidna.
2.~ PRACTICA TE LA OPERACION
- Cuspde la divisidén del sarrc superior tienme la graduacidn en 1/10 de mm.,
el &ngulo de inclinacién (Fig. 1} de desplazamientc del carro, con rela
cibn al eje longitudinal, =z2s ds :
A3 3
SEN = : = = 01000
= AC 10 ? ’
-~ Buscando en las tablas =ste valor wvsmos gque el éngulo correspondiente es
de 5 grades 45%.
= Con esta inclinacidén del carro, por cada divisidén del tambor, la penetra-
cidn de la herrvamisnte utilizando el carro superior longitudinal seré de —-
\l/LOQ de mme
|
5 .
| Lengitudinat
| Trangveral Fig. 1
|
|- En el caso de la divisién del tawbor en 1/20 de mm.,
{ el dnguloc de inclinacidn ;s para qgue la herramienta = I
' se desplace 0,01 mn., seré : i
SER xe ’é = 0,2000: [ el dngulo correspondiente a este
< valor es de 11 grados 32»,
;
} - Paras la divisién de tamborea greduados en pulgadas (0,001") el 4&ngulo de
inclinacidén del carro, es exactamente el utilizade para los tambores con -~
|d1vlslcneh graduades en 1/10 de mm. :
i w 5% 4% 3 con esta inclinacién se obtiene una milésima de penetra-—
lcién de la herramienta por cada divisidn del tambor,
3, |AVANCE Y GRUESO DE VIRUTA.
- Pars obtener un buen acabado, el avance no ha de ser mayor a 0,15 mm. ni
imenor de 0,04 mm. con wne profundidad de corte de 0,04 & 0,2 mm.
- Estos datos se seleccionsn segtn el meterial, forma de la pieza y velocl
fdad de corte elegida,
|
I i




SE & A T“TBONOLCGTIA TORNO
Direccion Maciencl
Bogota - Colombia

TECNCLOGIA

Ver Segundo Curso :

Unidad N® 7 PAginas 2 y 3 = Bronce y Latén
" "3 - 2 - Ranuras
¥ I M 4y 5~ Piezas perfiladas.

Var Tercer Curso

Unidad N? 5 Pégina 4 = La rosca Cuadrada

Unidad N¢ 3 " 3y 4 La rosca intericr.

CALCULO s

Un tornillo de rosca cuadrada tienz un paso de p, m, m. y 40 mm.

de didmetro 3 Cudl sers el didmetro de alesaje de lz tuercza.

SOCLUCTION:

Aplicamos 1a férmula 3 d =D - ( p + gﬁ) Pégina 4 Unidad 5.

d = 40 - { & +§5"') = 40 - &-0,4 = 31,6

SEGURIDAD

0

No se contente con pricticar
las normas de segurifad; rscudr-
deselas a los comparfieros que las
olvidaron.

Y cuando llegue unc nuevo en

séneselas,




e

7

%
%

40

100
0.1
120 + 9!

50

‘2”313%

/A 9 40299 A
g 65 =99 /
d55

5\ /

7 ///////j ::::;[;-_-._.:

BN

6 95259
1 Cuerpo 1 acerc Semiduro ﬁ" Long. 125 mm,
i L) Denominacion PIEZA N Material
SENA | TORNO =~ APRENDIZAJE Escale: 1 3 1 |
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& By = %; TR
SENA ORDEN __DE OPERACIONES 7QRNO
Dirgecion Nel. UNIDAD i
Bogot =Golembia | - CUERPO- DE GATO  HECANICO - = i

35 CPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS |

JETAR EN COPA DE 3 MORDA-

Buril de cilin~

Tuerce

ZAS. drar, ¥ refran-
5 - i
= Refrentar bl .
1 Breca de conirad
~ Jentrar Calibrador
- 7Y
- Tornear a ¢ 56 mm. longi Regliile,
tvd §5 mm.
- Refrentar Buril de cilin-
draxr y refrentern
~ Tornear z ¢ 95 mm. % L
2 AL Broca de @ 24 -
- Talsdrar a ¢ 24 mam. on g 24
} Blie
- Tornear las mordazas duj; Buril de alesar
ses para recidbir sl ¢ 95
3 =m. unzt longiiud de § mmi Arandela. i
i
!
3 SUJETAR EN MORDAZAS -
- o = Buril d4¢ ciline--
4 drar y refrentar
g 1™ T@rn§°? 1s paris extieri- Buriles de radig
: er 1/ & 55 con redio 5 ~ & y 10 mm.
Y medir 18 + 5, Buril de mano
A
¢/ @ €5 obtener leong. 15 - Galges de rediod
ml
o/ ﬂ' P 5 ¥ 10 mnm,.
3 @ 40 eon radio lo.lon.5 -
‘ . Calibrador
4f refrentar a lz longitud N :
¥ cbiener 120 y 40, Regiillis.
5/ Ejscutar los radios de
S mm.
s P e i/ . -
- La misma sujecidén que an, 5%2 Buril de alesar
tagn longitud 120
4 Buril de alesar
A’ ¥4
g 1 Algsar g ﬁ 25 mum. : . v refrenter
« Alssar a § 3% long. 3% Calibrador
Calibre de intg
rior § 35.
- Compreszidén dn lz conira- Contra - puriie
pun%& - fijer la tuercsa Sebo
6 200 A,V.J.Géie
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S : T O R NG
Direccién Mocional B -

Bogets ~ Colambia

| $ECNOLOGIA -

VYer Segundo Cursoc @

F

fuhdicidn

[ead
&

Unidad ¥? § Pégifia 3 =

e Re 5 ¥ 4 = Cilindrado Intevier
o He 8 . ¥ 4y S Piezms Perfiladas
* N$ 13 # 27 = Sujecidén con Mardazas Dulces.

Ve.*» Tercer Curse :

Unidad N¢ 6 Pagina 10 ~ Torneado de Precisidn.

§5 ol ©

Cuil serd ls profundidad de corse y el avance pars un acavado de preé

cisién?

L]

RESPUESTZ

%1 avance no seri menor de G,04 nm. ia profundidad de corte ds ©.05
] R )% :

mm. como minimo. En case diferente no se obitiene la viruta minima y la piej

za no quedard bien terminada. (Ver ficha: wnidad 13, pégina 4 segunde cursc

SEGURIDAD :

===

Use =siempre los implementos
de seguridad gque estdm a su dispo—

sicidn en los telleres.

21 sze compraron fue para =

B

que sirvan,

e s ey
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SENA

Diraccién Nocional

Bogotd - Colembic

T CR3XNO

bt
=
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~
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INDICE Y CONTENIDO DE LA UNIDAD NUMERO 8

UV RSB EEERBERE LN I SIS CEM AV SRNTR W RRIB NS NIDyn

1."'

2.~
o=
4.~
Do

Indice
Carétula

Pleno de la Unidad Ndmero 8 -~ Ciguefizl

Orden de Oparaciones

Tecnologia : Controles y Calibradores, exterilores

Tecnologia 3 “ " L Interiores
L C8lculo y Seguridad.
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Conicidad 15° s "3
] o< v e >
=
S, iy i = ]
E e !
= 0| Y I
gl 8 a
0l .
gl ga} o=
g 3 33_- e b e vagldiios = . : - —gxf} oc| ©°
on| & g'] 1 i { ) l”!’ 1
o = | MM—-HS b G wa - —t- et =5 + ol G
v g A | i 1l R
L2
< o U
- 0 ‘
W
I,5045° { g 45° l {0 45° L.
2 201603 |1522382 10 | 19280 | 12 [ 25
i2i 2 9.8
Arandela Cénica 2 Acero Semiduro @ 2% Long. 30 mm.
Ciguenal 1 Acero Semiduro 9.4 2% Long. 125 mm
g Denominacion PIEZA N Material
! SENA TORDNOC - APRENDIZAJZ Eecalc:
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SENA ORDEF DE OPERACIOEES TORNO
Oireccidn Nal. e .Umggg
Boyotd -~ Colombi¢ CIGUERAL Ne &
Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
SV
(} 3:,'/3 %t
- Sujetar en copa de 3 mo¥ Ez%{‘; furl; de refren
3 dazas, i
-~ Befrentar y obtener la Calibrador.
longitud del planoc. T
| vz
- Trazar y puntesr los 4 -
centros. I
2 1¢/ Trazer a b horizontal %ﬁ?‘;ﬁi Ry e
¥ pener la vertical veri &d°z ¥ Pem
ficando con escuadrs, >
294 Trazar el centrec c. Hscvadra
3%/ TPrazar 4 T om, més a— o
rriba, . Reglilla.
- NOTA IBPORTANTE.
Trazar ambas extremidse—
des 2in mover la pisza -
sobre el calzo en Ve
-~ Contrar le pieza en el ~ roca de centra
3 taladro.
- Desbastar & § 48,5
~ Camblar de centros - Deg Buril de cilin-
4 baster a § 26 y ¢ 28, _ drar y refren—
| = Yerificar la distancia - ’:EE:_*W-T:::;T::EiiE?; tar.
T entre ejas y corregiv- i ,
los cenires si se necesi Celibrador.
f8e
- Cambier de centros. Buril de tron—
- Desbastar y acabar @ 22, P Z8T.
5 3 lonz. 18 en su posici- WO Buril de eciline-
6n definitiva, - RS N ) e drary y refren—
- 0313 ¢ A | SU———— | o ¥ i tar a la deree-
Oilindrar a ¢ 48 mm. " ohs ¥ & 18 iz—-
guisrds,
-~ {ambiar de ceniros T ™ Buril de cilin~
- Tornear s ﬁ 27:3 long.2% = drar y refren-—
6 i = Chaflanar y hacer redio e ) : tar, puril de =
de 3. - —— radio 2=
= Calibrador
Eierdmetre.,
- Cilindrar ¢ 25,3 a la ~— Idem y buril -
longitud del plano. de ranurar, bu-
7 | = Tornear el cone ril de rosca =~
-~ Cilindrar s 3/4" ~ - triangular
- Ranurar y roscsar. " Calibrador
Micrémeire, Gal-+
gs O sch
- Tornear la arandela cé-
nica segin normag y2 ——
conoccidas,
8
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SENA TECNOLOGIA TOR N O
Direcclion Nactonal x Y .
Bogets - Colembla = Control con Calibres para Exteriores -
C 26 il
1.- VERIFICACION CON gALI@BE DE HERRADURA @ DPE EXTERIORES.

2.~ DESIGNACIOK EN LOS CALIBRES DE HERRADURA.

!
3.~ MANEJQ WE 108 CALIBRES.

-« Le medicién con el pie de rey o con el micrdémeirc resulta dispendiosa —
por-que la medida ha de ser ajustada cada vez. Con instrumentos de compro-
bacién fijos se azhorra el ajuste a cada medida.

CALIBRES DE HERRADURA.

- Para comprcbar medidas comprendidas entre la cota méxima y la minima se
emplean calibres de herradura. (Fig. 1). Estos calibrss tienen dos sitios
distintos en que comprobar las medidas, la méxima y la minima, La pieza es
buena cuando la parte destineda & comprobar la cota méxima pasa resbalan-
3o sobre la pieza y mala cuando la parte destinada a comprobar la cote mi
nima pase sobre la pieza. Se degigna con " pasa * al lado buenc y " no pa~
sa " al lado malo.

aj.~ Medida méxima (ladoc de " pasa ")
b).~ Medida minima (lado de " no pasa ™)
c).— Medida real de la pieza menor que & y mayor qué

b .
d).~ Medida de ajuste
3 &) .~ Diferencia superior
o f).~ Diferencia inferior

. g).~ Capa de pintura roja
hj.- Mordezz~ o garras de medida, achaflanadas.
g <h}.~ Caracterizan al ladc malo 6 de no pasa

Fig

~ Para emplearlos hay que limpiar previamente los planos de medida en el -
calibre ¥y 1la pieza., El calibre y la pieza a medir han de estar a la misma
tomperatura.No fuerce el calibre a2l hacer una comprobacidn.

OBSERVACICOKR 2 =
No compruebe piezas que esten en movimiento.

- Para didmetros hasta los 100 mm. se emplean calibres de doble herradura;
lz3 medidas mayores se comprueban con dos calibres (Fig. 2).

-~ La figura 3 indida la manera correcta de hacer una comprobacidn. :

.
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SENA TECNOLOGIA W
Bireceidn Nocienal - Control con Calibres para Interiores - o =
Bcgoti - Colembia I .2?

2."’

3-"

~ VERIFICACION DE TALADROS CON CALIBRES DE MOLmRAW IAS PARA INTERIQRES.

~ Los calibres de tolerancia tienen, correspondiéndose con las madidas né-
xima y minima, dcs extremos llamados lazdo bueno o lado de pasa y lado nale
o lado de no pasa. El lado pasa puede introducirse suavemenite y sin difi--
cultad en el taladro. El lado no paaa a8 mayor en el wvalor de la icleregn——
¢ia y no entra on el taladro. (Fig. N

DESIGNACION DE LOS CALIBRES.

2).~ Lado buenc (lado de "pasa")
b).~ Lado male (lade de"no pasa")
¢).~ Arilleo pintedo de rojc

d).~ Medida de zjuste

e).- Diferencias.

MANEJO DE LOS CALIBRES.

Fig. 1

-~ En a de la figura 2 sl ledo pasa entra ong!
vemente en el tsladrc ¥y b ds 1% pisna figura~
el lado no pasa no eatra en ol talsdro.

- Para menejar el calibrador iéngsse en cusy-
te 3 .

1¢).. Limpiese el taladro y las superficies -
dsl calibre uniéndolas ligeramente con vsseli
ne ,

s )
22),~ Int ra&uc’r el oalibre an direccidén recis y no dejerlo deniro del 2gu

3¢,~ EI calibre y la pieza hen de sstar & lz misma temperatursz.

42),~ Para verificar un %‘aladre ciego se emplean calibres con taladro ¢ —
Una TANUras esto,p&ra gue salga el airs.

~ Le figura 3 represen
ta un calibrador para-

i medir taliadros mayorss
de 100 mm,.

a).~ Pasa B

b}.~ Ko pasa

=) CTon

Fig. 4
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SENA > -
Direccién Nocionatl TECNOLOGI & TORND
Bogets - Colembio

TECNOLOGIA : .
Ver Segundo Curso.

Unidad ¥¢ 19 3 Pégina N® 17 & 21 = Trazedo.

Unidad N¢ 1 w % 6§y 7 - Centrado
Unidad N? 15 m % 19 § 22 - La rosca exterior con buril
Unidad N® 16 noo® 5y 6 ~ Célculo sobre les conos,

Ver Primer Curso - Ajuste - Cepille.

Unidad N2 30 :

Ficha : 3-1 (Pag. 12) - Micrémetro en pulgadas.

PREGUNTA :

Cuando en un plano se indica : " CONICIDAD 24° " Cudl sers la insli- |

nacién del cono superior del torno, pare tornear el cons 7.

RESPUESTA :

la inclinacién serd igual a la mitad de la ceonicided. %i = 129
SEGURIDADG ) .
' INSTRLECIGREDS
ELECTRICHS
Cuide de no provocar un ﬁggng"ﬂgﬁ"1fw
y e at)
incendio. ‘ - ‘-(.c‘, : ; %

Las consecuencias son -
fatales,

Cuando note que hay pe-
ligro de tal desgracis, avise in

mediatamente a sus superiores.




