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? 111 - indice de TEMAS TECNOLGGICOS por nidmero de BEFERENCIA para MECANICA
3 ‘ GENERAL. ' »
: ) ‘ Volumen 4
o o .
é REFE- C : ’ , : Cédigo
3 RENCIA | ' TiTULO DEL TEMA TECNOLGGICO de temas
\\ 4 = ,
) 001 Limas - o , 3-4.31
i | 002 Acero él carbono (Nociones preliminares) ' 1-2.2
i 003 ‘Morsa de banco | .| 5-2.11
‘\ 004 Regla de control " | 23
f. 005 Mésa de trazado y control o O 2-3.1
; . | - 006 Sustar_lcias'para cubrir superficies por trazar 5-3.1
o 007 Regla graduada : o _ . 2-2.1
008 Instrumentos de trazar (Régla—Rayador—Eécuadra) j B 5-1.04
b 009 | Gramete o L .- 5-1.03
| 010 | Coméés de'ﬁunta y ae centrar - | - 5-1.05
011 A Aéero ai éarbono (Clasificaciones) . - ,' | 1-2.3
: 012 . Metales no ferrosos (Metales ﬁurbs) S 1—3;i
J 013 .| Martillo y mazo | - ls-llo2
) 014 Tijera de mano y de banc§ oo g ' ' L ' o 5-1.01
. 015 = Ac'cesqrios para fijér piezas (Bridas y Morsas 'eﬁ-C) SR 5-2.13
3 016 | Taladradoras (Tipps,'cafacteriéticaé y accesorioé)’i ”;‘ - 3<4.12
' 017 Porta-brocas y Conos de reduccidn’ ‘ , , o ‘4—4.3&3u)
i 018 | Brocas (Nomenclatura,caracteristicas y fipos)_ - o | 3-4.12
4 ) 019 - Calibre con nonio (Nomenclatura y lectura én 0,1 mm) 2-2.22
’~ - 020 Velocidad de corte en 1a'taladrédora.(Tabia) : 3-4.12
i 021 Fluidos de corte B | 5-3.2
022 | Fresas.de avellgnar y rebajar ' | - 3-4.15

Meéénléa General Vol.h -7
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111 - Indice de TEMAS TECNOLGGICOS por nimero de REFERENCIA para MECANICA

GENERAL.

A © TiTULO DEL TEMA TECNOLGICO g:dlgzas
023 Instrumentos de‘trazar(Gramil—Prismas—Gatos-Perf.en escuadra) 5_1'0a07

- : : 5-2.2102W)
024 Calibre con nonio (Tipos, caracteristicas y usos) 2-2.22
025 Micrémetro (Nomenclatura-Tipos y aplicaciones) 2-2.32
026 Escuadra de precisidn 2-3.2
027 Gonidmetro 2-2.4
028 Sierra manual 3—4.37
029 Cincel y Buril - ‘3—4.34
030 Esmeriladoras 3-4.21

© 031 . Vefifiéado;es de angulos 2-3.2
032 Maéhos de'roscarl 3-4.35
033 . Roscas (Nociones, tipos, nomenclatﬁ;a)v 4-3.51
034 Barrotes para macho y terraja 3-4.3536)
035 Brocés para machos (Tablas) 3-4.35
036 Roscas trlangulares (Caracterlst1cas y tablas) 4-3.53
037 Calibre con nonio (Lectura en fracc1ones de pulgada) 2-2.21
038 ’ Plantlllas- | | | 2-3.2
039 . .Instrumentos de control (Caiib;édores y;Verificadéres)‘ 2-3.4

| 040.. hierfo fundido'(Tipos, usos‘Y‘garaéteris;icas)' ,172.1
041ﬁ. Cepilladora limadora (Noﬁepéia;ﬁrajy;éafacte;istiéas)_ 3-4.14
042 Herramientas de corte (Tipos.Nogioneé de corte y cufa) 3-4,11
043 Indicador de cuadrante 2-3,51
044 Micrémetro (Funcionamiento y lectura) 2-2.31
045 Aleaciones de acero 1;2.6 _

Mecanica General Vol.§ -8
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11 - Indice de TEMAS'TECNOLGGICOS por nimero de REFERENCIA para MECANICA -

. GENERAL. -
o
- Rere- TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO gzd'tgzas
; 046 Avance en las maquinas herramientas 3-4.1.
B - 047 Velocidad de corte (Concepto,uhidades,apiiqaéionéé)1 344;1
048 Herramientas de corte (Angulos y tablas) 3-4.11
' 049 . Caiibre con nonio (Apreciacidon 0.05 mm y 0.02 mm) 2-2.21
; . '050. Calibre con honio'(Apreciacién) 2-2.21
051‘ ’ﬁicr&mefrd (Graduacidn en mm',.con nonio) 2-2.31
. 052 Resortc;.s heiicoidales 4-3.7
053 | Alicates 5-2.14
054 Broc;a":hevl:-iélgidtai (Angulos) - 3-4.12
055 Siérrés}&e.;iﬁﬁa*éara metales 3-4.16
- 056 .Sierras aiternati&as 3-4.16
| 057 >Hojas de sierra>para mﬁquinas 3-4.16 .|
- 058 Llavés de apretari> | 5-1.08
: 059 féfnillos, tuerca; y arandelas 3—3;32.
& | 060 | Destornillador | 5-1.09
061 Terrajas 3-4.36'v
.‘ 062 Taladradoras (P;)rtﬁtil y de columna) ‘3-4.1'2 ' :
-063 , Elementos de fijaciﬁh(Prensa'de mano y Alicate”&e:prgsién) 5-2.13(14)‘
. 4064 Elementos de fijaci6n (Morsas de miquina) | 4-4.51 -
%ﬁ 065 Escariadores (Tipos y usos) 3-4.33
%; : 1 066 Metales no ferrosos (Aleéciones) 1-3.2
" 067 ﬁicrﬁmétro (GraduéciGn en pulgadas) 2-2.31
v 068 Velocidad de corte en la cepilladora limadora (Tablas) 3-4.14

Mecdnica General
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111 - Tndice de TEMAS TECNOLOGICOS por ndmero de REFERENCIA para MECANICA

GENERAL. ,

QESE;A ~ TITULO DEL TEMA TECNOLGGICO. |Gedise
069 Anillos graduados en las méquings herramienta;*(qélpulos) 4-3.52
070 7 Cépilladora limadora (Cabezal.y avances automiticos) 3-4.14
071 Micrometro (Graduacidn eﬂ pﬁlgadas con nonio) 2—2.31
072 Inétrumentos de control (Calibrador ‘pasa-no pasa) .2-3.43
073 Micrometro (Para mediciones internas) - 2-2.32
074 Tolerancias (Sistema 1SO) 2—6;2 ,
075 Rasquetas (Tipos,caracteristicas) .3—4.32
076 Prensas manuales (De columna) ‘5—2.23
077 Rodamientos 4—2.22f
078 Cojinetes de friccién yAdescansos .4-2.21
079 Poleas y correas 4-3.11(12)
080 Lubricaciép (Sistemas y ranu;as) 4-5.1
081 Torno mecanico horizontal (Nomenclgtura,ga;act.y agcesorios) '3-4,13
082 Plato universal de tres ﬁordazéé-> , 4-4;42

- 083 Herfaﬁientaé'dg cdrte (Noc,graieé.de fijéci§ﬁ én el ;tho)i 1;2:Z:£3
084 Herramientas de corte para torno(Perfiles ylaplicgcioneé) 3-4.13
085 Velocidad de corte en el tofnq (Tablas) ) j3f4,13
086 Broca de centrar . 3-4.12
687 Torno mecanico horizontal (Cabeiai:ﬁavil) 3-4.13
088 TorﬁoAmec.horiz,(Funcionam., materialeé,'cohdic. de uso) 3f4.13
089 Torno meC§ni¢o:hqriéontal (Carro principal) 3-4.13
090 Torno mecéqiéo horizontal (Cabezal fijo) 3-4,13
091> flaté y brida de arrastre 4-4.41

Mecanica General Vol.k -10
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i1l - Indice de TEMAS TECNOLOGICOS por nimero de REFERENCIA para MECANICA

GENERAL. ‘

REFE- , , Codigo
RENCIA TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO de temas
092 Torno mec@nico horizontal (Punta y contrapunta) 3-4.13
093 Moleteador 3-4,13
094 Plato de mordazas independientes 4-4.,43
095 Tren de engranajes para roscar en el torno (Cidlculo) Z:g:zg
096 Torno mec.horiz.(Mec.de invers.del tornillo'patrﬁn y lira) 3-4.13
097 Torno mecinico horizontal (Caja de avances) 3-4.13
098 Desalineado de la contrapunta para tornear sup.cdnica(Cilculo)|3-4.13
099 Roscas de tubos y perfiles cuadrado y redondo 4-3.53
100 Torno mecanico horizontal (Mecanismo de reduccidn del husillo)|3-4.13
101 Lunetas 4=4 .47
102 Rectificadora portatil 3-4.23
103 Inclinacidn del carro superior para torneado cdnico(Calculo) [3-4.13
104 Inclinac.regla gula del accesorio para tornear c6nico(Célculo) 3-4.13
105 Conos normalizados, Morse y Americano (Téblas) 4-4,31
106 Roscas trapeciales normalizadas(Métrica,Acme,Diente de Sierra)|4-3.53
107 Roscas miltiples 4-3.51
108 Rosca sin fin (Sistema mddulo) “14-3.46
109 Plaquitas de carburo metalico 3-4.11
110 Plato liso y accesorios 4-4.44
111 Fresadora (Generalidades) 3-4.15
112 Fresadora universal 3-4.15
113 Elementos de fijacidén (Calces-Bridas—Gatosj 4-4.52
114 Ejes portafresas 4-4.35

A
4
v

)
E{ .
W,
N
5
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11 - Indice de TEMAS TECNOLOGICOS por ndmero de REFERENCIA para MECANICA

GENERAL.

e TITULO DEL TEMA TECNOLGGICO (odigo
115 Pinzas y portapinzas 4-4 45
116 Fresas (Tipos y caracteristicas) 3-4.15
117 Velécidad de corte en la fresadofa 3-4.15
- | Avances, profundidad de corte y formas de  trabajar

118 de las fresas ‘ 3-4.15
119 Cabezal universal y>cabezal yertical 3-4.15
120 Aparato divisor (Generalidades) 3-4.15
121 Chavetas 4-2,23
122 Ranuras normalizadas (Chaveteros yrranurasAen D) 4;2.11
123 Aparato diviéor simple (Divisidn dirécta)_:" \ 3-4.15
124 | Aparato divisor (Divisor universal) . - 3-4.15
125 Aparato divisor'(Tipos de montaje de piezas) 3-4.15
126 Aparato divisor (Divisidn indirecta y divisidn angulaf) 3-4.15
127 Mesa circular. 3-4.15
128 Montajes de piezas sobre la mesa 4=4.54

;Fresado ;n opqsicién y fresado en'cdncérdancia> :»= f3;4{15£

129

Mecdnica General Vol.h4 -12




ADVERTENCIAS

1) Las hojas incluidas a continuacidn, serviran de patrén para
} imprimir matrices o esténciles para miquinas offset de ofj-
cina, mimeégrafos u otro tipo de duplicadores.
Deben ser tratadas con cuidado a fin de no dafar el papel,
ni manchar su superficie.

2) Es conveniente que las hojas sean verificadas antes de rea-
lizar la impresion de las matrices, pudiendo retocarse con
18p1z comin o tintas de dibujo los trazos demasiado débiles,
asT como tapar las manchas e imperfecciones con "gouache'!
(témpera blanca).

3) Los agregados, enmiendas o sustitucidn de palabras que de-
ba hacerse a las hojas, pueden escribirse en papel blanco
Y pegarse en el lugar correspondiente.

Mecanica General Vol.4 -13
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| CBC LIMA.S,"

INFORMACION TECNOLOGICA: = - '~-~REFER.~:HIT.001|1/4

@

Es una herramienta de acero al carbono, manual, dentada y templada (fig. 1),
que se usa en la operacion de limar.

BORDE CUERPO TALON ESPI GA

e o

CLASIFICACION

Las limas se clasifican por su forma, picado y tamano.
Las figuras 2 al 9 indican las formas mas usuales de las limas.

Fig. 2 Lima plana Fig. 6 Lima media cafa

Fig. 3 Lima de bordes Fig. 7 Lima cuchilla

redondos

Fig. 4 Lima cuadrada Fig. 8 Lima redonda

Fig. 5 Lima plana Fig. 9 Lima triangular
punta cbnica




INFORMACION TECNOLOGICA: | REFER:HIT.001 [2/4
LIMAS '

ﬂas limas pueden ser de picado simple o doble. Ademés'se clasifican en bas
tardas, semi-finas y finas (figs. 10 al 15).

Fig. 10 Lima fina : Fig. 13 Lima fina

Fig. 11 Lima semi-fina - . Fig. 14 Lima semi-fina

Fig. 12 Lima bastarda -

Los tamafios mas usuales de lima son: 100, 150, 200, 250 y 300m de longitud -
del cuerpo. (1) . :

E1 cuadro siguiente presenté los tipos de limas y sus aplicaciones.

® 1979
CINTERFOR

3ra. Edicibn
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LIMAS

" CLASIFICACION

TIPO

APLICACIONES

EN CUANTO
A

FORMA

de punta conica

PLANAS
de cantos paralelos

superficies planas

superficies planas
internas en angulo
recto o obtuso.

CUADRADAS

superficies planas
en angulo recto, ra
nuras internas e ex
ternas -

REDONDAS

superficies conca-
vas -

MEDIAS-CARAS

superficies conca-
vas :

superficies en angu

TRIANGULARES 1o agudo mayor de
‘ 60 grados
' superficies en angu
CUCHILLAS 1o agudo menor de
60 grados
B materiales metali-
Simples cos no ferrosos
EN CUANTO (aluminio, plomo)
EN CUANTO A LA Doble materiales metali-
AL INCLINACION (cruzado) cos ferrosos
PICADO
EN CUANTO AL NO Bastardas desbastes gruesos
MERO DE DIENTES Semi-finas desbastes medios
POR CENTIMETRO Finas acabados
1 100
TAMANO 150 variable seqgun las
‘ 200 dimensiones de 1la
EN mm superficie por 1i
(Longitud del | 220 mar
300

cuerpo, 1)
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LIMAS

CONDICIONES DE USO

Las Timas, para ser usadas con seguridad y buen rendimiento,deben estar bien
" enmangadas, limpias y con el picado en buen estado de corte.

\

LIMPIEZA

Para la limpieza de las limas se usa una carda de alambre de acero y, en ci-
ertos casos, una varilla de metal blando (cobre, laton) de punta plana.

LIMA

CONSERVACION
Para la buena conservacion de las limas se debe:

1) evitar golpes;
2) protegerlas contra las humedad a fin de evitar oxidacion;

3) evitar el contacto entre si, para que su dentado no se dafie.
4) protegerlas de sustancias grasas.

———————
— ——————————ry

RESUMEN
Herramienta manual para limar

| forma
Se clasifica en cuanto a piéado
tamano
) ,

( bien enmangadas

Para un buen uso 4 limpias
picado en buen estado

( evitar golpes
Conservacion 4 proteger contra la humedad
evitar contacto entre limas

Ejemplo de clasificacion comercial:

Lima paralela plana, bastarda de 250 mm.

® 1079
CINTERFOR

3ra. Edicién
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_—<__ INFORMACION TECNOLOGICA: - - '~ . . | /REFER:HIT.002}1/2
" ACERO AL CARBONO (NOCIONES PRELIMINARES) E

E1 acero es un materzal

Muterzazl Es todo 10 que se emp]ea en la construcc1on de obJetos, 1os mate-
‘riales se c]as1f1can de acuerdo con e1 cuadro de abaJo.

MATERIALES
METALICOS ‘ NO METAL!COS
FERROSOS NO FERROSOS ~ | SINTETICOS |~ NATURALES
I _| TOBRE . ~ | : '
ACEROS HIERRO PLOMO , MATERIALES o . MADERA
» FUND! DO ALUMIN10 , PLAST1COS Y cauche

Metales  Son materiales dotados de brillo, en‘general buenos conductofés del
calor y de electricidad. - o -
Los metales pueden ser ferrosos 0 no ferrosos Se 11aman metales
ferrosos los que contienen hierro. Dentro de este ‘grupo fenemos
,éliacero que'esrun metal\compuestq de hierro y carbono.

Hierro Es un metal que se encuentra en la naturaleza en forma de mineral.

Carbono ~ Es un elemento que también se encuentra en la naturaleza en gran-
des cantidades. '

La combinaéién de hierro y carbono da origen al Acero al Carbono, donde el

porcentaje'de este G1timo puede variar de 0,05 a 1,5%. Esta combinacion se
obtiene derritiendo el mineral de hierro juntamente con un fundente (piedras
calcareas) en hornos apropiados, usandose coque como combustible.

De esta primera fusion, se obtiene el arrabio, que es 1levado a otros tipos
de hornos para ser transformado en acero al carbono, de color gris.

'Los aceros que tienen mas de 0,45% de carbono pueden ser endurecidos por un
proceso. de calentamiento y enfriamiento rEpido']Jamado temple.

Los éceros que tienen menos de 0,40% dé‘éérbono no adquieren temple, peko,
pueden ser endurecidos superf1c1a1mente por med1o de un tratamiento 1lamado

cementaczon

@




, INFORMACION TECNOLOGICA: - . - | 'REFER:HIT.002 |2/2
~ ACERO AL CARBONO (NOCIONES PRELIMINARES) — —

E1 acero al carbono es uno de los mas importantes materiales metalicos usa- »
dos en la industria. La mayor parte de los organos de las maquinas se fabri .
can con acero al carbono, por tener este material propiedades mecanicas con-
venientes. Las mas importantes estan ilustradas abajo.

Puede ser soldado. . Puede ser éurvado.
_ « Puede ser forjado.
< i g 4
. / \ ! ~— i | : L —’,:_- ,“ . |
\ S H i 4
Puede ser doblado.  Puede ser trabajadbzcon ' :, :

herramienta de corte.

A
\

N

Puede ser‘éstirado Puede ser laminado.
(Trefilado). '
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.003
MORSA DE BANCO.

Es un dispositivo de fijacion, formado por dos mandibulas, una fijay otra

movil, que se desplaza por medio de un tornillo y tuerca (fig. 1).
BOCA MORDAZA FIJA DE ACERO TEMPLADO

MANDIBULA MOVIL MANDIBULA FIJA

TORNILLO

; 'Elu'“,' : __=‘____f__ \E_S_F’_'.(.;_A_
'UHMHMHNI"

MANIJA

BASE

L

Las mandibulas estan provistas de mordazas estriadas para asegurar una ma-
yor fijacion de las piezas. En ciertos casos, estas mordazas deben cubrir-
se con mordazas de proteccion, de material blando para evitar que marquen

las caras acabadas de las piezas.
Las morsas pueden construirse de acero o hierro fundido, en diversos tipos

y tamanos:
Los hay de base fija (fig. 2) y de base giratoria (fig. 3).

Fig. 3

TORNILLO DE FIJACION

BASE SUPERIOR

i)
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> , : MORSA DE BANCO. ‘ - Jra. Edicién

Los tamaros encontrados en el comercio vienen dados por un niimero y su equi
valencia en mm que corresponde al ancho de las mandibulas.

Tabla
NO Ancho de las mandTbulas
(mm)
] 80 ®
2 90
3 105
4 115
5 130

Condiciones de uso

La morsa debe estar bien fija en el banco y en la altura conveniente.

Conservacion

Se debe mantener bien lubricada para el mejor movimiento de la méndfbuia.y
del tornillo y siempre limpia al final del trabajo.

CARA A TRABAJAR : *

Mordazas de proteccion.
, MORDAZA DE PROTECCION

CARA ACABADA

Se hacen de material mas.blando que el
de la pieza por fijar. Este material
puede ser plomo, aluminio, cobre o ma-

dera (fig. 4). .
. 9 MORDAZA FIJA
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INFORMACION TECNOLOGICA: . REFER.:,_H_IT.OO4"I /2 |

CBC REGLA DE CONTROL.

Es un instrumento de control fabricado de acero o de hierro fundido de di-
versas formas y tamanos, para verificacion de superficies planas. Se cla
sifican en dos grupos:

reglas de filos rectificados

reglas de caras rectificadas o rasqueteadas
REGLAS DE FILO RECTIFICADO

biselada se fabrica de acero al carbono, con
_ forma de cuchillo (fig. 1), templa- °
da y rectificada con el filo lige-
ramente redondeado. Se utiliza en
la verificacion de toda clase de
superficies planas.

triangular se fabrica de acero al carbono, EZ;:f :EEEEZj:i%ﬁi;}

con seccidn triangular (fig. 2) con Fig. 2

una ranura concava en el centro y

a lo largo de cada cara, templada, rectificada y con las aristas
Tigeramente redondeadas. Se utiliza en la verificacién de super
ficies planas donde no puede entrar la biselada.

REGLAS DE CARAS RECTIFICADAS O RASQUETEADAS

regla de caras planas se fabrica de hierro fund1do con las caras planas

RA RECTIFICAD
CARA RECTIFICADA “\ - CARA REC A —

OloV

Fig. 3 Fig. 4
CARA RECTIFICADA 0 RASQUETEADA

=t S ¢ j;JEFig.S

rectificadas o rasqueteadas (figs. 3, 4 y 5). Se utiliza para

detectar las partes altas de superficies planas que han de ser

rasqueteadas, tales como las de bancadas de tornos y otras.
regla triangular plana se fabrica de hierro fundido en forma de prisma

con sus caras rectificadas o rasqueteadas (fig. 6). Se utiliza

para verificar la planitud de dos superficies en angulo agudo,
CARAS RECTIF1CADAS

igual o mayor que 600,determi
nando los puntos altos a ser
rasqueteados.

D
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INFORMACION TECNOLOGICA:
REGLA DE CONTROL.

REFER.: HIT.004|2/2

DIMENSIONES

1 1a regla debe tener siempre una longitud mayor que la superfi-

cie por verificar;

2 los catalogos de los fabricantes senalan las dimensiones de
las reglas que se pueden encontrar en el comercio.

condiciones de uso antes de usar las reglas, verifique si las aristas o ca

REGLAS
DE
CONTROL

ras de control estan en perfectas condiciones.

CONSERVACION

_a evite contacto de la regla con otras herramientas, para no da-

narlas;

_b 1impiela, lubriquela y guardela en caja apropriada

RESUMEN

biselada
filo rectificado verifica
(de.acero templado)

triangular{

caras planas

caras rectificadas
o rasqueteadas
(de hierro fundido)

triangular plana

CUIDADOS

caras o aristas en perfectas condiciones;

evitar contacto con otras herramientas;

cion por el filo

verificacion por
la cara

limpiar, lubricar y guardar en caja apropriada.

© 1979
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INFORMACION TECNOLOGICA: ' : REFER.: HIT.005 | 1/2
MARMOL DE TRAZADO Y CONTROL

Es un bloque robusto, rectangular o cuadrado, construido de hierro fundido
o granito, con la cara superior rigurosamente plana (figs. 1y 2). Consti-
tuye esta cara el plano de referencia para

el trazado con gramil o para el control de PLANO
superficies planas. BLOQUE DE HIERRO g
FUNDI DO
L&
| i ENLATY

- sion, con dimensiones menores

J:r—-__—-_—""JJ Fig. 1

MARMOL DE
4 © TRAZADO
PIE CON NIVELADOR

Marmol de trazado portatil o de NERVI0S ‘ _ MANGO

banco. Es una mesa de preci-

que las fijas y con dos man-
gos para transportarla. CARA DE CONTROL

(fig. 3y 4) Fig. 3 Vista inferior del
marmol, portatil.

CONSTRUCCION ,

Los mérmoles de trazado y control son técnicamente proyectados y
cuidadosamente construidos; el hierro fundido es de ca]idad espe’
cial y ehvejecido para quedar'exento de tensiones Los nervios

(fig. 3) son estudiados y dispuestos de modo de no permitir de-
Vformac1ones manten1endo bien plana la cara de control. Las d1-

mens1ones mas comunes de las mesas aparecen en la tab]a abajo.

|

Dimensiones (mm)

150 x 150 | 500 x 500

200 x 200 600 x 500

300 x 200 | 800 x 500

366;_3—00 1000 x 750 MANGO %gsﬁNgEREE):TE?'EADo 0 RASQUETEADO)

400 x 300 | 1200 x 800 ‘

400 x 400 | 1000 x 1000

500 x 140 | 1500 x 1000

500 x 400 | 2000 x- 1000

Fig. 4

2)

0D
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INFORMACION TECNOLOGICA: ' . -« | REFER.: HIT.005
MARMOL DE TRAZADO Y CONTROL -

CONDICIONES DE USO

Son instrumentos de precision que deben ser manejados con el ma-
ximo cuidado.Para obtener un buen resultado en el control y en
el trazado, es necesario mantenerlos bien nivelados, utilizando,
para eso, los pies niveladores (fig. 4).

CONSERVACION

Al final del trabajo, la mesa debe limpiarse, engrasarse y pro-
tegerse con una madera,a fin de no 1levar golpes.

RESUMEN

Marmol de trazado y control: instrumento de precisién, portdtil o
no.

hierro fundido especial, exento de tensiones
Bloque robusto |

granito

Rectangular o cuadrado.
Posee cara de referencia para trazado y control de superficie

" plana,

Posee ranuras para evitar deformaciones.
Debe ser conservada limpia y protegida.

VOCABULARIO TECNICO

MARMOL DE TRAZADO Y CONTROL - marmol, marmol de ajuste- mesa de
precision, mesa de trazado y control.

© 1979
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.006 |1/ 2
SUSTANCIAS PARA CUBRIR SUPERFICIES POR TRAZAR.

Son soluciones colorantes tales como:barniz, blanco de zinc, yeso di]quo,
yeso seco, sulfato de cobre, tinta negra especial. Estas soluciones se
usan para pintar las superficies de las piezas que deben ser trazadas, con
la finalidad de que el trazado sea mas nitido. E1 tipo de solucion a uti
Tizar depende de la superficie del material y de la precision del trazado.

CARACTERISTICAS Y APLICACIONES

Barniz Es una solucion de goma laca y alcohol en la cual se agrega
anilina para darle color; se emplea para trazados de precision en
superficies lisas o pulidas.

Solueion de Blanco de Zinme Es una solucion obtenida diluyendo el oxido de
zinc en agua. Se emplea cuando se cubren piezas en bruto para
trazados de poca precision.

Yeso diluido Es una solucion de yeso, agua y cola comun de madera. Para
cada quilogramo de yeso, se agregan 8 litros de agua. Esta mez-
cla debe ser hervida, agregandole, después, 50 gramos de cola.
La cola debe ser disuelta aparte. Para evitar que se deteriore,
se le agrega un poco de aceite de T1inaza y secante. Se aplica en
piezas en bruto con pincel. Para lograr mayor rendimiento, ya:
existen pulverizadores con la solucidn preparada.

Yeso seco ks utilizado en forma de tiza. Se aplica friccionandolo sobre
la superficie por trazar, en piezas en bruto y en trazados de po-
ca precision.

Sulfato de Cobre Es preparado diluyendo en el contenido de un vaso de
agua tres cucharillas, tamano de las de cafe, 1lenas de sulfato
de cobre triturado. Se aplica con un pincel en piezas lisas de
acero o hierro fundido, en trazados de precisidén. Con esta so-
lucidn, es necesario tomar las siguientes precauciones:

—=a evitar que se derrame sobre las herramientas, pues esta solu-
cion produce oxidaciones.

__b lavarse las manos cada vez que use la solucion.

PRECAUCION
NO SE OLVIDE QUFE EL SULFAT(Q DE COBRE ES VENENOSO.




INFORMACION TECNOLOGICA: _
SUSTANCIAS PARA CUBRIR SUPERFICIES POR TRAZAR.

REFER.:HIT.006

2/2

Tinta Negra Especial Se encuentra en el comercio ya preparada y es utili-

zada en metales.de color claro, como el aluminio.

RESUMEN

especial

" el comercio

claro

SUSTANCIA | COMPOSICION SUPERFICIES TRAZADO
Barniz Goma laca Lisas o pulidas Preciso
Alcohol
Anilina
Solucion de Oxido de Zinc En bruto Sin preci-
blanco de Agua sjon
- zinc
Yeso dilui- Yeso En bruto Sin preci-
do ‘Agua . sion
Cola comun de ma
~dera
Aceite de linaza
Secante
Yeso seco. Yeso comun(tiza) En bruto Poca,pfeﬁi
sion
Solucion de Sulfato de cobre Lisas de acero Preciso
Sulfato de triturado o hierro fundi
cobre Agua do
( VENENOSA)
Tinta negra . Ya preparada en Metales de color Cualquier

© 1979
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A INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.007 \1 /2
REGLA GRADUADA

Es una lamina de acero, generalmente inoxidable, usada para medir longitu-
des (fig. 1). Estd graduada en unidades del sistema métrico y/o del siste
ma inglés. Se utiliza en mediciones que admiten errores superiores a la
menor graduacion de la regla (figs. 2 y 3).

oo GRADUACION 1 CARA o 57
M mﬁm A A
I 2 3 4 5 6 7 8/ 9 o "t T2 T i3 ije s
| i | 2 , 3 ¢ 4 5 g ©O
e o [ e LT (LT AT AT T T T
,APOYO i ':T" ,I%—‘z- 2'?" BORDE 3%" sllsu
Fig. 1

Fig. 2 medicion de longi tud con cara
de referencia. :

Ny |

IVT_I_LJ_LI gt lru i. it ?’u";r'l o o

Fig. 3 medicion de longitud sin utili
zar apoyo de referenc1a

De tamaﬁo"variable, las reglas graduadas mas comunes son las de lSOmm,(aprg
ximadamente 6") y 305mm (aproximadamente 12").

TIPOS
Ademds del tipo presentado en la fig. 1, existen otros como 1o
muestran las figuras 4, 5y 6).

E__.\lz)ibeGQIonlzuiqtjo)

Fig. 4 regla de apoyo graduada (canto
de apoyo interno).

D)




INFORMACION TECNOLOGICA: - . - | REFER.:HIT.007 [ 2/2 | @ nTError
REGLA GRADUADA e B
e () C‘Lu::uuu11111111”1@:1J

fig. 5 regla de profundidad

apoyo externo (graduacion en la otra cara )

whintriadindiniite
groduocién interna

Fig. 6 regla de dos cantos de apoyo (usa-
da por el herrero), )

-_apoyo interno-

CONDICIONES DE USO

Para la buena medicion el canto de apoyo de la regla debe estar ‘
perfectamente plano y perpendicular al borde.

/7/ // .

l L 7 //Z/

|

4 & € VT & 9 gp M 41 3 k¢

@ J NN R NI I

Z ’,///;/j . /J ] N
Fig. 7 medicion de longitudes con 223 %iz;/ B ' 7 N
la cara interna de referencia, en : 3 :

* o, |

el apoyo.

Fig. 8 medicion de A
profundidad de la rany . B BT .
ra. : :

Fig. 9 medicion a partir de la cara externa de apoyo.

CONSERVACION

Para la buena conservacion de la regla se debe:

1 evitar que se caiga; ' B

2 evitar flexionarlao torcerlapara que no se deforme o quiebre;

3 limpiarla con estopa despues del uso y protegerla contra la
oxidacion, usando aceite, cuando sea necesario.

VOCABULARIO TECNICO ‘

- REGLA GRADUADA - escala
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CBC INSTRUMENTOS DE TRAZAR

INFORMACION TECNOLOGICA: REF.: HIT.008: | 1/2

(REGLA-PUNTA DE TRAZAR-ESCUADRA)

i)

Estos instrumentos se usan exclusivamente para trazar; por eso, se estudian
juntos aunque tienen caracteristicas diferentes.
Se fabrican generalmente de acero al carbono y la punta de trazar lleva

sus extremos tempiados y afilados.

La regla de trazar tiene uno de los bordes o cantos biselados

(fig. 1). Sirve de guia para la punta cuando se trazan lineas
- BORDE

rectas.

Fig. 1

La escuadra se caracteriza por te BISEL

ner una pestafa o borde de apoyo
(fig. 2). Sirve de guia a la pun |~

LAMINA

ta cuando se trazan perpendicula-

res, ' ' ;
V { y ) )}

Fig. 4

La punta de trazar tiene generalmente el cuerpo moleteado. Las
hay de varias formas, como por ejemplo, las indicadas en las
figs. 3 y 4. Se usa para hacer trazos sobre los materiales.

Estos instrumentos son fabricados en diversos tamafios. La longi-
tud de la regla varia de 150 a 1000 mm.

La 1amina de la escuadra varia de 75 a 2000 mm.

La longitud de la punta de trazar varia de 120 a 150 mm.

CONSERVACION
Al terminar de utilizarlos, se deben limpiar, lubricar y guardar
en lugar adecuado para cada uno, protegidos contra golpes.




INFORMACION TECNOLOGICA:

CBC INSTRUMENTOS DE TRAZAR
(REGLA-PUNTA DE TRAZAR-ESCUADRA)

REF.: HIT.008 |2/2

~ OBSERVACION

Al rayador es conveniente insertarle en la punta que no se utiliza
o al guardarlo un trozo de corcho o goma para evitar 1es1onarse con

ellas y evitar que se deterioren.

RESUMEN
regla
Instrumentos de Trazar escuadra
punta
Tamafios en milimetros:
‘ ' regla
escuadra
punta

CONSERVACION

guia para trazar rectas
guia para trazar perpendiculares

para hacer trazos sobre materiales

150 a 1000

75 a 2000
120 a 150

L1mp1os 1ubr1cads y guardados en lugar adecuado para protegerios

contrg golpes.

VOCABULARIO TECNICO =
PUNTA DE TRAZAR - rayador

©® 1979
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CINTERFOR INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.009 |1/2
3ra., Edicifn GRANETE

Es una herramienta de acero al carbono, con punta conica templada y cuerpo
generalmente octogonal (fig. 1) o cilindrico moleteado (fig. 2).

—
<t
o<
[F Y]
]
[42] .
- Sirve para marcar pun
(&) .
= tos de referencia en
‘?g el trazado y centros -
= para taladrar piezas. Fig.
. PUNTA CUERPO CABEZA
-:E%" 2 E ‘:E 25 -N::E:\——__.';;, -
" Fig. 2
Se clasifican por el angulo de la punta.
[7,]
8
.
g N
B or el angulo
v ™M
E < Los hay de 300, 600, 900 y 1200
! Los de 300 son utilizados para marcar el centro donde se apoya el compas de
g trazar; los de 600 para puntear trazos de referencia (fig. 3).
a
8

G
. 22 ==

Fig. 3

p*

Los de 900 y 1200 (fig. 4) son utilizados para marcar el centro que sirva de
guia a las brocas en la ejecucion del taladrado.

00
/\s\

La longitud varia de . e : . _% B
N
100 a 125 mm. -

Fig. 4

CONDICIONES DE USO

Deben usarse con la punta bien afilada para asegurar las marcas a realizar.
Conservacion

. Mantenerlo bien afilado y no dejarlo caer.




INFORMACION TECNOLOGICA:
GRANETE

REFER.: HIT.009 [ 2/2

v

RESUMEN

Granete: herramienta de acero al carbono con punta conica templa

da.

600 - marcar trazos

Tipos 900

1200

Tamario:- 100 a 125 mm

‘bien afilado

Conservacion

evitar caidas

VOCABULARIO TECNICO

GRANETE -~ centro-punta - punto para marcar

300 - marcar centro de ‘apoyo de compas

y  marcar centros para guia de brocas

© 1970
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@ wm INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.010 |1/2
e, Baicitn COMPAS DE PUNTA Y DE CENTRAR '

Son instrumentos de acero al carbono, constituidos de dos patas que se
abren o se cierran a través de una articulacion. Las patas pueden ser rec
tas terminadas en puntas afiladas y endurecidas (fig. 1) o con una recta y
otra curva (fig. 2).

'MECANICA GENERAL

Perno

Resorte

Articulacion . Ny
Articulacion

Tornillo de .
regulacion

— AR @

5-1.05

Tuerca de
requlacidn

DIGO -DE TEMAS TECNOLOGICOS

Pa ta
Pata

g {/<i/co

Punta Punta

Fig. 1 | . , Fig. 2

E1 compas de patas rectas, 1lamado compas de puntas, es utilizado para
trazar circunferencias, arcos y transportar medidas de longitud. E1 de pa
ta curva, 1lamado compas de centrar o mixto, es utilizado para determinar
qentros o trazar paralelas.

‘Los tamanos mas comunes son: 100, 150, 200 y 250 mm (4", 6", 8" y 10",
aproximadamente).




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.010 | 2/2 QT POR
COMPAS DE PUNTA Y DE CENTRAR a. Bdicifn

CONDICIONES DE USO

__a el sistema de articulacion debe estar bien ajustado;

__b las puntas deben estar bien afiladas.

CONSERVACION

protéjalos contra golpes y caidas;
manténgalos aislados de las otras herramientas; .

1impielos y lubriquelos despues del uso;

proteja sus puntas con madera o corcho.

VOCABULARIO TECNICO
COMPAS DE CENTRAR - compds mixto.

-—————__———_—————_————_——'—————-—_————

RESUMEN
4 -
para trazar arcos
de puntas
_transportar medidas i
COMPAS
rpara determinar centros
de centrar
trazar paralelas
~

TAMANOS MAS COMUNES

100, 150, 200 y 250 mm.

CUIDADOS

articulacion bien ajustada;

puntas bien afiladas;

proteccion contra golpes y caidas;

proteccion de las puntas con madera o corcho;
limpieza y lubricacion.
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INFORMACION TECNOLOGICA:
ACERO AL CARBONO (CLASIFICACIONES).

REFER.: HIT.011 | 1/3

E1 elemento que hace a los aceros mas duros, unos que otros, es el carbono.

Por esta razon, los aceros se clasifican segun el tenor de carbono

TENOR DE TIPO ‘
CARBONO EN CUANTO TEMPLE usos
(%) A DUREZA
0,05 No Chapas - Alambres
a Extra-blando | adquiere Tornillos - Tubos
0.15 ' temple estirados - Produc
’ .
tos de caldereria
0,15 _ No Barras laminadas y
a Blando adquiere perfiladas - Piezas
0,30 ' ~ temple comunes de mecanica
0,30 - , Presenta Piezas especiales
a Medio-blando inicio de maquinas y moto-
0,45 de temple res. Herramientas
para la agricultura
0,45 Adquiere Piezas de gran du
a Medio-duro buen reza - Herramientas
0.65 temple de corte - Resortes
]
- Trillos
0,65 Duro Adquiere Piezas de gran du
a | a temple reza y resistencia
1,50 Extra-duro facil - Resortes - cables

- Cuchillos




INFORMACION TECNOLOGICA: .
ACERO AL CARBONO (CLASIFICACIONES).

REFER.: HIT.011|2/3

En los aceros al carbono, no solo la calidad esta normalizada, sino las dis-
tintas secciones o formas. Estas secciones o formas suelen ser: Barras, per
filados, chapas, tubos, alambres. En la tabla de abajo se puede ver  las

secciones o formas de los aceros al carbono.

T & & &

it/ AL

L1

Las barras, en general, tienen 6 o 12m de largo y pueden ser:

7 : : ‘
cuadradas /% rectangulares E’% , 2

redondas @ hexagonales - %
- 74

Las chapas generalmente, son fabricadas en los tamanos de:

ITmx2m
Tmx3m

0,60 mx 1,20 m

Segun el espesor, son consideradas:

finas de 0 a 3mm
medias de 3 a 5mm
gruesas de 5mm en adelante

© 1979
CINTERFOR
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QinTERFOR INFORMACION TECNOLOGICA : REFER.:HIT.011 |3/3 |
. Micisn ACERO AL CARBONO (CLASIFICACIONES). '
‘ Las medidas de los espesores de las chapas pueden ser en mm, en pulgadas. o
por numeros patrones denominados calibres. La tabla abajo indica los nume-
. ros "U.S.G." y sus equivalencias.
Calibre Espesor aproximado Calibre Espesor aproximado
U.S.G oul. - U.S.G. oul. .
’ 0000000 1/2 12,7 17 9/160 1,428
: 000000 | 15/32 11,906 18 1/20 1,270
r'ﬁ ® 00000 | 7/16 11,112 19 7/160 1,11
| | 0000 | 13/32 10,318 20 3/80 0,952
‘ 000 | 3/8 9,525 | 21 11/320 0,873
f 00 | 11/32 8,731 22 1/32 0,793
0 | 5/16 7,937 23 9/320 | 0,714
g ol s | 7,043 | s 1/40 0,635
s L 2 T ea 6,746 25 7/320 0,555
%‘_ 3 1/4 6,350 | 26 ~3/160 | 0,476
’ 4 | 15/64 5,953 27 11/640 0,436
| 7/32 5,556 28 1/64 0,397
13/64 5,159 29 9/640 0,357
7 3/16 4,762 30 1/80 0,317
| 8 | 11/64 4,365 31 A 7/640 0,278
;} 9 5/32 3,968 32 13/1280 0,258
{- : 10 9/64 3,571 33 3/320 0,238
| X 1/8 3,175 34 11/1280 0,218
? 12 | 7/68 2,778 35 5/640 0,198
[ | 13 3/32 2,381 36 9/1280 0,178
‘e , 1 5/64 1,984 37 17/2560 0,168
- @ ‘ 15 | 9/128 1,786 38 1/160 0,158
16 1/16 1,587



O uvpon || .~ INFORMACION TECNOLOGICA: , REFER.:HIT.012 |1/4 |
Jra. Bdicifn METALES NO FERROSOS (METALES PUROS) :

Se 1laman metales no ferrosos los materiales metalicos que no contienen hie
rro. Entre estos metales, tenemos el cobre, plomo, zinc, estano, aluminio,
manganeso, magnesio, antimonio y sus aleaciones respectivas.

COBRE  Es un material metalico no ferroso, de color rojo, encon-
trado en la naturaleza en forma de mineral.

Propiedades Después de fundido, el cobre es buen conductor de

MECANICA GENERAL

calor y electricidad, puede ser laminado, trefilado y forjado.
Estas propiedades hacen que sea utilizado en la fabricacion
de cables electricos, tubos para vapor y gas y laminas en general.
Es fundamental su empleo en las aleaciones no ferrosas.

E1 cobre, por ser bastante blando, exige que Tas herramientas

de corte tengan las superficies bien pulidas para evitar que 1las
virutas se agarren. '

Ese metal puede ser endurecido, para ciertos trabajos, por medio
de golpes; puede ser ablandado calentandolo y, en seguida, ehfri-
andolo en el agua. Ademas, el cobre se utiliza en el recubrimien
to base en las piezas sometidas a procesos de galvanoplastia (ni-
quelado, cromado y otros).

1-3.1

Formas comerciales El cobre se fabrica en forma de barras cua-
dradas, rectangulares, redondas y otrosﬁperfi]és.. Las":rédqhdas
pueden ser: agujereadas (tubos) o macizés (a]ambre$ y cables).

E1 cobre se utiliza con mayor frecuencia, en el cambo industrial,

'CODIGO DE -TEMAS TECNOLOGICOS

en forma de alambres, laminas y barras rectangulares, de distin-
tas dimensiones. ‘

En 1a fabricacion de tubos de cobre, las normas establecen el dia
metro interno y el espesor de la pared, de acuerdo con la tabla

T

siguiente.
‘Diametro
interno Espesores de pared
del tubo (mm) ' (mm)
10 a 15 1 1,5 2 - - -
20 a 55 1 1,5 2 2,5 - -
60 a 120 1 1,5 2 2,5 3 4
® : 130 a 140 - - - 2,5 3 4
150 a 180 - - - - 3 4
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METALES NO FERROSOS (METALES PUROS)

PLoMO  Es un material metalico no ferroso, muy blando, de color
gris azulado. Es empleado para mordazas de proteccion, ' juntas,
tubos, revestimientos de conductores electricos, recipientes para
acidos, bujes de friccion y en aleaciones con otros metales.

Propiedades E1 plomo puede ser transformado en chapas, hilos y
tubos. Las chapas se fabrican generalmente en 34 espesores dife-

rentes; varian de 0,1 a 12mm, con un ancho hasta 3m y un - largo

hasta 10m.

E1 plomo no es resistente a rozaduras.

Luego del trabajo con el plomo, es necesario lavar bien las manos,
pues sus particulas penetran en el organismo, provocando intoxica
cionés. Es recomendable trabajar en ambiente ventilado cuando se
tiene contacto con vapores o polvo de plomo. E1 plomo puede me-
canizarse ficilmente; sin embargo, al ser limado, ofrece cierta
dificultad, porque adhiere a la lima 1lenando su picado.

ZINC  Es un metal blanco-azulado, brillante al ser fracturado,pe
ro oscurece rapidamente en contacto con el aire.

Propiedades El1 zinc es resistente a los detergentes y al tiempo.
Se altera con amoniaco; pof eso, se puede limpiarlo con ese 17

quido. A

E1 zinc es atacado por acidos y por sales.' Este material no sir-

ve para recipientes de alimentos que contienen sal.

E1 zinc se presenta en forma de hilos, chapas, barras y tubos,

siendo empleado en la construccion de canales y ductos(bajadas de

agua) en recubrimiento del acero (galvanizado) y en aleaciones

con otros metales.

ESTARO  Es un metal brillante de color de plata clara. Es emple

ado para soldar recipientes, chapas de acero, pabel de estano y

en aleaciones con otros metales.

PrOpiedades Se adhiere bien al acero, cobre y otros metales simi

lares.

Es de facil fusion y aleacion con otros metales, mejorando sus

propiedades. ,

El estano se presenta en chapas, barras, tubos e hilos.

E1 estano puro raramente es empleado en la construccian’de piezas,

debido a su poca resistencia. '

E1 no se altera con el tiempo, ni con los acidos.

ALUMINIO  Es.un material no ferroso muy blando y ligero. Su co-

lor es blanco de plata. N
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e Bdiein METALES NO FERROSOS (METALES PUROS)

Propiedades

Es resistente a la corrosion, en contacto con el aire.

Es buen conductor de calor y electricidad.

Tiene facilidad para alearse con otros metales.

Tiene poca resistencia & poca dureza.

Puede mecanizarse a grandes velocidades.

Se dana facilmente a causa de golpes o rozaduras.

Se presta, con facilidad, al laminado, trefilado, estirado, plega
do, martillado, repujado, prensado y embutido profundo.

Por las propiedades antes expuestas, el aluminio se aplica en:
‘ recipientes de chapa;

chapas de revestimiento;

piezas repujadas;

estampado y embuticion;

tuberias, conducciones electricas;

aleaciones con otros metales.

MAGNESIO Es un material metalico no ferroso. Su color es blan-
co de plata.

Propiedades E1 magnesio puro no se puede emplear para construc
ciones Es bueno para aleaciones. Posee una gran resistentia a
la corrosion. |

Por estas propiedades, el magnesio se emplea en aleaciones con
otros metales y en la pirotecnia.

ANTIMONIO  Es un material metalico no ferroso. Su color es gris,

similar al plomo.

Propiedades E1 antimonio puro no se puede emplear en las cons-
trucciones.
Es bueno para aleaciones. Es muy resistente.

MANGANESO Es un material metalico no ferroso. Su color es ro-
. jo amarillo. )

Propiedades E1 manganeso puro no se puede emplear para construc
ciones metalicas. Es muy resistente al choque.
Es bueno para aleaciones.




(blando, color
rojo)

cidad.

Puede ser laminado, tref11ado y
forjado.

Puede ser endurecido y ablandado.

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.012 | 4/4
METALES NO FERROSOS (METALES PUROS)
RESUMEN
METALES -PROPIEDADES APLICACIONES
COBRE Buen conductor de calor y electri | Cables electricos.

Tubos para vapor y gas.
Aleaciones con otros
metales.

Recubrimiento de pie-
zas (galvanoplastia).

PLOMO
(blando, color
gris azulado)

No es resistente a rozaduras.
Provoca intoxicaciones.
Ofrece dificultad al limar.

Mordazas.

Juntas.

Tubos.

Revestimientos de con-
ductores electricos.
Recipientes para aci-
dos.

Aleaciones con otros
metales.

ZINC
(metal blanco
azulado 'y bri-
1lante al ser

Oscurece al contacto con el aire.
Resistente a los detergentes y al
tiempo.

Se altera con amoniaco.

Canales y ductos (baja-

das de agua).

Recubrimiento de acero
(galvanizado)

fracturado) Es atacado por acidos y sales. Aleaciones con otros.
metales. :
ESTANO Se adhiere bien al acero, cobre y | Soldaduras.

(metal brillan-
te, color de’
plata clara)

otros metales similares.

Es de facil fusion y a]eac1on
Poco resistente.

No se altera con el tiempo, ni
con los acidos.

Aleaciones con otros L

metales.

ALUMINIO
(blando, ligero,
color blanco de

plata)

Resistente a la corrosion, en con
tacto con el aire,

Es buen conductor de calor y elec
tricidad.

Tiene poca resistencia y poca du-
reza.

Puede ser mecanizado a grandes ve

locidades.

Puede ser trefilado, laminado, es
tirado, martillado, repujado, pren
sado y estampado.

Recipientes de chapas.
Chapas de revestimien-
to.

Piezas repujadas.
Estampado. _
Tuberias y conductores.
Aleaciones con otros
metales.

MAGNESIO
(color blanco de
plata)

No puede ser empleado puro en

‘construcciones.

Muy resistente a la corrosion.

Aleaciones con otros
metales.
Piroctenia.

ANTIMONIO
(color gris, si-
milar al plomo)

No puede ser empleado puro en

‘construcciones.

Muy resistente.

Aleaciones con otros
metales.

MANGANESO

No puede ser empleado puro en
construcciones..
Muy resistente al choque.

Aleaciones con otros
metales.
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INFORMACION TECNOLOGICA:
MARTILLO Y MAZO

REFER.: HIT.013|1/2

@

E1 MARTILLO es una herramienta de percusidn, constituido de un bloque de

acero al carbono sujeto a un mango de madera. Las partes con las cuales se

dan los golpes son templadas. E1 martillo es utilizado en la mayoria de 1&
actividades industriales, tales como: mecanica general, construccidon civil y
otras,

Los martillos se caracterizan por su forma y peso.

Por su forma:
martillo de bola (fig. 1)
martillos de pena (figs. 2, 3y 4)

Estos son los tipos mas usados en el taller mecanico.

espiga del mango

' cuerpo

cabeza

martillo de bola
cara ’

pena cruzada
(tronsversal )

pena recta
(longitudinal)

B \

et ¢

Fig. 2 martillo de

pena recta

Fig. 3 martillo de
pena cruzada

§ Por su peso

E1 peso varia de 200 a 1000gramos. _ pena cruzada
(transversal )

Condiciones de uso

E1 martillo para ser usado debe
tener el mango en perfectas con
diciones y bien calzado a tra-
ves de la cuna.

Fig. 4 martillo de

. - pena cruzada
Conservacion

Evite dar golpes con el mango

del martillo o usarlo como palanca, para no danarlo.
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| . MARTILLO Y MAZO —— dra. Edicibn

EL MAZO es una herramienta de percusién, constituido de una cabeza de made
ra, aluminio, plésticb, cobre, plomo o cuero y un mahgo de madera (figs;'ﬁ,
6y 7). | | |
Es utilizado para golpear en piezas o materia]es‘cuyas superficies no deben
sufrir deformaciones por efecto de los golpes. Las cabezas de plastico o
cobre pueden ser substituidas cuando se gasten (fig. 6). |
Los mazos se caracterizan por su peso y por el material que constituye 1la

cabeza.

cara

v cabeza

Fig. 5 mazo de madera

cabeza de pldstico o cobre

cara

/"~ mango de madero \/—J
- —
cuerpo de ocero 0 aluminip —-..

f

anillo de acero’

Fig. 7 ~mazo de cuero arrollado

Condiciones de uso 7
_a La cabeza del mazo debe estar bien calzada en el mango y libre

de rebabas.
~ b Deben ser utilizados solo en superficies lisas.

VOCABULARIO TECNICO

MAZO - maceta o : L .
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3ra. Beicifn. TIJERA DE MANO Y DE BANCO.

5 Son herramientas de corte manual formadas por dos hojas, generalmente de

acero al carbono, templadas y afiladas con un angulo determinado.

Las hojas estan unidas y articuladas por medio de un eje (tornillo con
tuercas). Se usan para cortar metales de espesor delgado.

E1 angulo de las hojas varia de 760 a 840 (figs. 1y 2).

fz1°

— ’ f=10
c= 76° /OJ

|
-

MECANICA GENERAL

c=76° a 84°

CHAPA

-n
Y
(fa]
Ll
—

Fig. 3

5-1.01

Tijera manual recta con,Hojés de‘anchorpequeﬁo (para cortes en
curva, de pequenp radio).

ODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

HOJA BRAZO
ART ! CULAC | ON

Tijera manual de hojas curvas (para cortes en curvas).
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INFORMACION TECNOLOGICA:
- TIJERA DE MANO Y DE BANCO

Las'tijeras manuales se encuentran en los tamanos de 6", 8", 10" y 12"‘(1Qg

gitud total de los brazos mas las hojas). Las tijeras de banco y las gui-

1lotinas se identifican por el largo de las hojas (figs. 6y 7).

puio

— =
- = ///; S
articulacion, =" _ = 7 —
/-”A T -
‘il
Sz -
|\, 5
%ﬁ'mém
Fig. 6 Tijera de banco.

Fig. 7

Guillotina.

condiciones de uso

__a las hojas deben estar correctamente afiladas.

_b 1la articulacion debe estar bien ajustada con el minimo de hol
gura. ‘

conservacion
evitar choques y caidas.

—a
_b mantener el filo de las hpjas siempre protegido.
<

evitar cortar chapas de acero duro o alambre de acero templa-
do. ‘

_d despues de ser usadas, limpiarlas y engrasarlas para evitar
se oxiden.

VOCABULARIO TECNICO

TIJERA DE BANCO - cizalla.
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CBC

INFORMACION TECNOLOGICA:

ACCESORIOS PARA FIJAR PIEZAS
(BRIDAS Y MORSAS EN C Y PARALELAS)

Son elementos de acero al carbono o acero fundido. Se utilizan en la fija-

cion de piezas sobre las mesas o platos de las miquinas.

Caracteristicas de las bridas de fijactom - las bridas de fija-

cion se caracterizan por estar fabricadas generalmente de acero

al carbono o acero fundido, con una ranura central para introdu-

)

cir el tornillo que servira de complemento en la fijéciBn de pie-

zas. Las figuras 1, 2 y 3 muestran los tipos mas comunes de -

esas bridas.

Mandibula
del arco

Fig. 2 Fig. 3

La brida sirve Gnicamente para la fijacion de piezas en las mesas
o accesorios de las maquinas.

Tipos y ecaracteristicas de las morsas —1as morsas.en :'.'(}" y en "U"
se caracterizan por tener un tornillo de apriete m@hual'y sirven

de elemento auxiliar para sujetar las piezas (figs. 4y 5).

?“*‘Cabeid':"‘&el A : .
Ztornitle = \_Manija

- Mandibula Tornillo cob : e N
del tornillo abeza del } . L 7
/ tornillo | 1= Arco
" ! J o /‘ =

Tornillo

Fig. 5

REFER.: HIT.015 | 1/2

=

Espiga Espigo

LT /(m-mmm%
’ T — 3
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‘ ACCESORIOS PARA FIJAR PIEZAS —

(BRIDAS Y MORSAS EN C Y PARALELAS)

Estos tipos de morsas son fabricados de acero fundido. Las morsas en "C"
ademas de servir para sujetar piezas sobre la mesa de las maquinas, sirven
tambien, para unir varias piezas en que se desea hacer la misma operacion.

Existen morsas accionadas por dos tornillos; éstas son denominadas morsas

paralelas (fig. 6). E1l acciond 5 - iento Tornillo(2)

miento conveniente de los dos
AR

Cabeza del
tornillo

tornillos mantiene el parale- -
lismo de las caras de las dos | —

mandibulas, produciendo un me- /{,
jor apriete. %

J P Pasador

P

= ||
I L

M

Caras
estriadas

. ’
’ S
. SR
'.‘;' 7
2 / \ . y

e ‘Mondubulo(Z) 1

Fig. 6

Tornillo(l)"‘

Mandibula (1)

Condiciones de uso - las morsas deben estar con las roscas lim-
pias y lubricadas y las superficies de apriete sin rebabas.

Conservacion- el apriete debe ser dado manualmente y no debe ser“
excesivo. Despues de su uso, debe ser limpiada y guardada en 1g
gar protegido contra los golpes.

VOCABULARIO TECNICO

MORSA - prensa manual
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e, wdicitn (TIPOS ,CARACTERISTICAS Y ACCESORIOS)

Es una maquina-herramienta destinada a realizar operaciones de agujereado a
traves de una herramienta en rotacion (figura 1).
E1 movimiento de la herramienta, montada en el
eje principal, es recibido directamente de un mo-
tor electrico o por medio .de un mecanismo de velo
cidad, sea eéste un sistema de poleas escalonadas
0 un juego de‘éhgranajes. E1 avance de la herra-

MECANICA GENERAL

mienta puede ser manual o0 automatico. Las tala-
dradoras sirven para agujerear, avellanar, esca-
riar y roscar con machos.

TIPOS Fig. 1
Existen varios tipos de taladradoras. Las figuras 2, 3, 4 y 5

4 A

muestran los tipos mas comunes.

3-4.12

Fig. 2 Taladradora elec-
trica portatil. )

Fig. 3 Taladradora de co
lumna (de banco).

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

3
i 8
: Fig. 4 Taladradora de Fig. 5 Taladradora radial.

columa (de piso).
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CARACTERTSTICAS

tipo de la maquina;

potencia del motor;

gama de velocidades;

diametro maximo de la broca;

desplazamiento maximo del husillo;

distancia maxima entre la columna y el eje porta-herramientas.

