j
TORNO I
QUINAS - HE IE
" TROQUF
MODULO BASICO
J
Y

METALMECANICA




Esta obra esta bajo una Licencia Creative Commons Atribucién-NoComercial-
Compartirlgual 4.0 Internacional.



https://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/4.0/
https://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/4.0/







CORTENIDO

Pdginas
AFILADO DE BURILES PARA RANURADO PERFILADO Y ROSCADO TRIAMGULAR 1
Estudio de 1a Tarea - Objetivo Terminal
Actividad de Aprendizaje No.1
Actividad de Aprendizaje No.2 13
Ejercicio 19
Taller - Objetivo Terminal gt
TORNEADO CON LUNETA 23
Estudio de 1a Tarea - Objetivo Terminal 25
Actividad de Aprendizaje No.1l 27
Actividad de Aprendizaje No.2 33
Ejercicio 43
Taller - Objetivo Terminal 45
TORNEADO CILINDRICO ENTRE PUNTAS 47
Estudio de la Tarea - Objetivo Terminal 49
Actividad de Aprendizaje No.l 51
Actividad de Aprendizaje No.2 65
Ejercicio 71
Taller - Objetivo Terminal 73
GRAFILADO O MOLETEADO 75
Estudio de 1a Tarea - Objetivo Terminal 77
Actividad de Aprendizaje No.1l 79
Actividad de Aprendizaje No.2 87
Ejercicio 95

Taller - Objetivo Terminal 97



Pdginas

RANURADO TRONZADO Y PERFILADO EN EL TORNO 99
Estudio de 1a Tarea - Objetive Terminal 101
Actividad de Aprendizaje No.l 103
Actividad de Aprendizaje No.2 113
Ejercicio 127
Taller - Objetivo Terminal i37

CENTRADO DE PIEZAS EN COPA DE CUATRO MORDAZAS 139
Estudio de la Tarea - Objetivo Terminal 141
Actividad de Aprendizaje No.l 143
Actividad de Aprendizaje No.2 149
Ejercicio 135
Taller - Objetivo Terminal 157

TORNEADO CILINDRICO INTERIOR Y ESCARIADO EN EL TORNO 159
Estudio de 1a Tarea - Objetivo Terminal 161
Actividad de Aprendizaje No.1l 163
Actividad de Aprendizaje No.2 173
Ejercicio 183

Taller - Objetivo Terminal 184

Y



AFILADC DE BURILES PARA RANURADQ,
PERFILADO Y ROSCADO TRIANGULAR







ESTUDIO DE LA TAREA Afilado de Buriles para
Ranurado, Perfilado y
Roscado Triangular

OBJETIVO TERMINAL

Dada una ruta de trabajo en la cual se especifica el orden operacional

de un ejercicio de afilado de buriles para ranurado, perfilado y roscado
triangular, usted deberd completarla, escribiendo ordenadamente y sin
error, los pasos, equipo y materiales que se requieren para 1levar a cabo
cada una de las operaciones indicadas.

Con el fin de lograr el objetivo terminal, usted deberd completar satis-
factoriamente las etapas que aparecen a continuacién:

1. Determinar las caracteristicas del afilado de buriles para:
- Tronzar y acanalar a 60°
- Perfilar redondo
- Roscado triangular exterior

2. Describir el proceso de ejecucion del afilado de buriles para ranu-
rado, perfilado y roscado triangular






ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE No.l

Determinar las caracteristicas del afilado de buriles para:
- Tronzar y acanalar a 60°

- Perfilar redondo
- Roscado triangular exterior






CBS AFILADO DE BURILES PARA RANURAR
Y ACANALAR A 60°

Material a trabajar:

Herramientas:
Instrumentos:

Maquinaria y Equipo:

Acero de construccién St-37 de 3/8"
cuadrado.

Galgas de afilar a 60° y 84°

Esmeril eléctrico con 2 muelas.

PLAN DE TRABAJO

QUE SE HACE

COMO SE HACE

s Afilar, cavas 145056,
tricamente.

2. Afilar dngulo de inci
de 6° J y C.

3. Afilar angulo de inci
de viruta por la cara

simé- Desbastando la cara contra la muef
la a 1a vez que se le da una in-
clinacidn de 3°como d&ngulo de in-
cidencia secundario.

dencia Se pasa la parte frontal sobre 1la
muela y se controla con galga de
84°.

dencia Se desbasta en la muela de manera

€'Y F5 que se obtenga el angulo de filo
y a la vez el de viruta segin el
material a cortar.

4. Dar el acabado con piedra Pasando a manoc el filo del buril
fina. sobre la piedra impregnada de
aceite.
OBSERVACIONES: Refrigerar el buril permanentemente con

NORMAS DE SEGURIDAD:

agua. Las muelas deben estar en buenas
condiciones para obtener un buen afilado.

Usar gafas o caretas. No ejercer demasiada
profesion sobre la muela. No acercar dema-
sjado los- dedos a las muelas.




CBS AFILADO DE BURILES PARA AFINAR
Y PARA RADIOS INTERIORES

Material a Trabajar:

Herramientas:

Instrumentos:

Maquinaria y Equipo:

Acero de construccid6n calibrado St-37 cua-
drado de 3/8" o SAE.

Verificador de dngulos para turiles (galgas
transportador de angulos.

Esmerilado de banco (electroafiladora).
Piedra de acentar. Gafas para esmerilar.
Agua.

PLAN DE TRABAJO

QUE SE HACE

COMO SE HACE

1. Redondee el buril y haga el Verificando radio con calibradcr
dngulo de incidencia. de radios por los dngulos de in-
cidencia 6° a 8° por posicidn de
2. Afile care de incidencia A 320° con transportador, plantilla
(fi9.2)- o galga.
3. Afile cara de incidencia B
(A argl ) s
4. Afile cara C. (dngulo de Controlando dngulo de corte (7.8
saiida de la viruta) (fig.2) y dngulo de salida.
5. Redondee 1a punta del buril. Oscilando la punta del buril con-
tra la mueia.
6 Aciente el file del Buril: En piedra de acentar (Piedra In-
dia).

OBSERVACIONES:

NORMAS DE SEGURIDAD:

Compruebe que el angulo de posicién de la
cara A y B sea de 30°. Ei anculo de inci-
dencia debe ser de 6° a 8°. Refrigere el
material para gque no se queme, el &ngulo dg
corte debe tener 78°.

Utitice gafas para esmerilar. La abertura
entre el soporte de la pieza y la cara frong
tal de ia muela no debe ser mayor de 2 mm.




ESTUDIO DE LA TAREA Afilado de Buriles para
Ranurado, Perfilado y
Roscado Triangular

PRUEBA No.1

Observe detenidamente los grdficos y escriba el nombre del buril y la letra co-
rrespondiente a cada cara en el orden 14gico de afilado.

GRAFICOS NOMBRE DEL BURIL Y CRDEN DE AFILADO

i Nombre:

Orden de Afilado:

1.
f 2.
{ 3.
\ 4,
728 Nombre:

Orden Afilado:
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Continuacion....

PRUEEA No.1

Afilado de Buriles para
Ranurado, Perfilado y
Roscado Triangular

GRAFICOS

NOMBRE DEL BURIL Y ORDEN DE AFILADO

Nombre:

Orden de Afilado:’
&

2.

Nombre:

Orden de Afilado:
L

2

8k
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ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE No.2

Describir el proceso de ejecucidon del afilado de buriles para ranurado,
perfilado y roscado triangular.
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CBS AFILAR BURILES PARA ROSCAR

Para qué se hace esta operacibn?

Se hace para que la herramienta posea las condiciones regqueridas
en el proceso de desbaste y acabado de una rosca.

Se busca obtener en la rosca mdxima precisibn en el ajuste de
los filetes entre tuerca y tornillo.

Por ser el perfil de la herramienta igual al perfil de la rosca
que se va a hacer, es indispensable que la operacidn se lleve
a cabo buscando la 6ptima calidad de los filetes.
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CBS AFILAR BURILES PARA ROSCAR

PROCESO DE EJECUCION

1. Prepare Ros elementos ‘

a. Seleccione la barra
adecuada.

Hay herramientas de
perfil constante cuyo
afilado tan solo se
hace en esmeriladoras
especiales.

Seleccione la barra
teniendo en cuenta la
calidad o aleacidn del
acero.

b. Incline la mesa o sopor-
te de la esmeriladora
para obtener un dngulo
de incidencia frontal
de 6° a 8°.

Tenga en cuenta 84 el
portabunil £Leva incli-
nacién en el agujfero
donde se alojfa el buxril.

E1l motor debe estar apagado para inclinar el soporte de la es-
meriladora.

Asegure bien la mesa o soporte en el dngulo correspondiente.

2. Esmenile La supenficie Lateral A

Es el flanco de la
herramienta
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CBS AFILAR BURILES PARA ROSCAR

a.

b.

Esmenile el f§Lanco Lateral B

Marque con rojo una l1inea que determine el centro sobre la
cara superior del buril y en el extremo que se estd esmeri-
lando.

. Mantenga el buril firme contra el soporte y la muela.

Retire la barra cuando el lado esmerilado esté aproximandose
al trazo rojo en la punta del buril.
Regrdigene gfrecuentemente.

Use canreta de proteccdibn.

Mantenga el buril firme.

Retirelo cuando el lado
esmerilado esté 1legando
al trazo rojo.

Verifique el dngulo formado
por los dos flancos.

Con una plantilla de 55° 0 60°
segiin el sistema de rosca.

Teamine el esmenilade del dngulo

Para esto debe emplear una piedra
mds fina.

a.

Busque el ajuste de la plantilla de verificacidn con el
perfil de la herramienta.

Debe sen pernfecto.
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CBS AFILAR BURILES PARA ROSCAR

5. Retoque La superngicie de salida

Redondee 1a punta si es

necesario.

Tenga presente el sistema de
penetracidn cuando vaya a es-
merilar este dngulo.

Las rebabas y la punta del
buril se pueden perfeccionar
con piedra de asentar.
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ESTUDIO BE LA TAREA Afilado de Buriles para
Ranurado, Perfilado y
Rescado Triangular

PRUEBA No.?2
Dada 1a relacidn de pasos en desorden del afilado de buriles para roscado

triangular, usted debera ordenarlos, escribiende el nimero de cada paso
frente a la operacién respectiva indicada en el cuadro inferior.

i Inclinar 1a mesa o soporte de la esmeriiadora para obtener un dngulo
de incidencia frontal de 6° a 8°

2. Retirar cuando el lado B esté 1legando al trazo rojo

3. Buscar el ajuste de la plantiila de verificacidn con ei perfil de la
herramienta

4. lLas rebabas y la punta del buril se pueden perfeccionar con piedra de
asentar

5. Seleccionar la barra teniendo en cuenta la calidad o aleacidn del acero

6. Mantener el buril firme

7. Marcar con rojo una linea que determine el centro sobre la cara superior

del buril y en el extremo que se estd esmerilando

8. Retirar la barra cuando el lado A esmerilado esté aproximéndose al trazo

rojo en la punta del buril

9. Verificar el angulo formado por los dos flancos

10. Mantener el burii firme contra el soporte y la muela

11. Tener presente el sistema de penetracidn cuando vaya a esmerilar
este dngulo

12. Redondear la punta si es necesario




18

Continuacibn.... Afilado de Buriles para
Ranurado, Perfilado y
Roscado Triangular

PRUEBA No.2
OPERACIONES PASOS

1. Preparar los elementos
2. Esmerilar la superficie

lateral A.
3. Esmerilar el flanco lateral B.
4. Terminar el esmerilado del

angulo
5. Retocar la superficie de

salida
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BURIL PARA
RANURAR

BURIL PARA R3
RADIOS [INTERNOS

BURIL PARA

ROSCADO TRIANGULAR %

HIERRO CUADRADO.

—~EGO EN LOS BURILES DE ACERO RAPIDO.

NOTA: —COMO PRACTICA PRELIMINAR, REALZAR LOS AFWADOS EN VARILLA DE

BURIL PARA ROSCADO TRIANGULAR DE 55° O 60°

BURIL PARA MADIOS INTERIORES

VARMLLA QIADRADA DE 3/€X 3 (4"
BURKL DE ACERO RAPIDO 5/16

onommossll X314

BURN. PARA RANURAR

BURIL DE ACERO RAAIDO DE 5/16™
WRLLA GIADRADA OE 3/8 3V¢

CANT.