3! Placa de Sujecidn 4 Fundieidn seain modelo
1 Cabeza en T 3 Fupndicién Segin modelo
1 Tuerca del Tornilio 2 Pundicidbn sagin medalo
1 Tornillo a Acero semidurc @ 13" lon., 500 mm,
o) Denominacion PIEZA e Materia!
F g Escalo: ¢ , ﬁ

'SENAL TORKOQ ~  APRENDIZA
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CANTIDAD

.} Tornil 1 Acere Semiduro & 1,3" long. 500 mm.
ol o Denominacion PIEZA NS Matericl
r_S ENA "ORNG -  APRENDIZAJE | Escom 1 5 1 1
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SENA ORDEN DE  OPERACIONES TORYEG
Direccion Nal. U KIDAD
Bogotd - Colombis TORNILLC DE PRENSA DE CARPINTERO NE Q
Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
Buril de refre~
-~ Refrentar a ls longitud o oy
¥y centrar una extremidadj. ’:/ Broca de cen—
1 - N _ . —ed trar.
Reglilla de 20"
%4 _ CalibradoT.
Cilindrar 2 ¢ 1,1/8" lon| Buril de cilin-
i » drar y refren-—
T A Reglilla de 20"
2 ; Josiadf P e - — = =
Esta operacién se ejecu Sdlinteisn,
ta en sl exirem¢ no cen— 7
trado.
Sujetar entre copa y pun| Buril de cilin--
ta,. drar y refrentaz
Cilindrar a § 13" y la -| /7 .
extremidad a ¢ 31/32". ; - - ¥ Sl
3
Hacer un buril segin el 3,65 mm . 5 77
esquema &djunto y uns ~— % / A
galga de verificacién —- ' l // 7
del éngulo ds incidencia u E /’//
4 | 77 =31/32" x ) L & 7,
™~ ///
- l Z /4
7,25 mm.
Buril ds rosca
- Roscar gagin operacidn
T —— Xe 4,
Bl & ‘ W e

ir
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SENA OPERACIONES TOREO |
Direccién Noeional ~ Roscado con Indicador de Carétula =
Bogato - Colombio - c 1c 1
1,- GENERALIDADES.

2.-'

36"

40"

~ El indicador da embrague (Pig. 1) es utilizado en la mayoria de los tornog
modernos, Este aparato d& la posiocidén relativa de los tres slementos: Piem}
tornillo~patrén y carro., Permite contar el ndmero de vueltas del tornilic-
patrén e impide los errores de embrague.

DESCRIPCIOK.

-~ La parts superiecr del indicador tiene una caritula o disco grzduado en -~
partes iguales, Este disco estd fijedo sobre el eje del aparate. Fn la besa
ss encusntra un piBén en contacto con el tornillo-pairén.

- Hay pifiones y discos de cambio que son generalmente de 33 - 35 y 36 die:--
tes pera los pifionea, Los discos tienen 3 = § - 7 = 9 ¥y 12 divisiones igua-
les, )

S e BT N, " Mﬁfcu ﬁ}ﬂ.

PREPARSCION DEL APARATO. Disco dividido en
: rumery J@ portes,

Dssmeonighis.

Torallle poivin, |
Kot F % t

- Antse o expezar la rosca se debe -
s er el nfizerc de vusltas del tor
nillig-natx»dn quse permite al buril ce=
er exactamente dentyo del hilo.

ilacion scire i
P =6 na, ¢! carro. . 3
:? bid 1’?5 .

Ruedc coa

W
) SR 1% b N Y3 & S ..;. numaro de dientes.
P 6 00 24 Desmontable .

- Dontroc de la fraccidén simplificada L a numerador 7, indica el niimerc de!
vweltagy dal tornillo pairdn qug permi%g el embrague ., Después se sncoge el -‘
pifién que tiene un mimero de dilentes miltiplo de¢ 7. En este camo serd el pi—[
fién ds 35 dientes. L

~ Bnoima dol apsrato se pone el dissc que tiene %-2 « 5 divisiones de maner

gue csda divisidn corresponde a 7 dientes del pinién se decir 7 vusltas del -
tornillo patrén.

FORMAS DEL TRABAJO.

+ EBmbragay ol tornille patrdn con la mf#quina parade,

~ Engranas® el pifién con el tormille patrdén.

~ Rosoar y desenbragar el tornillo patrdn =sin parar la miquina - Regresar el
carro porteburil a mano,

- Por csds passdia, embragar en marcha al momento que cuvalguier raya de la «—-j
graduscidn escogida se encuentrz frente & la raya fija,




et | ‘ . TORYNO

Direccién Nocional
Bogeis ~ Celombio

TECNOLOGIA
Ver Sezundic Cursc
UNIDAD N® 14 § :
Fiches 3§ 107~1 = Ceneralidades sobre zosozs
H 1072 - " Y o
" 108-1 ~ La rosca itriengular
L ’ 1082 o M 2% 11
. 60-1 =« Herrsmientas para roscar
3] 60_2 - ] ¢ L3
iy 29-]1 = Roscade axtsericr con buril
# 29-2 - o on Bt 5
" 2G=3 = @ » " "
f 2594 = ” ) s L
CALCULO 1

Una pieza cilindrica tiene 13" de difmetro y una longitud do 480 mm.,

Cuéinto pesa si su densidad ez de T.8 ?

RESPUESTA ¢ 4,266 Xilogramos

SEGURIDAD :

BB WEN B

Antes de ponar en mercha una
néguina, asegirese d4&e que no hay-
nada que pusda daflarla ¢ que ofreg
ca algin peligro psra su asguridad
¢ la de agquellos que tradazjsn con-

usted.

-
v g
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"3 V2" hilos por pulg.

CANTIDAD

1 | Tuerca del Tornillo 2 Fundicidn semin medele
TIDAD 3 .1 -
%t:uezas Denominacion PIEZA N2 Material

APRENDIZAJE
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SENA ORDEN DE .OPERACIGNES. TOREGC
reccion Hal. INIDAD
L e TUERCA DEL TORWILLD DE CARPINTERO Fatm

Ne OPERACIONES ESQUEMAS | HERRAMIEMTAS
Loming o 0
Trazer la piezs bruis y - % ;
determinar sl centro por § 3 A
medio de las disgonales. » & da
1 ) P Oranste
Puntieer. 1
Martillo
Lo -pieze no Lo pieze Regiilla.
tients huece tiene huecy
.gentrel. cenireoi,
Sujstar en plato de 4 mor ==
dagas =
Buril de refren-
Centrar y gquitar el ala=— r"—) W— ears
vao ‘segin el estado de la . _{m
2 | fundioidn. L\ T
e &
Refrentar
" " % Buril de refren
Taladrar 21 ls pleza vie- —% e e
s de fundicién sin el ta >
- s
ledro. Pl Breln de 3/4% 5?5
3 lesar ey Buril 4o &ls. —
7 s Calibrador.
Racer un buril de inte———
rior segin medidas de lz |
faze cuatro de la unidad
X2 g,
4
_— uril de rosca =
i - interior
Rescar y ajustar el forni /7 i
1lo (Unided ¥% 3), 2T |segn fase 4
= ____,__.N...Q.». Tornilio de la =—-
2 unidad 9.

43




SENA TORNOC

Direccién Neclono! . v
Bogats - Colambla TECNOLGCGTIA

TECNQLOGIA :

Segundo Cursc s

Unidad K? 3
Pichas 88-1 - Materiales en generasl - Fundicidn

Unidad N? 5 =

Ficha 89-1 -~ La fundicidn y modc de irabajsrla

CALCULO :

BEn un trifngulo recténgulo 1a hipotenusa mide 180 mm. y uno de los

catetos 90 mm., . Cufl es lz superficie 7.

SCLUCION :
-Hallamos el otro cateto asf : 1802 = 902 = 155,8 ma,

Y zhers helliemos la superficiaes 52§%§,£;22 = 7.011 mm.2

SEGURTIDAD :

IR BRI TR

Ne deje nunca la llave de
sujetar lss mordazss de la —
copa dentro de los agujercs. —
Puede que ss le olvide retirarla
y al embragar el tornc produzca

un accidente de gravedad.

-
P T T R _—— — o~ - £

Z§ Y3 Aewvea T veramsetea A A S
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s E .N A ORDEX DE OPERACIONES TORNO
Direccion Nal. UNIDAD
Bogotd - Calombia CABEZA EN T PARA PRENSA DE CARPIKTERO N2 11
Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
~ Trazar el centro segin - Instrumentos de
el esquema, trazado.
1l ~L—-
|
- Sujetar en copa de 4 mor Brooa de @ 1"
dazas, .
= Refrentar ; ::;11 de refres
o | = Taladrar long. 23" . | R B s
'~ Alesar a le medida T 2 Buril de alesar
; e
(Longo 2*'"). Calibrador.
o
- Tragzar el planc a-b a la d . Instrumentos de
medida. o s i ) trazado.
3
7 7
_ o i ™} Brids ¥ Bscuadra de mon
¥ Sujetar con una escuadraj" "% tornilios | taje.
L * X
4 de montaje. 4 Bridas
Tornillos
- Cepfrar la pieza. ———
Gramil
Reglillac
~ Taladrar Broca de § 1"
~ Alasar a la medida, Bordl Ao Bofimt
tar, Buril de -
slesar,
5
Calibrador.
NOTA: Este sistema puede parecsr complicadc cuando se irata de una so—
' la pieza, pero puede servir después pars trabajos en serie que -
eg el objetivo del ejercicic.
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SENA .| e ; 4
Direccicn Necionck SUvIEC E. 0N _ ‘—.LOJ;_E——?Q*(
Bogota - Colambic = Toruseado con Escuadrs - c 1 -

- El moniaje con esouadra se emples para tornear ciertas piezas cuyo eje -
dé revolucién es paralelo a una superficie de apoyo (Figs. 1 y 2).

1.~ MONTAJE DE LOS ACCESCQRIOS.

| o
&).~ Baouadrs s Se fija sobrs el plate de agujeros por medio de tornillos

y tuercas (Fig. 1, C).

b).~ Pleza. Se sujeta scbre la escuadra en la posicién correcta (F.la)

¢)e~ Equilibrado.~
Para aviter defectos ¥y accidentes se fijs une o varios ool
trapesos hasta obiener un perfecto equilibrio (Fig. 1,0).~
Asf el plato se detiene fécilmente en cualquier posicién.

2,- OPERACIONES DE TOREEADO EXTERIOR,

é ) -
. a),~ Befrentado ds Una Cars Perpendicular a Otra. {Pig. 2).

- En lavfigurg 2, (2) ss 1a cara que se vz a trabajar perpendicular a
la cara en c¢ontacts con lea escuadra C,

b).~ Refrentado De Una cara Perpendicular a Otras Des. (Fig. 3).

~ La cara ¢ que se¢ v & trabajar es perpendicular a la vegz a la csara
3 (arreglada con la esouadra de mano) y & la cara que estd en contacto]
ocon la cara fijazda al plato.

c).- quygptg@p de Una Ca;a Perpendicular a Otta v Peralela & una Terggxg,'
(Fig. 4).-

- Se interponen dos calgzos idénticos entre la cara mecanizada de la —-
pieza y el platc.

—

. b i »’t{ ‘
2 immunmm;m; ¢ — % '
ﬁ £
A
N
et . Q

Fig. 3 ' Fia, ¢

II H T2 annatanake +4 ana meaws il smen e s avea E o s ot A O e



SENA CPERACICYNES TORNO
Direccién WNocionai - o TRt ery
Bogoté - Colombia = Torneade con Escuadra - c 1?‘& i

4."‘

3.~ COLOCACION CORRECTA DE LA ESCUADRA SOBRE EL PLATO.

« Con mucha frecusncia se debs rsgular la escusdra en una determinada po—-
sicidn segln la pieza gue tiene ya mecanizada la parte en contecto con ls
escuadra para tornear un eje precise.

- Para esto se pone un cilindro de cualquier diémetro emtre puntas {F. 5)-
¥y se calculan ¥y colocan galgas d«ae precisién {¢)} de manera que se obtenga ~
la altura {h en la figura 5) gue se deses,

Bt 5 o ¥ %
£ ‘ Cs%za_s de ‘
o

precigicn

Fig. 3

TORNEADO DE PIEZAS CON VARIOS EJFS PERPENDICULARES.

ey
L 4]
e d
“ R —Brido ¥
4 r ‘fi 1 tornitios
il et
! N
.'*Y
Z o
o ; M
71 Litindro
5 22 de Posicion ]
v‘ﬁgﬁﬂ@ ? i 5

- 86 regula las sscuasdra seglnm iz figura %. L8 zujecidn ss hace por medic -
de bridas y tuercas v de un cil'adre de posicién {Pig. 7), ouys celceac
ha side verificada con tode precisién (Figs. 7 y 8).
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SENA
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¥O0LOCOTI 4 TORY¥XO

Direcetén Nocionsi

Bogets « Colembio

_TECNOLOGIA 1

¥or Sezundo Curso

Unidad K% §
Ficha 21=~1 (Pag. 4) - Cilindrado Interior-ilesade

9 79-1 (Pag. 5) « Kediocién de taladros.

Unidad K% 25

Fichs 6l=l (Pag. 5) - Herramientas pazz Tot~minam-~

Unidad N¢ 29

Ficha 112-1 (Pag. 6) - Tolerancia y ajustes.

CALCULO 1

En un trifngulo recténgule, la hipotenusa mide 105 mm, y uno de —

los catetos 85.- Cufnto mide gl otro catete?

"RESPUESTA : 60 nmm.

SEGURIDAD

S R e e

Estime su vista como wno de
los mayores bienes de qus Dios -
le ha dotsdo,..

Por lo tanto use todos los-
implementos gue tisden a prote——

Jjerls.

&S > _ . - £ . - e
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SENA ORDEN OPERACIONES TORNO
Direccion Nal. URIBAD
Bcgoté - Colombia DE SUJECION =- ne 12
Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
El siguiente siatema de fabricacidn esté planeado para trabajos en seris.
—~ Con un montaje hecho se- -'_B o
gin el esquema, perforad rocas de 9/32
los dos taladros para -
los tornilloes,
1
fo |
¥ |
(/)
iy
g
- Avellanar & 90° log el \/
Jamientos de las cabezas.. 74
3 tornill :
de los tornilles Broca de 9/16" —
afilada & 90°
2
Con un moniaje fijado en -
copa ds 4 mordazas segin -~
el esquema adjunto.
-~ Sujetar en serie por mew Broca ds 1Y
dio de tornillios.
Buril de alssar.
-~ Taladrar si es necsseric
3

-~ Alesar a la medids,

I

2 e - — -




SEKA TR

Direccidn Nacionel

w3
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G2
et
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Bogotd - Colombia

¢ 33 1
TECNQGLOGIA ¢ Trebajos sn Seris
-~ La finalidad del trabagc er serie es obtener gran ntmerc de ez83 iguge-

iss, Con esto se logran dos ventajas importantes

1¢.- Disminuir el precic de cosic de czda pieza por el tiempo gque shorra.

28 ,~ Facilitar la intsrcambiabilidad de lzs partes de una micuine cuzlguie-

r& {repuestos).

stema, cada vez mds empleade, resulta sumamente favorable cuande -
ata de ejecutar muchas plezas idénticas.

zuando se trata de tornear piszas en zerie Se USEnR 28D8—=
s revélver y auntomdticcs,

v

¥ para hacerla con el sistemaz de gerie sze -
r; Se pregunta :

192,~ Cufinte tiemps se emplearé para hacer 1.500 piezas en el sistems unita-~

32.- Cuénto dinero ss shorraréd cen el sistema serie sl == paga la hora de -
frabajo 2 § 2,5@ Hle

T

18,~ 37,50 heras
2% ,- 1.000 horas
1%, 6,875 pesos.

Engraser fish
‘y4ﬁza@d

Cusnde tanga que heacer cualgulexr

acondicionamientoc y limpieza en su 1i

guina, hégslo cuande estd parads.

®s 3o conitraric se expone a gra-

vss accidentes.