ACCESORIOS

Se entiende por accesorios los elementos auxiliares que debe tener la ma-
quina para efectuar las operaciones.

Los- accesorios son:

mandril porta-brocas, con su 1lave;

juego de conos de reduccion;

morsas;

sistema de refrigeracion adaptado;

cuna para sacar el mandril porta- broca y los conos de reduccion.
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INFORMACION TECNOLOGICA: - REFER.: HIT.Ol? l]/ 2
CBC PORTA-BROCAS Y CONOS DE REDUCCION. . N
' )

EL PORTA-BROCAS es un elemento de acero al carbono utilizado para la fija-
cion de brocas, escariadores, fresas de espiga y machos. Estd formado por
dos cuerpos que giran uno scbre el otro.

Al girar el cuerpo exterior, To hace tambien el anillo roscado que abre o
cierra las tres pinzas o mordazas que sujetan las herramientas (figuras 1
y 2). .
E1 movimiento giratorio, del cuerpo exterior, se logra por medio de wuna
Tlave de engranaje que acompana al porta-brocas (fig. 3).

“AGUJERO CON!ICO

AGUJERO CONICO CUERPO DEL
PORTA-BROCAS

TUERCA

XX

7 N

I

V%
(Il

7

\S

TUERCA

cuerro  [lf
EXTERIOR

ENGRANAJE PARA EL .
GIRO DEL CUERPO PINZAS 0
MORDAZAS

Fig. 1 Fig. 2

LOS CONOS son elementos que sirvep'pafa.fijar e] porta-brocas o directamen

te la broca al husillo de 1la m5quina'(fjg, 4). .

. . o = HUSILLO
Sus dimensiones estan normalizadas, dentro de

los distintos sistemas de medidqs;f;anto pa-

ra Tos conos-macho como para.los conos-hembra.  cono pe Rebuccion

Cuando el cono-hembra es mas grande que el ma-

cho, se utilizan los conos de reduccion o bo-

. ‘q. 4 ) ESPIGA CONICA
quillas (fig y 5) DE LA BROCA .

E1 tipo de cono Morse es uno de 1los mas usa-
dos en maguinas herramientas y se encuentra

numerada de O (cero) a 6(seis). Fig. 4

Los conos de reduccion se identifican por 1a numeracion que le corresponde




INFORMACION TECNOLOGICA: o : REFER.:HIT.017.|2/2

CBC " PORTA-BROCAS Y CONOS DE REDUCCION.

al cono exterior (macho) y al cono interior (hembra), formando juegos de co -
nos de reduccion cuya numeracion completa es:

2-1;3-1;3-24-2;4-3;5-3;5-4;6-4;6-5,

ejemplo

1 E1 cono de reduccion 4 - 3 significa que el exterior es un
cono-macho N9 4 y el interior es un cono-hembra NQ 3 (fig. 5).

LENGUETA

cono de reduccion 4-3

T~ CONO N°h

- " fig. 5
CONO N° 3 :

Los conos de reduccidn tienen una lengueta que permite su expul- |
sion del husillo de la mdquina y una ranura para desalojar la bro
ca acoplada al mismo (fig. 5).

CONDICIONES DE USO
Los conos deben estar rectificados y sin rebabas para lograr un
ajuste correcto.

VOCABULARIO TECNICO
ESPIGA ~ mango

CONO DE REDUCCION - boquilla - manguito
PORTA BROCA - mandril
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.018 l1/ 3
BROCAS (NOMENCLATURA,CARACTERISTICAS Y TIPOS). ,

Son herramientas de corte de forma cilindrica con ranuras rectas o helicoi-
dales, templadas, terminan en punta conica y afiladas con un angulo determi
nado. Son utilizadas para hacer agujeros cilindricos en los diversos mate-
riales. ‘
Los tipos mas usados son las brocas helicoidales (figs. 1y 2).
espiga cuerpo , , Punta
oristd cortante
margen | canales dngulo de
la punta
Fig. 1 Broca helicoidal de espiga cilindrica.
Lc?gﬁeta.- Espiga ) Cuerpo ;Punf‘a

Arista cortante

—T S

Margen cunules

" Angulo de

‘la punta

Fig. 2 Broca helicoidal de espiga conica.

CARACTERISTICAS - 1as brocas se caracterizan por la medida d
metro, forma de la espiga y material de fabricacion.

el dia-

MATERIAL DE. LA BROCA -es fabricada, en general, de acero rapido Y

acero al carbono. Las brocas de acero rapido se utiliian e
jos que requieren altas velocidades de corte. Estas broca
cen mayor resistencia al desgaste y al calor, s1endo por ta

n traba
s ofre-
nto mas -

economicas que las brocas de acero al carbono cuyo empleo t1ende a

disminuir en la industria.

TIPOS Y NOMENCLATURA -las figs. 1 y 2 muestran dos de los

tipos

mas usados que solo difieren en la construccion de la espiga.
Las brocas de espiga cilindrica se utilizan sujetas en un porta-brocas y se

fabrican, normalmente, hasta un diametro maximo de la espiga de 1/2".

Las brocas de diametros mayores de 1/2" utilizan espiga conica para

ser mon

tadas directamente en el husillo de las maquinas; esto permite asegurar .con

firmeza a estas brocas que deben soportar grandes esfuerzos en el corte.

E1 angulo de 1a punta de la broca varia de acuerdo con el material a

)
)
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BROCAS (NOMENCLATURA,CARACTERISTICAS Y TIPOS).

Taladrar.

La tabla siguiente indica los angulos recomendables para los ma

teriales mas comunes:

Angulos | Materiales.

1180 | . Acero blando (fig. 3)

1500 Acero duro

1250 Acero forjado

1000 Cobre y aluminio

900 Hierro fundido y aleaciones ligeras

600 [ Plasticos, fibras y maderas

Las aristas de corte deben tener la misma longitud (fig. 4).

E1 angulo

@%&

de incidencia debe tener de 90 a 150 (fig. 5).

En estas condiciones se
obtiene una mejor pene-
tracion de la broca en
el material.

OTROS TIPOS DE BROCAS

broca de centrar - esta broca permite hacer los agujeros de cen-
tro en las piezas que van a ser torneadas, fresadas o rectifica-
das entre puntas (figs. 6 y 7).

~. o

=
N

=
Fig. 7
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INFORMACION TECNOLOGICA: '
BROCAS (NOMENCLATURA,CARACTERISTICAS Y TIPOS).

REFER.: HIT.018 | 3/3

BROCA CON ORIFICIOS DE REFRIGERACION son usadas para produccion
continua y en alta velocidad, que exige abundante 1lubricacion,

printipa]mente en agujeros profundos (figs. 8 y 9).
entrada del fluido canales

canales

entrada del fluido

E1 1iquido de refrigeracion se inyecta a alta presion. En el caso de hie-
rro fundido y de los metales no ferrosos, se aprovechan los orificios para

inyectar aire comprimido que permite expulsar las virutas y polvo.
BROCAS DE CANALES RECTOS Y BROCAS TIPO CAﬁéN - la broca de 1la
fig. 10 presenta dos canales rectilineos y es usada especialmen-
te para taladrar bronce y laton.

‘::if??t;f‘, A — N\

e E T e u, e e o Sr i 517

Fig. 10 F1g. H
La de 1la fig. 11, broca tipo cafion, tiene un cuerpo semi-cilindrico

- con una sola arista de corte. Es apropiada para agujeros profundos y de

pequenos diametros, puesto que ademas de ser mas robusta que las brocas he-

| 11co1da1es, utilizan el propio agujero como guia.

BROCAS MULTIPLES O ESCALONADAS - son empleadas en trabajos de pro
duccion en serie (figs. 12 y 13).

Sirven para ejecutar en una misma operacion agujeros y los rebajes respec-
tivos.
eondiciones de uso - 1as brocas, para ser utilizadas con buen ren
dimiento, deben .estar bien afiladas, con la espiga en buenas con

diciones y bien aseguradas.

conservacion - €s necesario evitar caidas, golpes, limpiarlas des
pues de su uso y guardarlas en lugar apropiado para proteger su
filo.

VOCABULARIO TECNICO

CANAL - estria - ranura

ESPIGA - cafia - cabo - mango
ARISTA CORTANTE - labio cortante
MARGEN - faja gufa




’ ©® 1879

v

CINTERFOR

-3ra, Edicifn

MECANICA GENERAL

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
2-2.22

®

INFORMACION TECNOLOGICA: CALIBRE CON NONIO

;umkmnnw|w4
(NOMENCLATURA Y LECTURA EN DECIMOS DE MILIMETRO)

Es un instrumento para medir longitudes (fig. 1) que permite lecturas de
~fracciones de milimetro y de pulgada, a traves de una escala 11amada Nonio

o Vernier (fig. 2).

Se utiliza para hacer mediciones,
con répidez, en piezas cuyo gra-
do de precision es
hasta los 0,02 milimetro,

aproximado
'Ill

o 0,001". Fig. 1
MEDI DA ;J '
' INTERIOR | PUNTA MOVIL NOMENCLATURA

FIJADOR

NONIO (PULG.) CUERPO MOVIL

' ESCALA (PULGADAS)
| \ pROFNBToa0
1||||||‘§[|||||‘1|||;||‘ 2
(T O OO A T 1 S T i
[T IHngleﬂlHlHHIWlHIHHIW

A
Il'll[lllll]}u_]l_rLllll TTTTT
ITT [ ]llllmTT—[ I

1.

N
" REGLA REGLILLA DE

SUPERFICIE
DE APOYO
~F1J0
SUPERFICIE
DE APOYOQ
MOVIL

‘\IMPULSOK

PROFUNDIDAD

0_\ \Uo
\19,6 mm

NONIO O VERNIER

“fig. 2

.

—___ PATA MOVIL

e

MEDI DA
EXTERIOR

E1 calibre con non1o esta compuesto de dos partes pr1nc1pa]es
Estas partes’ estan constituidas por:

cuerpo fijb
y cuerpo movil (cursor).

CUERPO FIJO (fig. 3)

PUNTA FIJA
ESCALA DE PULGADAS
|'IH'U1'HIH'|H' PP g .. 2
19
H”JHxHPMHdHhHIh'WMIHMHHhHHHHHdA\HHHHHIHHHIH! ln}nunuﬂnnnuﬂnnlunl @
ESCALA DE REGLA
5 M1 LIMETROS
PATA FIJA
Fig. 3

o)

i)
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(NOMENCLATURA ¥ LECTURA EN DECIMOS DE MILIMETRO)| o BaiciSn

Regla graduada en los s1stemas metr1co e ingles.
Pata fija con superf1c1e de contacto a la p1eza para med1r exteriormente.
- Punta fija 1parte fija de contacto con la pieza, para medir interiormente.

CUERPO MOVIL (cursor) fig. 4.

PUNTA MOVIL

TORNILLO DE FIJACION .
NONIO (PULG.) . . ,
L— : 9 3 LAMINA DE AJUSTE

C : — —
T“TTW o
Jo N 10
o
: REGLILLA DE PROFUNDIDAD
|MPULSOR :
NONTO (MM) ) .

PATA MOVIL :
Fig. 4

. Nonio escala métrica de 9 milimetros de longitud y 10‘divisiones‘(abroxi{

macion 0,1lmm) y escala en pu]gadas con 8 divisiones (aprox._1").
128 -
*. Pata movil con:superficie‘de contacto a la pieza para medir exteriormenteg

Punta movil parté movil de contacto con la pieza para medir interiormente.

Reglilla de profundidad esta unida al cursor y sirve para tomar. medidas -
de profund1dad , S

TorntZZo de. fijacion tiene la f1na11dad de fijar el cursor y actua sobre’-
1a 1am1na de ajuste.

Lamina de ajuste pequena lamina que actda eliminando el juego  del cur-
o sor. ' ' . :

Impulsor apoyo del dedo pulgar para desplazar el cursor.
LECTURA EN DECIMOS DE MILIMETROS

L El nonio de 0,1mm tiene una Tongitud total de 9 milimetros y es-
{?tifdiyidido en 10 partes iguales (fig. 5). De donde, cada  divi-
$f6n del nonio vale:_9m = 0,9mm. Por tanto, cada division del
‘nonio es. 0,1 menor T que cada division de la escala. ®
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INFORMACION TECNOLOGICA: CALIBRE CON NONIO | REFER.:HIT.019 {3/4
(NOMENCLATURA Y LECTURA EN DECIMOS DE MILIMETRO)

Resulta que, a partir de los trazos en coincidencia (como muestra la fig.5),

'la 0,1
los primeros trazos del nonio y de escala Ogmm 61{** fom =10
se separan 0,lmm; los segundos trazos se se- mi A li '8 f [ | 1]
R ESCALA
paran 0,2mm; los terceros trazos se separan —] mm —pjl0 - "—;;;;

0,3mm y asi sucesivamente.
Fig. 5 Nonio de 0,1mm
(Graduaciones ampliadas).

A partir de la coincidencia de trazos del nonio y de la escala, una divi-
sion del nonio da 0,lmm de aproximacion, dos divisiones dan 0,2mm de apro-
ximacion, tres divisiones dan 0,3mm de aproximacion y asT sucesivamente.

PARA EFECTUAR LA LECTURA se leen, en la escala, los milimetros enteros has
ta antes del "cero" del nonio (en la fig. 6 : 19mm), después se
cuentan los trazos del nonio hasta que coincida con un trazo de
la escala (en la fig. 6 : 69 trazo) para obtener los décimos de
milimetro. '

Ejemplo de lectura en la fig. 6: 19,6mm.

19,6

J
’g.rpwfuiwfwzu'ulq'urul[ S
o : T 8 16 7 71"3 9 E
131 o SR N LE LT A AT e
\:ijili\‘f////' S 2
Fig. 6 o2 }
19,6 ~| - ' g
) \_/
6 7
,lﬁillllljl%]lljllllllllllll!
En la fig. 7, la lectura es 59,4mm,— o A 0
porque el 59 de la escala esta an
tes del "cero” del nonio y la coin — S94mm
Fig. 7

cidencia se da en el 40 trazo del

. (Graduaciones ampliadas).
nonio.
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(NOMENCLATURA Y LECTURA EN DECIMOS DE MILIMETRO) : ra. dicife

En 1a figura 8, la lectura es 1,3mm, porque el 1(milimetro) de la escala

by n n : . 0 - {
esta antes del "“cero" del nonio y la coin Uil a ol |
cidencia se da en el 39 trazo del mis- ‘ A‘ proeray '
' 10
mo. <
L 1,5mm
Fig. 8
Otros ejemplos: (figs. 9, 10y 11).
185 + 0,8 85,8 mm 103 +  05=103,5mm
18em 19cm 20cm 0 "
I N N
l [l RARREEEBRA | 11 | JferJ,',ﬂ ,L,I#Ti"' | | @
0 A 10 [}  SEE——— .
10 .
N\
185,8 mm o 103,5 mm.
Fig. 9 Fig. 10
200 + 0,7 = 200,7mm
20 2iem
[EFEEE IR I A A N Il
[TTTT I 1T
0 A 10 .

200,7mm |
Fig. 11

VOCABULARIO TECNICO

CALIBRE CON NONIO - pie de rey, pie de metro, vernier, calibre,
cartabon de corredera. :

PATA - brazo, boca.
CURSOR - corredera.
RFGLILLA DE PROFUNDIDAD - sonda.
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Jra. Edicibn EN LA TALADRADORA (TABLA). C o\
. 14D

Velocidad de corte (Ve), en la taladradora, es la velocidad que tendrd un

-
= punto del margen de Ta broca, al girar ésta durante el corte.
[5H]
§§ Se expresa en metros por minuto y los distintos valores se logran variando
< las revoluciones del eje de Ta taladradora.
"<z't' " Para las brocas la velocidad de corte depende:
E del material a agujerear;
del material de la broca;
del diametro de la broca.
Avance de corte de la broca es la penetracion, por vuelta, que la broca
" realiza en el material. Se expresa, generalmente, en milimetros por vuelta
Q
g (mm/V) . )
g En 1a tabla siguiente se indican los valores promedios de velocidad de cor
é, te y avance de corte de las brocas de distintos diametros, para los materia
Il -
N les mas usuales.
< | gt
2 <
=
B4
m
)
3 Esa tabla indica valores para ser utilizados solamente cuando se usan bro-
g - cas de acero rapido. Para las brocas de acero al carbono, los valores de-

ben ser reducidos a la mitad.

OBSERVACION

Las velocidades de corte y avance han sido extraidas de los 1li-
bros "Manual del Taller Mecanico" de Colvin-Stanley - Ed. Labor y
Alrededor de las Maquinas-Herramientas de Gerling - Ed Reverté S/A.




INFORMACION TECNOLOGICA: VELOCIDAD DE CORTE | REFER.:HIT.020 {2/2
EN LA TALADRADORA (TABLA). >
VELOCIDAD Y AVANCE DE CORTE PARA BROCAS DE ACERO RAPIDO
(&) (&)
S| 83| Beg|s | s
SE&lS5| o582 | 23 o
Material ) ,3 =] J; Qo = Eg g 'S =
SE|Ss| oRe| 82| E=2| S | 3 | 5
s 58| o5 | 2 2 <
LI 2| <2 =| = =
Ve},?]f,;ﬁf,‘)’rte 35 25 22 18 32 50 65 | 100
ELiZlg S}igg? Revoluciones por minuto (rpm)
(mm) | (mm/V)
1 0,06 11140 | 7950 7003 5730 | 10186 | 15900 | 20670 |31800
2 0,08 5570 | 3975 3502 2865 5093 7950 | 10335 (15900
3 0,10 3713 | 2650 2334 1910 3396 5300 6890 {10600
4 0,11 2785 | 1988 1751 1433 2547 3975 | 5167 | 7950
5 0,13 2228 | 1590 140] 1146 2037 3180 4134 | 6360
6 0,14 1857 | 1325 1167 955 1698 2650 3445 | 5300
7 0,16 1591 1136 1000 819 1455 2211 2953 | 4542
8 0,18 1392 994 875 716 1273 1987 2583 | 3975
9 0,19 1238 883 778 637 1132 1767 2298 | 3534
10 0,20 1114 795 700 573 1019 1590 2067 | 3180
12 0,24 928 663 584 478 849 1325 1723 | 2650
14 0,26 796 568 500 409 728 1136 1476 | 2272
16 0,28 696 497 438 358 637 994 1292 | 1988
18 0,29 619 442 389 318 566 883 1148 | 1766
20 0,30 557 398 350 287 509 795 1034 | 1590
22 0,33 506 361 318 260 463 723 940 | 1446
24 0,34 464 331 292 239 424 663 861 1326
26 0,36 428 306 269 220 392 612 795 | 1224
28 0,38 398 284 250 205 364 568 738 | 1136
30 0,38 37 265 233 191 340 530 689 | 1060
35 0,38 318 227 200 164 291 454 591 908
40 0,38 | 279 199 175 143 255 398 517 796
45 0,38 248 177 156 127 226 353 459 706
50 0,38 223 159 140 115 204 318 413 636 -

Ejemplo: Agujerear cobre con una broca de @ 10 mm.

Velocidad de corte (Vc) = 50 (m/min)
Avance de corte por Rev. = 0,20 (mm/vuelta)

Revoluciones por minuto (RPM) = 1.590 (nimero rev. de la broca)

© 1979
CINTERFOR

3ra, Edicibn



© 1979

CINTERFOR
3ra. Edicién

MECANICA GENERAL

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

5-3.2

INFORMACION TECNOLOGICA:

CBC

FLUIDOS DE CORTE

REFER.: HIT.021|1/2

PRN

Los fluidos de corte se usan para evitar temperaturas que perjudican la he-

rramienta empleada y la pieza en ejecucion (fig. 1).

te de Ta herramienta para tener una mayor
durabilidad del filo y para conseguir un
mejor acabado en la superficie de los tra

bajos a ser ejecutados.

Generalmente

se

emplean liquidos como fluido de corte.

Aceites de corte — aceites minerales a los

cuales se les agregan compuestos quimicos.

Son usados como se presentan comercialmen-

te.

Soluciones de corte - mezcla de agua y otros elementos como aceite

azufre, bdrax, etc.

Ademas como lubrican-

pieza

/

‘i

— - -

FLUIDO [E (EORTE

Fig. 1

Generalmente deben ser preparados.

soluble,

ET fluido de corte mas utilizado es una mezcla de aspecto lechoso, contenien
do AGUA (como refrigerante) y de 5 a 10% de ACEITE SOLUBLE (como lubricante).
A continuacion, figura una tabla que contiene los fluidos de corte recomenda
dos segin se indica en la Hoja 2/2.

7))

TIPO DE TRABAJO

MATERIAL
ROSCAR
A Agu j Cepi- | Recti
guje epi- | Recti
TRABAJAR Tornear = | Fresar .. —|c/herr. |c/machos
rear 1lar | ficar de cortely terraja
Acero al carbono 1 2
0,18 a 0,30%C 2 2 2 2 10 8 8
Acero al carbono 3 3 3 3 10 3 8
0,30 a 0,60%C 9
Acero al carbono, 3
arriba de 0,60%C - 3 3 3 3 10 8
Aleaciones de acero’ 4
Aceros inoxidables 3 ]g 3 3 12 6 7
Fierro fundido 1 1 1 1 10 9 8
Aluminio y su alea 5 7 7 7 1 7 7
ciones 7
Bronce y latdn ; 2 2 1 n ; 8
Cobre 1 7 2 2 11 4 7
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.021 |2/2

FLUIDOS DE CORTE

1 En seco 8

Aceite mineral con 1% de azu
fre en polvo -

2 | Agua con 5% de aceite soluble 9

Aceite mineral con 5% de azu
fre en polvo -

Agua c/1% de carbonato de so

3 | Agua con 8% de aceite soluble 10 dio, 1% de borax y 0,5% de

aceite mineral

4 Aceite mineral con 12% de gra n Agua con 1% de carbonato de
sa animal sodio y de borax
Agua con 1% de carbonato de
5 | Kerosene 12 sodio y 0,5% de aceite mine-
ral

6 | Grasa animal con 30% de blan-
co de zinc 13 Aguarrds 40% - Azufre 30%

7 | Kerosene, con 30% de aceite
mineral

Blanco de zinc 30%

PRECAUCION

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

RESUMEN
FLUIDOS DE CORTE

Sirven para:

refrigerar la pieza y la herramienta
lubricar el corte
mejorar la calidad de la superficie de los trabajos

aceites de corte: se encuentran facilmente

Tipos mas usados
soluciones de corte: para ser preparadas
La mas usada es el

aceite soluble.

PRECAUCION

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

® 1979
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CINTERFOR INFORMACION TECNOLOGICA:
e Rdcion FRESAS DE AVELLANAR Y REBAJAR. =N

o Son herramientas de corte, en forma cilindrica, conica o esferica,construi
das de acero al carbono o acero rapido y tempiados. Poseen aristas cortan
tes destinadas a hacer rebajes o avellanados en agujeros.

Son utilizadas en la taladradora y bueden ser fijadas en el porta-brocas o

directamente en el husillo.

L d -
caracteristicas

MECANICA GENERAL

Estas fresas se caracterizan por su forma, tamano y en cuantoa la
espiga, que puede ser cénica o cilindrica.

La figura 1 muestra wuna fresa de rebajar cilindrico con guia.
La figura 2 representa un avellanador conespiga cilindricay la
figura 3 un avellanador conespiga cénica.

g
———— &
8 o =)
Q L E?
g 8 :
.c ]
3 = 8 |
3 S
8 3 |
o o (o] 0
B = ] 8
[~
» D o 'S
< — @ | o
g < o S
o a !
[l (vl) e a !
o = @ l‘
Q a !
3 & T I,
: : ; |
= &
o 3
v :
[=] .
o Arista
o cortante.
‘ § 3 ! //
3 K
?__.__ (&)
'S 3
Sj . _ Diente
Fig. 3

cabezag

espiga

Fig. 4

Arista
cortonte

espiga

La figura 4 presenta otro tipo
de avellanador conico.

cuerpo

En 1a figura 5 se ve un.avella Diente
. nador esferico con cabeza hexa- Fig. &
Diente. 19.

gonal.
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FRESAS DE AVELLANAR Y REBAJAR. e Edicin

Los avellanadores conicos, en general, tienen el angulo de 600 y 900.
Las figuras 6, 7 y 8 muestran los tipos de avellanadores y rebajes hechos
con los avellanadores cilindrico , conico y esferico, respectivamente.

é%%%iii 1l /57' §S§§§§§- T

Avellanador con Guia de Cuchillas Intercambiables - La figura 9 muestra
un avellanador con guia y de cuchillas intercambiables, usado para reba-

jar agujeros.

cuerpo quio aristo cortante o filo.
Lengiieta. espiga conica :Z ;
espiga de gulc esplga ula
O | :) =11
guia "\ guia
cuerpo det ¢scor|odor
Fig. 9

Conservacion — limpiarlas despues de ser usadas, guardarlas en
lugar conveniente evitar caidas, golpes y el contacto con
otras herramientas.

VOCABULARIO TECNICO

ARISTA CORTANTE - filo ’ ‘
FRESA DE AVELLANAR - avellanador
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INFORMACION TECNOLOGICA: INSTRUMENTOS DE REFER.: H17.023 \]/4

5-1.07 5-2.24

TRAZAR( GRAMIL-PRISMAS-GATOS-PERFILES EN ESCUADRA)

Es un instrumento formado por una base, generalmente de hierro fundido o
acero al carbono y un vastago cilindrico o rectangular sobre el cual desli-
za una corredera, con una varilla de acero templado con punta.

E1 vastago y la corredera son de acero al carbono.
Existen gramiles de precision que poseen escala graduada y nonio.
E1 gramil sirve para trazar y controlar piezas, asi como para centrar pie-

zas en las maquinas-herramientas (figs. 1, 2, 3 y 4).

TIPOS

2 VASTAGO

PUNTA

Gramil simple (fig. 1). CONICA

Su base es construida en hierro fun
- TORNILLO DE !

FIJACION

dido, mecanizada en la cara de con- CURSOR

tacto para disminuir el rozamiento
sobre la mesa de trazado, mesa de
maquinas o marmol. Posee un vasta-
go cilindrico de acero al carbono,
un cursor con tornillo de fijacion
y una varilla de acero templado.

PUNTA ACODADA
VAR(LLA

GRAMIL con articulacion (fig. 2)

Su base puede ser de acero 0 hierro
fundido, posee una ranura en ¥V en
la cara de contacto para mejor adap  TORNILLO DE
tacion sobre bancadas de tornos y REGULACLE
para reducir el rozamiento sobre la
mesa de trazado.

‘Tiene también un cursor y un vasta-

go cilindrico sostenido por un tor- ranura en "v Fig. 2

nillo de fijacidon, alojado en una

pieza que puede moverse alrededor de un eje, cuando se ac

ciona el tornillo de regulacidén. Ese movimiento permite variar

‘en forma precisa la altura de la punta de la aguja.
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CBC ZAR (GRAMIL-PRISMAS-GATOS-PERFILES EN ESCUADRA).

Gramil con escala y nowio (fig. 3).

Constituido por . una base de hierro fundido, un vastago cilin-

drico de acero al carbono y una re

gla graduada en milimetros. Esta

regla se mueve hacia arriba o ha- A

cia abajo y gira también sobre 1la Eé’?ﬁlké?mf’ﬁm, Ij’j",i&;ﬁ .

columa. Ademds posee un  cursor . i

con nonio, de aproximacion de 0,1

milimetro y una varilla de trazar VARILLA

de acero, de 8 milimetros de diame CREMAL LERA

tro con su punta templada. Eg:TﬁA

E1 cursor es movido por un pinén y

cremallera.

Gramil trazador vertical (fig. 4).
Su base, de acero al carbono, es
templada y rectfficada,lde preci-
sion y acabado fino. Posee tambien
una escala graduada en milimetros,
un vastago rectangular, con pefpeﬂ
dicularidad precisa‘ , un  cur-
sor con aproximacion de 0,02mm, un
mecanismo de ajuste mecanico y una
aguja de trazar con punta de metal

duro.

CONDICIONES DE USO

VASTAGO
SOPORTE

. BASE"
Fig. 3 SE
@ ESCALA
MECANISMO DE
AJUSTE
MECAN1CO

l*fé' TORNILLOS DE
FLJACION

Fig. 4

Las puntas deben estar bien afiladas y protegidas con corcho.

CONSERVACION

Despues del uso, se debe Timpiar el grami] y cubrirlo con una ca

pa fina de vaselina o aceite.

@ 1979
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3ra. Edicidn CBC TRAZAR(GRAMIL-PRISMAS-GATOS-PERFILESEN ESCUADRA)

PRISMA

Es un accesorio fabricado comunmente de acero o hierro fundido,
en forma de prisma, con ranuras paralelas y en V, de donde se
origino su nombre: prisma en V. (figs. 5, 6, 7 y 8).

90° 902

cara de apoyo

&

Fig. 5 Fig. 6

90°

AN 9ne

" Fig. 7 Fig. 8

cabeza del

. manija
tornillo )

Las ranuras laterales a lo largo,
que tienen algunos de estos pris

mas, sirven para alojar unas bri

das especiales (fig, 9) cuya fi-
nalidad es sujetar las piezas.
(fig. 10).

tornillo

Fig. 9
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Los prismas son utilizados para dar un apoyo estable , sobre todo a las pie-
zas  cilindricas, facilitando asi la ejecucion de varias operaciones, prin
cipalmente - de  trazado, (figs. 10, 11 y 12).

Caracteristicas

Los de acero son templados y
rectificados, mientras los de
hierro fundido son solamente
rectificados. |

Sus tamanos son variables ;sin

embargo, los mas comines tie-
nen 2" (50,8mm) vy 11/2"
(38mm).

Los prismas para ser usados deben tener sus caras completamente planas vy
paralelas y deben ser mantenidos en lugares libres de choques y de contac-
tos con otras herramientas que puedan causar deformaciones.
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Hay diferentes tipos de calibres con nonio, conforme los usos a que se des-

tinan.

Las figuras 1 a 7 muestran ejemplos.

77

Dttty

it I T I I T o

Izt e g
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Fig. 2 Calibre con no

Fig. 1 Calibre con nonio Univer

sal (medicion interna).

ve del cursor.

LEELED LI,

(L N L

}

T 010

e

Tornillo de
aproximacion.

nio, Universal

(medicion externa).

E1 dispositivo de desplazamiento mecanico (fi-
gura 4) facilita una medicion mas
porque determina la aproximacion gradual y sua

correcta,

N\ | \ i Tornillo de.

] U aproximacion

Fig. 3 Calibre con nonio Universal Fig. 4 Calibre con nonio con dis
(medicion de profundidad). o

canico.

Ly, 1. nhlr#r‘t“r-hnxnn'i'uﬁ

positivo para desplazamiento me-

Fig. 5 Calibre con nonio de patas alargadas
(medida interior).

)
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(TIPOS,CARACTERISTICAS Y USOS).

Fig. 6 Calibre con nonio de =

profundidad con tope <

para interiores (me- i

= dicién del espesor ]

pared). *]

-

.

= 9:
! | "] 1 Tornillo de
rZ o -gproximacion

- . g P

Fig. 7 Calibre con no //FJ
nio de profun-

didad (medicion de una
ranura).

Wit

CONDICIONES DE USO DEL CALIBRE DE NONIO

1 Debe ser verificado con un patron.

2 Las superficies de contacto de la pieza y del calibre deben
estar perfectamente limpias,

3 E1 cursor debe estar ajustado y su deslizamento ser suave,

4 E1 manejo debe ser cuidadoso y no se debe hacer presion exce-
siva en el cursor, para no producir desajuste en el instrumento.

CONSERVACION

1 Se debe limpiarlo cuidadosamente y colocarlo en su estuche;

2 Debe ser guardado en un lugar exclusivo para instrumentos de
medicion.

3 Periodicamente se debe verificar su precision y ajuste y cu-
brirlo con una pelicula fina de vaselina neutra.

© 1979
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CARACTERTISTICAS

1 Longitud —el tamano de los instrumentos se caracteriza por la ca-
pacidad de la longitud a medir, variando de 150 a 2000 milimetros.

2 Regla graduada -existen reglas graduadas en milimetros y en pulga
das, estando esta ultima en decimales o en fracciones ordinarias.

3 Nonio -estos se fabrican con 10, 20 y 50 divisiones para obtener
lecturas con aproximacion de 0,1mm, 0,05mm y 0,02mm respectivamente.
4 Cursor -existen calibres con ajuste mecanico que permite deslizar
el cursor con mas suavidad.

5 Trazos nitidos - para facilitar la lectura.

@ CONSTRUCCION

Los calibres son normalmente fabricados de aceros al carbono o inoxi
dables. Muchas veces son templados y con un acabado pulido u opaco

en sus superficies.

RESUMEN

Tipo Universal mediciones externas, internas y de profundidad.

CALIBRES | Patas Alargadas mediciones internas y externas.
CON

Simple medicion de rebajes y agujeros.
NONIO De profundidad

Con tope medicion de rebajes y espesores de
paredes.

CUIDADOS

E1 calibre debe ser siempre verificado, estar con las partes limpias
y ajustadas.

Ser manejado cuidadosamente.
Ser guardado en lugar propio.

CARACTERISTICAS

Longitud de 150 a 2000mm.
Graduacion de la regla en mm y pulgadas.
Nonio con 10, 20 y 50 divisiones (0,1mm, 0,05mm y 0,02mmde apreciacién)
. Cursor gesplazamiento suave.
Trazos nitidos
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INFORMACION TECNOLOGICA: MICROMETRO
(NOMENCLATURA-TIPOS Y APLICACIONES).

REFER.: HIT.025 |

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

"NOMENCLATURA

- T

Arco

Placa aislante
Perno de cierre
Palpador fijo

Placa de metal duro
Palpador movil
Palanca de traba
Tornillo de graba
Resorte de lamina
10 Buje de traba _

11 Tornillo micrometrico
12 Cilindro con escala

WONADD L WN —

CONSTRUCCION

S\
Q

k)

UL

20

Fig. 1

Tuerca de regulacion
Tambor de medicion

Tornillo de fijacion y regula-

cion

Tapa _

Capa de friccion _
Tornillo de friccion
Anillo elastico _
Resorte de la friccion
Escala en mm

Escala 0,5 mm

Escala 0,01 mm

Requieren mayor atencion, en la construccion del micrometro,-
arco, el tornillo micrométrico y los palpadores de medicidn.
Arco - Es construido de acero especial, tratado térmicamente,

el

a

fin de eliminar las tensiones; es forrado de placas aislantes pa-

ra evitar la dilatacion por el calor de las manos.

Tornillo micrometrico - Este tornillo garantiza la precision - del

micrometro.

Estd construido con alta precision en material apro

piado, como aleacion de acero y acero inoxidable, templado, para

darle

una dureza capaz de evitar,el desgaste prematuro.
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(NOMENCLATURA-TIPOS Y APLICACIONES).

E1 Palpador o tope fijo es construido también de aleacidn de ace-
ro o acero inoxidable y estd fijo directamente en el arco. EIl
palpador o tope mdvil es la prolongacidn del tornillo micrométri-
co. Las caras de contacto son endurecidas por procesos diversos
para evitar el desgaste rapido de Tas mismas.

En los micrdmetros modernos (fig. 1), los extremos de los palpado
res son calzados con placas de metal duro, garantizando, asi, por
mas tiempo, la precision del micrémetro.

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-
tos son de arco de una sola pieza, mientras los micrometros mayo-
res poseen arco perforado,o vaciado, construido de tubos soldados,
consiguiendo, asT, un minimo de peso sin afectar la rigidez;

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

CONDICIONES DE USO

Para ser usado, es necesario que el micrometro este perfectamente
ajustado y comprobado 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 Tugar apropia-
do.

© 1979
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INFORMACION TECNOLOGICA: MICROMETRO

REFER.:HIT.025 |3/4

TIPOS

Las figuras 2 a 7 muestran los principales tipos de micrométros.

Fig. 2 Micrometro para ros
cas. Las puntas de medi-
cion son reemplazables, con
forme el tipo de rosca.

—10

Lvori“o de extension

Fig. 3 Micrometro de profundidad.

Conforme la profundidad a medir, se
acrecienta lo
gitud por medio de otras varillas de

necesario en la lon-

Tongitudes calibradas, suministradas
con el micrometro (var111as de exten-

sion).

\lbies

Fig. 4 Micrometro de medi
das internas, tubulares, de
dos contactos. Es suminis- -
trado con varillas, para au
mento de la capac1dad de me
dicion.

Fig. 5 Micrometro de medidas internas
de 3 contactos.
exacta en el centro y en el gje
del agujero.
del diametro de agujeros en diversas

Facilita la colocacion

Posibilita 1a medicion

profundidades. Es de gran precision.
Fig. 6 Micrometro de arco pro
fundo. Sirve para mediciones
de espesor de bordes o partes
sobresalientes de las piezas.
| E—

O
OQO

Fig. 7 Micrometro para grandes mediciones.

Este micrometro es usado en
trabajos de mecanizacion pesa
da para la medicion de piezas
de grandes diametros. Las
puntas de medicion pueden ser
cambiadas para dar las_ medi-
das proximas de los diametros. -
a verificar.

o
Y
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APLICACIONES

Las figuras 8 a 14 muestran las principales aplicaciones del mi-
crometro.

Fig. 9_ _
_ Medicion del diametro
Fig. 8 Medicion del espesor de un bloque. interno de una rosca.

7

Fig. 10 Medicion de la profundi-
dad de una ranura con el microme-

[455 tro de profundidad.

Fig. 11 Medicion de_ un
\ diametro con el microme-
} tro tubular.

Fig. 12 _ = o iFig. 13 Uso del microme
Uso del micrometro para medidas in- ) tro de gran capacidad pa
ternas (tres contactos) ra medir los diametros
de una pieza montada en
. ) un torno.
L
/////11////
7 Actualmente existe microme-

tro interno especial con la
cabeza intercambiable, que
puede ser adaptado para me-
dir agujeros pasantes, agu-
jeros no pasantes, agujeros
: _ con ranuras y pistas para
Fig. 14 Uso del microme- rodamientos.

tro de arco profundo, en

una medicion de parte so-

bresaliente.
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INFORMACION TECNOLOGICA:

REFER;HIT.OZGI]/]

Q::E%Q:: : ESCUADRA DE PRECISIGN.

Es un instrumento de precision en forma de angulo recto, fabricado de ace-

ro al carbono, rectificado o rasqueteado y, a veces, templado.
Se usa para la verificacion de superficies en angulo de 900 (fig. 1).

Existen escuadras de varias formas y tamanos.

PIEZA

MARMOL DE CONTROL

En cuanto a la forma

Escuadra de sombrero (fig. 1).

7))

Escuadra simple o de una sola pie- :

za (fig. 2). .

Escuadra de base con hoja lisa (fi

gura 3), utilizada tambien para trazar. _ Fig. 1
e

Escuadra de base con hoja biselada

(fig. 4), utilizada para obtener

una mejor precision, debido a 1la {BASE

poca superchie de contacto. e

En cuanto al tamano Fg. 2 Fig. 3

Los tamanos vienen dados por 1las

longitudés de la hoja y de.la base, =

que estan en relacion de 1 a 3/4,

aproximadamenfe.

Ejemplo: escuadra de 150 x 110 mm. Fig. 4

Condiciones de uso - debe estar exenta de golpes, rebabas, bien

1impia y con el &ngulo exacto.

Congervacion - al final del trabajo debe limpiarse, engrasarse y
guardarse en un lugar donde no roce con otras herramientas.
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INFORMACION TECNOLOGICA:
GONIOMETRO

E1 goniometro es un instrumento que mide o verifica los angulos mediante un
disco graduado en grados; se compone de una regla movil, que determina 1la
posicion con el trazo de referencia de la base del cuerpo y un fijador para
fijacion de la regla en el angulo deseado (fig. 1).

trazo de referencia O disco _graduado (girable)

’ \“\“q"‘.rlq:,"”
) N\ 0y

<

base del cuerpo

regla graduada

Pro& W\ v st e

) 2

cuerpo

UNIDAD DE MEDIDA DEL GONIOMETRO

E1 disco graduado del goniometro puede presentar una circunferencia gradua
da (3600) o una semi-circunferencia graduadé (1800) o tambien un cuadrante’
graduado (900). '

La unidad practica es el GRADO sexageéimal. E1 grado se divide en 60 minu-
tos angulares y el minuto se divide en 60 segundos angulares. Los simbolos
usados son: grado (), minuto (') y segundo ("). As7, 54031'12" se lee:

54 grados, 31 minutos y 12 segundos.

En la figura 1 tenemos representado un goniometro con lectura de 500 y un
angulo suplementario de 1300, |

GONIOMETROS USUALES

a) Para uso comun, en casos de medidas angulares que no exigen mu
cha precision, el instrumento indicado es el GONIOMETRO SIMPLE
(figs. 2, 3 y 4).

graduacidn

cuerpo ‘_trazo de referencia

/ o
articulacidn & articulacidn /

_regla

Fig. 2

-+

2

1)
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CBC GONIOMETRO 3ra. Edicibn

En el goniometro indicado en la fig. 4, la regla, ademas de poder
girar en la articulacion, puede deslizarse a traves de la ranura.

EJEMPLOS DE USOS DE GONI 51%7TROS
Las figs. 5 a 7 presentan algunos casos.

by En Ta fig. 8 tenemos representada una escuadra de combinacion
wniversal, que posee un goniometro y dos piezas mas junto a una
regla graduada:

escuadra escuadra

de centrar

goniémetro

la escuadra sirve para comprobar partes externas e internas (450
y 900);
la escuadra de centrar, para trazar 1ineas de centro en ejes;

el goniometro, para medir o verificar angulos.

c) En la fig. 9, tenemos un goniometro de precision.

E1 disco graduado y la escuadra forman una sola pieza. E1 disco
graduado 1leva cuatro graduaciones de 00 a 900, E1 articulador
gira con el disco del Nonio y, en su extremidad, tiene un re- ‘.
salte adaptable a la regla ranurada. Estando fijo el articula-
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GONIGMETRO

disco graduado

dor a la regla, se la puede hacer girar de modo de adaptarse con
und de los bordes de la escuadra, con las caras del angulo que se
quiera medir. La posicion variable de la regla en torno al disco
graduado permite, pues, la medicion de cualquier angulo y el No-
nio nos da']a aproximacion hasta de 5 minutos de grado.

Fig. 104 _
Fig. 9 =

La reglita de 1a fig. 10 se
§%§( coloca en lugar de la regla

7 {4

fijador de disco

del nonio.

> rande en casos especiales de
— g p

regla mediciones de dngqulos.
ranurada

' escuadrg
fijador de la regla

CARACTERISTICAS DEL GONIOMETRO

1 Ser de acero ,preferentemente inoxidable.

2 Presentar graduaciones uniformes, finas, profundas.
3 Tener las piezas componentes bien ajustadas.

4 E1 tornillo de articulacion debe dar buen apriete.

USOS DEL GONIOMETRO

Las figs. 11 a 15 dan ejemplos de diferentes mediciones de angu-
los, de piezas o herramientas, en variadas posiciones de regla y
escuadra.

La fig. 15 preséntaAun goniometro montado sobre un soporte(para

usar en mesa de trazado,por ejemplo).
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EXPLICACION DEL NONIC DE 5 MINUTOS

E1 arco total del nonio (fig. 16), de cada lado del "Cero",es
igual al arco total de 23 grados del disco graduado.

0

40
0
oo
0-\500 \0

Fig. 16

10
20

bis) Nonio

ET nonio presenta 12 divisiones iguales: 5, 10, 15, 20, 30, 35,

40, 45, 50, 55 y 60 .

Cada division del vernier equivale a 115 minutos, porque
239 112 = (23 x 60)' + 12 = 1380' + 12 = 115!

Pero, 2 grados corresponden, en

minutos, a 20 x 60' = 120'.

Resulta que cada division del nonio  tiene menos 5 minutos de 1o

que tiene dos divisiones del disco graduado. A partir, por 1o

tanto, de los trazos en coincidencia, la 12 division del nonio

da la diferencia de 5 minutos, la 22 divison, 10 minutos, 1la 3§,

15 minutos y as1 sucesivamente.

LECTURA DEL GONIOMETRO CON NONIO DE 5§ MINUTOS (fig. 17).

El%cero”" del nonio esta entre el "24" y "25" del disco gradua-

do , leemos entonces 24°

E1 29 trazo del nonio (2 x 5'
coincide con un trazo del disco
graduado. Resulta la lectura
completa: 24° 10'. Otros ejem-
plos de lecturas estdn! en 1las
figs. 18, 19 y 20.

La lectura debe hacerse en el

sentido que gira el nonio.

duod®
10

D'\%Co 9re

0

Nonio

Fig. 17 - 240 10'

1160 de lectura
1)

se
= ]0') /’/\0/_10\20

Fig. 18
(9°25')

Fig. 19
(510 15%)

: Sentido de fectyrq

-

Fig. 20 - 300 5'
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INFORMACION TECNOLOGICA: SIERRA MANUAL - | REFER.:HIT.028 \1/2

TUERCA MOVIL
DE MARIPOSA

Es una herramienta manual compuesta de un arco de acero,en el cual se monta
una sierra (hoja de acero rapido o al carbono, dentada y temp]ada} La ho
Jja tiene agujeros en sus extremos, para ser fijada en el arco, por medio de
pasadores situados en los soportes. E1 arco tiene un soporte fijoy otro
movil, con extremo cilindrico y roscado que sirve para tensar la hoja, a
traves de una tuerca de mariposa (fig. 1).

V4

*
L]
MECANISMO DE EXTENSION \

PASADOR DENTADO MANGO DE MADERA

HOJA DE SIERRA

]/ — oo
@ / ! . Bl | 1> =

TENSOR SOPORTE F1JO ©

Fig.. 1

La sierra manual es usada para cortar materiales y para hacer v iniciar ra-
nuras .

Caracteristicas y constitucion

ET arco de sierra se caracteriza por ser regulable o ajustable de
acuerdo al largo de la hoja.

Esta provisto de un tornillo, con tuerca de mariposa, que permite
dar tension la hoja de la sierra. Para su accionamiento, el arco
posee un mango o empunadura construido de madera, plastico o fi-
bra.

La hoja se caracteriza por: la longitud, que comunmente mide 8",10"
0 12" de centro a centro de Tos agujeros; por el ancho, que gene
ralmente es de 1/2"; por el numero de dientes por pulgada, que ge
neralmente es de 18, 24 o 32d/1" (fig. 2).

LARGO COMERCIAL

1ANCH0

Ce: ;

Fig. 2

N° DE DIENTES POR 1"
[ I
! L

SPAN

4D
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Las sierras poseen trabas, que son desplazamientos
laterales de los dientes, en forma alternada como lo ilustran las
figuras 3 a 7.

2 g W N g R W g N

]

Fig. 3 Fig. 4
Fig. 5 Fig. 6

W

N
\§

Eleccion de la hoja

La hoja se elige de acuerdo con:

A

1- el espesor del material, que

no debe ser menor que dos pasos Fig. 7
de dientes (fig. 8);

2
dandose las de pase (p) pequefio

el tipo de material, recomen

P

para materiales duros. d | |

Condiciones de uso. |

La tension de la hoja debe ser

dada solo con las manos, sin em /4455
— 7

pleo de 1laves. E>2P7

Al terminar el trabajo se debe Fig. 8 7

aflojar la hoja.

RESUMEN

arco — acero al carbono
Sierra hoja dentada templada - acero rapido o al carbono

mango — madera, plastico o fibra

Caracteristicas:

largo - ancho - n9 de dientes por pulgada

Eleccion
conforme espesor del material (mayor que 2 pasos de dientes);

conforme el tipo de material (mayor nQ de dientes para materiales
duros). |
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INFORMACION TECNOLOGICA: CINCEL Y BURIL REFER.:HIT.029 |1/2

Son herramientas de corte hechas con un cuerpo de acero de seccion circular,
rectangular, hexagonal u octogonal. Tienen un extremo forjado, provisto de
una cuna (figs. 1, 2 y 3) templada y afilada convenientemente, y{ el otro,
achaflanado v redondeado. 1lamado cabeza.

/w cuerpo seccidn cabeza
V4 7117
7 7
ancho /
] 7
. A
Fig. 1- Cincel
cuerpo T _seceidl cabeza
- / ) Z
cuna 7 Do 7
= &
(2]
. —

Fig. 2- Buril (vista frontal)

cuia juego lateral

oncho}: ¥ ] @

Fig. 3- Buril (vista lateral)

E1 bisel de la cuna puede ser !
simetrico (fig. 4) o asimetri |
co (fig. 5).

Los cinceles y buriles sirven

para cortar chapas (fig. 6),

quitar el exceso de material

(fig. 7) y abrir canales (fig. 8).

Los tamafos mas comunes estan comprendidos entre 150 y 180 mm de

Fig. 4 Fig. 5

lTongitud.
La arista de corte debe ser ligeramente convexa (fig. 9) y el an
gulo de corte (b), presentado en la fig. 10, varfa con el mate-
rial a ser rebajado.

o)

LD
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FH
Aristo

/cortonta

]
o filo. '
b

Fig. 9 Fig. 10

La cabeza de estas herramien- Angulos de corte (b)

tas es achaflanada y templa CUNA | MATERIAL

da para evitar 1a formacion 500 | Cobre

de rebabas. Este temple debe 600 | Acero dulce ‘.
ser mas suave que el del filo, 650 | Acero duro

para que la parte que recibe Fierro fundido y

los golpes no se fragmente con 700 zsggce fundido

peligro de causar accidentes.

Las figs. 11 y 12 muestran otros tipos de buriles.

4’//___—

Fig. 11 Fig. 12

CONDICIONES DE USO
Para que corten bien, estas herramientas deben tener un

angulo ® '

de corte conveniente, estar bien templadas y afiladas.

RESUMEN

Cinceles y buriles

Son herramientas de corte hechas de acero.

Sirven para cortar chapas, abrir ranuras y quitar excesos de
material.

Su longitud varia entre 150 y 180 mm.
Sus angulos de cuna varian segun el material a cortar.

La arista de corte debe ser convexa.

Deben tener la cabeza ligeramente temp1ada para no formar reba-
bas y que no se fragmente.

Los filos deben ser templados y afilados para que efectlen bien ‘

el corte.
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INFORMACION TECNOLOGICA: ESMERILADORAS

Son maquinas en que el operador esmerila materiales, principalmente, en el
afilado de herramientas.

CONSTITUCION

Estd constituida generalmente de un motor eléctrico, en los extremos de cu-

yo eje se fijan dos muelas de abrasivo: wuna, constituida de granos gruesos ,

sirve para desbastar los mateviales y 1a otra, de granos finos, para acaba-
do del filo de las herramientas.

rotector visual

TIPOS USUALES

protector visual

Esmeriladora de pedestal (fig. 1).

motor electrico

protector
 qs oA del esmeril
Es utilizada en desbas o Ll : .
N = : - protector
tes comunes en el afi- A=t i = 7Z A del esmeri
. L= [ g 4
lado de herramientas ﬁ/”' / =/ £l i //
' - . ll/ : . ' eje
manuales y de maquinas esmem\\-j Y == : et a1l !
‘ — = gk L b e S .
-herramientas en gene- - A\ — bRy [ esmerl
ral. La potencia del N5 A LU
- . - N 7 \- N\l
motor electrico  mas  apoyo del 2 \¥ :SQ:LNHGI
usual es de 1 ¢ v ,con  moterial iSO $§§
P\ &Y interruptor
1450 a 1750 rpm. e Z %= del_motor
. i ? electrico.
OBSERVACION . articulador del 5
) ) apoyo del material # f
Existen esmeriladoras F~______;;___ ‘ o
AT )
de pedestal con poten- IR ?4 AN
e 3
cia de motor de 4 c v —_— o recipiente
e v . —_—— 1 para
Ellas son utilizadas, 2. enfriamiento
0 - \ A
principalmente, para _EEEE%%\ , :f
(]
desbastes gruesos y 2 &
. L]
rebabar piezas de fun- ]
e .= LA
dicion. g
%
"
g L
A
] 4
./ - ’
’é/¢/ i)
base del pedestal » 7
Fig. 1 Esmeriladora de ‘ 7
© b ~

pedestal | . S
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Partes de la esmeriladora de pedestal

a) Pedestal - estructura de hierro fundido gris, que sirve de .
apoyo y permite la fijacion del motor electrico.

b) Motor eléctrico - que hace girar la muela abrasiva.

c) Protector de la muela - recoge las particulas que se despren
den del esmeril o, cuando se rompe, evita que los pedazos causen
accidentes. '

d) A4poyo del material - puede ser fijado en un angulo apropiado;
lo importante es mantener, a medida que el diametro de 1la piedra
disminuye, un juego de 1 a 2mm para evitar la introduccion de pie
zas pequenas entre la piedra y el apoyo.

e) Protector visual - lo indicado en la fig. 1 es el mas practico
para trabajos generales.

f) Recipiente de enfriamiento - para enfriar las herramientas de
acero templado, evitando que el calor causado por el rozamiento
de la herramienta con la muela disminuya la resistencia del filo
de corte, en caso de destemplarlas.

Esmerﬁladora de banco (fig. 2).

Es fijada al banco y su mo-
tor electrico tiene la poten
cia de 1/4 hasta 1/2 c v
con 1450 a 2800 rpm. Es uti
lizada para dar el acabado y
reafilar las herramientas. En
la fig. 3 tenemos una esmeri
ladora de banco para afilar
herramientas de carburo metd
lico, cuyas muelas son de co
lor verde.

CONDICIONES DE USO

Las esmeriladoras y demas maquinas que operan con abrasivos, son
las que causan el mayor numero de accidentes. Para evitarlos, es
recomendable observar que:

© 1879
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a - al montar 1a muela en el eje del motor, las rotaciones indi-
cadas en la piedra deben coincidir o ser un poco mayor que las

del motor;
b - al fijar 1a muela, el agujero debe ser justo y perpendicular

a la cara plana;
¢ - la superficie curva de la piedra debe quedar concéntrica al

eje del motor; en caso contrario, al poner en marcha el motor, se

producirdn vibraciones y ondulaciones en el material.
RECTIFICACION DE LAS MUELAS ABRASIVAS

Para rectificar las muelas, se utilizan rectificadores especia-
les de varios tipos:

a -rectificadores con cortadores de acero templado, en forma de
canales angulares (estrellados, fig. 4 u ondulados, fig. 5); 1la
fig. 6 muestra la posicion correcta del rectificador para unifor-

Tl ikl il ”1"/'

mango

mizar la superficie de la muela;

soporte y eje

il

TR
.:f“t:'f:wlll.lilill!.l il

discos estrellados.

Fig. 5

discos ondulados

Fig. 6
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b - rect1f1cador de vastago

abrasivo (fig. 7)

go de acero

uio de madera

©

espiga de abrasivo

Fig. 7

c - rectificador de abrasivos, con punta de diamante (fig. 8).
Es muy utilizado para rectificar muelas en las rectificadoras.
Tambien se utiliza en abrasivos de

grano fino de las esmeriladoras de Zx:l:;

banco. Las figs. 9 y 10 indican
la posicion correcta para rectifi-
car el diametro de la muela. Las
pasadas deben ser bien finas y el

tamano del diamante debe ser siem-
cuerpo del

re mayor que el grano del abrasi-
P Y 9 9 rectificador

vo del esmeril, para evitar que
sea arrancado del soporte.

pedestal

Fig. 10

VOCABULARIO TECNICO
ESMERILADORA - amoladora.
MUELA ABRASIVA - muela, esmeril, piedra esmeril.
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INFORMACION TECNOLOGICA : REFER.:HIT.031 Iu/s
VERIFICADORES DE ANGULOS.

Son laminas de acero templado con ranuras o recortes en angulo cuidadosamen
te tallados en sus bordes. Se usan para verificar los angulos, poniendolos
en contacto con la

herramienta o pie- .59

za a la que se quie
ra dar el  angulo
deseado. La veri- == —=

ficacion debe ha-

cerse con todo ri-
gor. La figura 1 /
indica la verifica

cion del angulo de

un cincel. 51 el Fig. 1 Verificador de angulo de cinceles.
cincel se emplease

en cortes de dife-

rente metal, la verificacion del dngulo se hard en cada caso en la ranura
del verificador correspondiente al angulo dado por la tabla.

VERTFICADOR DE ANGULO, LAMINAS ARTICULADAS - en la figura 2, vemos un verifi
cador con dos juegos de la-
minas: las de la derecha,pa
ra angulos de: 20 - 40 - 6O

- 80 - 120 - 200 - 300 - 450,
Los de la izquierda verifi-
can angulos de:

10 - 30 - 50 - 100 - 140 -
150 - 250 - 350,

Fig. 2 Verificadores de angulos.

La figura 3 nos muestra

herramienta

el uso de una de las 13

minas para verificar el

angulo 1lamado de inci-

dencia, en las herra-

mientas de corte para _ _
Fig. 3 Verificacion del angulo de una

torno y limadora. herramienta de limadora o torno.

Si hay contacto exacto
entre el extremo de la lamina y la herramienta, el angulo que se verifica
esta correcto. La base de la herramienta y la arista de la lamina deben

asentar bien sobre una superficie plana.

N
D
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INFORMACION TECNOLOGICA:
VERIFICADORES DE ANGULOS. 3ra. Edicidn

TIPOS DIVERSOS DE VERIFICADORES DE ANGULOS - las figuras siguientes,presen
tan diversos tipos, para diferentes usos.

- herramienta de torno JK
we/l - para abrir fileteado _J&
de 55°

herramienta para fileteado
triangular de 60°

3o

Fig. 4 Verificador de angulos universal
para herramientas de torno, brocas, tuer

N ; \ 4 N O\ N
Sobt  o8Ee 09NN ,02 ®
so;uaumouamsm apsomﬁuo

cas hexagonales. : n2 de filetes por pulgodo

M herramiente para fileteado
cuadrado de 25mms de paso.