BURIL DE ACERO RAMDO OE ylt
MATERIAL

SENA

MODULO BASICO DE MAQUINAS - HERRAMIENTAS Y TROQUELES |MEDONS B:m.m.y puig

AFILADO DE BURILES PARA RANURADO PERF. Y ROSC. TRIANGULAR

ESC
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Tk L ER Afilado de Buriles para
Ranurado, Perfilado y
Roscado Triangular

OBJETIVO TERMINAL

Dada una ruta de trabajo previamente aprobada pcr el instructor, un esme-
ril de doble piedra, 3 varillas de hierro cuadrado de 3/8" y buriles de
5/16" de acero rdpido y equipo de proteccidn para esmerilar, usted estara
en capacidad de ejecutar el afilado de buriles para ranurado, perfilado y
roscado triangular,

Se considera lograde el objetiyc cuando:

- Usted sigue el proceso de ejecucidn

- E1 afilado guarda simetria con el cuerpo del buril

- Los buriles conservan los dngulos de afilado

- Las caras afiladas presentan una sola superficie

- Usted observa las normas de seguridad



{

e
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ESTUDIO DE LA TAREA Torneado con Luneta

OBJETIVC TERMINAL

Dado el plano de un ejercicio de torneado con luneta y una ruta de traba-
jo en la cual se especifica el orden operacional para el desarrolio del
ejercicio, usted deberd completaria, escribiendo ordenadamente y sin error
los pasos, equipo y materiales que se requieren para l1levar a cabo cada
una de las operaciones indicadas.

Con el fin de lograr el objetivo terminal, usted deberd completar satis-
factoriamente las etapas que aparecen a continuacion:

1 Determinar las caracteristicas de las lunetas: fija y movil

=

Z. Describir ordenadamente el proceso de ejecucion para torneado con
lunetas
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ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE No.l

Determinar las caracteristicas de las lunetas: fija y movil.
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.101 [1/2
LUNETAS.
@@5

Las lunetas son accesorios del torno que tienen la funcidn de sostener pie
zas largas, para evitar curvaturas o flexiones,debidas a los esfuerzos
generados durante el corte.

Existen dos tipos de luneta: fija y movil.

La Zuneta fija se monta en la bancada del torno, de acuerdo con la longi-
tud de la pieza; la Luneta movil se fija en el carro del torno, desplazan-
dose a lo largo de la pieza a medida que la herramienta avanza.

LUNETA FIJA

tornillo de regulocuén

articulacion

cierre

zapata

Fig. 1

Al tornear piezas muy flexibles,sobre todo cuando la flexion se
debe al propio peso de la pieza, es aconsejable el uso de luneta
Figa (fig.- V).

Por medio de un tornillo con tuerca y de una zapata, se fija 1la
Tuneta transversalmente a 1a bancada. Al examinar la figura 1
se comprende como la luneta sirve de apoyo y de guia a la pieza
a tornear. Debe haber un centrado riguroso; las tres mordazas
de bronce o de hierro fundido pueden deslizarse en las ranuras y
tener sus posiciones reguladas por medio de tornillos. Para cen
trar con correccion las mordazas, es necesario tornear antes una
pequena parte de la pieza, donde tendran ellas sus puntos de con
tacto. Las puntas de las mcrdazas deben tocar levemente la pie-
za y no apretarla; la pieza tiene que girar suavemente, pero sin
juego, entre las mordazas.
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INFORMACION TECNOLOGICA:

LUNETAS.

REFER.:HIT.101 | 2/2

LUNETA MOVIL

Para facilitar el movimiento de esta lTuneta a lo largo de la pie-

za, su fijacion se hace en el carro del torno como muestra

gura 2.
y la lateral, que quedan siem
pre del lado opuesto de la he
E1 filo de la he-
rramienta pasa a

rramienta.
constituir,

por as1 decirlo, la tercera
mordaza de contacto.
La punta de Ta herramienta

ataca siempre a la pieza muy
cerca de la zona de contacto
de las mordazas, estando ade-
lante de ellas, un maximo de

5 mm. - A medida que

la fi

En general, esta luneta tiene dos mordazas, la - superior

Fig. 2

aumenta el corte a lo largo de la pieza,las

mordazas, en contacto suave con la parte ya cilindrada, van ofre-

ciendo la resistencia necesaria a la herramienta para que la pie-

za no se flexione.

OBSERVACION

Los contactos de las mordazas deben estar

constantemente.

lubricados con grasa
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ESTUDIO DE LA TAREA Torneado con Luneta

PRUEBA MNo.1

PARTE A.

Identifique las lunetas y escriba el nombre de las partes sefialadas.

Nombre:

Nombre:
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ESTUDIO DE LA TAREA Torneado con Luneta
PRUEBA No.l

PARTE B.

Valore las siguientes proposiciones marcando con una "X" el cuadro que corresponda,
segilin usted crea que la proposicidn es falsa o verdadera.

No. PROPOSICION I v
3. Las Tunetas son complementos del torno
2 Las lunetas sirven para sostener piezas cortas
s Las Tunetas pueden ser fijas o moviles
4, La luneta mdvil se coloca en la bancada
del torno
L La luneta fija se ubica en el carro longi-

tudinal del torno

6. Generalmente la luneta mévil tiene tres mordazas

74 Las Tunetas evitan que la pieza que se estd
trabajando se curve o flexione

8. Las puntas de las mordazas no deben apretar la
pieza
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ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE No.2

Describir ordenadamente el proceso de ejecucion para torneado con lunetas.
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CBS TORNEAR CON LUNETA MOVIL

Es apoyar en rotacidn para evitar vibraciones o flexiones
cuando la herramienta estd actuando.

Con esto se lograr medidas mds precisas en la hechura de ejes,
husillo y tornillos largos.

En general se hace con piezas de pequefio didmetro.

PROCESQO DE EJECUCION

1. Monte el maternial en el tonrno

Se tornea con la pieza entre puntas o entre copa y punta.

2. Tornnee del Lado de La contrapunta una Longitud algo mayor que
ef anche de Las mordazas de centacto.

3. Monte La Lunefa en el tonno
a. Lubrique la parte torneada. contocios

b. Verifique el ajuste de la
contrapunta.

c. Ajuste la mordazas en la
parte ya torneada de la
pieza.

(vea la figura del paso
4)

2
X

/// : ,é?<;/
2 7

fornilics de fijacidn
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CBS TORNEAR CON LUNETA MOVIL

4. a. Aproxime la herramienta,

b. y haga contacto con ia parte ya torneada de la pieza.

Los didmetros, en cualqudien parte de La pieza
deben sen iguales panra evitar ondulaciones.

c. Si es necesario corrija con una nueva pasada.

5. Repita La operacibn de Zorneado hasta obtenen La
medida deseada.

a. Use refrigerante adecuado
b. Lubrique las mordazas de 1a luneta
c. Mantenga lubricada 1a contrapunta, cuide el ajuste

d. Para cada nuevo corte, haga correccidén en las mordazas
de la luneta con el didmetro de la pieza
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CBS TORNEAR CON LUNETA FIJA

Es tornear un material con un
extremo sujeto en la copa y el
otro apoyado en la luneta, que
se fija en la bancada del torno.

Se usa en el torneado internc
o externo de piezas largas y
que se pueden reflexionar.

PROGCESO DE EJECUCION

1. Monte La Runeta

a. Limpie Ta base de la luneta,
Timpie la bancada-

Esto se hace para obtenen un buen
apoyo cenrtradc.

b. Ubique 1a luneta sobre la bancada.

2. Monte el matendial

a. Apoye el material sobre
las puntas de la luneta
y coloque el otro extre-

mo en la copa.
Ajuste ligeramente las

mordazas.

b. Fije la luneta a la
bancada, Tuego de com-
probar la ubicacidn apro-
piada de los extremos del
material, tanto en la copa
como en la luneta.

c. Verifique en la superficie de apoyo del
material en las mordazas esté bien ci-
lindrica y lisa.

d. Centre el material moviendo las mordazas de la
luneta y compruebe el centrado por medio de un
comparador.

e. Verifique la sujecidon de las. mordazas paralelamente
sobre la periferia de la pieza. De lo contrario,
la pieza puede salirse.
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CBS TORNEAR CON LUNETA FIJA

Si la pieza tiene centro, utilice
la contrapunta para facilitar el
centrado.

B,

Indicador de) cuadrante

f. Lubrique la superficie
del material que estd
en contacto con las mor-
dazas de la luneta,
preferiblemente con gra-
sa.

g. Apriete 1o suficiente el plato, verificando, una vez mds,
el centrado del material.
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CBS TORNEAR CON LUNETA FIJA

Ternee La pieza

* Tenga presente el trabajar
con baja velocidad de corte.

* Mantenga bien lubricadas 1las
mordazas.

* La luneta fija también puede ser

usada como apoyo intermedio en piezas muy
largas.

o
— SRR 7 s B lies

o

En algunos casos es necesario trabajar con mas de una
luneta.

Para trabajar con piezas de seccidén cuadrada, exagonal, etc.,
se puede utilizar una nuez o casquillo intermedio.
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ESTUDIO DE LA TAREA Torneado con Luneta

PRUEBA No.2

Los enunciados siguientes describen los pasos en desorden del proceso de

ejecucidn del torneado con lunetas (fija y movil). Usted debe escribir

el orden 106gico de los pasos correspondientes a cada luneta, colocando

en los circulos los nimeros asignados a esa secuencia.

10.

181E

I8

Mantener bien lubricadas las mordazas

Verificar la sujecidon de las mordazas paralelamente sobre la periferia
de la pieza

Apoyar el material sobre las puntas de la luneta y el otro extremo en
la copa

Ubicar la Tuneta sobre la bancada

Apretar suficientemente el plato verificando, una vez mas el centrado
del material

Tornear con la pieza entre puntas o entre copa y punta

Tornear del lado de la contrapunta una longitud algo mayor que el
ancho de las mordazas de contacto '

Ajustar las mordazas en la parte ya torneada de la pieza

Para cada nuevo corte, haga correccidn en las mordazas de la luneta
con el didmetro de la pieza

Verificar el ajuste de la contrapunta
Lubricar 1a parte torneada

Tener presente el trabajar con baja velocidad de corte
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Continuacidn.... Torneado con Luneta

PRUEBA No.2

13. Se emplea también como apoyo intermedio de piezas muy largas

14. Centre el material moviendo las mordazas de la luneta y compruebe
el centrado

15. Fije la luneta a la bancada

LUNETA P ACS 048

o OOOO000000

i 0]0]0]0]0e
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NOTA :
- ESTE MATERWAL SE EMPLEARA EN EL MODULO DE:
TORNEADO CILINDRICO ENTRE PUNTAS Y SE SACARAN LAS PIEZAS
N25,6Y8 DE LA PRENSA DE BANCO.
fo-e8| rEza cenTRADA ¥ REFRENTADA HIERRO CILINDRICO C. R1 V2B X273 m.m.
HIERRO GLINDRICO C.R. | /29X 1034

5-6-8

MATERIAL EN BAUTO

MATERIAL
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ik LER Torneado ccn Luneta

OBJETIVO TERMIMAL

Dada una ruta de trabajo previamente aprobada por el instructor, un torno
con sus accesorios y lunetas, buriles de 5/16" para refrentar, broca de
centros No.3 y material cuyas especificaciones aparecen en el plano, usted
estard en capacidad de ejecutar el torneado con luneta (refrentado y cen-
trado) siguiendo las indicaciones del plano.

Se considera logrado el objetivo cuando:

- E1 giro de la pieza es concéntrico

- Las mordazas o topes estdn en contacto con la pieza

- La pieza no gira forzada entre los topes

- Usted utiliza el procedimiento adecuado

- Usted observa las normas de seguridad

- Las caras refrentadas quedan paralelas

- Las medidas coinciden con 1as del plano con una tolerancia
de + 0.1 mm.

* Los centros presentan buen acabado
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TORNEADO CILINDRICO ENTRE PUNTAS
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ESTUDIO DE LA TAREA Torneado Cilindrico entre
Puntas

0BJETIVO TERMINAL

Dado el plano de un ejercicic de torneado de superficies cilindricas entre
puntas y una ruta de trabajo en la cual se especifica el orden operacional
para el desarrollo del ejercicio, usted deberd completarla, escribiendo
ordenadamente los pasos, equipo y materiales que se requieren para 1levar
a cabo las operaciones indicadas.

Con el fin de lograr el objetivo terminal, usted debera completar satis-
factoriamente las etapas que aparecen a continuacion:

1. Identificar los siguientes accesorios y determinar su uso:
- Micrémetro en mm. lectura con aproximacién de 0.01 mm.
- Platos y bridas de arrastre
- Camisas de reduccifn (conos Morse)

- Puntos fijos y giratorios

2. Describir ordenadamente el proceso para el torneado cilindrico entre
puntas, verificando el reglaje cilindrico
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INFORMACION TECNOLOGICA: MICROMETRO
(NOMENCLATURA-TIPOS Y APLICACIONES).

REFER.: HIT.025

1/4

Es un instrumento de alta precision que permite medir espesores con aproxi
macion hasta 0,001mm y 0,0001" (fig. 1).

NOMENCLATURA
10
9
-2 Wi 13 14 1z 1. 17 18
34, & I
¥
f Ll | '"r{" 35
/q o T . ] &) A 10
;«/_;\», |2 5 4o Loy
Al 3 20
il \ ! A ‘1 22 2
7 ¥l
¥ ®
Fig. 1
1 Arco 13 Tuerca de regulacion
2 Placa aislante 14  Tambor de medicion_
3 Perno de cierre 15 Tornillo de fijacion y regula-
4 Palpador fijo cion
5 Placa de metal duro 16 Tapa _
6 Palpador movil 17 Capa de friccion _
7 Palanca de traba 18 Tornillo de friccion
8 Tornillo de traba 19 Anillo elastico -
9 Resorte de lamina 20 Resorte de la friccion
10 Buje de traba _ 21 Escala en mm
11 Tornillo micrometrico 22 Escala 0,5 mm
12 Cilindro con escala 23 Escala 0,01 mm
CONSTRUCCION

Requieren mayor atencion, en la construccion del micrometro, el
arco, el tornillo micrometrico y los palpadores de medicién.