2 i .
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1 Tornille de Sujecidn 10 Acero Duro § 4 Long. 7 mm,

1 Grasera 9 Acero Dulce § 5 Long. 8 mm,

1 Arandela de Reglaje 8 Acero Dulce @ 22 Long. 3 mm.

1 Esfera 7 Acero Duroc @ 2"

1 Tornillo de Tope 6 Acero Duro ¢ 22 Long. 25 mm,

1 Arandela Trasera <3 Bronce ¢ 18 Long. 20 mm.

1 Arandsla Delantera 4 Bronce # 45, Long. 20 mm.

1 Tapa 3 | Acero Semidurc @ 45 Lonz. 10 mm,
b Cuerpo 2 Acero Semiduro § 60 " 116 mm.
1 Punta i Acero Duro ¢ 40 Long. 132 mm,

O PIEZAS Denominacion PIEZA N2 Material
- = ——
| SENA ?ORNO- APRENDIZAJE [ Escaro: 1: 2




- 2.¢
12¢,88 _ o2 g
-~ 0,00 v 3.1 . .
88,5 -¢c.13 40201 36,88 |
i7 : 55 16,5 1 (.15 | 71,65

e i

g )
oz \\ Q—-? €y
0 ] 22
e | il ee
o0 i o " " & 3 % " . " Q"*ﬂ-.. * §
- e N ’ g‘i,’ Lo
S E-‘ﬂ ) g, Vi
‘ 7‘ i1 . &) ~ $
3?/ '3 Y e &7 ¥
7 - 4
/ o y
- -
y ~F -
l Punta i Acero Duro ¢ 40 Lonz. 132 mn.
CANTIOAD : a4 N BA o rien]
OF PIEZAS Cenominacion PIEZA HO Material
— e =
R
TORNGOG - APRENDIZAJE { Escals J g 1
¥ 1] .




SENA GEDEN DB CPERAGTONES TORNO
Direccion Nal. a2 N S UNIDAD
BO;Q‘&'CO'OMbiG - ?m ) EX Gygfﬁ'z‘ﬁﬂutﬂ <= Nﬂ! 13
Ne OPERACIONES ESOUERIAS HERRAMIENTAS
: f
3 1
-~ Sujetar en la cepa ¢2 3 gzzilésdierg;iiﬁ
mordazas e 4 ik
[ 2
- Refrenter
://:,; ,71 - f
- Cilindrer a § 17,5 mm. - Jﬁ%%%%%i SariR e
1 une longitud de 88 mm. Bk ™ o
S S o

Buriles de cilix

~ Invertir la pleza drar y de refren

- Refrentar daunlo a la pie tar,
za una longitud de 129~
65 mm, Celibrador

- Cilindrar a $ 25 mm, wia
longitud de 36,65 mm.

-~ Cilindrar a ¢ 37 wm.

-~ Tornear el cono de la ~-
- punta (méxima precisién)

=

V%

Reglilla.

- Sujetar la pleze en les
nordazas dulces

- Apretérla en el didme~—
tro. 25 o mejor en log éib-
metros 25 y 37

- Cilindrar sucesivenente~
a ¢ 17 mm., 12,5 7y 8 om.
con las longitudes y re-

dios (de curvatura) indica

das en el plano.

Y\

L.;t-a

‘Calibrador

puey

| cero & 25 mm,

Buriles de cilin
drar y de refren
tar

Buriles de acabs
do con radios degf
2 mm, ¥ 1,5 mm,

Raglilla

Micrémetro de -~
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SENA .
Direccién Noziens! T ECROLGC G Ia TORXKCQ
Bogetd - Colombia - Rodemientes o Balinerss - )
C 34 1
;,o‘GEHERALIDADES. "

3-"‘

b

~ Les rodamientos ¢ balineras sirven para diminuir al minlmo el rozamiente
{especiaslmenta en los ejes).

Conastan de las siguientes partes :

&)= Ainillo (pista) exterior con ranurs
b).- 4nillo (pista) interior con ranura
c)e~ Bolas o rodilles

d}.~ Portaboles {o canaata protectora),

~ Segiin la direccién de la carga que soportan, se distingusn los siguientes

a).f Rodamientos radiales - La carga es perpendicular al eje
b).- Rodamientcs axizles - La carga no es perpendicular al eje.

¢}.~ Rodamientos mixtos - Soportan cargas radiales y axislss,
-~ Todos estos rodamientos pueden ser de una o de varias hileras {¢ pistas).

SPECIFICACION

= Los rodamientos han sido normalizados por la ISA, y la DIN; sstas normaz
han side aceptadas en tode el munds.

Las dimensiones importsnies de un rodamiento son 1 (Fig. 1).

d

12, - Anchura : (Fig. l,b)

3

2%, Difmetro exterior (Fig. 1.D) %w-&~ﬁ
32,~ Didmetro intsrior (Fig. 1,4) Tz

i 3

’ ;,o-"_z','—’(/' 7
- Para especificar un rodamisnto se emplea una | 3
clave que lz traen les catélogosy generalmente e
se especificsn con un nlmero de dos cifras 3 - i !
i1z primera cifra rspresenta laz anchura de la ~ 7795
serie y la segunda cifra el didmetro, i % %

L B

HORK ) AR % oy Pig. 1
HORKAS DE HMONTAJE Y MANTENIMIENTO,

1 « Kl anillo intericer deba entrar ajustado en el ejey 2l inirodusirio pox
J Je3 ¥

lio exterior.

2 - Se debo evitar que entre & los rodamientos el polvo, l& arsna y otras -

meterias extreanias,

3 - Estarin perfectamente lubricados.

RO T A ¢

4l montar o desmontar rodamisntos, iéngase sn cuenta gue existen

redamientos con el anillio exterior fijo o descualizeble,

medic d8 golpes de mariillo no se deben golpear ni las belas ni el anie

tl

i

————

A



P

LSENA TECNOLOGTA voBFa
B;;:;“‘_”Co",:"f;;; - C8leulo y Seguridad =

TECNOLOGIA s %

Ver Segundo Curso :

Ugidad N° 8 -

Pichas : 105-1 {PHg. 13) - El cone en mecéanica

" . 251 (Pag. 14) = Tornsadc da Conos
‘ " 106~1 (Pag. 15} « Ciloulos de conos
] 106=2 {P&g, }6) " " 1 "
Unidad ¥® 29 )
Fichas : 112~1 {Pag. 6) - Toleranciss y sjustes, !

CALCULO @

Un cono tiene de diémsiro 25 mm. y de longitud 40 mm. Cudl e3 el —-

valor del &ngulo de inclinseidn 7

RESPUESTA - 17Y 23° aproximadamonts

w2

SEGURIDAD :

TR TR B R T A

-

Les heridas producidas por

las

herramientas (buriles, ocuchillas, =ra
yvadores, etc) y demds objetos de -
los  talleres, tisnden a infectarsoe
con gran faeilidsdy, 2  causs de

la suciedad de gue estan rodesadas.

Por 1lo

Menores IrESHUIos .
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SENA ORDEN DE  OPERACIONES TORNO
Direccion Nal. UNIDAD
Bogota - Colombia = TAPA - ANILLOS Y TOPE de la Punta Giratoria [ne 14

Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS

PIEZA N2 3 — TAPA ROSCADA SN Buriles de re—-

~ Refrentar ] g‘; :x;tar Fast

- giligtfrar a § 44, long.- S ajf Broce de 31/32% |

1 ~ Taladrar a 95 31/32" lon~ _ P Calibrador.
itud 20 mm.
. 22

~ Trongar parcialmente & ¢ 3 Buril de trongzax
26,8 om. exacto; espesor ;i Buril de rosca
7,2 mm, o de 60 grados.

2 |= Con el mismo buril de - =stmee s % ----- Calidbrador

- | tronzar, refrentar al esps Zootilie
sor 7 . Roscar y chafla-| i I Calibra de 1czly
paxr la rosca. e .

- Alesar a @ 27, La filtima ' A - .
pasada serd de 0,2 mm, - /,% Z Bu e
para gue caiga la plezsa o :

3 ansbidn. L T 1S 1.} :___ Calibrador.
” 7
; _.}W 'y »

PIEZA N® 4 ANILIO DELANTER|O 7 Buril de cilin--

-~ Refrentar drar y refrentar

- Cilindrar a # 41 long. - : Bro\,a de 9/16%
20 =nm. Y | § I Buril de slesar

1 |- Taladrar a 9/16"1ong.25m \{ _____ . y de tronzer

- Alesar a ;é 17 mm, ! Calibrador

- Tronzar a 16,5 de long. m—” Reglilla.

z Tornear un cilindro se—— ' 5 : ) e

4 7 1D g 2} Y Tlewen
gun el esquema y sujetar /m_ P g‘uﬂ ds. fa e
: I — ,~ rar y refrenter
la pieze ligeramente for p -
2 v - Calibrador
JoE . Micrémetro de ——

~ Rafrentar s la longitud L
16 wm. EI‘/‘,Z 25 & 50 mm,

-~ Cilindrar a ¢ 4C mm. ’ZEE%

2] ¥
) PIEZA N° 5 ANILLO TRASERO Tdem
L |- Tornear como el otro anie
: ) . 2 Buril de refren—|
PIEEZ%“NE ‘.6 TORNI;JLO e_L'_EOP:B, ——M— tar y c¢ilindrar
2 ¢ 19 longitud 22 11 ) 3 {4;# espesor 1,5 mm.
i Al L e L0 [Boms2 26 romes -
! * ados. Broca
~ Taladrar a § 4" long. 6 -+ A7 §Y‘
gy //////j i rez‘}il ¢glibrador

- Pronzar _w__ Buril de tronzar
8) Parcialmente Buril para cha-
b) ChaTlanar . L «H  [flasar

2 c) Acabar el tronzado. pYn Calibrador.




SENA

Direccign Nacional
Begats » Talombic

TECKNO

0

TORNGO

TECNOLOGTA.

Yer Sszundo Curso 3

Urnidad K 10 : Ficha 28-1 (Pag. 4)
4-1 (Pag.27)

Unidad H® 11 : Ficha

Unidad K¢ 15

3

Picka 107-1

"

L4

tr

11

it

1]

it

Ll

1072
108-1
108-2
601
60=2
29-1
29-2
29-3
29-4

Tor Tarcer Cursc g

Unidsd N¢ 3 s Ficha 1l-1

CALCULO ¢
Un to

tros ?.

SEGURIDAD

Paera limpiar una rosca (especialmente sl es interior) sirvase ~

de una brogha o de otre dispositivo especial, Nuncea lo haga gon el dedo.

Estc puede resultar peligrose, sobre tode cuando el didmetro de =

la rosca interior es asproximadements igual al de su dedo.

5

&

nillo tiene 16 hilos por pulgada., Cufl o8 el psso en milime~

11-2

RESPUBSTA : 1,58 mm,

(Pagt 13
{Pag. 24
(Pag. 15

(Pag. 16

{(Pag. 17
{(Pag. 18
{Pegz. 19
O

(3]

(Pag.

fo

{Peg. 2
2

[aS]

{Pag,

(Pag., 3)
(Pag.4)

)
)
)
)
)
)

%
/

-’

)
)

Trazade an el Torno

Sujecidén paras srandelas

Jenerslidades sobre roscas
£t ' " 113
La rosoa triangulsr S, I.
Lz rosca triangular Withwoth
Herramientas para roscar
qt st 111
Roscade Exterior con buril
1t L4 111 1
£ " " 111

te * & L]

Roscado interior con buril

1t i 1] 11
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SENA | ORDEN DE OPERACIONES TORNO

Direccion Nal. UNIDAD
Bogaté - Colombia ~ CUERP0 DE PUNTA GIRATORIA = - %8 15
NE OPERAGIONES ! ESQUEMAS HERRAMIENTAS
‘|~ Sujetar en copa a4 3 mor| EZ%%E% Nguril do ciilip~e
dazeas, T Arar y refrentar,
1 |~ Desbvastar a ¢ 25 mm. una Cslibrador
longitud de 78 mm. . . ¥ -
7y
Vi
~ Invertir la sujecién de 7 s 1Buril de ciline-
la piaza, Eé??i%ﬂ " ldrar y refrentar
- Refrentar 77z X Grafiled
- Tornesr y aoaber los dig ) _ . e e
2 meiros 54 y 57 am. ! iﬂ Celibrador

<« Chaflanzr,

~ Crafilar gy///’ Rl Reglilla.

- La misma sujecién que =i N Broca de 3" '
. antes 53 - %Z%ZZZZ@- Suril de alssar
~ Taladrar a @ ¢" - : - Calibredor de prg
2 . m K : furndidsad
3 | - Desbastar el intsrior a-j- - . -
# 38 longitud 27 mm. - /,V//AW////Z’/[/; Calibrador
' ' i Reglille,
~ Sujecién sn mordagas dul \ " - Buril de alesar
ces con el ¢ 54 ¥y lunetz §§%§- Buril de roaca ii
£1ja. K terior
~ Refrentar & la longitud Calibrador de prg
total T fundidad.,
4 | - Alesar a § 15 long. 28 Calibrador
Rezlilla.

- Aleser y roscer el @ 17.

- Quitay la lunsta y poner

=, - 22
i surdl de oilin-w
la contrapunta giratoria b ih >

drar y de radio,
Calibrador

- Tornear @l cono exterior

D | - Poner la cabeze & la lox|
gitud de 35 mm,

- Chaflanar el @ 54

Calibre €. H. H®-
3.

Buril de alesar
Buril de rosce id
terior,
Celibrador ds pro
fundidad.

huril PETS ranupé
do intexior,
Calibradeor

- Sujetar por el cono en -
el mandril cénicoe

- Alesar los § 34 y 40 mm.

6 & lae longitudea del ple
00,

« Chaflanar intericrmente

~ Benurar y roscar a § 44.




SENA TORNO

Direccion Necional TECNOLOGTIA
Bogoté - Colombic

TECNOLOGTA,

Ver Segundo Cursoc,

Unidad N¢ 5 :
Fichas 21-1 (Pag. 4) - Cilindrado interior -~ alesado

e 79-1 (Pag. 5) =~ Verificacién de interiores.

Unidad N¢ 9 : CONOS.

Unidad N2 10 :
Fichas 27~1 (Pag. 23) Moleteado o Grafilado.

CALCULO s

Querenos roscar con un didmetro de 17 mm. Qué agujero -

taladraremos si el pasc de la rosca es de 1 mm. 7

RESPUESTA 15,7 mm.

SEGURIDAD: 3

Cuande tenga que limpier o lubricar
un mecanismc de pifiones, no 10 haga

mientras estéd en movimiento,

- - - - . - 2 s = ST e SR A T R D L 1] l
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SENA ORDEN

Direccion Nal.

v
2

URIDAD
N 16

HERRAMIENTAS

=

e

dades a la longitud.

Bogotd ~ Colombia - m&FKFILLQ
ne OPERAQO&ES
‘ : TORNILLO
En Copa.

e Refrentar las dos extrsmi

;

é
Buril de refren
tarb

= Volver la piess y acabar
&l cilindro.

= Chaflanar,

1
—~ Cantrar 3roca de Cenew—
TIT2T.
Calibrador.
Entre Punias. :
i
Cilindrar 2 ﬁ 28 longitud - Buril de oiline
196~ - i drar.
2 S

Calibrador.

L. Volver lz pieza
Entre Copa y Punta,

- Ranurar y tornear la exe—
3 | tremidad al £ 21,5 mm.

