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Objetivo Terminal

Dado el plano de un buril para rosca cuadrada y una ruta de trabajo en |la
cual se especifica el orden operacional para el desarrollo del afilado, 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 indicadas.

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

1. Clasificar materiales y buriles para rosca cuadrada.
Describir defectos en el afilado.
Describir el uso de la afiladora universal y accesorios para afilar
buriles.

4. Describir el uso-montaje y rectificado de la muela.

5. Describir el uso de las galgas.

6. Describir ordenadamente el proceso de ejecucion del afilado de
buriles para rosca cuadrada en afiladora universal.



Actividad No. 1

Clasificar materiales y buriles para roscas cuadradas.

BURILES PARA ROSCA CUADRADA

Forma del filete de la rosca:

Es engendrado por el enrollamiento, en hélice, de un perfil de seccidn
cuadrada, uno de cuyos lados apoya sobre el cilindro generador.
Calculo de dimensiones:

!
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Fig ids i P Fd
Denominaciones: |
P Paso
h Altura
D = Diametro nominal del tornillo
254

(mm.)

Formulas: P Numero de hilos por pulgada



h:? P =02xD

Ejemplo:

1. Calcular las dimensiones para tallar un tornillo de rosca cuadrada de
50.8 mm. de diametro nominal 3 hilos por pulgada.

25.4 mm. 254
Fago Numerode hilosporpulgada 3 S.A6mm.
_ P _ 846mm. .
h = 5 = 5 = 4.23mm.
2. Calcular las dimensiones de un tornillo de rosca cuadrada de 4 hilos
por pulgada.
B 25.4 254 B
PasD, = Numerode hilosporpulgada 4 = SiaSmm.
P 6.35mm.
h 5 5 3.175mm.
P 0.2 x D
P _
02 =
6.35 _
02 = D D = 31.75 mm.

Datos para determinar el perfil de la herramienta

Herramienta para terminar Herramienta para termina

Herramienta para desbaste

Helice a la izquierda Helice a la derecha

Fig. 2



Tomado de "Mdquinas y Cdlculos de Taller". A.L. Casillas

Diametro en milimetros

Ejemplo: Para un diametro nominal de 50 mm. el tornillo debe tener 3
hilos por pulgada y el dngulo de incidencia del buril debe tener 3°
agregandole el valor de la incidencia normal Ej: 3° + 6° = 9°.



Calculo de las dimensiones de una cuchilla

a. Para tallar un tornillo de rosca cuadrada se utiliza una cuchilla tal
como se representa en la figura, cuya anchura es igual a la mitad del
paso del filete y con una inclinacién de un dngulo igual al de la
hélice del filete (Fig. 2).

El angulo depende del diametro del tornillo y del paso de la hélice.
Puede obtenerse graficamente dibujando un triangulo ASC (Fig. 3)
en el cual el cateto AS es el desarrollo del circulo exterior del
tornillo y el otro cateto AC es el paso. El angulo es el angulo
buscado. Cuando la cuchilla se monta con el filo paralelo a las
generatrices, tendra como maximo el angulo complementario que
puede medirse mediante un transportador o con plantilla.

b. Tornillo de paso largo con varios filetes:

Si se pretende que la seccion del filete, segln un plano normal a la
hélice, sea un cuadrado, el tornillo no podra tallarse de una manera
rigurosamente exacta con una herramienta cuyo ancho sea igual al
paso dividido por el doble del nimero de filetes y montandose de
manera que su filo sea paralelo a las generatrices de la pieza.



Al ir penetrando la cuchilla normalmente a estas generatrices, en las
sucesivas pasadas. Hasta llegar al fondo de la rosca, va engendrando
superficies helicoidales de inclinaciones distintas, cuyo angulo respecto al
eje del cilindro disminuye a medida que la herramienta se aproxima al eje
de giro.

A consecuencia de esto resulta que el paso normal (medido perpendi-
cularmente a las hélices) es mds pequefio en la raiz del filete que en la
cresta del mismo, por lo que su espesor también serd menor en la parte
interior que en la exterior. Todo ello naturalmente en el supuesto de que
la cuchilla es de ancho constante y su filo es paralelo al eje de giro. Para
tornillos de pequeno paso, la aproximacion es suficiente no pudiéndose
admitir para el caso de tornillos de paso grande, pues la disminucidn de
seccion del filete resultaria peligrosa para su resistencia.