Areo - Es construido de acero especial, tratado térmicamente, a
fin de eliminar las tensiones; es forrado de placas aislantes pa-
ra evitar la dilatacion por el calor de las manos.

Tornillo mierométrico - Este tornillo garantiza la precision del
micrometro. Estd construido con alta precision en material aprc
piado, como aleacion de acero y acero inoxidable, templado, para

darle una dureza capaz de evitar,el desgaste prematuro.

i)
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INFORMACION TECNOLOGICA: MICROMETRO REFER.: HIT.025 l 2/4

{NOMENCLATURA-TIPOS Y APLICACIONES).

El Palpador o tope fijo es construido también de aleacidn de ace-
ro o acero inoxidable y esta fijo directamente en el arce. EI
palpador o tope mévil es la prolongacion del torniilo micrométri-
co. Llas caras de contacto son endurecidas por procesos diversos
para evitar el desgaste rdpido de las mismas.

En los micrdmetros modernos {fig. 1), Tos extremos de los palpado
res son calzados con placas de metal duro, garantizando, asi, por
mas tiempo, la precisidon del micrdmetro.

CARACTERISTICAS

Los micrometros se caracterizan:

1 por la capacidad - varian de 0 a 1.500mm.

Los modelos menores, de 0 a 300mm se escalonan de 25 en
25mm (o su equivalente en pulgadas, de 1 en 1", hasta 12"). Es-
tes son de arco de una sola pieza, mientras los micrometros mayo-
res poseen arco perforado,o vaciado, construido de tubos soldados,
consiguiendo, as7, un minimo de peso sin afectar la rigidez;

2 por la aprozimacion de lectura - pueden ser de 0,01mm y 0,00Tmm
o 9,001" y 0,0001".

CONDICIONES DE USO

Para ser usado, es necesario que el micrometro esté perfectamente
ajustado y ccmprobado con un patron.

E1 micrometro debe ser manejado con todo cuidado, evitandose
caidas, golpes y rayaduras. Después de usarlo, limpiese,
lubriquese con vaselina y gudrdese en estuche, en lugar apropia-
do.
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INFORMACION TECNOLOGICA: MICROMETRO. REFER.: HIT.044 [1/2
(FUNCIONAMIENTO Y LECTURA)

Funcionamiento — Como muestra la fig. 1, en la prolongacion 'del palpador
movil hay un tornillo micrometrico fijo al tambor. Este se mueve a traves
de una tuerca ligada al cilindro. Cuando se gira el tambor, su escala cen-
tesimal se desplaza en torno al cilindro. Al mismo tiempo, conforme el sen
tido de movimiento, la cara de la punta movil se aproxima o se aleja hacia
la cara de la punta fija.

ESCALA DE MILIMETRO
CARA DE CONTACTO TAHEOR

PALPADOR F!i? DEL PALPADOR MOVIL

| g —"07 & i 35 S e

e | n (e 0 O 30 & —
e | ———

PALPADOR skt £8

— \
MOVIL =
ESCALA DE MED!OS\
CARA DE CONTACTO \
DEL PALPADOR MOVIL I LIMETROS ESCALA CENTES IMAL
Fiigis A
N\ cuereo

\\\\\\___APRECIACION

LECTURA

Micrometro con aproximacion de 0,01 mm. - La rosca de! torniilo
micrometrico y de su tuerca son de gran precision. En el micro-
metro de 0,01mm, su paso es de 0,5 de milimetro. En Ta escala
del cilindro, las divisiones son en milimetros y medios milime-
tros. En el tambor la escala centesimal tiene 50 partes iguales.
Cuando las caras de las puntas estan juntas, el borde del tambor
coincide con el trazo “"cero" de la escala del cilindro. Al mismo
tiempo, la 17nea longitudinal grabada en el cilindro (entre 1las
escalas de milimetros y medios milimetros) coincide con el "cero”
de la escala centesimal del tambor. Como el paso del tornillc es
de 0,5mm, una vuelta completa del tambor llevara su borde al 188
trazo de medios milimetros. Dos vueltas, 1levaran el borde del
tambor al 1€ trazo de 1 milimetro.

EJEMPLOS DE LECTURA

En la fig. 2, tenemos: 9 trazos en la graduacion de la escala de
1 milimetro del cilindro (9mm); 1 trazo despues de los 9mm en 1la
graduacion de la escala de medios milimetros del cilindro (0,50mm);
en la escala centesimal del tambor, la coincidencia con la 1inea
longitudinal del cilindro esta en el trazo 29 (0,29mm). La lectu
ra completa sera:

9mm + 0,50mm + 0,29mm = 9,79mm.




56

INFORMACION TECNOLOGICA: MICROMETRO. REFER.:HIT.044 |2/2
CBC (FUNCIONAMIENTO Y LECTURA)
escola de milimetros: 9mm ! tambor
medida _979mm . / 4

o/ 5 = B2 o S
| 30

TR = 25

20

escalade \  escala centesimol =029 mm
medios mi-

limetros .
e S vk

Fig. 2

En Ta fig. 3, tenemos 17,82mm y en las figs. 4 y 5, tenemos 23,09 mm
y 6,62mm, respectivamente.

emm
17 mm
° s s — it 'S 0,12mm
l 'I.' .I... = 0,32mm
0,50mw\ 0,50 mm
Fig. 3 Fig. 4 Fia. 5
Lectura: 17,82mm Lectura: 23,59mm Lectura: §,62mm
17 By 23
+ 0,50 0,50 + 0,50
0,32 0,09 0,12
17,82mm 23,59 6,62mm
La aproximacior de lectura de un micrometro simple es calculada
por la formula: o _ E
S*Wa

S = Aproximacion de lectura dada por la menor division en la esca
la centesimal (Tambor).

E = La menor unidad de 1a escala. (milimetros).

N = Numero de trazos en que se divide 1a unidad de medida(E).
n = Numero de divisiones de la escala centesimal.

Ejemplo:
Siendo E = 1mm, N = Dos divisiones y n = 50 divisiones.

Tenemos: S = ﬁ
S h
Z x 50
S < 100
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INFORMACION TECNOLOGICA: MICROMETRO. REFER.: HIT.051 |1/2
(GRADUACION EN mm., CON NONIO)

WD

E1 micrometro con Nonio permite lectura de medidas con aproximacion mas
precisa de la de! micrometro normal.

52 trazo= 0,005 mm

Nonio

ARSI
6,775 mn] RESRR
062670 0s 000 %%
.’0'0'0‘0’0.0":'.
STt tetets:

e esimg
272division = 0,27 mm
& +0,50:6,50mm

Fig. 1

Micrometro con aproximacion de 0,001 mm

E1 micrometro con aproximacion de lectura de 0,001 mm, posee un Vernier con
10 divisiones grabadas en el cilindro, cuya longitud corresponde a 9 divi-
siones de la escala centesimal gravado en el tambor. Entonces, cada divi-
sion del Nonio es 0,1 menor de cada una de las divisiones de la escala cente
simal. La primera division del Vernier a partir de 0 trazos de coinciden-
cia equivale a 0,001 mm, ia seaunda 0,002 mm, la tercera 0,003 mm y asi su-
cesivamente.

LECTURA

En la figura 1 se lee en la escala en milimetros 6,50mm,
en la escala centesimal 0,27mm y en la escaia del Ver-
nier 0,005mm.

La lectura es:

6,50 mm + 0,27 mm + 0,005 mm = 6,775 mm.




INFORMACION TECNOLOGICA: MICROMETRO.
(GRADUACION EN mm., CON NONIO)

REFER.: HIT.051 |12/2

Otros ejemplos

(figs. 2, 3y 4).

i 39
= e
escala del nonio E)O escala del nonio == 36
o o
g=F"% £ 25
o = o =
 s=F 20 £2 =
é = S 2 = 20
= ==
b — 15 ° s <0 s = 15
o 5 10 15 = ° = 5
il 2 - = &
T == L — 10 oa
i = 92 es::_aiq | - S<
escalg — 5 23 milimetrica — 28s
milimétrica E < pa= 1 Blw
=20 - -
: = ks = 0
Flg' 2 = 45 escala del nonic = =
lectura 18,000 mm - = B <
0,590 mm — 40 5 =
0,006 mm [ e® =
e e ——— = c w
18,596 mm g% .
3 L Fig. 3
o B 119 B E lectura 20,500 mm
= oB 0, 1Omm
- o8
lectura 13,000 mm escalg = 20,618mm
0,400 mm milimetricg — 35
0,009 mm =
13,4083 mm Fig. 4 ’:_

En el micrémetro, con Nonio
calcula, usando la formula:

a =

e

N.n1.n2

, la aproximacion de la lectura de medida se

Aproximacion de lectura dada por la menor division contenida en la es

La menor unidad de la escala milimetrica.

Numero de divisiones de la escala centesimal.

Numero de divisiones de la escala del Nonio
Divisiones de la unidad en Ta escala paralela.

a s

cala del Nonio

e =
nl =
n2 =

N =

Ejemplo:

e=1mm

N = 2 divisiones
nl = 50 divisiones
n2 = 10 divisiones

Tenemos :

a

a

e

Ni. R in2

1
& g0 (xs O

0,001 mm.

La aproximacion de lectura es de 0,001 mm.
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.091
PLATO Y BRIDA DE ARRASTRE.

Son accesorios del torno que sirven para transmitir el movimiento de rota-
cion del husillo a las piezas a ser torneadas entrepuntas (fig. 1).

plato de arrastre

CONSTITUICION Y FUNCIONAMIENTO

E1 plato tiene forma de disco, hecho de hierro fundido gris,con
una rosca interior para su fijacion en el husillc del torno. La
brida de arrastre es de acero y se fija en la pieza a ser tornea
da.

TIPOS
1 - Plato con ranuras (fig. 2), para ser usada brida de espiga
eurva (fig. 3).

FSig, 2
Eiigg 8

2 - Plato con pivote, para ser usada brida con espiga
recta (fig. 5).

Fig. 4 Fig. 5
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.091 | 2/2
PLATO Y BRIDA DE ARRASTRE.

3 - Plato de seguridad (fig. 6),que permite alojar la brida para
proteger al operador.

4 - Brida con dos tormillos,indicada para realizar pasadas pro-
fundas (fig. 7).

Fig. 6 Fig. 7

5 - Brida conjugada (fig. 8), utilizada en la fijacion de piezas
de grandes diametros.

RECOMENDACIONES

Proieger la bancada al montar y desmontar 2l plato de arrastre.
Escoger una brida en cuyo orificio la pteza tenga poco juego; evi
tar el empleo deuna brida que tenga diametro irntermo mucho  mae
grande que el de la pileza a tormear.

Fijar firmemente el tormtllodela bridaen la superficie de la
pteza; el apriete debe ser tal que impida el deslizamiento de la
brida, cuando se da la presion de corte de la herramienta.

Al colocar la pieza entrepuntas con la brida de arrastre a ella
adaptado, se debe pcner el pivote del plato en contacto con la
espiga de la.brida.

Para colocar entrepuntas una pieza que ya tenga la  superficie
torneada, en el lugar de adaptaciénde la brida,se debe proteger
esa parte torneada, con wna placa de cobre o de otro material

blando.




ESTUDIO DE LA TAREA Torneado Cilindrico
entre Puntas

PRUEBA No.1
PARTE A,

Escriba el nombre de cada uno de los accesorios numerados en el cuadro

de la pdgina siguiente.

2

E
&
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Continuacion.... Torneado Cilindrico
entre Puntas
PRUEBA No.1

PARTE A.

MNo. NOMBRE DEL ACCESORIO uso

o
.

PARTE B.

a. Escriba los nombres de las partes del micrometro segln la numeracidn
indicada.
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Continuacion.... Torneado Cilindrico
entre Puntas

PRUEBA No.l

PARTE B.
Jl 4.
2 5.
3 6.

b.  Escriba el valor de las medidas de Tos grdficos gue aparecen a

continuacibn:

1 2k
20
0
s o i %
]
0 T 25
S 20
mm. mm.
3 4
0
q = E%é‘“
SERTAY RN~
—‘————‘&__
mm. mm.
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ACTIVIDAD DE APREMDIZAJE No.2

Describir ordenadamente €1 proceso para el torneado cilindrico entre puntas,
verificando el reglaje ciiindrico.
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TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA

ENTREPUNTAS

REFER.:HO0.12/T 11/2

Es una operacion que se realiza en materiales montados entre los dos puntos

del torno y que giran arrastrados por una brida.

Se ejecuta en piezas que deben conservar sus centros para un facil centrado

posterior (fig. 1).