TR

Buril d2 ronue-
rar,

snokura 6 @m, ©
nencs,

Buril ds cilis=
arar
Calibrador,

Roscar.
1f.~ Con buril 4e anchurs
2 mme

4 22,- Con buril de punta —-
trapezoidal s 30%f

Buriles heches ~

TUZECA
En Copa

- Rafrentar
- Tornear § 51 long. 25
- Taladrar § 3/4"

Buril de cilin—-I|
drar y refrentar:
Broca de @ 3/4%

Calibrador,

Volver la Pisza

~ Acabar el cilindro § 51

-~ Sujetar con una mayor -
-Jongitud.

2 | . Refrentar & la longitud

- Alesar P 22 y enirade -

con @ 28,5 prof. 1,5 mml

Buril ds ¢ilin--:
drar y refrentar

Burii de alessr

o

i

Calibrador.

-~ Roscar directamente con
buril de punte trapezei

 Buril hecho se—

gin normas.

3 a Y .
dal a 30°. afilado con gali-!
g5
Var Unidsd © \
l!__ - - “ L33 i {



SENA . OPERACIONES
Direccién Rocional = La rosca trapezoidal - I0BFNO
Begota - Celombla ¢ V-4 1

d4_nominal-

dy

1. FORMA DE LA ROSCA.

-~ La rosca trapezoidal que tiene los flancos inclinados se emplea en Sus-i—
titucion de los filetes cuadrados, El tornillo queda siempre centrado por
sus flancos inclinados y su ajuste es muy sencillo.

Hay dos variedades : La rosca americana ACME y la rosca normalizadc, I~ A4
ferencia principal es el éngulo que forman los dos lados del itrapecio islg
celes no paralelos que tienen 20. grados en la rosca ACME y 30 grados en la
rosca normalizada,

La tabla siguiente indica las medidas ssgin los pasos para la rosca trape-
zoidal normalizada,

TUERCA v,‘:“Pno Juego [Juege | aitura | Ancha | Largo [tianer

o mesio | mucho L?a'ﬂd_a Fatiro
. - rosce
- Paso 2 cocic| D | h | £ § f4 tuerca
‘ l’ Aprozmadc=s?) A d i d < ds

0.20/0,30(1,20{073[G62 | a1 [d-24/.04|¢-18
0,25/0,50(1,75 | 1,10 |08 | d-15k-3,5lds05|d-25
025 0,50 2,251,458 | 1,35] ¢- 2 |¢-45 [d:05 |¢-35
0,25(0,75|2,75(1,83 |1,70] ¢-25l6-55 [4:0,54- 4
0,25)0,75| 3,25/ 2,20{2,05] &3 l6-65|%05]¢- 5

&

S

|

0,25/0,75| 4,25[2,93|2,79| ¢- 4 |6-8,5/d:0.5]d- 7

L
A~

f ©

0,25/0,75| 5,25/ 3,66 | 3,53{ ¢-5 l¢-10,5/4:0,5/d-©
' 10,25/0,75| 6,25/ 4,39] 4,26] d-5 l¢-12,5/4:0,5]c-11

2um HERRAMIENTAS PARA EL RCSCADO TRAPEZOIDAL.

Fig. 1 TORNILLO

. |0,£0] 1,50| 8,50|5,85|5,5S|d-8 |d-17 |del |d4
,0,50. 1,500, _ . 7,32 7,05/ d0 [d-21 [+ |d-iav

~ 2@ elabora la herramienta seiin el paso y las normzs, utilizande una gal
ga de 30° o 299, En caso de una hélice muy inclinada {pasc gruseo) sa uti-
liza una galga ds afilado (ver fichas de la rosca mdltiple).

- El buril tiene la forma trapezoidal y se utiliza en esta forma, directa~
mente #i se trata de cortar la fundicién, el latén o el bronce. {Fig. 2).

= Generalmente se hace el desbaste con un buril derecho como para hacer —
una rosca cuadrada hasta el didmetro del nidclec, Después 89 oortan iog ——
flencos; ambss a la vez o flanco por flanco, segin el tameno del racc, -

(Figs. 3 Yy 4‘)0




SENA OPSRACIONES l T0REFO
Direccién Hocional s y $i
Bogoﬁé - Cc\s!ombio &

¢ 13 1

4 - o2

1.~ GENERALIDADES.

.

- Cuendo en uns roscs 43 graen &

siva, Se rescurrs a is rosca it e, Un tornille de rosce miltiple pusde -
ser de dos, de itres ¢ ds més eniradas, (Pigs. 1 y 2).- Con estas clases de
roscas &6 cbtiene_con un soric giroc, unm gran avance.

£

~ En el esistema americano, sl paso es la distancia de un punte de un filete |
al correspendiente punte del sigulente filete; el avance es la distancia lon
gitudinal que sl tornille (e 1a tusrca) receorre sn una wvuelta.

- En el sistema eurcpec, s& considsra el pasc igual sl avance, es decir gque
el peso es igual a la distancis entre dos filstes multipliocada por el nime-
ro ds entradas. Es decir : =l paso visible &z 8l paso de filete a filets y
el peso real es el pasc visible multiplicado por el mimerc de entradas. En -
lag figuras 1 ¥y 2 el pas:o rezl eg iz distencia h.

~ En wn tornille de 4 hiles por pulgeda, con dos entradas el paso es (epli-—
cande el sisterz eurcpeo :

= Le anchure del filec de 1a herr- ziemte {roscs suadrads) es igual al paso, -
dividide por dos vecas sl nlmero de entradas

i%.~ Por medic de plate de arrasirs son aguleros, sn log cuales ge colocan -
perncs de igusl diémsiro. en nimers igual a lasg entradas de resca.

29,~ Colocando como primsTa cong s uns rueda cuyo ndmero de dientes sea

miltiplo del nlmeros de entradas de la rosca y murcar les dientes qus -—
correapondan al nimero ds en
s

tradss ¥ un vano ¢e¢ le primers ccducida.

Pare ozds entrads s gainsidir ol disnis corresnondiente con el —
vano marcadce.

39,~ Por medio del desplazamisate del garre poris-herramients, & una longi--
tud igual 2l avance del tornille dividide por el nimero de entradas, -«
Con los tornos moderncs gue tienen tamboeres graduados de alta precisién
es este sistems wméa empleado.

£9,~ Utilizando el indicador de caxrdtula pars iouzcs, que tiens iz ventaja de
indicer las coincidencies de pasno de un filete a2 oiro.
idends con manipulaciones psrs pesadse sucesivas en cada hélice pueden
sieoutarss simultencemente sin porar el tornd.

i
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SENA HERRAMIENTAS DE  CORTE POREKO
Direccién Nocional - Herramientas para el roscado miltiple =
Begots - Colombic ¢ 21 it

3.- ELABORACICK DE LA HURHANIENTA.

~ Para trabajar en excelentes condicicnes las caras laterales de la herra
mienta de roscar deben determinar corn su cara superior dos é&ngulos espe——
ciales que eviten su chogue en la garganta heliccidal (Fig. 3).

- Para el afiladoc se utiliza une galga hecha de una plagquita de lé&mina,——
Se elabora esta galga siguiendo las siguientes fases (Fig. 4).

1¢}),~ Hacer la plaguita rectangular perfectamente a escuadre a la medida
seglin rosca gue se va a comprohbar.

39).- P;ner en un lado laz medida del desarrollo del nidcleo del tornillc -
(& = "l)s

39}~ Poner en el otro lado de la longitud del paso real {pasc aparente-
X nimero de entradas),

49).~ Rayar, serrar y limar segin la inclinzcidén.- Después se utiliza la
gelga dando a la herramienta un poco més de inclinacidén de cada lado, para

obtener &ngulos de incidencia como se ve en la figura 5.
AT 7777,
; ’///
f/'i//Z;//
////) ,if./

1]

; Parte
‘4a quitar

¢ del nucteo x
N
\\
\

Pasc real

Fig. 4

Fig. 3

4.- FORMAS DS TRABAJQ.

~ Tornear en la extremidad del ternillo
8l difimetrc del ntcleo que se ha cslcu~
lado utilizando el paso aparente.

- Segin el método empleade se hace el -
desbaste de todos los hilos y después =
el acabado con la misma herramienta,

v,
- Si se trata de una rosca cuadrads el- \\ S\
buril tiene per anchura la mitad del pa A v
s0 aparente.

\Ahqu!os de incidencia € o 4°

Si se trata de una rosca trapezoidal se
siguen las normas de wedida, como para-
obtener el paso aparents.

Fig. 5
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SEKA ONDEN DE CPERACIONTS. |  r 0 RN O

Direccion Neai. T
Bogetd - Colombis : - ACOPLAMIENTG DE TUBGS - LS
Ne OPERACIONES £ | HERRAMIENTAS
° TUBOS :
ler. Sistema. Con luneia -~
fija. Instrumentos ds
- Poner un tapdn de lata o 2
1 de plome a la extremidad BESEE
del tube, :

=~ PTrazar el centro.

~ Montar en copa y lunseita -

e 2
- Al arreglar los soportes| 4% : e _ P
2 | de 1a luneta hacer cein~-| _I ' ol PR
cidir el centro trazado- 43%3 ) ’ 523
con ls punta de la cabe-; - ’
8 aﬁﬁ}» * i

Buril de rafren-

- Refrentar y roscsr.

tar
3 A
Buril de rosca
Regiills.
2¢.~ Simtema, Sin lunete - . 1 B 4 .
: ok e ; — Buril de refren-~
f lia‘e = ey -——-—-1 T
. ' il . ter ¥y cilindrar.)
1 {= Ejecutar us tapén cen un g Wt e | ¥ el SREEats
p 0 s Broca de centrar
centro segin agguena. 4
Czxlibrador.
¥ntre Cops y Punta. Z%ﬁ
. -".-"/’ o 4
~ Sujetar el tapén & s sx| 4 | Buril da refren~
& =3 T —
. tremidad del tubo i T -
o ; P E | tar
- Montar con la puuta ; L - s
‘ P | E Ly Buril de rosca
- Refrentar y roscar, T ) 559
B /.»/: ;{ﬁ
250  Rerlilla.
TGERC A - )
TUERCA Buril de refren-
'~ En Cova. tar y cilindrar
1 = Refrentar Brocas de # 2" |
- Cilindrer § 2,3/8% long. | 1"
B
2%, o Calibrador.

- Chafleanar
- Taladrar a 2% vy 1d%,

uril de refren-
ar y cilindrer.
Buril de alssar
Buril de TOSCE——
interior 550

Yolver la Piaezs.

g ot

- Rafrentar e la longitud
2 [~ Cilindrar a § 2,3/8

= Chaflanar

- Alesar

. - Hosoar.

Calivrador.
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SENA QPP ERACIQGNE S TORKDO
Direccior Nocionol = Togrneade de Piezas deformables
Bogotd - Colembie c 14 1
1.~ GENERALIDADES. e

~ Las piezzs largas y delgadas pueden deformarse mientras se itornean por -
diversas causas. @ntre ellas el esfuerze de cierre, ¢l peso de la pieza, lg
reaccién de corte. Por esta deformacidn resulian defectos de forma (Fig. 1)

vibraciocnes y flexidn de 1& pieza. *
PRECAUCIONES QUE HAY QUE TOMAR. ' TL‘-;
£ i
- Para evitar ovalacicnes ¢ forma poli 4=
gonal, situsr los puntos de apoyo fren . —— [~
te 2 los puntos de cierre ¢ taponar el =
cierre con un cilindre. (Fig., 2). Deformacion por el es- ri?l
: fuerzo de cierre. ]-ijj
Fig. 1 Fig. 2
- Utilizar tapones centrados y ligera— J
mente cénicos para tornear el exierior T ne—— A ———
de tubos entre puntse (Fig. 3). N\
NN
: Tt oen ow Cron ot o /A aly Aty AFI A 4 Gl s orbombmdd

~ En caso de¢ plezas pesadas, sostenerlas con una o mids lunetas fijas.

’1.«

-« Al cortar piezas largas cuya longitud sea mayor gue 8 veces el diémetro -
la herramienta dede tener un Zngulo de corte des 90° con el eje de la pieza
para evitar flexiones. (Pig. 4).

- Al trabazjar el extremoc de un tubo se |
prepara la pleze con wr extremoc en ele [114— 1
3 25 . Sl
plato y el ro con una iunsta fijes, - }l
- —

|

¥

f

i
pi
ot

(Fig. 5}, Se verifica con la punta dsl
cabezal mévil gue 2l centro de la par- iJJJ

i

te que se va a trabajar esté exaciamen
te en el eje de giro del torns. Psra -
egto se hace el tramadc del centreo scbre
una tapa de lémina fijada en el extre-
mo del tube. (Fig. €).

Luneto fijo. F

- B i — ciBhoman TV Sl o B h
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Dirgecidn Racisnal
Bogaota - Colombio

TORXCQ

TECRODLOC

I4

TECNOLOGIA,

Ver Segundo

urso @

Unidad X¢ 1 : Pichas : 15~1 (Pag. 6) Cenirado 1
4 15-2 (Pag. T) T mtos de Centrado

Unidad N® 12: Ficha : 5-=1 (Pag. 3) Trabajos con lunelas

Unidad M? 15: Roscedo FExterior con Buril

Ver Tercer Cucvsa s |

Unidad K® 3

- Roscedo Interior Coa Duril

CALCULO
Cuidl serd el n'mex) de la vrcce de cenires para centrar una
piezs de hierro d2 €0 mm, de Cidneiro ?
RESFUESTA ¢
Consultando la unidad N® 1 - Ficha 15-1 (Pag. &), !
vemos que para este trabajo te necesita la broca Namero 3. 1
!
I‘I
S BOURIDAT:
LT EERUSGIIEDITES
Al cclocar la lumeta, pouga sumo
cuidads en estes dos puntos
12,- Qu> estén bien centrades lag mordasaz, sin excesive
prosidén, .

i sy
22,~ Montenga sismpra bien lubricades lasg murdazas do 12

lunaeta, tanto =i es fija comeo =i

e

S

| e — ———

" s T careay

r——-’.—- v VT S

iy



SENA

‘;"“‘."" Naocional QUIA PARA 1A UNIDAD NUMERO 18
ogotd - Colombia

TORNO

El objetivo de esta unidad es iniciar al alumno en el traba

jo de rectificacidén en el torno.

Aunque esta operacién se va suprimiendo, puesto que existen
méquinas edecuadas al efecto, no todos los talleres las tienen-
¥y en muchos casos se ven cobligados a rectificar ejes o cilin—-

dros en el torno.

Para el desarrollo de esta unidad se pueden emplear cilin-—-
dros de acero calibrado de unos 300 mm. de longitud y de un di4
metro de 13" aproximadamente.

- Basta con que ceada grupo de alumneos rectifique estos cilin-

dros quiténdoles 0,6 mm.
Asi este mismo material servird para otros alumnos.

El instructor insistiré mucho en las normas de seguridad,--

pues esta operacidn ofrecs especial peligro para la vista,.




Co by =

SgMA QEBBALIf% ES TORIFO
Direceién Kaclonel - Rectificado en ¢l Torno -
Bogotd - Colembic
~ : ¢ 15 1

1.~ GENZRALIDADES.

T A S L D
-f?azﬁ.fag cperacienes o reotificedo exiaton méguines spropiadas, ouyo me-
203 torno sa susle ejeoit—

#8¥5 Eatudiaromos en oires curass, Ho ebetonts en ol %o
tar la vestifisasifsn; o ssvesiszl izeifndess do elzz, o
ssta operacién :3eric un eparaio propio gus e mor
superier 4¢

~ Al ejsouter
ents @

i
LY
ES
e

a) o P*uuagar lge guizz del tuzmo contra el polvillo cus se despreade dol -

b)e~ §0£3 para ¢5is eperacivd = .uplea Co@mC Tea
onideds de guo nt ¢xiés pingune p*"ta &

2.~ LA CPERACION,
Teniondo en cusnte ;
res (polville » szua) sz
m&yar ,Eﬁu3 69 l1aa s
tAS,

rro ds riranicg b..ku:,_’-_,- ST

&3
AR

- Adeomés de lo dicko s tondsd en cusnid
e).- El@aciﬁ _de ls Huola v

lucvnﬂaﬂ ds iom Hue

i W N S ST TR SRR | SR D

= ~ Cusnéo magoem e idaid,
es2erilzsdo ollindries 123 velocidoden wnfs adecusdas

Fara wucers de 25 2 15 motros por seguado.
*2 ; natros por segundo.

vz fundicidu 2 iv
- Pars metales ligeres ¢ retres por sojundo.