.’ -

Fig. 5 Verificador de angulos
de herramientas para roscar.

Fig. 6
®

~<:Verificador de angulo de broca.

~14huos /1 L s
X SRR T Fig. 8

5231f3;ad0r de angu]os de herramientas de'torno para roscas trian

gulares:

Fig. 7 - Muestra la cara anterior.

Fig. 8 - Muestra la cara posterior. .

(Las graduaciones indican 1los n% de hilos por pulgada del filete).
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Fig. 9
Verificador de angulos diversos de

herramientas de corte para limado-
ra y torno.

Fig. 10 ;
Verificador de angulos G/
de 1200 o verificador
de perfil hexagonal.

de piezas.

Verificador de angulo de 1350 o
verificador de perfil octogonal,

Los verificadores de 1200 y de 1350 se usan, en general, para angulos
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.JHIT.(32 |1/ 2
‘ MACHOS DE ROSCAR '

Son herramientas de corte construidas de acero especial, con rosca similar a
un tornillo, con tres o cuatro ranuras longitudinales. Uno de sus extremos
termina en cabeza de forma cuadrada. Estos machos generalmente se fabrican
en juegos de tres: dos son con punta conica y uno totalmente cilindrico
(figs. 1, 2 y 3). ' ,

Los juegos de machos de roscas para tubos generalmente son de dos machos pa
ra roscas paralelas y de un macho para rosca conica.

La conicidad del macho numero 1 es mas acentuada que el nimero 2, para faci-
litar el inicio de la rosca y la introduccion progresiva.

Los machos son utilizados para abrir roscas internas.

Caracteristicas
Los machos se caracteri ranura filetes de rosca collar (marea)
zan por: |
ull 1 ([
1 sistema de rosca; J
Fig. 1 cuerpo roscado (ggg?éa cuadroda)

2 su aplicacion; o
espiga cilindrico

3 paso o numero de hi-

os por pulgada;
|

4 diametro externo;

5 diametro de la espi

ga;

|

6 sentido de la rosca.

Fig. 3

Sistema de rosca Se refiere al origen del sistema; los mas empleados son:
Metrico, Whitworth y Americano (USS).

dplicacién  Se refiere a si es para roscados de tuercas o tubos.

Paso o mimero de hilos por pulgada Esta caracteristica indica si la rosca
es normal o fina.

Diametro externo Tambien 1lamado diametro nominal, se refiere al diametro
externo de la parte roscada.




INFORMACION' TECNOLOGICA: REFER.:HIT.032 [2/2 O T RPOR

CBC 3ra. Edicidn

MACHOS DE ROSCAR

Normal
Metricos
Fina
Normal
Para tornillos
Fina )
Machos Whitworth
Para tubos
Americano Normal "NC
(Uss) Fina "NF"

Diametro de la espiga Esta caracteristica indica si el macho sirve o0 no
para roscar agujeros mas largos que su parte roscada, pues existen machos
que tienen el diametro de la espiga igual o mayor que el diametro de la par
te roscada y machos con la espiga de diametro menor que la parte roscada.

Sentido de la roseca Se refiere al sentido de la rosca: si es derecha o iz-
quierda.

Seleccitn de los machos y brocas Para roscar con machos,es muy  importante
saber seleccionar los machos y la broca, con la cual se debe hacer el aguje-
ro para roscar, asi como el tipo de lubricante o refrigerante que se usara du
rante el roscado. .
Los machos generalmente se escogen de acuerdo con las especificaciones del
dibujo de la pieza que se esta construyendo o de acuerdo con la instruccio-
nes recibidas. .
Se puede, tambien, tomar como referencia el tornillo que se va a utilizar.
En 1a Hoja de Informacion Tecnoldogica Ref. HIT 030/A se pueden ver los diame
tros nominales de los machos mas usados, as7 como los diametros de las bro-
cas que se deben usar.

Condiciones de uso  Los machos para ser usados deben estar bien afilados y
tener los filetes en buen estado.

Conservacion Para conservar los machos en buen estado, se deben limpiarlos
despues del uso, evitar caidas o choques y guardarlos separados en su estu-
che.

VOCABULARIO TECNICO

ROSCAR - filetear ' @
HILO = filete
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.033 |1/2
. ,TIPOS, ]
ROSCAS. (NOCIONES,TIPOS NOMEN;LATURA) =N

Es una saliente en forma helicoidal, que se desarrolla, externa o internamen
te, alrededor de una superficie cilindrica o cOnica .

Esas salientes se denominan filetes (fig. 1).

PERFIL
ET1 perfil indica la forma de la seccidén del filete de la rosca,
en un plano que contiene el eje del tornillo.

a triangular é%y%yﬁxggﬁktorni11os y tuercas de fijacion, uniones
en tubos;

b trapezoidal éZ}Zé%>{;%2/Z> organos de comando de las maquinas-

herramientas (para transmision de movimiento suave y uniforme), hu
sillos, prensas de estampar;

o cuadrado%z7;ZL7;Zlﬁ;23en desuso, pero se aplica en tornillos
cuadrdao , _

de piezas sujetas a choques y grandes esfuerzos (morsas);

d diente de sierra Wcuando el tornillo ejerce gran
esfuerzo en un solo sentido, como en morsas y gatos;

e redbndo)/%?%?{é%}ifzzltorni11os de grandes diametros que deben

soportar grandes esfuerzos.

SENTIDO DE DIRECCION DEL FILETE

E1 filete puede tener dos sentidos de direccidn.
Mirando el tornillo en posicidn vertical:

el filete asciende de izquierda el filete asciende de
a derecha derecha a izquierda

Fig. 2  ROSCA DERECHA Fig. 3 ROSCA IZQUIERDA

id)
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NOMENCLATURA DE LA ROSCA

Independiente de su uso, las roscas tienen los mismos elementos

(fig. 4), variando apenas en su forma y dimensiones.

D
|
N
N=
) hy
Fig. 4
P = paso i = angulo de la helice
d = diametro externo c = cresta
dy = diametro interno (nucleo)
dy = diametro de flanco * D = diametro del fondo de la tuerca
<t = angulo de filete D1 = diametro del agujero de la tu-
erca
f = fondo del filete h = altura del filete del tornillo
PASO DE ROSCA hy = altura del filete de'laptuerca
E—
Paso (P) es la distancia entre dos filetes medi 5%2 22
da paralelamente al eje en puntos correspondien i Sl il
tes (fig. 5). Fig. 5
Sistemas para determinar el paso. %;5;;&;;;:3
/4
P= Smm
a - Con verificadores de rosca en mm (fig. 6) y Fig. 6

en nimero de hilos/1" (fig. 7).

b - Con reglas (figs. 8,'9 y 10)
1" = 25,4mm, el paso en mm de la fig. 10 sera

P =1"4hiloso P =224 - 5, 35m
4

En pulgada: P = 1"/8hiloso 1/8"
(fig. 9)

p0Ol 2345678
en pulgadas

Fig. 9
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re. Bdicién PORTA MACHOS Y PORTA TERRAJAS -

2)
. .

Son herramientas manuales, generalmente de acero al carbono, formados por

un cuerpo central, con un alojamiento de forma cuadrada o circular, en don-
de se fija la espiga de los machos o las terrajas respectivamente.

-
= E1 porta machos funciona como una palanca que permite dar el movimiento de |
Lt i ’
g rotacion necesario para la accion de la herramienta.
brazo
S —~ ()
= C DR D)
= 41'\{
O a
L
=
cuerpo

TIPOS ___\\\\x
Porta machos fijo en T.

Tiene un cuerpo largo que sirve

como prolongador para pasar ma-

Porta machos T, eon mordazas regulables.
Tiene cuerpo moleteado, morda-

[7¢] : .

g chos o escariadores en 1lugares L

2 profundos y de dificil acceso

3 .

3 . Fig. 1
ara machos comunes (fig. 1).

5 P ( 9 ) (<) caja

R

vy WO WO )

E o brazo brazo

H << N ' Z

C oo r——— | {5

m OO )

A .

a

Q

O

zas templadas, regulables, pa- S
ra machos hasta 3/16" (fig. 2). \W Fig. 2

Porta machos (fig. 3)

Tiene un brazo fijo con zona moleteada, mordazas templadas, una
de ellas regulable por medio del tornillo existente en el brazo
mévil. Las longitudes varfan de acuerdo con los didmetros de
los machos. También se eﬁp]ean para pasar escariadores.

mordaza fija mordaza movil
brazo fijo jY / ’ puf
! utio
=" — R N -
Y cuerpd brazo - mdvil

Fig. 3 Barrote regu]ab]e para machos y escariadores

® E1 largo total (L) del pasamacho debe ser:
L = 25 D (material duro)

L = 18 D (material blandc®
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PORTA MACHOS Y PORTA TERRAJAS

REFER.:HIT.034 |2/2

Porta terrajas

Tiene mangos con extremos moleteados, caja para alojamiento de la
terraja y tornillos de fijacion (fig. 4).

Los tamafios varian de acuerdo con los diametros de las terrajas.

Clasificacion

Los tamafios de Tos porta machos o escariadores se clasifican por

nimero.

NO 1 =215 mm
NQ 2 = 285 mm
NQ 3 = 400 mm

E1 tamafio de Tos porta terrajas se encuentra por nimero o segin el

diametro de la terraja.

Numero del | Diametro de la | Tamano (Largo)
barrote terraja (mm) (mm)

no 1 20 195

nQ 2 25 235

ne 3 38 330

VOCABULARIO TECNICO

PORTA MACHOS - barrotes, manija pasa-machos, llave para machos,
gira-machos, manija porta-terraja, pasa-terraja.

© 1979
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INFORMACION TECNOLOGICA :

BROCAS PARA MACHOS.(TABLAS).

REFER;HIT.03§|1/3

Sistema Americano

Diametro|Numero de hilos| Brocas Biémet¥oNﬁmerodehilos Brocas
i omina
gngS?;. NC NE jPulg.| mm | en Pulg.| NC | yF Pulg. | mm
1/16 64 - 3/64| 1,2 5/8 11 - 17/32 | 13,5
3/32 48 - 5/64| 1,85 - 18] 37/64 | 14,5
5/32 32 - 1/8 | 3,2 - 16 5/8 16
4 - 36 1/8 | 3,25 3/4 10 - 21/32 | 16,5
3/16 24 - 9/64| 3,75 - 161 11/16 | 17,5
- 32 5/32| 4 7/8 9 - 49/64 | 19,5
7/32 24 - 11/64| 4,5 - 14| 13/16 | 20,5
- 32 3/161] 4,8 1 8 - 7/8 22,5
1/4 20 - 13/64 5,1 - 14| 15/16 | 23,5
- 28 13/64| 5,3 11/8 7 - 1 13/64 | 25
5/16 18 - 1/4 | 6,5 - 1211 3/64 | 26,5
- 24 17/64] 6,9 11/4 7 - | 17/64 | 28
3/8 16 - 5/16( 7,9 - 12 11 11/64 | 29,5
- 24 21/64| 8,5 13/8 6 - 11 13/64 | 31
7/16 14 - 3/8 | 9,3 - 121 19/64 | 33
- 20- 25/64 110 11/2 6 - (1 11/32 | 34
1/2 12 - 27/64 10,5 - 1211 27/64 | 36
- 20 27/64110,5
12 - 31/64 (12
AL 18 |33764 13

Rosca Americana para tubos

N.P.T. - conica

N.P.S. - paralela

Diametro | Numero [ N.P.T. |Broca |N.P.S.| Broca
Nominal de
en Pulg. | hilos | Fulg- | mm | Pulg. | mm
1/8 27 - 8,5 11/32 8,75
1/4 18 7/16 | 11 7/16 11,5
3/8 18 9/16 | 14,5 37/64 15
1/2 14 45/64 | 18 23/32 18,5
3/4 14 29/32 |23 59/64| 23,5
1 11 1/2 11 9/64 |29 15/32| 29,5
11/4 11 1/2 {1 31/64 | 38 11/2 38,5
11/2 11 1/2 |1 47/64 | 44 1 3/4 44 .5
2 11 1/2 12 13/64 | 56 2 7/32 57
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BROCAS PARA MACHOS. (TABLAS). ¥ra. Bdicisn

]
Sistema Inglés Wnit. Gruesa - BSW
' Whit. Fina - BSF

Diametro| Numero de hilos| Brocas Diametro| Numero de hilos Brocas
Nominal BSW BSF | Pulg.| mm ([ Nominal BSW BSF Pulg. | mm
en Pulg.. en Pulg.
1/16 60 ~ 3/64 | 1,2 5/8 1 - 17/32113,5
3/32 48 - 5/64 1 1,9 - 14 9/16114
1/8 40 - 3/321 2,6 11/16 11 - 19/32113,5
5/32 32 - 1/8 | 3,2 - 14 5/8 |15,5
3/16 24 - 9/64 | 3,75 3/4 10 - 21/32116,5
7/32 24 - 11/64 | 4,5 - 12 43/64|17
20 - 13/64 | 5,1 9 - 49/64119,5
1/4 - 26 | 7/32|5.4 | /8 i 1 25/32 |20 ®
9/32 26 - 1/4 | 6,2 1 8 - 7/8 (22,5
5/16 18 - 17/64 | 6,6 - 10 29/32123
- 22 117/641 6,8 11/8 7 - 63/64|25
38 16 - | 5/16] 8 - 9. 1 1/6426
- 20 [21/64] 8,3 11/4 ‘ 7 - 1 7/64{28
7716 14 - 3/8 9.4 - 9 19/64|29
' - 18 |25/641 9,75 13/8 6 - 1 7/32|31
1/2 12 - 27/64 10,5 - - 8 11/4 [32
- 16 7/16 111 11/2 6 - 1 11/32|34
9/16 - 12 - 31/64112,5 ' - 8 1 3/8 {35
- 16 | 172 |13

Rosca Inglesa para tubos BSPT - conica
BSP - paralela

Diametro | Numero | B.S.P.T.| Broca | B.S.P.| Broca o
gﬁm;z?;. hi?gs Pulg. mm . Pulg. mm
1/8 28 21/64 8,3 - 8,5
1/4 19 7/16 1 29/64 1 11,5
3/8 19 37/64 14,5 37/641( 15
1/2 14 23/32 18 47/64 | 18,5
3/4 14 59/64 23,5 15/16 | 24
1 1 1 11/64 29,5 13/16{ 30,5
11/4 11 1 1/2 38 117/32] 39
1 1/2 11 1 47/64 44 1 49/64 | 45
1 3/4 n 1 31/32 50 2 50,0
2 11 2 7/32 56 2 1/4 57 .
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3/3 |

Rosca Metrica y diametros especiales

Diametro | Paso | Broca Diametro | Paso | Broca
[NominaT mm mm Nominal mm mm
mm
1,5 0,35 1,1 12 1,25 11
2 0,40 1,6 12 1,50 10,5
2 0,45 1,5 12 1,75 10,5
2 ‘ 0,50 1,5 13 1,50 11,5
2,3 0,40 1,9 13 1,75 11,5
2,5 0,45 2, 13 2 11
2,6 0,45 2,1 14 1,25 13
3 | 0,50 | 2,5 14 1,75 | 12,5
3 0,60 | 2,4 14 2 12
3 0,75 2,25 15 1,75 13,5
3,5 0,60 | 2,9 15 2 13
4 0,70 3,3 16 2 14
4 0,75 3,25 17 2 15
4,5 | 0,75 | 3,75 18 1,50 | 16,5
5 0,75 4,25 18 2 16
5 0,80 4,2 18 2,5 15,5
5 0,90 4,1 19 2,5 16,5
5 1 4, 20 2 18
5,5 0,75 4,75 20 2,5 17,5
5,5 0,90 4,6 22 2,5 19,5
6 1 5, 24 3 21
6 1,25 | 4,8 26 3 23
7 1 6,8 27 3 24
7 1,25 5,8 28 3 25
8 1 7, 30 3,5 26,5
8 1,25 6,8 32 3,5 28,5
9 1 8, 33 3,5 29,5
9 1,25 7,8 34 3,5 30,5
10 1,25 8,8 36 4 32
10 1,50 8,6 38 4 34
1N 1,50 9,6
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4-3.53

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.036
ROSCAS TRIANGULARES (CARACTERISTICAS Y TABLAS)

Las roscas triangulares se clasifican segin su perfil en tres sistemas que

son los mas empleados en la industria (figs. 1, 2 y 3).
. . ’ tuerca/,
Rosca Metrica (fig. 1).

E1 angulo del perfil del filete es 60°. E1 paso — | g

de mds medidas estdn dadas en mm. Perfil: trian \ \I///N, /
gulo equilatero con vértice achatado y tiene re- /\
dondeado el fondo de la rosca. Sus dimensiones Sé;gibtorn1]]o\ ’

deben ser verificadas en las tablas Rosca Métri- Fig.

ca Normal y Rosca Métrica Fina, que es el Siste- /i:;///// //éﬁékggé/

_/'

ma Internacional. La Rosca Métrica Fina en una

determinada longitud, tiene mayor nimero de file ~ A\ ' 5 ,ﬂ\\ 4f
tes que la Rosca Normal, facilitando asi mayor \ \///\
fijacion. , . \ A

Rosca Whitworth (fig. 2). \\§§<\torn11lo\‘\\ §§§§¢
Angulo del perfil del filete: 55°. Paso: 1 pul- ; tiliéa%
gada dividida por el nimero de hilos (por 1"). ; ////
Perfil: triangulo isdsceles, con el vértice y el : 7

fondo de»]a rosca redondeados. Sus dimensiones
son elegidas en las dos tablas de Rosca Whitworth

\
Normal y Rosca Whitworth Fina para construir >§§§§
’ S;}\ tornillo\

roscas con machos y terrajas.

ig. 3

Rogca Whitworth con juego en el vértice (fig. 3).

Para abrir rosca Whitworth en tuerca
W N
el torno, debemos utilizar la Yo | §§\\\ p Six &
. N

tabla de rosca Whitworth con Py =i \\ﬁ R N h\\\\y
juego en los vertices, porque _Q*“‘\L 622 N Y SS& , /
es dific11 hacer simultanea- ¢512225E;7 N N S\ d
mente los redondamientos en ‘j“ e /4;; A &
la cresta y en la raiz del fi // ;zéiiZ;%gz;///‘tg;ﬁ:1] /;?;?WJT‘
lete, con herramienta comdn. /4;4/ 22 Tl

Rosca Americana (fig. 4). Fig. 4

Angulo de perfil: 60°. Paso: 1 pulgada dividida por el numero de hilos-
(por 1"). E1 perfil es un tridngulo equildtero, con vértice achatado y fon
do de la rosca también achatado. Es muy utilizada en vehiculos automotores.

Estos sistemas de roscas. estan indicados en las tablas a cont1nuac1on don-
de se encuentran las formulas y dimensiones ya calculadas.




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.036 | 2/7
ROSCAS TRIANGULARES (CARACTERISTICAS Y TABLAS)
ROSCA METRICA NORMAL
FORMULAS
L = 60°
P = Paso em mm
h = 0,6945P ! _
d, = d-2h \ &\ I
r=0,0633P \ /
az0,045P o V4 a
D=d + 2a
D= D-2h °
dg=dy+h+a  iztge= P \ TORNILLO
Md, \\ \\\\\\
Tornillo Tuerca Tornillo ¥y Tuerca

d dl D D1 : p h r a d?

1 0,652 1,022 0,676 | 0,25 | 0,174 | 0,015 | 0,011 0,038
1,2 0,852 1,222 | 0,876 | 0,25 | 0,174 | 0,015 | 0,011 1,038
1,4 0,984 i,426 | 1,010 ! 0,30 | 0,208 @ 0,019 | 0,013 1,205
1,7 1 1,214 1,732 | 1,240 | 0,35 | 0,243 | 0,022 | 0,016 1,473

2 | 1,444 | 2,036 ; 1,480 | 0,40 | 0,278 | 0,025 | 0,018 1,740
2,3 1,744 2,336 | 1,780 | 0,40 | 0,278 | 0,025 | 0,018 2,040
2,6 1,974 | 2,642 | 2,016 ; 0,45 | 0,313 | 0,028 | 0,020 2,308

3 2,306 3,044 2,350 | 0,50 | 0,347 i 0,031 | 0,022 2,675
3,5 2,666 | 3,554 2,720 | 0,60 | 0,417 . 0,038 | 0,027 3,110

4 3,028 4,062 3,090 | 0,70 | 0,486 0,044 | 0,031 3,545
4,5 3,458 4,568 3,526 | 0,75 0,821 ' 0,047 0,034 | 4,013

5 3,888 | 5,072 3,960 | 0,80 | 0,556 ' 0,081 | 0,036 4,480
5,5 4,250 | 5,580 | 4,330 | 0,90 | 0,625 0,057 | 0,040 4,915

6 4,610 6,090 4,700 | 1,00 | 0,695 '@ 0,060 | 0,045 5,350

7 5,610 7,090 5,700 | 1,00 | 0,695 , 0,060 | 0,045 6,350

8 6,264 | 8,112 6,376 | 1,25 | 0,868 . 0,080 | 0,056 7,188

9 7,264 | 9,112 | 7,376 | 1,25 | 0,868 0,080 | 0,056 8,188
10 7,916 | 10,136 | 8,052 | 1,50 | 1,042 0,090 | 0,067 | 9,026
11 | 8,916 | 11,136 ‘ 9,052 | 1,50 | 1,042 | 0,090 | 0,067 | 10,026
12, 9,570 | 12,156 | 9,726 | 1,75 | 1,215 0,110 | 0,079 | 10,863
14 | 11,222 | 14,180 | 11,402 : 2,00 | 1,389 0,130 | 0,090 | 12,701
16 | 13,222 | 16,180 | 13,402 | 2,00 | 1,389 0,130 | 0,090 | 14,701
18 | 14,528 | 18,224 | 14,752 | 2,50 | 1,736 ; 0,160 | 0,112 | 16,386
20 ' 16,528 | 20,224 | 16,752 ; 2,50 | 1,736 : 0,160 | 0,112 | 18,376
22 18,528 | 22,224 | 18,752 | 2,50 | 1,736 0,160 | 0,112 | 20,376
24 19,832 | 24,270 | 20,102 | 3,00 | 2,084 0,190 | 0,135 | 22,051
27 22,832 | 27,270 | 23,102 | 3,00 | 2,084 . 0,190 | 0,135 | 25,051
30 25,138 | 30,316 | 25,454 | 3,50 | 2,431 | 0,220 | 0,157 | 27,727
33 28,138 | 33,316 | 28,454 | 3,50 | 2,431 ' 0,240 | 0,157 | 30,727
36 30,444 | 36,360 | 30,804 | 4,00.| 2,778 | 0,250 | 0,180 | 33.402
39 33,444 | 39,360 | 33,804 | 4,00 | 2,778 | 0,250 | 0,180 | 36,402
42 35,750 | 42,404 | 36,154 | 4,50 | 3,125 : 0,280 | 0,202 | 39,077
45 38,750 | 45.404 | 39,154 | 4,50 | 3,135 | 0,280 | 0,202 | 42,077
48 41,054 | 48,450 | 41,504 | 5,00 | 3,473 .| 0,320 | 0,225 | 44,752
52 45,054 | 52,450 | 45,504 | 5,00 | 3,473 | 0,320 | 0,225 | 48,752
56 48,360 | 56,496 ! 48,856 | 5,50 | 3,820 | 0,350 | 0,247 | 52,428

.

ok
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INFORMACION TECNOLOGICA: _
ROSCAS TRIANGULARES (CARACTERISTICAS Y TABLAS)

REFER.: HIT.036 |3/7

ROSCA METRICA FINA

D- diémefro externo de la tuerca
Di-didmetro interno de la tuerca
P - paso en mm

d -didmetro externo del tornillo
di-didmetro interno del tornillo
do-didmetro de los flancos

h -altura del filete

hi-altura atil del filete

i - inclinacion de ta helice

a - hoigura de los vértices

r - redondeamiento

< = 60°

d2

X 1

fornillo

T
DI
D

tuerca

+ g
_dllo 2 '2,302,6: 3 a 414,505)5 608 9011 120 52!53<1100]Ej.:M6x 0,75
Pl 0,20 | 0,25 0,35 1 0,5 0,75 | 1 1,5 g [ d=6 '
h 0,1389|0,1736 |0,2430!0,3472 |0,5208(0,6945|1,0417(1,3890 | d] = 4,958
hy|0,1299(0,1623 | 0,2273|0,3247 |0,4871|0,6495|0,97421,2990 d2 = 5,513
a |0,0090|0,0112 |0,0157|0,0225 |0,0337|0,0450|0,0670(0,0900 | h = 0,5208
r |0,0126|0,0158 | 0,0221|0,0316 |0,0474|0,0633|0,0949|0,1266 | h1 = 0,4871
a=0,0337
— r = 0,0474
., 1T . T . T
tornillo do tuerca tornillo do tuerca
d dj D D1y d d] D D1
1 0,722 . 0,870 | 1,018 | 0,740 | 27 | 24,916 | 26,026 | 27,136 | 25,052
1,2 | 0,922 | 1,070 | 1,218 | 0,940 | 28 | 25,916 | 27,026 | 28,136 | 26,052
1,4 | 1,122 | 1,270 | 1,418 | 1,140 | 29 | 26,916 | 28,026 | 29,136 | 27,052
1,7 | 1,422 | 1,570 | 1,718 | 1,440 | 30 | 27,916 | 29,026 | 30,136 | 28,052
2 1,722 1,870 2,018 1,740 31 |28,916 | 30,026 | 31,136 | 29,052
2,3| 1,952 | 2,138 | 2,324 | 1,976 | 32 | 29,916 | 31,026 | 32,136 | 30,052
2,6 | 2,252 | 2,438 | 2,624 | 2,276 | 33| 30,916 | 32,026 | 33,136 | 31,052
3 2,614 2,773 3,032 2,046 34 131,916 | 33,026 | 34,136 | 32,052
3,6 3,014 3,273 3,832 3,046 35 132,916 | 34,026 | 35,136 | 33,052
4 3,514 | 3,773 | 4,032 | 3,546 | 36 | 33,916 | 35,026 | 36,136 | 34,052
4,56 3,806 4,175 4,544 3,850 37 | 34,916 | 36,026 | 37,136 | 35,052
5 4,306 4,675 5,044 4,350 38 | 35,916 | 37,026 | 38,136 | 36,052
5,9 4,806 5,175 5,644 4,850 39 | 36,916 | 38,026 | 39,136 | 37,052
6 4,958 5,613 6,068 5,026 40 | 37,916 | 39,026 | 40,136 | 38,052
7 | 5,958 | 6,513 | 7,068 | 6,026 | 41 | 38,916 | 40,026 | 41,136 | 39,052
8 | 6,958 7,513 | 8,068 | 7,026 | 42 | 39,916 | 41,026 | 42,136 | 40,052
9 7,610 8,350 9,090 7,700 43 1 40,916 | 42,026 | 43,136 | 41,052
10 8,610 9,350 | 10,090 8,700 | 44 | 41,916 | 43,026 | 44,136 | 42,052
11 9,610 | 10,350 | 11,090 | 9,700 45 | 42,916 | 44,026 | 45,136 | 43,052
12 9,916 | 11,026 | 12,136 | 10,062 | 46 | 43,916 | 45,026 | 46,136 | 44,052
13 10,916 | 12,026 | 13,136 | 11,082 47 | 44,916 | 46,026 | 47,136 | 45,052
14 11,916 | 13,026 | 14,136 | 12,062 48 | 45,916 | 47,026 | 48,136 | 46,052
15 12,916 | 14,026 | 15,136 | 13,062 49 | 46,916 | 48,026 | 49,136 | 47,052
16 | 13,916 | 15,026 | 16,136 | 14,052 | 50 | 47,916 | 49,026 | 50,136 | 48,052
17 14,916 | 16,026 {17,136 {165,062 51 | 48,916 | 60,026 | 51,136 | 49,052
18 15,916 | 17,026 | 18,136 | 16,062 52| 49,916 | 61,026 | 52,136 | 50,052
19 16,916 { 18,026 | 19,136 | 17,052 53| 60,916 | 62,026 | 63,136 | 51,0562
20 17,916 | 19,026 | 20,136 | 18,062 | &4 | 61,916 | 63,026 | 64,136 | 52,052
21 118,916 | 20,026 | 21,136 | 19,052 | 55 | 52,916 | 54,026 | 55,136 | 53,052
22 19,916 | 21,026 | 22,136 | 20,052 56 | 63,916 | 66,0261 66,136 | 54,052
23 20,916 | 22,026 | 23,136 | 21,052 67 | 64,916 | 56,026 | 57,136 | 55,052
24 21,916 | 23,026 | 23,136 | 22,052 58| 55,916 | 67,026 | 58,136 | 56,052
25 | 22,916 | 24,026 | 25,136 | 23,052 | 59 | 56,916 | 58,026 | 59,136 | 57,052
26 | 23,916 | 25,026 | 26,136 | 24,052 | 60 | 57,916 | 59,026 | 60,136 | 58,052




INFORMACION TECNOLOGICA:
ROSCAS TRIANGULARES (CARACTERISTICAS Y TABLAS)

REFER.:HIT.036

ROSCA WHITWORTH NORMAL.

, Y s
FORMULAS 2;?%2?2?7;/;//4:/4437’
<I- sse // / TUERCA
I B 7
n? de hilos ] ///
h =0,6403.P K ‘
r =0,1373.P N L
‘d =D - \ NN
dl = d-2h f;l§\ \\\\
d2= d-h \TORNILLO\\\\
. P
i =Tgots \\\\\\\ \ \
d d o a 2 { h d r dy
Pulg. mm hilos mm i mm mm mm
1/16 1,588 60 0,423 | 0,271 1,045 | 0,058 1,316
2/32 2, 381 48 0,529 | 0,339 1,704 | 0,073 2,043
1/8 3,175 40 0,635 | 0,407 2,362 | 0,087 2,769
5/32 3,969 32, 0,794 | 0,508 2,952 | 0,109 3,460
3/16 4,763 | 24 1,058 ' 0,678 3,407 | 0,145 4,085
7/32 5,556 24 1,058 ' 0,678 | 4,201 | 0,145 4,879
1/4 6,350 20 1,270 . 0,813 | 4,724 | 0,174 5,537
5/16 7,938 18 1,411 0,914 6,131 0,194 7,034
3/8 9,525 16 1,588 1,017 7,492 | 0,218 8,509
7/16 11,113 14 1,814 | 1,162 8,789 | 0,249 9,951
1/2 12,700 12 2,117 | 1,355 9,990 | 0,291 11,345
9/16 14,288 12 2,117 | 1,355 | 11,577 | 0,291 12,932
5/8 .| 15,876 11 2,309 | 1,479 | 12,918 | 0,317 | 14,397
11/16 17,463 11 2,309 | 1,479 | 14,506 | 0,317 | 15,985
3/4 19,051 10 2,540 | 1,627 | 16,798 ., 0,349 | 17,424
13/16 20,638 10 2,540 | 1,627 | 17,385 | 0,349 | 19,012
7/8 22,226 9 2,822 | 1,807 | 18,611 | 0,388 ¢ 20,419
15/16- 23,813 9 2,822 | 1,807 | 20,199 | 0,388 | 22,006
1 25,401 8 3,175 | 2,033 | 21,335 | 0,436 | 23,369
11/8 28,576 7 3,629 | 2,324 | 23,929 | 0,498 | 26,253
11/4 31,751 7 3,629 | 2,324 | 27,104 | 0,498 | 29,428
13/8 34,926 6 4,233 | 2,711 29,505 | 0,581 32,215
11/2 38,101 6 4,233 | 2,711 32,680 | 0,581 35,391
15/8 41,277 5 5,080 | 3,253 | 34,771 0,698 | 38,024
13/4 44,452 5 5,080 | 3,253 | 37,946 | 0,698 | 41,199
17/8 47,627 4,5 5,645 | 3,614 | 40,398 | 0,775 | 44,012
2 50,802 4,5 5,645 | 3,614 | 43573 | 0,775 | 47,187
21/8 53,977 4,5 5,645 | 3,614 | 46,748 | 0,775 | 50,362
21/4 ' 57,152 g 6,350 | 4,066 | 49,020 | 0,872 | 53,080
23/8 | 60,327 4 6,350 | 4,066 | 52,195 | 0,872 | 56,261
21/2 63,502 4 ‘6,350 | 4,066 | 55,370 | 0,872 | 59,436 .
25/8 66,677 4 6,350 | 4,066 | 58,545 | 0,872 | 62,611
23/4 69, 853 3,5 7,257 | 4,647 | 60,558 | 0,997 .| 25,205
27/8 73,028 3,5 7,257 | 4,647 | 63,734 | 0,997 | 28,381
3 76,203 3,5 7,257 | 4,647 | 66,909 | 0,997 71,566
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e FoR INFORMACION TECNOLOGICA: . REFER.:HIT.036 |5/7
¥ra. Edicifn ROSCAS TRIANGULARES (CARACTERfSTICAS Y TABLAS) )
¢ ROSCA WHITWORTH FINA
FORMULAS / ////
4 = 55° uerca
P = 1"
n2 de hilos —-—
h = 0,6403P / / ]
; ; :,137319 \ / ///
an T \\\ °
= tgot= %‘ \Torm]]o \\\\ 5]
7 A
1§
' . d d n® de P ‘ dg dy
Pulg. mm hilos - mm mm mm
7/32" 5,55 28 0,9067 4,97 4,39
1/4" 6,35 26 0,5778 5,72 5,08
9,/32M 7,14 26 0,9779 | 6,51 5,89
5/16" 7,93 22 1,1845 7,18 6,45
3/8" 9,52 20 1,270 8,71 - 7,89
7/16" 11,11 18 | 1,411 10, 21 9,29
1/2" 12,7 16 | 1,568 | 11,68 | 10,66
9/16" 14,28 16 1,588 | 13,26 12,24
5/8" | 15,87 14 1,814 14,70 13,53
11/16" | 17,46 14 1,814 | 16,29 | 15,13
3/4" 19,05 12 2,117 17,67 | 16,33
® 13/16" 20,63 12 2,117 | 19,27 | 17,91
7/8" 22,22 11 2,309 20,73 . 19,26
e 25,40 10 2,54 32,77 | 22,13
11/8" 28,57 9 2,822 26,76 | 24,95
11/4" 31,75 9 2,822 | 29,93 28,13
1 3/8" 34,92 8 3,175 32,89 30,85
11/2" | 38,1 8 3,175 36,06 | 34,03
15/8" 41,27 8 3,175 39,24 37,21
13/4" | 44,45 7 3,629 42,12 39,80
g 50, 80 7 | 3,629 48,47 46,15
2 1,74 | 57,15 6 4,234 54,43 51,73
2 1/2" | 63,50 6 4,234 | 60,78 58,07
® o 3/4" i 69,85 | 6 4,234 67,13 64,42
3" . 76,20 5 5,080 72,94 69,69
|




INFORMACION TECNOLOGICA:
ROSCAS TRIANGULARES (CARACTERISTICAS Y TABLAS)

REFER.:HIT.036 |6/7

ROSCA WHITWORTH (Con juego en el vértice)

' TUERCA 7/
<)<= 550 d=D-2a /
" h=0,5663 P
F nde hilos r=04373P r~ /X
h,= 0,4923 P a=0,074P F \ / \// /
dy=d-2h tgi= _P_ /
dp=di+h, Td, - o
Dy=dy+2a hy=h \ It
TORNILLO ;:\\\\

D d nf de P h:hl dl r a d2 Dl
Pulg. mm hilos | mm mm mm mm mm mm mm
1/16 | 1,528 | 60 | 0,423 0,239 | 1,110 0,058 '0,031 | 1,318 | 1,172
3/32 | 2,303 | 48 | 0,592 0,300 1,781 (0,073 10,039 | 2,041 | 1,871
1/8 3,081 | 40 | 0,635|0,860 | 2,455 0,087 0,047 | 2,768 | 2,549
5/32 | 3,851 | 32 |0,794| 0,450 3,069 |0,109 | 0,059 | 3,460 | 3,187
3/16 | 4,607 | 24 | 1,058 0,599 | 3,565 |0,145|0,078 | 4,086 | 3,721
7/32 | 5,400 | 24 | 1,058 0,599 | 4,359 |0,145 0,078 | 4,879 | 4,514
1/4 6,162 | 20 (1,270]0,719 | 4,912 0,174 |0,094| 5,537 | 5,100
5/16 | 7,730 |. 18 | 1,411 0,799 | 6,340 | 0,194 | 0,104 | 7,035 | 6,548
3/8 9,291 | 16 | 1,588 0,899 | 7,727 |0,218 0,117 | 8,509 | 7,961
7/16 | 10,855 | 14 | 1,814 1,027 9,059 | 0,248 | 0,134 | 9,952 | 9,327
/2 | 12,386 | 12 | 2,117\ 1,199 | 10,302 | 0,291 | 0,157 | 11,344 | 10,616
9/16 | 13,974 | 12 | 2,117 | 1,199 11,890 | 0,291 | 0,157 | 12,932 | 12,204
5/8 | 15,534 | 11 | 2,309 |1,308 | 13,259 | 0,317 | 0,171 | 14,396 | 13,601

11716 | 17,121 | 11 | 2,309 | 1,308 14,847 | 0,317 | 0,171 {15,984 | 15,189
3/4 | 18,675 | 100 | 2,540 | 1,438 16,174 | 0,349 {0,188 | 17,424 | 16,550
13/16 | 20,262 | 10 | 2,540 | 1,438 | 17,762 | 0,349 | 0,188 | 19,012 | 18,138
7/8 | 21,807 | 9 | 2,8221,598 19,029 10,387 |0,209 | 20,418 | 19,447
15/16 | 23,595 | 9 | 2,822 1,598 | 20,617 | 0,387 | 0,209 | 22,006 | 21,035
1 24,931 | 8 |3,175|1,798 | 21,804 0,436 | 0,235 | 23,367 | 22,274
1178 | 28,037 | 7 | 3,629 | 2,055 | 24,465 | 0,498 | 0,269 | 26,252 | 25,003
- 11/4 | 31,212 | 7 | 3,629 2,055 | 27,640 0,498 | 0,269 | 29,427 | 28,178
13/8 | 34,299 | 6 | 4,233 2,397 30,131 0,581 |0,313 | 32,215 | 30,747
11/2 37,474 6 4,233 2,397 | 33,306 | 0,581 | 0,313 | 35,390 {33,922
15/8 | 40,523 | 5 | 5,080 | 2,877 | 35,521 | 0,697 | 0,376 | 38,022 | 36,273,
13/4 | 43,698 | 5 | 5,080 | 2,877 | 38,696 | 0,697 | 0,376 | 41,197 | 39,448
17/8 | 46,789 | 4,5 | 5,645 3,196 | 41,233 | 0,775 | 0,418 | 44,012 | 42,069
2 49,966 | 4,5 | 5,645|3,196 | 44,408 | 0,775 | 0,418 | 47,187 | 45,244
21/8 | 53,139 | 4,5 | 5,645 | 3,196 | 47,583 | 0,775 ' 0,418 | 50,362 | 48,419
21/4 56,210 4 6,350 | 3,596 | 49,958 | 0,872 | 0,470 | 53,084 | 50,899
23/8 | 59,385 | 4 |6,350 | 3,596 | 53,183 | 0,872 | 0,470 | 56,259 | 54,073
21/2 | 62,560 | 4 | 6,350 | 3,596 | 56,308 | 0,872 | 0,470 | 59,434 |57,248
25/8 65,735 4 6,350 | 3,596 | 59,483 | 0,872 | 0,470 | 62,609 60,425
23/4 | 68,776 | 3,5 | 7,257 | 4,110 | 61,630 | 0,996 | 0,537 ;65,203 | 62,704
27/8 | 71,951 | 3,5 | 7,257 | 4,110 | 64,805 | 0,996 | 0,537 | 68,378 65,679
3 75,186 | 8,5 | 7,262 )4,110 | 67,980 ;0,996 |0,537 71,553 169,054
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INFORMACION TECNOLOGICA:
ROSCAS TRIANGULARES (CARACTERISTICAS Y TABLAS)

REFER.: HIT.036 | 7/7

ROSCA AMERICANA

FORMULAS .
| a
<= 60° D =d-0,2222h - = ¢ A
. T 3
P = —3o D = d-1,7647h, \ \ A o
h = 05495 P q =—- o S - | o
8 - 5
hi = 06134 P o =—
24 ]
di=d-2h =Tgoa=ﬁ i =
d =d-h TORNILLO TUERCA
Putf d | dp RS e | g | s ey | o4y | oD D,
ne o| 1,524| 1,112 | 80 0,317 0,206 |0,194 0,039 |0,013| 1,318 1,569 | 1,180
ne 1| 1,854| 1,396 | 72 0,352 (0,229 |0,216 |0,044 |0,015 | 1,625 | 1,904 | 1,472
ne 2| 2,184| 1,669 | 64 0,396 (0,257 10,2430,049 |0,017) 1,927 2,241 1,752
N° 3| 2,515| 1,925 56 [0,453)0,294|0,278 (0,057 |0,019 | 2,220 2,580 | 2,024
N° 4| 2,845| 2,157 48 0,529 |0,343 0,324 |0,066 0,022 | 2,501 | 2,921 2,272
N° 5| 3,175| 2,424 | 44 0,57710,375 0,354 0,072 |0 024 2,799 | 3,258 2,549
N° 6| 3,505| 2,680 40 0,635 0,412 10,389 0,079 |0,026 | 3,093| 3,596 | 2,817
N° 8| 4,166 3,249 36 0,705 |0,458)0,432 |0,088 |0,029 | 3,707 | 4,267 3,402
N°10| 4,826| 3,795| 32 0,793 0,515 |0, 486 {0,099 |0,033| 4,310 4,920 | 3,966
weiz| 5,486\ 4,3081 28 (0,907 0,589 0,556 {0,113 |0,038| 4,897 5,616 ] 4,504
1/4] 6,350 5,274 28 0,907 0,589 (0,556 [0,113|0,038| 5,863| 6,580 5,468
5/16| 7,938| 6,562 | 24 |1,058)0,687 0,649 (0,132 |0,04¢] 7,250 8,090] 6,792
3/8| 9,525| 8,150 24 |1,0580,687)0,6490,1320,044] 8,837| 9,677 ] 8,379
7/16|11,113| 9,463 | 20 |1,2700,824|0,779)0,159 |0,053 |10,288|11,296 | 9,738
1/2|12,700(11,050 | 20 |1,27010,824|0,779 |0,159 |0,053 |11, 875 |12, 883 |11, 325
9/16|14,288|12,454 [ 18 |1,411|0,916 {0,865 {0,176 {0,059 |13,371 (14,491 |12, 760
5/8|15,875\14,042 | 18 |1,411)0,9160,865)0,176 |0,059|14,959|16,078 |14, 347
3/4|19,050|16,988| 16 |1,587|1,031(0,9730,198 0,066 |18,019 |19,279 |17, 331
7/8l22,225(19,868| 14 |1,814|1,178|1,112 0,227 0,075 |21,047|22, 486 |20, 26 1
1 |25,400|23,043( 14 |1,814|1,178|1,113|0,227 0,075 |24, 222 |25,661|23, 436
11/8|28,575)| 25,826 | 12 |2,1161,374|1,298|0,265 |0,088|27,200 |28, 880|26,283
11/4| 31,750|29,001| 12 |2,116|1,374|1,29810,265 |0,088{30, 375|32,054|29, 458
13/8| 34,925|32,176 | 12 |2,116 {1,374|1,298|0,265 |0,088|33,550{35,230|32,633
11/2) 38,100|35,351| 12 |2,116|1,374|1,298|0,265 |0,088]|36, 72538, 405 |35, 808
13/4| 44,450141,701| 12 |2,116|1,374|1,298(0,265|0,088(43,075|44, 755 42,158
2 |50,800|48,051| 12 |2,1161,374|1,298|0,265|0,088|49,425|51,105|48,508
21/4)57,150|54,401| 12 {2,116|1,374|1,298|0,265|0,088|55,775|57, 45554, 858
21/2|63,500{60,751| 12 |2,116|1,374|1,298|0,265|0,088|62,125|63,805|61,208
23/4)69,850|67,101| 12 |2,116|1,374|1,298|0,2650,088|68,475|70,155|67,558
3| 76,200| 72,672| 10 |2,540|1,764|1,558\0,317{0,106|74,436|76,591|73, 450
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INFORMACION TECNOLOGICA: CALIBRE CON NONIQ. | REFER.:HIT.037 |1/3
"(LECTURA EN FRACCIONES DE PULGADA) "

Calibre con nonto de 1/128 de pulgada
E1 nonio que aproxima la lectura hasta 1/128 pulgada tiene una
lTongitud total de 7/16 de pulgada y esta dividido en 8 partes
iguales (fig. 1). Cada parte mide, por lo tanto,

7 7 1 7

-— 8 = - =
3 16 X8 " 128
nonio 0 /128"
ESCALA} " I’ 1 1 1 ]
O 1
Fig. 1 Nonio de 1/128" (dibujo ampliado)
Cada division de 1a escala mide :6 = 1%8 . Resulta que cada

division del nonio es — menor que la division de la escala.

128"
A partir, pues, de trazos en coincidencia (de "0" haéta "8") 1los
105 trazos del nonio y de la escala se separan 1/128"; Tos 205
trazos de 2/128" (o 1/64"); los 395 trazos de 3/128"; los 405 tra
z0s de 4/128" (o 1/32")§ los 505 ‘trazos de 5/128"; los 695 trazos

de 6/128" (o 3/64"); los 70S trazos de 7/128".

Lectura de la medida con el nonto .

Se leen, en la escala, hasta antes del cero del nonio, las pulga-
das y-fracciones (las fracciones pdeden ser: media pulgada, cuar
tos, octavos o diecisetsavos). En la fig. 2, por ejemplo, se tie
ne: 3/4“. ' |

En seguida, se cuentan los trazos del nonio, hasta el que coinci-
de con un trazo de la escala. En la fig. 2, por ejemplo, tres
trazos, o sea, 3/128". ,

Por ultimo se suma: 3/4" + 3/128" = 96/128" + 3/128" = 99/128"

medida
interna

99

Nonio (pulg) @ INCH (palobra inglesa),significa pulgoda.

escala de pulgadas

1§

T Othun?- 1/128  INCH
l l|l]r[|’vr1llllllrvl”:]t[rll |||l||l|]l|||H/(||||ll| @
0 1 2 s b, s & 7 8 € 17 e e —J
i e e s LIRS T T e = Y
128

929

128

medida i

externg ’ F1g. 2
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INFORMACION TECNOLOGICA: CALIBRE CON NONIO, REFER.:HIT-037 2/3

(LECTURA EN FRACCIONES DE PULGADA)

En la fig. 3, la lectura es 1 s porque el cero del nonio es-

128
ta entre 1 ;Z y 1 ]2 y la coincidencia se da en el 590 trazo.
3" 5II ) 24" 5ll 29"
donde: + = + e
De donde: 1 — 128 "6 * 28 128
-
0 4 | 8 /128"
llllllll%llllllllllllll
2”
Fig. 3 Lectura ) —%%g— (dibujo ampliado)

A veces se puede simplificar lectura, obteniendo aproximaciones

en 64 o en 32 avos.

19 ejemplo — Escala: 1 —%E— - Nonio: 69 trazo, o

g0 128
De donde, 58" = Ei
. 'III 3II 4II 3II 7Il
2 + =1 + =1 ——
e T 5 "ot T e
20 ejemplo - Escala: 2 ;éi—-- Nonio: 49 trazo, o B by
4 128 32
Suma: 2 —§—I|-+l—= 2 _2.4il.+' 1" = 25"
4 32 32 32 32
. 7II . 11}
0 ] - . —_— - . .
30 ejemplo - Escala: 2 3 Nonio: 29 trazo, o 178
2II 'Ill
De donde, 98 = €4
7" 1" 56" 1" 57"
Suma: 2 — + — =2 — + = o0 21
64 64 64 2 64
Otros ejemplos:
1L+L"::1i"
| 8 128 64 SﬁE
e 0 4 n
1111[|‘11? /128
rrr T
“ I i N
0 |
Fig. 4 Fig. 5
I 7" "
21, 3., 61" 3+ Tm 2 Tae
2 " 128 8 —
Do b8 e bty e
ll’l'llllllllll] | L L
2" 3' 3" 4u
Fig. 6 Fig. 7
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INFORMACION TECNOLOGICA: CALIBRE CON NONIO. | REFER.:HIT.037 {3/3

(LECTURA EN FRACCIONES DE PULGADA)

. 0,1‘50“

Calibre con nonio de 0,001".

En la escala fija, una pulgada esta dividida en 40 partes partes
de modo que cada parte mide 1/40" o 0,025".

E1 nonio con 0,001" tiene una longitud de 0,600" y esta dividido
en 25 partes iguales (fig. 8) midiendo cada division del nonio:

0,600" = 25 = 0,024".» . "
24/40" = 0,600
ESCALA
<
( 0 oot 2 3 4 5 6 7 8 9 13
"'H'&"—
VH“JﬁH'H#““HHH[HIIIHIIII co bbb
Fig. 8 0 5 10 15 20 25
NONIO

Por 1o tanto, cada division del nonio es 0,001" menor que cada di
vision de la escala.

A partir, pues, de trazos en coincidencia, (de O para 25), las 105
trazos del nonio y de la escala se separan 0,001", los 2905 trazos,
0,002", los 30S trazos, 0,003" y as7 sucesivamente.

La lectura se hace como en los calibres con nonio en milimetros y
pulgadas fraccionarias, contando a la izquierda del 0 del nonio
las unidades de 0,025" cada una, sumando con los milesimos de pul
gada, indicados por la coincidencia de uno de los trazos del no-
nio con uno de la escala.

Ejemplos de lectura:
En las figuras 9, 10 y 11, se
leen 0,064", 0,471" y 1,721"

respectivamente. 0 i T
L

UHHM
5

0,050" + 0,014 = 0,064"

3455789'1234
} H[l I mlm!mmmnlmlum

i
T

15

Fig. 9

= "
+0,021" = 0,471 1,700" + 0,021 = 1,721

3 4

0 1 2
THTHTH

5 6 7 3 4 't 23 4 56 7892 2 34
1{!1 Imhl Imlml Imlmm (uﬂmmlmm-tlmnnlnl T TTRNERET Iulm

mumum (i HIH|HH|HH|HH} I

0O 5 10 15 20 2 10 15 20 25

Fig. 10 . Fig. 11
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INFORMACION TECNOLOGICA: PLANTILLAS. REFER.:HIT.038 [1/1

Y,

MECANICA GENERAL

S

L&

Son utensilios o instrumentos auxiliares, fabricados generalmente en acero
al carbono.

En 1a mayoria de los casos, son ejecutados por el propio mecanico y sirven
para verificar, controlar o facilitar ciertas operaciones en la ejecucion
de perfiles complicados, agujereados, soportes y montajes para determinados
trabajos en serie.

Sus formas, tipos y tamafios varian de acuerdo al trabajo a realizar.

Lta figura 1, por ejemplo, muestra plantillas para contorno.

La figura 2 presenta plantillas para agujereados y, la figura 3, plantillas
para soporte. '

Las partes de contacto son casi siempre templadas.

. qb@pap
DMnﬁﬂu D (:) (:) (:> H
1

Fig., 2

plantilla A

plantilia C

. Fig.

Condiciones de uso Las caras de contacto deberan estar siempre limpias,
sin rebabas o con marcas.

Conservacion

Las plantillas deben es-
tar siempre limpias y
guardadas luego de su
uso, para evitar golpes
y dafos.

Fig. 3
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INFORMACION TECNOLOGICA: INSTRUMENTOS DE REFER.:H]T.039 |1/2
CONTROL. (CALIBRADORES Y VERIFICADORES)

Son instrumentos generalmente fabricados de acero, alqgunos son templados.

Se utilizan para verificar y controlar radios, angulos, juegos, roscas, dié
metros y espesores.

Estan caracterizados por sus variadas formas y perfiles.

Los calibradores se clasifican en varios tipos conforme figs. 1 a 7

Fig. 1

Calibrador d i0s. i i a
1brador de radios Fig. 2 Calibrador de angulos.

Fig. 3
Calibre de juego 0,015 a
0,200 o 0,04 a 5mm. Fig. 4 Cuenta-hilos de roscas.

Fig. 5
Calibre"pasa no pasa'para ejes

o calibrador de boca.

Amarican Wire Gage

N N )
N \ R . ' (BaSs)

N\ \
no pasa DRIV pasa
N .
A \'\\\\\w
Fig. 6 Fig. 7 Calibrador

Calibrador tampon para agujeros. para chapas y alambres.

4




INFORMACION TECNOLOGICA: INSTRUMENTOS DE REFER.:HIT.039 {2/2

CONTROL. (CALIBRADORES Y VERIFICADORES)

Calibrador de radios

Sirve para verificar determinadas medidas internas y externas. En
cada lamina esta estampada la medida del radio. Sus dimensiones
varian, generalmente, de 1 a 15mm o de '1/32"a 1/2" (fig. 1).

Calibrador de angulos .
Se usa en la verificacion de angulos. En cada lamina viene graba-
do el angulo, que varia de 1 a 450 (fig. 2).

Calibrador de juegos

Se usa en la verificacion de juegos y esta fabricado en varios ti-
pos. En cada lamina viene grabada su medida que varia de 0,04 a
Smm o de 0,0015" a 0,2000" (fig. 3).

Calibrador de roscas . (Cuenta hilos)

Se usa para comprobar roscas en todos los sistemas. En sus lami-
nas tiene grabado el numero de hilos por pulgada o el paso de 1la
rosca (fig. 4).

Calibradores "pasa no pasa para ejes

Esta fabricado con bocas fijas o moviles. E1 diametro del eje es-
tara bien cuando pasa por la boca mayor y no pasa por la boca
menor (fig. 5).

Calibrador tampon "pasa no pasa"

Sus extremos son cilindricos. E1 agujero de la pieza a ser verifi -

cado estara bien cuando pasa la parte menor y no pasa la mayor de
esos extremos cilindricos (fig. 6).

Calibrador para chapas y alambres

Se fabrica en diversos tipos y patrones. Su cara esta numerada, pu
diendo variar de 0 (cero) a 36, que representa el numero del espe-
sor de las chapas y alambres (fig. 7).

Condiciones generales de uso

Sus superficies de contacto deben estar perfectas, libres de polvo
y grasas. '
Conservacion

Evitar caidas y choques.

Limpiar y lubricar después del uso.

Guardarlo en el estuche o en lugar apropiado.

© 1979
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INFORMACION TECNOLOGICA: HIERRO FUNDIDO. REFER.:HIT.040 |1/2
(TIPOS,USOS Y CARACTERISTICAS)

E1 hierro fundido es un material metalico refinado en hornos adecuados,lla-
mados cubilotes. En su mayor parte se compone de hierro, una pequena parte
de CARBONO, pequenas cantidades de MANGANESO, SILICIO, FOSFORO y AZUFRE. Se
define diciendo que el hierro fundido es una ALEACION de HIERRO y CARBONG,
que contiene de 2,5% a 5% de carbono.

E1 hierro fundido se obtiene de-1a fusion dél-arrabio-y por 1o tanto. es uh
hierro de segunda fusion.

Las impurezas del mineral de hierro y del carbon dejan, en el hierro fundi- ,

do, pequenos porcentajes de SILICIO, MANGANESO, AZUFRE y FOSFORO.

EL SILICIO FAVORECE LA FORMACION DE LA FUNDICION GRIS.
EL MANGANESO FAVORECE LA FORMACION DE LA FUNDICION BLANCA.

Tanto el silicio como el manganeso mejoran las calidades del hierrs fundi-
do. Pero no ocurre 1o misme ¢on el AZUFRE y FOSFORO, cuyas cantidades de-
ben ser las menores posibles para no perjudicar las calidades de la fundi-
cion.

CARACTERISTICAS

Fundicion gris

1 E1 carbono, en este tipo,se presenta casi todo

en estado libre, bajo 1la forma de hojas delgadas

de GRAFITO.

2 Cuando se quiebra la parte fracturada es obscu

ra debido al grafito. | |

3 Presenta elevados porcentajes de carbono (3,5%

a 5%) y silicio (2,5%).

4 Es muy resistente a la compresion. No resiste

bien la traccion. |

5 Es facil para trabajar con herramientas manua-

les y mecanicas.

6 Sirve para las mas variadas construcciones de

piezaé de quuinas const{tuyendo uno de los  mas

importantes materiales desde el punto de vista de

la fabricacidn mecanica.

Fundicion blanca

1 E1 carbono, en este tipo de fundicion,esta en-
teram@nté combinado con el hierro, constituyen-
do un carbonato de hierro (CEMENTITA).




INFORMACION TECNOLGGICA: HIERRO FUNDIDO. REFER.:HIT.040 |2/2.| © 1878 =
(TIPOS,USOS Y CARACTERISTICAS) - e, Bdieibe

2 Cuando se quiebra la parte fracturada es bri-
1lante, casi blanca.

3 Tiene bajo contenido de carbono (2,5% a 3%)
y de silicio (menos de 1%).

4 Es muy duro, quebradizo, dificil de mecani-
zar.

CONCLUSION

La fundicion gris es menos dura y menos fragil que la blanca y puede ser
trabajada con herramientas comunes, es decir, sufrir acabados posteriores
de cepillado, torneado, taladrado, roscado y otros.

La blanca solo puede ser trabajada con herramientas especiales con cier-
tas dificultades, o con esmeril. La fundicion gris es resistente a la co-
rrosion y es mas resistente a las vibraciones que el acero. E1 empleo
de 1a fundicion blanca se limita a los casos en que se busca dureza y re—
sistencia al desgaste muy altos, sin que la pieza necesite ser al mismo
tiempo ductil. Por eso, de los dos tipos de hierro fundido, el gris es 1o
més'empleado.