PUNTO

|-

7 e

CONTRA-PUNTA

BRI DA
\ é M
‘PLATO DE i W Al
ARRASTRE | . b
+ -+ +|

)

)
§

e

PROCESO DE EJECUCION

19

29

Haga agujero de centro en

los extremos.

Prepare el tormo.

a_ Monte el plato de arras

|55

OBSERVACION

Limpie las roscas y los co-
nos .

b  Monte Tos puntos.

30

OBSERVACION

NEJE_DEL
JE REzaL \CRBEZAL MOVIL

1l

Fig. 2

Verificar el centrado y el alineamiento de los purtos; corrija, si

es necesario (fig. 2).

Monte el material y la brida.

a Desplace el cabezal movil y fijelo

Fig. &

(Ffig: 3.

LONGITUD DE LA PIEZA
IS

a la posicion adecuada

2D i 223
i
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CBC

TORKEAR SUPERFICIE CILINDRICA REFER.:H0.12/T 12/2

ENTREPUNTAS

b Coleque la brida sin fijaria.

¢ Ajuste el material entre las puntas y fije el eje del .cabezal

49

movil.

OBSERVACIONES

1 Lubricar los centros.

2 La pieza debe girar litremente sin juego entre las puntas.

d Posicione y fije la brida (fig. 4).

OBSERVACICN
En caso de superficies ya terminadas,

usar proteccion.

Figq. 4

PRECAUCION
VERIFICAR QUE FL PLATO Y LA BRIDA ESTE]N BIEN SUJETCS Y QUE NO PE-
GUEXN EX EL CARRO PORTA-HERRAMIENTA.

Monte la herramienta y ctlindre.

OBSERVACION
Verificar el paralelismo con caiibre de nonio o con el micrame-
tro y corregir si es necesario.

PRECAUCI ON

VERIFICAR FRECUENTEMENTE EL AJUSTE DE LAS PUNTAS Y LUBRICAR YA
QUE DURANTE EL TORNEADO EL MATERIAL SE CALIENTA Y 5E DILATA, ERA-
Z(‘)IV POR LA CUAL LA FRESIaN DE L[AS PUNTAS DEBE REGULARSE DE'.S'PLAZAE
DO LA CONTRAPUNTA.
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ESTUDI® DE LA TAREA Torneado Cilindrice

entre Puntas
PRUEBA No.2

Los enunciados siguientes describen los pasos en desorden de Tos procesos de

torneado cilindrico entre puntas, usted deberd escribir el orden 16gico de

10s pasos que correspondan a cada operacién, colocandc en ias 1ineas los ni-

meros correspondientes, segln e} orden establecido en las hojas de operacidn.

Desplazar el cabezal mévii y fijarlo a la posicifn adecuada
Montar el plato de arrastre

Posicionar y fijar la brida

Montar los puntcs

Colocar la brida sin fijarla

La pieza debe girar libremente sin juego entre las puntas

Verificar el paralelismo con calibre o con el micrdometro y
corregir si es necesario

Limpiar las roscas y 1os conos

Verificar el centrado y el alineamientd de los puntcs, corrija
si es necesaric

Lubricar los centros

Ajustar el material entire las puntas y fijar el eje del cabezal
mévil




Continuaciodn....
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Torneado Cilindrido
entre Puntas

PRUEBA No.?2

OPERACIONES

P A S DS

Preparar el torno

Montar el material y la
brida

Montar la herramienta
y calibre de la pieza
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"~ 20030£8 W

AVAVA
56 0.1

266+
266

ESTE MATERIAL SE EMPLEARA EN LOS MODULOS DE:

-RANURADO-TRONZADO~PERFILADO

=@RAFILADO

(5-6-8 | EJE ESCALONADO TORNEADO ENTRE PUNTAS

S-6-8| EJE CULINDRICO TOEADO ENTRE PUNTAS

I WD C.R.6 | V2°X208 a.m.

DENOMINACION CANT. MATERIAL

SENA

MODULO BASICO DE MAQUINAS - HERRAMIENTAS Y TROQUELES

TORNKEADO CILINDRICO ENTRE PUNTAS
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T Ak L ER Torneado Cilindrico entre
Puntas

CBJETIVO TERMINAL

Dada una ruta de trabajo previamente aprobada por el instructor, un torno
con sus accesorios, plato y bridas de arrastre, puntos fijo y giratorio,
buril de 5/16" o 3/8" afilado para desbastar, portaburil, el material
requerido y el plano del ejercicio, usted estard en capacidad de ejecutar
el torineado cilindrico entre puntas, siguiendo las indicaciones del plano.

Se considera logrado el objetivo cuando:

- Usted monta correctamente los accesorios y la pieza

- La pieza torneada presenta el mismo didmetro a 1o largo
de teda su longitud

- Usted ejecuta correctamente el reglaje cilindrico cuando
la pieza presenta diferencias de diametro

- La superficie trabajada no presenta rugosidades
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GRAFILADO O MOLETEADO
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ESTUDIO DE LA TAREA Grafilado o Moleteado

OBJETIVO TERMINAL

Dada una ruta de trabajo en la cual se especifica el orden operacional de
un ejercicio de grafilado o moleteado, usted debera completaria, escri-
biendo ordenadamente y sin error los pasos y materiales que se requieren
para llevar a cabo cada una de las cperaciones indicadas.

Con el fin de lograr el objetivo terminal, usted deberd completar satis-

factoriamente las etapas que aparecen a continuacion:

s Determinar caracteristicas y uso de los diferentes tipos
de moleteadores

2. Describir ordenadamente las operaciones para el grafilado o
moleteado
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ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE No.1

Determinar caracteristicas y uso de los diferentes tipos de moleteadores.






CBS MOLETEADOR

Qué es el moleteadon?

Es una herramienta que 1leva una o dos moletas de acero templado
con dientes que cuando se comprimen con la superficie del material,
labran surcos paralelos o cruzados.

hY
eje de lo eje de
maoieto. orticuiacién

Para qué sirven estos sunrcos?

Permiten una mejor adherencia manual.
Mejora el aspecto de las piezas.

En caso de ensambles entre piezas

de metal y fibras o plasticos, la
fijacidn es mas efectiva.

Tipos de Moleteador:

No hay mucho que decir respecte
a las clases de moleteador. i

Los mds comunes son 10s represen- Paralefa o simple
tados en las siguientes tres fi-
guras. -

o ik

o &
+

—

En cruz diagonal

H En ecruz 1ecda
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CBS

MOLETEADOR

Como ef moleteadon penetra ponr phresibn, sin corntar el matendial,
el didmetno de fLa pieza Lnfluye.

Podemos mcletean piezas de cualeuien didmetrno con una misma

hennamienta.

Tabla para 1

a Moleta:

Para dar buena apariencia al moleteado, hay que tener en cuenta el
material y las dimensiones de la pieza. :

Esta tabla sirve para especificar las dimensiones adecuadas.

MEDIDAS DE LA PIEZA MOLETEADO MOLETEADO CRUZADO
(mm. ) SIMPLE DIAGONAL Y RECTO
DIAMETRO LONGITUD P (Paso en mm.) P(mm.) Latén P(mm.}
D L cualquier material| aluminio-fibra Acero
Hasta 8 mm.; Cualquiera 0.5 0.5 0.6
8 a 16 mm. 0=5 & 0.6 0.6 0.6
De 16 mm. Hasta 0.5 & 0.6 0.6 0.8
a 32 mm. 6 mm. 0.8 0.8 i
De 32 mm. Hasta 6mm. 0.6 0145 0.8
a 64 mm. € a 14mm. 0.8 0.8 1
Ma&s de 14 1 1 1512
mm.
de 64 mm. Hasta 6mm. 0.8 0.8 0.8
1 100 mm. 6 a 14mm. 0.8 0.8 1
14 a 30mm. i 1 h (.4
Mds de Ik 2 1572 1.6
30 mm.

Vc para materiales blandos:

avance:

8 a 10 m/min.
1/2 paso de la moleta

(generalmente se toma 1/3 de la Vc del cilindrado)

Vc para materiales duros:

avance:

6 m/min.
a=1/2 del paso de la moleta
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CBS MOLETEADOR

Antes de terminar la operacidon de acabado de la pieza, se debe re-
ducir el didmetro exterior de 1o que se va a moletear, una canti-
dad igual a la mitad del paso de la moleta con la que se trabajara.

Veamos un efemplo:

Se va a moletear una pieza de 30 mm.
de didmetro con una moleta de 1 mm.

de paso.

Calcule el didmetro que debe ser desbastado.

Datos
Didmetro = 30 mm.
Paso = 1 mm.

Mitad del paso = l_%ﬂ; = 0.5 mm.

Didmetro de la pieza que se

torneara = 30 - 0.5 = 29.5 mm.

Avance: a = del paso de la moleta

)+

o
I
N —

a = 0.5 mm.
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- ESTUDIO DE LA TAREA Grafilado o Moleteado

PRUEBA No.1

(93}

Complete las siguientes frases con una palabra en cada linea:

Mcleteador es una que tiene ¢

moletas de templado

Los tipos de 0 mas comunes son los gue
___en forma 0 en

__ diagonal y en

Juzgue ltas siguientes preposiciones, marcando con una "“X" el cuadro
que corresponda, sea falso o vercadero:

-n

lL.os surcos del moleteado son solo paralelos

El didmetro de la pieza no influye en ia operacidn del
grafilado

£] grafiiado mejora el aspecto de las piezas

Para mcletear materiales blandos, la Vc es igual a ia
usada en el cilindrado

6 m/min. 2s la V¢ para materiales blandos

Las piezas grafiladas tienen una mejor adhersncia manual
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ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE No.2

Describir ordenadamente las operaciones para el grafilado o moleteado.






39

CBS MOLETEAR EN EL TORNO

Recuende que MOLETEAR es producin surces paralelos o cruzados,
s0bre un maternial en mevimiento, presicndndofo con un moleteaden.

__€:L_

Grafilan es Lo mismo que
mofetean. 4 =

PROCESO DE EJECUCION

1. Tennee fLa parie que se va a mofefean

Néjela lisa, limpia y con un didametro ligeramente menor que la
medida final.

Recuerde que esto depende del material de la pieza, del paso y
del angulo de las estrias de las moletas.

2. Monte el meleteadon

a. Cuide Ta altura. Debe
quedar a la altura del
eje de la pieza.

Cuerpo Basculante

b. Cuide el alineamiento.
E1 moleteador debe quedar
perpendicular a la su-
perficie que se moletea-
ra.

Sin embargo se acostumbra
inclinarlo 2° en el sen-
tido de avance para que

quede mejor la impresion.
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CBS MOLETEAR EN EL TORNO

Aproxime Las mefetas para que hagan contacto con La
pieza

Debe hacer este contacto como minimo sobre una superficie
de 2 6 3 mm.,

Sino se hace asi se rebordea el extremo de la pieza por efecto
de la presidn de las moletas.

a. Presione las moletas contra la superficie en movimiento,
con una profundidad aproximada de 0.3 mm.

b. Presione hasta que se forme el dibujo con la profundidad
deseada.

Adn ne embrague
el avance

Embrague ef avance

Una vez que se tiene el dibujo deseado, embrague el avance
ininterrumpidamente a lo largo de la toda la pieza.

Si se detiene el avance se forman anillos de grafilado.

a. Refrigere en abundancia

No use brocha ni estopa.

Use acedtera.
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CBS MOLETEAR EN EL TORNO

E1 moleteado cruzado debe formar piramides puntiagudas.

Pueden tener diferentes dnguios.

E1l moleteado paralelo forma
estrias perfectas.

En alguna forma pueden ser
inclinados.

5. Retine el moleteadon

a. Limpie con un cepillo
de acero en la direc-
cién de las estrias.

6. Rectifique Los chaflanes en
Los cantos pana eliminan Las
nebabas
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‘e MOLETEAR EN EL TORNO
CBS

a1g

PRECAUCION

Aceite, limpie y ajuste todas las partes deslizantes de la midquina.

Cuando la pieza sea muy larca, sostenga un extremec con el punto
del cabezal mdvil.

Monte correctamente el moleteador.
Regule velocidad de corte y avances adecuados.

En caso de resultar impresidon doble sobre la pieza, comience el
grafilado en otro punto.

No interrumpa el avance de las moletas.

Refrigere en abundancia.

Tenga cudldado en seguirn estas

noamas de segunidad.

Nunca toque Tas moletas, ni las piezas cuando estén en movimiento.

Retire las particulas de material desprendidas con un cepillo de
acero. Pare la miaquina.

Nunca aceite las moletas con brocha o estopa.

El grafilado debe hacerse con anterioridad a todas las operaciones
de acabado, con la finalidad de evitar ias deformaciones posterio-
res que, al grafilar, no dejarian de producirse en.las partes dé-
biles de la pieza.
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ESTUDIO DE LA TAREA Grafilado o Moleteado
PRUEBA No.2

Los enunciados siguientes describen los pasos en desorden de 1as operaciones
del grafilado, usted deberd indicar el orden 16gico de 1os pasos correspon-
dientes a cada operacidn, colocando en las 1ineas indicadas 1o0s niimeros de
esa secuencia.