~ Ho conviens excederss de astins velccidades ni rebajarles.
6).~ Uslocidéad Poriférica y Niizerc de Nevoluoicnes de la Pieza

= iafiuye muscho sobre la nalidad dal esmeriladoy sl ea peaquefin, 1ia roc-

tificsoifa reculie fina; 31 es grande results basts,

a).~ ?en»tfaﬂ
Paea nesty 51 .
Yars é*\* 42 2 0,0025% & 0.00

2]

e).~ El Avones Iatorsd

~ Toman Tl do g moala, en uads wvaelta de 1z plo-
ga ol v Tou A

S PTI AeTS S T RO - B e I e e |
: E { ADATATD

lindros eic. . Para
ta zobro el caryd -~

stificacidn eu 21 torno Lay gue iener en cuerta lo sigui

meriledo, Pars gl -
en m. /5. de la puela)

“
E
<

% 520, AR AT TR AR LR AT Tl T i T S s L T Tk

P

= 1Y

2 "--m.':..;. Seesrr T e
i nfy o2 swfa ag 3 ey } 2 P PR o
P2/ 8 3/4 &e la anchura | 7 &.1/3 de lo anchura
1 9 Sk

5 ar i o Y, -
FIXRISINE 3218 [ 3/4 & 5/0 de 1la &nsb&rai 1/3 & ¢ de la anchura

3w 3 TR RS TN N

EO T

A
T X AR TRAD : 3 3 < - E -
Vas swr gus 1% rogorrido do la plosa, 8¢
: - ' e . A 1.2
in kaoc passy muovemente gobre 2lls hacta que no oalgam i cghig—
pAs 83 P
e e s L PO R Ry O QWP N LWL O TR OOL S L¢3 ]_
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SENA TECNOLOGIA TORNO

Direccién Nocionol = s
Bo;o:é.- L Normes para Elegir un Esmeril « o :

S

- Para los materiales de gran resistencia (aceros ordinarios y especiales) 4

20"

- R tamafio del grano se sefiala por un nimero. Este nimero indica la canti-

30',

40"

ELECCION DEL ABRASIVO.

- Bstd formado por partficulas muy duras (aluminio cristalizado, alundum , -
carburo ds silicio (cristolén). Estes particules atacan la materia que se
trabaja y arrencan do ellos trozos pequefiisimos gracias & la velocidad de =

la muela,

se deben emplear muelas de abrasivo de alundum,

- Para los materiales blandos, como fundicién, bronces, latones, codbre, eto,
se emplearén muelas de cristolén.

ELECCION DEL GRANO.

dad de granos que se pueden colocar unos juntos a Otros en una pulgada de -
longitud. (25,4 mm.}. Por lo tanto cuanto mayor es el nimero, menor es el -

tamafio del grano.

= Cuando hay que gquitar mucho material, se empleard un grano grueso.

-~ Para un trabajo de acabado, el grano debe ser muy fino.

- Para trabajar materiales duros y quebradizos se empleari grano més fino -~
que para materiales didctiles,

ELECCION DEL GRADQ.

‘les blandos se usarén muelas durss.
~ Cuanto més estrecha es la muela, més fuerte debe ser su cohesién.

- Bl grado es la fuerza de cohesién con gue el aglomerante une entre sf los
granos del abrasivo.

- Para trabajar materialss duros se emplearin muelas blandas y para materia

ELECCION DEL AGLOMERANTE,

‘- E1 aglomerante es la materia gue uns los granos abrasivos entre sf.

- Las muelas vitrificadas se emplean en la rectificacién, afiladoc y desbar-
bado a pequefias velocidades.

- Las muelas resinosas se emplean para trabajar a altas velocidadés (tronqg
do y desbarbado). :

- Para un acabado de gran calidad se usen el Rubber y el Shellac (aglomerqg
tes especiales).

-

. < e= == W e e e e e Vavwam " l
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"SENA _ TECFOLOGTIA PORNO
Direcclén Noetonal | =~ Especificacidn de las Piedras para ZRameril -
Bogoets - Colombia ¢ 38 1

i Aaeley

Sim
1 Notursleza
et
. ¥ | Viteiticado
DESIGNACION i
g R | ReSder
DE UNA £ | Snelloc
MUELA NQ’RTQN B | Betdlico "
SMW Mares o Croncs lenmsaﬁ Gromes
Horfon Um Hortan , e o,
Riurdum
= | A regutor Corindsa regulor .
i9 | A | Asdum i9 —  egpecicl ] 4 710
38 [ A — 3% —  supsrior '
32 tA} T— 2 —  suparier k : 3 o s
37 [ C | Crysioion 37 | Carbues do 8L nagrs- 2 & 8 je2
38 | C -— 33 — vorda 3- : o
R “ Diamants

EXPLICACIOE TEL CUADRD.

- E1 32 4 significa la natvrslezs del sbresivo, (alundum)
~ E1 10C indica el grueso del grane {(finc)

La lstre X indica el grado &2 dursza (Llande)

El 7 sefials la asiructura (zrancs muy ceparades)

.

La letra V hace referencia cl aglouversnte {vitrificado)

SEGURIDAD:

Al esmeriler proieja sus ojos oon las
gafas o con massorilla, El mo hacerlo asi,-

pusde ocssicnarle la périide de la viata.

& = . e e e ”
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D‘SEP;A‘ : TECNOLOGIUS® TORNDO
16 . .
a::::a "-"c:;:m Eleocién de las piedras segtlin el trabajo a ejecutar :
C__ 39 1
" TRABAJOS A EJECUTAR ) ESPECIFICACIONES MEDIAS
AFPILADO. |
Desbastado ' A-3-05VBE
Buriles de Torno :
Acahado A3 -M5VBE
Brocas ' 38 460 ~ L 5V BE
Presas Sierras . Al120- Q8B
Fresas , , ' 3 A60-K5VBE
s Desbastado 39 C 801-K 77V
Buriles de Carburo :
| Acabado . 39C120-J 7V ’
RECTIFICACION CILINDRICA :
Acero Dulce A46 -N5VBE
Acerc Templado 38A60-L5V
Pundicién . ' 37036 -K57V
Aluminio o Latén 37C3%6-J5V
RECTIFICACION DE CI_[_G_UEﬁ'ALES AS4-M5YV
RECTIFICACION . PLANA
Acero répido © 38 4 46 ~-HB8VBE l
- = H
Con Nuela Disco : Acero Ternlado 38446 -~-18V3BE !
: | Pundicién 37C36-J8V i
iAceros‘ 38436 -18VBE |
Con Muela de Vaso :
iFundioitSn 37C36-18¢V
DESBARBADO,
Alta Velocidad k d Al123 - Q4 BEH
De Acercs ocon Esmeril Fijo : 3 )
Baja Velocidad | A16 -R5V
De Aceros Coh Esmeril Port4&til : Al6 -Q4BE
TRONZADO A GRAE VELOCIDAD
Acero A3 ~TTB
PIEDRAS ESMERILES 37-¢C 80 -Q1l0V
31T C220 -09V
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SENA , m
Direccién Nacional TECNOLOGIA TORYO
Begotd - Colombic -~ C&lculo y Seguridad -

TECNOLOGIA.
Ver primer oursg : Ajuste - Cepillo
Unidad H® 6
Fichas 127-2 (Pag. 6) = El esmeril
i 127-2 (Pag. 7) - Usc del esmeril
Ver Ssgundo Curso ¢
Unidad N¢ 2 . .
Pichas T70~1 (Pag. 8) =« El esmeril
t 70-2 (Pag. 9) - "
CALCULQS

1.~ Que dureza Brinsll itendrd un acero sobre el gue con una presién de —
1.500 kilogramos se hizo una huella de 5 mm.2 de superficie ?.

SOLUCION

I RS A N NS

Empleando la férmula vista anteriormente, tenemos :

Presidén en kilogramosg . 1.500 300
Superficie ocn mm.2 5

N? Brinell =

2.- Consultando la tabla anterior, resuélvase el caso siguiente :

Después de ejercer la presién con el aparato Brinell, medimos el dié—-—
matro de la huella y nos d& un difmetro de 4 mm,
$1 es la duresa Brinell 7,

SEGURIDAD s

- Ho quiera comparar le resistencis de -

sus miembros con la de los metales,

~ Un& imprudencis es este sentido puede
dejarle imposibilitado para toda su vi-
da,

" Yoo mAanatumhres de cada cual labran su fortuna " h
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SENA TECNOLOGI A FRESADORA.
Direccién Noclenal = Conccimienic de la Miquinag -
Begotd - Colambis G 30 1

1.~ LA FRESADORA.

1l.- Soporte i3.~ Tube parz refrigeracidn

2.- Mesa Jiratorie 14,~ Brazo Soports

3.~ Tope de desenbrague de la mess 15.~ Eje portafresas con fonec Sis.imeri
4.~ Palanca del auntomético longitudinsl Cano. i
5.~ Tirantes 18,- Caja ds Velocidades

6.~ Guis transversal 17.~ Protector

7.~ Tope de desembrague iransversal 18,~ Hivel de aceite

8.~ Interruptor 19.- Caja de avances

S.~ Tubo regreso refrigsrante 20,- Fival de acsits
10,~ Base con tangue ' 21.~ Bje cardan de avances
1l.- Entrada de Agus con filtre 22.- Cuarpe con Motor incorgorsde
12.~ Guis del movimiento vertical 23.— Caje de tranemisién.

24.~ Palancs para desplezamienic trans-
verszal,

e meuay




SENA TECNOLOGIA .
Direccién Naclonal = Conocimiento de la Fresadors - il
Bogota - Colombia C 30 2

2.~ OENERALIDADES.

-~ La fresadora es una miquinz .en la cusl ss pueden ejecutar ua sin ndmero
de trabajos tzlen cowo superficiss planas, rauuras ¥ wia gran varieiad de
perfiles. (Fig. 1).

3.~ CLASIFICACION.

Fresadora Horizontal.- Beols méquina se presta pare tods clase ds irabejos
de frasado. Su carasteristica espeoisl es que ¢l busillo o eje porta frasas
estd dispuesto horizontalmente.

Presadora Veriical.~ Cecan emta mdquina se realizan principalimente tralales
de frecado frontal, %1 husillo de fresar estf dispuesto verticelmsate em &l
cabezel porta-freszs., Este cabezal es giratorio generalmente en dos genti=
dos.

Fresadora Univsersal.- La caracturistica principal 42 esta nidguins es gud +
1la mesa de fresar y ¢l cabozal porta fresas som orientsblegjcon lo cual @3
hace posible la ojscucién deo veriados trebajoa,

4 o- MOVINIERTOS.

|
|
|

.
-~ Todas cates miguinzs osidn provistas €e 3 movimisntos (Fig. 2j.
#).~ Longitudinal
b;.- Transversal _ .
c).~ Verticaly eztos moviwmlentos me pusden efochiuar an los dos seullius

- T T L W e e e A T R ST A Rttt oire =AY oy T sujs ot M o T B RV s e | e 134 I



SENA TECNOLOGTIA FRESATORA

Direcclion Nocional )
Bogotd - Colombia La Fresa y el Corie = L .

10- FRESAS- - 3

i

5 o 7 \
o o &%\ o s
- j o4 Ny . v rhee,
il S s z 2
K ey el I R

FIGURA H® 2,
-~ Una fresa tieme la forma de un sélido de wevolucién  (cilindro, -~
cono, tronco de cono, etc). , ¥y lleva variasg herramientas elenonic~-
les o dientes repartidos regulermernte sobre su periferia. (Fig.l).

- La figura 2 representa una frese llamada de cuchillas o de dientso:
postigzgos,

Fig. 3

~ Segtin el nimero de cortds las fresas se clusifican :

a).- de un corte figura .- b).- de dos cortos figura 4 7 ©).-
figura 5,
2.- SENTIDO DEL CORTE.

Fig. 6

- La pieza se mueve en sentido contrario al girc de le fress. Cala dicnie -—
arranca de 1la piezs una viruta en forma de coma, cuyo grusgo sumaunts LrRlu --
almente, (Fig. €},

M PY Lacihonn matla Am 2er matlanlhAann A2 ~Af vwd cama 0} l



SENRA *TRCNOLOGT A ! FOIRATORA
Direcctén Nacional = Presado Frontal y Tengencial - -
Bogots - Colambia }

¢ S22
T
1.~ EL FRESADO.
- Las virutas son arrsncsfaa en el fresado medianie vuz herremisnia 43 cor-
te giratoria, provieta de varios files cortantes igualies entre af (dientes)
dispuestos en forma cireuniorensial,
- Para poderse intrcducir en el raterisl lez filos de la fraze ticien {aorma
~ 14 "
de cufia (compérese coa el buril do %erno). {(Fig. 1). %
- . . I
« Bl movimiente do rotecifn dy ia Fro-
#2 o lians movimisnlie du qurtc.
- Bl fresado sirve pera iz rdpida ob--
tencidn de suporficics pismss o de for
mna determinads,
Figure 1,
2.~ FRESADO FRONTAL.
- Bn 6l fresado fronisl &l ejs ue io
fresa es nermal a la suraxlicie o -
trabajo. (Fig. 2). La fresz coria no |
gsolamente con los dicntes do zu pon? !
feria, sino ocon lop frontalewm, Lon = :

virutas son de espssor uniferme.

3.~ FRESADO TANGENCTAL. . Floguss ©

T h - T L) an ey
~ it el frosats tangpuncial o
= T o*w & >3 nn g e
o ia froun £o helle éispuesis

a lo seperficic do trabaje ea ir nisan,

Le fresn s d2 forma ciliadrice ¥ arvomsa oo
A - e

2 . L \
virutes con lus fileos de o3 pesilfoxin 21
Las wiyutas ticnen formz de gons. i
Figura 3 . L ; . :
= Durante el fresedc loz dientes de 1z I{rosa arvauzan virata wae Ume onss,

=

répidamente, pero por corto tiempo. L} rosts dol tiempe el dlunte gLirn én -
vacio ¥ puede refrigersree, Bl trsbajo d2 la fresa no e3 %zn {urrie 2090 on
8l caso del buril en el torno cvye Tile entl eontinunmsate coviario.

4.~ REFRIGERACION DURANTE BL FRESATI. ' i

- Con una buens refrigerscién y rafnl
gerantes adecuados c£2 obiiens @

a).~ Una mejor superficie
b) .~ Lamento de durscidn de la fresr.

= Com¢ el refrigerante @3 proye. 14O pov & b .9¢ iy A
corte (Fig. 4), arrestra las virubas 27 on ios

dientes de le froea y defica la cupen

ln T o maccdiavala wam Ta adwdsed wam o avnY oteoa o wbnlam dnm Pvartan



N TECROLOGTIA FEESADORA |
irecet on Moct ony " Y aan.
- Bogeft -/ Colomiia - Velocidad ds Corte = e 3 ;

1.~ VELOCIDAD DE CORTE.

se encueniran las wslcocidedes ds corte de loz prindipaies matsriales.

damente. )
- 8i la velocidad de corte ss muy lenta, el rendimiento serd minimo.