1. Tomado de herramientas y cortes.
E. Blanpain.

Ejemplo: Se desea roscar un tornillo de 4 filetes (4 entradas) con un paso
de 120 mm. Cuyo diametro exterior es de 92 mm. Y el interior de 77 mm.
Con una cuchilla preparada y montada como indica la figura 2.

Se calcula la diferencia de espesores de un filete, medidos sobre la normal
AD a la hélice en el fondo y en la cresta, figura 5.

p:120m m |
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Para esto se dibuja un triangulo rectangulo en el cual el cateto AC es igual
al paso y el otro cateto AB es igual al desarrollo de la circunferencia, del
fondo de la rosca o de la periferia b espesor del filete.

I N
)
' >
; v
t
f\
| Y S ER TR AN

Por el vértice a del dngulo recto se traza la normal AD (perpendicular) a la
hipotenusa BC.

Esta altura AD se divide en tantas partes iguales como el doble del numero
de entradas del tornillo (para este caso _A D_=EF =b) 4 x 2 medida del
espesor o del vano del filete, ya sea en el fondo o en la cabeza, seglin que
la circunferencia desarrollada corresponda al diametro exterior o interior
del tornillo.

AB equivale al desarrollo de la circunferencia del diametro exterior del

tornillo 0 0 3.14 92 288.88 mm.
C paso del tornillo 120 mm.
T Cateto opuesto AB 288.88 mm
(X ~
7 Cateto adyacente AC 120 mm
2.4073 « 670 20
. AD
SEN « =
AC
SEN AC AD
0.92276 x 120 AD
110:72312 AD

11



D b (espesor filete 0 vano)
\’l j { 7312
o-{/ ab HO[’“' : 13.853mm
\“// , 8 8

;:(] B

2. Calculenos ahora el espesor del filete o vano correspondiente al
fondo de la rosca (didmetro interior) 77 mm.

Longitud de la circunferencia didametro interior=TIX0=3.14x 77 =
241.78 mm. = (A'B')

AC = paso del tornillo 120 mm.

, AB’ 241.78 - :
Tg(\ AC = 120 2.014 « 64° 30

AD’

SENoa' = “AC

SENa’ x AC = AD

0.90259 x 120 =AD’
108.3108 mm. = AD’

y . AD  _ 108.3108
8 8

13.5388

Por consiguiente existe una diferencia de espesores de:

b-b 13.8563 — 13.538 = 0.315 mm.

12



De lo anterior se desprende que la cuchilla no debera tener un ancho
constante; sino que aportara una forma sensiblemente trapezoidal, tanto
mas acusada cuanto mayor sea el paso. Ademas para que trabaje en
buenas condiciones, es preciso que su filo sea normal a su trayectoria,
esto es, que esté montada con una cierta inclinacién respecto al eje del
tornillo. En caso contrario la cuchilla corta mal el material, no se corta se
arrancay el flanco del filete no queda liso, sino resaltado pues el angulo
formado por el flanco del filete y la cara superior de la cuchilla es obtuso
en el lado derecho y agudo en el izquierdo lo cual hace que la cuchilla sea
mas fragil, ademads, la viruta no puede desprenderse correctamente lo que
origina arranques de material en el fondo de la rosca.

c. Cdlculo de las dimensiones de la cuchilla:

Ancho del filete en la superficie (filete + vano)
13.853 x2 = 27.706 mm

Ancho de un filete en el fondo o raiz (filete + vano) 13.5388 x 2 = 27.0776
mm.
Anchura de la cuchilla partiendo de la circunferencia media (diametro me-
dio)
92 +77 =169 = 84.5. mm.

2 2

Calcular el espesor del vano o filete en la circunferencia media.

A"B’ 7 X D 3.14 x 84.5
A"C” P 120

g«

N

211 a = 65740

13



1
e

SENa x A'C= AD’
[ 0.91116 x 120 A'D”
K D" 109.33 A’D?”
f oL D
L=x D ' o M :

b N\ 109.33 |

¥ " & \ 8 ke

I A"L’ / "
| e P=120 __,

13.66 mm. b”

Ancho del vano en el fondo raiz de la rosca o ancho de la punta de la
cuchilla.

27.0776 -13.66 =13.4176 mm.