VOCABULARIO TECNICO

HIERRO FUNDIDO - fundicion.
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REFER.:HIT.041 |1/5

INFORMACION TECNOLOGICA:
CEPILLADORA LIMADORA.
(NOMENCLATURA Y CARACTERISTICAS)

Es una maguina-herramienta, de movimiento alternativo, compuesta de las si-

guientes partes (fig. 1). N

15

16

1 Base.

2 Cuerpo central o estructura.

3 Mecanismo automatico de avance transversal de la mesa.
4 Llave de regulacion del curso del cabezal.

5 Palanca de cambio de velocidades

6 Anillo graduado.

7 Cabezal (Torpedo)

8 Palanca de fijacion.

9 Batiente.

10 Soporte porta-herramienta.

11 Guias para desplazamiento de la mesa.

12 Carro vertical.

13 Guias para desplazamiento transversal.

14 Mesa.

15 Morsa. 17 Llave de posicidon del curso del cabezal.
16 Motor. 18 Llave de motor.

7




REFER.: HIT.041 | 2/5

INFORMACION TECNOLOGICA:
CEPILLADORA LIMADORA.

(NOMENCLATURA Y CARACTERISTICAS)

E1 cabezal recibe movimiento del motor por medio de un dispositivo del tipo

biela-manivela.

Sirve para cepillar superficies de piezas mecanicas. Estas super

ficies pueden ser:

Planas, en angulo, concavas, convexas (figs. 2, 3y 4).

Los perfiles planos y en angulo se consiguen con las cepilladoras

simples. Para los perfiles concavos y convexos$, SOn necesarios

dispositivos o accesorios Tlamados copiadores.
Caracteristicas principales

Curso maximo del cabezal.
Desplazamiento maximo del movimiento vertical

Desplazamiento maximo del porta-herramientas.
Dimensiones de la mesa.
Potencia del motor.

Ny O AW N~

Peso de la maquina.

Tipos

Las cepilladoras se clasifican en:
1 Cepilladoras limadoras

2 Cepilladoras de mesa.

Desplazamiento maximo del movimiento transversal.

i
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ira. Edicifn CBC CEPILLADORA LIMADORA.

(NOMENCLATURA Y CARACTERISTICAS)

La diferencia entre 1a limadora y la cepilladora de mesa, es que.
en la primera, la herramienta hace el recorrido de corte y la pie
za tiene pequenos avances transversales; en la segunda, la pieza
es la que hace el recorrido de corte y la herramienta el  avance
transversal.
Los cursos maximos de las limadoras varian,segun su tamano,de 120 a 1000mm.
Las cepilladoras de mesa realizan muy variadas operaciones de mecaniza-
cion. ' '
En cuanto a su funcionamiento, se pueden distinguir dos tipos de cepillado-
ras limadoras:

1 Cepilladora limadora mecanica (transmision mecanica);
° 2 Cepilladora limadora hidraulica (transmision hidraulica).

E1 movimiento de la cepilladora limadora se inicia en un motor elec
trico y es transmitido a traves de la caja de velocidades. Es transformado
de movimiento circular en rectilineo alternativo, para el cabezal,por medio
de un sistema de biela osci]ante'o balancin de manivela instalada en el vo-

lante motor o engranaje principal (figs. 5, 6y 7). MURON DE MANIVELA

o MAN | VELA Fig. 5




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.041 | 4/5
: CEPILLADORA LIMADORA.

(NOMENCLATURA Y CARACTER{STICAS)

E1 movimiento transversal de la mesa se hace por medio de una excéntrica(B)
que, en cada retorno del cabezal acciona una palanca(A) transmitiendo movi-
miento a un trinquete(U) que engrana en la rueda dentada.(R), montada al hu
sillo T de la mesa. Este trinqueté permite regular al avance de la mesa en
cada carrera del cabezal (figs. 8 y 9).

LLAVE DE REGULACION
DE RECORRIDO

Fig. 8

Jaunaoncon

Fig. 9
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CEPILLADORA LIMADORA.

(NOMENCLATURA Y CARACTERISTICAS)

Mecanismo de avance vertical automatico del pcrta-herramientas.

Muchos tipos de cepilladoras estan equipadas con este mecanismo.

En el cabezal hay una palanca de désplazamiento en conexion con ejes, engra
najes cbnicos y tuerca, que transmiten giro al tornillo del carro porta-he-
rramientas (fig. 10). :

En 1 ‘3 del P .. lad ' SELECTOR
n 1a guia del cepillo esta instalado TORNILLO DE AVANCE
En el curso del recorrido TN =

un tope. :
TOPE

del torpedo, la palanca entra en con B

tacto con la cufia y da una fraccién de :gJ )

giro en su eje originando el avance

del porta-herramienta. La Tlongitud Dﬂ% =) .

del avance es regulada por el selec- : ' , \\\PAUWCADG

Fig. 10

CONSERVACION
a) Las manivelas y 1laves deben estar bien ajustadas.

b) Use velocidades de corte y avance de acuerdo con el material
y la herramienta de trabajo.

. ¢) Mantenga la maquina siempre bien lubricada.

d) Cambie el aceite de la caja en los perTodos senalados y con-
sérvelo siempre en su nivel.

e) Limpie la maquina al finalizar el trabajo.

_VOCABULARIO TECNICO

CABEZAL - cabezal movil, torpedo.
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INFORMACION TECNOLOGICA: | REFER.:HIT.042 |1/4
HERRAMIENTAS DE CORTE.

(TIPOS.NOCIONES DE CORTE Y CURNA)

9).

Es un instrumento de uso manual e mecanico destinado a cortar el material a
traves del desprendimiento de virutas o solamente seccionandolo. Esta cons-
tituida de un cuerpo,de forma diversas, con una o mas cunas para realizar
el trabajo (figs. 1 al 6).

l
|

CORTE

| ::3,,~;:§§§§§§§s (:y//ﬁ‘\x \§§E;:1

Fig. 2 Fresa

Fig. 1 Herramienta de
torno

Fig. 3 Hoja de sierra

Fig. 4 Lima
e T . i .
Fig. 5 Muela abrasiva

Fig. 6 Cincel (Piedra esmeril)

~ HERRAMIENTAS DE USO MANUAL

Dentro del grupo de uso manual estan aquellas que desprenden material a tra
P2

- .= . Pt
ves de la accion directa HOVIMIENTO

del operador como: lima, sierra ma-
nual, cincel y otras (figs. 7, 8 y

Fig. 8
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CBC “"HERRAMIENTAS DE CORTE.

(TIPOS.NOCIONES DE CORTE Y CURA)

Tambien en el grupo de uso manual, se encuentran las que cortan sin despren
der viruta, como Ta tijera manual y el sacabocado (figs. 10 y 11). '

HOJA BRAZO
ART [ CULACION ;
FILO

Fig. 10 HOJA%E E

A\

/ ‘I
5
(/ ’ E
7 j g
- 4
¢ [
5
5 ’
y /
. [ Ny
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Fig. 11
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PLOMO O MADERA

En su mayoria,estas herramientas son construidas de acero al carbono templa
do.

HERRAMIENTAS DE USO MECANICO

En este grupo estan todas las herramientas de corte montadas en mEqdinas he
rramientas y que desprenden mater1a1 a traves de los movimientos mecanicos
de esas maquinas (figs. 12 a 14),

SECCION HECHA POR EL =
PLANO PERPENDICULAR AL FILO

Fig. 12 Herramienta de torno Fig. 13 Fresa
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El.corte con las herramientas se realiza haciendo penetrar la cuna en la su
perficie del material, con el fin de desprender una cierta cantidad o pene
trandola totalmente haste separar una parte del todo.

Fig. 14
. Sierra de cinta

PRINCIPIO DE LA CUNA

La cuna esta formada por dos superficies en angulo. E1 encuentro de esas
superficies determina la arista de corte, que debe ser viva. Cuando el ma-
terial es atacado por una cuna se comprime contra las caras de ella, desvi-
andose en la direccion de menor resistencia (fig. 15).

l CARA SUPERIOR

N S .
* | k Fig. 15 \ Fig. 16

Inclinandose la cuna,el material se comprime en mayor cantidad sobre la ca-

ra libre de ella (fig. 16). DIRECCION DE
DESPLAZAMIENTO

POSICION

DESPRENDIMIENTO " DE LA CURA
DE MATERIAL

Si la cuna se desplaza paralelamente a (V'””A)“\\\\\
la superficie del material, con una in .
clinacion adecuada, producira el des- ' |

prendimiento del material sobre la ca-

ra superior de la cufia (fig. 17). Fig. 17
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CBC HERRAMIENTAS DE CORTE.
(TIPOS.NOCIONES DE CORTE Y CURA)

UTILIZACION DE LAS CUNAS

Resultan de Ta posicion conveniente de la cuna, los angulos de incidencia
(a) y de ataque (c), representados en la figura 18, juntamente con el angu-
1o de 1a cuna.

a angulo de incidencia
B angulo de cuna
¢ angulo de ataque

Fig. 18

Estos tres angulos son determinados de acuerdo con el material a ser corta
do; siendo las cuiias de angulo cerrado (fig. 19) utilizadas para el corte
de materiales blandos, las de angulo medio (fig. 20) para materiales de du
reza media y las de angulo abierto (fig, 21) para materiales duros.

CONSTRUCCION

Las herramientas de uso mecanico son construidas en general de:

acero al carbono- para la construécian de cintas de sierra para maquinas,
brocas helicoidales y otras. '

acero rapido o carburo metdlico-para herramienta de torno, fresadoras, man
drinadoras y otras.

abrasivo aglutinado - para la construccion de muelas utilizadas en esmerila
doras y rectificadoras en general. ’

CONDICIONES DE USO

Para ser usadas eficientemente, las herramientas deben tener angulos conve-
nientes y ser de material adecuado.
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CBC INDICADOR DE CUADRANTE (COMPARADOR)

E1 indicador de cuadrante es un instrumento de precision y de gran sensibi-
lidad. Es utilizado sea en la verificacion de medidas, superficies planas,
concentricidad y paralelismo o en

lecturas directas.

La sensibilidad de la lectura puede

ser de 0,0lmm o 0,001Tmm (fig. 1). ' LIMBO

Fig. 1 Indicador de cuadrénte
(aproximacion de 0,01mm).

ESPIGA DE
CONTACTO

Funetonamiento

E1 funcionamiento del indicador de cuadrante esta basado en el movi
miento de la espiga de contacto, el cual es ampliado 100 o 1000
veces por intermedio de engra
najes alojados en el cuerpo
del indicador (fig. 2).

La esecala se extiende en todo
el perimetro del dial y esta
dividida en 100 o 1000 partes
iguales. Una vuelta completa
de la aguja corresponde a un
desplazamiento de lmm de 1la
espiga de contacto (fig. 2).

AsT, cada division de Ta escala representa una centésima o milési-

ma de milimetro, segin el nimero de divisiones de la escala.

El Iimbo es giratorio para permitir siempre el ajuste de la aguja

con el cero de la escala.

Los indicadores de cuadrante son construidos con varios diametros
de diales, segin la capacidad de medicion y la precision de la
lectura exigida.
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La tabla siguiente indica los principales diametros del mostrador.

Diametro del dial Precision de la lectura Capacidad de medicion
(mm) (mm) (mm)
30 0,01 3,5
44 0,01 3,5
58 0,01 10
58 0,001 1

Los indicadores de cuadrantes, para su uso, se colocan en soportes adecua-

dos, tales como: soporte universal (fig. 3), madrmol con columna y otros para

fines especiales.

Fig. 3

Lectura _
Después de colocado en un soporte, se ajusta el palpador a la su-
perficie a verificar (fig. 3).

~= ~=
it ¢7
SO ZTTIN
Z3 Aot ”>\\ Aoen A )\\
columng ___,_!,& | A == kel - \
4t g \j' _ _'qt—— y \J,
\¢ ! \¢ ]
) \\\‘\L._\),’/ \VJJ.\:Z/
= ®e G%/ Pl Wy
v v
indicador ] 1

base

E1 palpador al hacer contacto con la superficie: sufre un despla-
zamiento, el cual es registrado en el dial, por medio de la agu-

ja. '
Por intermedio del 1imbo, se hace coincidir el cero de la escala
con la posicion de la aguja.

La verificacidén de la superficie se obtiene, desplazandose el so-
porte con el indicador de cuadrante, de manera que el palpador re
corra los diversos puntos de la superficie.

Durante este procedimento, se observan las variaciones de la su-
perficie, mirando las variaciones de la aguja. Estas variaciones
pueden ser para la derecha del cero, indicando una elevacion o pa
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INDICADOR DE CUADRANTE (COMPARADOR)

ra la Zaquierda del cero,indicando una depresion,

Aplicaciones

12) Verificacion del paralelismo de las caras planas. La pieza

y el soporte con el indicador son apoyados en un marmol de pre-
cision. Obs:fig.3 de la pagina anterior. . » ‘

E1 contacto del palpador, en diferentes puntos de la cara superior
de la pieza, hace que la aguja se desplace dando los valores
de las diferencias de las alturas con respecto al marmol.

23) Verificacion del paralelismo de la base de la morsa en la ce-
pilladora o en la fresadora.

La fig. 4 muestra el caso de
la cepilladora.

‘\\ - — Fig. 4

3%) Verificacion de la excentricidad de la pieza montada en el
plato del torno.
La fig. 5 da un ejemplo de la verificacion externa. La fig. 6

muestra un caso de la verificacion interna.




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.043 | 4/4
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lato del torno

v-b contrapunta del torno
— —

cilindro_patron

J i
PN o
U T
ﬂ & A (‘A A
B €2
3 1A
I\:_rl é.ﬂy
punta L 1
del
torno
carro superior del fo,no‘/ [ ] carro_transversal del torno

Fig. 7

43) Verificacion del alineamiento de las puntas de un torno

(fig. 7).

La pieza colocada entre puntas es un eje rigurosamente cilindrico,
con la superficie y los centros rectificados. Los contactos de
la espiga de contacto con este eje, durante e] movimiento del ca-
rro superior, daran desvios de la aguja, si las puntas no estuvie
ran alineadas , en el eje del torno.

VOCABULARIO TECNICO

INDICADOR DE CUADRANTE - reloj comparador - comparador.

MOSTRADOR - dial - cuadrante - esfera.
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(FUNCIONAMIENTO Y LECTURA) '

Funcionamiento - Como muestra la fig. 1, en 1la prolongacién 'del palpador

movil hay un tornillo micrométrico 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 TAMBOR
PALPADOR FIJO pe| PALPADOR MOVIL /
— : ) ( 5 ] 35 ,,/r}k
JJ 111 Ll 11 30 % 2
TR Y

— 25

PALPADOR E = 20
MOVIL
. ESCALA DE MEDIOS\\
TACTO
géEAPREnggRAMOV|L I LIHETROS ESCALA CENTES IMAL
Fig. 1
1
TO_Omm

\\\\cueapo
\\\\\\___APRECIACION

LECTURA
Micrémetro con aproximacion de 0,01 mm. - La rosca del tornillo

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 la 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 1inea longitudinal grabada en el cilindro (éntre las
escalas de milimetros y medios milimetros) coincide con el "cero"
de la escala centesimal del tambor. Como el paso del tornillo es

de 0,5mm,'una vuelta completa del tambor 1levara su borde al 18r

trazo de medios milimetros. Dos vueltas, llevaran el borde del
tambor al 18F 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 = 9,7%m.
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escala de milimetros: 9mm tambor
/

medida . 979mm / )
o/ 5 I3 RS G

<
— I ooy 30 S
=] |:|:|:|:|||:I|I||||“ 25 “%:’x

20 3

. :

escala centesimal =029 mm

///{H/IH ]H\\\\ )\

escala de
medios mi-
’

limetros

Fig. 2
— mm

!
100

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

I7 mm . 23 mm o 6\njm/l
0 s Io~us F—|s o 8 10 15 2> = * ',: (1),, %'SOJme
A S = 0,32 mm TPV POV O O == [ X [ =am
Tomm= g e =] // 0,50 mm
Fig. 3 Fig. 4 Fig. 5
Lectura: 17,82mm Lectura: 23,59mm Lectura: 6.62mm
17 , 23 6
+ 0,50 0,50 + 0,50
0.32 0,09 0,12
17,82mm 23,59 - 6 ,62mm

La aproximacion de lectura de un micrometro simple es calculada
por la formula: s = E

“Non
S = Aproximacion de lectura dada por la menor division en la esca
la centesimal (Tambor). . .
E = La menor unidad de la escala. (milimetros).

N = Numero de trazos en que se divide la 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 = Nn
S =
2 X 50
1
S =100

S = 0,0Tmm.




© 1979

CINTERFOR
Jra, Edicidn

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS .

MECANICA GENERAL

1-2.6

INFORMACION TECNOLOGICA:

REFER.: HIT.045 |1/4

ALEACIONES DE ACERO

Son materiales ferroscs formados por la fusidn del acero al carbono con

otros elementos que les proporcionan condiciones especiales.

Los principales elementos que componen las aleaciones de acero son:

Las aleaciones de acero sirven para fabricacion de piezas y herramientas que,

niquel
cromo
mangane<go

(
(
(
tungsteno (
molibdeno (
vanadio (
silicio (
cobalto (
aluminio (Al

por su aplicacion, requieren la presencia en su composicion de uno o varios

elementos de los arriba mencionados. La aleacion resultante recibe el nom-

bre del o de Tos elementos segun sea uno o-varios sus componentes. Cada uno

de estos elementos da al acero las propiedades siguientes:

NIQUEL (Ni) .
Ha sido uno de los primeros metales utilizados con exito para dar
determinadas cualidades al acero. E1 niquel aumenta la resistencia
y la tenacidad del mismo, eleva su limite de elasticidad, da buena
conductibilidad y buena resistencia a la corrosion.

El acero a1 niquel contiene del 2 al 5% de Ni y de 0,1 al 0,5% de
carbono. Los porcentajes de 12 al 21% de Ni y 0,1% de carbono pro
ducen ACEROS INOXIDABLES y presentan gran dureza y alta resisten-
cia.

CROMO (Cr)

Da tambien.al acero alta resistencia, dureza, elevado 1imite de
elasticidad y buena resistencia a la corrosion. .

E1 acero al cromo contiene 0,5 al 2% de cromo y 0,1 al 1,5% de C.
ET acero al cromo especial, tipo inoxidable, contiene 11 a 17% de
cromo.

MANGANESO (Mn)

Los aceros con 1,5 al 5% de manganeso son fragiles. E1 manganeso,
sin embargo, cuando se adiciona en cantidad conveniente, aumenta
la resistencia del acero al desgaste y a Tos chogues, manteniéndo
To ductil.

o)

103
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E1 acero al manganeso contiene usualmente 11 al 14% de Mn y 0,8 a
1,5% de carbono. :

TUNGSTENO (W)

Es generalmente adicionado a los aceros con otros elementos. El
tungsteno aumenta la resistencia al calor, la dureza, la resisten-
cia a la ruptura y el 1Timite de elasticidad.

Los aceros con 3 al 18% de Wy 0,2 al 1,5% de C presentan gran re-

sistencia.

MOLIBDENO (Mo)

Su accion en los aceros es similar a la del tungsteno. Se emplea,
en general, adicionado con el cromo, produciendo los aceros al
cromo-molibdeno, de gran resistencia, principalmente a esfuerzos
repetidos.

VANADIO (V)

Mejora, en los aceros, la resistencia a la traccion, sin perdida
de ductilidad, y eleva los.1Tmites de elasticidad y de fatiga.

Los aceros al cromo-vanadio contienen, generalmente, 0,5 al 1,5%
de Cr, 0,15 al 0,3% Va y 0,13 al 1,1% de C.

SILICIO (S5i)

Aumenta la elasticidad y la resistencia de los aceros.

Los aceros al silicio contienen 1 al 2% de Si y 0,1 a 0,4% de C.
E] silicio tiene el efecto de aislar o suprimir el magnetismo.

COBALTO (Co)

Influye favorablemente en las propiedades magneticas de los aceros. .
Ademas, el cobalto, en asociacion con el tungsteno, aumenta la re-
sistencia de los aceros al calor.

ALUMINIO (ALl)

Desoxida el acero. En el proceso de tratamientotermo-quimico 1la-
mado nitruracién , se combina con el nitrégeno favoreciendo la for
macién de una capa superficial durisima.
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TIPO DE LA 4
ALEACION [ PPRCENTAJL DEL CARFCTERISTICAS USOS INDUSTRIALES
DE ACERO
Resisten bien a Ta rup | Piezas de automoviles
1 al 10% tura y al choque, cuan |Piezas de maquinas
de Ni do son templados y re- |Herramientas
venidos
o Resistgn bien a 1la |Blindaje de barcos
ACEROS AL | 10 al 20% traccion Ejes - Varas de frenos
NfQUEL de Ni Muy duros Proyectiles
Templables en chorro de
aire
Inoxidables Valvulas de motores termi
20 al 504 Resistentes a choques | cos _
de Ni ’ Resistentes a la elec- | Resistencia electricas
tricidad Cuchillos - Instrumentos
de medicion
Resisten bien a la rup | Rodamientos. Herramientas
Hasta 6% tura ‘ Proyectiles. Blindajes
0 Duros
) de Cr No resistentes a cho
ACEROS AL ques
CROMO 11 al 17% Inoxidables Aparatos y instrumentos
de Cr de medida. Cuchillos
Resisten a 1a oxida- | Valvulas de motores a ex-
zod:]CiO% cion ' plosion
Calibres - Matrices
0,5 al 1,5% Gran resistencia. Gran } Ejes de manivelas - Engﬁg
de Cr dureza. Mucha resisten | najes
1.5 al 5% cia a_los choques, a |Ejes - Piezas de motores
ACEROS AL | "“4e Ni torsion y a flexion de gran velocidad
CROMO Bielas
NIQUEL 8 al 25% Inoxidables. Resisten | Puertas de Hornos - Retor
de Cr tes a la accion del ca | tas
18 al 259 Tor. Resistentes a la | Cafierias para agua sa
dg N ? corrosion de elementos | 1ina y gas. Ejes de bom-
_ quimicos bas.
Valvulas - Turbinas
7 al 20% Extrema dureza MandTbulas de triturar
ACEROS AL de Mn Gran resistencia a los | Ejes de valvulas en gene-
choques y al desgaste | ral
MANGANESO Agujas, cruzamientos y
curvas de rieles
Piezas de dragas
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TIPO DE LA

PORCENTAJE DE CARACTERTSTICAS
SEEQEION LA ADICION DEL ACERO USOS INDUSTRIALES
ERO
Resistencia a ruptura | Resortes - Chapas de indu
0 Elevado 1imite de | cidos de maquinas eléctri
ACEROS AL ]dgls?é elasticidad. Propie- |cas -
SILICIO dad de anular el mag- [ Nicleos de bobinas elec-
netismo tricas
ACEROS AL Gran resistencia a rup | Resortes diversos
SILICIO 1% de Si tura o "~ | Resortes de vehiculos
1% de Mn Elevado 1imite de elas | Automoviles
MANGANESO ticidad b
Dureza - Resistencia a | Herramientas de corte pa-
ACEROS AL 1 al 9% ruptura - Resistencia {ra altas velocidades
TUNGSTENO de W al calor de abrasion Matrices
: ' Propiedades magneticas | Fabricacion de imanes
ACEROS AL Dureza - Resistencia a | No son comunes los aceros
MOLIBDENO ruptura al molibdeno y al vanadio
Y _ Resistencia al calor §simples
ACEROS AL de abrasion Estos se asocian a otros
VANADIO elementos
Propiedades magnéticas | Imanes permanentes. Chapas
ACEROS AL Dureza - Resistencia a | de inducidos
COBALTO (Co) ruptura. Alta resis- | No es usual el acero al
tencia a abrasion cobalto simple
8 al 20% Excepcional dureza. Re | Herramientas de corte de
de W sistencia al corte,adn | todos los tipos, para al
1 al 5% con la herramienta | tas velocidades. -
ACEROS de Va ca11epte por la alta
RAPIDOS velocidad. Cilindros de laminadores
Hasta 8% La herramienta de ace- .
de Mo ro rapido que contiene | Matrices
3 al 44 Co consigue maquinar | Calibres
de Cr el acero al manganeso Granetes
de gran dureza.
0.85 al 1.20% Posibilita gran dureza Piez§§ para motores a ex-
ACEROS AL ? de Al *““71 superficial por trata |plosion de combustion 1in
miento de nitruracion | terna
ALUMINIO--§ 9 al 1.8% (termo-quimico) Ejes de manivelas
CROMO “de Cr Ejes

Calibres de medidas de di
mensiones fijas
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VANCE EN LAS MAQUINAS HERRAMIENTAS. ‘
A ' AN

Es la longitud correspondiente al desplazamiento que hace la herramienta o
la pieza en cada rotacion (figs. 1y 2) o en cada golpe (fig. 3). E1 avan-
ce es en generalseexpresaen milimetros por minuto (mm/min.), milimetros
por rotacion (mm/rot.) o milimetros por goipe (mm/golpe) y suele darse en
tablas que acompafian las ma-

quinas. | y
rotacion |

Con ayuda de esas tablas, se ™~

puede, en cada maquina, se- (:l

leccionar el avance conve-

niente para ejecutar el tra-

/I/II
bajo. 47
La seleccion del avance de- Fig. 1 Fig. 2
pende , entre otros, de Tlos

siguientes elementos princi-

pales:
- material de 1a'pieza;
- material de la herramienta;
- operacion a ser realizada;
- calidad del acabado. Fig. 3
Avance de corte en la operacion de taladrar en mm. por rotacidn
Metales ferrosos
Material por{Material de Diametro de la broca en mm.
taladrar la broca 1a2| 205 5a7|709[9012|12a15]|1541818022|22426

Acero al car|Acero carbonoj0,03| 0,04 |0,06{0,08;0,1 | 0,13 0,154 0,18| 0,2

bono blando |Acero rapido |0,05(0,0541/ 0,12/0,16/0,19| 0,22| 0,25| 0,28| 0,33

Acero al car|Acero carbono 0,03| 0,04 0,06|0,08/0,1 | 0,13| 0,15] 0,18] 0,2
bono medio |Acero rapido |{0,05|0,075|0,12(0,16(0,19| 0,22} 0,25| 0,28| 0,33

duro
Acero al car|Acero carbono{0,02| 0,02 | 0,04/0,060,08{ 0,1 | 0,12| 0,14| 0,16

bono duro Acero rapido |0,03| 0,05 |0,09/0,12|0,15| 0,18} 0,2 | 0,25| 0,3

. Hierro fundi|Acero carbono;0,05 0,05 0,08{0,12{0,15| 0,16 0,18} 0,2 ' 0,3

do blando Acero rapido |0,07| 0,09 |0,15/0,2 |0,25| 0,25| 0,5 | 0,6 | 0,7
Hierro fundi|Acero carbono|0,02| 0,03 |0,05/0,08{0,1 0,1 0,120,127 0,15
do duro Acero rapido [0,05| 0,07 {0,1 {0,1 |0,15| 0,2 | 0,2 |0,25| 0,3

milimetros por rotacidn
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Metales no ferrosos

Material por| Material por Diametro de la broca en mm
taladrar taladrar 1ab | 5a12 [ 12a22 |22a30 ] 30 ab50
Bronce y Acero carbono | 0,03 0,1 0,1 0,3 0,38
laton Acero rapido 0,8 0,14 0,25 0,28 0,45
Bronce fos- | Acero carbono| 0,04 0,08 0,16 0,23 0,3
foroso Acero rapido 0,08 0,14 0,24 0,32 0,4
Acero carbono | 0,1 0,18 0,25 0,3 0,4
Cobre Acero rapido | 0,15 | 0,22 0,28 0,22 0,45
Metales 1i- | Acero carbono | 0,1 0,18 0,25 0,3 0,4
geros Acero rapido 0,15 0,25 0,35 0,4 0,55

Avance en

milimetros por rotacién

la limadora y cepilladora

E1 avance en la limadora y cepilladora es determinado en funcion

de los factores ya descriptos anteriormente.

En general, para el

desbaste, el avance es de 1/15 hasta 1/20 de la profundidad de

corte.

con la calidad de superficie.

Avance en el torno mecanico

Para el acabado, este avance debe ser reducido de acuerdo

Los avances, recomendados de acuerdo con el diametro de la pieza,

estan presentados en la tabla siguiente.

Diametros en mm.

Avances para des
baste en mm/vuel
ta.

Avance para acabado
en mm/vuelta.

ta.

Avances para cor -
te y torneado in
terior en mm/vuel

10a 25
26 a 50
51T a 75
76 a 100
101 a 150
151 a 300
301 a 500

0,1
0,2
0,25
0,3
0,4 -
0,5
0,6

0,05
0,1
0,15
0,2
0,3
0,3
0,4

0,05
0,1
0,1
0,1
0,2
0,2
0,3
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MECANICA G

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS .

ENERAL

3-4.1

@::E%d:: (CONCEPTO,UNIDADES ,APLICACIONES)

INFORMACION TECNOLOGICA: VELOCIDAD DE CORTE.| REFER.:HIT.047 |1/4 l

Para efectuar el corte de un material por medio de una herramienta,es ne

cesario que el material o la herramienta se mueva, uno en relacion al otro

(figs. 1y 2), con cierta rapidez. La medida usada para determinar o compa

rar la rapidez de movimientos es la velocidad (v) y la formula utilizada es
e

v= —— , siendo e el espacio recorrido por el movil y t el tiempo emplea

t
do para recorrerlo.

Analogamente, la medida usada para determinar la rapidez del movimiento del
material o de la herramienta en el corte de Tos materiales es denominada Ve
locidad de Corte, tambien representada por el simbolo v.

Velocidad de corte €S, entonces, el espacio que la herramienta recorre, en
e
t

un tiempo determinado, para cortar un cierto material, o sea, Vv =

\

Fig. 2

Unidades

Para uso en las maquinas-herramientas, la velocidad de corte ‘es,
en general, indicada en los siguientes modos:

1 indicando el numero de metros en la unidade de tiempo (minuto
0 segundo).

Ejemplos

25 m/min (veinte y cinco metros por minuto)
30 m/seg (treinta metros por segundo) .

2 indicando el numero de revoluciones en la unidad de tiempo (mi
nuto) con que debe girar el material o l1a herramienta.

]
)




INFORMACION TECNOLOGICA:VELOCIDAD DE CORTE.| REFER.:HIT.047 [2/4
(CONCEPTO,UNIDADES ,APLICACIONES) '

Ejemplo
300 rpm (trescientas revoluciones por minuto)

Aplicaciones de la velocidad de corte en m/min

En las mEquinas-herramiehtas en que el material es sometido a un
movimiento circular, como es el caso del torno, la velocidad de
corte es representada por la circunferencia del material a ser
cortado ( ¥.d) multiplicado por el numero de revoluciones (n)por
minuto, con que el material esta girando, esto porque:

Vv = —%— .". en una rotacion, v = ﬂtd (fig. 3);
. ) __7dn .
en n rotaciones: Vv = —t (fig. 4).

Como el numero de revoluciones es re-

ferido en 1 minuto, resulta: v = %—{%ﬁ}

0sea v = 1 dn. K\
Ocurre que, en general, el didmetro ~\ X
del material es dado en milimetros.
Entonces, para se obtener la veloci-
dad en metros por minuto, tendremos

que convertir el diametro en metros,

resultando Ta formula v =7 xd x n o v=Tdn m/min.
1000

S
&

Fig. 3

e = Tdn(milimetros) Fi g. 4

E1 mismo razonamiento es aplicable a las ma-
quinas-herramientas, en que la herramienta
gira, tales como: la fresadora, la taladrado
ra, 12 rectificadora (figs. 5, 6 y 7) y otras.
En el caso, el diametro (d) a ser considera-
do, seria, obviamente, el de la herramienta.
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INFORMACION TECNOLOGICA: VELOCIDAD DE CORTE. REFER.:HIT.047 |3/4
(CONCEPTO,UNIDADES ,APLICACIONES)
En las maquinas-herramientas en las que el material o la herramienta esta
sometido a un movimiento rectilineo alternativo, la velocidad de corte es
representada por el doble de la carrera (c)
que hace el material o la herramienta (fi- ¢ |
gura 8), multiplicado por el numero de gol-
pes (n) efectuados durante 1 (un) minuto, o \\A L
sea: Al \
e . 2 C .

vE— e Ve (en 1 golpe).". en -~ s
1 golpe/min v = 2 ¢

T min

. _2cn .

en n golpes por minuto, v = T - Fig. 8

v=2¢n

La longitud de la carrera es, en general, presentada en milimetros. As7,pa
ra se obtener la velocidad en metros por minuto, se debe convertir la lon-
gitud de la carrera en metros, resultando la formula:

2 xCxn . _2¢cn .
VE =500~ - - V= 000 m/min.

Ejemplos de calculo de velocidad de corte

10) Cual es la velocidad de corte en m/min utilizada cuando se
tornea un material de 60 mm de diametro, girando con 300 rpm ?

Calculo
_ e . ., _.9g4dn
VE—g .oV 000
v = 3,14 x 60 x 300 .-. v = 56,52 m/min.

1000

29) Cuando se cepilla con 20 golpes por minuto y con un recorri-
do de 300 mm, cual es la velocidad en corte en m/min utilizada ?

_ e . . 2cn . _2.x 300 x 20
V==t -+ V= Too0 - V°© T000
v = 12 m/min




INFORMACION' TECNOLOGICA:VELOCIDAD DE CORTE.| REFER.:HIT.047 |4/4

(CONCEPTO ,UNIDADES ,APLICACIONES)

E1 corte de los materiales debe ser hecho observandose velocidades de corte

preestablecidas, de acuerdo con experiencias, teniendo en vista ofrecer una

referencia para condiciones ideales de trabajo. De esto modo, a partir de

estas velocidades, debe el operador calcular las rotaciones o golpes por mi

nuto para que el trabajo se efectue dentro de las velocidades recomendadas.

Ejemplos

10) Cuantas revoluciones por minuto (rpm) debemos emplear para
desbastar acero de 0,45%C de 50 mm de diametro con herramienta de
acero rapido? La velocidad de corte indicada en la tabla es de

15 m/min.
Caleulo
v=2dn 9000 x V=owdn .. =200 XV
1000 md
n=-1000x15 - .. 95,5 0 sea 96 rpm.
. 3,14 x 50

29) Calcular el numero de revoluciones por minuto para desbastar,
con herramienta de acero rapido, hierro fundido duro de 200mm de
diametro., La velocidad de corte indicada en la tabla es 10m/min.

Cqleulo
v mdn o= 000 xv oo, o, 1000 x 10
1000 nd 3,14 x 200

=
!

= 15,92 0 sea 16 rpm.
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e Edicion HERRAMIENTAS DE CORTE (ANAULNS Y TABLAS)

G IN
° D)

Los angulos de las herramientas de torno estan determinados por superficies

esmeriladas. Estas superficies forman, ademas, un perfil de acuerdo con 1la
operacion a ejecutar y una cuna adecuada al material a trabajar (fig.1).
Los angulos adecuados y la posicion correcta de la herramienta permiten a la
cuna desprender el material con menor esfuerzo y menor vibracion de la maqui
na. En un plano perpendicular a la arista de corte, la seccién de la herra-

mienta debe presentar el dngulo b de cuna
adecuado. (fig. 2).

MECANICA GENERAL

Fig. 2

3-4.11

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

Fig. 1
1 - Superficie lateral a = Angulo de incidencia lateral
2 - Superficie frontal b = Angulo de cuna (filo)
3 - Superficie de salida ¢ = Angulo de salida o de ataque

Angulo de incidencia lateral (a)

Es formado por la superficie lateral y el plano verticaT, que pasa
por la arista de corte. Este angulo facilita la penetracion late
ral de la herramienta en el material (fig. 3).

Angulo de cuna o filo (b)
E1 angulo de cuna es formado por las superficies de salida y de in
cidencia (lateral o frontal) cuya interseccién constituye el filo
de la herramienta. (fig. 4).




INFORMACION TECNOLOGICA:

HERRAMIENTAS DE CORTE (ANGULOS Y TABLAS)

REFER.: HIT.048 |2/4

La altura de la arista de corte de las herramientas esta
relacionada con el eje geometrico del torno y depende de
la operacion a ejecutar y de la dureza del material. Pa
ra tornear materiales blandos y semi-duros, la arista de
corte debe estar horizontal y a la altura del eje de 1la

Ingulo de salida o de ataque (c)

E1 angulo de salida es formado por la superficie de salida y un
plano horizontal. Influye en el esfuerzo de retirar el material

y en el desprendimiento de la vi-
ruta. Cuanto mayor fuere este an
gulo, tanto menor sera el esfuer
zo empleado en la salida de la vi
ruta (fig. 5).

Angulo de inecidencia frontal (a')
Esta formado por la superficie
frontal y un plano vertical que
pasa por la arista de corte. Es-
te angulo facilita la penetracion

radial de la herramienta en el ma

terial (fig. 6).

Angulo de direccion (d)

Esta formado por la arista de cor

te y el eje del cuerpo de la he-
rramienta.

Fig. 6

Cuanto mayor sea este angulo mayor sera el aprovechamiento de 1la

arista, manteniendo constante la profundidad y avance del corte y

tambien la posicion de la herramienta con respecto a la superficie

‘a tornear (fig. 7).

ALTURA DE LAS HERRAMIENTAS

pieza (fig. 8).

Fig. 7
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.048 | 3/4
HERRAMIENTAS DE CORTE (ANGULOS Y TABLAS) A :

Para el desbastado de materiales duros, la arista de corte debe formar un'pg
queno angulo con un plano horizontal (fig. 9), y 1a punta de la herramienta
debe estar a una altura h sobre el eje de la pieza.

Practicamente cada milimetro de al Ezé——__k, e “k_

tura h equivale a 22 milimetros de 3
diametro de la pieza. Esta altura

es determinada por la formula:

h =D Fig. 9
22
Ejemplo:

Para tornear una pieza con 154 mm de diametro, la altura h sera:

h = D h = 154 h = 7mm. Luego la punta de la herra-

22 22

mienta debe estar a 7 mm sobre el eje de la pieza, formando un an-
gulo de 5°, conforme muestra la figura 9.

ANGULOS DE LAS HERRAMIENTAS DE CORTE (fig. 10).

Herramienta Herramienta
de Acero ra Material de Carburo

pido ) Metalico
alb ¢ alb c

60

Fundicion dura, de latones du
840 Q0 ros y bronces quebradizos y | 5| 80 | 5
duros.

80

Acero y acero 2mo]deado con
0 a0 mas de 70 kg/mme de resisten-

74 8 cia, fundicion gris dura, S| 778

bronce comun y laton.

80

Acero y acero moldeado con re
680 140 | sistencia entre 50 y 70kg/mmZ | 5 | 75 | 10
fundicion gris, laton blando.

g0

Acero y acero moldeado con re
0
620 20 sistencia entre 34 y 50kg/mm2 5167 18

80

Bronces tenaces y blandos, ti
0 0 s L1
55° 27 pos de acero muy blandos. 5165 | 20

100

400 400 Cobre, aluminio_y metal blan
co (anti-friccion).

OBSERVACION
Tabla basada en 1a del libro "Alrededor de las Maquinas Herramien
tas" de Gerling. Editorial Reverte.
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HERRAMIENTAS DE CORTE (ANGULOS Y TABLAS)

REFER.:HIT.048 |4/4

VOCABULARIO TECNICO

Angulo de direccién - &ngulo de rendimiento
Angulo de cuna - angulo de filo

Angulo de salida - angulo de ataque

RESUMEN

LOS ANGULOS DE LAS HERRAMIENTAS DE CORTE:

son determinados por superficies esmeriladas y segun el plano de

fijacion de la herramienta (horizontal o inclinado).

Caracterizan la cuna conforme al material a ser cortado y la natu

raleza del material de la herramienta.

se denominan:

angulo de incidencia
angulo de cuna
angulo de salida
angulo de direccidn.

sus valores pueden obtenerse en tablas.
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wm.uicitn - | [(CBC (APRECIACION 0.05 mm Y 0.02 mm) =N\

APROXIMACION 0,05mm (nonio con 20 divisiones)

Para obtener lecturas con apro _%pl
ximacion de 0,05mm, se utiliza H 10 20
. X L:[ | ’ ESCALA
un nonio de 19mm de longitud Ll L] || L] ]}
| [l L] l[l | [ll

]T( !

(fig. 1), de modo que cada par 0 2 4 . . Y

dividido en 20 partes iguales
NON 0

MECANICA GENERAL

te mide —%%— = 0,95mm; luego, Fig. 1
la diferencia de longitud (d)

entre las divisiones de ambas escalas es: 1 - 0,95 = 0,05mm.

10 20 ESCALA

0
La figura 2 senala una lectura l N ]ll‘lll H| hl HI hl F l” I‘ IJ | | l

de 3,65mm, porque el 3 de la NON10
[o] 2 4 6 8 10

Fig. 2

escala esta antes del cero del
nonio y la coincidencia se da
en el 139 trazo del nonioy 13 x 0,05mm = 0,65mm.

2-2.21

APROXIMACION DE 0,02mm (nonio con 50 divisiones)

l 2 3 4 5 7
Para obtener lecturas con una 6 i

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

aproximacion de 0,02mm, se uti
liza un nonio de 49mm de longi 61 234 567 8530

tud dividido en 50 partes igua Fig. 3

les, de modo que cada parte mide —é%— = 0,98mm; luego,la diferencia de lon
gitud entre las divisiones de ambas escalas es: 1 - 0,98mm = 0,02mm.

La figura 3 muestra una lectura de 17,56mm.

CURSOR DE

335?8“ CON APROX | MAC | ON
Algunos calibres con nonio de B
50 divisiones estan provistos o : 2
de un d'iSpOS'it'iVO que permite |lll|’l’lff'l'l’l‘r|‘r‘l'r'{|'l‘|'1'r'r'|h']r‘frHHII{H

un desplazamiento mecanico del

cursor (fig. 4).

REGLA
DESPLAZAMIENTO FINO

Fig. 4
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CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

2-2.21

INFORMACION TECNOLOGICA:
CALIBRE CON NNNIO (APRECIACION)

REFER;HIT.OSOl]/Z

N

La apreciacion de estos instrumentos de medicion estd dada por la lectura de

1a mencr fraccion de la unidad de medida, que se puede obtener con la aproxi

macion del nonio.

La maxima aproximacion de la lectura se obtiene por el cociente entre la mag

nitud de la menor division de la escala principal divididas per el nimero de

divisiones de la escala auxiliar o nonio.

La apreciacion se obtiene, pues, con la formula:

- &
a=q
a = apreciacion
e = menor division de la escala
n = numero de divisiones del nonio
Ejemplos (calibre con nonio en el sistema metrico)
19) e = 1 milimetro de la escala
. . 1 Escala
rincipa
p ]Opd . .l . 0 Imm 10 20 j
n = ivisiones en el nonio - :
‘1|—ll l| L II | ll}
_ e EERRERRRER
a = —
n 0 5 10
a = " nonio
10 .
Fig. 1
a=0,1 milimetro de la escala

20) e = 1 milimetro de la escala

principal

n = 20 divisiones en el nonio
e

a =

a:—_
20

a = 0,05 milimetro (fig. 2)
30) e = 1 milimetro de la escala
principal

= 50 divisiones en el nonio

Fig. 2

Cada division del nonio permite una lec-

tura aproximada hasta 0,1 mm.

/—Escolo
o |o 4 20
*1.,111 L1 lmi n
RILERNRARRARRRRNS !_|
0 2 4 6 8 20

Cada division del nonio permite una lec-

tura aproximada hasta 0,05 mm.

Fig. 3

Cada division del nonio permite una lec-
tura aproximada hasta 0,02 mm,

a=__$‘__ T 1' ’3 4 ? ksca!ué
| ]
- SN b SIS
® 7750 T[T, ml. ik m IHH]FH i H[Hlll
2 T 0,02 mm é 5 10 25 35 40 45 50
(fig. 3)




CALIBRE CON NONIO (APRECIACION)

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.050 |2/2

Ejemplos (calibre con nonio en el sistema ingles)

‘]Il
19 R
AT
n = 8 divisiones en el nonio
1
16
a4 = —
8
1 1
R TR
1" .
a = =55~ (fig. 4)
20) e = 0,025"
n = 25 divisiones en el nonio
- _&_
a =
_ 0,025
T
a = 0,001" (fig. 5)

Escala
e
o] |
e . |
|l1|[|||lll|l|l|u|
T
\\—'nonio
Fig. 4

Cada division del nonio permite una lec-
n

. 1
d
tura aproximada hasta 178

Escala

e

Q1 002s" |
i 11h||lulln||1 Lithllinlllullllitinnlt
T[T T [
(0] 5 10 5 20 25
<
\__ + nonio
Fig. 5

Cada division del nonio permite una lec-
tura aproximada hasta 0,001"
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CINTERFOR INFORMACION TECNOLOGICA: MICROMETRO. REFER.: HIT.051 |1/ 2
8. icifn
Jea. B4 CBC ’ (GRADUACION EN mm., CON NONIO) =

e
® <)

E1 micrometro con Nonio permite lectura de medidas con aproximacion .mas

precisa de la del micrometro normal.

59 trazo= 0,005 mm

escola del _nomo / Nonio
6,775 mm , ) - -
%
3
X
25

=

0 5 [T lso
L=

TTITTT F—\

\escala centesimg}

272division = 0,27 mm

MECANICA GENERAL

®
:

Fig. 1

%
9
§ Micrometro con aproximacion de 0,001 mm
(= .
Q .
g E1 micrometro con aproximacion de lectura de 0,001 mm, posee un Vernier con
g I% 10 divisiones grabadas en el cilindro, cuya longitud corresponde a 9 divi-
= Zz siones de la escala centesimal gravado en el tambor. Entonces, cada divi-
a 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 O trazos de coinciden-
8 cia equivale a 0,001 mm, la segunda 0,002 mm, la tercera 0,003 mm y asi su-
cesivamente.
@
LECTURA

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

La lectura es:

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




——

REFER.: HIT.051 |i2/2

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

Otros ejemplos  (figs. 2, 3y 4).

— 35
= — 35
. = 30
escala del nonio - 3 escala del nonio E_ 30
s—F % s=—L .
o R—E o5 —
c w=——T 20 =g —
z A —— Soa—F 20
S — S —I—
s — 1 ° 3 "o B 20 45
o 5 10 - ] — —
10 E — £
— oa — 10 0%
THE os escalg — o2
escalg — 5 g8 milimétrica = - b
milimétrica = - > e°
— o0 - —
. — " — O
F]g' 2 — 45 escala del nonio = —
lectura 18,000 mm == — 45
0,590 mm — 40 & —m E
0,006 mm — o R [~ 40
- - & w —
18,596 mm 23 —_ i
N E B Fig. 3
° 5 10 F E lectura 20,500 mm
’ [ o9 0,/ 10Omm
SRR 4 YT P
lectura 13,000 mm escalg — 20,618mm
0,400 mm milimétricag — 35
0,009 mm —
4 . —
13,409 mm Fxg. 4 =

En el micrometro, con Nonio , la aproximacion de la lectura de medida se

calcula, usando la formula: a =

(1

N.nl.n2

a = Aproximacion de lectura dada por la menor division contenida en la es
cala del Nonio .
e = La menor unidad de la escala milimetrica.
nl = Numero de divisiones de la escala centesimal.
n2 = Numero de divisiones de la escala del Nonio .
N = Divisiones de la unidad en la escala pérale]a.

Ejemplo: Tenemos: a = - &
=1 mm N. nl. n2
= 2 divisiones .= 1
nl = 50 divisiones 2 x 50 x 10
n2.= 10 divisiones
a = 0,001 mm.

La aproximacion de lectura es de 0,001 mm.

X3
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MECANICA GENERAL

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
4-3.7

INFORMACION TECNOLOGICA : REFER.:HIT.052 |1/2
RESORTES HELICOIDALES.

E1 resorte es un dispositivo para uniones eldsticas de piezas de maquinas,
aparatos, vehiculos etc. No considerando el tipo empleado, 1los resortes

pueden ejercer las siguientes funcijones:

1 Amortiguacidén de chogue.

EJEMPLOS

Resortes de la suspension del vehiculo; resorte del pinon del mo-

tor de arranque.

2 Retencion de esfuerzos de compresion o traccion.

EJEMPLOS

Resortes de garras o unas de retencion; resortes de trinquete;

resortes de mecanismos basculantes y otros.

3 Regulacion de esfuerzos de traccion o de compresion.
EJEMPLOS

Resorte de Valvula para aire comprimido, gases, 17quidos.
4 Almacenamiento de energia.

EJEMPLO
Resorte del mecanismo de movimiento de los relojes.

CONSTRUCCION DE LOS RESORTES HELICOIDALES

RESORTES HELICOIDALES son piezas

metdlicas casi siempre de acerol
Una espira

construidas por el arrollado en de resorte.
forma de una hélice, de un alam- Compresion éé;;b

- 0 u
bre fino o grueso (figs. 1y 2). +
4 rasorte
[ /
. [
Los alambres finos se emplean pa- - <
- <
ra hacer resortes pequenos. Los o
[ 9
alambres gruesos se utilizan para EJ_
<
los resortes grandes, los cuales f
estan sujetos a esfuerzos muy ele Compresidn Traceidn |
vados. '

Fig. 1 Fig. 2

Traccidh
A

£
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RESORTES HELICOTDALES.

En general, los alambres para resortes son de seccion circular. Sin embar-
go, se puede usar alambre de seccion retangular o cuadrada (fig. 3).

r Lt h r
Fig. 3 % m %
T T wwm

E1 alambre, en los resortes helicoidales, trabaja por torsion. Los elemen-
tos principales de un resorte son: Espira - es una vuelta completa del re-
sorte. Paso - es la distancia entre los centros de dos espiras consecuti-
vas (fig. 1 y 2) respectivamente.
Los resortes helicoidales son de dos especies: 1los de compresion y Tlos de
traccion (fig. 1 y 2) respectivamente.
Debemos considerar aiin, a los efectos de aplicacion los siguientes elemen-

tos: la carga maxima admisible, el diametro medio del resorte y el diame-
tro del alambre.

MATERTAL PARA RESORTES

Las tablas abajo presentan algunas aleaciones utilizadas, con la
indicacion de sus usos.

MATERIAL Usos MATERIAL Usos
Alambre pa- | Resortes Alambre de acero Resortes resis
ra resorte comunes inoxidable de al tentes a la co
Alambre pa- | Resortes pe- ta res1stegc1a a rrosidny tempe

. ~ . la corrosion y ratura
ra piano quenos y fi-
temperatura
nos
Alambre de metal
Alambre re- | Resortes de "MONEL" e "ICO-
cocido valvulas NEL"
Alambre de Resortes des Alambre de bron- Resortes resis
manganeso tinados a ce al fosforo tentes a la co
al silicio | trabajo cons rrosion
tante

Alambre de Resortes de

cromo al va | valvulas que
nadio trabajan ba-
jo elevadas

temperaturas
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Son herramientas manuales de acero fundido, o estampadas, compuestas de dos
brazos y una articulacion. En uno de los extremos de los brozos de encuen-
tran sus mandibulas de agarre o corte, que estén templadas y revenidas.
Sirven para tomar por apriete, cortar, doblar, colocar.y retirar determina-
das piezas en los montajes.

Las caracteristicas, tamanos, tipos y formas son variables, de acuerdo con
el tipo de trabajo a ejecutar. '

TTPOS

Los principales tipos son:

alicate universal

alicate de corte

alicate de puntas

alicate regulable

alicate de articu]aciBn.desp]azable

Alicate universal
Sirve para efectuar varias operaciones como: tomar, cortar y. do-

blar (fig. 1).

presion manual

brazo

ojal

corte diente cortante

articulacion

resistencia
de lo pieza

Fig. 1

presion manual

Alicate de ccrte
Sirve para cortar chapas, alambres e hilos de acero. Estos @lti-
mos pueden tener laminas removibles (figs. 2 a 5).

aristas cortantes

aristas cortantes
—

o=

Fig. 2 De corte frontalFig. 3
De corte inclinado lateral
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Alicate de corte con laminas removibles y palanca miiltiple
(figs. 4y 5)

Alicate de punta

Las figuras 6 a 9 indican varios tipos de alicates de puntas.

Fig. 8 Fig. 9

Alicates regulables

Trabaja por presion y da un apriete firme a las piezas. Por inter
medio de un tornillo, existente en la extremidad, se consigue regu-
lar la presion (fig. 10).

Alicate de articulacién desplazable IONY

Su articulacion se desplaza para facilitar una mayor abertura.

Es mas utilizado para trabajos con perfiles redondos (figs. 11 'y
12).

oja! corredizo

ojal corredizo

articulacion

articulacion

Fig. 11 Fig. 12
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BROCA HELICOINAL. (ANGULOS) '

Debido la forma especial de la broca helicoidal, es practicamente imposible
medir, directamente y con exactitud, los angulos c¢ (angulo cortante), f (an

gulo de incidencia) y s (an
gulo de salida), que influ-
yenen las condiciones del
corte con la broca helicoi-
dal (fig. 1).

La practica indica, sin em-
bargo, algunas reglas para
el afilado de 1a broca que
le dan las mejores condicio
nes de corte.

CONDICIONES PARA QUE UNA BROCA HAGA- BUEN CORTE

1 EIl Eﬁgulo de la punta de 1a broca debe ser de 1180, para tra-

bajos comunes (fig. 2).

eje

eje

Valores especiales recomendados

1509, para aceros duros;

1259, para aceros forjados;

1000, para el cobre y el aluminio;

909, para el hierro fundido blando y g]eaciones ligeras;
60°, para plasticos, fibra y madera.

2 Las aristas cortantes deben tener, rigurosamente, Tlongitudes

iguales, es decir, A = A' (fig. 3).

i
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BROCA HELICOIDAL. (ANGULOS)

3 E1 3ngulo de incidencia debe tener de 9% a 159 (fig. 4). En
estas condiciones, se da mejor penetracion de la broca.

eje
- éie

Fig. 4

Fig. 6

Estando la broca correctamente afilada, la arista de la punta ha
ce un angulo de 1300, con unarectaque pase por el centro de las
guias (fig. 5). |

Cuando esto ocurre, el angulo de incidencia tiene el valor  ade
cuado, entre 9° e 150,

4 En el caso de brocas de mayores diametros, la arista de la
punta,-debidd a su tamano, dificulta el centrado de la broca vy,
tambien, su penetracion en el metal. Es necesario, entonces, re-

ducir su ancho. Se desbastan, para eso, los canales de 1a broca, -

cercé de 1a punta (figs. 6 y 7). Este desbaste, hecho en la esme
riladora, tiene que hacerse con mucho cuidado quitando el mismo es
pesor en los dos canales.
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Es una maquina-herramienta, cuya sierra de cinta se mueve continuamente, a
través de la rotacidn de volantes y poleas accionados por un motor eléctri

co.

Existen dos tipos, caracterizados por la posicion de la cinta:ver
tical y horizontal. La figura 1 muestra 1a maquina denominada

Sierra Vertical de Cinta. r T!Ifr .
1 Llave del motor. . k‘

2 Columna 1 ’

3 Llave eléctricadel soldador | 9
y muela.

4  Muela

5 Control de presion en la sol
dadura de la hoja de sierra.

6 Tijera

7 Soldador electrico para sie
rras.

8 Caja del volante conducido.
9 Volante tensa-hoja de sierra
10 Guia de la hoja de sierra

11 Mesa inclinable

12 Caja del motor y transmision
13 Cajon de herramientas.

14 Caja del volante conductor.

—
Qv

1

figura 2 muestra la Sierra Horizontal de Cinta.

Fig. 1

1 -Arco porta-cinta

2 Contrapeso 3

3 Polea conducida o

4  Sierra de cinta R
5 Motor electrico [

6 Pata

7 Bancada

8 Morsa 6

9 Pieza

10 Control hidraulico del avance.
11 Resorte tenscr del armazén.

Fig. 2
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SIERRA VERTICAL DE CINTA

Es 1a mas apropiada y de mejor rendimiento para trabajos de con-

tornear, es decir, cortar contornos, interiores y exteriores, en

chapas, barras o piezas, y es,por 1o tanto,de gran uso en los ta

1leres mecanicos.

Movimiento de la cinta

Es logrado a traves de dos volan
tes que contienen en su pérife-
ria una cinta de goma, cuya fina
lidad es evitar el deslizamiento
de 1a cinta. La regulacion de
tension se logra a traves del des
plazamiento  del volante condu-
eido, por medio de un mecanismo
apropiado (fig. 3).

. o !
Inelinacion dblla mesa

volante conducido

movimiento para tensar

la cinta

~sierrg de cinta

volante conductor

Debido a la necesidad de ejecucion de cortes inclinados, 1la mesa
de Ta maquina presenta un mecanismo articulado existente en su

parte inferior, que permite ser inclinada en los dos sentidos: a

la derecha y a la izquierda del operador. .

Guias de la einta

Son los organos responsables de
la estabilidad de la cinta du-
rante el corte. Existen dos gui

as; una superior y otra inferior .

(fig. 4).

La guia superior, por ser movil,
permite el ajuste de la altura
libre de la cinta,a fin de darle
estabilidad.

|

guia superior {mévil)

mesa

S R Y,

[Lljuuo inferior (fijo)
|
. )

Fig. 4
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Variacion de la velocidad de corte

Como se deben cortar materiales diversos, la mdquina tiene la posibilidad
de variar la velocidad de corte, o sea la de la cinta, para adecuarla a ca
da caso. Los mecanismos mds comunes para lograrlo son dos: uno con poleas
escalonadas para correas en "V" y el otro con un sistema de poleas que va-
rian su didmetro.

E1 sistema de poleas variable tiene la ventaja de permitir una variaci6n
continua dentro de un mdximo y un minimo, en cambio las poleas escalonadas
tienen cuatro o cinco valores que corresponden a cada didmetro de polea.