1. Dejar lisa y limpia la parte a moletear con un didmetro ligeramente
menor que la medida final

2. Presionar hasta que se forme el dibujo con la profundidad deseada
8 Limpiar con un cepillo de acero en la direccién de las estrias

4. Lubricar en abundancia

5. Presionar las moletas contra la superficie en movimiento

6. Cuidar la altura del moleteador

7. Para eliminar las rebabas con canto o filo de corte del buril

8. Una vez que se tiene el dibujo deseado embragar el avance

Sk Debe hacer este contacto como minimo sobre una superficie de
2 a3 mm.

10. Cuidar el alineamiento para quedar perpendicular a la superficie
a moletear :

11. Se acostumbrard inclinarlo a 2° en el sentido de avance




Continuacion....
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PRUEBA No.2

Grafilado o Moleteado

OPERACIONES

PASeS

Tornear la parte a
moletear

Montar el moleteador

Aproximar las moletas

Embragar el avance

Retirar el moleteador

Rectificar los chaflanes
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Moleteado cruz dic | Moleteodo paralelo
Avav4
~
3 ;lj S g'
+ ~
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NOTAS :~EL MATERIAL VIENE DEL MODULO DE " TORNEADO CILINDRICO ENTRE

PUNTAS"

—EL PASO DEL MOLETEADO DEPENDE DE LAS EXISTENTES EN CADA
TALLER.

-ESTE MATERIAL SE UTILIZARA A CONTINUACION EN EL MODULO DE:
“"RANURADO., TRONZADO Y PERFILADO"

~AVANCE = 172 PASO DE LA MOLETA.

—Si NO HAY MOLETAS PARA HACER EL MOLETEADO QUE SE iINDICA,
HACER SEGUN DISPONIBILIDAD.

S5-6-8 EJE GRAFILADO | HEBRO CILINDRICO C.R. 30 § X286 =.m.

Ne DE KORACICH CANT. MATERIAL

MODULO BASICO DE MAQUINAS - HERRAMIENTAS Y TROQUELES |4E0eas B m.n.

SENA GRAFILADO O MOLETEADO (2 M
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gL L IR Grafilado o Moleteado

OBJETIVO TERMINAL

Dados una ruta de trabajo previamente aprobada por el instructor, el pla-
no de un ejercicio tipo con sus accesorios, moleteadores, buril de 5/16"
y la pieza de acero preparada en el mddulo de torneado entre puntas, usted
estarda en capacidad de realizar el grafilado o moleteado siguiendo las
indicaciones del plano.

Se considera logrado el objetivo si:

- Usted selecciona el moleteador adecuado

- Los surcos no quedan superpuestos y el grabado queda
bien marcado

- E1 grafilado no queda con virutas presionadas o incrustadas

- Los chaflanes presentan buen acabado

- Usted observa las normas de seguridad y mantenimiento
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RANURADO, TRONZADO Y PERFILADG EN EL TORNO
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ESTUDIO DE LA TAREA Ranurado, Tronzado y
Perfilado

OBJETIVO TERMINAL

Dada una ruta de trabajo en la cual se especifica el orden operacional de
un ejercicio de ranurado, tronzado y perfilado, usted deberd completarla,
escribiendo ordenadamente y sin error, los pasos, equipo y materiales que
se requieren para llevar a cabo cada una de las operaciones.

Con el fin de lograr el objetivo terminal, usted deberd completar satis-
factoriamente las etapas que aparecen a continuacidn:

1. Identificar y determinar el uso de los siguientes elementos:
- Buriles para ranurar, tronzar y perfilar
- Galgas de radios
- Dispositivos para el torneado de superficie esférica

2. Describir el procedimiento para:
- Ranurar, tronzar, perfilar
- Tornear superficies cdncavas y convexas
- Tornear superficies esféricas
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ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE No.1

Identificar y determinar el uso de los siguientes elementos:
- Buriles para ranurar, tronzar y perfilar

- Galgas de radios

- Dispositivos para el torneado de superficie esférica



ST ST s S
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CBS RANURADO

Qué es el RANURADO?

Consiste en hacer surcos o gargantas cilindricas sobre una pieza.

Estas son algunas formas de ranurado: CUADRADA
Eee—
REDONDA
) ——r
E” -v.
—— s
= A
. e
7z

[\

Estas gargantas por lo general se hace para que permitan la salida
del buril cuando roscamos una pieza, es decir, permite roscar la
pieza totalmente y por lo tanto la tuerca o pieza que se acople a
la parte roscada entrard con facilidad hasta el fondo.

Cuando la pieza lleva un escalonado y después de tornearla hay que
templarla y luego rectificar con muela esmeril, se hace al final
del espigo una ranura cilindrica con el fin de que la muela esmeril
no choque con la cara frontal del escalonado y el espigo quede to-
talmente cilindrico al rectificarlo.

Las ranuras o gargantas en "V" se utilizan para fabricar poleas
cuyas bandas tengan esta forma.

La punta del buril debe tener la misma forma de la ranura deseada.

Los dngulos de incidencia son los mismos vistos en la unidad de
"afilado de buriles™.

E1 buril para ranuras cuadradas debe estrecharse de adelante hacia
atrds de 2° a 3° a lado y lado, para que no haya rozamiento entre
las aristas laterales del buril y los lados de la ranura.

Este buril debe afilarse un poco mas angosto que el ancho final
de la ranura para que pueda desplazarlo lateralmente y no se rompa.

Permite precisar la medida controlando con el tambor del carro
superior.

E1 buril debe estar perpendicular al eje de la pieza.

E1l filo debe estar a la altura de los centros de l1a pieza.
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CBS RANURADO

Tenga muy en cuenta la Vc. == -
Evitar accidentes y tendrd buen acabado.

Para el desbaste, use 2/3 partes de la velocidad normal para
cilindrar.

Para el acabado use 1/3 parte de 1a velocidad normal para cilin-
drar.
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CBS TRONZADO

E1 tronzado es una operacidfn que consiste en separar, en dos o
mds partes, una pieza de revolucidn.

La herramienta penetra hasta el centro de la pieza en forma per-
pendicuiar.

E1 buril de tronzar es igual
al de hacer ranuras cuadradas.

La Gnica diferencia estd en la
punta.

Es mas larga, debido a que nece-
sita penetrar hasta el centro
de la pieza para poderla cortar.

Existen cuchillas especiales para tronzar, provistas de su respec-
tivo portacuchillas.

Son muy practicas por traer el afilado adecuado para hacer esta
operacidn.

Cuando necesite que ia pieza cortada no quede con nada de espiga,
afile OBLICUAMENTE la punta del buril.

El tronzado, si se hace con la
rotacién normal de la copa,
produce vibraciones que embo-
tan la cuchilla y la rompen,
porque trata de meterse por
debajo del eje de la pieza.

Para evitar todos estos pro-
blemas, invierta la rotacidn
de la copa y la posicidn del
buril.

Asi podemos trabajar con mayor rapidez y seguridad.

Durante 1a operacidn de tronzado, el carro longitudinal debe estar
bloqueado.

Utilice careta de proteccidn siempre que haga un tronzado o un ra-
nurado.

Cualquier medida de seguridad que tome es valiosa.
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CBS HERRAMIENTAS DE CORTE PARA TORNO
(Perfiles y Aplicaciones)

Herramientas para ranurar:

Se usan para tornear canales, ranuras o cortar materiales.

—

Herramienta para ranurar

Herramienta de tronzar
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HERRAMIENTA DE CORTE PARA TORNO
CBS (Perfiles y Aplicaciones)

Herramientas de forma:
Se usan en el torneado de piezas de perfil variado.

Suelen tener sus aristas de corte en la misma forma que el perfil
que se va a dar a la pieza.

Herramientas de forma
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ESTUDIO DE LA TAREA Ranurado Tronzado y
Perfilado

PRUEBA No.1

Perfilado en el Torno.

Complete los siguientes conceptos, colocando una palabra en cada
espacio, segiin usted lo crea oportuno:

La Gnica diferencia entre un buril de ranurar y uno de
estd en que la ___ de este G1timo es

debido a que necesita penetrar hasta el de la pieza
para cortarla

Ranurar en el torno consiste en hacer 0

cilindricas sobre una pieza y su forma puede ser:

0 se utilizan en su orden para fabricar
como rebaje para rectificar con muela o para salida del
cuando roscamos

Evalde lo falso o verdadero de las frases siguientes, marcando con una
"X" el cuadro F o V, segin corresponda:

Ranurar es hacer gargantas sobre una pieza

Al afilar oblicuamente el buril, la pieza cortada
queda con espiga

E1 buril debe colocarse perpendicularmente al eje de la
pieza

Para el acabado use 1/3 de la velocidad de corte normal
para cilindrar

Durante el tronzado el carro superior debe quedar bloqueado

Ranurar y tronzar son la misma operacidn
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ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE No.2

Describir el procedimiento para:

- Ranurar, tronzar, perfilar

- Tornear superficies concavas y convexas
- Tornear superficies esféricas
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REFER.:H0.08/T |1/2_]
@] RANURAR Y TRONZAR EN EL TORNO

Es una operacion que consiste en abrir ranuras por la accion de una herra
mienta especial que penetra en el material, perpendicularmente al eje del
torno, pudiendo llegar a separar el material, en cuyo caso se obtiene el

tronzado (fig. 1). Se aplica en la elabo s
racion de arandelas, anillos, poleas y sa ’
lidas de roscas,principalmente. e @+ —
PROCESO DE EJECUCION
- O
10 Fije el material. Fig. 1 7
OBSERVACION

Hagalo de modo que la ranura a realizar quede lo mas proximo posi
ble al plato (fig. 1), para evitar la flexi6n de 1a pieza.

20 Monte la herramienta.

OBSERVACT ON

1 La distancia B debe ser 1o menor posible (fig. 2).

2 E1 filo de la herramienta debe estar a la altura del eje del
torno (fig. 2).

3 E1 eje de la herramienta (fig. 3) debe quedar perpendicularmen
te al eje del torno.

15/

Bigs 2 " Fig. 3

30 Marque el ancho de la ranura.

OBSERVACION
Puede hacerse directamente con una herramienta de punta(fig. 4).

49 Prepare el tormo.
__a Ubique la herramienta entre |

las marcas de la ranura y fije i R

el carro longitudinal. Lr_ g 4{
b Determine la rotacion adecua Fal )
da. ':r ‘L

59 Ranure
_a Aproxime la herramienta hasta
rozar el material (fig. 5) Fig. &
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REFER.: H0,08/T |2/2

CBC RANURAR Y TRONZAR EN EL TCRNO

y tome referencia con el anillo graduado del carro transversal
(fig. 6), para controlar la profundidad. |_

_b Avance la herramienta cuidado i
samente, cerca de la marca 1imi

te (fig. 7), dejando material pa

ra la terminacion. T
_¢ Retire la herramienta, despid
cela al otro lado de la renura y

repita 1a indicacion anterior
marcas limites

(fig. 8). L Jis
== =
referencic fija Facins =
AR - 3
< anilio graduado _:T: o ‘ ==l o=
O EEarare e
L o 70 tuerca de apriete l
% e
S 7

Fig. 6 _d Termine la ranura, refretando primero los flancos (fig, 9) ¥y
después el fondo (fig. 10).

N S R i |

Fig. 9 Fig. 10

0BSERVACION

Yerifique el filo de la herramienta y afile si es necesario,antes

de terminar.

60 Tronce (si la operacién es tronzar)

OBSERVACION

Fara tronzar repita a v b del 59

paso, hasta que la pieza se sepa
re del material (fig. 11).
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REFER.:H0.16/T |1/2
@ PERFILAR CON HERRAMIENTA DE FORMA

Consiste en obtener sobre el material una superficie con el perfil d2 la he
rramienta.

Se realiza frecuentemente para redendear aristas y facilitar la comstruccion
de piezas con perfiles especiales (figs. 1, 2 y 3).

Fig. 1 - Cantos Fig. 2 - Ranuras con Fig. 3 - Ranuras para sa-
redondos . Cavas . lida de herramientas de
roscar.

PROCESG DE EJECUCION

19 Prepare el material.
0BSERVACION

En caso de perfiles grandes, es conveniente realizar un desbaste
de aproximacion al perfil.

29 Monte la herramienta de forma.

RerranvaniG.
_a Ybique el filo de la herra- bl
mienta a la altura del centro

del materiai (fig. 4).

_b Posicione la herramienta
con ayuda de una plantilla Fig. 4
(I - fig. 5) y fijela. = L.

_c Fije el carro. —_

Ptantille

ey

Fig. 5
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REFER.:H0.16/T |2/2

PERFILAR CON HERRAMIENTA DE FORMA

30

49

Perfile.

_a Inicie el perfilado haciendo penetrar la herramienta, lentamen-

te.
OBSERVACIONES

1 En caso de superficie de corte muy grande, mueva lateralmente
1a herramienta al mismo tiempo que penetra.

2 Controle la ejecucion con una plantilla de la forma deseada.
_b Termine el perfilado continuando lentamente la penetracion.