Ancho del vano de la periferia o ancho de la cuchilla en su parte posterior.
27.706 - 13.66 = 14.046 mm.

Calculo del angulo a (vértices de los filos de la cuchilla para labrar el
tornillo).

A A = 90° + b
90’
b
tgb — 14.046 — 13.417 _ 0.6284
) 2% 1.5 15
13.66
0.041
b = 2°20°
Fig. D

A 90° + 2720 92° 20’
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Calculo de las dimensiones de las cuchillas de acabado. SEA AF

El ancho de la cuchilla para el cual
AE = 13.4176 en el fondo del filete, SEN ex = 0.90259 = 64' 30' AE =
14.046 en la cresta del filete, SEN ex= 0.92276 = 6T' 20’

— SENC| AE ENTONCES AF

Ancho de la cuchilla correspondiente al fondo del filete

AF= 134176 = 1486
0.9025A

Ancho de la cuchilla correspondiente a la cresta del filete AF' =

14.046= 1522
0.92276

AnguloA A=190+b

Tb=  15.22-14.86 = 0024- 1°20'
9 7x7.5 .

15



Afilado de buriles para rosca cuadrada en afiladora universal

PRUEBA No. 1
Marque con una X la respuesta correcta:

1.

N o0 oo

w o0 oo

o0 oo

P

o0 oo

Si el diametro de un tornillo de rosca cuadrada es de 60 mm. el paso
es de:

10 mm.

11 mm.

12 mm.

13 mm.

Un tornillo de rosca cuadrada tiene 5 hilos por pulgada, el didmetro
nominal es de:

5.08 mm.

50.8 mm.

2.54 mm.

25.4 mm.

Un tornillo de rosca cuadrada tiene 6 hilos por pulgada, la altura del
hilo o filete es de:

2.11 mm.

3.11 mm.

4.11 mm.

5.11 mm.

El valor de la circunferencia exterior de un tornillo de diametro
nominal de 76.2 mm. es de:

340.266 mm.

239.268 mm.

240.268 mm.

230.266 mm.

16



o0 oo

Q

. Elvalor de la circunferencia del didmetro medio de un tornillo cuyos
diametros exterior e interior son de 84 a 78 mm. respectivamente
es de:

25.434 mm.
25.000 mm.
254.34 mm.
2543.4 mm.

. Calcular las dimensiones de una cuchilla para tallar una rosca
cuadrada de 3 entradas cuyo diametro exterior es de 100 mm.
diametro interior 8 mm. ancho de un filete en la periferia (filete -+-
vano) 37.362 mm. ancho de un filete en el fondo o raiz (filete +
vano) 36.408 mm.

Ancho de la punta de la cuchilla =
. Ancho parte posterior de la cuchilla =

17



Actividad No 2

Describir defectos del afilado

DEFECTOS DEL AFILADO

a. Angulos de afilado mayor o menor del establecido.

b. Para rosca de paso grande el ancho de la cuchilla en el fondo o raiz y
cresta mayor o menor.

c. Ancho de la cuchilla para rosca de una sola hélice o entrada mayor o
menor.

d. Acabado de las caras incidentes defectuosas y cuando se utilice buril
para el desbaste la cara de ataque.

e. Quemaduras.

f. Fisuras.

18



Afilado de buriles para rosca cuadrada en afiladora universal
PRUEBA No. 2

1. Las caracteristicas de la maquina afiladora universal son:

2. ldentificar los siguientes accesorios de las maquinas
afiladoras de herramientas:

. P,
\ /4_—/
\ & &
f T T n ~ -
s ) e - o [ )/
| Y /

3. Anotar el nombre de los accesorios utilizados en el afilado de
buriles

19



Actividad No. 3

Describir el uso de las galgas.

GALGAS PARA CONTROL AFILADO DE BURILES PARA ROSCAR

e ————————-pa e

Estos dos tipos de galgas tienen varios usos, como son: verificar exactitud
en el espesor del filo cortante para rosca cuadrada en diferentes pasos;
verificar el angulo de filo de los buriles para rosca triangular y verificar
angulo y espesor del buril para rosca trapecial. Es esta la razén por la cual
se les denominan galgas de uso multiple.

20



Conservacion:

No deben golpearse, impregnarles una ligera capa de vaselina industrial,
cuando no sean utilizadas y guardarse en un lugar adecuado.