T A B L 4

DT g W 20 g

SATTIRIAL 4 FRESAR VELOCIDAD |

T CORTE,
Acare Dules 15 =»/wmin.
Aeesro Semidure 13 = =
Zoero Duro i1 & #
Fundieidn gris 6 m =
Latén o Bronce 28 0

2.~ RUMERQ DE REVOLUCIOEES.

de la fresa : :
. _ O Yo x i0m.
¥ = ¥¢ ds revoluciones por minute (H.P.H.} © g bt
1

Vo = Velooidad de Corts en Hairoz por EHinute
D = Didmetro de la frass en milinmetzros
T3, i4
m/oin = Metros por minutc.

EJEMPLO ¢ Se trats de mecanizar una pieszs plana de acers dules,
tro de ls fresa ea de 73 mm,

HOLYETON La Ve segin la tabla es de 1% wfmia.

g% .x1.000 _ 15x1.,000° 5x40 _ 200 _.
Tx D T ER EYS 7 I W5 VI S

E w2 63 in« E”‘a F‘§o

tabls ds la mécuina,

- En ol fresado la velocidsd de corie es el camine recorridc por un filo -
(Puntos) de la fress en meotros nor minvto. Bn la tabla que se incluye sbajo

- 51 la vsloocidad de corte se demasisde grande la fresa plerde el filo répi-

- Bl nmimers de revoluciones depende de 1z valooidad de corts y dol didmstro

o
Se necesits averiguar el nimorc 3¢ rovelucionmss por minute (¥), £i el didno—

~ 8¢ sscoge sl K? de revoluciones més prézime & €3 R. P. H. indiceda en la -

3¢

* Le concisifn ez ol alma del ingenio




SENA. TECNOLOGTI# : FRESADORA

“ .| 8BACO o utilizar con ia FRESADORA VARNAMO

- | / / / //V - ///

Direccion Nacional 3 Tl e S
Bogeté - Colomblo - Velocidad de Corté en la Fresadora - Y i

—

MiNUTO
T

@
£ A
o & A
a < rd
= Q

4 p.
= / \k /
0/ |\
= &N
x .
2 y.

/Lotin o |Brones /|
B / -
o
o / < "\e) ®
. e /
o3
o Farie’sn | Gris ] T
i:i . llew = i
W2 B |

R { A e e s D - -
5 33 U6 60 4. Ao kD o ™ Y
DIAMETR® DE LA FRESA LN MILIMETROS

MATA __ Aumentar i ‘2lccided de Sorte en un 25% cuando
i3 #usogtmeidn @3 eihundante .

—
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Direccién Nccionol - Avwsncs en 6l PFresado -
Bogote - Colombic ¢ 35 1

SENA TECFNOLCGIZ FRESADORL

1.~ AVANCE.

2."’

30"

' ¥l avanoe se da en el fresado por medic de
le velocidad de svance en milimetros por mi-
natoc, Se sniliende por este avancs el recorri
d0 en am. que realiza la mesa fresadors y oo
son elle la pieza en un minuto. El avarce e
td on relacién directa con el material de 1

g rviega, la profundidaed de corte ¥ la celidad

superficial que se deses. (Fig. 1).

-~ El avance en el tornc as expresz por sl desplazamiento del buril en une
revolucién de la pieza., Por Bjemplo : Oy 2 mm.,

- En la fresadora se sxpresa por &l desplarsmiento de la mesa en wn minute
o 862 que si tenemos ur desplasamientc de 0,2 mm. por revolucidn de la fraoes
encontraremos el avance multiplicando 0,2 mm. por el nimero de rsvolucicnes
por minuto.

BJIEMPLO 1

Kl desplazamiento de la mesa es de 0,2 mm, por revolucidn de ia -
fresa ¥y s8i la miquins gira a 120 R.P.}X. tendremos : AVANCE = 0,2 x 120 = 24
mm, por Binuto,

- En gensral el avanos se calcoula segin el nimero de dientes de la fress y -
no seri mencr de 0,02 ma. por dients.

CALCULO :

- 81 una fresa tiene 20 dientes y gzirs & 180 R. P. Y. el avance minimo nor -
revolucién seri : 20 x 0,02 = 0,4 =, y 6l avence por minuto de s 0, 4 x 18G
s 72 mm/min,

PROFURDIDAD DE CORTE.

~ La profurdidsc de corts se elice

a;.— Segin la méquins

b).~ Segin el didmetre y forma de la fresa.
¢).~ Seglin la sujecidén de la pieszs.

d).~ Segin el materizl = trabajar.

FOEMAS PARA EL FRESAO.

b).~ Vigilese que la fresa gire cenirada.

¢).~ No emplee fresas sin filo

d).~ Sujétess le piezs convenientemente,

e ).~ Bstablézcase 21 nimero de rsvoluciones y el avansce oonvenientes.

£).~ Verifique sntes de poner en marcha el avance, =i la mesa de fresar 0 —
'~ la piezs, tropiezan en algums parte.

g).— Refrigérese & su debido tiempo.

ai.— Escéjanse para el trabasjo unz méguina y Gtiles sdecusdos.

SEGURIDAD 3 :
PR Cuando trabaje en una fresadora tenga mucho cuidadc, puss ©8

una miquina psligrosa y costosa,

- -— - - - - - 7 e I ST S T, [ Tl e e S i on e (1] 1_




Dire

Bogotd - Colombia

SENA SUJECICEK _ FRESADORA

ccién Nacional = Sujeciones Diversas -

l.- DEFINICION

2.~ SUJECION EN PRERSA.

30‘"

4"’

- Se entiende por sujecidén la operacién de fijar las piszas =n una méquina
herranienta para efectuar su trabajo. Esta operacién se hace de maners que
se cumplan tres condicionesa:

a).- Ausencia absoluta de deslizamiento durante la operacién de corte.
b).~ Ausencias absoluta de deformacién de la piseza,

¢).- Posibilidad de salida de la herramienta y virutas,

Pieza

- Para piezas de pequefias y medianasg -
pr—— dimensiones, el mode de sujecién més -
g corriente es oon l2 prensa.
¥

-~ Se interpons entre la mordazas mévil
¥y la pieza un cilinurso de acero pars -
una mejor sujecién. (Fig. 1).

‘o) 29! jﬂx

Pig. 1
SUJECION CON_BRIDAS.

Pieza _ . Brida

- La sujecidn con bridas, » fijacidén

vsritical da excelentes rosultades pa

ra piezas de formas complicadas o de

grandes dimensiones. El dispositiveo-

de tornilleo y tuerca da uns gran se—

guridad de inmovilizscién y propercio
na un apriote perfecto. Este tipo de

sujecién requiers, accesorios de apo

yo. (Fig. 2).

SUJECION CON DIVISOR Y PUNTA - Plate Circular,

Divisor Copo  Pieze
7
- ,! - e
E! |
b1
! [ Fig. &

Fig. 3

- Para piezas circulares la sujscibén se hace con la copa sobre el cabezal -~
divisor, sin suxilie del contra-punto o con 61 (este Gltimo caso entre ——-=
puntos, coh psrro de arrastre y plate de tope) o sg sujetsn en el plato cir
cular. (Pigs. 3, 4 ¥ 5).
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SENA CPERACIORES FRESADORA.
Direccién Nacional = Montals de Bies y Fresas -
Bogota - Colombie ¢ 6. 1
oy 1

l.~ MONTAJE DEL EJS PORTA FRESAS.

produciendo ordulsciones en la superficie de la pleze que se trabaja.

Cono S.A Tircnte . Cono Morse

//// //// /A

Fig. |

\\\\\ 57
7

1&24

ler.~ CASO : El cono del eje poria-fresas ss americanc (SA 13" - 13"-2"),
La flgaclen de sste ejs ports~ fresas en la miguina se hace por medid
de un tireate (Fig. 1).

- 1 cono tiere una incliracién tal que no se fuerza dentro del aloja
mlentﬂ cSnico de le méquinag permitiendo un fécil desmontaje.
29,~ CAS0 s Fl ocono del ejs porta-fresas es MORSE (CM 2-3-4 ) (Fig. 2).
La fijacidén se hace por msdio de un tirante., Algunas miquinas tienen
un sistema que permits desprender el conc {Fig. 2).

- 81 inconvenisnte en las méquinas que no tienen esiec sistems es que
nay que galpear el aje ports—fresas para desmontarlo.

MORTAJE D7 LA FRESA.

= La fresz trabajard completenmcute centrada, el descentre desgasta los dien
tes mfs szrlientss, acortands sci el tiempo de uso de la herramnienta., Si se
trabaja con una fresa descentrada cada diente corta a distinta profundidad,

- Bay fresas con cola cdnica ¢ cilindrica. Las fresas con cola cénica (F.3)]
se montan directamente o con syuda de une camisa reductora, las de cola ——
cilindrica con syuda ds un mandril con pieza,.

Colc e nise _Eggg% Tope de_arvasire.
= ]
L 4 J IR e »
: &
E“'j..ﬁa 3 -
-~ Hay fresas con agujerc lisc ¢ roscado. [ Tornitio Fig. 4
PRESADO VERTICAL. ' .
Frasa Anil

~ El porta-fresges que se cmplea tiasne la
forme exacta dol agujero liso ¢ sobre la

rosca. (Pigs, 3 ¥ 4). 1 1 W//‘%
-+_. - x — - - . -
- Cuends ss monta une Jresas con agujero- |} =

roscale = interpone entre el {.pe del-
ejo y 12 fresa con enillo, el sual fasi- Fig. 3
lita ol doesmoninjs de la frasa. (Fig. 4).

H MY o dame AaT Ansedd ee mAmaiats an impnoner silencio no en refuter l



sefa OPRRACIONES PRESAD0
Direccisn Naclonal - Montaje de Ejes y Fresas - =
Bogotd ~ Cclombis ¢ 6 2

Je~ MONTAJE DE 1.4 FRESA SORRE EL ARBGL HORIZONTAL.

8

'

fe correcto  [Z

FIGURA 6

- Al montar wna fresa sobre el &rbol horizontal {eje porta~fresas) (Fig. €)

téngase el cuidade que el soporie esté 1o més préximo posible al cuerpo de
la péguina. (Fig. 7).

= Lubriquese sl soporte frecusntamentie.

SEGURIDAD:

- Cuando maneje herramientas de corte
tenga cuidado con los filos, las heri

das que ceusan se linfectan fécilmenta.

- No golpee luos filos de las herra-—

mientas de corte, al Yompersen caussn

heridea graves y paligrosas,.
CALCUT QO ¢

- Se quisre mecanizar uns superficie plana, empleando una fresa ocili{ndrica.
Queremoa caloular el ¥? do rsvoluclones de la fresa,

Datos 3 meterial da la pieza fundicién gris,
Dibzeiro do lz fresa = 85 mm,
Yelocidad de corte sezin lz tabla 16 m/min.

SOLUGION 1

1000 16 x 1000 8 x 200

7= v " 3,lixes  “Isizng - 0 BRERA

- J¢ esgegs 18 wip préxima qus indiqus la tabla de ls méguina.

—_—

e—aeiegy e U elE L . e ol sl LBl . 3



SENA _ PTECNOLOGTIA | FRESADORA |

Direccién Nacional ~ Cdlculo de Veiocidad de Corte y Avance -
Bogotd - Colombia ] 36 1

l.~ VELOGIDAP DE CORTE Y AVANCE.

20-

- La velocidad de corte para trabajar con unas fresa de sierra se reduce en
un 20% de la vslocidad ds corte de planeado,

EJEMPLO 3
Segin ls tebls para el acero dulce se emplea 15 m/min.

ol 20% de 15 = 22ZE0 o 3

Velocidad de corte = 15 —= 3 = 12 m/min.

El avance es igual a 0,02 mm, por diente.

CALCULO.

- Cuales serén los elecmentos de corte, mimero de revoluciones y avance pa--
ra la sejecucién de una ranura con una fresa de sierra en una pieza de hie——
rro fundido, La fresa gquo se empleard tiene un difmetro de 200 mm. y 154 —!

dientes.

SOLUCIOH =

TG SSYR S5 LAVRES

La velocided de corte convenisente segin la table

16 n/min., porc como es para cortar con una sierra serd de 16 - 204

- 20
u 16 o 16150? - 16 - }.,,65. = 16 - 3’2 o 12’8 m/min'

E 2 - 1. Ve x 1000 _ 12,8 x 1000
- El nameroc de rovolucicnes igue’ 2 X % x D 3,14 = 200 = 20 R.P.M.

-~ El avance gserd s 0,02 x 154 = 3,08 mn. por revolucién y 3,08 x 20 = 61,60
mm., pOr minuto, es decir que el desplazamientoc de la pieza serd de 61,6 mj

en un minuto.

SEGURIDAD 3
TWERNWAEIWE
Cuidods/
(et Ko accione una palanca o mn
~ASEGURESE DE QUE 10RO

EsTR an@ﬁu botén si desconoce su efecto.

=
& - 2y
ARTES BE! poim by essedioig
LA MAGUINARE: 2

1]
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SENA

Direccidén Necionol RECOMENDACTONES

Bogota - Colombia

FRESADORA

SUJECION DE PIEZ&AS

T [ 0 M S B 2 0 O @ o T O 390 T G 4 T TR SR

Se recomienda gu8 el material para ejescutar esta unidad

sea en lo peeible de formas —ariadas,

COBJETIVOS DE LA UNIDAD,
p-s 2 1'% F 3.3 7 3 % 2 % -2 -7 25 3P-3 ]
Aprender & hacer montajes y sujeciones correctas de -

aplicacidén en trabajos poetericres.

SISTEMAS DE SUJECIOR

e I s AP Y2 SN O M IR W R 9N O SR I AR S

Haganse laa siguientes sujeciones :

1?,~ En prensa

2°,~ Sobrs la mesa, con bridas y tornillos
3%.~ Sobre el divisor y la contirapunta

42 ,~ Schre el pliato circular.

NOTA
T ) I

&}.- Cada operacién serdé verificada y evalusda ‘or—

8} Instructor.

b),~ Estas piezas no se maguinan (trabsjan).

¢).- Como guia de esta unidad se tomarén las fickos aiggium

entes @

19,~ Orden de Operaciones de le Unidad N? 19
22,~ La ficha N? 1-1 (Pag.l0) de lae Unidad N? 19

e -

T,

S L e, A T i

T S~ . S ey S % S e M
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tie”
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i 158"
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35(
319/32 :
190 mm,
CANTIDAD

Viene d» la Unidsd E® 19.
CALTION D

. oy 4 .
i enominacion PIEZA N® Materiel
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SENA ORDER B»E OPERACIONES FRESADORA

L By -  CALZO ESCALONADO - D
il OPERAGIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS

= Trazar y puntear la pie-

z8 oon 4 escalonsdos s6-— - _ .
Instrumentos de

in el esgquema 5/8" eenoy
gun q s $M‘1§ﬁf S i trazado.
. 1946 | 1 i
”" $ [ |
3 Vz rw—m —;%:Mg !ﬁ; gg
. w0 HE
3 1%/32 Milfg ] !
3 & !
1 ey

100 mza,

Frass de 2 COB=~
teg de ¥ &0 mm,
Galibradores ¢
en mm. Yy en —
rulgadas,
~ Fresar y obtener lazs me-
2 didas del tragado.

Micrdémetro s

en milimetros y

en pulgadas,

- Sin trazar

Acabar 8 las medidsaa s

Long. 1,1/8" x 43 mm,
1 1,15/16x 35,4 mm.,
" 3 x 28,36 mm,

Lo mismo que en

la opéracién an

terior {2).