Avance del material
E1 avance es generalmente manual; sin embargo, existen maquinas que poseen
avance automatico.

Dispositivo para soldar la cinta

Todas las maquinas de esta naturaleza contienen un dispositivo electrico ca
paz de soldar las cintas utilizadas. Normalmente, este dispositivo’  tie-
ne, tambien, una muela abrasiva para el desbaste de la parte soldada.

Construceion de la maquina
Su estructura es construida en chapa soldada, 1a mesa y los volantes son de
hierro fundido y, las demas partes, de acero al carbono.

SIERRA HORIZONTAL DE CINTA
Tiene la misma finalidad que la maquina horizontal alternada, presentando,
sin embargo, mayor rendimiento debido al movimiento continuo de la cinta de
sierra.

La fiQura 5 muestra, con mayo
res detalles, 10os principales
mecanismos de accionamiento
de la cinta.

1 Caja de la armazon

2 Volante conducido : ol T

3 Contrapeso movil . -:unnnmm»n»nmnﬁ'ﬁ'ﬁm,'.""l"'"'
4 Engranaje de dientes inte '

riores

5 Volante conductor

6 Caja del mecanismo reduc-
tor de velocidad.
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7 Tornillo y tuerca del desplazamiento de 1a morsa.
8 Control hidraulico del avance |

9 Motor electrico

10 Resorte tensor de la armazon

.

Movimiento de la cinta . .
Se logra de la misma forma que de la sierra vertical, es decir, a traves dé
dos volantes. E1 volante conductor es accionado por un reductor de veloci-
dades a traves de un engranaje de dientes interiores (fig. 6), movido con

un motor eléctrico por medio de poleas en . _ .
engranaje de dientes interiores — 7

V escalonadas. La variacion de las velo- del volante conductor

cidades de corte se logra a traves del
cambio de posicion de la correa en las po . PO

leas escalonadas.

eje de la polea
superior

6uias de la einta

Como en la sierra vertical, estas ornillo sin_ fin

mantienen la estabilidad de la cinta. rodamiento

. - . - plﬁén

La figura 7 muestra una guia constituida Fig. § ruedo

por rodillos cilindricos.
) P T Wi Ve U W Vg

Avance de la cinta _

Es realizado a traves del propio peso del

< Ll . rollos = |1 anil

arco porta-cinta y regulado por medio de SN -
— ranura de

la valvulade aceite juntamente con el con N, TR« Doscle de

. . - ' |
trapeso movil (fig. 8).

CONDICIONES DE USO

1 Mantener la maquina lubricada

2 Para que las cintas tengan buen desli
zamiento en las guias, los puntos solda-
dos deben estar bien acabados.

3 Regular la tension de la cinta, sin
exceso, de modo que esta no deslice en la
superficie de contacto de los volantes.

vdilvulo de
aoceite
regulable.

CONSERVACION

1 Al terminar el trabajo, aflojar la cinta. ‘
2 Limpiar la maguina al termino del trabajo. Fig. 8
3 Mantener los accesorios en condiciones

de uso y guardarlos en lugar adecuado.
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Es una maquina-herramienta que, a traves de la utilizacion de una hoja de

sierra con movimiento rectilineo alternado, consigue cortar materiales

metalicos.

Existen dos tipos, caracterizados segun el sistema de avance: tipo mecani-

co y el tipo hidraulico.

La figura 1 muestra la sierra alternativa tipo mecanico.

Manija de la morsa.
Arco de la sierra.
Corredera del arco.

Contrapeso.

Tornillo de Tla morsa.
Morsa.

Hoja de sierra.

W 00 N O o0 & W N~

Soporte del contrapeso.

—
o

Engranaje de transmision.

—
—

Volante de la biela.

Soporte guia de la corredera.

12
13
14
15
16
17

8 3 //ﬁ 5
7 P 9
\\ \ / : ‘ : 10
p/\
O 11
\ (® 0 12
) 13
/ >
P | -/ 4
© 7 |é
(:) Fig. 1
19
P 20

Capa del engranaje.

Polea.

Pinon de transmision.

Base de la morsa.

Pieza a cortar.

Desligador automatico de la

1lave electrica.

18
19
20
21

Biela.

Bancada.

Motor electrico.
Patas.

AN
D
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La figura 2 muestra la sierra alternativa tipo hidraulico.

1

f 3
4 5
6 18
%4 o
7 //;égf//
= 8
O »
. DO 04/10
9
11
> ©
12
13
/. \ .
- \\15 Fig. 2
16
17
1 Arco. 9 Hoja de sierra.
2 Tubo de refrigeracion. 10 Pinon de transmision.
3 Corredera. 11 Morsa. '
4 Pieza. 12 Bandeja.
5 Biela. 13 Motor electrico.
6 Volante de la biela. 14 Caja.
7 Varilla de maniobra de la 15 Bomba de aceite.
morsa. 16 Base.
8 Articulacion del arco. 17 Limitador para el material.

18 Palanca de seleccidn de
nimero de carreras.

Su uso industrial se restringe a la preparacion de materiales que se desti
nan a trabajos posteriores, pues estas maquinas no dan productos acabados.

CARACTERISTICAS

1) Material de construccion -la mayoria de las partes componen-
tes de estas maquinas son construidas en hierro fundido, con ex-
cepcion de ejes y algunas ruedas dentadas, en donde el esfuerzo
es grande; por esta razon, son construidas en acero al carbono.
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2) Potencia del motor - €sta debe ser compatible con la solicita
cion maxima exigida por la maquina, es decir, ser capaz de
moverla cuando el corte exija mayores esfuerzos.

3 Mecanismo de avance
a) Mecanico - Se hace con la presion que ejerce el propic peso

peso del arco

del arco. Esa pre-
contrapeso

sion puede regularse

desplazando el con-

trapeso (fig. 3).

Disminuye cuando se articulacién

Te aleja del arco.

b) Hidraulico - se logra a traves de una bomba hidraulica, con
una valvula que permite la regulacion del avance, que tiene
dentro de las siguientes caracteristicas:

- avance progresivo y uniforme de la lamina ; permitiendo, el le
vantamiento de la lamina en la vuelta de la carrera de corte.

- al terminar el corte, para automaticamente el motor y levanta
el arco.

4) Capacidad de corte - es limitada pc 1la altura del arco y lar
go de la Tamina.

5) Velocidad de corte - es dada por el nlimero de carreras por minu
to. La posibilidad de variar
el nimero de carreras, permite mejor uso de la sierra.

6) Transmision de movimientos - como los motores electricos gi-
ran a alta velocidad para tener la necesaria, se utili-
zan poleas y conjuntos de engranajes

7) Conversion de movimiento - el movimiento alternado, con el
cual Tla sierra ejecuta su trabajo, se logra a traves de un meca-
nismo denominado biela-manivela, el cual permite obtener la con-
version del movimiento rotativo dado por el motor, en movimiento
rectilineo alternado en el arco de la maquina.
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Son herramientas dentadas (figs. 1y 2), de corte,cuyos dientes estén in
clinados lateralmente (TRABA). Son construidas en hojas de acero al carbo-
no o acero rapido y se destinan a producir randras, posibilitando cortar ma-
teriales metalicos.

(© o)

Fig. 1

Fig. 2

La hoja de sierra indicada en la figura 1 es utilizada en maquinas de movi-
miento alternativo; es construida en acero rapido y templada.

Como en las sierras horizontales alternativas el corte se hace en el retor-
no del golpe, es colocada con los dientes dirigidos hacia atrés..

La hoja de sierra indicada en la figura 2 se caracteriza por el largo y fle
xibilidad necesarios, siendo normalmente construida en acero al carbono y
templada solamente en los dientes. Es utilizada en Sterras de Cinta , hori
zontales o verticales, de movimiento continuo y su colocacion es hecha con
los dientes dirigidos hacia el sentido del movimiento del corte de la maqui
na, como indican ]as flechas en las figuras 3 y 4.

O hoja de sierra

o — o

sierra de cintaj

I
{7

Fig. 3

Fig. 4
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Fig. 6
TRABA DOBLE ALTERNADA
(Aceros duros-Grandes

TRABA

Es la inclinacion lateral de los dientes, cuya finalidad es produ

cir una ranura de espesor mayor
que el de la hoja, a finde evi-

tar el roce lateral (fig. 5).

espesores)

s tipos de traba.

— iy

hoja

diente

TRABA ON
(Metales

| ————ranura

de la hoja

Fig. 5

TRABA ALTERNADA
(Metales blandos)

Fig. 7

-y

DULADA
_poco espesor)

E1 buen rendimiento de una hoja de sierra depende de la eleccion,

adecuada al trabajo a ejecutar.

Las tablas y cuadros que siguen dan una buena orientacion en cuan

to a la eleccion y las condiciones de uso de las hojas de sierras.

OBSERVACTON
Las tablas y los cuadros fueron sacados del catalogo B 100 de
"STARRET TOOLS".
Eleccion de 1a Hoja'y Velocidad de Corte
ESPESOR DEL MATERIAL
De 20mm a }De 40mm Mayor que | GOLPES
Hasta 20mm | 40mm a 90mm 90mm POR
MATERIAL (3/4") (De 3/4" a|(De 1 1/2"| (Mayor que
11/2") a3 1/2") |3 1/2") MINUTO
Numero de dientes por 1"
Aceros al nfiquel 14 10 6 4 70 a 85
Aceros comunes
Aceros inoxidables
Aceros rapidos 14 10 6 4 75 a 90
Perfiles _ _ _
Tubos 14 75 a 90
Hierro fundido 14 10 6 4 90 a 115
Bronce
Cobre 14 10 6 4 95 a 135
Aluminio
Laton 14 10 6 4 100 a 140
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Eleccion de 1a cinta y velocidad de corte.

ESPESOR

Hasta| De 6mm |De 13mm|Arriba |Hasta|De 13mm|Arriba de

6mm a 13mm {a 25mm [de 25mm|13mm |a 38mm 38mm

1/4" 1/4"a1/2"{1/2"a1"| 1" 1/2" (1/2" a | 1 172"

MATERIAL 1 1/2"
. . " VELOCIDAD
Ndmero de dientes por 1 (m/min)

Aceros comunes |24-18 14 10-8 6-4 60 50 40
Acero al cromo
~niquel
Aceros fundi- |24-18 14 10 8-6 40 35 30
dos e Hierro
fundido
Acero rapido
Acero inoxida- |24-18 14 10 8 30 25 20
ble
Perfilados y
Tubos gruesos 24-18 14 10 8-6 60 55 50
Tubos finos 14 14 14 14 75 75 75
Metales no fe-
rrosos
Aluminio 10 8 6 4 |s00 | 400 300
Antimonio
Laton y Magne-
sio
Cobre y Zinc 14 8 6 4 300 250 200
Tubos de cobre
Aluminio o 18-14| 18-14 18-14 | 18-14 | 600 500 400
Laton




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.057 [ 4/4

HOJAS DE SIERRA PARA MAQUINAS.

RECOMENDACIONES GENERALES PARA EL USO DE LAS HOJAS DE SIERRAS

1 Verifique si la hoja de sierra esta alejada del material, al
poner la maquina en marcha.

2 Tense moderadamente la hoja, verifique su tension despues de
algunos cortes y ajdstela , si es necesario.

3 Use avance adecuado para el espesor del material a ser corta-
do; para material fino, reduzca considerablemente el avance.

4 E1 material a ser cortado debe estar rigidamente fijo en 1la
morsa, principalmente si se tratade material apilado.

5 Use, siempre, velocidad de corté adecuada.

6 Manténga la maquina y la lamina de sierra en buen estado de
trabajo.
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INFORMACION TECNOLOGICA: LLAVES DE APRETAR

Son herramientas generalmente de acero forjado y templado. E1 material co-
munmente empleado es el acero al vanadio o acero al cromo extraduros.
Sirven para apretar o aflojar manualmente las tuercas y tornillos.

Se caracterizan por sus tipos y formas. Sus tamanos son variados, teniendo
el mango (o brazo) proporcional a la boca.

CLASIFICACION GENERAL

Llave de Boca fija simple.
Llave de Boca fija de encaje.
Llave de Boca regulable.
Llave "allen"o "unbrako".
Llave radial o de pernos.

Llave de boca fija simple existen dos tipos: de una boca (figu-
ra 1) y de dos bocas (fig. 2).

cobeza Brazo
~ Fig. 1
e )
P
%
\ sentido del esfuerzo esfuerzo manual
de opriete
g
e
Fig. 2
tuerca
Llave de boca fija de encaje se encuentra en varios tipos y for
mas (figs. 3, 4y 5).
_ S ])

o
manijo ——ay

,
estrias

Fig. 4

Fig. :;L;;in;;] ‘:Essgggggg

Fig. 5
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Llave de boca regulable abrir o cerrar
la mandibula movil de la 1lave, por medio de un tornillo regula-
dor o tuerca. Existen dos tipos: 1lave inglesa (figs. 6, 7 y 8)

y 1lave de grifo o de cafo.(fig. 9)

MANDIBULA MOVIL
Z

es aquella que permite

MANDIBULA FIJA

Z
N—)
sy \\
—~——_REGULADOR BRAZO
Fig. 6
, MANDIBULA FIJA
o BRAZO — (rjz>
7 ‘*:fj
Fig. 7
Fig. 8
MANDIBULA MOVIL MANDIBULA MOVIL REGULADOR
- RESORTE
BRAZ0
Fig. 9 /
| & D

Llave para encaje hexagonal (Allen o umbrako) es utilizada en
tornillos cuya cabeza tiene una cavidad hexagonal. Este tipo
de 1lave se encuentra, generalmente, en juegos de seis o siete
1aves (fig. 10). D Waiss
. CORTE

Llaves axial y radial o de pernos se utilizan en las ranuras de

las piezas generalmente cilindricas y que pueden tener

interna o externa (figs. 11, 12 y 13).
EMBUT I DA

RADIAL
Fig. 13

rosca

Fig. 12

CONDICIONES DE USO

Las 1laves de apriete deben entrar justas en los tornillos o
tuercas, pues se evita asi al deterioro de ambas.
CONSERVACION

Evite dar golpes con las 1laves.

Limpielas despues del uso.

Guardelas en el estuche o en los paneles apropiados.
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ra. Edicibn CBC TORNILLOS , TUERCAS Y ARANDELAS.

Son piezas metalicas empleadas en la union de otras piezas. E1 tornillo
(fig. 1) esta formado por un cuerpo cilindrico roscado y una cabeza en va-
rias formas; las tuercas (fig. 2) son de
forma prismatica y cilindrica, con un
agujero roscado por donde se introduce
el tornillo. La arandela es una pieza
cilindrica, de poco espesor, con un agu- ~ A
jero en el centro por donde pasa el cuer ‘
po del tornillo (figs. 3, 4 y 5).

MECANICA GENERAL

Fig. 1 Fig. 2

arandela lisa

DAYNN]

BCNT

Fig. 3 Fig. 4 Fig. 5

3-3.32

Los tornillos y tuercas sirven para unir piezas como en la (fig. 6) o unir
piezas en donde una estd agujereada y roscada (hembra) (fig. 7).

arandelo
(chaflanada)

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

rosca- del i :
Pieza con agujero

L tuerca hexagonat
pieza 1 pasante.

1ormilgy

17 \\
%)
cuerbo del rornillol / ' \Diezo 2 \Q\k

I

cabeza hexagonal \Piezo con agujero
del tornillo 'roscado.
Fig. 6 Fig. 7

Las tuercas sirven para dar apriete en las uniones de piezas; en algunos
casos, sirven para regulacion.

Las arandelas sirven para proteger la superficie de las piezas, evitar de-
formaciones en las superficies de contacto y, tambien, de acuerdo con su
. forma, evitar que la tuerca se afloje.
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TIPOS DE TORNILLOS

Las figuras 8 a 18 presentan los principales tipos de tornillos.

Las figuras presentan la forma y especificaciones propias

la construccion de cada tornillo.

2d 1,7d
S . i
30° E
<[ 1% i
: %
rosca g rosca
TN 3
\ 1% j?: é' [:; R ::]
h1=zd . o
>50° 380< > S
1.7d
) Cabeza drad
. hexagonal con . Cabeza cuadrada
Fig. 8  tuerca. Fig- 9 on tuerca
90° parad < 12mm
N 60°paro d>12 mm
N 1
T I
! _ d o
2 | o
5 ' £
s Y =y ]

B Fig. 13 Cabeza
ovalada, con ra
nura.

Fig. 11 Cabeza Fig. 12 Cabeza

redonda, de ra-

nura.

avellanada

ranura.

de

Fig. 16 Cabeza

de

lenteja.

14
= Tipo allen

Fig. 17

para

]

}
—

longitud comercial

Fig. 10 Cabeza

cilindrica,
ranura.

AR

de

donda.

Prisioneros

Fig. 15

Cabeza

cilindrica re-

Fig. 18
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INFORMACION TECNOLOGICA:
TORNILLOS »TUERCAS 'Y ARANDELAS.

REFER.:HIT.059 |3/4

TIPOS DE TUERCAS

Las figuras 19 a 24 presentan los principales tipos de tuercas.

ssasimalill

©

Fig. 19 Fig. 20
hexagonal cuadrada  hexagonal

Fig. 21

con

ranuras radiales.

TIPOS DE ARANDELAS

Fig. 22 Tuerca

hexagonal
"castillo".

Fig. 23 Tuerca
de mariposa.

tipo

Las arandelas se c]asifican generalmente en: Iisas (figs. 25 y 26),
de presion (figs. 27 y 28) y estrelladas (figs. 29 a 32).

et

Fig. 25

e B

Fig. 29 Fig. 30

©

Fig. 27

O

Fig. 31

Fig. 28

£

Fig. 32

La tabla siguiente presenta las dimensiones de los elementos de union de

piezas, en sus valores mas comunes.
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DIMENSIONES EN TORNILLOS Y ARANDELAS (TABLA).

b " oty £
—] - gfi 1 YN
L\ L 7{\ n
o ) Formulas: )
B H:=1,5d m=08d n=0,44d
C=E-1,6 s 0,25d
Whitworth (normal) Metrica (normal)
Tornillo y tuerca Arandela Tornillo y tuerca Arandela
d(gexterno) E e al| b h f ||d(@externo)| E eja|b|D{h} f
3/32" 51 5,8/2,2{2,5 0,3} 2,5 2 4,5 5,211,5{ 2| 810,3] 3
1/8" 6| 6,9/2,5) 3| 8 10,5 3,5 3 6| 6,912,5( 3| 8/0,5 4
5/32" 81 9,2/2,8/3,2|10 | 0,5} 4,5 4 81 9,2/3,5 4 |10]0,5/ 5
3/16" 9 (10,4 4 | 512 0,8 5 5 9 (10,4 4 | 5 |120,8] 6
1/4" 1 [12,7] 5 |6,5[14 [1,56] 7 6 1T |12,7| 5 |6,5(14(1,5| 7
5/16" 14 116,2, 6 | 8 |18 | 2 | 8,5 7 11 12,7} 5 |5,5/14|1,5{ 8
3/8" 17 119,6| 7 |10 |22 |2,5]| 10 8 14 [16,2| 6 | 8 |18/ 2 | 9
7/16" 19 (21,9 8 |11 {24 | 3 [11,5 9 17 {19,6}f 6 | 8 18] 2 |10
172" 22 125,4| 9 (13 |28 3 {13 10 17 119,61 7 |10 |22 {2,511
5/8" 27 131,2|12 |16 |34 | 3 | 17 1 19 [21,9] 7 |10 |24 |2,5|12
3/4" 32 (36,914 {19 40 | 4 | 20 12 22 25,4 9 |13 28| 3 |13
7/8" 36 | 41,6 16 {23 |45 | 4 | 23 14 22 (25,4110 |13 28| 3 |15
1 41 |47,1118 126 |52 | 5 | 26 16 27 |31,2(12 {16 |34} 3 |17
11/8" 46 {53,1|21 |29 |58 | 5 | 30 18 32 (36,9114 |19 40| 4 |19
11/4" 50 | 57,723 {32 (62 | 5 | 33 20 32 136,9(14 |19 (40| 4 (2]
1 3/8" 55 163,5/25 |35 |68 | 6 | 36 22 36 (41,616 (23 45| 4 |23
1 1/2" 60 69,327 {38 |75 | 6 | 40 24 36 |41,6|16 |23 45| 4 |25
1 5/8" 65 | 75 |30 (42 |80 | 7 | 43 27 41 {47,318 |26 |52 |5 |28
1 3/4" 70 180,832 |45 |85 | 7 | 46 30 46 153,1(21 |29 |58 |5 |31
17/8" 75 |86,5{34 |48 (92 | 8 | 49 33 50 |57,71|23 |32 |62 | 5 |34
2" 80 {92,436 |50 (98 | 8 | 52 36 55 |163,5|25 (35 |68 (6 |37
2 1/4" 85 | 98 (40 {54 [105| 9 | 58 39 60 |69,3|27 ({38 |75 |6 |40
2 172" 95 1110 (45 (60 |120{10 | 65 42 65 (75 |30 (42 |80 |7 (43
2 3/4" 105 [121 (48 |65 [135|11 |72 45 70 180,8(32 |45 (85 |7 |46
3" 110 (127 (50 (68 [145|12 |78 48 75 186,5(34 |48 |92 | 8 |49

Nota: Las dimensiones en milimetro son -aproximadas.
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E1 destornillador es una herramienta para girar tornillos con un cuerpo ci
1indrico de acero al carbono, con uno de sus extremos forjado en forma de

cuna y la otra en forma de espiga prismatica o cilindrica estriada, en don
de estd acoplado un mango de madera o plastico (figs. 1y 2)

AL

cufia cuerpo anilio espiga mango

MECANICA GENER

—_—— . rahura

Fig. 2

Uso
Este tipo de destornillador es empleado para apretar o aflojar
tornillos que en sus cabezas tengan ranuras, que permitan la en-

trada de la cuna, que apretara o aflojara a traves de giros (fi-
guras 3, 4y 5).

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
5-1.09

Fig. 4

Fig. 5
Caracteristicas
E1 destornillador debe tener su cufia templada y revenida. E1 ex-
tremo de la cufia debe tener las caras en planos paralelos para per
o mitir el ajuste correcto en la ranura del tornillo (fig. 5).
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E1 mango debe ser ranurado longitudinalmente para permitir mayor
firmeza en el apriete. La longitud de los destornilladores varia
entre 100 y 300 mm. (4" y 12").

Fig. 7

Esta medida esta tomada en la longitud del cuerpo.
La forma y las dimensiones de las cunas son proporcionales al diametro del
cuerpo del destornillador. | . ’
Para tornillos con ranura cruzada (fig. 6) se usa un destornillador con una
cuna en forma de cruz, 1lamado "PHILLIPS" (fig. 7).

Condiciones de uso

E1 mango debe estar encajado en el cuerpo del destornillador para
evitar que se deslice.

CONSERVACION

Guardar e]_destorni]]ador en lugar apropiado.

VOCABULARIO TECNICO
DESTORNILLADOR - gira-tornillos, atornillador.
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INFORMACION TECNOLOGICA: TERRAJAS. REFER.: HIT.06] l] /1

CBC

Son herramientas de corte construidas en acero y templadas; tienen la forma
de una tuerca con tres o cuatro ranuras en direccién de las generatrices de
su agujero. (figs. 1y 2). Esas ranuras determinan las aristas cortantes y
permiten la salida de las virutas.

Algunas poseen también un corte radial que permite una pequefia regulacién.

entragda ligeromente
conica
ranura

Fig. 2

La terraja es utilizada para abrir roscas externas en piezas cilindricas de
determinado diametro, tales como: tornillos y tubos.

Caracteristicas

Las terrajas se caracterizan por los siguientes elementos:
1 sistema de rosca;

2 paso o numero de hilos por pulgada;

3 diametro interno; A

4 sentido de la rosca.

La eleccion de la terraja se hace teniendo en cuenta esos elementos en re
lacion a la rosca a construir.

Otro tipo de terraja

Terraja bipartida, construida en acero especial, acoplada en un
barrote, tambien de forma especial, facilitando, a traves de una
regulacion, la obtencion de un buen acabado de la rosca (figs. 3

y 4).

Fig. 3 Fig. 4

o)
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w. uicitn | ((CBC (PORTATIL Y DE COLUMNA)
SPAN

® LD

TALADRADORA PORTATIL

Se dice portdtil porque se transporta con facilidad y se opera asegurandola

g’ con las manos; la presion de avance es hecha manualmente.
L . . P
= Se usa para agujeros en cualquier posicion.
- Sus partes principales pueden ser vistas en la fig. 1.
(@]
=
<
(&)
L
z — A=4
fuerza [ ’E“ o
(o}
o
(o]
[e]
it
‘ . pufio ;nterrupfOr
Fig. 1
CARACTERISTICAS

Las caracteristicas de esta maquing som:
Potencia del motor.

Numero de rpm.

Capacidad para'brocas.

3-4.12

Voltaje para la maquina.

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

Accesorios
Mandril porta-broca y 1lave.
Extension electrica.

Condictones de uso
a El eje porta-brocas debe girar concéntricamente.
b La extension debe estar en buen estado (sin enmiendas).

Conservacion

a Evitar golpes y caidas.

b Limpiar despues de ser usada.
¢ Guardar en lugar apropiado.

TALADRADORA DE COLUMNA

Se dice de colwma porque su soporte principal es una columna, ge
neralmente cilindrica, mas o menos larga, sobre la-cual est3 mon-
‘ tado el sistema de transmision de movimiento a la mesa y a la ba-
se.
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(PORTATIL Y DE COLUMNA)

Patanca

Eje
porta
Mandr_il
Broca

Morsq
Mesa

Base

NWE———REF R eclectrico.
de avance. @ = Wil 4
J TRy Columna

broca

Este soporte o columna permite desplazar y girar el sistema de
transmision y la mesa segln el tamano de las piezas.

Las taladradoras de columa pueden ser:

Simple
De banco 0
radial

Simple
De piso 0
radial

Taladradora de banco
Es aquella que, por tener una columna corta, se fija sobre un ban
-co 0 un pedestal (fig. 2).

Taladradora de piso
Es aquella que, por tener una columna suficientemente larga, se
fija sobre el piso (fig. 3).

Correa Polea

escalonado 1
4 )

Fijodor de
lo mesa,

Fig. 2

Taladradora radial

Se diferencia de las simples, porque permite desplazar el eje por
ta-brocas a la distancia que se desea, dentro de ciertos limites
y stambien,porque 1la mesa solamente se puede desplazar en la direc
cion longitudinal de la base. En la taladradora de coordenadas,

® 1979
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(PORTATIL Y DE COLUMNA)

la mesa se puede de5p1azar transversalmente. En la fig. 4, tene-
mos la taladradora radial y las partes que la componen.

columna
cabeza!

bancada

Fig. 4

Condiciones de uso:

a La taladradora debe estar siempre limpia.

b El eje porta-brocas debe girar bien centrado.

¢ E1 mandril porta-broca debe estar bien colocado.

d La broca debe estar bien sujeta y centrada.

Conservacion

Para mantener la taladradora en buen estado, se debe limpiar y lu
bricar despues de usarse.
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5-2.14

FIJACION (PRENSA DE MANO Y ALICATE DE PRESIGN)

INFORMACION TECNOLOGICA: ELEMENTOS DE REFER.:HIT.063|1/2[

Son utensilios manuales de acero y hierro fundido, formados por dos mandi-

bulas estriadas y endurecidas, unidas y articuladas por medio de un eje.

Para cerrar o abrir las mandfbu]as.se usa un tornillo con tuerca "maripo-

sa"; en otras se hace con un brazo de palanca (figs. 1y 2).

MORDAZA

BOCA

Fig. 2 Alicate de presion

Estos elementos son frecuentemen
utilizados en la fijacion de pie

zas que seran maquinadas, cuando
por sus caracteristicas, no pue-
den ser fijadas por otra herra-

mienta.

Fig. 1 Prensa de mano

CONSTRUCCION
Prensa de mano

Es construida de acero forjado o de hierro fundido. Sus morda-
zas tienen estrias simple o cruzadas, para mejor fijacion de las
piezas. La longitud de las prensas es de 100 a 150 mm.

Las mandibulas son siempre proporcionales a la longitud de las
mismas.

Esta construida con un resorte entre las mandibulas para forzar
la abertura de éstas.

Alicate de Presiom

Esta generalmente construido de acero especial.

AN
1D
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FIJACION (PRENSA DE MANO Y ALICATE DE ﬁRESIéN)

Sus mordazas son estriadas y templadas.

Se encuentra en el comercio en las medidas de 8" y 10".
El alicate de presidn tiene un tornillo para regular la abertura

de las mandibulas.

CONDICIONES DE USO

E1 tornillo y la "mariposa" deben estar con los filetes perfectos.

Las articulaciones y los resortes deben tener un buen funcio-

.namento.

CONSERVACION

La prensa de mano y el alicate de presion deben limpiarse y Tu-
bricarse Tuego de su uso y guardarse en lugares apropiados.
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT .064 |1/1
ELEMENTOS DE FIJACION (MORSAS DE MAQUINA)

Son accesorios, generalmente de hierro fundido, compuestos de dos mandibulas,
una fija y otra movil, que se desplazan sobre una guia, por medio de un tor
nillo y una tuerca, accionados por una manija. Las mordazas son de acero

al carbono, estriados, templados y fijos en las mandibulas.

Existen varios tipos de prensas: de base fija, base giratoria e inclinable

en cualquier angulo (figs. 1, 2, 3y 4).

Son utilizados para la fijacion de piezas en maquinas herramientas, tales
como: taladradoras, fresadoras, cepillos, afiladoras de herramientasy otras.

Caracteristicas

Las prensas de maquinas-herramientas se caracterizan por sus formas y apli-
caciones. ‘

Las de base fija y giratoria se encuentran en el comercio por la capaci-
dad de abertura, ancho de las mordazas y altura.

Las inclinables, por el ancho de las mordazas, capacidad maxima, inclina-
cion maxima en grados, bases graduadas en grados y altura de la prensa.

Condiciones de uso
Los tornillos de fijacion de las mordazas deben estar bien apretados.
Las reglas de la mandTbula movil deben estar bien ajustadas en las guias.

Conservacion

La prensa debe estar limpia, lubricada y guafdada en Tugar apropiado.
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INFORMACION TECNOLOGICA:
ESCARIADORES. (TIPOS Y USOS)

REFERJHIT.O65‘1/3

Generalmente, el agujero ejecutado con Ta broca no es perfecto y no permfte
un ajuste de precision, por la razones siguientes: 1) Ta superficie inte -
rior del agujero es rugosa; 2) el agujero no es perfectamente cilindrico,de
bido al juego de la broca y, tambien, a su flexion; 3) el diametro no es
preciso y casi siempre es superior al diametro de la broca, debido al afila-

do imperfecto y al juego; 4) el eje geometrico del agujero sufre, en cier -

tos casos, una ligera inclinacion.
Resulta que, cuando son exigidos, agujeros rigurosamente precisos, para per
mitir ajustes de ejes y pernos es necesario escariarlos. En estos casos, se
usa una herramianta de corte denominada escariador, capaz de dar al agu
jero: 1) perfecto acabado interior,produciendo una superficie lisa

2) diametro de precision con una aproximacion hasta 0,02 mm o menos; a

gsto se 1lama escariar el agujero, o sea, llevarlo a la cota exacta al

.agrandar ligeramente su diametro, con precision; 3)correccién del agujero 1i

geramente desviado. Los escariadores pueden ser fijos y expansibles.

ESCARIADOR

Es una herramienta de precision hecha de acero rapido, teniendo ,
generalmente las formas indicadas en las figuras 1 a 4.

ranurg

" Espiga . cuerpo

e

ML
Lo

"Cabeza.

diente
Fig. 1 Escariador cilindrico, de dientes rectos, manual o para
maquina. ’
S 2
A
e
§ 4
Fig. 2 Escariador cilindrico, de dientes helicoidales para ma -
quina.
. 3 A —
= = =N
! WE g 5
] "4
Fig. 3 Escariador conico, de dientes helicoidales manual o para

maquina.
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ESCARIADORES. (TIPOS Y USOS)
Espiga. , Cuerpo
— = ‘

__ —]

< ;Zz
L - ﬁ\\\ﬁ —~—1 g
engietqa

Fig. 4 Escariador conico, de dientes rectos, para maquina.

Existen también escariadores conplaquetas de carburo metalico soldados en

los dientes.Losdientesde los escariadores son templados y rectificados. Las

ranuras entre los dientes sirven para alojar y dar salida'a 1as minuscu -
las virutas resultantes del corte hecho por el escariador. E1 diametro no
minal del escariador cilindrico es el diametro de la parte cilindrica. ET
diametro del escariador conico es el diametro del extremo mas grueso de
la parte cortante.

MODO DE ACCION DEL ESCARIADOR

E1 escariador es una herramienta de acabado con cortes multi -
ples. Los dientes o aristas cortantes, endurecidos por el tem
ple, trabajan presionados, duran tangente

te el giro del escariador en el
interior del agujero. Cortan wmi
nusculas virutas del material |,
rascando la pared interna del a-
gujero (fig. 5). Se distinguen ,
en el diente, dos angulos sola -
mente: el de incidencia (f), ge
neralmente de 30 y el de corte (c). No hay angulo de salida,por
que la cara de ataque del diente es siempre radial

ESCARTADORES DE EXPANSION

Estos escariadores permiten una pequefiisima variacion de diame-
tro, aproximadamente 0,01 del diametro nominal de la herramien-
ta. Su funcionamiento se basa en la expansidn de dientes po;ti-
zos en forma de ldminas.

viruto

©® 1979 .}
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o o el ESCARIADORES. (TIPOS Y USOS)

E1 cuerpo de la herramienta es hueco y presenta varias ranuras lon
gitudinales (figs. 6 y 7). Al apretar un tornillo de su extremo en

cuyo cuerpo hay una parte cénica se expanden ligeramente laminas
de acero provistas de filos. (los dientes).

e O . . , fornilio de
cabezg _espigo ranuras longitudinales dient expansidn
. >, — Jaente
> e b
g{]bezu espigad  centro hueco dignte cono de exgonsién
ﬁ{ —_————— \ pmu' tornillo de
' \\ “““\ I expansion
=) Fig. 7

E1 uso de este escariador exige mucho cuidado. Es generalmente fa
bricado en acero al carbono, para uso manual y puede tener dientes

rectos 0 helicoidales.

ESCARIADORES DE GRAN  EXPANSIBILIDAD, DE HOJAS SUBSTITUIBLES

Se aconseja, de preferencia, el uso de este escariador (figs. 8 y
9). Puede ser rapidamente ajustado a una medida exacta, pues 1las

hojas de los dientes deslizan en el fondo de las ranuras, que tie-
nen una leve pendiente.

cabezd espiqo anillo {tuerca ldming anillo (tuerca)

71N
= ranurgs

7 —

Fig. 8 ranurg

‘ anitlo Ldmi anillo
_7—'19 fondo de
7o

........ k""""""""'

Loming

Otra ventaja de este tipo de escariador esta en el hecho de que los
dientes son sustituibles, 1o que facilita su afilado o la susti-
tucion de cualquier lamina dahada o desafilada.

La precision de los escariadores de hojas sustituibles alcanza a
0,01mm y la variacion de su diametro puede ser de algunos milime
tros.

Este tipo de escariador es muy preciso, eficiente y durable, de
. frecuente empleo para escariar agujeros de piezas intercambiables,
en la produccion en serie.
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INFORMACION TECNOLOGICA:

METALES NO FERROSOS. (ALEACIONES)
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LATON es una aleacion de cobre y zinc en proporcion minima de

50% del primero.

Su color es amarillento y se aproxima al color

del cobre conforme aumenta la proporcion de este.

Color del latom de acuerdo con el porcentaje de cobre

Porcentaje . -
de cobre (%) 60 60 a 63 67 a 72 | 80 a 85 90 mas de 90
Amarillo | Amarillo | Amarillo Rajo Rojo Color
Color oro rojizo verdoso claro oro cobre

E1 laton es mas resistente que el cobre.

Aplicaciones -bisagras, material electrico, radiadores,tornillos,
bujes, quincalleria y otros.

Propiedades -el laton puede ser laminado y trefilado en frio y en
caliente, transformandose en chapas, hilos, barras y perfiles. El
laminado y el trefilado en frio aumenta aproximadamente en 1,8 ve
ces la resistencia y la dureza; por eso, se pueden fabricar lato-
nes de diversas durezas: blando, semiduro y duro.

E1 semiduro tiene una resistencia

de 1,2 veces mayor que el laton blando y el laton duro, 1,4 veces mayor que

el blando.
bricacion

E1 laton se funde con facilidad; por eso, es utilizado en la fa
de varillas para soldadura.

BRONCE-es una aleacion de cobre, estano y otros metales, tales co
mo: plomo, zinc y otros, donde el porcentaje minimo de cobre es
de 60%.

Aplicaciones- valvulas de alta presion, tuercas de los tornillos
patrones de las maquinas, ruedas dentadas, tornillos sinfin,bujes
y otras.

Propiedades - en comparacion con el cobre, los bronces tienen re-
sistencia mas elevada y son mas faciles de fundir. Tienen,segun
su aleacion,buenas caracteristicas de deslizamiento y de conduc-
cion electrica. Son resistentes a la corrosion y al desgaste.
Clasificacion - por su composicion, los bronces se clasifican en:
bronce de estano;
bronce de aluminio;
bronce al manganeso;
bronce al plomo;
al zinc;,

fosforoso.

bronce
bronce

(5)
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a) Bronce de estano - es una aleacion de cobre y estano, la pro
porcion de estano varia de 4 a 20%.

E1 color varia de rojo dorado a amarillo rojizo.

Propiedades - es duro y resistente a la corrosion.

Aplicaciones - debido a su facil fusion,yla resistencia al desgas
te por rozamiento, es utilizado para bujes de cojinetes y pie-
zas -de valvulas. Es facilmente maquinado. Es usado en las cons
trucciones navales debido a sus propiedades anticorrosivas y a
su resistencia.

b) Bronce de aluminio - es una aleacion con un contenido de 4 a
9% de aluminio. Su color es parecido al del laton.

Propiedb&bs es muy resistente a la corrosion y al desgaste. Su
fundicion presenta dificultades; sin embargo, se puede trabajar
bien en frio o caliente. En la laminacion y trefilado se pueden
obtener chapas, laminas, hilos y tubos para la industria quimica.
Aplicaciones - debido a sus buenas cualidades, relativas al roza-
miento y resistencia al desgaste, se emplea en la fabricacion de
bujes, tornillos sin fin y ruedas dentadas.

c) Bronce al manganeso - es una aleacion de manganeso en la que,
predomina el cobre. Su color varia del amarillo al gris. E1 man
ganeso es un metal que no es utilizado puro, sino en aleaciones
con otros metales. .

Propiedades posee buenas condiciones de dureza y no se altera
con el agua del mar, ni con los detergentes. Resiste bien al
calor.

Aplicaciones - es utilizado en electronica, como hilos para resis
tencias, y piezas en contacto con vapor y agua de mar.

d) Bronce al plomo - es una aleacion que contiene 25% de plomo.
E1 color de este bronce se aproxima al color del cobre.
Propiedades - presenta buenas cualidades de deslizamiento. Lla re
sistencia no es considerable y es autolubricante. ‘
Aplicaciones - debido a la cualidad. de ser autolubricante es
usado en la confeccion de bujes para cojinetes de friccion.

e) Bronce al aine (rojizo) - es una aleacion de cobre, estano y
zinc, en la que predomina el cobre. E1 color es amarillo rosado.

Propiedades = es resistente a la corrosion y al desgaste, se fun-
de bien y se maquina con facilidad.
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Aplicaciones - por resistir a altas presiones y ser anticorrosivo,
se emplea para valvulas, abrazaderas de tubos, bujes de desliza-
miento y en piezas de maguinas donde se exijan las calidades que
poseen esos bronces.

f) Bronce fosforoso - es una a]eacian de cobre, estano y una can
tidad de fosforo (material en forma de mineral del grupo de meta
loides). o

Propiedades - es resistente al desgaste y es anticorrosivo.
Adplicaciones - se emplea para la fabricacion de bujes para cojine
tes de deslizamiento, ruedas dentadas helicoidales y para piezas
de contrucciones navales.

METAL ANTI-FRICCION

Es una aleacion de estano, antimonio y cobre con los porcentajes
de 5% de cobre, 85% de estano y 10% de antimonio.

Propiedades - es un material antifriccion y resistente al desgas-
te.

Aplicaciones - casquillos para biela de motores de automoviles vy
bujes para cojinetes de deslizamiento. |
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MICROMETRO. (GRADUACION EN PULGADAS)

Micrometro con aproximacion de: 0,001"

E1 micrometro en 0,001", conforme podemos ver en la figura 1, es semejante
al de 0,01 mm.

FIJADOR (ANILLO)

1234936769 S
0
20

Fig. 2 - MICROMETRO O a 1", de 1/1000",

|
1000 PULG. Fig. 1

La diferencia entre los dos tipos esta en los siguientes puntos:

Fig. 2 Lectura: 0,736"
0,700 + 0,025 + 0,011 = 0,736"

&

Fig. 4 Lectura: 0,582"
0,500 + 0,075 + 0,007 = 0,582" .

1 ET tornillo micrometrico del micrometro de 0,001" es de 40
hilos por pulgada. E1 del miérSmetro de 0,01 mm es de 0,5 mm
de paso.

2 En la graduacion del cilindro, el micrometro de 0,001"

senta cada pulgada dividida en 40 partes de 0,025" cada una. EI

pre-

micrometro de 0,01 mm presenta divisiones en milimetros y me-
dios milimetros.

3 En la graduacion del tambor, el micrometro de 0,001"
25 divisiones correspondiente cada una a 0,001". E1 micrometro
de 0,01 mm tiene en el tambor 50 divisiones, correspondiendo ca

tiene

da una a 0,01 mm.

——
/|5 [
0123 456 7 01'_,,/'5
Lelcbe el b= 1 it
T -
=

Fig. 3 Lectura: 0,138" _
0,100 + 0,025 + 0,013 = 0,138"

10 —

012345 | % AARARAAN =
H}lll}lll%f;l%l!l%l!l%l_ ARLLLLLAMLLLAMALLLLLLLALLLLLL) S
—s =

M~ § 15

ng. 5 Lectura: 0,769"
0,700 + 0,050 + 0,019 = 0,769"
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La formula S = se aplica para el calculo de aproximacion de medi-

N. n

da, tanto en los micrometros simples en milimetros, como tambien en los mi- -
crometros simples en pulgadas. '

S = Aproximacion.

E = 1" (unidad del instrumento).

N = Numero de divisiones del cilindro.
n = Nimero de diyisiones del tambor.
Ejemplo

E1 micrometro simple de 0,001" indica para:

E=-’ll SOZHC"I;O“)’Z
s - —E
N = 40 trazos N. n ,
g = 1
n =25 trazos 40.25
$ = —d
1000
S =0,001"

La aproximacion es, por lo tanto, de: 0,001". .
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INFORMACION TECNOLOGICA: VELOCIDAD DE CORTE
EN LA CEPILLADORA LIMADORA (TABLAS)
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Por tener la herramienta de la Timadora, o la pieza de la cepilladora, moVi
miento rectilineo alternativo, su velocidad es variable, de cero hasta un va
los maximo.
cepilladora) para en los extremos de su recorrido y va aumentando rdpidamente
La tabla que
se presenta indica las velocidades medias de corte para trabajos en la lima-

hasta 1legar al valor maximo, en el punto medio de la carrera.

dora o cepilladora, con herramienta de acero rapido.

Esto ocurre porque el cabezal de la limadora (o la pieza de la

Veloeidad de corte en metros por minuto

Material % Carbono Velocidad de corte (m/min)

Acero al carbono :
Extra dulce 0,05 - 0,15 18
Acero al carbono 0,15 - 0,3 16
dulce

Acero al carbono

medio dulce 0,30 - 0,45 1
Acero al carbono
medio duro 0,45 - 0,65 0
ﬁcero al carbono 0,65 - 0,9 8
uro

Aéero al carbono

Extra duro 1,0 - 1,5 ¢
Acero Inoxidable - 5
Hierro fundido gris - 15
Hierro fundido duro - 12
Bronce comin - 32
Bronce fosforoso - 12
Aluginio—Magnesio _ 100
Laton duro

Aleaciones de alumi - 60
nio. Laton duro

Cobre - 26
Materiales plésticos - 26
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EN LAS MAQUINAS HERRAMIENTAS, A LOS _

Anillos graduados son elementos de forma circular, con graduaciones equidis
tantes, que las maquinas-herramientas poseen. Estan alojados en los torni
110s que comandan el movimiento de los carros (fig.1), o de la mesas de las
maquinas (fig. 2), y son construidos con graduaciones de acuerdo a los

pasos de esos tornillos. Permiten relacionar un determinado nimero de gra

D

duaciones del anillo con la penetracion (Pn), requerida para efetuar el cor
te (figs. 3, 4 y 5) o el desplazamiento de la pieza 0 de la herramienta
(fig. 6).
CARRO_SUPERIOR — | S~
CARRO TRANSVERSAL//
ANILLO GRADUADO DEL [———ANILLO GRADUADO DEL
CARRO TRANSVERSAL CARRO SUPERIOR
Fig. 1 (En el torno)
- MESA DE LA LIMADORA CORREDERA DE

/__LA MESA

TRAZO DE REFERENCIA

Fig. 2

EJE DE MOVIMIENTO TRANSVERSAL E
DE LA MESA

_—

Pn

i
T
(4]

IIIIITI]'I]IIIIIII
o

ANILLO CON
50 DIVISIONES

Fig. 3
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30 o 10 10 20 T
nnmmFMmM
| S = 1.5 mm
d '~ I trazo de referenci
9 5 1],
J — il
gAY, ? vz e
T ’
Fig. 4 } !
L
Q I
- -3 —-F L

#d

,

N

<
)

Pn

Fig. 5

—

Fig. 6

" Para hacer penetrar la herramienta, o desplazar la pieza en la medida reque
rida, el operador tiene que calcular cuantas divisiones debe avanzar en el
anillo graduado. Para esto, tendra que conocer:
la penetracion de la herramienta; el paso del tornillo de comando (en mili

metro o pulgada); el numero de divisiones del anillo graduado.

T CALCULO DEL NUMERO DE DIVISIONES POR AVANZAR EN EL ANILLO GRA
DUADO.

a) Se determina, inicialmente, la penetracion (Pn) que la  herra
mienta debe hacer en el material, como sigue:

Penetracion axial de la herramienta (figs. 3 y 4)

Pn

E-e

Penetracion radial de la herramienta (fig. 5)

Pn

D-d
2
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b) Se determina, en seguida, el avance por division del anillo
graduado, del modo siguiente: Paso del tornillo(P)

Avance por division del anillo(A)=
NO de divisiones del anillo(N)

c) Por Ultimo, se determina el numero de divisiones por avanzar

(X) en el anilio graduado, como sigue: Penetracion (Pn)

NO de divisiones por avanzar (X) = —
Avance por division (A)

OBSERVACION
En todos los casos se supuso que el tornillo de comando es de una

sola entrada.

‘ Ejemplo: 10 Calcular el numero de divisiones que se debe avanzar en un
anillo graduado, de 200 divisiones, para cepillar una plancha de
20 mm para 14,5 mm de espesor. E1 paso del tornillo de comando es
de 4 milimetros.

Caleulo
Penetracion (Pn) =E -e .. Pn =20 - 14,5 .". Pn = 5,5 mm.
Paso del tornillo(P)

Avance por division del anillo(A)=
NO de divisiones del anillo(N)

4 mm
VA = .. A =0,02 mm.
200

Penetracion (Pn)

' NO de divisiones por avanzar (X) = —
@ Avance por division (A)

5,5 mm .
. X = .. X =275 (es decir, 1 vuelta y 75 .divisio -
0,02 mm nes)

20 Calcular cuantas divisiones deben ser avanzadas en un anillo
graduado, de 250 divisiones, para reducir de 1/2" (0,500") para
7/16" (0,4375") el espesor de una plancha. E1 paso del tornillo
de comando es de 1/8" (0,125").

Calculo
Penetracion (Pn) =E - e .". Pn = 0,500" - 0,4375" .".Pn =0,0625".

Paso del tornillo(P)

Avance por division del anillo(A):
‘ NO de divisiones del anillo(N)
0,125" '
‘A= — .. A = 0,0005"
250
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Penetracion (Pn)

NO de divisiones por avanzar (X) =
. Avance por division (A)

0,0625"
X = — .'. X =125 (es decir, 1/2 vuelta)
0,0005"

30 Calcular cuantas divisiones se debe avanzar en un anillo gra
duado de 100 divisiones, para desbastar en el torno un material de

60 mms. de diametro para dejarlo a 45 mms.
E1 paso de tornillo de comando es de 5 mms.

Caleulo

_ D - d 60 - 45
Penetracion (Pn) = ——— .°. Pn = +———— " .Pn= 7,5mm.
2 2

Paso del tornillo (P)

Avance por division del anillo(A) = :
NO de divisiones del anillo(N)

5 mm
A = . A =0,05 mm.
100

Penetracion (Pn)

"

NO de divisiones por avanzar (X) -
Avance por division del anillo

7,5 mm
X = — .. X =150 (1 1/2 vuelta en el anillo)
0,05 mm ' 4

IT CALCULO DE LA INCLINACION DEL CARRO SUPERIOR DEL TORNO, PARA
QUE EL AVANCE DE UNA DIVISION DEL ANILLO GRADUADO CORRESPONDA
A DETERMINADA PENETRACION. '

En los trabajos de mayor precision en el torno, se necesita penetrar la

herramienta de manera que, por una division del anillo graduado, el diame-

tro se reduzca de pocos centésimos de milimetro. Puede ocurrir que el avan

ce correspondiente a una division del anillo graduado del carro transver -

sal, para el caso, sea demasiado grande. Se hace entonces penetrar la

herramienta, por medio del carro porta-herramientas, puesto en un deter
minado angulo, para que el avance de una division del anillo corresponda a

‘la penetracion deseada.
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Ejemplos

10 Determinar Ta inclinacion del carro porta-herramienta de un
torno, para que el diametro del material sea reducido de 0,01 mm,
al avanzar una division en el anillo graduado.

E1 paso del tornillo de comando es de 4 mm y el anillo graduado
tiene 80 divisiones.

Caleulo
D - d 0,01 mm
Penetracion de la herramienta (Pn) = — .*.Pn = ——
2 2
Pn = 0,005 mm.

_ Paso del tornillo(P)
Avance por division del anillo(A)-=

No de divisiones del anillo(N)
4 mm
A = .'. A =0,05 mm.
80

La inclinacion del carro porta-herramienta (fig. 7) es determinada segun el
angulo =< de un triangulo (fig. 8), cuya hipotenusa es igual al avance por
division del anillo graduado (A) y el cateto menor es igual a la penetra -
cion (Pn) de la herramienta, es decir:

| —
L
[- 4
—— e &
< ¥
____1<_"__ ~
Fig. 8
Fig. 7
11
Pn 0,005 mm _
Senp < = L. Seng e = —m4m .. Seno o< = 0,1,
A 0,05 mm -

Buscando en la tabla de senos el angulo correspondiente, se encontrara 5045
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As7, avanzando una division en el anillo graduade (0,05 mm), con el carro

porta-herramienta en la inclinacion de 50 45', Ta herramienta penetrara
0,005 mm (fig. 9), retirando, por consiguiente, 0,01 mm en el diametro del

material.
: ~\\\\\\\\\ 4 :Oosm
. m
§ \\
5 .
a T~
b e’
Fig. 9
20 Determinar la inclinacion del carro porta-herramienta de un
torno, para reducir 0,001" en el diametro del material, por
tornear, avanzando una division en el anillo. '
E1 tornillo de comando tiene 10 hilos por pulgada y el anillo gra
duado, 100 divisiones. |
Cdleulo
D-d 0,001"
Penetracion (Pn) = —— .°. Pn =—— .°., Pn = 0,0005".
2 2
_ Paso del tornillo(P)
Avance por division del anillo(A)= .
NQ de divisiones del anillo(N)
-lu
10
LA =— . A = 0,001".
100
Pn 0,0005"
Senoek = —— ", Seno oL = ——— .". Seno &< = 0,5.
A 0,001"
Buscando, en la tabla de senos, el angulo correspondiente << , se ancontra

ra <<

tas.

= 300, que es el angulo de la inclinacion del carro porta-herramien
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e Bicise LIMADORA  (CABEZAL Y AVANCES AUTOMATICOS)

JT o\
® - 14D

En cuanto al funcionamiento, se pueden distinguir dos tipos de cepilladora

limadora:
1 CEPILLADORA LIMADORA MECANICA, en la cual los movimientos del
CABEZAL, de la MESA y del PORTA-HERRAMIENTAS son de transmision
mecanica; 1
2 CEPILLADORA LIMADORA HIDRAULICA, en la cual el MOTOR ELECTRICO
acciona una BOMBA A ACEITE que, por medio de diversos comandos

MECANICA GENERAL

valvulas, produce Tos movimientos principales.
Sera estudiada en esta Hoja solamente la CEPILLADORA LIMADORA ME-
CANICA.

MECANISMO DEL MOVIMIENTO DEL CABEZAL

E1 movimiento rotativo del motor electrico (transmitido a traves

de la caja de velocidades) es transformado en movimiento rectili-
neo alternativo del cabezal, por medio de un sistema de palanca
oscilante (figs. 1y 3) y de manivela instalada en el volante o

engranaje principal (figs. 1y 2). jr
TRABA TUERCA TORNILLO ELA%iml/f_ T

_SOPORTE DE
HERRAMIENTA

3-4.14

TTITTrT

. ARTICULACION
DE LA BIELA

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

“ifs. Pz || ARTICULACION DEL BATIENTE
<

TRANSMIS IONES

VOLANTE

DADO

Fig. 3
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La longitud de la manivela puede variarse (fig. 2) de modo que aumente o

disminuya el recorrido del cabezal. Para eso, la 1lave de regulacion del

recorrido (fig. 4). mueve la rueda dentada cénica (fig. 2), hace girar el

tornillo y desplaza el perno, variando dicho recorrido.

La posicidon de carrera del cabezal es regulada por el mecanismo que se

muestra en la figura 1:

tornillo, tuerca, articulaciones, biela y dispo-

sitivos de maniobra (1lave, rueda dentada cénica y traba).

MECANISMO DEL AVANCE DE ALIMENTACION
Este mecanismo, que produce desplazamiento transversal de la mesa,

queda fuera del cuerpo de la limadora (figs. 4, y 5).

1000

A cada carrera del cabezal, la excéntrica B accio-
na con la palanca A, la ufia U. Esta engrana en la
rueda R, que estd montada en el eje del tornillo de
avance transversal (fig. 4). E1 tornillo da una
fraccion de vuelta y arrastra la mesa, por medio de
una tuerca. Segin la posicion de la excéntrica se
rd el avance transversal de la mesa.

{_D\ﬁ

LLAVE DE REGULACION
DEL RECORRIDO

Y

|

EXCENTRICA

Fig. 4

©

(

MECANISMO DE AVANCE VERTICAL AUTOMATICO DEL PORTA-HERRAMIENTAS

En este tipo de cabezal hay una palanca
de desplazamiento en conexion con ejes, TORNI

PALANCA DE
DESPLAZAMIENTO

LLo —'SELECTOR DE  TOPE

ruedas conicas y tuerca, que transmiten B Avance \

movimiento al tornillo del carro porta- ig*
herramientas (fig. 5), cuando esa palan
ca entra en contacto con el tope.

alulindiateng)

Fig. 5 S
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' GRADUACIGN EN PULGADAS CON NONIO) -
( AN
® §E))

MICROMETRO CON APROXIMACION DE 0,0001"

E1 nonio, grabado en el cilindro, tiene 10 divisiones iguales. Cada divi-
sion de la escala del tambor, corresponde a 0,001" y a cada divisién del no
nio le corresponde 0,0001" en la medida.

=== 25

o v 23 &5 [T
o4 4L —
@ LMMMAMMA M MMM 20 X

MECANICA GENERAL

Fig. 1 - Micrometro de 0,0001"
(Con nonio ).

LECTURA

En las figs. que siguen estdn, en un plano, las tres graduaciones de
la fig. 1, en una posicion que facilita la explicacion de la lectura

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
2-2.31

graduacion del cilindro

&

En la graduacion del cilindro (trazo 5) 0,500"
En la graduacion del cilindro ( 3x0,025") 0,075"
En la graduacion del tambor (entre trazos 19 y 20) 0,019"
En el vernier (coincidencia con trazo 5) 0,0005"
La lectura completa sera: 0,5945" L

. . g-qo é
Ejemplos de lectura de un micrémetro o ‘;?::—-5 i
con la unidad (1") dividida en 40 g 2_____5_0 ﬁ
partes iguales y la escala del PN = é
tambor en 25 partes iguales. _WWW‘;‘_NE‘

Fig. 2

i--_.-?a E
- b4 30

s -
e s

L= =
012345 678 _01234,;:—“
Lectura: o Lectura: iy

o 0,800+0,014+40,0003= i, 3 F° 0,45040,01540,0007= __ -
9. F Fig. 4 [

= 0,8143" = 0,4657"
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(GRADUACION EN PULGADAS CON NONIO)

Ejemplos de lectura de un
micrometro con la unidad
(1") dividida en 20
partes iguales y la esca—
la del tambor en 50 par-

A

&

° o
tes iguales (figs. &5y 6). —
B ] 4o
°©—
8 — =
o — —F 34
5

N
N

>
Q
IIITIIIIIII
[
Q

=}

|

IIHI]HTIIIII!]I]II]]Ilr]]”f“ﬂ”[ﬂlI!III1T1]TT1
8
04234567890

w
1Y

20

W
o

lllll'f]lll

Fig. 5 Fig. 6
Lectura Lectura
0,750+0,041+0,0009= 1,100+0,027+0,0004=
0,7919" 1,1274"

Se aplica para el calculo de aproximacion de medida en micrometro
en pulgadas con Nomio , la misma formula del micrometro en mili-
metros con vernier. E

N.ny.ny
Por ejemplo, para um micrometro 0,0001", con .Nonio , tendremos:
E=1"

40 trazos
25 trazos S

Solucion
E

B N.ny.ny

10 trazos
. S = 1

H

n

n2
40x25x10

1
10.000

S =

S =0,0001"

Aproximacion del micrometro es de: 0,0001".
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CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

“INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.072

INSTRUMENTOS DE CONTROL(CALIBRADOR PASA-NO PASA)

Son instrumentos generalmente fabricados de acero al carbono y con las ca-
ras de contacto templadas y rectificadas.