21



Afilado de buriles para rosca cuadrada en afiladora universal
PRUEBA No. 3

Identificar los accesorios siguientes de la afiladora universal:

22
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Actividad. No. 4

Describir el proceso para el afilado de buriles para rosca cuadrada en
afiladora universal de herramientas

Hacerlo recto frontal
(Herramienta prismatica)

En tipos de herramientas para cortar, ranurar y abrir roscas cuadradas que
tienen dos caras laterales de incidencia es donde se aplica esta operacion;
para eso se hace necesario el cambio de posicidon de la herramienta en la
prensa para facilitar su afilado.

Proceso de ejecucion

1. Preparar la maquina para el afilado de la cara lateral derecha.
a. Monte y rectifique la muela tipo copa.

Precaucion
Cologue la proteccion, en caso de rotura de la muela esta retiene los
fragmentos proyectados, evitando lesiones.

b. Monte la prensa universal y fije la herramienta.

c. Preparela maquina:
- Posicione la cara lateral derecha (Fig. 1)

24



Observacion
Para posicionar, coloque la prensa a 0° en el plano vertical y 90° en el
plano horizontal de la prensa; considere el angulo de incidencia y el
angulo de inclinacién de la cara.

- Desplace la muela verticalmente.

Observacion
El desplazamiento debe efectuarse hasta que la arista de la parte inferior
de la muela llegue a la dimensién indicada (Fig. 2).

- Limite el curso de la mesa.

- Ponga la maquina en funcionamiento.

25



Observacion
Siempre que ponga la maquina en funcionamiento, observe si las valvulas
estan cerradas.

Precaucion
Mantenga las manos apartadas de la muela en movimiento, evitando

lesionarse.

- Ponga en contacto la herramienta con la muela.

- Desplace la muela longitudinalmente hasta que la herramienta
quede fuera de la muela.

- Coloque el anillo graduado (o dial) en "O".

26



2. Rectificar la cara lateral derecha.
a. Rectifique hasta limpiar la cara.
b. Verifique los angulos obtenidos con calibre (galga) o
gonidmetro.
c. Corrija lainclinacidn de la prensa si es necesario.

Observacion
Repita los sub-pasos a, b, hasta obtener los angulos correctos.
d. Verifique la dimensidn indicada.

Observacion
En caso de herramienta a la izquierda, incline la prensa a 45° y rectifique el
chaflan lateral de la herramienta (Fig. 3).

e. Pare la maquinay retire la muela.

27



3. Posicione la otra cara lateral.
a. Retire la herramienta de la prensa.
b. Gire la herramienta.

Observacion
Apoye la superficie de referencia de la cara rectificada en la prensa de
manera que la cara opuesta quede hacia la muela.

c. Fije la herramienta con firmeza.

d. Incline la prensa.

Observacion
Parainclinar la prensa considere el angulo de incidencia y el angulo de
inclinacidon de la cara.
4. Preparar la maquina para esmerilar la cara lateral izquierda.
a. Desplace la muela verticalmente.

Observacion

Tome como referencia para el desplazamiento, la altura de la cara
opuesta.
b. Limite el curso de la mesa.
c. Ponga la maquina en funcionamiento y haga contacto entre la he-
rramienta y la muela.
d. Desplace la mesa hasta que la herramienta quede libre de la
muela y coloque el anillo graduado (o dial) en "O".

28



Rectificar la cara lateral izquierda.

Esmerile hasta limpiar la cara.

b. Verifique los angulos obtenidos con calibre o goniédmetro y el espe-
sor de la punta.

c. Corrija lainclinacidn de la prensa si es necesario.

Q

Observacion

Repita los sub-pasos a, b, hasta obtener los angulos correctos. d.
Rectifique hasta obtener la medida del espesor.

Observacion

En caso de herramienta a la derecha incline la prensa a 45° y rectifique el
chaflan de la herramienta.

6. Preparar la maquina para rectificar la cara de ataque.
a. Posicione la cara de ataque (Fig. 4)

Observaciones
1. Para posicionar, gire el conjunto de la prensa a 90° en su plano
horizontal y tome como referencia la posicion anterior.
2. Desplace la prensa en su plano vertical para obtener el angulo de
salida y ataque.
b. Desplace la muela verticalmente.