CBSERVACION

Preste atencion al acordamiento de curvas cuando se aproxime a la
forma deseada (punto A, fig. 5).

Verifique la forma final con la plantilla.
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TORNEAR SUPERFICIES CONCAVAS REFER.: H0.18/T (1/
@ 0 CONVEXAS (MOVIMIENTO BIMANUAL)

Es obtener superficies concavas y convexas sobre el material por el corte
de una herramienta que se desplaza simultaneamente con movimientos de avan-
ce y penetracion.

Se realiza para obtener la forma definitiva en piezas sin mucha precision,
como manijas y volantes o como paso previo para perfilar con herramienta de
forma.

PROCESO DE EJECUCION

Refrente y cilindre al didmetro mayor de la pieza.

Marque, con dos trazos de herramienta, los 1imites de la superfi-
cie deseada (fig. 1).

Monte la herramienta para el torneado de la superficie concava o
convexa, segun el caso (figs. 2y 3).

5 T g % =
]

ERS

Redondeado con una Redondeado con dos
referencia referencias
Fig. |

5N

Fig. 3 - Convexo | 1 9
18]
(

Fig. 2 - Concavo limitado por un plano.
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CBC

TORNEAR SUPERFICIES CONCAVAS REFER.:H(.18/T |2/3

0 CONVEXAS (MOVIMIENTO BIMANUAL)

0BSERVACION
La punta de la herramienta debe ser redondeada, pues Tas agudas di
ficultan obtener buena terminacion.

40 Tornée la superficie.
1 ~ SUPERFICIES CONCAVAS.
a Penetre con la herramienta en la parte mas profunda de la su-
perficie (fig. 4).
plantilla
PASADA 1 PASADA 2
| '. | /
: H | | ! ) Py
BuB ) ( gl
i L ‘ ’ l A i |
UG 1 IR O WO | 11 3. W B B o O O
. i ‘ 5 f
BiR 1 ke
| | ‘ ; | ‘ K’.\\\\.L_.
7 ﬂia 8
) ) 0
fe b, bes
? _J
QT —‘01
Fig. 4 Pilg; 15 Fig. 6 Ehig.w/

s

b Desplace el carro hasta A con los movimientos sinultaneos de

desplazamiento (al) y profundidad (pl) y realice la pasada ( 1)
(G 5i)

¢ Desplace el carro hasta B (fig. 6) y, con los movimientos

(a2) y (p2) simultaneos, realice la pasada (2).

d Controle con la plantiila.

e Realice tantas pasadas como sean necesarias con los mismos

procedimientos (1) v (2) hasta 1legar al perfil deseads (fig. 7).

f Verifique con la plantilla (fig. 7).
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TORNEAR SUPERFICIES CONCAVAS REFER.: H0.18/T (3/3
0 CONVEXAS (MOVIMIENTO BIMANUAL)

Il - SHPERFICIES CONVEXAS

'a Ubique la herramienta frente
a la parte mas saliente de la su
perficie A (fig. 8).

b Con movimiento de avance (al)
y profundidad (pl) simul taneos
realice la pasada (1).

¢ Vuelva al punto Ay con
avance (a2) y profundidad (p2) si
multaneos, haga la pasada (2) (fig. 8).

d Controle con la plantilla.

Pz < Py

, Referencig.

Figm 9

e Realice tantas pasadas como sean necesarias con el mismo
procedimiento, hasta 1legar al perfil deseado.

__f  Verifigue con la plantilia (fig. 9).
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REFER.: H0.37/T (1/2
m TORNEAR SUPERFICIE ESFERICA

£s dar forma de esfera en un material en movimiento, por la accion de una
herramienta que se desplaza describiendo un arco de circunferencia.

Es muy empleado en la construccion de perillas, palancas, piezas ornamenta
les de maquinas en generaly vdlvulas.

PROCESO DE EJECYCION

19 Tornée al diametro y a la longitud.

29 Haga chaflanes a 45° (fsg. 1)

39 Haga nuevos chaflanes, quebrando los cantos dejados en la fase an-
EErioh:

40 Instale el aparato de tormear esférico (fig. 2).
0BSERVACION

E1 centro del aparato debe quedar rigurosamente a la altura del
centro de la pieza y perpendicular al eje del torno.

Fiigk: 1
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REFER.:HQ.37/T |2/2

TORNEAR SUPERFICIE ESFERICA

59

Tornée la esfera.

a Gire la palanca de accionamiento para ambos lados, a fin de lo-

calizar los extremos de la trayectoria (fig. 3).

0BSERVACION

Retirar la herramienta de la pieza (fig. 4).

b Ponga en movimiento el torno.

¢ Avance la herramienta y dé

60

79

pasadas finas accionando manual
mente la palanca de accionamien
Q.

Verifique la medida en varias
posiciones.

Repase hasta lograr la medida final.

Fig. 4

0BSERVACION

En la construccion de esferas si  la dimension de las guias y del
tornillo del carvo superior permiten el desplazamiento de las
mismas hacia atras, se puede trans

formarlo en dispositivo de torne-

ar esferice, liberando los torni- eie dela estera
1los que lo fijan, lateralmente y
dejandoio fijo solamente con el

tornillo central. En este caso,

es absolutamente necesario que el

tornillo central, que se transfor-e€Jt DE ROTACION

) = DEL CARRO
ma en el eje de rotacion del  PORTA HERRAMIENTA[

Fiig. 6

carrito,coincida exactamente  con
el eje’ ée la esfera a ser ejecutada (fig. 5). Las pasadas son
dadas girando el carrito manualmente. Los avances de la herramien
ta para las pasadas son dados normalmente per el tornillo de accio

namiento del carro superior.







ESTUDIO DE LA TAREA Ranurado, Tronzado y

Perfilado

PRUEBA No.2

Los enunciados siguientes describien los pasos en desorden de 10s procesos

de ranurado, tronzado, perfilado en el torno, usted deberd escribir el order

16gico de los pasos que correspondan a cada operacidn, colocando en 1os circu-

los los niimeros correspondientes segln ei orden establecido en las hojas de

operacion.

1. Fijar el material

2. Preparar el material

3. Refrentar y cilindrar al didmetiru mayor de la pieza

4. Marcar con dos trazos de herramienta los limites de la
superficie deseada

5.  Tornear la superficie

6. Tornear al didmetro y a la longitud

7k Instalar el aparato de tcrnear esférico

8. Repasar hasta lograr la medida final

9. Montar la herramienta

10.  Preparar el torno

11.  Ranurar

12. Marcar el ancho de la ranura

13. Montar la herramienta de forma

14. Verificar la forma final con la plantilla
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Continuacion.... Ranurado, Tronzado y

Perfilado

PRUEBA No.2

15.  Perfilar

16. Montar la herramienta para el torneado de superficie
cbncava o convexa segin el caso

17. Hacer chaflanes a 45°

18. Tornear la esfera

19. Verificar la medida en varias posiciones

20k Hacer nuévos chaflanes quebrando los cantos dejados en
la fase anterior

21. Tronzar (si la operacién es tronzar)

OPERACIONES A S (ONS

Ranurar y tronzar O O Q Q O O

Perfilar con herramienta O Q Q O

de forma

Tornear superficies O O O Q
céncavas o convexas

Tornear superficie
esférica
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88 25 153
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NOTAS:- LAS LONGITUDES DE 88-25-153 SON PARA OBTENER LAS PIEZAS

N2 6-8-5 DE LA PRENSA DE BANCO.

- TERMINADO EL RANURADO Y PERFILADO, TRONZAR Y OBTENER LA

LONGITUD DE 88 mm.

- TORNEAR ENTRE COPA Y PUNTO PARA CONSTRUIR LA PIEZA Nt 8
DEL PLANO GENERAL ( VER PLANO ANEXO ) TRONZAR A LA

LONGITUD DE 12 m.m.
- FINALMENTE PREPARAR LA PIEZA Nt 5

5-6-8 EJE RANURADO PERFILADO Y TRONZADO I

HIERRO CILINDRICO C.R.30 @ X 266m.m.

N®

DENOMINACION CANT,

MATERIAL

SENA

MODULO BASICO DE MAQUINAS - HERRAMIENTAS Y TROQUELES

MEDIDAS EN:m.m.y pulg.

RANURADO TRONZADO Y PERFILADO EN EL TORNO

ESC
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N2 DENOMINACICN CANT. MATERIAL

SENA

MODULC BASICO DE MAQUINAS - HERRAMIENTAS Y TROQUELES Am EN:m.m.y putg.

RANURADO TRONZADO Y PERFILADO EN EL TORNO ESC:
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5-8 EJE RANURADO PERFILADO Y TRONZADO 1 VIENE DEL ANTERIOR
Ne DENOMINACION CANT. MATERIAL
S EN A MODULO BASICO DE MAQUINAS - HERRAMIENTAS Y TROQUELES | MEDIDAS EN:m.m.y pulg.
RANURADO TRONZADO Y PERFILADO EN EL TORNO ESC.
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5 EJE RANURADO PERFILADO Y TRONZADO ! VIENE DEL ANTERIOR
N2 DENOMINACION CANT. MATERIAL

SENA MODULO BASICO DE MAQUINAS - HERRAMIENTAS Y TROQREELES | MEDIDAS £ mm y puly .

RANURADO TIRONZADO Y PERFILADO EM EL TORNO €3¢
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CHAFLAN g_g "LT_

5,
Y

- "_ ESTAS PIEZAS SON COMPLEMENTARKIS DE LA PRENSA PARALELA
- TIEMPO ADIVCIONAL 6 h.
" CABEZA DE PALANCAS . ACERO C.R. CALIBRADO DE 1/2X50 m.m.
10 PALANCA ! ACERO C.R.CAUBRADO DE 5/16"$X 90 m.m.
9 GWAS 2 ACERO C.R.CALBRADO DE 3/8" (250 m.m.
7 PALANCA PRINCIPAL ! ACERO C.R. CAUBRADD DE 3/36'0 X125 m.m.
N? DENOMINACION CANT. MATERIAL

MODULO BASICO DE MAQUINAS - HERRAMIENTAS Y TROQUELES | MEGIDAS EN:mm.ypulg.

SENA

RANURADO TRONZADO Y PERFILADO EN EL TORNO ESC:







CHAF. 1x45° 4. 8

CORTE AB

DETALLE "A"

135-A

NOTA : P "
- UNA VEZ TRONZADA LA PIEZA EN EL MODULO DE “RANURADO , PERFILADO Y TRONZADO
SE LE DEBE DAR TERMINADO O SEA EL RANURADO CIRCULAR Y LAS RANURAS RECTAS EN
CIRCULO
TIEMPO ADICIONAL | 1/2 h.
8 CABEZA RANURADA 1

VIEME OEL MOGULO DE RANURADO PERF.Y TRONZ.

ne

DENOMINACION

CANT.

MATERIAL

SENA

MODULOD BASICO DE MAQUINAS - HERRAMIENTAS Y TROQUELES| Mecioas €N : m.m.

RANURADO TRONZADO Y PERFILADO EN EL TORNO ESC :
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TALL ER Ranurado, Tronzado y
Perfilado

OBJETIVO TERMINAL

Dada una ruta de trabajo previamente aprobada por el instructor, un torno
con sus accesorios, copa autocentrante, punto giratorio, buriles de ranu-
rar, tronzar y perfilar afilados, portaburiles, el material de los mddulos
de torneado entre puntas y grafilado (26630 nm. P), usted estard en capa-
cidad de ejecutar el ranurado, tronzado y perfilado en el torno, siguien-
do las indicaciones del plano del ejercicio tipo y del orden operacional.

Se considera logrado el objetivo cuando:
- Las ranuras tengan las dimensiones indicadas

- Las superficies ranuradas presentan buen acabado
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CENTRADO DE PIEZAS EN COPA DE CUATRO MORDAZAS
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ESTUDIO DE LA TAREA Centrado de Piezas en Copa
de Cuatro Mordazas Indepen-

dientes

0B8JETIVO TERMINAL

Dado un plano cor las indicaciones del ejercicio y una ruta de trabajo en

la cual se especifica el orden operacional para el desarrollo del ejercicic,
usted debera complietarla, escribiendo ordenadamente y sin error los pasas,
equipo y materiales que se requieren para llevar a cabo cada una de las ope-
raciones indicadas.

Con el fin de lograr el objetivo terminal, usted deberd completar satis-

factoriamente las etapas que aparecen a continuacidn:

it Identificar las partes de una copa de cuatro mordazas

2. Describir ordenadamente el proceso de ejecucidon del centrado de
piezas en copa de cuatro mordazas independientes
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ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE No.l

ldentificar las partes de una copa de cuatro mordazas.
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CBS COPA DE MORDAZAS INDEPENDIENTES

Las mordazas son de acero
templado o cementado.

Su base tiene la forma de
media tuerca de la rosca
del tornillo, posibilitan-
do su desplazamiento.

Por la otra cara, tiene
escalones para la fija-
cidn de la pieza.

Se puede invertir la po-
sicidn de las mordazas
para fijar piezas mayores.

Tiene el conjunto cuatro
tornillos con un orificio
cuadrado en un extremo pa-
ra colocar la llave de
apriete.