Se utilizan para verificar y controlar roscas, agujeros y diametros exter-
nos. Son generalmente empleados en los trabajos de produccion en serie de
esto es,
tre si, porque constituyen unidades practicamente identicas.

las piezas intercambiables, piezas que pueden ser cambiadas en-
Cuando eso ocurre, las piezas estan dentro de la tolerancia, es decir, en-
tre el limite maximo y el limite minimo de medida admisible.

Las figuras 1 a 6 muestran los tipos mas comunes de calibradores.

E
é g
Fig. 2
Calibradores de tolerancia, para aguaeros
pasa No pasa

%?' EEIIM!!
g F""T
?, no pasa pasa fru?n%:/teersol
Z

’.
Z

t ,
1r0ncsovrefsc | |":1 m)

’!I

g +* o

Z

z

".
. .

Fig. 3 EH Fig. 4
pasa

‘Calibrad

Fig. 5 Fig. 6

Los numeros y simbolos en las plaquetas de los calibradores (por

ejemplo, 125 H7 ISQ) corresponden a medidas y tolerancias de un

sistema internacional.
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OBSERVACION
"1S50" significa

INTERNATIONAL SYSTEM ORGANISATION

Las figurés 7 y 8 muestran el calibrador tampon y el de bocas ajustables,

respectivamente.

+O MIN 50 MAX+30

=

Fig. 7 Calibrador tampon
de tolerancia ("PASA-NO PASA").

A- pasa (en los
pernos de la fren
te)

B-no pasa(per-
nos de atras)

los pernos cilu'ndricos pueden ser agjustados
a ciertas tolerancias

Fig. 8 Calibrador de toleran-
cia ajustable.

En el calibrador tampon (fig. 7), el extremo cilindrico de la izquierda
(50 mm + 0,000 mn, o sea, 50 mm) debe pasar  por el agujero y el dia-
metro de la derecha (50 mm + 0,030 mm o 50,030 mm) xo pasa a traves del

agujero.

E1 calibrador de la fig. 8 tiene la ventaja de ser regulable; esta regula-

cion debe ser hecha con bloques calibradores precisos y rigurosamente exac

tos.

CONSERVACION

Evitar choques y caidas.

Limpiar y pasar aceite fino.

Guardarlo en estuche, en local apropiado.
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REFER.:HIT.073 |J/3

INFORMACION TECNOLOGICA:
MICROMETRO. (PARA MEDICIONES INTERNAS) N

W

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

Imicro ~ Es un micrometro de alta precision, destinado exclusiva-
mente a la 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-arriba de la recia
graduacion
contacto o palpador

cuerpo del cilindro| 1/2 - ubaio ‘de la recta
/ N—— . h:-'_/ i
T — MIE L
<_ > § ME R3S
< > | 5
= o Dol
cabezg S !‘?’:’::f:
recta de referencia . o
contacto o . botdn de friccion
palpador tambor
Fig. 1

FUNCIONAMIENTO

Con el auxilio de las figuras 1 (aspecto externo de un "Imicro"), 2
(vista esquematica de adaptacion al medir un égujero) 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 micrometrico de alta precision unido, en un extremo,al
tambor graduado y, en el otro a un cono roscado. A los  costados
de este cono roscado - rigurosamente ensamblados en guias protecto
ras y formando angulos de 1200 - estan dispuestos los tres
contactos o palpadores.

é/ contacto o palpador tornillo micromeétrico
2 /

W cono roscado

Fig. 2 Fig. 3

contacto ¢
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E1 micrometro interno "Imicro" se presenta en juegos con capacidad de medi-

cion de 6 a 300 mm, con aproximacion de medidas que varfa, de 0,001mm.,0,005mn

y 0,01 mm, marcadas en su cuerpo.

Tabla de Capacidad de Imicro

comcitad | Lecuura | Erofndided [ nillos do [Lonaicudde [copacidae e
dor (mm) (mm) (mm) mento (mm)
6 - 12 0,001 50 8 - 10 100 3
11 - 20 0,005 75 14 - 17 150 3
20 - 40 0,005 75 25 - 35 150 5
40 - 100 | 0,005 75 50-70-90 150 10
100 - 200 0,01 100 125 - 175 150 25
200 - 225 0,01 100 1 150 25
225 - 250 0,01 100 1 150 25
250 - 275 0,01 100 1 150 25
275 - 300 0,01 100 1 150 25

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
instrumento para cada gama.

La fig. 4 muestra a un juego
de "Imicro" que atiende a una
gama de capacidad de 11 a 20 mm.

anilios de referencia

prolongador

; instrumento (imicro)
j;

i

A

Los anillos 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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" MICROMETRO. (PARA MEDICIONES INTERNAS)

E1 imicro antes de ser usado debe ser controlado 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.

19 Ejemplo _

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

Lectura inicial 20,000 mm =T = . = Bs
Escala en mm 3,000 mm — - %?':::
Escala de 0,5 mm 0,500 mm — jawif_ o——
Escala del tambor 0,000 mm iiiiﬁi;ééilf ——
23,500 mm
Fig. 5
29 Ejemplo
Imicro con capacidad de medida de 30 a 35 mm (fig. 6).
' 3mm
Lectura inicial 30,000 mm \ FHirazes = oo
Escala en mm 3,000 mm =2
Escala en 0,5 mm 0,500 mm ?\ =
Escala del tambor 0,105 mm gl;;o
::Z;&

33,605 M o5

MICROMETRO TUBULAR Fig. 6

Los michmetros‘tubu1ares son empleados para medir diametros internos desde
30 mm en adelante. Debido al uso en gran escala por la versati]idad,de] Imi
cro, este tipo de micrometro tiene su aplicacion limitada, atendiendo, casi
solamente, a casos especiales. Las figuras 7 y 8 muestran 2 tipos.

Fig: 7 Micrometro tubular

I

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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Tolerancia es el valor de la variacion permitida en la dimension de una pie-

za. Es practicamente la diferencia tolerada entre las dimensiones 1imites,
maxima y minima, de una dimension nominal (figs. 1y 2).

La tolerancia es aplicada
en el mecanizado de pie-

zas en serie y permite la
intercambiabilidad de las

mismas. La variacion de ,
medidas es determinada en m
funcion de las medidas no

minales de ejes y aguje-

MECANICA GENERAL

D mdx
D min
|
A
]
+
D min
0 max

) Fig. 1 Fig. 2
ros y el tipo de ajuste

deseado. E1 ajuste es la

condicion ideal para fijacion o funcionamiento entre piezas mecanizadas den-

tro de un 1imite. .

La unidad de medida para la tolerancia es la micra (um = 0,001 mm).

E1 sistema mas usado internacionalmente es el "ISO" (internationa] Stan-
- dards Organization) que consiste en una serie de principios, reglas y tablas

que permiten la eleccion racional de tolerancia en la produccion de piezas.

Campo de tolerancia
Es el conjunto de los valores comprendidos entre el alejamiento su

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
2-6.2

perior e inferior. Corresponde, tambien, al intervalo entre la di
mension maxima 'y la dimension minima permitida.

E1 sistema de tolerancia "ISO" preve 21 campos, representados por’
letras del alfabeto latino, siendo las mayusculas para agujeros vy
Tas minusculas para ejes.

Agujeros
AAB CDEFGHJIKMNPRSTUV XY Z

Ejes
abcde fghgijkmnporstuvsxyz

Estas letras indican las posiciones de los campos de tolerancia en
relacién a la "17nea cero". Combinadas las de los agujeros y de

. ’ los ejes, se obtienen los ajustes mdviles o forzados como indican al
‘ gunos ejemplos de la fig. 3.
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A TOLERANC I AS
§§§ PARA AGUJEROS z
2 9
B O = o &
wi oy Wl ' o
§§ wo S e 3 .
ROTATIVO EdE & ° = A CALIENTE
E 8 QS o = o
N Q Q < <
- < < g ~ ~N
FEEE e
K) m w e e2e e i mm
R n WP ok Kﬁ’&lmm
m G m 2%
LINEA CERO ey H K e
[0)— ....-.‘; {-!:?9;,.:.:“‘ =
[N
BRg "|Y KM Nmmm
R f P R s R§9K§1
I g e U v e
IS d Xy BN
x VA
2 B2
g C
n m CON JUEGO—»—-—INCIERTO‘—J«—CON INTERFERENCIA—
=,
¢ b TOLERANCIA PARA EJES
s B

55 Fig. 3

a]
Grupos de dimensiones
E1 sistema de tolerancia "ISO" fue creado para producion de piezas
intercambiables con dimensiones comprendidas entre 1 a 500 mm,
Para simplificar el sistema y facilitar su utilizacion practica,
esos valores fueron reunidos en 13 grupos de dimensiones:

Grupos y dimensiones en milimetros

1| 3] 6| 10| 18] 30| 50| 80| 120 18 | 250 | 315 | 400 ®
a a a a a a a a a a
10| 18] 30| 50| 80| 120 | 180 | 250 | 315 | 400 | 500

Calidad de trabajo

La calidad de trabajo, es decir, el grado de tolerancia y acabado
de las piezas, varia de acuerdo con la funcion que ellas desempe-
fian en los conjuntos o maquinas y tambien el tipo de trabajo que
la maquina realiza. Por esta razon, el sistema "ISO" establece 16
calidades de trabajo, capaces de ser adaptadas a distintos tipos
de produccion mecanica. |
Esas calidades son designadas por IT1 a IT16 (I de ISOy T de to-

lerancia). ®
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TOLERANCIAS (SISTEMA IS0)

Aplicaciones de las diversas calidades

Calidad Aplicaciones
1as Mecanica extra-precisa. Es reservada particularmente a cali
bradores.
6 Mecanica muy precisa. Es indicada para ejes de maquinas-he
rramientas como: fresadoras, rectificadoras y otras.
7 Mecanica de precision. Es particularmente prevista para agu
jeros que se ajustan con ejes de calidad 6.
8 Mecanica de media precision. Indicada para ejes que se ajus
tan con calidad 7.
Mecanica_comun. Indicada para construccion de ciertos orga-
9 nos de maquinas industriales que se pueden montar con huel-
gos considerables. -
10 a 11 Mecanica ordinaria. Construccion de estructuras metalicas,
trituradores y otros.
12 a 16 Mecanica grosera. Construccion de piezas aisladas, fundi-

cion y forjado.

Tal como se puede ver en la fig.3, el campo de tolerancia en los agujeros va
tomando posiciones de acuerdo a la letra, desde (4) que permite el mayor did

metro posible hasta (z) que permite el menor. Debe destacarse que en la posi

cién (H) el didmetro menor coincide con la cota nominal.

Para los ejes la variacion se establece desde (a) con el menor didmetro posi
ble a Ta (z) con el mayor didmetro. En ellos 1a posicidn (x) tiene un didme
tro mayor coincidente con la cota nominal.

Ejemplos de cotas en piezas

Las figuras 4 a 7 muestran la manera correcta de acotar 1las pie-
zas de acuerdo con el tipo de ajuste deseado.

ﬂ 60H7 )

Fig. 5 Fig. 6 Fig. 7

50f7
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TOLERANCIAS (SISTEMA 1S0)

40|H7-f6

De acuerdo con la tabla I, la dimensidon de la pieza de la fig. 4

+ 25

sera de 50 0 Y de acuerdo con

la tabla II, la dimension del eje

- 25 Egto re

- 50 ° ,42@%?7

sulta un ajuste rotativo (fig. 8).

(fig. 5), sera 50

Fig. 8

OBSERVACION: 50 +85 significa que el didmetro

real puede estar entre 50,025 mm. y 50 mm.

Para 50:%8 puede estar entre 49,975 mm. y 49,950 mm.

La dimension de la pieza de la

figura 6 (hembra) serd 60 * 30 A%%%¢f
y para la pieza de la fig. 7. ////

- + ,
(macho) sera de 60 g% y re-

sultara en un ajuste forzado

duro (fig. 9). Fig. 9

En los dibujos de conjuntos, donde las piezas estan montadas, 1la
indicacion de la tolerancia podra ser dada como muestran las figs.
10, 11 y 12.

§

so-?g
¥a =2
] /)
.10 Fig. 11 Fig. 12
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TOLERANCIAS "r15o"

PARA LOS AGUJEROS

EJE PATRON

TABLA

H7 - deslizante

G7- semi-rotativo
FT- rotativo

E7- rotative leve
1 A\

I

| [ F

J7- forzado leve

K7 - forzado medio

M7- forzado apretado.

N7— forzado duro

2 WA IR
:
2 A i T
| \
AN
SO h7(eje)
calidad 6 calidad 7
@ en mm
GolHG6| 6 k6|Me| N6fET [F7|a7|H7|a7|K7{M7INT|P7
hasta 3 |t 3 O) 4 -71-117+ 14{+7 |+3 ] 0 |-6 -9 I-13]-16
+10{+7 |+ 3 0 |-4 i+ 23|+16]/+12k9 [+3 0 -4 |-7
mas que 3|+ 4| 0 |- 4 - 9)-13}+ 20(+10(+4 {0 |-7 -12}-16]-20
hasta  61.1p(4g |+ 4| |- 1| 5]+ 32|+22|+16k12]+5 04 |-8
mis que 6|+ 5| 0 - 4|-7 [-12]-16}+ 25|+13[+5 [0 [-7 [-10]-15]-19]-24
hasta 101.14]+9 |+ 5l+2 |- 3/-7 |+ 40|+28|+20k15[+8 | 5| 0 |4 |-9
mis que 10|+ 6] O |- 5]-9 |-15[-20f+ 32[+16]+6 |0 |-8 [-12|-18-23]-29
hasta 181, 171+110 6f+2 |- 4|-9 |+ 50|+34|+24k 18| %10k 6 0 |-5 |-11
mas que 18[+ 7| 0 |- sfr11]-17-241+ 40{+20{+7 [0 [-9 [-15}-21]-28]-35
hasta 301,501v13% gl+2 |- a|-11{+ 61|+a1|+28421|+12% 6| 0 -7 |-14
mis que 30|+ 9| O |- 6|-13[-20]-28{+ 50|+25[+9 | 0 [-11-18-25]-33]-42
hasta 5014o5)4160r10+3 |- 4|-120+ 75{+50|+3ak25|+14k 7/ 0 |-8 |-17
mis que 50|+10| 0 |- 6[-15|-24|-33}+ 60{+30]+10[ 0 [-12}-21]30]-39]-51
hasta 801459 \+19k13}+4 |- 5|-14]+ 90|+60|+4a0k30|+18+ 9l 0 |9 |-21
mis que 80|+12| O [ 6[-18[-28{-38)+ 72]+36[+12] 0 |-13]-25]-35]-45]-59
hasta 1201134 +22r16(+4 |- 6|-16}+107|+71]|+47ls35]+22} 10| 0 |-10]-24
mis que 120{+14| 0 |- 7[-21]-33[-45]+ 85|+43]{+14/ 0 |-1428-40]-52]-¢3
hasta 180}, 39 |45l 18[+4 |- 8|-200+125|+83|+54k40]+26}12| 0 |-12]-28
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TOLERANCIAS (SISTEMA 1SO0)
calidad 8 calidad 9
@ en mm
D8 |E8| F8|/H8| J8|K8 |[MB8|{N8B8|DI9I|[E9|H9|[JFI
hésta 3 + 20 + 14| +7 0 -7 -151 +20 | +14 0 (| -13
+ 34| + 28] +21 |+14 | *7 -1 1 +45 | +39 | +25| +12
mis que +30|+20] +10{ 0 | -9 -20t +30 { +20 | 0O | -15
hasta + 48| + 38| +28 |+18 | +9 -2 | +60 | +50 | +30| +15
mis que + 40| + 25 413 | 0 | -10 | -16{ -21{ -25| +40 | +25 | O | -18
hasta 10 |+ 62 | + 47| +35 |+22 | +12 | + 6|+ 1| -3 | +76 | +61 | +36| +18
mas que 10 {+ 50|+ 32] +16 | O -12 | -19] -25| -30] +50 | +32 0 | -22
hasta 18 {+ 77| + 59 +43 [+27 | +156 | + 8| + 2| - 3} +93 | +75 | +43] +21
mas que 18 |+ 65 + 40| +20 | O -13 | -231-29| -36| +65 | +40 0 | -26
hasta 30 {+ 90| + 73] +53 [+33 | +20 | +10 |+ 4| - 3| +117{ +92 | +52 | +26
mas que 30 |+ 80| + 50| +25 | 0 -15 | -27 | -34{ -42 4 +80 | +50 0 | -31
hasta 50 [*+119 | + 89| +64 [+39 | +24 | +12 |+ 5! - 3| +142| +112| +62 | +31
mas que 50 {+100 [ + 60| +30 | O -18 | -32 | -41] -50 | +100| +60 0 |-37
" hasta 80 |*146 | +106] +76 |+46 | +28 | +14 | + 5| - 4| +174] +134] +74 | +37
mds que 80 |+120 | + 72| +36 | 0 -20 | -38| -48| -58] +120( +72 0 | -44
_hasta 120}+174 | +126] +90 [+54 | +34 | +16 |+ 6| - 4} +207| +159| +87 | +43
mis que 120{+145| + 85| +43 | 0 | -22 | -43| -55| -67 ] +145| +85 | O [ -50
hasta 180)+208 | +148| +106|+63 | +41 | +20 | + 8| - 4] +pas| +185] +100| +50
¢ en mm calidad 10 calidad 11
D 10 |H 10 J 10| D 11 H11 | J 11
hasta 3 : %8 +20 ;%8 igg +60 ;38
mas que 3i{+3 1|0 -24 ) +30 o -38
hasta 6 |+ 78 |+48 +24 | +105 +75 +37
mas que 6 {+40 | 0 -29 | +40 -45
hasta 10 [+ 98 |+58 +29 | +130 +90 +45
mas que 10 {+ 50 | O -35 | +50 -55
hasta 18 }+120 [+70 +35 ) +160 +110 | +55
mas que 18 |+ 65| O -42 | +65 -65
hasta 30 [+149 |+84 +42 { +195 +130 | +65
mas que 30 [+ 80 | O -50 | +80 -80
hasta 50 |+180 |+100 +50 | +240 +160 | +80
mias que 50 {+100 { O -60 | +100 -95
hasta 80 -}+220 |+120 +60 | +290 +190 | +95
mds que 80 [+120 | O -70 | +120 -110
hasta 120 [+260 {+140 +70 | +340 +220 | +110
mas que 120 |+145 | O -80 | +145 -125
hasta 180 [+305 {+160 +80 | +395 +250 | +125
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Q::E%@:: TOLERANCIAS (SISTEMA 150)
TOLERANCIAS "1so" PARA LOS EJES
AGUJERO PATRON
TABLA 11
h7 - deslizante i7- forzcdoA leve
£7- rototive K7- fqrzado medio
e7- rotat'lvo_lc—;—z. m7- forzadoe gpretado
n?—_ forzado ‘du[o
AN EENEE RN NN MY
) B
~
I
. | b . - - _ . - = _
.§ _
< TTTITETI
I
S v S
A\Iso ~ H7 (agujero)
calidad 5 calidad
f en mm
’ ' gb hb5ljb k5im51In5 g6 lhé |j6 k6| m6inb|pb
-3 0Ol+ 4 +7|+11 | -3 ] 01+ 6 + 9 [+13 ]| +16
hasta 3 |- g}|-5|-1 +2|+6 | -10 [-7]-1 +2|+6[+9
mas que  3f- 3 D+ 4 +91+13 | - 4 0|+ 7 +12 |+16 | +20
hasta 6|~ -51.1 +41+8 §-12 |-8 (-1 + 4 |+ 8] +12
mas que 6f- 5 Of[+4 [+ 7 [+12[|+16 [ -5 0 [+ 7 [+10 [+15 [+19 [ +24
hasta 10{-11 |- 61-2 [+ 1 |+ 6 |+10 -14 |- 9 |- 2 |+ 1 |+ 6 |+10 | +15
mas que 10{- 6 O0f+5 |+ 9 [+15 | +20 -6 0 (+ 8 [+12 |+18 |+23 | +29
. hasta 18{-14 |- 8|- 3 [+ 1 |+ 7 [+12 -17 1-11 §- 3 {+ 1 [+ 7 |+t12 | +18
mas que 18|- 7 0 5 [+11 {+17 | +24 -7 0|+ 9 [+15 [+21 |+28 ] +35
hasta 30)|-16 |- 9 |- 4 |+ 2 |+ 8| +15 -20 |-13 |- 4 |+ 2 [+ 8 |+15 | +22
mas que 30{- 9 0 6 |+13 |+20 | +28 -9 0 |+11 [+18 [+25 [+33 ] +42
hasta 50f-20 {-11i{-5 [+ 2 |+ 9 |+17 -25 |-16 |- 5 |+ 2 |+99 [+17 | +26
mas que 50f-10 0|+ 6 [+15 [+24 | +33 -10 0 |+12 [+21 [+30 [+39 ] +51
hasta 80(-23 (-13 (- 7 {+ 2 [+11 |+20 =29 |-19 |- 7 |+ 2 |+11 |+20 | +32
mas que 80}-12 O+ 6 |+18 |[+28 | +38 -12 0 |+13 {+25 |+35 [+45 | +59
hasta 120(-27 |-15 |- 9 |+ 3 |+13 | +23 -34 |-22 {~- 9 |+ 3 [+13 [+23 | +37
mas que 120)-14 0|+ 7 {+21 [+33 | +45 -14 0 |+14 |+28 |+40 [+52 | +68"
hasta 180}j-32 |-18 | -11 |+ 3 |+15 | +27 -39 |-25 [-11 |+ 3 [|+15 |+27 | +43
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CBC TOLERANCIAS (SISTEMA 1S0)
I calidad 7 calidad 8
@ en mm
e7 | f7[h7{j7]lk7Im7in7 {d8les8|f8|hs|ljs]|ks
- 14 -7 o] +7]+10 +15 | - 20[- 14|- 7| O|+ 7 [ +14
hasta 3 -231-16]-9|-2| o +6 | - 38]-28]- 21| -14]- 7] o
mds que 3] - 20| -10| O] + 9| +13 +20 | - 30[- 20|- 10 of+ 9| +18
hasta 6] - 32} -22|-12] - 3|+ 1 + 8 | - 48|- 38{- 28| -188- 9 0
mas que 6} - 25| -13| 0| +10| +16 | +21[+25 | - 40|- 25]|- 13] ol+11 | +22
hasta 10§ - 40| -28|-15| + 5|+ 1|+ 6{+10 | - 62|- 47{- 35| -22|-11 | - 0
mas que 10| - 32| -16| O] +12|+19|+25(+30 | - 50(- 32{- 16| Ol+14 | +27
hasta 18] - 50| -34 | -18| - 6|+ 1|+ 7[+12 | - 77|- 59{- 43| -27|-13 0
mas que 18} - 40| -20 0| +13 | +23 | +29{+36 | - 65|~ 40|- 20 0f+17 | +33
hasta 30 - 61| -41|-21] - 8|+ 2|+ 8|+15 | - 98|- 73|- 53| -33|-16 0
més que 30} - 50| -25| O] +15[+27 | +34[+42 | - 80[- 50(- 25| 0|+20 | +39
hasta 50{ - 75| -50 | -10] -25|+ 2|+ 9{+17 | -119|- 89|~ 64| -39]-19 0
mas que 50| - 60| -30| O +18 | +32 | +41{+50 | -100|- 60{- 30| of+23 | +46
hasta 80§ - 90| -60 | -30| -12 |+ 2| +11|+20 | -146(-106{- 76| -46|-23 | . O
mas que 80] - 72| -36| O +20|+38| +48{+58 | -120|- 72{- 36| 0O+27 | +54
hasta 120{ -107| -71 | -35| -15 ).+ 3| +13[+23 | -174|-126(- 90| -54]-27 0
mas que 120! - 85| -43 | 0| +22 | +43 | +55(+67 | -145]- 85|- 43{ 0[+32 | +63
hasta 180} -125| -83 | -40} -18) + 3| +15)+27 | -208|-148|-106| -63|-31 0
. i . )
g en mm calidad 9 calidad 10 calidad 11
d9le9 |h9|ij9lk9 [d1o]n 10[j10|k10 §d 11|h11]j 11]k 11
hasta 3 - 20{- 14| O |+13{+ 25| - 20| o©O|+20|+ 40|- 20| O+ 30|+ 60
- 45|~ 39| 25|-12| o |- 60|- 40{-20 ol- 80]- 60]- 30 ©
mas que 3| - 30|- 20] O [+15|+ 30{- 30| oOl+24|+ 48}- 30| oOf+ 38|+ 75
hasta 6} - 60|~ 50{- 30|-15| 0| - 78|- 48]-24 0} -105|- 75(- 371 0
mas que 6} - 40|- 25| O|+18|+ 36 |- 40| 0[+29 |+ 58]- 40| Of+ 45]+ 90
hasta 10} - 76|- 61}- 36|/-18] 0] - 98- 58{-29 0l-130{- 90(- 45| 0
mis que. 10| - 50(- 32| of+22|+ 43]- 50| of+35]+ 70{- 50] o[+ 55[+110
hasta 18| - 93|- 75{- 43{-21| 0] -120|- 70|-35 0|-160]-110]- 55| ©
més que 18| - 65]- 40{ oOf+26[+ 52 - 65 of+42{+ 84]- 65] o[+ 65[+130
hasta 30| -117{- 92|- s2|-26] o] -149|- 84}-42 0] -195|-130{- 65| ©
mds que 30| - 80(- 50| O[+31|+ 62 |- 80| of+50|+100l- 80 ol+ 80[+160
hasta 50| -142|-112|- 62]-31| 01 -180|-100{-50 0}-240|-160]{- 80| O
mds que 50] -100|- 60| 0[+37|+ 74 [-100| o0|+60 | +120{-100] O[+ 95[+190
hasta 80| -174|-134|- 74|-37{ 0] -220]-120{-60 0{-290]-190|- 95| o
mas que 80| -120|- 72| O|+44|+ 87 | -120| 0]+70 | +140f-120| o0]+110(+220
hasta 120 -207 [-159|- 87|-43| 0| -260|-140}-70 0]-340|-220(-110) ©
mis que 120] -145|- 85| 0|+50|+100 | -145| o0f+80 [ +160]-145| 0[+125[+250
hasta 180 -243|-185|-100|.50| = O | -305{-160/-80 0f-395{-2501-125] 0O
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INFORMACION TECNOLOGICA:
RASQUETAS. (TIPOS,CARACTERISTICAS)

Son herramientas de corte, hechas de acero especial templado con las cuales

se ejecuta la operacion de rasquetear.

Las formas de las rasquetas son varias y se utilizan de acuerdo con el ras-

queteado a ejecutar (figs. 1, 2 y 3).

cara biselada

arista cortante

cuerpo

/

e

7

convexidad ligera

Fig. 1

Fig. 2

<<

Fig. 3

Las rasquetas son utilizadas en el rasqueteado de mesas de maquinas-herra-
mientas, bancadas de tornos, taladradoras de coordenadas, mesas de traza

do, escuadras y bujes.

TIPOS Y CARACTERISTICAS

Rasqueta plana para movimiento de empugje

Es construida de acero de lima o acero éspecial; la punta posee
una ligera convexidad y un angulo de 3° aproximadamente; el an-
gulo positivo es utilizado para el desbaste y el negativo para

acabados.

Las caras biceladas y los filos

(fig. 4) deben estar libres

rayas y la perfeccion de esas
ser obtenidas con

caras puede

la piedra de afilar.

Rasqueta de punta doblada, para wn movimiento de traccion
Es construida de acero especial con un extremo achatado en forma
de cufia, doblado a 120° y esmerilado segun la forma deseada.

cara en bisel
—

filos

cara en bisel

convexidad

Fig. 4
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RASQUETAS (TIPOS,CARACTERISTICAS)

La arista cortante debe ser ligeramente curva y con el filo vivo.
E1 templado debe ser dado solamente en la punta. La longitud de
las rasquetas puede variar de 250 a 300 mm.

La figura 5 muestra las formas y perfiles mds comunes.

CNAY By Ay

Rasqueta de punta doblada con plaqueta de metal duro
Se fija en un soporte de acero al carbono por medio de una placa
de fijacion y tornillos (fig. 6).

Fig. 6

de carburo metadlico

Piaqueta

Rasqueta triangular
Es fabricada de acero de lima o de agujero

seccion de
acero forjado, en longitudes de 200 la rasqueta
0 300 mms. (fig. 7).
viruta

Fig. 7

Se emplean para retocar superficies cdéncavas, tienen tres filos
atiles.

Las caras del cuerpo de una rasqueta triangular, pueden ser vacia-
das parcialmente, en este caso presentan la ventaja de facilitar
su afilado (fig. 8).

Fig. 8

© 1979
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Rasquetas especiales para cojinetes

Tienen dos aristas cortantes curvas -A-, y permiten localizar su
accion al ajustar un cojinete por rasqueteado. (fig. 9)

ARISTA DE CORTE-A

Fig. 9

CONDICIONES DE USO

Al hacer uso de las rasquetas, es muy importante que sus filos se mantengan
agudos y libres de melladuras.

. E1 resultado que se obtiene de un trabajo realizado a rasqueta depende de
la dureza de Tos filos y de las precauciones que se toman durante el afila-
do.

CONSERVACION

Al terminar un trabajo con rasqueta, &sta debe limpiarse con queroseno, se-
carse bien, engrasarse y proteger los filos envolviéndolos en un pafo, 0
con una vaina de cuero adecuada.
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PRENSAS MANUALES. (DE COLUMNA)

La prensa manual es una maquina de construccion simple , fuerte, utilizada

en los talleres mecanicos, para montar y desmontar de sus alojamientos, co

jinetes, rodamientos y otros tipos de piezas que necesitan de encaje 0

ajuste a presion (figs. 1y 2) Estdconstituida de un cuerpo de hierro fun

dido o acero fundido y de un tornillo central o cremallera accionada por

una palanca que permite el movimento vertical.

Tipos de prensas

Las prensas manuales pueden ser con tuerca y tornillo (fig. 2) o
de cremallera y engranaje (fig. 1).

Caracteristicas .

Las prénsas se caracterizan por el tipo de funcionamiento y por
la carga maxima que ejerce y varia de acuerdo con el diametro
del tornillo o modulo del engranaje.

Condictones de uso

Deben ser lubricadas periodicamente y utilizados de manera gque
su esfuerzo se aplique en el centro del tornillo central o crema
1lera.

Conservacion

Evitar choques y no ser sometida a esfuerzo cuando no esta en
uso.
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INFORMACION TECNOLOGICA:
RODAMIENTOS _
T\

Rodamientos son soportes mecanicos montados en Tlos ejes; consisten en dos
anillos (cubetas) hechos de acero especial, separados por hileras de esfe-
ras o de rodillos, cilindricos o conicos, Ppista del anillo exteripr.

cementados y templados. Estas esferas o porta esferas
o separador

estera

rodillos, 1lamados elementos rodantes,se
mantienen equidistantes por medio del

anillo exteérior

porta-esferas o porta-rodillos para que
no rocen entre si y son hechos, conforme
el caso, de acero, bronce, metales 1ige-
ros y hasta de plastico. EI1 anillo exte
rior (capa) se fija en la pieza o en 1la
caja de cojinete y el anillo interno
(nucleo) es montado directamente al husi
110 (figs. 1 a 4).

AY . .
anillo interno

cajg_del descanso
rodillo_cilindrico rodillo conico
7, esfera .
e ~ V eje eje > arcmdelva
‘ Q ] . ‘ (== - tuerca de
N — fijacidn
porta esfera :
= \ 0 separador = —
—1  »
NI anillg interng porta-rodillo tuerca
3 S 0 separador—-r S
1 & . pf)rtu-_rodlllo____ —_— anillo interior
% anillo exterior —— - -.. P72/, cajo del descans anillc exterior
: < XL P
k\\\\r\\\\
Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4

manguito conico

Cuando, en casos especiales, es necesario

montar el rodamiento en un eje, sin la
preparacion previa de rebajes o de roscas, Fig. 5
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se usa adaptar en el eje un manguito conico elastico y roscado (fig. 5),
que produce el apriete del anillo interno (fig. 6), por medio de una tuerca
de fijacion (fig. 7) y de una arandela de seguridad (fig. 8).

TUERCA DE FiJAC LENGUETA QUE SE ENCAJA
N TUERCA  ARANDELA gy (A RANURA DE LA TUERCA

ARANDELA DE RANURA DE

~ LENGUETA QUE SE ENCAJA
SEGURIDAD LA TUERCA " EN LA RANURA DE LA TUERCA
. Fig. 8
Fig. 7 g

Los rodamientos sirven para disminuir el vrozamiento y el desgaste,aumentan
do el rendimiento del trabajo.

Los rodamientos estan especificados de acuerdo con: 1la marca'de1 fabrican-
te, el numero del rodamiento, medidas del eje, diametro interno del roda-
miento (d), diametro externo (D) y ancho (L). Los rodamientos deben tener
la capa, el nidcleo y las esferas o rodillos rectificados. |
Cada tipo de rodamiento presenta caracteristicas especiales, de acuerdo con
las finalidades de su aplicacion y con sus elementos constituyentes.

TIPOS DE RODAMIENTOS USUALES

Rodamiento fijo de una hilera de esferas (fig. 9) |-+

@]

Tiene pistas profundas, sin canal para la en- _T_
trada de esferas. Posee gran capacidad de
carga, tambien en sentido axial; por eso, es °l T E%:
muy adecuado para recibir cargas en todas di-

recciones, adn con velocidades muy elevados. _j__

. Fig. 9
Rodamiento de contacto angular, de wna
hilera de esferas (fig. 10) L
Tiene las pistas ejecutadas de forma tal que \
la 1inea de contacto, entre las esferas y las
pistas, forma con el eje un angulo agudo; es-

ol +--— 4o

te tipo de rodamiento es indicado en casos

de carga axial muy grande.

Fig. 10
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Este rodamiento debe ser montado contrapuesto a otro rodamiento.

Rodamiento de contacto angular de dos hileras de esferas

(fig. 12)

Tiene las pistas ejecutadas de forma tal que
Ta T1inea de direccion del contacto de las es
feras parte contra dos puntos del eje, rela-
tivamente distanciados uno del otro.

Timita las fle-
xiones del eje 1imites muy justos. ET  uso

Sometido a cargas axiales,

de este rodamiento esta indicado para estos
casos especiales.

Rodamiento autocompensador de esferas (fig. 12)

Es un rodamiento que permite el alineamiento

automatico. E1 anillo interno (nicleo) pre-
senta dos canales y la superficie interna
del anillo externo esta redondeada. Debido

a esto, las esferas y el anillo interno pue-
den desplazarse del centro, variando‘automé-
ticamente 1a trayectoria de rodamiento en
el anillo exterior, de modo que compensa
cualquier desplazamiento entre el eje y el

centro de la caja del cojinete.

Rodamiento de rodillos cilindricos (fig. 13)

Los rodiilos de &ste estan guiados por flan
cos en uno de los anillos; esta forma ofre
ce la ventaja de permitir al rodamiento un
desplazamiento axial, dentro de ciertos 17mi
tes, entre el eje y la caja. Este rodamien-
to es empleado para cargas radiales relativa
mente grandes y con elevada rotacion. En el
caso de que este rodamiento tenga flancos

en los dos anillos, puede guiar el eje en

sentido axial, cuando

X M

Fig. 12

A

4 [

NI

Sy

Sl

U
AN,

Fig. 13

sean insignificantes las fuerzas axiales.
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Rodamiento autocompensador de rodillos (fig.

As como en el caso del autocompensador
de esferas, el rodamiento autocompensa-
dor de rodillos se emplea cuando es ne-
cesaria una compensacion de  pequefias
inclinaciones La diferencia

entre ambos es que eéste consigue  so-

del eje.
portar grandes cargas.
Rodamiento de rodillos eonicos (fig. 15)

Los rodillos conicos estan dispuestos
oblicuamente, haciéndolos especialmente

-apropiados para recibir, al mismo tiem-

po, cargas radiales y cargas axiales,en
un solo sentido. A fin de soportar es
fuerzos axiales en ambos sentidos, los
rodamientos conicos son montados parea-

dos y contrapuestos.

Rodamiento axial autocompensador
(fig. 16)

En rodamientos de este tipo, los
rodillos estan dispuestos en po-
sicion oblicua, guiados por un
de la
cubeta superior y girando en con

resalte de la pista movil

tacto con la superficie redondea
da de la pista fija.

Este rodamiento permite alinea-
miento automatico correcto y pue
de soportar cargas elevadas, axi
ales y radiales.

Rodamiento axtal de esferas (fig. 17)

Posee una hilera de esferas en-
tre dos cubetas. Este rodamiento
es apropiado para soportar carga
axial en un solo sentido.

de rodillos

14)

f/////./‘/”%

Uittt

Fig. 14

OB,
RN
)

Fig. 16
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RODAMIENTOS.

E1 rodamiento axial doble

(fig. 18), posee dos hile
ras de esferas entre tres
cubetas.

Este rodamiento se desti-
na a trabajar con cargas
axiales en ambos sentidos.

Rodamiento de agujas (fig. 19) r

Posee una seccion. trans-
versal muy fina, en compa
racion con los rodamien-

tos de rodillos comunes y éé&;;;;;;;}%é

es usado, especialmente,

cuando el espacio radial Fig. 19
es limitado.

Existen muchos otros tipos, que pueden ser facilmente encontra-
dos en catalogos de fabricas.

VOCABULARIO TECNICO

DESCANSO - soporte
RODAMIENTO - cojinete a esferas
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Los cojinetes de friccion son piezas de forma cilindrica o conica, hechas de
metal antifriccion o de materiales plasticos, que sirven de soportes mecani-
cos para apoyo de ejes giratorios. Esas piezas generalmente son montadas en
soportes para fijacion, hechos en la mayorfa de los casos de fierro fundido,

que se 1laman descansos (fig. 1).

vaso de lubrificacion

T

1]

cojinetes

agujero del eje

Fig. 1

8

(L1

L5

tapa

base

Los cojinetes sirven para disminuir el rozamiento y el desgaste del eje y se
caracterizan por los metales y materiales de que estan hechos,que las dan las

propiedades'mecﬁnicas necesarias.
Los cojinetes son clasificados en:

cojinete de friccidn radial,para esfuerzos radiales (fig. 2);
cojinete de friceidn axial, para esfuerzos axiales (fig. 3);
C . cojinete conico, para esfuerzos en dos sentidos (fig. 4).

apoyo axial

N

/////’////A

%////////// NN
S S S

//////// /A \\\\\

%
2

7,
7,

7/7
/
/7

s

7,
4

|
|
/,
/////'/
Sy
Ll

7,
7/,

Fig. 2 Fig. 3

Fig. 4
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Los cojinetes de friccion radial pueden tener varias formas; los mids comunes
estan hechos con un cuerpo cilindrico agujereado, provisto de un orificio pa-
ra penetracion de lubricantes. Son utilizados para pequenas cargas, en lu-
gares y piezas de facil mantenimiento (fig. 5).

agujero para lubricar

cojinete N
e

Fig. 5

En algunos casos, estos cojinetes son cilindricos en Ta parte inte
rior y conicos en la parte exterior, con los extremos roscados y -
con tres ranuras longitudinales (fig. 6) que permiten su ajuste.

|

N2

7/
g/ ,’/// //1’1’/// ///////////

1K

C

Fig. 6
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COJINETES DE FRICCION Y DESCANSOS.

Los cojinetes de friccion axial son usados para soportar el esfuerzo de un
eje en posicion vertical (fig. 7). SF Y

IRNNRN

@
2
NN

Fig. 7 '

Los cojinetes conicos son usados
para soportar un eje que ejerce T
esfuerzos radiales y axiales; es

’ 7 /7
U/ /7,

tos tipos de cojinetes,casi siem N
pre, dependen de un dispositivo

e

de fijacion y, por eso, son poco
empleados (fig. 8).

Fig. 8

Los descansos sirven para la fijacion de los cojinetes y estan fundidos gene
ralmente en dos partes: la base y tapa (fig. 9) y en algunos casos en un so-
1o blogue (fig. 10), presentados en muy variadas formas.
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Las POLEAS son ruedas destinadas a transmitir el movimiento de rotacion a

polea conductora

= los ejes por medio de correas (fig. 1). :&P°”° conductora
& Son construidas de hierro fundido, alu = eje motor
& .. . .. - @ eje motor
T minio o madera, siendo fijadas a los -
§ ejes por presion, chaveta y prisione- —{;——
%% ro de seguridad.
= Los diametros de las poleas son «cal- “‘"H
culados de acuerdo con la relacion de correa
veiocidades deseadas. o1 correa

Por ejemplo ,en el caso de la fig. 1,
siendo el diametro de la poiea motriz polea

el doble del diametro de la polea con polea

conducida

ducida, esta da dos vueltas mientras —} :
chaveta

Fig. 1

la polea motriz da una sola, siempre

que no haya perdida sensible por des-
lizamiento entre la correa y las superficies de las poleas.

Para correas planas, se utilizan siempre poleas con superficie de contacto

ligeramente bombeadas, para evitar el deslizamiento durante el trabajo.

Las CORREAS son tiras continuas o unidas de cuero, tejido de lona, o ma
terial plastico.

Para unir las correas se utiliza una cola especial (en correas de cuero) o

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
4-3.11(12)

grapas articuladas (fig. 2).

I
M|

N J

[

Fig. 2
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Diferencia de tensiones en las correas - Durante la transmision del movi-
miento, la parte "activa" o de trabajo, se tensa, mientras que la parte
opuesta se afloja. (fig. 3)

Adherencia de la correa a las poleas: Las
mejores condiciones de adherencia se tienen:

1 cuando la correa es muy flexiple;
2 cuando el area de contacto de la co-

rrea sobre la polea fuere lo mayor po-
sible;

OBSERVACION

Como se verifica por la figura 3,
las mejores condiciones de friccion

de la correa sobre la polea se efec
tdan cuando ambas poleas estan ali
neadas en forma horizontal.

3 cuando el arco de contacto (enrolla-
miento) estd al mdximo;

4 cuando es fuerte la tensidn inicial
de la correa;

5 cuando es menor la velocidad lineal.

Sentido de rotacion - Con correa plana, el sen
tido de rotacion es el mismo en ambas poleas
(figs. 1y 3); con correas cruzadas el sentido de rotacion se invierte(fig.4).

Transmision de rotacidon con correas semi cruzadas
La transmision mas comun en tales casos es en-
tre ejes perpendiculares (fig. 5). La posicion
de las poleas en los ejes debe mantener el ali-
neamiento de la periferia de una polea con el
plano medio de la otra polea. La inversion de la \\ J
rotacion se hace posible con el desplazamiento

de una polea en relacion a otra, sino la correa

se escapa.

Deslizamiento — Por mayor adherencia que haya, ;Fj
el deslizamiento de la correa en las poleas es
inevitable, de donde, proviene una pequena al-
teracion en la relacion de velocidades.
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Poleas y correas en "V" - Su uso se prefiere en ciertos tipos de trans-

mision, por las siguientes ventajas que presenta:

1 prdcticamente no tienen deslizamiento;

2 posibilitan mayor aumento o mayor reduccion de velocidades

las correas planas;

3 permiten el uso de poleas muy pfaximas;

4 eliminan los ruidos y los choques que

son

tipicos de las correas unidas

con grapas.

Las dimensiones normalizadas mas co-

munes de correas en "V" constan

la fig. 6 (en milimetros).

i 38

en

14

19

25

E1 perfil de los canales de las poleas en "V"

influye en la eficiencia de la transmision y

en la duracion de las correas.

La tabla,

XY

W

Digmetro externo

N\

Y4

que

.
ngulo

N

Diémetro nominal

1

iq T

v L

Fig. 7

en que se,incluye algunos elemen

tos normalizadores para las poleas en "V" (fig. 7), Se presenta abajo.

PERFIL PATRON|DIAMETRO EXTER|  ANGULO MEDIDAS EN MILIMETROS
DE LA CORREA|NO DE LA POLEA|DEL CANAL ™~ T = T T 71w | <1 x
(mm ) :
0 340
A > ll —— 9,5 [ 15 | 13 (3] 2|13/ 5 |5
Mas de 170 38
130 a 240 340
B 130 a 24 11,5 | 19 {17 (3|2 [17] 6,5(6,25
Mas de 240 389
200 a 350 340
c 2 ~—115,25(25,5|22,5(4| 3 |22| 9,5|8,25
Mis de 350| 38
300 a 450 340
D 2 22 [36,5| 32 |6]4,5/28[12,5| 11
Mis de 450 380
485 a 630 340
£ > 8 27,25(44,5(38,5/8| 6 |33] 16 | 13
Mis de 630 380

CUIDADOS - lLas correas, en los sistemas de transmision, deben estar

siempre protegidas para evitar accidentes.

Las uniones, en las correas, deben ser perfectamente hechas, a fin

de evitar los golpes en las poleas y vibraciones en la maquina.
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INFORMACION TECNOLOGICA:
LUBRICACION. (SISTEMAS Y RANURAS)

E1 Tubricante es una substancia untuosa (oleosa) de origen mineral,ve
getal o animal, utilizado entre dos metales en movimiento para asegurar la
conservacion de organos de maquinas contra la corrosion, disminuir el des-
gaste de piezas sometidas a friccion y facilitar el deslizamiento.

1 Comstitucion fisica

a Aceites minerales, vegetales y animales en estado 1iquido
(fluidez).

b Grasas de origen animal en estado pastoso (adherencia).

c Grafito en estado solido (resistencia al calor).

2 Caracteristicas de los ILubricantes

a Viscosidad - Es la resistencia interna de un fluido, al movi-

miento de una capa en relacion con otra.

La viscosidad de un aceite debe ser suficiente para mantener una pelicula
de aceite entre el soporte y un eje en movimiento, y no debe ser excesiva,
porque causaria un consumo innecesario de potencia.

ACEITE

La fig. 1 muestra un eje en rotacion sin lu
bricante;  en consecuencia sufrira un engri

pamiento en el soporte, resultando de 1la
friccion, el desgaste rapido de las piezas.
En la fig. 2, el eje esta girando sobre una

pelicula de aceite lubricante, cuya viscosi Fig. 1
dad no permite el rozamiento directo en el

soporte, disminuyendo la friccion y el desgaste, suavizando el movimiento
en funcion de la untuosidad del Tubricante.

b Untuosidad (oleosidad) - Proporciona mayor deslizamiento de
Ta pelicula de aceite sobre la friccion del eje en el soporte.
Aceites de la misma viscosidad y temperatura pueden tener diver-
sos grados de deslizamientos; el que es mas untuoso sera el lu-
bricante de mejor calidad.

La viscosidad del aceite lubricante disminuye conforme  aumenta
la temperatura de los organos en movimiento.

3 Indice de viscosidad de los lubricantes

a En los organos sujetos a choques, a grandes esfuerzos y a com-
presion, debemos usar aceites viscosos; cuanto mayor fuere la

)

)
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LUBRICACION. (SISTEMAS Y RANURAS)

rotacion y la precision de los ajustes deslizantes, menor sera
la viscosidad a ser empleada.

La clasificacion mas conocida de los Tubricantes es la de visco-
sidad S.A.E., indicado por un nimero de acuerdo a la siguiente

tabla:

Para lubricar mecanismos

S.ALE. - 5W

S.A.E. - TOW que funcionan en baja
S.A.E. - 20W temperatura.

S.ALE. - 20 Para organos de maquinas
S.A.E. - 10 y motores en temperatu-
S.ALE. - 30 ras que no pasan de los
S.A.E. - 40 100°C.,

S.A.E. - 50

S.A.E. - 80 Para organos de béja ro-
S.A.E. - 90 tacion con ajuste holga-
S.ALE. - 140 do y engranaje para trans
S.A.E. - 250 mision de grandes es-

fuerzos.

OBSERVACION
E1 Tndice correcto de los lubricantes debe ser siempre indicado
por los representantes o vendedores.

4 Ranuras de lubricaciom

Las ranuras de lubricacidon aseguran la distribucion de aceite pa
ra mantener una pelicula lubricante en el &rea de presidm maxima,
de los carros y mesas de las maquinas.

a EL perfil de las ranuras debe ser semi-circular con bordes re
dondeados. Las figs.
do con el sentido de rotacion del eje.

77, / ;/ /f /
M A

Fig. 3 F1g. 4 Fig. 5

3, 4 y 5 nos indican las ranuras de acuer-

N

.§

b Chaflanes - En los soportes partidos o de cuatro piezas, las
aristas deben ser siempre chaflanadas en forma de cuna, de 3 a

15mm de altura (hasta cerca de las extremidades del buje)porque,

© 1979
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ra. Edicién



© 1979
CINTERFOR
3ra, Edicibn

INFORMACION TECNOLOGICA: " REFER.:HIT.080 |3/3
LUBRICACION. (SISTEMAS Y RANURAS)

bajo la influencia de las rotaciones aumenta la temperatura y
las bordes del buje dilatan contra el eje, impidiendo la circu-
lacion del aceite; para evitar el
engripamiento proveniente de la di
latacion, debemos rasquetear una‘
holgura (de 0,1 x 3mm) de Tlongi-
tud) en la zona indicada por
flecha en Ta figura 6.

13 rig. 6

5 Aplicaciones de las ranwuras y chaflanes:

/‘////// . (e
I l l | l
T S
7 @ )

Casquillos cortos  Casquillos biparti  Ranuras auxiliares Lubricacion
(baja presion) dos (presion media) en la base _ para intermitente
gran presion
6 Sistemas de lubricacidn intermitente

)

——

J) .

Engrasadera Engras. de Aceitera

4 Aceitera
presion Pabilo

Varilla -gotas de presion

7 Sistema de lubricacidn continua:

Forzada con bomba

OBSERVACION

Para mantener una lubricacion adecuada de las maquinas es necesario tener
catalogo de consulta a la mano, aceiteras y engrasadores.

E1 control debe ser hecho por medio de una ficha que indique las fechas de
renovacion del lubricante.
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Py 139
Es la maquina herramienta usada para trabajos de torneado, principalmente
de metales que, a traves de la realizacion de operaciones, permite dar a
§ las piezas las formas deseadas.
E; Las figs. 1y 2, presentan un torno mecanico horizontal, de tipo comun, con
:i el motor electrico y la transmision colocados exteriormente.
o
;
<L
(&)
L
= 9 12 a 718 0
20
10
@ e \ Nl
|21
1
.Z' ajrlaivinin) ==+ 00000000TNNNTNT N0DGUGuLan Al A
§ E=]
8
S \ AN < 23
G \ N 24
=) 28 26
wn O
E — \25
B Y 2— ] 27
23} ™ {
2 o 29 |
2 AT AN AN
3 Fig. T Torno mecanico horizontal. Vista frontal.
‘ A - Bancada 10 - Mesa del carro prin 21 - Cremallera

B - Cabezal fijo cipal 22 - Tornillo patron

C - Carro priqcipa] 11 - Brida porta-herra- 23 - Bandeja _

D - Cabezal movil mientas 24 - Palanca de acople

-1 - Patas 12 - Carro superior al tornillo patron

2 - Caja de accesorios (carro porta-herra- 25 - Palanca de acople

3 - Caja de cambios o mientas) a la barra
caja Norton 13 - Carro transversal 26 - Caja de mecanis-

4 - Caja de engranajes 14 - Volante del carro mos
de la lira transversal 27 - Volante del ca-

5 - Palanca de veloci- 15 - Manivela del carro rro principal
dades del tornillo superior 28 - Escote de la ban-
patrén y de la ba- 16 - Manija de fijacion cada
rra del carro principal 29 - Barra

6 - Palanca de inversion 17 - Contra punta 30 - Puente suplementa-
de marcha de engranajes 18 - Husillo del cabezal rio

7 - Polea trapecial esca- mévil
lonada (en "V") 19 - Manija de fijacién

8 - Husillo principal del eje (18)

.. ‘9 - Plato de mordazas in- 20 - Volante del cabezal
dependientes movil
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La fig. 3 muestra la vista lateral de otro torno, en el cual, el motor y la

transmision se hallan en la caja de la pata, no habiendo asi poleas o par-

tes moviles salientes, que constituyen peligro para el operador.

Fig. 2

q

Torno mecanico hori-'

zontal, con transmision exter
Vista lateral.

na.

W 00 N O O & W N =

Motor electrico
Polea en "V"

Palanca de tension de la correa

Engranajes reductores

g

Fig. 3  Torno mecanico horizon-
tal, con transmision interna.
Vista lateral.

Palanca del eje de los engranajes reductores

Husillo

Palanca de inversién de marcha del tornillo patrén y de la bérra
Palancas de velocidades del tornillo patron y de la barra

Bandeja
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TORNO MECANICO HORIZONTAL.

(NOMENCLATURA ,CARACTERISTICAS Y ACCESORIOS)

Los tornos modernos tienden a construirse cada vez mas protegidos, con casi
todos de los mecanismos alojados en el interior de las estructuras del cabe
zal fijo y de la base de la bancada (figs. 4y 5).

B = gltura de las puntas a y A = distancia entrepuntas

Q mT
U
- C
E h]s! ;Tﬂl“\““‘\‘l\‘ 0

6 \h Q@ T L e
cp ‘1<:> -yA
i c c
t{f {2
° [
Fig. 4 Torno mecanico horizon- Fig. 5 Vista lateral.

tal. Vista frontal.

CARACTERISTICAS DEL TORNO HORIZONTAL (Fig. 4)

Distancia maxima entre puntas (A)

Altura de' Tas puntas en relacion a la bancada (B)

Altura de la punta en relacion al fondo del escote (C)
Altura de la punta en relacion a la mesa del carro principal
Diametro del agujero del husillo

Paso del tornillo patron

Numero de avances automaticos del carro

Numero de pasos de rosca en milimetros (Caja de avances)
Numero de pasos de rosca en pulgadas (Caja de avances)
Nimero de pasos modulares. diametral Pitch (Caja de avances)
Numero de velocidades del husillo (Caja de velocidades)
Potencia del motor
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TORNQ MECANICO HORIZONTAL.
(NOMENCLATURA ,CARACTERISTICAS Y ACCESORIOS).

ACCESORIOS DEL TORNO

Punta gira-

Punta y cono reductor -
toria

Bridas de
arrastre

Plato de arrastre Plato liso Plato de mordazas
independientes

Plato universal Luneta fija :
Luneta movil

N\
‘§§¢uumxsnms§k

AT )
/)

?Wi.
UK

N
\ EEARLONINLARN

Porta-brocas Porta-herramientas

QK

i

\\\\\"
.
NN

A
=N
—a N
e ",
e

NN

PN
ONNANNNRNINNNNY

TN

=N\
=
=

Copiador para pie-
zas conicas Indicador para roscar
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(NOMENCLATURA,CARACTERfSTICAS Y ACCESORIOS).

RESUMEN

TORNO: Maquina-herramienta para torneado.

bancada

cabezal fijo
C en as i tant
omponentes m mportantes | ...,

cabezal movil

distancia entre puntas
altura | al fondo del escote
de la |a la bancada

Caracteristicas principales
punta al carro

diametro del agujero del husillo

platos
Accesorios principales puntas
lunetas

porta-herramientas

VOCABULARIO TECNICO

HUSILLO  eje principal
HUSILLO PATRON  tornillo patron
CARRO PRINCIPAL  carro longitudinal

LIRA soporte de engranajes - guitarra
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PLATO UNIVERSAL DE TRES MORDAZAS. f‘\

Es el accesorio del torno, en el cual se fija el material por apriete simul
taneo de las mordazas, eso permite guia de los mordazas
un centrado inmediato de materia-
les , con seccidn circular o po-

ligonal regular con un numero de

Tados multiplo d21 ndmero de morda

mordazas

zas (fig. 1).

agujero

disco con corona
y rosca espiral

CONSTITUCION

pindn con alojamiento de la llave Fi g 1
E1 plato universal se compone de las partes
indicadas en la figura 1.

Los platos universales son adaptados al eje principal del torno por medio de
una platina con rosca (fig. 2) o cono normalizado (figs. 3).

T J

Fig. 2 Fig. 3

FUNCIONAMIENTO

En el interior del plato esta encajado un disco en cuya parte ante
rior existe una ranura, de seccion cuadrada, formando una rosca es
piral. En ella se adaptan los dientes de las bases de las morda-
zas. En la parte posterior del disco hay una corona coOnica, con
la cual engranan unos pinones, cuyo giro es dado por una 1lave.
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E1 giro de la 1lave determina Ta rotacion del pinon que, engranado a la coro
na conica, produce un giro en el disco. Como la ranura de la parte anterior
del disco esta en espiral y los dientes de las mordazas estan calzados en
ella, esta hace que las mordazas sean conducidas hacia al centro del pla
to, simultdnea y gradualmente cuando se gira en el sentido de Tas aqujas del )

reloj. Para aflojar, se gira en sentido contrario.
mnordazg
Las mordazas son numeradas segin el orden 1, 2 y 3;

cada mordaza debe ser calzada Unicamente en su ranu
ra respectiva (fig.4).

Para ello, es necesario girar el pifén hasta que
asome el comienzo de la rosca espiral en el aloja-
miento n°1.