29



Observacion
Tome como referencia para desplazar, la altura de las caras laterales.
c. Limite el curso de la mesa y haga contacto entre la herramienta y
la muela.
d. Desplace la mesa hasta que la herramienta quede fuera de la
muela y coloque el anillo graduado en "0O".

7. Rectificar la cara de ataque en herramienta de desbaste.
a. Rectifique hasta limpiar la cara.

Observacion
Haga un pequeiio radio en la arista de la muela. para evitar canto vivo en
el esmerilado de la cara.

b. Verifique el angulo obtenido, con calibre o goniémetro.

c. Corrija la inclinacién de la prensa si es necesario.

Observacion
1. Repita los sub-pasos a, b, hasta obtener el angulo correcto.
2. Las operaciones 6y 7 no se realizan cuando el buril va a ser
empleado en el acabado de la rosca.
d. Rectifique hasta la dimensién indicada.
e. Pare la maquinay retire la muela.

8. Preparar la maquina para rectificar la cara frontal de incidencia.
a. Posicione la cara frontal (Fig.5)

30



Observaciones
1. Para posicionar, desplace la prensa a 90° en su plano vertical y 1800
en su plano horizontal, manteniendo la cara de ataque hacia arriba.
2. En el desplazamiento de la prensa en su plano vertical, tenga en
cuenta el angulo de incidencia.
b. Desplace verticalmente la muela y limite el curso de la mesa.
c. Ponga la maquina en funcionamiento y haga contacto entre la
herramienta y la muela.

Observacion
Verifique si el sentido de rotacidn de muela es contra la arista cortante de

la herramienta.
d. Desplace la mesa hasta que la herramienta quede fuera de la
muela y coloque el anillo graduado en "0",

9. Rectificar la cara frontal.
a. Rectifique hasta limpiar la cara.
b. Verifique el angulo obtenido con calibre o gonidmetro.
c. Corrija lainclinacién de la prensa si es necesario.

Observacion
Repita los sub-pasos a, b, c hasta obtener el dngulo correcto.

31



d. Rectifique hasta obtener la arista cortante.
e. Pare la maquinay retire la herramienta.

10.Verificar afilado del buril.
a. Seleccione galga o gonidometro. t Seleccione calibrador pie de
rey.
b. Verifique angulos.
Verifique dimensiones del afilado.
d. Verifigue quemaduras o fisuras.

o
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Afilado de buriles para rosca cuadrada en afiladora universal

PRUEBA No. 4

PARTE A.

A continuacion usted encontrara la lista desordenada de los pasos que se
requieren para desarrollar las operaciones de rectificar cara lateral
derecha, preparar la maquina para esmerilar cara lateral izquierda,
preparar la maquina para rectificar la cara de ataque. Ordene l6gicamente
los pasos que correspondan a cada cara u operacion, escribiendo el
numero en las lineas indicadas:

Posicionar la cara de ataque.

Rectificar hasta limpiar la cara.

Parar la maquina y retirar la muela.

Desplazar la muela verticalmente.

Limitar el curso de la mesa.

Corrija la inclinacidon de la prensa si es necesario.

N o s wN e

Poner la maquina en funcionamiento y hacer contacto entre la
herramienta y la muela.

o

Verificar la dimension indicada.

Desplazar la mesa hasta que la herramienta quede fuera de la

muela y colocar el anillo graduado (o dial) en "O".

10.Limitar el curso de la mesa y hacer contacto entre la herramienta y
la muela.

11.Verificar los dngulos obtenidos con calibre o gonidémetro.

33



Rectificar cara lateral Preparar la maquina para Preparar la méaquina para
derecha. esmerilar cara lateral iz- rectificar la cara de
quierda. ataque.

PARTE B.

Dada una lista desordenada de los pasos que se siguen para preparar la
maquina para rectificar la cara frontal de incidencia, usted debera
ordenarlas légicamente escribiendo el nimero de orden en los circulas
ordenados.

Q Desplazar verticalmente la muela y limitar el curso de la mesa.

',/“3 Desplazar la mesa hasta que la herramienta quede fuera de la muela
./ vy colocar el anillo graduado en "O".

Q Posicionar la cara frontal.

() Poner la maquina en funcionamiento y hacer contacto entre la
herramienta y la muela.
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Notas
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