Esta 1lave de apriete tiene la punta cuadrada, endurecida.
Sirve para girar individualmente los tornillos.

Los toandillos pueden tennen espiga cuadrada,
y La LLave de apniete, penforacién cuadrada.

CUIDADO

Cuando monte la copa, limpie y lubrique las roscas del husillo
del torno y del cuerpo de la copa.

Proteja la bancada con calzos de madera, tanto al montar como al
desmontar la copa en el husillo principal del torno.
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CBS COPA DE MORDAZAS INDEPENDIENTES

Es un accesorio que sirve para el montaje de piezas de formar cir-
cular, prismatica o regular, por medio del apriete individual de

sus mordazas.

E1 cuerpo de la copa es de
hierro fundido de forma cir-
cuiar y con rosca para fijar
en el extremo del husillo.

En la otra cara tiene ranuras
radiales que se cruzan 3 390°
para oriertar el desplazamien-
to de Tas cuatro mordazas.

Posee ranuras radiales para
la fijacidn de piezas o con-
trapesos con tornilios.

Algunas copas tienen circun-
ferencias concéntricas Dpara
facilitar el centrado aproxi-
mado de las piezas.

ey
centropeecs

circunfe!

roecs
eje p'im?d

— encaje de la llave
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ESTUDIO DE LA TAREA Centrado de Piezas en
Copa de 4 Mordazas
Independientes

PRUEBA No.1

Escriba los nombres, tanto‘de la figura en general como los de las partes
sefialadas con niimeros.
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ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE No.?2

Describir ordenadamente el proceso de ejecucidn del centrado de piezas
en copa de cuatro mordazas independientes.
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REFER.:H0.14/T [1/2

CENTRAR EN EL PLATO DE CUATRO
MORDAZAS INDEPENDIENTES

E1 plato de mordazas independientes permite el centrado de una pieza o mate
rial por medio del desplazamiento independiente de cada mordaza.

Se utiliza para torneados excéntricos, piezas fundidas, forjadas, torneados
preliminares y para centrar con mayor precision, permitiendo fijar piezas y
materiales irregulares con mayor firmeza (figs. 1y 2).

circunferencia de referencia

gramil

e

Q

plano de apoyo

)]

\
. mesa decontrol \\
\ sobre la bancada \

Fig. 2

Fig. 1
PROCESO DE EJECUCION

10 Monte el material ern el plato.

~a Abra las mordazas, tomando como referencia las circunferen-

cias concentricas, generalmente marcadas en la cara del plato
(fig. 3).
b Monte el material en el plato y apriete ligeramente las morda

Zas.

29 Centre el material.

__a Verifique el centrado con gramil (fig. 4).

Aflojar _

Circunferencias
de referencio

apretar [

Fig. 3 Fig. 4 N
g g \x AU NN \\\
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CENTRAR EN EL PLATO DE CUATRO REFER.:HO0.14/T |2/2

MORDAZAS INDEPENDIENTES

b Gire con la mano y observe el espacio entre el material y 1la

aguja del gramil.

¢ Afloje ligeramente la mordaza del lado en que el material se

separa de la aguja y apriete la mordaza opuesta.

PRECAUCION
NUNCA DEJE M.ZIS DE UNA MORDAZA SIN APRETAR.

d Repita estas dos Gltimas indicaciones hasta que el material

quede centrado y apriete firme las mordazas.

OBSERYACIONES
1. En el caso de piezas mecani

zadas cuyo centrado debe ser ri
guroso, se debe usar un compara
dor (fig. 5), despues del cen-

trado con gramil.

2. En el caso de materiales en
bruto, se puede hacer el centra Fig. s

do usando tiza. Para ello, monte el material, ponga en movimien-
to el torno a baja velecidad, aproximando la tiza, para marcar la
region de 1a pieza que queda mas apartada del centro (fig. 6); a
continuacion,proceder como fué explicado en el centrado con gra-
mil,

3. Cuando el material es muy largo, se hace el centrado de 1la
parte proxima al plato, con uno de los procedimientos ya indica-
dos v, despues, se centra el extremo golpeando con un martillo de
plastico (fig. 7) antes de apretar totalmente.

—
—

EE— parte ya
m;]rcc de tiza = , centrada

2

-
s _:L‘_

Fig. 6 Fiig. 7
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ESTUDIO DE LA TAREA Centrado de Piezas en
Copa de 4 Mordazas
Independientes

PRUEBA Ro.2

En las grdficas siguientes, encontrard las operaciones correspondientes al
centrado de piezas en copa de 4 mordazas independientes, usted debera escri-
bir ordenadamente los pasos que correspondan a cada operacion.

OPERACIONES PASOS

1.  ABRIR MORDAZAS
MOWNTAR MATERIAL

2.  CENTRAR MATERIAL

a. En piezas Mecanizadas




Continuacidn.... Centrado de Piezas en
Copa de 4 Mordazas
Independientes
PRLEBA Mo.2
OPERACIONES PiA S B1S

b. En Piezas en Bruto

c. En Piezas largas

J))|
|
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NOTAS :

47£0.

5240.1

JJ
CARA DE REFERENGA

W

132

-LA PEZA UTILIZADA PARA ESTE MODULO ES LA N2 | DE LA PRENSA DE BANCO
- EL CENTRADO SE REALIZARA CON RESPECTO A LA CIRCUNFERENCIAY A LA CARA INDICADA

EN EL PLANO

- LUEGO DE CENTRADA LA PIEZA ESTA PERMANECERA EN LA COPA PARA SER UTILIZADA EN
EL MODULO DE "TORNEADO CILINDRICO INTERIOR ( ALESADO ) Y ESCARIADO"

| MANDIBULA FIJA MONTADA EN COPA DE 4 MORDAZAS

HIERRO C.R. DE 40 X47X 132 m.m.

N2

DENOMINACION

CANT .

MATERIAL

SENA

MODULO BASICO DE MAQUINAS - HERRAMIENTAS Y TROQUELES

MEDIDAS EN m.m.

CENTRADO DE PIEZAS EN COPA DE 4 MORDAZAS INDEPENDTES

ESC:
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N Centrado de Piezas en Copas
de Cuatro Mordazas Indepen-
dientes

OBJETIVO TERMINAL

Dados una ruta de trabajo, previamente revisada y aprobada por el instruc-
tor, un plano con las indicaciones del ejercicio, un torno con sus acce-
sorios y copa de cuatro mordazas independientes, contrapeso, tornillos y
tuerca, 1lave de boca, gramil y el material cuyas especificaciones apare-
cen en el plano, usted estard en capacidad de realizar el centrado de pie-
Zas en copa de cuatro mordazas independientes.

Se considera logrado el objetivo cuando:

- Al girar la pieza el circulo es sequido por la punta del
gramil o sea que gira concéntrico

- Al no quedar la pieza uniformemente distribuida, usted coloca
contrapeso (s) correctamente

- La cara de la pieza quede paralela a la de la copa

- Usted observa las normas de seguridad
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TORNEADO CILINDRICO INTERIOR Y
ESCARIADO EN EL TORNO
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ESTUDIO DE LA TAREA Torneado Cilindrico
Interior y Escariado
en el Torno

OBJETIVO TERMINAL

Dados el plano de un ejercicio de torneado interior cilindrico y escaria-
do y una ruta de trabajo en la cual se especifica el orden operacional
para ejecutar el torneado cilindrico interior y el escariado en el torno,
usted deberd completarla, escribiendo ordenadamente y sin error los pasos,
equipo y materiales que se requieren para llevar a cabo las operaciones
indicadas.

Con el fin de lograr el objetivo terminal, usted deberd completar satis-
factoriamente las siguientes etapas:

1. Identificar y determinar el uso de:
. Micrdmetros para interiores (telescdpicos)
. Herramientas para el torneado interior
. Calzos para fijar las herramientas

Escariader para madquina

2. Describir ordenadamente el proceso de ejecucidn para:
Tornear superficie cilindrica interior (pasante)
. Tornear interiormente (refrentado interior)
Escariar en el torno
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ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE No.1l

Identificar y determinar el uso de:

- Micrometros para interiores (telescdpicos)
- Herramientas para el torneado interior

- Calzos para fijar las herramientas

- Escariador para maguina
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.073 |1/3
MICROMETRO. (PARA MEDICIONES INTERNAS)

Para medicion de partes internas, se emplean dos tipos de micrometros: Micro
metro interno de tres contactos (imicre) y el micrometro interno tubular.

D

Imiero - £5 un micrometro de alta precision, destinado exclusiva-
mente a 1a lectura de medidas de superficies internas(agujeros).
Presentan caracteristicas especiales de gran robustez, siendo fa-
bricado de acero inoxidable.

La figura 1 ilustra las partes principales de que se compone el

imicro.
. mm- arribo de la recta
groduacion

contacto o palpador
\ cuerpo del cilindro| 1/2 - abajo de 10 recta

cobeza

recta de referencia

contacto o
paipador tambor

botén de friccion

Fig. 1

FUNCIONAMIENTO
Con el auxilio de las figuras i (aspecto externo de un "Imicro"), 2

(vista esquematica de adaptacion al medir un agujero) y 3 (esquema
simplificado del instrumento y su medicion en el agujero), el fun
cionamiento es facilmente comprensible: se basa en la rotacion de
un tornillo micrométrico de alta precision unido, en un extremo,al
tambor graduado y, en el otro a un cono roscado. A los costades
de este cono roscado - rigurosamente ensamblados en guias protecto
ras y formando angulos de 1200 - estan dispuestos los tres

contactos o palpadores.

contaeto o
palpador

contacto o palpader - tornillo micrometrico

cono roscado

*Tambor

Fig. 2 Fig. 3
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.073 | 2/3
MICROMETRO. (PARA MEDICIONES INTERNAS)

E1 micrometro interno "Imicro" se presenta en juegos con capacidad de medi-
cion de 6 a 300 mm, con aproximacicn de medidas que varia, de 0,001m.,0,005mm
y 0,01 mm, marcadas en su cuerpo.

Tabla de Capacidad de Imicro

| Profundidad | Anillos i i
: | | Anillos de | Longitud de | Capacidad de
Cap?%;?ad Le%;;;a s/prolonga- | Referencia | Prolongador | cada Instru-
j : dor (mm) | (mm) (mm) mento ()

6 - 12| 0,001 50 | 8= 16 100

11 - 20 | 0,005 | 75 | 14 - 17 | 150

20 - 40 | 0,005 | 75 ‘ 25 - 35 | 150

40 - 100 | 0,005 75 50-70-50 | 150 10
100 - 200 | 0,01 100 [ 1125 = 175 150 25
200 - 225 | 0,91 | 100 | 1 150 25
225 = 250 |- 10501 | 100 | 1 150 28
250 = 275 { 0,01 ‘ 100 1 150 25
275 - 300 | 0,01 | 100 i 1 | 150 25

anillos de referencia _
prolongador

; instrumento (imicro)

Para atender las gamas de capaci
dad, los "Imicro" se presentan
en juegos de 2, 3, 4 y 6 instru-

mentos, tales que a partir de
200 mm,hasta 300 mm, tienen 1 G
instrumento para cada gama.

La fig. 4 muestra un juego

de “Imicro" que atiende a wuna
gama de capacidad de 11 a 20 mm.

Los anilios de referencia son patrones utilizados para controlar la preci-
sion de los instrumentos.

E1 prolongador es utilizado para aumentar la longitud del cuerpo del instru-
mento, permitiendo asi, medir agujeros profundos.
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.073 | 3/3
MICROMETRO. (PARA MEDICIONES INTERNAS)

E1 imicro antes de ser usado debe ser contrclado y, después de ser usado,lim
piado con bencina, lubricado con vaselina y guardado en el estuche, en lugar

apropiado.

Lectura
Imicro con aproximacion de 0,005 mm.

10 Ejemplo
Imicro con capacidad de 20 a 25 mm (fig. 5).

Lectura inicial 20,000 nm
Escala en mm 3,000 mm
Escala de 0,5 mm G,500 mm
Escala del tambor 0,000 mm

mm

23,500

Fig. §

290 Ejemplo
Imicro con capacidad de medida de 30 a 35 mm (fig. 6).

- — T2 g 24trozos - '
Lectura inicial 30,000 mm
Escala en mm 3,000 mm =
Escala en 0,5 mm 0,500 mm

Escala del tambor 0,105 rm j St
O
33,605 m mmﬁ-—#&;%_

Fig. 6

MICROMETRO TUBULAR
Los micrometros tubulares son empleados para medir diametros internos desde
30 mm en adelante. Debido al uso en gran escala por la versatilidad,del Imi
cro, este tipo de micrometrc tiene su aplicacion limitada, atendiendo, casi
solamente, a casos especiales. las figuras 7 y 8 muestran 2 tipos.

Fig. 7 Micrometro tubular

[ Bl

Es construido para atender a una gama

de medidas que varian de 30mm hasta
300 mm

Fig. 8 Micrometro tubular de arco, para atender a medidas mayo-
res de 300 mm.
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CBS TORNEADO INTERIOR CILINDRICO

En qué consiste el forneado Lntenfor cilindrico?