Introducida la mordaza en el alojamiento n°l1, se

procede de igual modo para alojar las mordazas 2 y 3.

CONDICIONES DE USO

__a Al montar el plato, se~deben limpiar y lubricar las roscas del
husillo y de la platina.

b Se debe usar unicamente la 1lave para sujetar el material; los
brazos de la 1lave ya estan calculados para el apriete suficiente.

__c¢ Piezas fundidas en bruto, barras irregulares o conicas no deben
ser apretadas en el plato universal; en este, solamente deben fi-
jarse piezas uniformes, a fin de que el plato no se dafie.

_———— ‘
= A
] ] N
E BN ="
]
ig. 5
Fig Fig. 6

d Las piezas de grandes diametros deben ser sujetas con mordazas
invertidas (fig. 5), de modo que éstas queden 1o mas dentro po-
sible del plato, para permitir un mayor contacto de los dientes
con la rosca espiral.
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PLATO UNIVERSAL DE TRES MORDAZAS.

e La parte sobresaliente de la pieza (fig. 6) debe ser igual o

menor que el triple del diametro (A == 3d).
f La bancada debe ser protegida con calce de madera, al montar o

desmontar el plato del torno.

CONSERVACION

a Al cambiar las mordazas, se debe limpiar el alojamiento, la

rosca espiral del plato, las gufas y los dientes de cada mordaza.
b Cuando hubiera alguna anormalidad en el funcionamiento del pla

to, se debe desmontarlo y limpiar todas las:.piezas de su mecanismo.
¢ Los pinones y la corona del plato deben ser lubricados con gra
sa, luego de cualquier desmontaje.

VOCABULARIO TECNICO

PLATO UNIVERSAL  Plato autocentrante - plato autocentrador
MORDAZA  Garra '

RESUMEN

PLATO UNIVERSAL

Accesorio del torno para sujetar piezas cilindricas y prismaticas
con un nimero de caras miltiplo del nimero de mordazas.
Permite autocentrado por apriete simultaneo de las mordazas.

con rosca

Se adapta al torno por mediodeuna p]atina[
con cono normalizado

/tuerpo

corona

Se compone de: pifidn

mordazas

platina
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FUNCIONAMIENTO

la 1lave hace girar el pindn;
el pinon mueve la corona;
la corona mueve las mordazas, pormediode la rosca espiral.

CONDICIONES DE USO

limpieza y lubricacion de las roscas del husillo y de la platina.
uso solamente de 1a 1lave para el apriete;

fijacion de piezas bien uniformes;

utilizacion de las mordazas invertidas, para grandes diametros;
uso de calces de madera sobre la bancada, al montar o desmontar el
plato;

parte externa de la pieza = 3d.

CONSERVACION

limpieza por cambio de mordazas;
limpieza por anormalidad de funcionamiento;
lubricacion de las partes alojadas en el interior del cuerpo.
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Las herramientas de corte pueden ser sujetas directamente en el porta-herra
mientas del carro superior (fig. 1) o a traves de porta-herramientas diver
sos (fig. 2).

porta - herramientas

MECANICA GENERAL

ENNNNVNNNE

Fig. 2

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

W WU @

N
L
—] JL[ UT U U

N 7
Fig. 3 Fig. 4 Fig. 5

— O
<+ <t
o <

CODIGO DE TEMAS, TECNOLOGICOS
3

_porta- herramientqs

Para obtener la altura deseada de la

. herramienta, es usual el empleo de  [IJ Eq (R
uno o mas calces de. acero como se AN\ >
indica en la figura 6. Vi\\

La punta de la herramienta debe que LT&S\:\C\Q\C\:\C\J‘\caues‘

dar a la altura del vértice de 1la Fig. 6
contrapunta. Los Sngulds aye

(fig. 7) deben ser conservados cuan-
do se fijan las herramientas en los

diferentes tipos de porta-herramien

tas.
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E1 valor del angulo "A" (figs. 8 y 9) formado por la arista de corte de 1la
herramienta y la superficie de corte de la pieza es variable conforme 1a
operacion.

En la operacidén de desbastar, por ejemplo, este angulo varfa de 30° has-
ta 90° (fig. 8), conforme la rigidez del material; cuanto mas rigido el
material, menor serd el angulo. Para refrentar, el angulo varfa de 0° has

ta 5° (fig. 9).

I\
! A “\
MRY! \
| \‘ ‘
\‘ \ \‘ 0
| \ X
©) O
\\\ \\
\
\ Y ‘\
\\A)\

Lo

Fig. 8 Fig. 9

Para que una herramienta sea fijada rigidamente es necesario que sobresalga
lo menos posible del porta-herramientas (figs. 10 y 11).

Q
O

herramienta [ i W
Es necesario aun observar si la placa de'su-colce L n
jecion esta nivelada (fig. 12) para que haya N — ‘JL
completo contacto entre su superficie infe- 3_ ,EEE/ 1
rior y la cara superior de la herramienta. S ,’;{x)/;{,'/j
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Son herramientas de acero rapido o carburo metalico, utilizadas en las ope-
raciones de torneado para cortar con desprendi- '

miento de virutas (fig. 1).

Fig. 1

., /
Seccion hecha por
el plano perpendicular del filo.

Estas herramientas se constituyen de un cuerpo de acero rdpido con una de
las extremidades afilada convenientemente (fig. 2), o de un cuerpo de acero
al carbono preparado para recibir el elemento a ser afilado (fig. 3).

Plaqueta de carburo
metalico

PERFILES Y APLICACIONES

Las herramientas para el torno se preparan de acuerdo al tipo de material y
1a operacion a realizar; las mas usadas son las siguientes:

desbastar;
refrentar;

tornear interno; -
roscar;

de forma;

ranurar y tronzar.
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Las figuras 4, 5, 6 y 7 muestran ejemplos de herramientas de acero rapido;
la figura 8 muestra herramientas de carburo metalico.

a Herramienta de desbastar (figs. 4 a 7).

Es utilizada para sacar la viruta mas gruesa posible(mayor sec-
cion), teniendo en cuenta la resistencia de la

herramienta y
la potencia de la maguina.

Q

o

A
L

Herramienta recta de desbas-
tar a la derecha.

o
q/g,

Fig. 5 !Lﬂ

Herramienta recta de desbas
tar a la izquierda.

( = = =
A —) =
Fig. 7
Fig. 6 Herramienta curva de desbas-
Herramienta curva de desbastar tar a la izquierda.

a la derecha.

Fig. 8

Herramienta de carburo metalico.
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b Herramientas de refrentar
Pueden ser usadas tanto para desbaste como para acabado.

Las figs. 9,10 y 13 muestran herramientas de refrentar desde el
centro a la periferiaslas figs. 11 y 12 son de refrentado en senti

do inverso. b mcrne
Ay ——
L; . Z 1
i- — .
e :_ —: :: =
Fig. 9 Fig. 10
Herramienta recta de Herramienta de refrentar a la
refrentar a la derecha. jzquierda. ‘
—
g;.m T . { %o
Fig. 11 Fig. 12 1
Herramienta curva de Herramienta curva de refrentar
refrentar a la derecha. a la izquierda desde la peri-

feria y con 1imijte.

Fig. 13  Herramienta de carburo
metalico para refrentar del cen-
tro para la periferia.

C Herragmientas para torneado interior.
Con estas herramientas se tornean, interiormente, tanto superficies
cilindricas como cOnicas, refrentadas o perfiladas.
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Las figuras 14 a 17 muestran algunas aplicaciones de' las herra-

mientas en operaciones de torneado interior.
La figura 18 senala una herramienta de car-

buro metalico.

’,%/
[ I

-

Fig. 14 Herramienta paka cilindrar.

[ fondo ( plano)

(I

F1g. 15 Herramienta para
- refrentar.

s

Fig. 17 Herramienta para
perfilar.

Fig. 16 Herramienta para
filetear.

Fig. 18 Herram1enta
para alesar.

© 1979
CINTERFOR

3ra. Edicidn



© 1979
CINTERFOR

Ira, Edicién

INFORMACION TECNOLOGICA: HERRAMIENTAS DE
CORTE PARA TORNO (PERFILES Y APLICACIONES).

REFER.: HIT.084 | 5/6

d Herramientas para rarurar.

Con estas herramientas se tornean canales, ranuras 0 se

materiales.
aplicaciones.

Fig. 19 Herramienta de ranurar.

e Herramienta para roscar.

cortan

Las figuras 19, 20 y 21 muestran algunos tipos y

Fig. 20

- Herramienta de tronzar.

Fig. 21 Herramienta
para ranurarde carburo.

Las herramientas para roscar se preparan de acuerdo al tipo de

rosca que se desea ejecutar en la pieza.
muestran algunas herramientas

cuadrada y trapecial.

Fig. 22 Herramienta para
roscar triangular externa.

(PENETRACION OBLICUA)

Las figuras 22 a la 26

usadas en roscas triangular,

7

soporte

/

/

—— cuchilla

%

Fig. 23 Herramienta para rosca

triangular interna.
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- '._—_._____ __\ —_ ‘—. ) '_

|-ﬂllg=ﬂ!.l-l%lli-‘llm==§‘ll==

i_.ll%..llL-!ll!!“IlL-hII“!

e e e N

=1 A\ — —] A— 4 \
— — [
——\ —

Fig. 25 Herramienta
para rosca cuadrada.

Fig. 26

—

Fig. 26 Herramienta para
rosca trapecial.

f Herramientas de formas.

En el torneado de piezas de perfil variado,

se suelen
herramientas cuyas aristas de corte tienen

usar

Ta misma forma del
perfil que se desea dar a la pieza, como se ve en la fig. 27.

Q

Herramientas de formas.
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INFORMACION TECNOLOGICA:
VELOCIDAD DE CORTE EN EL TORNO (TABLAS). :
(THBLAS) AN

REFER;HIT.085|1/2

La velocidad,de corte en el torno, es 1a que tiene un punto de la superfi-
cie que se corta cuando este gira.

Se mide en metros por minuto y el valor correcto se consigue haciendo que
el torno gire a las revoluciones adecuadas.

La velocidad de corte depende entre otros de los siguientes factores:

Conocidos esos factores, existen tablas como las que siguen, que permiten
determinar la velocidad de corte para cada caso, y con ella encontrar por
cdlculo , o en otra tabla la velocidad de rotacién (r.p.m.).

el material a tornear;

el didmetro de ese material;
el material de la herramienta;
la operacidn a ejecutarse.

15

TABLA DE VELOCIDADES DE CORTE (V) PARA EL TORNO

(En metros por minuto)

) - . Herramientas de )
Materiales Herramientas de acero rapido carburo metalico
Roscado y
Desbastado} Acabado Moleteado Desbastado Acabado

Acero 0,35%C 25 30 10 200 300
Acero 0,45%C 15 20 8 120 160
Acero extra Duro| 12 16 6 40 60
Hierro Fundido

Maleable 20 25 8 70 85
Hierro Fundido '

Gris 15 20 8 65 95
Hierro Fundido »

Duro 10 15 6 30 50
Bronce 30 40 10-25 300 380
Laton y Cobre 40 50 10-25 350 400
Aluminio 60 90 15-35 500 700
Fibra y Ebonita | 25 40 10-20 . 120 150
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VELOCIDAD DE CORTE EN EL TORNO (TABLAS).

TABLA DE REVOLUCIONES POR MINUTO (rpm)

v Diametro del material em mm.
m/miny 6 10 20| 30 | 40 | 50 | 60 | 70 | 80| 90| 100|120
6 | 318 191 96| 64) 48| 38| 32| 27| 24| 21| 19| 16
9 | 477 287 | 144| 96| 72| 57| 48| 41| 36| 32| 29| 24
12 | 636 382 | 191 127 | 9| 76| 64| 54| 48| 42| 38| 32
15 | 794 477 | 238 | 159 | 119 80| 68| 60| 53| 48| 40
19 | 1108 | 605 | 303| 202 | 152 | 121 | 101 | 86| 76| 67| 60| 50
21 | 1114 | 669 | 335| 223 | 168 | 134 | 112 | 95| 84| 74| 67| 56
24 | 1272 | 764 | 382 | 255 | 191 | 152 | 128 | 109 | 96| 85| 76| 64
28 | 1483 | 892 | 446 | 297 | 223 | 178 | 149 | 127|112 | 99| 89| 75
30 | 1588 | 954 | 477 | 318 | 238 | 190 | 159 | 136|119 |106 | 95| 80
36 | 1908 | 1146 | 573 | 382 | 286 | 230 | 191 | 164|143 |127 | 115| 96
40 | 2120 | 1272 | 636 | 424 | 318 | 254 | 212 | 182|159 [ 141 ] 127 | 106
45 | 2382 | 1431 | 716 | 477 | 358 | 286 | 239 | 205|179 | 159 | 143 {120
50 | 2650 | 1590 | 795 | 530 | 398 | 318 | 265 | 227 {199 {177 | 159 | 133
54 | 2860 | 1720 | 860 | 573 | 430 | 344 | 287 | 245|215 (191|172 | 144
60 | 3176 | 1908 | 954 | 636 | 477 | 382 | 318 | 272|239 | 212 {191 | 159
65 | 3440 | 2070 (1035 | 690 | 518 | 414 | 345 | 296 | 259 | 230 | 207 | 173
72 | 4600 | 2292 {1146 | 764 | 573 | 458 | 382 | 327|287 | 255|229 [ 191
g5 | 4475 | 2710 | 1355 | 903 | 678 | 542 | 452 | 386 | 339 | 301|271 {226
120 | 6352 | 3816 | 1908 | 1272 | 954 | 764 | 636 | 544 | 477 | 424 | 382 | 318
243 |12.900 | 7750 (3875 | 2583 {1938 |[1550 {1292 {1105 | 969 | 861 | 775 | 646

Utilizacion de las tablas

Ejemplo: Para desbastar acero de 0,45%C, de 50mm de diametro,con
herramienta de acero rapido, se procede del modo siguiente:

1 En la tabla de velocidad de corte, se localiza, en la columna
relativa, el acero de 0,45%C.

2 Siguiendo, en 1a columna de Desbastado, se determina el valor
que esta en correspondencia con el acero de 0,45%C, es decir, 15
m/min. '

3 Se pasa, entonces, a la Tabla de Revoluciones por Minuto, lo-
calizando, en la columna relativa a la velocidad de corte, el va-
lor determinado antes, o sea, 15 m/min.

4 En el cruzamiento de las lineas correspondientes a 1a veloci
dad de corte (15 m/min.) y al diametro del material (50mm); se
puede obtener el numero de revoluciones del eje principal del tor
no, es decir, 96 rpm.

OBSERVACION

Si, en la gama de revoluciones del torno, no hubiera el numero
de revoluciones obtenido en la tabla, se utiliza, de Ta gama el
inferior mas préximo.
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O T FOR INFORMACION TECNOLOGICA:
Jra. Bdicién BROCA DE CENTRAR.
I\

o 14D

Es una broca especial que sirve para hacer agujeros de centro. Los tipos
mas comunes son indicados a continuacion: broca de centrar simple (fig. 1)y

5 broca de centrar con chaflan de proteccion (fig. 2).

=

L

<

<C

=

= CHAFLAN DE PROTECCI ON

iy

=

“I'_ . 8] -0 >~ _‘j_ @ - & - N
P /\,l' — g 1 S,‘ ! § T 17 -
c c
= I
Fig. 1 Fig. 2

- Son fabricadas de acero rapido; debido a su forma, ejecutan, en una sola
Q9 - - . - = .
5‘ operacion, el agujero cilindrico, el conico y, ademas, el avellanado (figu-
g ras 3y 4). ‘
&
=
. N
s 7.
3y
= o
a TIPOS USUALES DE CENTROS
g _
a E1 mas comun es el CENTRO SIMPLE (fig. 3), que es ejecutado por
O

la broca presentada en la figura 1.
CONO
CILINDRO

f
77

Fig. 4

- goow/

120°

Otro tipo es el CENTRO PROTEGIDO indicado en la figura 4, que es
ejecutado por la broca de la figura 2.




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.086 | 2/2 O INTERFOR

CBC BROCA DE CENTRAR. Jra. Edicidn

Las medidas de los centros deben ser adoptadas en proporcion con los diame-
tros de las piezas (fig. 5), basadas en la tabla siguiente:

7
DIAMETROS DE | MEDIDAS DE LAS BROCAS | DIAMETRO MAXL //
LAS PIEZAS A (mm) MO DEL AVELLE
CENTRAR NADO (E) . g
(mm) d D c o (mm) N . 7
O e e R i 1
5 a 15 1.5] s 2 140 4 2
16 a 20 ? 6 345 5 /
21 a 30 2.5| 8 3,5] 50 6,5 /
37 a 40 3 170 4 55 7.5
41 a 60 4 12 5 166 10 Z
61 a 100 5 (14 6,578 12,5 Fig. 5
RESUMEN

Broca de centrar: broca especial para hacer agujero de centro.

para hacer centros simples
Tipos

para hacer centros protegidos

Es de acero rapido

Ejecuta en una sola operacion, el agujero cilindrico, el conico y
el avellanado de proteccion.

Es elegida en funcion del diametro del material,. conforme tabla.
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a. Edicifn - TORNO MECANICO HORIZONTAL. (CABEZAL MOVIL) =
Es Ta parte del torno desplazable sobre la bancada (fig. 1) y opuesta al ca

bezal fijo. La contrapunta estd situada a la misma altura de la punta del
eje del husillo y ambas determinan el eje de rotacidn de la superficie tor-

neada.
Cumple las siguientes funciones:

MECANICA GENERAL

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
3-4.13

- servir de soporte de la contrapunta, destinada a apoyar uno de
los extremos de la pieza a ser torneada;
— fijar el porta-brocas de espiga

conica para agujerear con broca
en el torno;

— servir de soporte directo de he
rramientas de corte, de espiga
conica, como ser: brocas, es-
cariadores y machos;

— desplazar lateralmente la con-
trapunta para tornear piezas de
pequena conicidad.
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CONSTITUCION
4
5 6
(77 YA IS
Y
» MOoonna0Gaa00000non0ms
I

&.\\

N2 BT

Tornillo de fijacion a la bancada.
Guia de la bancada del torno
Gufa de desplazamiento lateral

Tornillo de desplazamiento la-
teral del cabezal

Bancada\del torno

Bujes de apriete del husillo
Placa de fijacion '

t— | /////// \\
S
13 12
Fig. 2

1 Base 10
2  Cuerpo - N
3 Punto centro (contrapunta) 12
4 Manija de fijacion del husillo. del cabezal
5 Husillo 13
6 Tornillo de desplazamiento

del husillo 14
7 Volante 15
8 Manija 16

Tuerca

a - el cabezal movil puede fijarse a 1o largo de la bancada,ya sea

por medio de los tornillos, tuercas y placas (fig. 3) o por medio
de una palanca con excéntrica en otras construcciones.

b - la base se hace de fundicion gris de hierro, se apoya en la
bancada y sirve de apoyo al cuerpo.
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TORNO MECANICO HORIZONTAL. (CABEZAL MOVIL)

c-el cuerpo tambien de fundicion gris de hierro, donde se en-

cuentra todo el mecanismo del ca tornillo de -
- regulacicn
bezal mévil, puede desplazarse la g /__‘j__\__”\/‘\.__merpo

teralmente para permitir el ali- ot

neamiento o desalineamiento de la
contrapunta (fig. 4).

¢ bancada

e

d-el husillo construido de acero, desplaza Tlongitudinalmente,

por medio del tornillo y del volante (fig. 2), el elemento en el
adaptado: herramientas o contrapunta .

e - la mmija de fijacion sirve para fijar el husillo, para que
este no se mueva durante el trabajo. -

CONDICIONES DE USO

a - Conservar las guias de la base'y el mecanismo del cabezal mo-
vil Timpios y lubricados.

b-Al alojar el husillo, aproximarlo de modo que no se golpée
con el tornillo, evitando asi daﬁar las roscas.

RESUMEN

Cabezal movil  parte del torno que desplaza a lo largo de la banca
da.

sujetar herramientas y contra—
punta.

desplazarlos longitudinalmente
determinar eje de rotacién.

sirve para

base
tornillo
L. husillo
partes principales |CUerpo | 9. 4o

manija de fijacion

piezas de apriete

CONDICIONES DE USO
limpieza y Tubricacion
cuidado con las roscas
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INFORMACION TECNOLOGICA: |
TORNO MECANICO HORIZONTAL

(FUNCIONAMIENTO ,MATERTALES ,CONDICIONES DE USO).

REFER.:HIT.088 |1/2 '

FUNCIONAMIENTO (Ejemplo)

E1 funcionamiento del torno mecanico (fig. 1) se hace comunicando, a traves
de correas, el movimiento de rotacion del motor (1) a una transmision inter

mediaria

miento pasa al mecanismo de inversién de la marcha del husillo (4) que mue-

ve el tren de engranaje (5), el que a través de la caja de avances (6) 1le-
ga al husillo (7) y a la barra (8).

logra trasladar el carro longitudinal (9) y el carro transversal (10).

(§02

(2) y de esta al eje principal (3). Del eje principal (3) el movi

Por medio de la barra y del husillo se

e

O

@)
3

- £
S S'UM s
i e kN
(€ .
5
& : UOGLTANLT! 0z
6 = RS = ‘:
) - A __h__w.ji§T=-—————-—1
= C [ \ _J
(8) '
ONu_
{1
eléctrico
\Poleo conductora
Fig. 1
FUNCIONES DE LOS MECANISMOS DEL TORNO
Siguiendo las indicaciones de las letras en la figura, se puede

distinguir:

A correa para transmision del movimiento del motor electrico a
la polea inferior de velocidades;

B correa para transmision del movimiento al eje principal del
torno, entre poleas, que permiten cambios de velocidades;

C mecanismo de reduccion de la velocidad del eje principal, per-
mitiendo obtener el doble de velocidades en ese eje;

D mecanismo de inversion de la marcha del husillo del torno;

E tren de engranajes de la lira;
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TORNO MECANICO HORIZONTAL

(FUNCIONAMIENTO,MATERIALES ,CONDICIONES DE USO).

_a Verificar si el carro se mueve libremente a 1o largo de las
b Proteger la bancada toda vez que se colocan o se retiran los
¢ Determinar el lugar apropiado para las herramientas e instru

d Mantener los accesorios del torno en un lugar adecuado.

F mecanismo de variacion rapida de las velocidades del tornillo
patron o de la barra, que permite la variacion de velocidad del
avance del carro y, por 1o tanto, de la herramienta. Este meca-
nismo es conocido como caja Norton o caja de avances. J
G mecanismo de movimiento manual de carro;

Hy mecanismo de avance del carro transversal, estando el carro
principal detenido;

Hp mecanismo de avance automatico del carro principal;

I mecanismo de avance del carro principal para roscar;

J mecanismo de movimiento manual del carro superior.

MATERIALES EMPLEADOS EN LA CONSTRUCCION DEL TORNO
MECANICO Y SUS ACCESORIOS

La fundicion gris de hierro es el elemento principal en la es-
tructura del torno mecanico y de sus accesorios, porque es un ma-
terial fdcil de ser obtenido por fundicion, con buena resistencia
al desgaste y no se deforma facilmente. En general, las piezas
que constituyen los mecanismos son de acero y sus ejes y torni-
11os de comando se deslizan sobre bronce para obtener mayor dura-
cion de los mismos.

CONDICIONES DE USO

Para un buen funcionamiento, el torno mecanico debe estar bien ni
velado con los apoyos de su base bien asentados.

E1 torno y sus accesorios deben estar siempre limpios, ajustados
y lubricados para que se obtenga un buen trabajo. |

CUIDADOS A OBSERVAR

guias de la bancada, antes de poner en movimiento la maquina.
platos o materiales pesados.

mentos de medir. Evitar su colocacion sobre la bancada.
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TORNO MECANICO HORIZONTAL. (CARRO PRINCIPAL)

" porta-herramienta

- MESA

£s la parte del torno que se desplaza sobre Ta bancada, manualmente (a tra-
vés del volante) o automiticamente (a través del husillo) (figg 1).

porto herramientas )
- . . carro transversal carro superior
Esta constituido de:

N O\ .
mesa mesa N iL \Y ——\_{?
%

delantal

carro transversal
carro superior

Ndelantat

Su estructura es de hierro fundido gris, con alojamiento para las
guTas prismaticas externas de la bancada del torno; realiza el
avance longitudinal, aproximando o alejando la herramienta que tor
nea el material y sostiene el delantal, el carro transversal y el
carro superior.

DELANTAL

Es una caja de hierro fundido gris, fijada en la parte delantera
del carro principal (fig. 1).

CARRO TRANSVERSAL

En la parte superior del carro principal, sobre guiascola de milano.
se desliza el carro transversal.

tornillo y manija
En la parte inferior del carro del corro superior.

transversal, hay un tornillo que f /

va acoplado a una tuerca, la que
conduce al carro en su traslacion.
Este movimiento se 10 hace manual-
mente por movimiento de la mani-
ja o automaticamente, a traves
de 1os mecanismos del delantal,
segun sera explicado adelante.

. . . tornilloy manija det Fig. 2
Un anillo graduado va en el eje .grro transversal. 9

del volante, y permite controlar micrométricamente al avance trans

versal.

CARRO SUPERIOR

E1 carro superior es la parte que sirve de base a 1a torrecilla
porta-herramientas(figs. 1 y 2)E1 deslizamiento se hace girando la
manivela o volante que mueve un tornillo acoplado a una tuerca
existente en el mismo. Un anillo graduado, en el eje del volante,
facilita el control de avances manuales.
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La base del carro superior es de forma cilindrica, con escala divi

dida en grados, a fin de controlar las inclinaciones de los avan
ces de la herramienta que con &1 se quieran realizar.

PORTA-HERRAMIENTAS

E1 porta-herramientas es el 6rgano supericr que soporta o mantiene

fija la herramienta de corte, mediante tornillos.

FUNCIONAMIENTO GENERAL

E1 tornillo patron y la barra de cilindrar reciben el movimiento

de rotacién desde la caja de avances o directamente de la 1ira y

.producen:

- el avance longitudinal automdtico para ambos sentidos, a lo Tar-
go de la hancada del carro principal; .

- el avance automatico del carro transversal en ambos sentidos.

E1 avance manual radial (a cualquier angulo) del carro superior es

controlado por un anillo graduado para tornear conico; en su par-

te superior esta montada la torre porta-herramientas, para fijar

la herramienta necesaria, segun el trabajo a realizarse.

MECANISMOS DEL DELANTAL
Las figs. 3 y 4 muestran los mecanismos del delantal.

porta- herramienta carro superior
: mesa de! carro —~ —>
uig_del carro rincipal L delantat
principdl carro transversel T ey
tornillo
cremallera bancada
Pa At
Rs o/// gj{ }
Pt Ra b - ¢ [

O readl (7 Thamremnitp. -_
eiilii=gm " e

~ —
L ad

P Rz ~J Y

N

Fig. 3 \ perno
tuerco en dos
T :

P3_{

. R i
delantal 5 mitades

.tuerca en dos mitades

T

'.|:.'|1". Tras—)
citmnanii J WS
oy
. Vv \R|
Fig. 4 ii Az \t::ffz:::uafﬂ'
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1 Movimiento marual del carro

Estando desconectado el pinon P1 (palanca A2), se puede movilizar
el volante V. Al girar el pinon P2, gira tambien la rueda R1 y el
pinon P3, que, acoplado a la cremallera, produce el movimiento lon
gitudinal del carro.

2 Avance automatico del carro, por medio del tormillo Patrén (pa
ra cortar roscas;)

Se mueve la palanca Al. Las espigas de seguridad de Tlas medias
tuercas giran en Tas guias del disco D, haciendo que se abran o
. cierren las medias tuercas, engranando o desengranando con el tor-
nillo patron. La rotacion del tornillo determina el avance del
Tongitudinal del carro al arrastrar su tuerca en dos mitades.

3 Avance automatico del carrqg por medio de la barra de cilindrar.
Estando las medias tuercas abiertas, podemos mover la palanca A2,
para poder acoplar los dientes frontales de embrague L1. La rota-
cion de la barra determina la rotacion de R2, R3, P (tornillo sin-
fin), R4 (engranaje helicoidal), P1, R1 y P3. Estando P3 engrana-
do con la cremallera moviliza al carro a 1o largo de 1la bancada
del torno. ’

4  Avance automatico del carro transversal

Si estan desengranadas las medias tuercas, se mueve la palanca A2
. en posicion que desacople los dientes frontales de embrague, L1,
permitiendo al mismo tiempo acoplar los dientes frontales L2. Las
rotaciones del tornillo sin-fin no se transmiten al piﬁan P1, por
estar desacoplado; entonces el carro longitudinal no se mueve y por
intermedio de R2, R3, P y R4, la rotacion se transmite a R5 que en
grana con el pinon P4, montado en el tornillo que transmite el mo-
vimiento al carro transversal, al arrastrar su tuerca.

CUIDADOS

a Las guias de los avances y sus tornillos de comando de los ca-

rros deben estar siempre limpios y constantemente lubricados.
. b Cuando se tornee hierro fundido, proteja adecuadamente los me-

canismos de los carros y guias de la bancada del torno.
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o [§0))
Es la parte del torno cuyo eje, llamado husillo, recibe la rotacion del mo-
tor eléctrico por medio de un juego de poleas (P)(fig. 1) o engranajes.

En el husillo estd adaptado un juego de engranajes A, B, C, D, (fig.1) a
§§ fin de obtener velocidades de certe muy bajas para tcrnear el material.
%ﬁ En el otro extremo del husillo esta dispuesto el mecanismo de inversion (2)
:i (fig. 1) del movimiento de rotacion al juego de engranajes de la lira, para
EE realizar, simultaneamente con la rotacion del husillo, los diversos avances
E§ del carro para que la herramienta corte el material.
=
9
' 8 PFE 10
" At fE, 2 )
E - - i2

” I ]

0 1

é e S T{:;J}T' 4

2 =2 £ c

é :Z Fig. 1 ;

a

% 1 Engranajes de la lira 9 Anillos roscados

8 2 Mecanismo de inversion de 10 Manguito

la marcha 11 Husillo
. 3 Tuerca ’ 12 Rosca para fijacion del

4 Buje de bronce ' plato

5 Anillos roscados 13 Apoyo del plato

6 Rodamiento axial 14 Mecanismo de reduccion de

7 Polea escalonada . velocidad del husillo.

8 Acoplamiento |
CONSTITUCION
a) Cabezal fijo - Estructura de fierro fundido, fijado firmemen-
te en la extremidad izquierda de la bancada, con la 1inea de eje
del husillo del torno rigurosamente paralela a las guias de la
bancada y a misma altura del centro del cabezal movil. En el es=

@ tan alojados los mecanismos de rotacion para tornear el material,

el mecanismo de inversion de los avances de la lira para mover el
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CBC TORNO MECANICO HORIZONTAL (CABEZAL F1JO).

carro y las tablas de las velocidades y avances apropiados  para
tornear los materiales.

b) Husillo del torno (fig. 2) - Ademas de mover el material con
1a rotacion adecuada para realizar el corte , recibe la rota
cion del motor eléctrico por la polea o engranaje y transmite los
movimientos a todos los demas mecanismos del torno. Esta consti-
tuido de una aleacion de acero endurecido y rectificado, con un
agujero que permite el paso de material largo a ser torneado. En
el extremo derecho, posee una rosca con un resalte para apoyar
los platos y un agujero estandarizado para fijar boquilla dereduc
cion , puntas, portabrocas, brocas, escariadores y pinzas. En el
extremo izquierdo posee una rosca para permitir la regulacion del
juego Tongitudinal del eje entre los descansos. E1 husillo del
torno esta apoyado en cojinetes de bronce fosforoso o rodamientos
con ajuste de rotacion suave, lo suficiente para que no vibre el
material al tornearse. |

parte cénica

agujero - -— ——- - del  agujero

rebaje

PRECAUCIONES

1 Mantener todo el mecanismo del husillo constantemente lubrica
do.

2 Los cojinetes del husillo deben ajustarse periodicamente, per
mitiendo un movimento de rotacion suave, y deben estar permanente
mente lubricados.

3  Cuando el cabezal fijo tuviera caja de cambio de engranajes,
los cambios deben ser hechos con el torno detenido.
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‘ PLATO RIDA DE ARRASTRE N
e 8D

Son accesorios del torno que sirven para transmitir el movimiento de rota-

cion del husillo a las piezas a ser torneadas entrepuntas (fig. 1).

MECANICA GENERAL

CONSTITUICION Y FUNCIONAMIENTO

E1 plato tiene forma de disco, hecho de hierro fundido gris,con
una rosca interior para su fijacion en el husillo 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

4-4.41.

curva (fig. 3).

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

®
N

Fig. 2 Y]

Fig. 3

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

Fig. 4 Fig. 5
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PLATO Y BRIDA DE ARRASTRE.

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

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

97

Fig. 6 Fig. 7

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

LT e e Y |

B9 dn b Tt

RECOMENDACIONES

Proteger la bancada al montar y desmontar el plato de arrastre.

Escoger una bridaen cuyo orificio la pieza tenga poco juego; év}'_

tar el empleo deuna brida que tenga diametro intermo mucho  mas
grande que el de la pieza a tornear.

Fijar firmemente el tornillodela bridaen la superficie de la
pteza; el apriete debe ser tal que tmpida 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 poner el pivote del plato en contacto con La
espiga de la brida.

Para colocar entrepuntas una pteza que ya tenga la  superficie
torneada, en el lugar de adaptacionde la brida,se debe proteger
esa parte tormeada, con wna placa de cobre o de otro material
blando.
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INFORMACION TECNOLOGICA:
TORNO MECANICO HORIZONTAL {PUNTA Y CONTRA-PUNTA)

REFER.: HIT.092 |1/2 l

La punta y contrapunta (fig. 1) son utilizadas para apoyar 1os

del material a ser torneado ex-
1inea

cono de reduccidn

D

extremos

ternamente y mantener la
de referencia de los centros de

En

las piezas a ser torneadas en

punta

]LLL“\

contrapunta

serie con otras maquinas.

Fig. 1

CONSTITUCION

La punta (fig. 2) tiene la forma de cono doble de acero templado
y rectificado, ajustada en el cono de reduccion (fig. 1) y en el
cono del husillo. La contrapunta se monta en el husillo del cabe
zal movil, para el torneado entrepuntas (fig. 1) o entre plato y
punta (fig. 3). E1 cuerpo tiene cono "Morse", estandarizado y la
punta un angulo de 60°, que corresponde al avellanado de la broca
para hacer centros

cuerpo

\

A\

60°

punta

Fig. 2

contrapunta

TIPOS Fig. 3

1 Contrapunta rebajada (fig. 4)

-

Fig. 4
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TORNO‘MECANICO HORIiONTAL(PUNTA Y CONTRAPUNTA)

Este tipo de contrapunta sirve para facilitar el refrentado com-
pleto de las caras de las piezas montadas entrepuntas. Solamen-

te en los casos de refrentado se aconseja el uso de la contrapun
ta rebajada.

Es un accesorio cuya punta, por sus medidas reducidas, se estro-
pea facilmente en trabajos mas pesados.

2 Punta giratoria (fig. 5)

rodamiento conico

agujero de lubricacién

reten rodamiento axial.
N\ -_cuerpo giratorio
punta giratoria \ A
A L T T
A

/

boquilla

\CONO morse

Fig. 5
Este tipo de punta, que se adapta en el husillo del cabezal
movil, gira con la pieza.

Esta montada dentro de una boquilla, cuya parte posterior es un
cono Morse, para ser montado en el agujero del husillo. Entre la
boquilla y el cuerpo de Ta punta giratoria se instalan tres roda
mientos, uno de los cuales es axial. Asi, la punta gira suave-
mente, soportando los esfuerzos radiales y axiales o(longitudina
1e9. Es utilizada para desbastes profundos en las piezas.

INFLUENCIA DEL CALOR DE ROZAMIENTO~-DILATACION DE LA PIEZA

La pieza bien montada entre punta y contrapunta debe girar sin
juego, pero tambien sin estarpresfonada. Al ser desbastada, sin
embargo, l1a pieza se calienta, debido al roce con la punta de la
herramienta y con el punto centro fijo. ‘

Ese calor produce la dilatacion de la pieza. Estando
ésta sin juego aumenta la presién sobre los puntos y es capaz de
producir deformacién en la pieza o dafar la contrapunta del tor-
no.
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Q::Iiﬁ:: MOLETEADOR.

Moleteador es una herramienta que 1leva una o dos moletas de acero templado
(figs. 1y 2), con dientes que cuando se comprimen con la superficie del

cabeza

. cuerpo
articutada ; P

ALK, AN

eje de la eje de . .
moleta. articulacion Fig. 1 Fig. 2

material, labran  surcos paralelos o cruzados, para permitir
mejor adherencia manual, evitando se deslice 1a mano en las pie-
zas (figs. 3 y 4}, o mejordndoles el aspecto, o en casos de en-
sambles entre piezas de metal con fibras o pldsticos hacen mds
efectiva la fijacion.

Fig. 4
TIPOS

1 Los tipos de moletas mas utilizados se representan en las fi-

guras 5y 6. L ' .

2 De acuerdo con la necesidad —F- \

del moleteado, las moletas se fi_
clasifican en los tipos presen- T

L
Q o
tados en las figs. 7 a 11 : >//<

SPAN

02
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MOLETEADOR.

Se toman

buena apariencia

OBSERVACTON
La herramienta de moletear penetra por compresion, sin cortar el ma
terial por lo tanto, el diametro de la pieza no influye: podemos

entonces moletear piezas de cualquier diametro con una misma
herramienta.

Tabla para las Moletas

en cuenta el material y las dimensiones de las piezas, para dar

al moleteado. En esta pequena tabla se especifican sus di

mensiones.
MEDIDAS DE LA PIE MOLETEADO
ZA  (mm) = SIMPLE MOLETEADO CRUZADO
DIAMETRO | LONGITUD P(Paso)(cualquier | P (mm) laton P(mm)
D L en mm. materia) Aluminio-Fibra | Acero
Hasta 8mm | Cual- 0,5 0,5 0,6
8 a l1émm | quiera 0,5 00,6 0,6 0,6
De 16mm | Hasta 0,500,6 0,6 0,8
a 32mm | 6 mm 0,8 0,8 1
De 32mm | Hasta 6mm 0,6 0,5 0,8
6 a 14mm 8
a Mas de ?’ 0,8 ]
64 mm 14mm 1 1,2
de 64mm | Hasta 6mm 0,8 0,8 0,8
6 a l4mm 0.8 0.8 1
a 14 a 30mm ’ ’
X 1 1 1,2
Mas  de 1,2 1,2 1.6
100 mm 30mm ’ s »

v - para materiales blandos: 8 a 10 m/min; avance: 1/5 del paso de
la moleta. '
v - para materiales duros: 6 m /min,

Antes de terminar la operacion de acabado de la pieza, se debe reducir el di§

metro exterior en la longitud a moletearse, una cantidad igual a 1la
del paso de la moleta a usarse.
de diametro con una moleta de 1 mm.de paso.

mi tad
Ejemplo: se va a moletear una pieza de 30mm
aCuél sera el diametro a ser

desbastado?
Datos:
P = 30mm
Paso = 1 mm
Mitad del paso ]2mm = 0,5mm
Diametro de la pieza a tornear = 30 - 0,5 = 29,5mm

1 1mm

Avance. a = —E— del paso de la moleta = = 0,2 mm
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"PLATO DE MORDAZAS INDEPENDIENTES.

Sirve para posibilitar el montaje de piezas de forma circular, prismatica

o irregular, por medio del apriete individual de sus mordazas.

CONSTITUCION Y FUNCIONAMIENTO

a) Cuerpo - hierro fundido, de forma circular con rosca para fi-
jar en el extremo de husillo (fig. 1) y, en la otra cara, tiene
ranuras radiales que se cruzan a 900, para orientar el desplaza-
miento de las cuatro mordazas. Posee, tambien, ranuras radiales
para l1a fijacion de piezas con tornillos(figs.1ly 2).Algunos pla-
tos tienen, en la cara, circunferencias concentricas para facili

tar el centrado aproximado de las piezas.
- encaje de la liave

rosca mordaza

eje principal

\

torni
e ornillo

agujero

Fig. 1
Fig. 2

b) Mordazas - hechas de acero templado o cementado, su base

tiene 1la forma de media tuerca de la rosca del tornillo,
posibilitando asi su desplazamien
to. En la otra cara, tiene esca-
Tones para la fijacion de la pie- _ rosca
Za. Se puede invertir la posi-
cion de las mordazas para posibi

- mordaza
litar la fijacion de piezas de

dimensiones mayores. En ambos ca
sos la traslacion de las morda-
zas para fijar las piezas puede
ser hacia el centro o hacia la pe
riferia, segin las formas.

ranuras radiales |

W
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PLATO DE MORDAZAS INDEPENDIENTES.

¢) Cuatro tornillos - de acero cementado y con un orificio (o es
piga) cuadrado en su extrenio para colocar la llave de apriete.

d) Llave de apriete - constituida de acero con la punta (o perfo
racion) cuadrada, endurecida y que sirve para girar individual-
mente los tornillos que mueven las mordazas.

PRECAUCIONES
A) AL MONTAR EL PLATC, LIMPIE Y LUBRIQUE LAS ROSCAS DEL HUSILLO
DEL, TORNO Y DEL CUERPO DEL PLATO.

B) PROTEJA LA BANCADA CON CALCES DE MADERA AL MONTAR O DESMONTAR
EL PLATO EN EL HUSILLO PRINCIPAL DEL TORNO.
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) J4D

Es determinar entre los engranajes disponibles, un juego que montado en el
soporte o lira, proporcione un paso de Ta herramienta igual al de la rosca

a ser mecanizada.

1 La disposicion de los engranajes para los avances del carro
en Tas operaciones de desbaste y acabado es indicada por la tabla
de Ta caja de avances.
Los tornos sin caja tienen un grupo de engranajes de 18, 20, 21, 22, 23, 24,
25, 26, 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60, 63, 65, 70, 75, 80, 85, 90, 95, 97, 100,
110, 120 y 127 dientes. De modo especial, la rueda de 127 dientes es emplea

MECANICA GENERAL

da en la lira siempre que se necesita abrir rosca.de paso de sistema inglés
con tornillo patrén de paso de sistema métrico, o también abrir rosca de pa-
so métrico con tornillo patrén de paso de sistema inglés.

2 Finalidad del engranaje en la transmision de movimiento en el

soporte del torno (fig. 1), segqun su ubicacion.

8

9

0}

5

G

=

v M N

s

<o

s o

=)

3

8

© Fig. 1

. a Conductora -(m), que transmite el movimiento de rotacion par-
tiendo del eje principal del torno.
b Intermediaria (i), Qque recibe y transmite al mismo tiempo 1las
rotaciones al engranaje conducido.
C Conducida (c), que recibe las rotaciones del engranaje motriz.
3 Para calcular los engranajes de 1a Tira del torno debemos cono |
cer el paso de la rosca a abrir (Pr) y el paso de la rosca del tor
nillo patron (Pt),aplicando la siguiente férmula:
Formula

. Paso de la rosca Pr

Engranaje de la lira = =
Paso del tornillo patron Pt
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Ejemplos

19) Determinar los engranajes de 1a lira del torno para abrir una
rosca con 2,5 mm de paso en un torno que tiene 5 mm de paso del
tornillo patron.

ii = 2;5 = ; (10 que representa la relacion de transmision).

Multiplicamos la relacion 1:2 por
un coeficiente de multiplicacion
(X), cuyo producto determina el

numero de dientes de 1os engrana-
jes. Los mismos deben ser igua-

les a las disponibles en el torno

mecanico.

Pr_ 2,5 _ 1 _ 1x20 _ 20 0 1 x30 _ 30 conductora
Pt 5 2 2 x 20 - 40 2 x 30 60 conducida
29) Hallar los engranajes para abrir una rosca de —l:—-de paso con

16
un tornillo patron de LI paso.
4
'lll
Pr_ 16 _ 1% , 4 _
Pt 1" 16 1"
4

4 _ 4 x5 _ 20 _ conductora

16 16 x 5 80 conducida

39) Encontrar los engranajes para abrir una rosca de 2 mm de paso
conun tornillo patron con 8 hilos/1"

8 hilos = —l-de paso = 25,4 x-—l-.mm

Pr 2 _ 2x8 =) : ; ;

Pt 25,4 x 1 12,7 x 2

20 x 100 _ conductoras
127 x 25 conducidas

Fig. 4
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49) Encontrar los engranajes para abrir una rosca de 12 hilos/ 1"
conun tornillo con 4 h/1".

12 hilos /1"
'III '.-:
Pr = 12 hilos/1" = —— ALE—\/\/\/\/\A
12
- ' .,
-lu L 4h|l0$/| ]
Pt = 4 hilos/1" = —— I l
4 60
Fig. 5
'III
Pr _ 12 _ 1" X 4 _ 4 _ 4x5 _ 2 conductora
Pt 1" 12 1" 12 12 x 5 60 conducida
4
Cuando la relacion es en hilos/1" podemos proceder de la siguien-
te manera:
Hilos del tornillo ~ Ht _ ‘4 _ _4x5 _ 20 conductora
Hilos de la rosca Hr 12 12 x 5 60 conducida

50) Abrir una rosca modular (m) en un torno con

de paso en el

tornillo.( 7 =3,1416 =22 ;m=2)
7
m modulo 2
a Con engranaje de 127 =
Pr . _m. ™ . _ _2x3,1416 _ ™ c
Pt 25,4.P 25.4 x ar = e
¢ aF ~
. 2x22x4 _ 8x22 _
25,4 x 7 25,4 x 7
40 x 110 _ conductoras Fig. 6

127 x 35 conducidas

b Con engranaje de 97 dientes y el tornillo patron en hilos/1".

Pr _om.T 2 x 3,14 x 4 - 8 x 3,14 x 3,82 v 8 x 12
Pt 25,4 25,4 25,4 x 3,82 1 x 97
4
40 x 60 _ conductoras

25 x 97 conducidas
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' TORNILLO PATRON Y DE LA LIRA).

Mecanismo de inversidom es un juego de engranajes intermediarios, entre el

engranaje montado en el husillo del torno y el tren de engranajes de
la lira, para invertir su sentido de rotacion.

Mecanismo del soporte de engranajes (lira).

E1 soporte de engranajes es para montar un tren de engranajes a
fin de obtener un avance automatico, previamente determinado, del

MECANICA GENERAL

carro del torno.

Para obtener 1los diversos avances del carro, la lira tiene dispo
nible un juego de engranajes para hacer las combinaciones.
Los trenes de engranajes que se montan en ellas tienen un ndmero

de ruedas de acuerdo a las necesidades de cada caso. E1 sentido de
giro de ese tren puede invertirse o interrumpirse, maniobrando el

mecanismo de inversidn mientras el eje del cabezal continua giran-
do en el mismo sentido.

[72]
3 R __“__PASO/— PIEZA
g . B T 3o
o H H
S R HTH
& ~E
= - Fig. 1 TERELY 0T100080000003008800
@ O Z’ PASO—
R
=1
™ . . . . .-
a Funcionamiento del mecanismo de inversion.
a En las figuras 2 y 4, la palanca exterior maniobra un soporte P
8 =
o

que gira sobre el eje de inversion y 1leva el conjunto de ruedas
R2 y R3 a una de las posiciones siguientes:

Posicion I ~ R3 engrana con R1. En funcion de R2, 1a rotacion de

R4 tiene sentido contrario de R1 (figs. 2 y 3).

ﬁz { EJE PRINCIPAL
7 \ -\Faw‘r
/ R
3 B . TE
% =5
| il
O :
° ‘ |
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HORIZONTAL. (MECANISMOS DE INVERSION DEL
' TORNILLO PATRON Y DE LA LIRA).

Posicion 2 - R2 y R3 no engranan con R1.E1 sistema esta en "punto
muerto". No se transmite rotacion al eje de inversion,que comanda
el mecanismo de avance del carro (fig. 4).

Posicion 3 - R2 engrana con R1.Como R3 queda sin transmitinel con
junto funciona unicamente con 3 engranajes y, en consecuencia, RI
y R4 giran en el mismo sentido (fig. 5).

n

S\ \_ Ry

Fig. 4 Fig. 5

Si R1 y R4 tienen el mismo numero de dientes, el eje de inversion gira a
1a misma velocidad del husillo del torno.

PRECAUCION

El inversor es maniobrado siempre con el torno parado.

Funcionamiento del mecanismo del soporte de engranajes (lira). .

La lira es un soporte de hierro fundido que va encajado en el eje
A (fig. 6) que constituye su centro de rotacidn, se fija
en Ta ranura (F) con la tuerca (P), en diferentes posiciones. La
ranura longitudinal (E) sirve para montar uno o mas ejes
intermediarios por medio de tornillos,con bujes y tuercas.
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TORNILLO PATRON Y DE LA LIRA).

Con un juego determinado de en

granajes se hace la transmision en

. . . ki
tre el eje de inversidon (I) fig.6 - -?F R |
y el eje (A) que puede ser el eje ii S=
de entrada de la caja de avances, s= ==
o el tornillo patrén si el torno = = )
no tiene caja. caia de o lira oz E
=t
)
m =
; Rs =

caja Norton o
de avances.

Fig. 6

Ejemplo de transmision sin alterar la velocidad entre los ejes ITy4 (figg
ra 6). Basta montar en el eje I de inversion y en el eje (A) dos ruedas, R5
y R8, con el mismo numero de dientes. En este caso R8, R5, R4 y el eje prin
cipal tienen la misma velocidad de rotacion.

Caso de alteracion de velocidad de rotacion - Basta que los engranajes que
sustituyen R5 y R8, tengan numeros de dientes diferentes, para que haya cam
bio de rotacion. Por ejemplo: rueda de 60 dientes en la posicion R5 y engra
najes de 120 dientes en la posicion R8. Resultado: el eje A tendra la mitad

de la rotacion del eje I. Las ruedas intermediarias no alteran la rotacion.

Otro medio de modificar la rotacion consiste en montar en 1a lira en un mis
mo eje, dos ruedas de numeros de dientes diferentes (fig. 7). Aunque las

ruedas extremas R5 y R8 tengan el mismo numero de dientes,
tambien hay cambio de rotacion. Tomemos el ejemplo de 1la fi

HIT

(eje principal cabezal fijo

- L. . o Rs (40)
gura 7. Segun 1a regla, lareduccion se obtiene dividiendo \\\\
el producto de los numeros de dientes de las ruedas conduc-
toras por el producto de las conducidas: Re (s0) B

fuaal
TITCITIIm

ML
T

L=

40 X 30
Reducion = ——— = —
60 X 40 2

R7? (30

La rotacion del eje A es la mitad de la rotacion del eje I.
Rs (30)

Fig. 7

e lira
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TORNO MECANICO HORIZONTAL (CAJA DE AVANCES
—_

0 CAJA NORTON)

Es el mecanismo que permite hacer varios cambios rapidos, entre la lira y el
tornillo patron o la barra para avances automaticos del carro.

ENGRANAJES DEL SOPORTE

Esta constituida de una ca
ja de fundicion gris dehie

rro, con un eje en el cual

E

ruedas dentadas (fig. 1). —L

- 1 . .
j lan- TUERCA DE MOVIMIENTO TORNILLQ
For el naneJo de Ta pate LONGITUDINAL DEL CARRO PATRON

estan fijadas diferentes

ca exterior, estas ruedas CAJA DE AVANCES

. (CAJA NORTON)
se combinan con una rueda

del otro eje, produciendo TITTTITTITTITITITIITTIRIVTIRAT TR FTI g .‘ ' ‘]‘ ALALARAATR TN ARR RSN NRAAARMANAANMNS

diferentes velocidades de rotacién en el tornillo o la barra y por tanto di
EJE DE INVERSION

ferentes avances del carro.w
a
o
FUNCIONAMIENTO S [] SOPORTE DE  TREN DE ENGRANAJES
ENGRANAJES
La figura 2 presenta una o EJE DE Avmmey/
. Lz - ——
caja de avance que permite @ Z
. . . ot
sels rotaciones diferentes 2 | TORNILLO PATRON
transmitidas una a la vez § = =
=z J . —
por la palanca de cam- * \5 A -
- - E h_1
bios al tornillo patron y ° . %Pﬂ =
— z-‘ -
a la barra del carro. 2 2 TSR ]ﬂ \\\BARRA
o -
En el eje A de avances, es w e *l\\\\\
— — a
- . < L E\R] j D
tan montadas 6 ruedas den- g

tadas diferentes. En el 2 Fig. 2

eje D, paralelo al eje A y con ranura de chaveta, esta la rueda R1 que, debi
do a una chaveta deslizante, se desplaza entre las posiciones 1 a la 6. A
cada una de esas posiciones corresponde un pequefio encaje en la ranura exter
na de la caja, por donde pasa el mango de 1a palanca de cambios.

CUIDADOS

a Al desmontar o montar los engranajes del soporte o desplazar
las palancas de la caja, hacerlo con el torno detenido.

b Mantener limpias y lubricadas las ruedas de la lira y el meca-
nismo de la caja de avances.
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INFORMACION TECNOLOGICA : DESALINEADO [}E LA
CONTRAPUNTA PARA TORNEAR SUPERFICIE CONICA

REFER;HIT.098|1/2 '

(CALCULO)

<

Es determinar el desalineado de la contrapunta en relacion con la linea ima-

ginaria central de

trepuntas (fig. 1).

Este sistema se aplica solamente en piezas que tengan poca conicidad externa
(hasta 100 de conicidad), de grandes longitudes y en roscado conico externo.

Para calcular el desalineado
de la diferencia de los diametros :(D-d) por la longitud total de 1la
(L) y divide por 1a longitud cdnica de Ta misma (c).

eje principal del torno, para tornear conico externo en-

i

Fig. 1

de Ta contrapunta, se multiplica la mitad

pieza

Formula
X @ mayor - @ menor longitud total de la pieza (D-d) L
2 longitud del cono 2.c
Ejemplo

Calcular desalineado

del cabezal movil, para tornear la pieza cOnica de

la figura 2.
x-(D-dL _ (30-2)18 _ 4 9 3% _ I8 9
2.¢c 2 x 100 2 5 10 -
80 100
= 3,6 mm 18C
Fig. 2

E1 desalineado sera de 3,6 mm, en la base del cabezal movil (fig. 3).

Cuando la pieza es conica en toda su lon-
gitud, el desalineado de la contrapun
ta es igual a la diferencia de los diame-

tros dividida por dos.(fig. 4).

_ 30 - 24
2 2

X

0 x

calibre
con nonio

[o— T

—
[¢]

g
L

y )
Z ///7

Fig. 3

LI
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INFORMACION TECNOLOGICA: DESALINEADO DE LA | REFER.:HIT.098 |2/2

CONTRAPUNTA PARA TORNEAR SUPERFICIE CONICA
(CALCULO)

Conicidad en porcentaje (%)

Cuando la conicidad es dada en porcentaje, basta multiplicar el
porcentaje por la longitud total de la pieza.

X = _conicidad longitud total = porcentaje x longitud total.

2

Fig. 4 Fig. 5
Ejemplo

Calcular el desalineado del cabezal movil para tornear la pieza de

la figura 5.
10% = —19_ = 0,1 (conicidad)
100

x = 91 200 = 0,05 x 200 = 10 mm
2

!
Conclusion

Si en 100 mm de longitud, el diametro menor de 1a pieza disminuye
en 10 mm (10%) en 200 mm, el diametro menor sera 20 mm menor.
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INFORMACION TECNOLOGICA:
ROSCAS (DE TUBOS, CUADRADA Y REDONDA)

REFER;HIT.099|1/]

Formulas 5
<J = 58° PGP
)
p-— 1 ; i -
n® hiTos/1" = . ol ] _
h = 0,6403.P ”
d'l =D'2h / a 4 ___Y_
i
r = 0,1373.P I — B
. A
Cono de la rosca : inclinacién 1: 16 o sea a = 1°47'
Rosca Whitworth para Tubos y Acesorios Rosca cuadrada
C P
~ ol /
d=D d1 h r ]1 ‘B Cﬁ r$>r$ﬂ  J J
no de ] /
Aaloa
oul. - - hilos - m o | mm
I /
1/8| 9,729 | 8,567 | 28 {0,581|0,125| 8| 20 herramienta /lajw\
1/41 13,5158 | 11,446 | 19 |0,856|0,184| 9 | 25 (“i%%%iiiigg%? U
3/8| 16,663 | 14,951 | 19 |0,856|0,184 (11 | 30 r
1/2| 20,956 | 18,632 | 14 {1,162|0,249 14| 35 .%: ="
5/8{ 22,912 | 20,588 | 14 |1,162|0,249 |14 | 35 L';§§§§§§§§§§§§
Formulas
3/4| 26,442 | 24,119 | 14 |1,162(0,249 |16 | 40 ™ p
7/81 30,202 | 27,878 | 14 [1,162]0,249 [16 | 40 P = - h ==+0,125
s s ’ ’ n? hilos 2
"1 | 33,250 30,293 | 11 |(1,479{0,31719 | 45 -
; f=240,02 a=0,1252a 0,130mm
11/4| 41,912 | 38,954 | 11 [1,479]0,317 |21 | 50 ?
1] ]/2 47,805 44,847 11 ]’479 0’3]7 21| 55 El paso también es calculado en mm
7 3/4] 53,748 50,791 | 11 |1,479|0,317 |24 | 60 Rosca redonda
P
2 | 59,616 | 56,659 | 11 {1,479|0,317 124 | 60 { e 4 7)
2 1/4/ 65,712 | 62,755 | 11 [1,479(0,317 (27 | 65 . AV
2 1/2| 75,185 | 72,230 | 11 |1,479|0,317 (27 | 65 i
2 3/4| 81,537 ] 78,580 | 11 [1,479]0,317[30 | 70 | *| T -5|e
3| 87,887 | 84,830 | 11 {1,47910,317(30| 70
13 1/2(100,334 | 97,376 | 11 [1,479|0,317(32 | 80 — = ____jm
4 |113,034 110,077 | 11 {1,479]0,317 (36 | 85 Lk*A
4 1/2{125,735 122,777 | 11 |1,479|0,317(36 | 85 Férmu1?§_.o 255 p
5 138,435 135,478 | 11 |1.479]0,317 |38 | 90 <x = 30° . B 6 22; )
5 1/2|151,136 {148,178 | 11 |1,479(0,317 |40 {100 h =0,5.P 17 Fheet
6 /163,836 (160,879 | 11 |1,479{0,317 |42 {100 r =0,238.P a =0,05.pP
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INFORMACION TECNOLOGICA: TORNO MECANICO REFER.:HIT.100 .1 /2 , '

HORIZONTAL .(MECANISMO DE REDUCCION DEL HUSILLO)

Es un conjunto de engranajes y poleas que permite variar la rotacion del hu
sillo con el objeto de ajustar la velocidad de corte al material a ser tor-

neado, cuando ésta es muy lenta.
Existen varios sistemas de mecanismos de reduccion en el cabezal; los mas

empleados estan descriptos a continuacién:

1 Reductor de velocidad con contraeje movil.

pivote de fijacion

77 / /)
del reductor s / //
/ E B 7 manguito
- c / conico
4 VA4 - //a
: ] pivote de
E = . engache
B & ¢
palanca E 1
- 1
A n
eje principal ]
polea escalonada »)

Z

Fig. 1 - Vista del cabezal, por arriba
En los tornos antiguos, é&ste es el tipo de mecanismo reductor mas

comun. E1 examen de la fig. 1 permite comprender el funcionamiento.