1" T mw mmmdomircon ma armwoen mamovend o e dbovsaend aeeon 133 —I



Direccion Nacional - C&lcule y Segurijad -

Bogotd -~ Celembie

TECNOLOGIA.
Ver Primer Curso : Ajuste - Cepillo
Unidad N¢ 1 g
Fichas :+ 11-1 (Pag. 17) ~ Preparacién para el trazads
“ 13~1 (Pag. 18) ~ Bl gramil
u 13~2 {Pag. 19} - E1 rayador
& 12-1 {Pag. 20) ~ Granete
W 12-2 {Pag, 21) - @
Unidad E® 2
Fichas= ; 75-1 (Pag. 13} - Divisiones de la Pulgada
" 75-2 {Pag. 14} ~ Calibrador en 1/128"
Unidad N2 & :
Fichas : 122-1 (Pag. 4) - Bl micrémsiro en milimetros
o 122-2 (Pag. 5) - % * u -
Unidad K¢ 25 3
Fichas : 32-1 {Pag. 5} ~ Calibrador con aproximacion de l/SOmm.
Unidad N? 30
Fichas : 34~} {Pap. 12) ~ El micrémstro en pulgadas.
CALCULO :

Sabisndoc que una pulgada equivale a 25,400 am, Cuéntos milimetros —-—
¥

(y milédsimaes de mm.} v,yldrén:
¢,~ 4 pulgadasy 2%,= Tflé de pulgada; 3%.~ 7/64 de pulgada; 49.- 29/32 -
de pulgads 7.

1¢,- 301,600 mm.
2%, - 1,588 Rile
RESPUESTAS :  3%.~ 2,778  um.
4%.- 15,081 mu.

Les instrumentos de trezado cuesten nmuche ¥ son delicados
por lo tanto, cufdelos mientras los emplea y despuds ds su uso, limplelos

¥ protéjalos con unz capa de vaselina.

- FEl sulfate de cobre es venenoso; Livese las mancs slempre gue 1o haya ——~i
ugado.

1] BYY mvwanawn o T T3 Rhmmes o Smemw o J8 aahdSdemdtn W L
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SENA ORDER DE  OPERACTONES FRESADORA
Dy ion Noi. GDAD
Racks gty - BELOQUE Y TUERCAS EX T - e

Ne CPERACIONES ESQUTMAS HERRAMIENTAS
~ Sujetar la pieza en pren Freaa de dos coﬂ
Ba, - tes de § SO mm. |
j
I |= Fress aralelepipede i
deegarxugzpmm Bip { Calibrador.
-~ Fressr a la longitud 120 Tden
2
i ‘
= Desbastar y mcabar un sg 28 77T
calonede segin lag medli- ; - - P
3 das del esguena, ? Pl sGFr Iden
ol i :
§
- Fresar el otro lado ssce
lonado dando el acsabado
a las medidas del plane. Tdem
a Wbl
4 (17 ¥ 12 om.)
- Cortar con sierra monta~ ; . -
éa en ol ejs horigontsl. B i 8 =
mm. 46 didmeirOe.
- ritud tvarca 3 -
b i;ngl ufl. 49 T werey 39 Profundimetirc o
roglills,
]
i




SENA TECNOLOGIA FRESADORA.

Direccian Nuocional
Bogotd - Colembic ~ La fresa sierra - c 37 1

lﬁ'-

2,"‘

3-"'

4o~

CORTE CON SIERRA. .

«~ Bl corts con slerrs es equivalente z wun renuvrade, que se carasterizsa por
su gran profundidad de pasada y su pequeiie sichura de viruta., 8e puede oaﬂ
geguir por ssie procedimiento un gorte o ranura profunde o el tronzado de -
barras cuya seccidn sea de una Forme cualguisra.

FRESAS UTILIZADAS.

- Son fresss ¢ sierras de coritar o trongar
en forme de disco con espesor de 0,95 & w
0,6 mmn, y de didmetro hasta de 300 mm. Sus
caras laterales estén rectificadas y lige-
ramente vacliadas,

« Pars evitar su rogazmiento con la pieza -
durante el trabajo (Fig. 1).

MONTAJE DFE LAS SIERRAS,

- Degbido & su fragilidad estas fresas deben

girar blen centradses y sin alabec. Las bri—
das ¢ sonortes lateralss serin delmayor dide
metro posible pars que dejen libre la parte

de fress indispensable pares el itrabajo, =

(Fig. 2). Las caras laterales de las bridas
sstén cuidadosamente rectificadas.,

- Unas glerra clrcular debs esiar apreteda -
entre bridas de dfdmetros lguzles pues en =-
caps contrario pe corre el riesge de gue ——
flexienen ¥ 8@ rompan,

ELEMENTOS DE CORTE.

= Bl diente dso una sierra circular actla de un modo comparable al de una -
herramienta de tronzer en el teorno. ;

< Como oonsecuencia del rogzamiento lateral muy grande las esguinas de los ~
dientes se redondesn rédpidemenie ¥ continuende el trabajo me corre el ries-
go de romper la fresa.

« Elijanse con la mayer precaucidn la veleocidad de corte y el avence -

convenientes.

~ La refrigeracidn serf abundante megin el material & trabajar.,

H sy oNe DTOCUYET QUG 12 Dens no 983 mavor oue i1a culve U h



SENA o ., FRESADORA
Direccidn Nocional LGt j £
Bogoté - Colemble

CALCULC ¢

TP AR W SRS
-8e trata de coriar wn cilindre de bronces averigubr sl ndmerc de
revolucienss por minuto, si ¢l difdmetrg de la fress es de 100 milimetros
e

¥ la wvelocidad de corte para sl bronce es de 28 meiros por minuio.
- 8% 0 L ¥ ¢ I O0F =

Segin vimos en 1s unided nidmerc 19, ficha 73-1 {Fag. 7) la férmu
1a para este caso es :

K = Vo x 1000
: T x digmetro

Aplicande esta férmula tenemos 3

]
O

¢ re p. m. &proximademen
te.

Namere de revolucicnesg =

SEGURIDAD ¢

EEEnEENRTE RN ERR
Fo limpie munca 1z mssa de 1s mdguine con iz
mENG,
Para este sirvass de una brocha y cuide gue-

la mfguins esié parads,




- JIM' }
!
L s
l
|
TN
| |

CANTIDAD ]

1 Calzo en V 1 ||Aceroc Semiduro 1" x 1" Long. 125
il ) Denominacion PIEZA N$ Material i}
i SENA | TORNG — FRESADORA =  APRENDIZAJE Escda: 3 4 3

t

| T = e |



z& mobre la& premss, con~-
ayuds de celgos
Graduar la méguinz pars-
cbtener velocidad de~
eeris ¥ avance adscus
dos.

G el ot
PR

bronsas o,

SE ’N & ORDEN DE  OPERACICHNES FRESADORA |
Direccior Nal. . i .y ‘
Sogatd *!Geiomhia - CALZC ERF V - li: :%‘gn %
Ne . OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS
-~ Sujetar y nivelar laz pis! Prense

-

BT

Caelzos parslelos
Calzo cilindrice

Martilla de £
bra ¢ de cobre.

¥onier sobre @
universal la T 2
Incliner el cabezal 8§ —-
45C

Centrar las fresa apréxima
damente 2l eje de la& pig,
za; fijar la mosga,

g

Fresar la cars 8 con pa~
sadas ds 3 & 4 mm. hasis
una profundidad de 7,5 =

et

Eefrigeracién abundante.

metrd,

Talsdraina.

Invertir la posicidn cde
ia piezs

Repeiir la cperacidm 1
Fresar lz cars b ocon pe~
ssdas de 3 4 4 mn. hasita
wna profundidad de 8 mm.
Sin wariar is altura de
la fresa, imvertir la po
gicidén de lz piezs ¥ ro-
pasar le cara 3

Refrigevacidn abundate.

Idem

RN

!

¢ién = hzclendo Que Toce -~

Hontar sobre el eje hori
zontal la fress zierrs.
Con 1z fress en mcvimien
t¢ colsoarla en 1a posi-i|
ligeranente.

Centrar ls plezs con ayu
da dg sscusdra

Subir la mess de consols
10 mm.

Cortar lz ranure central

Refrigsracidn sbundante.

Pregsa-gierra de
100 mm. de diéms
iro ¥ 2 nm, de -~
esSTasoT,

Escuadra de pre-
sicidn,.
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SENA TECNOLOGTIA PRE,

Direccién Nacional - C8lculo y Seguridad -

Begotd -~ Colombia

TECNOLOGIA
Yor Tercer Curso 3

Unidad N® 19,

Fichas 14-1 (Pag, 11) - Presado de Superficies Flanas
" 15-2 (Pag. 12) - Montaje de Ejes y Fresas
" 152 (Peig. 13 = 1 n " "

CALCULO:

Con los datos de la figura adjunta hallar el wulumen ds la

pieza mecanizada,

RESPUESTA : 138.£80 mm.3

.
116 .
\ |

SEGURIDAD 3
Tenga mucho cuidado en el manejo de las fresas.
La mayor parte de ellas, tienen filos muy cur-
tantes y si no se tiene cuidado, es fécil he-—-

rirse con ellos.

i " D R N L R T R R L T R o S o 14




SENA

Dieteceién Noclonal
Bogoté - Colombic

PRESADORA

I ¥NDPI ¢ E

IRDICE Y CONTENIDO DE LA UNIDAD NUMERC VEINTICUATRO

MM BN AR 02 6N W MR ST I WS O WM WA W I

a).~ Indice

b)e= Cardtula

1.~ Conjuntc del Eje y pifién

2.~ .Plano del Eje y pifibn

I Orden de Operaclones para chaveisro

4.~ Orden deo Cperacicnes para exédgono

S u v para cortado de los dientes
6.~ Operaciones : Fresado de chaveteros,

Te= Tecnologiaz s El cebszal divisor,

8.~ “ Manejo del cabezal divisor

Gow . Presado de los disentes de un pifién

10 ™ " " t " it " " "
11.+ - Engranajes cilindricos sistema modular
12,~ " i Pitch~
13.,~ Control y Verificacién : Célculo ¥ verificaciém de

dientes. Sistema Pitoh.
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SENA ORDEN DE _ OPERACICNZES FRESADORA

Direccion Nat.
B'o;iid—’Z:xombm ~ CHAVETEROS = _ %g%&\i B
Ne OPERACIONES ESQUEMAS !HERRAMIENT,&S‘%

1%.—  FRESADO VERTICAL.

- Montar la pieza entre pun;
tas.,

|
|

i
H
{ Fresa de dos 1
i 4

— Centrar la fressa, labios o de pun'

1%.~ Hacer contacto con el
lado de la pieza, la fre~

;i | sa en movimiento.

(interponer un papel).

ta de 5 mm, de-

 didmetro.

2%,.,« Parar la méquina.

desplazar la plezs segin:
D. de 1z pieza D.de la F
P = oA

~ Con pasadas de 2,2 a 0,3~
mz, de profundidad méxime
cortar desplazandce ls me—
sa en ambos sentidos.

- Colocar los topes para 1i Taladraina
mitar la longitud del cha
vetero.

2 . La profundidad de corte -
se obtlens directamente -

gubliendo la piesza.

Profundifietro.

— Refrigeracidn sbundante.

22~ PFRESADO HORIZONTAL

~ Montar la pisza anire punj Escuadra de pre

tas. <.
cisibn.

- Centrar la fresa.

. Colocaxr una escuadra de - B erlle Reglilla.
ladc y lado de la pieza - ; | T b ST

1| de manera que la distan--— . i !
cia r sea igual a distan : i de 50 mm. de d;ﬁ
e metro y 5 mm, -
de ancho.

- Con la fresa en movimien-
to acercar la pleza hasta
gue roce ligeramente con
la fresa. i

~ Retirar la fresa y con ~- /%T\\ Taladraina.
ayuda del tembor graduado ©

2 | poner la profu~iidad. ) 1 - Profundimetro.

- Colocar los topes para 1j Ko =
mitar la longitud del cha -
vetero.

~ Refrigeracidén abundante.
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SENA

Direccion Nal.
Bogots — Colombia

ORDEN DE OPERACIONES

FRESADORA

~ EJE Y PINON (EJRCUCION DEL EXAGONC)

UNIDAD

ne 24

Ne

OPERACIONES

ESQUEMAS

HERRAMIENTAS

0 T

Sujstar la pieza entre —-
las puntas del divisor.

Bloquear el perro.

I, e i T

Contra Punie

Elegir el plato divisoxr -
¥ la circunferencisz con -
nimero de agujercs adecus
dos.

Arregler la sbertura de -
los bragos del compds,

Ajustar nimero de revelu
ciones y avances.

Bégase quo la fresa roce
ligeramente sobre la pie—
Z8&,

Poner la profundidad da -
corte afuera d@.la plezo.

Fresar on sentido trange-|
verssl cortando sobre una
longitud de 25,

Poner el tope para limi~
tar la longitud 25.

st

i

™ H

.__E"""‘t'"

!

e

Frecs de 2

tos @ 40.

Calibrador.

COT~-

Retirar la fresa & la po~
8icidén primitiva,

Mantener la misma profun-
didad de corte.

Mane jar el divisor para -
girar de 1/6de R.

Cortar y en seguida Teanu
dar las operaciones hastal
que se acaban los @ lados

N




-

SENA ORDEN BE OPERA CIONES PRESADORA
x4 g - TALLADO DE 1OS DINITIBS DE WEITON - g
Ne OPERACIONES ESGUEMAS HERRAMIENTAS

Becuadya de pre-

- Montar la pieza entre pun cisién,

Frosa con médulo
#Sy#T

tes,.

- Centrar la fresa,

~ Blegir el plato divisor -
¥ la ecircunferencia con -
8l nunero de¢ agujsros &a&
cuados.

~ Arreglar ls aberiurs de —
los brazos del compéa.
2 =~ 4&justar el andmero de revgl
luciones ¥ avance.

ega en moevioien—
e que la freasg —

- Poner 1z profundided 43 -~
3 corte sogin la alturs dsl
Glents.
f - Freassy longitudinalmente~
§ para hacer iz ranurs.

= Botrocedsr laz fresa

~ Sepérese lz piesa de 1z -
fresa y higase girar con-
A la manivela del plate di-
viser en uns megnitud igu
8l al pezsc. '
- Presar la segunde ranura.

=

. RBepetir la operacibn 4 ~
hasta que queden fresados
todos los dientes.
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SENA OPERACIONES

Direccién Nocieno! - Presade de Chavstercs - | FAESADORE
Bogeta - Colombia 5] & 3

1.~ GENERALIDADES.

- Hay dos procescs para la sjecucidn de los chaveteross

~ Las medidzas de las chavetas: altura - ancho y profundided de los chavetg
ros en 4rholes {ejes) o cubos esfén normalizados.

1%).~ Bn la fresadora horizontal, empleando una fresa de ranurar (Fig. 1).
29).- BEn la fresadera vertical, empleande una fresa de dos labios o de.—-

punta. (Fig. 2).

Fig. 3

NORMAS DE ‘TRABAJC.

- Disponer la pieza con todo cuidado horizontalmente y en posicién longitu
dinal (Fig. 3). Centrar la firesa con relacién al eje vertical de la pieza =
(Pig. 4)}3; Fijar el carre transverssl,

- Al trabajar hégmse que la fresa roce ligeramente sobre la pieza. (Fig.5a)
Retirese wa poco la mesa y con ayuds del tambor graduadc sibsse de 2 & 3 —-
mn, Ffjese a continuacidn la mesa de consola - Acérquese con cuidado la frg
s& a la pleza y establezcanse el movimiento de avance y la refrigeracibén. 4
(Figs. 5 by, ¥ 5 ¢).

~ Cuando se emplea la fresa de dos labloes
la profundidad (p) de corte no serd magor
que la profundidad de cone interior de la a
fresa, {0, 2 & 0,4 mm.) Fig. 6).