Es obtener una superficie cilindrica interna por la accidn de
una herramienta que se mueve paralela al eje.

Previamente se ha hecho un taladrado.
Hay varias formas de colocar herra-

mientas de torneado interno en el
portaherramientas:

Por la parte del cuerpo
que es cuadrada.

Por medio de un calzo en
forma de V.

Por medio de un portahe-
rramientas con agujero ci-
lindrico y ranura Tongitu-
dinal.

= —

7/ W//////////////// 7y
YT, 4

ALESAR es Le mismo que TORNEAR INTERICRMENTE
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CBS TORNEADO INTERIOR CILINDRICO

Henramientas para ef Zonneado Lntenior
Herramienta para desbastado interior.

Tiene un vastago de seccion redonda de 8 mm. de diametro.

Herramienta lateral interior.

Tiene también un vdstago de
seccién redonda de 8 mm. de
didmetro.

W

Herramienta en forma de
—— gancho.

Con vdstago de seccidn redon-
da de didmetro de 8 mm.
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CBS TORNEADO INTERIOR CILINDRICO

Herramienta para ranuras interiores.

&

@i ‘)
Y

Herramienta para roscas interiores.

@
@%/

Otros tipos de herramientas para alesar.

N i AR UU RN RN
by & 3

. e = =
3 /AAALANAARR RN RN S




ESTUDIO DE LA TAREA Torneaco Cilindrico
Interior

PRUEBA Ho.1
Anatice las siguientes prcposiciones, bien sea como faisas, bien como

verdaderas, marcando con una "X" el cuadro que corresponda para cada
una.

1. La mayoria de las herramientas que vimos tienen un vdstago
de seccidn redorda de 8 mm. de didmetro

2. El torneado interior cilindrico es obtener una superficie
cilindrica por medio de una herramienta

3. Las herramientas para alesar son distintas de las herramientas
para tornear cilindros interiores

4. En el alesado la herramienta se mueve paralela al eje

5, £l dibujo muestra una nerramienta
para desbastaco interior

€. Este dibujo representa una herramienta
para ranuras interiores
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ACTIVIDAD DE APRENDIZAJE No.2

Describir ordenadamente el proceso de ejecucidn para:
- Tornear superficie cilindrica interior (pasante)
- Tornear interiormente (refrentado interior)

- Escariar en el torno
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CBC

TCRNEAR SUPERFICIE CILINDRICA INTERNA
(PASANTE)

REF HQ.106/7

1/3

Consiste en lograr una superficie cilindrica intema, por la accidn de la

herramienta, que se desnlaza paralela al eje del terno (fig. 1).

tambidn con el nombre de alesar.

Se conoce

Se realiza para obtener agujercs cilindricos precisos en bujes, poieas y en
granajes, principalmente,

PROCESO DE_EJECUCIQN

e

Monte la pieza.

a2 Deje la cara de la pieza que

da contra e! plato separada de!
mismo, lo necesario para la sali
da de la nerramienta y desalojo
de las virutas (fig. 1i).

b Centre la pieza.

2o

Agujerée la pieza.
a En un diametro aproximadamen-

8¢

te 2 mm menor que el didmetro no
minal .

OBSERVACI ON

En caso de agujeros de gran dii-
metro agujerée con la broca de
maycr medida que disponga.

Monte la herramienta.

a Deje fuera del porta-herra-

mienta una longitud suficiente
para el torneado {(fig. 2).

0BSERVACION
La herramienta debe ser 1o mds
gruesa posible.

’\IE
= 727772,
—tlls
4 ::::?
iug. 1
{3 71‘
=4 77777
s B A7
= i .. =7
= AR
P V722 777)
Fiig. 2

t Ubique ia nerramienta a la altura ya alineada.
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TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA INTERNA
(PASANTE)

REE  HO.10/T

2/3

. L._ ¢ Fije la herramienta.

OBSERVACION

E1 filo debe estar a la altura del centro y el cuerpo paralelo al

eje del torno (figs. 3 y 4).

59

69

Prepare el torno y poéngalo en marcha.

OBSERVACION

Consulte las tablas para determinar la rotacion y el avance.

Inieie el tormeado.

__a Haga la herramienta penetrar en
el agujero y desplacela transver-
versalmente, hasta que el filo to-
me contacto con la pieza (fig. 5).

__b Haga un rebaje en el comienzo
del agujero, para tomarlio como re-
ferencia (fig. 6).

__c Pare el torno, retire 1a herra-
mienta en el sentido Tongitudinal,
para medir con el calibre con no-
nfie (fige 7).

_ d Coloque el anillo graduado a ce
ro.

__e Calcule cuanto debe tornear vy
dé las pasadas necesarias hasta ob
tener un didmetro 0,2 mm menor que

el final, para la pasada de acaba-
do.

Termine el tormeado.

a Reafile la herramienta si es ne I[“‘
cesario.

Filg. 7




177

3 REF H0.10/T 3/3
@ TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA INTERNA

(PASANTE)

b Consulte la tabla y determine el avance para dar el acabado.
c Haga un rebaje con la profundidad final y verifique la medida.

d Complete la pasada.

79 Verifique.

OBSERVACION

De acuerdo con la precision requerida, los agujeros se verifica-
rdn con calibre con nonio, micrémetro, calibre de tolerancias o
con la pieza que entrard en el agujero.
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TORNEAR REBAJE INTERNO
(REFRENTADO INTERIOR)

REF HC.15/T 1/%J

Es muy semejante a la cperacidn de tornear superficie cilindrica interma di

ferencidndose por terminar frente a una ca

ra piana interna. La herramienta actla des

plazandose en dos direcciones, segin indi-

ca la figura 1, para determinar un angulo

recto.

Esta operacidn se reaiiza para construir,

por ejemplo, los alojamientos de rodamien-

tos de

bola y bujes.

PROCESO DE_EJECUCION

iy
29
39
49

59

62
72

Monte el material.

Refrente el extremo del material.
Haga centro con broca de centro.
Taladre el diametro y la profun-
didad deeseada.

OBSERVACION

Siempre que sea posible hacer un
agujero antes de iniciar el tor-
neado dei rebaje (fig. 2).

Monte la herramienta de tornear
y refrentar interior (fig. 3).

OBSERVACIONES

1, £1 filo de 1a herramienta de
be guedar exactamente a la altu
ra del eje del torno.

2. Dejar fuera de los calces, la
longitud necesaria.

Aproxime la herramienta al material y fije el carre principal.

Fig. 3

Prepare y ponga en movimiento el torno.

OBSERVACION

Al consultar la tabla de revoiuciones, considerar el diametro

mayor del rebaje.

caice v

‘| minimo posible
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REF.  HO.15/T |2/3

CBC TORNEAR REBAJE INTERNO
{REFRENTADC INTERIOR)

89 Desplace la herramienta hasta
que su punta coincida con el
centro del material (fig. 4).

g9 Desbaste el rebaje.

__ & Acerque la herramienta a la cara dei material, tome la refe-
rencia en el anilio graduado y avance
la herramienta dentro del material
eéproximadamente 0,5 mm,

b Dé sucesivas pasadas hasta
aproximarse a la medida del dia-
metro y profundidad requerida
(fie. 5.

__C Deje de 0,53 1 mn de metal
para el acabado.

109 Teyiine el vebaje.
a Tornée el diametro.
b Refrente observando la profundidad.

110 Verifique cen el calibre con rionio {figs. 6 y 7).
\’-T\ E=
- ;MT
o e ] !
TS IR

o

Fig. 6 Medicion dé profundidad. Fig. 7 e e o)
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TORNEAR REBAJE INTERNO
(REFRENTADO INTERIOR)

REF HO.1i5/7

3/3

OBSERVACIONES
1. Quitar las rebabas antes de medir.

2. E1 calibre no debe tocar la cara interna de la pieza (fig. 6).
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1/2

REFER.:H0.17/T
ESCARIAR EN EL TORNO

Es dar terminacion precisa a agujeros redondos con una herramienta de cor-

te, denominada escariador.

Cuando el material gira, el escariador penetra en el agujero previamente
desbastado, desplazado por el cabezal movil (fig. 1).

Se emplea para hacer mas rapida y economica la construccion de  agujeros
normalizados en bujes, poleas, anillos y engranajes.

escariador fijo

o L S =

mandril autrocentrante /
== = husiilo

PROCESO DE EJECUCION

19 Desbaste el agugjero.
_a Agujeree.
_b_Cilindre con herramienta.

0BSERVACION

Consultar tabla de diametro para pasar escariador.

20 Monte y posicione el escartador.

_a Coloque porta-escariador flotante en el eje del cabezal movil.

OBSERVACION
Si no se dispone de porta-escariador, se puede fijar con un man-
dril porta-broca o directamente en el cabezal movil (figs.2 y 3).

Fig. 2

AL Lk 2 el




180 A

CBC

REFER.:HC.17/T |2/2

ESCARIAR EN EL TORNO

30

49

50

69

Filgia 4

_b Fije el escariador.
_c_ Aproxime el cabezal movil al material y fijelo.
0BSERVACION

£1 eje del cabezal movil debe estar lo mas aden-
tro pcsible.

Ponga en marcha el torno.
OBSERVACION
Utilizar la rotacion indicada en la tabla.

Haga el escariado.

_2 Introduzca el escariador g irando el volente
de?l cabezal movil lenta y regularmente.
0BSERVACION
Utiiizar lubricante adecuado.

_b Continte hasta completar el pasaje del esca-
riador.

Rotire el escariador, del material girando en el mismo senti-
do del que cuando peretro.

OBSERVACI GN

Limpie el escariador con un pin

cel.
Verifique.

_a_ Afloje y retire el cabezal movil.

_b Limpie e agujero. (

PRECAUCION
UTILICE U¥A ESCGBILLA CILENDRICA
(FPIG. 4) Y UN TROZ0O DE TELA.

OBSERVACION
Si la pieza esta caliente, enfriar

antes de verificar.

¢ Verifique con  calibrador (fig.5) o micrometro(fig.6).
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ESTUDIO DE LA TAREA Torneado Cilindrico
Interior y Escariade
PRUEBA No.2 en el Torno

Los erunciados siguientes corresponden a los pasos en desorden para tornear
superficies cilindricas internas (pasante), tornear interiormente (refren-
tado interior) y escariar en el torno, usted deberd escribir el orden 16gico
de los pasos que correspondan a cada operacidn, colocando en los circulos los
niimercs correspondientes segiin el orden establecido en las hojas de operacion.

1. Montar la pieza

25 Iniciar el torreado

3. Terminar el torneado

4. Montar el material

5. Freparar y poner en movimiento el torno
6. Terminar el rebaje

7. Desbastar el agujero

8. Hacer el escariado

9. Verificar con un calibrador tapén o con un micrdmetro
para interiores

10.  Poner en marcha el torno

11. Retirar el escariador

12. Montar y fijar el escariador
13. Desbastar el rebaje

14. Verificar con el calibrador Pie de Rey
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Continuacidn.... Torneado Cilindrico
Interior y Escariado
en el Torno

PRUEBA No.2

16. Desplazar la herramienta

16. Agujerear la pieza

7. éreparar el torno- y ponerlo en marcha

18. Verificar las medidas

19.  Hacer centro en la broca de centrar

20,  Refrentar el extremo del material

21. Montar la herramienta de tornear y refrentar interiormente
22. Aproximar la herramienta al material y fijar el carro
23. Taladrar al didmetro y profundidad deseada

24. Montar 1a herramienta

QOPERACICNES PASOS

TJornear superficie
cilindrica interna

(pasante)

Tornear interiormente
(refrentar interior)

Escariar en el torno O O O O O O

00/0/000.0/0/0/0]0
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NOTA: SIN DESMONTAR LA PIEZA N® 1 EJECUTAR EL " ROSCADO CON MACHO "
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NOTAS:
EJERCICIO TIPO PARA
-CILINDRADO INTERIOR
(ALESADO) PIEZA N2 |
} & . ESCARIACO EN EL
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2 MANDIBULA MOVIL 1 HIERRO C.R.40X47XI32 m.m.
i MANDIBULA FIUA 1 HIERRO C.R.22X47X74 m.m.
N® DENOMINACION CANT, MATERIAL

SENA

MODULO BASICO DE MAQUINAS - HERRAMIENTAS Y TROQUELES

MEDIDAS EN :m.m.y pulg

TORNEADO CILINDRICO INTERIOR
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I Al RTE SR Torneado Cilindrico
Interior y Escariado
en el Torno

OBJETIVC TERMINAL

Dada una ruta de trabajo previamente aprobada por 21 instructor, un glano,
un torno con sus accesorios, herramientas para tornear interiormente, 2le-
mentos de verificacién y los materiales especificados en el plano, usted
2stard en capacidad de ejecutar el torneade interior cilindrico y el esca-
riaco.

Se considera icgrado el objetivo cuands:

- Las superficies torneadas no presenten vibraciones

- Las dimensiones correspondan al plano del ejercicio tipo

- La superficie escariada estd totalmente lisa

- Usted cbserva 1as normas de seguridad
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