" ‘L

e Doy Lad Al S ahleriEl' s s S
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SENA TECHNOLOGI A FRESADORA
Ef“ﬁ?eiﬁifﬁﬁf - %1 cabezal Divisor = .
Bogola - Lelampiz o 3E _;
¥.~ GENEBADIDADES,
- Pare mecanizar clsrisz plezas come hexégoencs, pc¢£&$§es regulsren. engrs-
najss ais. ., 88 necesiisz repartir sxactamente on la periferia las entalls
duras y salientes de que se¢ ls gquisres dotay, Pare eso ge uwtilizsnm los pla~
tos divisorss que bacsn indtil el trazado.

2.~ EL APARATO DIVISOR SERCILLO. (Pig. 1).

- Com smie aparaito s¢ obiiene la divisidn directa y resulta suficiente ouap
do se quiere estsblacer un reduside némere de divisiones. La pieza {a) se -
coloca entre las punias del cabezal divizor y¥ del cabezal mévil {b), Sobrs
el aparste diviscy 3s bslla dispuesio uwn disco 3%@53& atls {(af rovisto de
tantas entslladures coms divisiones gusramos cbtener ea is pi?ﬁ? & moganisme

zar. Demouls 8s cads gire ze mantions ﬂl diu o en 8u nueve pozicidn por ne-

-.I

dio ds us irincuste. {a;s

3o= ZL APARATC DIVISOR COF TCBEILLO ¢

@

¢
-ty T £ e ~1
S1E FIN, (PFig. Z;:.

=~ Sirve para realizar un gran nimerc de divisionmes. ¥n la carcass se snouen
trz un mecanisme de torniile smin T P

= L& rusda hsliceidal {b) se balla Tirmemente oalada en sl husilis Q1v1h¢

%l disce divisor {4} que sas rscazbisbic, psrmansocs file ¥y esté unido
& lg ceroasse pov medic de une olavi: A cads cabesal diviscr le QOTTERPOH
den tres divisdrss cuyas circunfersnciss con asgujeros tienen distintos nl-
asros de 2atee zZegin la tabls sigulenis ¢

{8}& ’{..‘1 !

Plate Divisor B% I « 15
Plats Divigor B? Ii- 21
Plates Bivisor ¥ II¥- 37

- La menivela {f) para hacer givar ) tornille sin fin {o} 1lava una clavi
da divisora (2} Un compds o $ijers {h) de absriura 2justable ahorra el ra-
ouente de aguljsres al dividir,

-~16 - 17 =18 ~ 19 = 20
w: 23 o 2T = 39 = 31 - 33
= 39 = 41 - 43 = 47 - 49

FIGUEA 2

@ Sxiundabliae 22 51 anferan 1s

asrz alassra dal aua e visite o
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SENA TECNOLOGTIA FRESADO

Direccién Naclonsi - Fresadce de los disntes de un pifién -~
Bogetd - Colombie & P C 9 =40 1

1.~ ELECCION DE LA FRESA.

2 Fig, 1
~ k1l elegir la fresa (Fig. 1} para fresar un pifién téngase en cuenta :

a).~ El médule del pifidén .
b).—~ El niémersc de dientea & fresar,

-~ En la comnstruccién ds fresas se ha establecido una serie de ocho fTresas
por midule, que permiten f{rsear los engranajes de 12 a 135 dientes y la -
cramallera, comd se indica en le sigulente tabla

) d 8

o)
ny
La
B~ N
R
(=28

Némero de 1z Fress

Ndmero de &ieniea— : = : 2
201 ongrans jo. 12 & 13 ] 14816 | 174201 21425 | 26434 |35854 | 544134 crigzlie‘;

2.~ SUJECION DE LA FRESA.

=~ La freasa se monta sobre el eje horizontal dejdndola lo més préxima 8l —

cuerpe de la méguina, la tuerca de sujecién se apretard de maners que los <

anillos y la fresa no gueden con juego.
e

3.~ MONTAJE DE LA PIEZA.

-~ Para fresar un pifidén se monta sobre un
ejs entre puntas con ayuda del cabezal -~
divisor, la contra punta y perro ds arreg
tre. {Fig. 2).

» El ajuste de las puntas es igusl al —
que se hace zl1 montazr una pleza entre ——
puntas en el torne, se fija el perro con
tornillos.

wro s 1.0a)

| H  Naen indnns as na tandar 1z mana a8 asdida
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SENA

Direccion Naciona!
Begoté - Colombia

TECNOLOGIA FRESADORA
= PFresado de los Disntes de Un pinén -
C 9.-40 2

4,~ AJUSTE DE LA FRESA AL EJE DE LA PIEZA.

5.~ RORMAS

~ Se coloca alternativamente una escuadra, tangente a los bordes derecho e
izquierdo dsl pifién (Figz. 3) se desplaza 1la mesa hasta que se obtenga la -
distancia r igual a s.

DE TRABAJO.

8.).— SB
b).~ Se

con
c).* Se
d)o’ Se

3e
e).~ Se
ve
£f).~ Se
g).~ se
h).~ Se

NOTA

- La operacidn se conduce de la siguiente manera :

segun sea ia altura del dic..te esto cuando es pocoj de lo contrario =

los dientes del pifién.

regula la velocidad de corte y avance,
hace girar la fresa y se sube la pieza hasta que roce ligeraments

la fresa.
retira la fresa.
coloca el tambor graduadc en O y se sube ls mesa tantos milimetros

hace el diente de varias pasadas,

arrima con cuidado la fresa hasta que comience a cortar, se le mug
la palanca del automético y se hace la ranura totalmente,
retrocede la fresa a mano. )

pasa & ctrc diente sirviéndose del cabezal divisor.

repiten las operaciones @ , f y g , hasta terminar el fresado de

4

Recuerde gue el cabozal divisor es ua gparato de precisién y —
que ia manija que se utiliza para pasar de un diente a otro se-

hacs girar sismpre hscia la derecha,




SENA TECXNXOLOGIA :
Dirscaisa Naclonsl |~  Hngranajes Cilindricos con Dientes Rectos - i
i (Sistema Modular) c 4 1

1.~ DEFINICICH.

~ Pare transmitir entre dos ejes que e3td&n préximos ¢ cusndo se¢ trata de -
rronamitir wa gran eafuerzo se emplean "ENGRANAJES® (Fig. 1).

Jeparcwen

ceiger

i Ty
3

Pifién y cremzllera,

Zo-- TIRMINOLOGIA, Ver Figura 2.

DENOMINACION
~"“}PZ‘:E.é;ms*z:c'o a:::terior
Didmetiro Primitivo
Dismotro Interior 51. ¥x(32-2,32)
Hidulo u %;v; zl-r'g
! ndmero Qo Dientes Z 3%-?_4
{ Taoar Clryonlax: Pe ] lz W
41t dsl Di-ante At ' 26 H

3.~ CAICULO.

= Oalcular un pifidn gque tiene un didmetro exitericr (De) de 141 mm. y 45 -
ionies (Z).

it S 75 SR 1 SN
d+2 45+2 41 ’
F = 3oz 45 w135 mm,

T
ot OO
"




r- SENA
Direccidén Nacional -
liegotd - Colombiu

TECNOCLCGI &

Bnganajes Cilindricos con Dientes Rectos -

{Sistema Pitch)

- Aamea iy

{ FRESADORA.
¢ 42 1

1.~ DEFIRICION

pifién (Fig. 1).

il // Dp. sn Pulgudas

- 3¢ entiende por pitch diametral {dp) el ntmsrsc de pesos de diantes que -~
eniran en cads puligeds inglesa de la longitud del didmetro primitivo de uan

| |

Ko s paries B_!
1

Fig. 1

{H-F-H-Hﬁ-:*%-{w%-i-f _ -«—)

PITCH=No. 62 pative s §

- —rwp———

2.~ DIFERENCIA DE 103 DOS SISTEMLS.

toman en pulgadas.

« El sistema modular j

las medidaz se toman en milimetros.

Fig, 2

i
]

- Bl sistewa pitch como lo dice la definicidny las medidas dsl pifidn g6 «-

|

3.~ TERMINOLOGIA.
Dsnominacidn Abreviatura PORMULAS i
= e
Di&metro Exterior De. zd; g t
Difretro Primiti ! S |
Tiérstro Primitivo Dp an. F
2 - 2
Di&meiro Interior Di. -—?-a;-?—z-}—
{ = . Z %+ 2 i !
f Diametral Piich dpe. Dpe $ Ba ;
Rémere de. Dientes Z De x dp - 27 Dp x dn.
i
il . i i *
Circular Fitch o paso circular{ Pc g i § 7 ? Pa § =
+ < GDe
Altura del diente At Zaié ; 0,6897 x Fe,
i 0.4 D
1
(4]




SENA CONTROL Y VEERIFICACION FRESADORA
Direccisn Neclonal - Célcule y Verificacifin de Dientes Sistema P.
Bogotd - Colombia C 24 1l

- En un pifién que tiene 30 dientes {2) y 5" deldiémetro primitivo averi-
guar las otras medidas. .

SOLUCION ¢

Pp =
8 0

(33 2
De = fzp » Lfﬁ e %’ - 5’333"

&
Lo
o =
Fe

Z ( 2
PR - 2,32 - 36 - 2,32 - 27,68 5 o
Di =< ap s z 45613"
- ' 1 A4 ‘
Pc = %. - lgf_‘% = 0’523!3
st =220 o 28 Lo, 3600

5]

5.~ VERIFICACION Y MEBICION DE EUEDAS DENTADAS.

Espeacr
def aiwiite

cuerda
e

Pig, 2

- La medicién se hace con un pie ds rey especial (calibrador), que consta
de dos piezas corraderas, una horizontal y otra vertical {(Fig. 1).

- Para hacsr la medicidn s ajuste primerc la corredsrs vertical & la medi
da q (Fig. 2). Bsta e2 igusl 3l mbdulo del pifidn.

- Luego con la corredera horizontal se toma el espesor del diente 2l nivel
de la cirocunfercncie primitive, La medida que se lse es la cuerda del arco
del ezpescr ds un dients.

- Hay tablas que dan el valer &2 satas cuerdas.,

- - - - - . e R s - A e R ose i R NS R B e ol e, GERiER Ll S G e



SENA

Direccion Nocional L R B E CE

Bogoté - Colombia

FRESADORA

INDICE 7Y CONTENIDO DE LA UNWIDAD NUMERQ 25

WITHIOERE T IS EE 20 3 00 TR0 3 IO A 20X W RS T N SN S T 0 S 5P 5 0 00 SN 20 2T 8 SR 490 208 11T O UR W RS e 9
’

a).~ Indice
b).~ Cardtulas

1.~ Conjunto del Acoplamiento -~ Perspectiva
Do Plano de la Unidad E? 25

3o Orden de Operaciones

4, Tecnologia : Utilizacidén de ls Fresas.
Sem Tecnologia : Utilizacidén de las Fresas

Eom Cédlculo y Seguridad.
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SENA ORDEF DE  OPERACTONES FRESADORA !
Direccion Nal. z B :
ot o 04 - ACOPLAMIENTO - LNDAD o
- T T
Ne OPERACIONES ESQUEMAS HERRAMIENTAS |
Instrumentos de
1 Trazar y Puntear trazado. .
]
g Copa de 3 mords~
- Montar la piezas en la co | ZES.
pa de 3 mordazas, {
i ? Calzos
- Sujetar el conjunto con- e i P Pridas
2 tornillos y bridas sobra 1RRE AJ T e
la mesa, I{ oL ¢ ‘ Tornillos de an~|
1 v 4.
fodd | | clsje.
Y i .ﬁ//
. S
Freza pars ranu-
- Alinear la fresa segln el ;:rdgzmgtggriggj
trazo. R, y 12 mm. de—
3 ancho.
- CORTAR,- con pasedas &e
4 mm., de profundidad hag
ta la altura de 19 mnm,
12 Cortar renura 1 - 8
2¢ Cortar ranura 2 - 7 gi-~ Presa
rar la pieza.
4 3¢ Cortar ranura 4 - 9
42 Cortar ranura 3 - 10 gi- Calibrador
rar la pieza.
52 Cortar ranura 5 - 12
62 Cortar ranura 6 - 1l

Verificar medidas.
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SENA ORDEF D2 OPERACIONES FRESADORA
Direccidn Nal. - —— { |
B i il - ACOPLAKIENTO - ;‘;"”ﬁ

Ne

OPERACIONES

ESQUEMAS

AERRAMIENTAS

Instrumentos @

2 PTrazar y Puntear trazado.
| Copa de 3 moxd
- Montar la pieza en la co | z&8.
ra de 3 mordazas, |
P : Calzos
- Sujetar el conjunto con-~ (’4‘3*-1 | et e Pridas
2 tornilles y bridas sobrs gf | @} AJ !
la mesa, HEI I f Ternillocs de a
i i ! 3 ;
é}/v-ayJ// //,{ ,g/' claje.
7 e,
BI85
Fresa para ram
~ Alinear la fresa segln el §:rdg§mzt§§r§gi
irazo, mEm. ¥y 12 =m. ds
3 mcho PY
|
-~ CORTAR.~ con pasadas de
4 mm, de profundidad has
ta la altura de 19 mm.
1¢ Cortar ranura 1 - 8
2% Cortar ranura 2 - 7 gi- Fresa
rar la pieza.
4 3¢ Cortar ranura 4 - 9
Celibrador

4% Corter ranura 3 - 10 gi-
rar la pieza. '

52 Cortar ranura 5 - 12

62 Cortar ranura 6 - 11

Verificar medidas.
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SENA

Direccién Noclonal
Bogetd - Colombia

TECNOLOGTI 4 FEESADORA

= Utilizacidn de las Fresag - e 43 3

Fresas de Angulo 3

Fresas da Forma s

Fresas de Véstago H

Preasde con dngulos

Se utilizan sre 3 .
P determinados,

aue drasngd

A .
i £ / / g / //I '{'// ///////

FPragar

formas

Se utilizan para .
correspondisentes,

Fresados Oblicuos,

! aladros ¥ Uras
Se utilizan paras @ Taladros y Ranuras

Fresadas,

- mvam g

D TR T TN e iebdiiee e Tl A e I R B i ke "




Diteccién Nacional
Bogeta - Colombic

_»
- SENA CALCULO Y  SEGURIDAD

3

CALCULO :
l12,~ En el triéngulo de la figura 1

los valores de los 4ngulos son:a = 58% 467
T = 620 18°, - Cufnto vale el &nguloc " 8" ?

RESPUESTA 3 = 53°% &6~

29,~ En el trifngulo de la figura 2, las medidas son las siguien—
tes t AB w 65 mm.3 Ac » 40 mm.3 HBdllese 2 19.,- gl cateto Bey 2%.- el walor

en grados dsl #&ngulo alfsa,

8"
-S0LUCIOCN -
’ . 2 5 _ N
Bl Cateto = ¥c5 - 405 = v262J = 81,2 mme )
:
! + Por la trigonomeiria sabemos gque tag o =
A i ¢ lado cpuesic .
Fig: 2 fado adyacente por le tento @

IR T

Este es el velor natural de la tangente del dngulc alfa.

~ Buscando en la tabla de funoiones naturales, hallawmos que el &ngule SC--

rrespondiente a 1,2800 es de 52 grados aprdximadamente .

As{ pues 2

1’0“"‘ 51’;2 123t 3

RESPUESTAS { .~ B2 grados.

SEGURIDAD @
Obmerve las normas de seguridad que ha eprendido sm sus sstudics
Si estima su malud y sus mzembros come las mejores herramlentas
de trabajo, evitarié loes acoldentes qus pueden dejarlo indtil para usted, =

su familis y la Patria.
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