La polea escalonada, unida a la rueda dentada A, forma un conjunto
que gira libremente sobre el husillo ("polea loca"). Un pivote de
acople une la rueda D a la polea escalonada. La rueda dentada D
esta fija en el husillo.

La palanca E gira el buje que tiene un agujero excentrico pa-
ra alojar el contraeje, aproximandolo al husillo hasta 1bgrar el
engrane de las ruedas B con Ay C con D.

En la posicion indicada en la fig. 1, las cuatro ruedas estan en-
granadas y el pivote de acople suelto. La rotacién de 1la polea
escalonada se transmite por la rueda A, a traves de las ruedas By
C, a la rueda D, resultando una marcha reducida del husillo ya que
en los dos pares de engranajes, los dos conductores (A y C) son me
nores que los conducidos (B y D)

La transmision directa de la polea al husillo se produce al sepa-
rar el contraeje y al ajustar el pivote de acople.

&



INFORMACION TECNOLOGICA: TORNO MECANICO REFER.:HIT.100 |2/2 O aTe OR
HORIZONTAL .(MECANISMO DE REDUCCION DEL HUSILLO) e Bdicidn

2 Reductor de velocidad con contraeje fijo.

A1 TIIme

1 Caja de la lira 7 Polea escalonada

2 Mecanismo de inversion 8 Acoplamiento
de marcha 9 Anillos roscados
Tuerca y contratuerca 10 Buje de bronce
Buje de bronce 11 Rosca para fijar el plato
fosforoso 12 Apoyo del plato
Anillos roscados 13 Mecanismo de reduccion de
Rodamient. axial velocidad del husillo.

La po]ealg‘gira libremente en el husillo del torno y esta fijada a la rueda
dentada A y a la parte izquierda del acoplamiento L.

La parte derecha del acoplamiento se desliza longitudinalmente en el husi-
110 sobre chavetas deslizables o estrias, con un pequeno desplazamiento, su
ficiente para que, al accionar una palanca exterior, ella se una a la parte
jzquierda o se aparte de ella. La fig. 2 muestra el acoplamiento abierto.
Las dos ruedas dentadas inferiores B y C se desengranan de las ruedas supe-
riores A y D (desplazamiento hacia la izquierda) cuando el acoplamiento se
cierra. En este caso se produce la transmision directa de la polea al husi
1lo.

En la marcha reducida, el accionamiento de la palanca exterior engrana las
ruedas B con Ay C con D, como lo senala la fig. 2.

OBSERVACION

Cuando la polea tiene 4 escalonamientos, con el mecanismo de reduc
cion se obtienen 8 velocidades diferentes: 4 directas en el husi- .
110 y 4 reducidas con el conjunto reductor engranado.
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INFORMACION TECNOLOGICA : REFER.:HIT.101 ‘ 1/2

CBC ‘ LUNETAS.

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

Existen dos tipos de luneta: fija y movil.

La lwneta fija se monta en la bancada del torno, de acuerdo con la 1longi-
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 regulacidn

articulacidn = pieza
O
cierre m
AR O
&
L/
40
\\\\ ”/,
/ S
zapata -
~ — v
7/

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
fija (fig. 1).

Por medio de un tornillo con tuerca y de una zapata, se fija la
luneta transversalmente a la bancada. ATl 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 mordazas deben tocar levemente la pie-
za y no apretarla; la pieza tiene que girar suavemente, pero sin
juego, entre las mordazas.

SPAY

7))
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INFORMACION TECNOLOGICA:

LUNETAS.

REFER.:HIT.101 [ 2/2

LUNETA MOVIL

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

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

gura 2. En general, esta luneta tiene dos mordazas, la superior

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

por asi decirlo, la tercera
mordaza de contacto.
La punta de la 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

Fig. 2

aumenta el corte a 10 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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RECTIFICADORA PORTATIL.
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La rectificadora portatil es un accesorio destinado a rectificar piezas, ex
terna o internamente de formas variadas. Consta de un motor eléctrico que
mueve, un eje en cuyo extremo se fija la muela (fig. 1).

Puede adaptarse al torno y

a otras maquinas-herramien
tas. La rectificadora porta
til, en general, tiene jue
go de poleas de diferentes

diametros, para permitir va
riacion de velocidades se-
gin las muelas y tipos

de operaciones a ejecutar.

También se proveen ejes pa-

ra muelas de diferentes ti-

pos, destinados a facilitar

ciertas modalidades de ope-

raciones. Es el caso de rec

o . organos de
tificado interno de un agu-

fijacion
jero profundo, que exije el
montaje de l1a muela al tope
de un eje largo y de peque-

fio diametro.

MONTAJE DE LA RECTIFICADORA PORTATIL EN EL TORNO.

'La rectificadora portatil es fijada,por medio de tornillos y dispo
sitivos adecuados, sobre el carro superior. Asi, la muela puede
ser orientada en variadas direcciones. Ademas, los avances pueden
ser controlados por los anillos graduados del carro superior y

carro transversal.

Ay
/5

-'"1

caja protectora de\\ie piedra de

lo piedra esmerit
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RECTIFICADORA PORTATIL.

CONDICIONES DE USO DE LA RECTIFICADORA PORTATIL EN EL TORNO.

1 E1 eje geométrico de 1a muela y el eje geométrico de la pieza
tienen que estar situados en el mismo plano horizontal (figs. 2

y 3).

2 En la operacion de rectificacion externa, el sentido de rota
cion de la muela y de la pieza deben ser los mismos (fig. 2).

Fig. 2 Fig. 3
3 En la operacion de rectificado interno, los sentidos de rota

cion deben ser contrarios (fig. 3).

4 Para cada operacion y tipo de material, deben ser observadas
las rotaciones (r.p.m.) tanto para la pieza como para la muela.
Estas r.p.m. son dadas, en general, por catdlogos de distribuido-
res de muelas abrasivas. |

5 La velocidad de corte para 1a muela de la rectificadora es da
da en metros por segundo y la velocidad de corte de lapieza a ser
rectificada es dada en metros por minuto. E1 avance longitudinal
de la muela para rectificar las piezas varia de 25% a 75% del es-
pesor de la misma por vuelta de la pieza.

Ejemplo:

Para rectificaf acero hasta 0,35% de carbono, una muela gira con
25 m/seg. de velocidad de corte; la velocidad de corte de 1la pie
za es de 12 m/min. E1 numero de rpm es dado por la férmula:

1000 V
n = ——— ., Si el ancho de la piedra es de 20 mm,el avan
7 d
ce sera la mitad del espesor (20 + 2 = 10 mm por rotacion de la
pieza).
OBSERVACIONES:

1 Consulte la tabla de velocidad de corte para las rectificado
ras.

2 Proteja la bancada del torno de las chispas y polvo de abrasivo,
cuando se emplea la rectificadora.

3 Use anteojos apropiados.
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3a. EdiciSn CARRO SUPERIOR PARA TORNEADO CONICO (CALCULO)

® ' LID

Es calcular el angulo de inclinacion en grados para desviar el carro superior

de acuerdo a la conicidad de la pieza (fig. 1).

Este sistema es aplicado

para tornear piezas coni ‘ : |
cas externas e internas, 3::::;- Ei;;;;;;ééé{éro
de longitud corta y a f — = T

cualquier angulo.

1 E1 ndmero de grados (%;J para desviar el carro superior (fig.2),

MECANICA GENERAL

Fig. 1

es dado indirectamente por la férmula tg 32— = D -d
2.c
c
8 Observacion: o
8]
0 En este calculo la longitud : A
S . . :{ﬁ______,,;
% total de la pieza no in-
= fluye en nada. —
2 o o
By
m o
a
3 Ejemplos )
g a) La pieza de 1a fig. 2 tiene: D = 43mm, d = 27mm y C = 65mm.
Calcular el angulo de inclinacion,
‘ tg - a - D =, d = 43 - 27 = ]6 = 0’]23
-2 2.c 2 x 65 130

Consultando en la tabla de tangentes, el valor 0,123 correspon-

de a 7° aproximadamente.

b) Calcular el desvio en grados del carro superior para ttornear
el cono interior de la fig. 3, datos:
D=17,78, d = 14,53, C = 65,1

o D-d 17,78 - 14,53 3,25

tg = = = = = 0,0249
2 2.c 2 x 65,1 130,2

Consultando la tabla de tangen-

tes, 0,0249. corresponde aproxi ,,ﬁ¥7e——Q§;7ﬂ

@ madamente a un angulo de 10 30'. - S

31453
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CARRO SUPERIOR PARA TORNEADO CONICO (CALCULO)

2  Caleulo del angulo de inclinaeion para el carro superior, para

valores hasta 100 maximo sin usar las tablas de tangentes.

Convendremos en considerar piezas de poca conicidad las
menores a 100 para la desviacion del carro superior, damos una
formula practica aproximada. Su aplicacion da el resultado en gra
dos y fracciones decimales de grados. La formula es la siguiente,
D -d
2 x C

cuando se conocen: D, d, C angulo a = 57,3 x

Ejemplos

a) Datos: D =43 mm, d=27 mmy C = 65 mm, tenemos:
43 - 27
2 x 65

o = 57,3 x = 57,3 x 0,123 = 70,04.
Se vié que 7 grados y 4 centesimos es el resultado mas aproximado
que se encuentra consultando la tabla de tangentes.

b) Datos: D=76mm, d=239,5mm y C =125 mm, tenemos
76 - 39,5
2 x 125

a = 57,3 x = 57,3 x 0,146 = 8,369

Para comprobar se convierte la parte decimal en minutos.

Se tiene 0,360 = 0,36 x 60' = 21,60 minutos o sea 22' aproximada-
mente. E1 valor hallado, por la aplicacion de la tabla de tangen-
tes, es de o =80 22",

3 Caso en que se da solamente la conicidad en porcentagje.

Se aplica la formula: o = 57,3 x (conicidad + 2).

Ejemplo
Determinar el angulo de inclinacion o para tornear un cono de 25%
de conicidad. Tenemos: 25% = 0,25 ---- Resultado:

o« = 57,3 x (0,25 ¢ 2) = 57,3 x 0,125 = 7,16°, convirtiendo los de
cimales 0,16 x 60' = 9',6; a = 70 10' aproximadamente.
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INFORMACION TECNOLOGICA: INCLINACION DE LA | REFER.:HIT.104 |1/3
REGLA GUIA DEL ACCESORIO PARA TORNEAR CONICO.

(CALcuLO)

Es determinar la inclinacidn necesaria de la regla guia, para reproducir
automiticamente la parte cénica de la pieza a tornear (fig. 1).
corredera

ranura
en darco
AN

regla de guia

| 4
soporte . pivote

/

F&)——:—————‘—_——_

= :
= ]

90° 0 0O o

Fig. 1 )g%

Este sistema es indicado para tornear piezas en serie con , conos pre-

cisos,y roscas conicas,cuya longitud sea menor que el largo de la regla de
guia, y no exceda lTos 150 de conicidad.

1 Cuando la regla-guia se gira en el pivote central (fig.1)
podemos calcular:

a) para desviacién en grados de la regla de gufa, por la formula:

D-d
C

tg o =

Ejemplo
Una pieza se debe tornear conica con los siguientes datos:
D=9,04, d=6,4 y C=060,8

Solucion
tg o = D-d - 9,04 - 6,4 - 0,043
C 60,8

En la tabla de tangentes, encontramos a = 20 30°

Observacion

Cuando en el calculo consideramos la mitad de 1a conicidad (—%%ﬁ
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REGLA GUIA DEL ACCESORIO PARA TORNEAR CONICO
(CALCULO)

debemos multiplicar por 2 para obtener el angulo deseado, pues el
pivote central ya lo ha dividido antes.
b para desviacion en pulgadas de la regla-guia, por la formula:

o = D-d 12" (Las divisiones son iguales a 1/16" por pié;
C
1 pié = 12").
Ejemplo
Calcular el nQ de divisiones en pulgada de la pieza de la fig. 2.
Datos:
D=11/16", d=1/2", C=21/2". . o
‘o S
D-d = . :
C ' he il
17
1m 1 3 ! ,2 {
Jd6 2 ,qp. 6 4538 _g9  Fig.2
n 1 5 40
2 2

numero de divisiones: 0,9 aproximadamente 1 division de 1/16".

Otro ejemplo:
Cuantos grados se debera desviar a la regla-guia para la pieza de

la fig. 37 ¥
Conicidad: —— x 2 o 10257
N
2
S
E1 desvio, en este caso, es igual
a la conicidad de 1a pieza; pero, Fig. 3

como en el diseno esta indicada solamente la mitad de la conici-
dad, tenemos que multiplicar por dos:

10 25' x 2 = 20 50"

E1 desvio de la regla-guia sera de: 20 50

.2 Cuando 1a regla de guia no 1leva pivote central y las divisio
nes del soporte estan en milimetros, emplease la siguiente formu-

la:
d =600 .
desvio = 0 -4d C o |
2.c ; - .
¢ = largo del cono. refj _ ;-::]::%

En este caso, la longitud C sera
siempre la longitud del acceso-
rio (fig. 4) y no la longitud de la pieza. Fig. 4
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INFORMACION TECNOLOGICA: INCLINACION DE LA | REFER.: HIT.104
REGLA GUIA DEL ACCESORIO PARA TORNEAR CONICO

(CALCULO)

Ejemplo
Determine el desvio de la regla de guia para tornear la pieza de
la fig. 5.

\
Datos: Cj =7
D =50, d=40, c = 200, 13 5
=
C = 600 (regla de guia, fig. 4). b
Desvio = _gD_:_d_)L = Lja_ﬁ 200
2 ¢
Fig. 5
(50 - 40) 600 _ 10 x 600 _ 15 oo
2 x 200 2 x 200

Para calcular el angulo de inclinacion con la regla de guia de la
fig. 4, utilizamos la misma formula para el desvio del carro supe
rior del torno.

tg o _ D-4d
2 2.c
Ejemplo

Determinar,en grados, el desvio de la regla de guia (fig. 4), pa-
ra las dimensiones de la fig. 6.
Datos: D = 17, d = 14, c = 68

Formula: tg == D-d _
2 c __{
718 . 3 L g,022 Sl— ‘ =
2 X 68 136 S
1|
40 68

Fig. 6
En la tabla de tangentes 0,022 corresponde a o = 10 20'.

Otro egemplo:
Calcular el desvio de la regla de guia de la fig. 7.

. 0

conicidad _ 5° _ 50 309" de desvio
2 2

OBSERVACION

La punta de la herramienta debe es-

tar siempre a la altura del centro

de la contrapunta.

Fig. 7
VOCABULARIO TECNICO
REGIA DE GUIA - aditamento - copiador - ahusador - conificador
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CBC]

INFORMACION TECNOLOGICA:

- CONOS NORMALIZADOS,MORSE Y- AMERICANO
-TABLAS-

REFER.: HIT.105 |1/1

Para facilitar al tornero a la solucion de calculos, la siguiente tabla in-

i

dica los conos normalizados mas utilizados en las maquinas-herrami. .as.
Ls
- W/
S i’ Uzé%Zzzzzzzm-fﬂ
. h‘f‘ Le ‘
Conos  "Morse"
L2 Zl
. ;
o 1
— lL\\\K\ J o )
° 2 LSS l
74 !
m | [l
L1
Cono "Americano"
CONOS  "MORSE"
NQ —— 0 1 2 3 4 5 6
D 9,045 12,065 17,78 | 23,825 31,267 44,4 63,348
D, 9,212 12,240 17,98 | 24,051 31,543 44,731 | 63,759
d 6,401 9,731 14,533 | 19,759 | 25,907 37,468 | 53,749
d; 5,5 8 13 18 24 35 50
do 6 - 10 12 14 16 20
dj 6,115 8,972 14,059 | 19,182 | 25,154 36,547 | 52,419
dy 6,7 9,7 14,9 20,2 26,5 38,2 | 54,8
L, 49,8 53,5 64 80,5 |102,7 129,7 |181,1
L, 53 57 68 85 108 136 189
L3 56,3 62 74,5 93,5 117,7 149,2 |209,6
L, 59,5 65,5 78,5 98 123 155,5 |217,5
Lsg 51,9 55,5 66,9 83,2 105,7 134,5 [187,1
Lg 49 52 63 78 98 125 117
a 3,2 3,5 A 4,5 5,3 6,3 7,9
b 3,9 5,2 6,3 759 11,9 15,9 19
c 6,1 9,5 11,1 14,3 15,9 19 28,6
g 4,1 5,4 6,6 8,2 12,2 ~ 16,2 | 19,3
h 14,5 18,5 22 27,5 32 37,5 47,5
f 2,5 3 4 4 5 6 7
Inclin. a|1029%26" | 1925743" | 1025'50"|1026'14"| 1029'14"[ 1030725" | 1029 34"
CONOS STANDARD AMERICANOS
CONICIDAD = 7/24
_ di d2 Lz
Designacion| D; | Tol. H12 | min| L; | min 1 m g z
N 30 (1 1/4")|31,75 17,4 17 70 73 50 | 3 12 1,6
NQ 40 (1 3/4"™) 44,45 25,32 | 17 95 | 100 67 5 16 | 1,6
NO 45 (2 1/4™] 58 31,5 18 | 118 | 120 88 5 16 2
N? 50 (2 3/4")|69,85 39,6 27 130 140 102 8 24 3,2
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CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
4-3.53

INFORMACION TECNOLOGICA: ROSCAS TRAPECIALES
NORMALIZADAS. (METRICA ACME,DIENTE DE SIERRA).

REFER.: HIT.106 | 1/2

Formulas ey
Rosca "Metrica"  Rosca "ACME" kri_j/ . , —
<< = 309 << = 299 1 \ Y
h = 0,5P+a h = 0,5P+0,254 i
h; = 0,5P+2a-b hg = h o \ -l
c = 0,366P e =0,3707P ; \° o
f = P.0365-0,135 f = 0,3707P-0,132 | 4y
dy = d-2n d; = d-2h i “
dy = d-0,5P dg = d- 2~ — -
D = d+la D = d+0,508
Dy = d-2h+2b p D17 d-P Obs.: La rosca "ACME" no es redondeada.
tgl = i d2 Los valores de las formulas y tablas son dados en mm.
ROSCA TRAPECIAL "METRICA" (Normalizada)
Tornillo Tuerca

P h 1 | d2 f c a-r b h1 D D3y

2 | 1,20 |d-2,4 |d-1 0,62 (0,73 0,20 [0,30 |1,10 | d+0,4 | d-1,8

3| 1,75 |d-3,5 |d-1,5]|0,96 {1,10[0,25(0,50 | 1,50 | d+0,5 |d-2,5

4 | 2,25 |d-4,5 |d-2 1,33 1,46 10,25 {0,50 [2,00 | d+0,5 [d-3,5

5| 2,75 |d-5,5 |d-2,5|1,70 |1,83]0,25 |0,75 {2,25 | d+0,5 | d-4

6 | 3,25 |d-6,5 [d-3 2,06 12,20 (0,25 (0,75 |2,75 | d+0,5 | d-5

8 | 4,25 |d-8,5 |d-4 2,79 12,93 10,25 |0,75 |3,75 | d+0,5 | d-7
10 { 5,25 |d-10,5|d-5 3,53 |3,66 | 0,25 (0,75 | 4,75 | d+0,5 |d-9
12 | 6,25 |d-12,5]d-6 4,26 14,39 (0,25 [0,75 |5,75 | d+0,5 | d-11
16 | 8,50 {d-17 |d-8 5,59 (5,86 (0,50 | 1,50 (7,50 | d+1- |[d-14
20 110,50 |d-21 {d-10 | 7,05 {7,32 0,50 |1,50 {9,50 | d+1 d-18

ROSCA TRAPECIAL "ACME" (Americana)
NE. ce P h | d do flcls= hy D Dy

10 | 2,54 | 1,52|d-3,04 |d-1,27 |0,8110,94 (0,254 1,52d+0,508 |d-2,54

9 2,83 1,66 d-3,32 |d-1,41 |0,91(1,04| " 1,66 |d+ " 2,83

8 | 3,175{ 1,84 |d-3,68 |d-1,587 (1,04 1,17 " 1,84 |d+ " 3,175

7 | 3,628 2,06 |d-4,12 |d-1,814 1,211,341 " 2,06 (d+ " 3,628

6 | 4,233 2,36 (d-4,72 |d-2,116 1,43 1,56 " 2,36 |d+ " 4,233

5| 5,08 2,79 |d-5,58 |d-2,54 1,75[1,88) " 2,79 |d+ " 5,080

4 | 6,350 | 3,42 |d-6,84 |d-3,175 2,22 2,55 " 3,42 |d+ " 6,350

3 | 8,466 | 4,48|d-8,96 |d-4,233 3,00 3,13 " 4,48 |d+ " 8,446

2 (12,700 | 6,60 d-13,20.|/d-6,35 (4,57 4,70 " 6,60 [d+ " 12,700

17,119,02 | 9,78d-19,56|d-9,51 6,931(7,06| " 9,78 |d+ " 19,02

1125,4 |12,95(d-25,9 [d-12,70 9,28 19,41 " 12,95 |d+ " 25,4
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INFORMACION TECNOLOGICA: ROSCAS TRAPECIALES | REFER.:HIT.106 l 2/2 O oy
NORMALIZADAS. (METRICA ACME,DIENTE DE SIERRA). Jra. Edic ®

ROSCA DIENTE DE SIERRA
Tabla basada en el DIN 513
h = h1+b dl = D-2h
H
hl =0,75.P Dl = D—2h1 A
b =0,11777.P ds = D-0,68191.P ‘ )
g N
c = 0‘,26384.1D r = 0,12427.P :
. P
tgi =
g 1T.d2
Tornillo Tornillo y Tuerca ‘ Tuerca
d=2D d] hl r C b dp D1
mm i mm mm mm mm mm mm mm
22 13,322 4,339 0,621 1,319 | 0,589 18,590 14,5
24 15,322 4,339 0,621 1,319 | 0,589 | 20,590 16,5
26 17,322 4,339 0,621 1,319 { 0,589 | 22,590 18,5

0.621 |1.319 | 0.589 | 24.590 20.5
0.746 |1.583 | 0,707 | 25.590 | 21
0.746 |1.583 | 0,707 | 27,909 | 23

28 19,322 4,339
30 19,586 5,207
32 21,586 5,207

(34) 23,586 5,207 0,746 | 1,583 | 0,707 | 29,909 25
36 25,586 5,207 0,746 | 1,583 [ 0,707 | 31,909 27
(38) 25,852 6,074 0,870 | 1,847 | 0,824 | 33,227 27,5
40 27,852 6,074 0,870 | 1,847 | 0,824 | 35,227 29,5
(42) 29,852 6,074 0,870 {1,847 | 0,824 | 37,227 31,5

44" | 31,852 | 6,074
(46) | 32,116 | 6,942
48" | 34,116 | 6,942
50 36,116 | 6,942
52 38,116 | 6,942
55 39,380 | 7,810

0,870 | 1,847 | 0,824 | 39,227 33,5
0,994 | 2,111 | 0,942 | 40,545 34 ®
0,994 | 2,111 | 0,942 | 42,545 36
0,994 | 2,111 | 0,942 | 44,545 38
0,994 | 2,111 | 0,942 | 46,545 40 ' .
1,118 | 2,375 | 1,060 | 48,863 a1,5 .
(58) | 42,380 | 7,810 1,118 {2,375 | 1,060 | 51,863 44,5
60 | 44,380 | 7,810 1,118 | 2,375 | 1,060 | 53,863 | 46,5
65 | 47,644 | 8.678 | 10 | 1,243 | 2,375 | 1,178 | 58,181 50

68 | 50,644 | 8,678 | 10 | 1,243 | 2,638 | 1,178 | 61,181 53

70 | 52,644 | 8,678 | 10 | 1,243 |2,638 | 1,178 | 63,181 55

(72) | 54,644 | 8.678 | 10 | 1,243 | 2,638 | 1,178 | 65,181 57
(75 57.644 | 8,678 | 10 | 1,243 |2,638 | 1,178 | 68,181 60
(78
(

OCOWOWOEOOONNSNINOTOO OO OY O g o

60,644 | 8,678 | 10 | 1,243 | 2,638 | 1,178 | 71,181 63
80 62,644 | 8,678 | 10 | 1,243 | 2,638 | 1,178 | 73,181 65
) | 64,644 | 8,678 | 10 | 1,243 | 2,638 | 1,178 | 75,181 67
64,174 |10,413 | 12 | 1,491 | 3,166 | 1,413 | 76,817 67

(88) | 67,174 [10,413 | 12 | 1,491 | 3,166 | 1,413 | 79,817 70
) | 69,174 [10,413 | 12 | 1,491 | 3,166 | 1,413 | 81,817 72

95 74,174 | 10,413 | 12 | 1,491 | 3,166 | 1,413 | 86,817" 77
98 77,174 (10,413 | 12 | 1,491 | 3,166 | 1,413 | 89,817 80
100 79,174 110,413 | 12 | 1,491 | 3,166 | 1,413 | 91,817 82
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CBC ROSCAS MULTIPLES.

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.107 | 1/1

Son roscas que poseen dos o mas entradas,a fin de realizar mayor  avance
axial en cada vuelta completa del tornillo.

Son utilizadas en todos los casos en que hay necesidad de un avance rapido
en el desplazamiento de piezas u organos de maquinas.

La ventaja de usar roscas multiples, en vez de roscas simples con pasos
largos, es que las dimensiones del filete son proporcionales al paso y ello
ocasionaria roscas con filetes de gran profundidad (fig. 1).

En el caso de roscas con

filete ndcleo
una entrada, el avance

es igual al paso, es de-
cir, el desplazamiento

axial en una vuelta es

igual al paso. ]

Para roscar de dos o mas

entradas, el avance sera

el producto del paso por : Fig. 1 ,

- inclipccion
el numero de entradas. Ph del filete
Por ejemplo,en una rosca ——— 2, (L 2 L 2 L 2 L 2 U \\
de 5 mm de paso con 4 en N , ; ) /
tradas, su avance es de / ; i
5x 4 =20 mm. °

La figura 2 muestra una

di

rosca de dos entradas I X

con paso de 5 mm;como se L2 12 0 2 0 2 0 2
puede observar, esta ros

ca tiene un avance de

10 mm con filetes de dimensiones reducidas.
La figura 3 ilustra una rosca de 4 entradas.
E1 avance, es decir, el paso de la helice es el elemento basico para calcu
lar el angulo de inclinacion del filetey el tren de engranajes para
construirlo en el torno o la fresadora.

filete 300
avance Ph=z 4P | ;‘\7 entrada
7/
#
o 1 3 4 // /
N\ ;)
/

/

p

-

Fig. 3
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3ra. Edicibn ROSCAS SIN FIN (SISTEMA MODULO).
o

Los tornillos de rosca sinfin son elementos que trabajan acoplados a engra-

najes fijados en ejes que se cruzan, en general a 909, posibilitando gran
reduccion en la relacion de transmision de movimientos.

La rosca sinfin es hecha en la fresadora o en el torno.

Las figuras 1 y 2 muestran el montaje de un engranaje con un tornillo sin-
fin.

MECANICA GENERAL

Fig. 2

4-3.46

Médulo: es la relacion existente entre el diametro primitivo (Dp)
y el numero de dientes de la rueda (M . _DP )

Las dimensiones del tornillo sinfin son déterminadas en funcion
del modulo (fig. 3).

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

D
Dp
De

" . 4 Fig. 3




INFORMACION TECNOLOGICA:
ROSCAS SIN FIN (SISTEMA MODULO).

REFER.:HIT.108 {2/2

E1 angulo del filete puede ser de 299, 300 o 400, variando de acuerdo con el
angulo de presion del engranaje.

Actualmente, los angulos de presion 140 30' y 150 estan siendo abolidos, se

utiliza
granajes.

el angulo de 200 que da mayor resistencia a los dientes de Tos en

Caracteristicas y Formulas (Para énguzo de presién 15°)

Angulo del flanco del filete 300
P = paso normal = Mq
M = modulo %
f = fondo del filete = 0,9403M
h = altura total del filete = 2,167 M
De = diametro externo = Dp + 2 M
Dp = diametro primitivo = 8 a 16M
Di = diametro interno o nucleo = De - 2h
e = espesor del filete enel Dp = —%—
i = angulo de la helice=siendotg i= P - M
Dp © Dp
LR = longitud de la parte roscada = 4 a 6P
T = extremos sin rosca = P
Pax. = Paso axial, es la distancia entre
dos filetes consecutivos medida
sobre una generatriz del cilindro, Pax. = __MT__
sen i

tal como se considera el paso

en 1los tornillos comunes.

© 1979
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PLAQUITAS DE CARBURO METALICO.

INFORMACION TECNOLOGICA:
CBC

REFER.:HIT.109 |1/2

180)

Las plaquitas de carburo metalico son pequefias piezas de material suma
mente duro y que seencuentranen el comercio, con formas variadas, para dis
tintas finalidades. Una moderna y muy eficiente herramienta de corte tiene
soldada, en su extremo Gtil, una plaquita de carburo metalico, que es un ma
terial de corte excelente, debido a su dureza y resistencia a la accion del

calor.
COMO SE FABRICA LA PLAQUITA DE % i;é
RS N A,
CARBURO METALICO rangstena | T Loarben:
La fig.1 presenta un esquema simple de pro ’
ceso de fabricacion. Las plaquitas son una calor
aglomeracion de COBALTO y CARBUROS de meta ~]
les como el TUNGSTENO y a veces el TITANIO e
AN 5%,
: carburo de
o el TANTALO..Se preparan sometiendo Ta mez _ tungsteno

cla de las materias primas a altas tempera
turas y presion (fig. 1).

1% fase - PREPARACION DEL CARBURO
Despues de pulverizados, el tugsteno y el

= QR

piezas moldeadas

carbon son mezclados y sometidos a alta
temperatura.

2% fase - PULVERIZACION Y MEZCLA DEL CARBU

RO Y COBALTO o @ e &
Ambos son reducidos a polvo finisimo y, en

] plaquitas acabadas

formatos, por ejemplo, de la figura 2. Fig. 2 Fig. 3

seguida, mezclados y tamizados.

3% fase - MOLDEADO DE LA MEZCLA
Se hace en prensas de alta presidn, cerca & @

4,000 Kg/cmz, preparando las piezas en los

4% fase - 10 CALIENTAMIENTO a 8000C mas o menos, con hidrogeno.

5% fase - 20 CALIENTAMIENTO Esta fase es la de SINTERTZACION.A una tempera
tura entre 14500 y 15000C, sirve de aglutinante de las particulas de carbu
ro. Se producen piezas de gran dureza(casi igual a la del diamente)y que re
éisten mucho el desgaste y el calor. Hay wuna sensible contraccion - de
las p]aquitas|n01deadasa‘pre516n, cuando son sometidas a sinterizacion. Esa
reduccionde volumen es mas o menos en la proporcién  indicadas en las i
guras 2 y 3. |

MARCAS COMERCIALES Son variadas y de procedencias diversas. Tam
bien los procesos de fabricacion y composicion son variables, Ejemplos de
marcas comerciales: 1) Alemanas: WIDIA - BOHLERITA - TITANITA ~ REINITA;
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PLAQUITAS DE CARBURO METALICO.

2) Americanas: CARBOLOY - KENNAMETAL - TECOEXCELLO.
STELLITE

Es una aleacion y no una mezcla como los carburos metalicos. Se compone de
50% de COBALTO, 33% de CRoMO, 10% de TUNGSTENO y 2% de CARBONO. Se prepara
en el horno electrico. Es inferior, en dureza y resistencia, a los carburos
metalicos. Sirve para el mecanizado del hierro fundido. Para cortar acero,

sin embargo, no es tan bueno como el carburo metalico.
CERAMICA

También moldeadaen plaquitas, la ceramica es una aglomeracion de mayor dure
za y mejor rendimiento de corte que los carburos metalicos.Se constituye de
una mezcla de OXIDO DE ALUMINIO con OXIDO DE CALCIO y pequenos porcenta
jes de los OXIDOS DE SODIO, DE POTASIO Y DE SILICIO. Existe un tipo de ce
ramica, de marca "BSA-SINTOX", que contiene tambien pequena cantidad de OxI
DO DE CROMO.

CARACTERISTICAS PRINCIPALES DE LOS CARBUROS METALICOS
Tienen color gris metdlico, densidad 14,6 y dureza 9,7 en Ta escala de Mohs

(en 1a cual el diamante, el cuerpo mas duro, es 10). Los carburos metalicos
mantienen su dureza hasta cerca de 10000C. Son, sin embargo, fragiles y pue
den romperse hasta por simple variacion de temperatura. No pueden ser forja
dos ni mecanizados por herramientas comunes de corte. Solamente se  mecani
zan con muelas especiales hechas de carburo de silicio o de diamante.

La adicion de TITANIO o de TANTALO, o de los dos materiales juntos, crea el
tipo 1lamado CARBURO COMBINADO, empleado en la mecanizacion de los aceros.

Los carburos de tungsteno simple sirven para cortar hierro fundido y métg

les no ferrosos.
HERRAMIENTA DE CORTE CON PLAQUITAS DE CARBURO METALICO
Son barras de acero medio y duro, en cuyo extremo Gtil, debidamente prepa-

rada, se sueldan las plaquitas de carburo metdlico. Las figuras abajo pre
sentan ejemplos de herramientas con plaquitas de carburo metdlico.

Fig. 7
P/TORNEADO
P/DESBASTAR P/REFRENTAR TwrERIOR  P/TRONZAR  P/ACABADO

Fig. 4
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CBC PLATO LISO Y ACCESORIOS. m

Posibilitan la fijacion de piezas de formas especiales, que no pueden ser
tomadas en los platos con mordazas, pero si, por medio de perfiles en escua
dra, placas ranuradas, bridas, calces, pernos y topes. contrapeso

E1 cuerpo del plato liso es de hierro fun-
dido en forma de disco, cuyo radio maximo
es menor que la distancia entre el husillo
y la bancada. Se fija en el husillo y tie
ne, en la cara opuesta, superficie plana
con diversas ranuras radiales que permiten
desplazar los pernos de fijacion (fig.1).

9)

N
L
N
N
1\
N
3

Fig. 2- Perfil en Fig. 3- Placa ranurada. Fig. 4- Brida Fig. 5- Calce
escuadra. en U, paralelo.

1001 e——— 1

Fig. 6- Calce

de disco. Fig. 7- Patrones

de medida. Fig. 8- Tornillos.

1 E1 perfil en escuadra se fija en el plato y

ofrece para apoyo de la pieza un plano perpendi-
cular a la superficie del plato. Las ranuras y los Fig. 9- Tope
agujeros se destinan para alojar a los tornillos de montaje.

empleados en el montaje.

2 La chapa ranurada (fig. 3) y el calce ci]Tndhi
co (fig. 6) sirven de apoyo y también de sujecion
de la pieza sobre la escuadra. E1 calce paralelo
(fig. 5) tiene la finalidad de servir de apoyo a

las piezas.
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PLATO LISO Y ACCESORIOS.

3 La brida en U permite la fijacion de la pieza,ajusténdose aes
ta por medio de tornillos y con el auxilio de calces (figuras 10
a 12).

g e ° o
%_ = AN >
| (:::) )|
2 ©
(&)
Fig. 11 Fig. 12

4 La varilla y bloques patrones de medida, rigurosamente acaba-
dos determinan en el montaje, con precisidn, ciertas medidas para
la ubicacidn de la pieza.

5 E1 tope de montaje se fija en las ranuras o en los agujeros del
plato. En la parte superior hay un tornillo que regula el apriete
de la cabeza de contacto contra la pieza que se fija en el plato.

EJEMPLOS DE MONTAJE EN EL PLATO.

Las figuras 10, 11 y 12 muestran ejemplos de montajes, en el pla
to, de piezas de forma compleja, con el empleo de algunos de los
accesorios antes indicaedos.

PRECAUCIONES

A) AL MONTAR EL PLATO LISO, LIMPIE Y LUBRIQUE LAS
ROSCAS DEL EJE PRINCIPAL DEL TORNO Y DEL CUERPO
DEL PLATO.

B) PROTEJA LA BANCADA CON CALCES DE MADERA AL MON
TAR O DESMONTAR EL PLATO EN EL EJE PRINCIPAL DEL
TORNO,

© 1979
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La maquina de fresar o fresadora, como generalmente se le 1lama, es una
maquina herramienta de movimiento continuo, destinada al mecanizado de ma-
teriales por medio de una herramienta de corte 1lamada fresa. Permite rea-
lizar operaciones de fresado de superficies de las mas variadas formas:
planas, cdncavas, convexas y combinadas.

CONSTITUCION
En las maquinas de fresar corrientemente usadas en los talleres de cons-

trucciones mecdnicas, se distinguen las siguientes partes principales
(fig. 1).

A Bastidor
B Husillo de trabajo ﬂ © ® Y Il,ﬂl
C Mesa 4 : b
D Carro transversal Aa
E Consola 3 e l
F Caja de velocidades = m | !“lm
del husillo zgﬁ># T 22 mi4| f
G Caja de wvelocidades e ”' o W2 !IIIII
= I

de los avances

e
L\

El bastidor es una especie de cajon

de fundicidn, de base réforzada y

de forma generalmente rectangular, I

por medio del cual la mdquina se Fig. 1
apoya en el suelo. Es la parte que

sirve de sostén a los demds 6rga-

nos de la fresadora.

Husillo de trabajo es uno de 1los Organos

esenciales de la maquina, puesto que es el

que sirve de soporte a la herramienta y le

dota de movimiento. Este eje recibe el mo-

vimiento a través de la caja de veloci-

dades, como lo muestra la cadena cinemi-

tica de la fig. 2.

Fig. 2

i)




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.111

2/4

FRESADORA (GENERALIDADES)

La mesa es el 6rgano que sirve de sostén a las piezas que han de
ser trabajadas, directamente montadas sobre ella o a través de
accesorios de fijacion, para 1o cual la mesa estd provista de
ranuras destinadas a alojar los tornillos de fijacion.

Carro transversal es una estructura de fundicién de forma rec-
tangular, en cuya parte superior se desliza y gira la mesa en un
plano horizontal; en la base inferior, por medio de unas gufas,
estd ensamblado a la consola, sobre la cual se desliza accionado
a mano por tornillo y tuerca, o automdticamente, por medio de la
caja de avances. Un dispositivo adecuado permite su inmovili-
zacion.

La consola es el Organo que sirve de sostén a la mesa y sus me-
canismos de accionamiento. Es un cuerpo de fundicién que se des-
liza verticalmente en el bastidor a través de unas gufas por me-
dio de un tornillo telescOpico y una tuerca fija. Cuando es ne-
cesario para algunos trabajos, se inmoviliza por medio de un
dispositivo de bloqueo.

Caja de velocidades del husillo consta de una serie de engrana-
Jjes que pueden acoplarse segin diferentes relaciones de trans-
misiones, para permitir una extensa gama de velocidades del
husillo. Generalmente se encuentra alojada interiormente en la
parte superior del bastidor. E1 accionamiento es independiente
del que efectida la caja de avances, 1o cual permite determinar
mds juiciosamente las mejores condiciones de corte.

Caja de avances de la fresadora es un mecanismo constituido por
una serie de engranajes ubicados en el interior del bastidor, en
su parte central, aproximadamente. Recibe el movimiento direc-
tamente del accionamiento principal de la miquina: Por medio de
acoplamientos con ruedas correderas, pueden establecerse diver-
sas velocidades de avances. E1 enlace del mecanismo con el hu-
sillo de Tla mesa o la consola se realiza a través de un eje

extensible de articulaciones cardan.
En algunas fresadoras, la caja de velocidades de los avances es-

ta ubicada en la consola con un motor especial e independiente
del accionamiento principal de la mdquina.
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CLASIFICACION

La orientacidn del husillo de trabajo respecto a 1la superficie de la mesa,
determina una clasificacidn o tipo de fresadoras. De alli que reciben la
denominacidn de:

Fresadora hortzontal
Si el husillo de trabajo estd orientado paralelamente a la superficie de
la mesa (fig. 3).

Fresadora vertical
Si el husillo de trabajo esta orienta-
do verticalmente a la superficie de la

mesa (fig. 4).

m;fgjﬁﬁgwl

Fresadora mixta

Cuando, auxilidndose con accesorios,
el husillo puede orientarse en las dos
posiciones precedentes (fig. 5).

Fresadora universal

Es la fresadora que por sus caracte-
risticas es objeto de estudio en otra
hoja.




CBC

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.111

4/4

FRESADORA (GENERALIDADES)

Fresadoras especiales

Existe una gran variedad de tipos especiales de fresadoras, como: fresado-

ras copiadoras, talladoras de engranajes y otras, que se destinan a traba-
jos muy especificos.

CARACTERISTICAS DE LA FRESADORA

E1 hecho de que la herramienta de trabajo de la fresadora sea de
filos mdltiples, y que se puedan montar en el eje portafresa
combinaciones de fresas de diferentes formas, le confiere a esta
maquina caracteristicas especiales y una ventaja sobre otras mi-
quinas - herramientas, como lo es el poder realizar una gran va-
riedad de trabajos en superficies situadas en planos paralelos,
perpendiculares, o formando dngulos diversos; construir ranuras
circulares, elfpticas; mecanizados en formas esféricas, céncavas
y convexas, con rapidez y precisién.

FUNCIONAMIENTO

E1 accionamiento principal 1o produce un motor alojado en la par-
te posterior del bastidor, el cual transmite el movimiento al hu-
sillo de trabajo a través del sistema de engranajes de la caja
de velocidades (fig. 2-c). E1 movimiento de avance automitico
lo produce la caja de avances, la cual transmite el movimiento a
través de un eje con articulacién cardin a un mecanismo de torni-
1To sin fin y corona. E1 desplazamiento vertical de la consola,
el transversal del carro y el longitudinal de la mesa, pueden ha-
cerse también manualmente por medio de manivelas acopladas a me-
canismos de tornillo y tuerca (fig. 3-a, b y c).

ET husillo de trabajo se prolonga con el eje portafresa, en el
cual se monta la herramienta. Cuando este eje es largo, se apo-
ya en un soporte que se monta en el brazo superior (fig. 2-h).

CONDICIONES DE USO

Como la fresadora es una mdquina concebida para realizar traba-
jos de precisibn, su fabricacién es hecha con mucho cuidado, 1o
cual motiva su elevado costo. De alli se deduce. la necesidad de
conservarla en condiciones Gptimas de uso, 1lo-que se logra man-
teniendo sus mecanismos bien acoplados, lubricacién en forma
adecuada y suficiente en las superficies de rotacién y desliza-
miento, y procurando mantenerla en buen estado de limpieza.
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e pateion FRESADORA UNIVERSAL
" Para iniciar el estudio de esta mdquina, se puede considerar como punto de
partida la fresadora horizontal. En efecto, la fresadora universal, es en
principio, una fresadora horizontal, pero ademds estd provista de otros
5 mecanismos y accesorios especiales, que le permiten ampliar considerable-
% mente sus posibilidades de trabajo.
= CARACTERISTICAS
?E Ademds de las caracteristicas comunes a las fresadoras en gene-
= ral, la fresadora universal estd dotada de un cabezal universal
de doble articulacién que le permite la inclinacién del eje por-
ta fresa, formando cualquier angulo con la superficie de la mesa
(fig. 1).
®
La mesa puede girar en un plano hori-
é zontal hasta un d&ngulo de 45° en am-
g bos sentidos.
:
E Otras caracteristicas dimportantes y
ﬁ E% que nos dan idea de las posibilidades
E j; de la mdquina son (fig. 2):
a
3
g
|——l——
_g_ - Largo y ancho de la mesa.
@ —+ - Giro de 1a mesa en ambos sentidos (45°).
- Maximo desplazamiento longitudinal de la mesa.
o ‘_1: - Maximo desplazamiento transversal de la mesa.
= - Maximo desplazamiento vertical de la consola.
- Maxima altura de 1la superficie de la mesa al
husillo principal.
- Maximo y minimo ndmero de rpm del husiTlo prin-
$ cipal.
Fig. 2 - Avances en m/minuto.
- Velocidad y potencia del motor.
- Peso de 1a maquina.
. Estas caracteristicas son las que permiten identificar la miquina en los
catdlogos comerciales, donde vienen explicadas en detalle.
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ACCESORIOS

Como ya se ha mencionado, la fresadora estd provista de una se-

rie de accesorios que le permiten realizar las mds variadas ope-

raciones de fresado, los cuales se indican a continuacién:

En otras hojas
accesorios.

- cabezal universal

- ejes portafresas

- aparato divisor y contrapunta

- mesa circular divisora

- divisor lineal

- aparato mortajador

- cabezal especial para fresar cremalleras
- mesa inclinable.

se estudiardn particularmente cada uno de estos

La fresadora universal es la mdquina de fresar de uso mds gene-

ralizado en Tos talleres.
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Son piezas generalmente de acero o hierro fundido. Sus formas varfian segiin
su aplicacidn y sirven para la fijaci6n de piezas sobre las mesas o sobre

accesorios de las maquinas herramientas.

Reciben diversos nombres, tales como: bridas, calces, gatos, escuadras.

BRIDAS

Son piezas de acero, forjadas o mecaniza-
das, de forma plana o acodada, con una ra-
nura central para introducir el tornillo
de fijacion (figs. 1y 2). Estas bridas
también pueden tener un tornillo en uno de
sus extremos para regular la altura de fi-
jacion (fig. 3).

CALCES

Los calces son elementos de apoyo, de acero o hierro fundido y mecanizados.

Pueden ser planos, escalonados, en "V" y regulables (figs. 4, 5, 6 y 7).

L 10 mm.
Fig. 4

GATOS

Son elementos de apoyo, generalmente de
acero, compuestos de un cuerpo y un torni-
11o con una contra tuerca para bloquearlo.
La parte superior puede ser articulada o
fija (figs. 8 y 9).
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ESCUADRAS
Son elementos generalmente construidos de hierro fundido, sus caras son
planas y mecanizadas formando un dngulo de 90° (fig. 10).

Las hay de diversos tamafos y tienen ranu-
ras por donde se introducen los tornillos
de fijacion.

Se pueden fijar sobre mesas de mdquinas o
sobre platos planos y otros accesorios de

las mdquinas, para permitir su propio me-
canizado o el de materiales que se vayan a

montar en ellas.

CONDICIONES DE USO
Estos elementos para ser usados deben tener sus caras lisas y sin deforma-

ciones.
CONSERVACION
Para mantenerlos en buen estado, se deben limpiar y engrasar al terminar
de usarlos.
RESUMEN
4 Planas
Bridas Acodadas
Con tornillo de apoyo
Planos
Calees Escalonados
aLrce En ||V||
Regulables
ELEMENTOS DE FIJACION < : De apoyo fijo
Gatos {:De apoyo articulado

Escuadras
N °
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Son accesorios de la fresadora que se wusan para sujetar la fresa y a la
vez para transmitirle el movimiento que recibe del husillo.

Se construyen de acero duro aleado (acero-cromo-niguel), bien tratado y con
acabados muy 1isos y precisos.

TIPOS
Los ejes portafresas se seleccionan segin el tipo de fresa que se debe mon-

MECANICA GENERAL

tar y el tipo de trabajo que se va a efectuar. Para diferenciar estos por-
tafresas se les agrupa dentro de una primera clasificacién en:

- ejes portafresas largos

- ejes portafresas cortos

Ejes portafresas largos (fig. 1). :
TUERCA

Las partes principales de un eje por-

ESPIGA

tafresas largo, por las funciones que ROSCADA

cumplen, son:

al) eje eilindrico

wH
o™ .
. b) collar impulsor
< AGUJERO  RANMURA CHAVETERD
< e) cuerpo ednico ROSCADO  IMPULSORA
Fig. 1

En cada una de estas partes hay a su vez detalles constructivos que cumplen
funciones especificas en el eje portafresas.

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

El agujero roscado en el cuerpo conico permite fijar el extremo de la barra

de apriete (tirante) con objeto de asegurar su ubicacién en el husillo.

Las ranuras del collar impulsor, que son dos, encajan en las chavetas de
arrastre del husillo, evitando que el eje portafresa se deslice al trans-
mitir el movimiento que recibe de la caja de velocidades.

El chavetero que va a lo largo de todo el eje cilindrico, en el cual se
ubica y fija la fresa, permite, al colocarle la chaveta, que la herramienta
pueda transmitir la potencia y giro del husillo, sin que resbale al entrar
en contacto con la pieza y darle la profundidad de corte correspondiente.

La espiga roscada, que va en el extremo del eje cilindrico, recibe una
. tuerca que aprieta y fija la fresa en su posicidon definitiva, a través de
Tos anillos separadores, impidiendo su salida del eje.
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Elementos que complementan el uso y montaje del eje portafresa:

Tirante de fijacidn (fig. 2). Es una
barra de acero roscada en ambos
extremos, que se introduce a través
del husillo para atornillarlo en el
agujero roscado del eje portafresa,
1o que permite fijarlo por completo
al husillo mediante la tuerca y contra-
tuerca que lleva en el otro extremo.

Anillos separadores (fig. 3). Son
aros con chaveteros ajustados al
eje, que sirven de suplementos para
la ubicacién de las fresas en el
eje cilindrico. Sus largos son va-
riables para permitir combinaciones
de ubicacidn de las fresas, sus ca-
ras planas laterales son paralelas
y estdn muy bien trabajadas.

Buje guta (fig. 4). Sirve de apoyo
al eje portafresas y evita la flexion
excesiva del eje debido al esfuerzo
durante el trabajo.

' TUERCA CONTRA TUERCA ROSCA

B S A.)

———— =
z =_——)///////)’ Siserds

I

ANILLOS SEFI’ARADORES

EENeEas

Fig. 3

ANILLOS DE SOPORTE

Fig. 4

Ejes portafresas cortos o mandriles portafresas

Estos ejes cumplen con la misma funcién

que Tos ejes portafresas largos.

Su diferencia estd en que el eje cilindrico largo se ha reemplazado por

uno muy corto y en otros casos se ha

eliminado por completo, segln sea el

tipo de fresa que se requiere tomar. Estas caracteristicas permiten clasi-

ficar los ejes portafresas cortos en dos tipos: para fresas con agujero y

fresas con espiga.
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Para fresas con agujero.

De agujero liso.

Estos mandriles se sub-clasifican en dos tipos, de acuerdo al chavetero de

fresas:

- Para fresas con chavetero transversal (fig. 5-a).

- Para fresas con chavetero longitudinal (fig. 5-b).

El apriete de la fresa se efectda por me-
dio de tuerca o tornillo, segin sea el di-
sefio del mandril.

E1 Targo del vastago cilindrico del mandril
debe ser menor que el ancho de la fresa.
En caso de ser mayor, se suplementa el an-
cho de la fresa con anillos separadores
con chaveteros, a fin de poder apretar la
fresa contra el mandril.

De agujero roscado (fig. 6).

Estos portafresas tienen el vastago roscado,
1o que permite tomar y fijar aquellas fre-
sas que en lugar de chavetero 1levan el
agujero roscado.

Para fresas con espigas.

Con espiga cdnica (fig. 7).

Cuando las fresas de espiga c6nica no se
pueden fijar directamente al husillo por
diferencias en los didmetros y por dife-
rencia de conicidades, se emplean estos
mandriles que actdan como manguitos céni-
cos intermediarios entre la espiga de la
fresa y el husillo. Debido a las combina-
ciones que resultan de tener que montar
fresas con estas espigas, 1os mandriles
portafresas, para hacer posible estas com-

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7
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binaciones, se construyen con diversas conicidades, por ejemplo: con coni-
cidad interior Morse y conicidad exterior standard americana o viceversa.

Con espiga cilindrica.
Para la sujecidn y apriete de las fresas que tienen el mango cilindrico se
dispone de:

Mandriles con agujero cilindrico (fig. 8),
en cuyo agujero ajusta el diametro de la
espiga de la fresa; para fijarlo dispone
de un prisionero que se aprieta contra una

muesca plana que lleva la espiga de la
fresa.

Portapinzas (fig. 9) que por sus caracte-
risticas particulares se tratan en tema NN

aparte. N

i LIl

CONDICIONES DFE USO Y PRECAUCIONES 2
- E1 cuidado y limpieza de estos accesorios

son esenciales para su uso y conservacion.

Es importante verificar antes del montaje TUERCA  PINZA  PORTA PINZA

que la rosca de la barra de apriete corres- Fig. 9

ponda a la del eje portafresa; una vez usados los portafresas deben ser cu-
biertos con una capa de vaselina y colocados en sitios en que no haya pe-
ligro de golpes.

RESUMEN

-Ejes largos

-~ ) .
Ejes portafresas - Para fresas {:AQUJGPO liso

con agujero Agujero roscado

- Ejes cortos <

con espiga

- Para fresas {:Espiga conica
-

Espiga cilindrica

VOCABULARIO TECNICO
TIRANTE DE FIJACION
BUJE GUIA
ANILLOS SEPARADORES
CONO DE REDUCCION

Barra de apriete

Bocina gufia

Collares espaciadores

Casquillo coénico
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Como algunas fresas de espiga cilindrica y brocas no pueden fijarse direc-
tamente al husillo, se recurre a las pinzas. Debido a su forma permiten el
alojamiento de este tipo de herramientas, fijdndolas al husillo mediante
un mandril especial Tlamado portapinzas.

CONSTRUCCION

Las pinzas (fig. 1) bdsicamente pueden de- GUERPO

ALOJAMIENTO

finirse como un cuerpo cilindrico hueco,
ranurado a su largo en forma parcial y con
una parte conica, 1o que permite el cierre

de la pinza sobre la pieza. Su forma puede
ASIENTO

CONICO

variar (fig. 2), pero el principio de fun- RANURAS
cionamiento es el mismo. Fig. 1
CARACTERISTICAS

Se construyen de acero y su principal ca- ‘ .‘7 )
racteristica es la de utilizar la elasti- ,

cidad del material de que estdn hechas para K]

poder apretar la pieza que se necesita to- — ‘ (1

mar en su alojamiento. |
Fig. 2

CLASIFICACION

Segin Ta forma de la piéza 0 herramienta que se desea tomar, se encuentra

en el comercio una variedad de tipos de pinzas que pueden clasificarse en:

Pinzas para barras (fig. 3).

a) cilindricas ;u.: %%%z

) .
b) cuadradas
c) hexagonales
d)

otras

7, . "

Pinzas para anillos (fig. 4).

a) de fijacién exterior
b) de fijacién interior
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Cada tipo de pinzas se fabrica en juegos
de diferentes medidas, enmilimetros y pul-
gadas, que permiten tomar piezas de la me-
dida y forma correspondientes (fig. 5).

CONDICIONES DE USO

E1 agujero de las pinzas se mecaniza con
precision para un tamafic especifico; por
eso debe tenerse cuidado al seleccionar el
tamafio apropiado para sujetar en buena
forma la pieza respectiva, cuya espiga ha
de ser lisa y de medida uniforme.

De no hacerse una eleccidn adecuada puede dafiarse la pinza, ademds de no
lograrse un buen apriete de la pieza (fig. 6).

Portapinzas

Son mandriles hechos para ser fijados di-
rectamente al husillo cuyo alojamiento
permite tomar en forma centrada las pinzas,
sujetdndolas mediante una tuerca o un ti-
rante (fig. 7).

FUNCIONAMIENTO

Segln el tipo de pinza varia la forma del portapinza, pero su principio de

funcionamiento es el mismo (fig. 8).
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ET cuerpo conico se fija en el husillo y, enelalojamiento del portapinza,
se mete la pinza que es fijada por la tuerca. Al apretar la tuerca no sélo
se fija la pinza sino también se aprieta 1la pieza al ser presionado el
asiento cénico de la pinza.

Algunos tipos de portapinzas, por su disefio, traen también una contratuerca:

(fig. 9), la que permite fijar laposicidn definitiva de apriete de la pinza
y de la pieza.

CONTRATUERCA

Fig. 9

La rosca interior de la parte conica permite fijar el portapinzas al husi-
1Mo de la maquina por medio de la barra de apriete.

‘Hay, ademds, cierto tipo de pinzas que no requieren portapinzas para fijar

las fresas; en este caso, el apriete se logra al fijarlas en el husillo de
la maquina (fig. 10).

VOCABULARIO TECNICO
PINZA - Boquilla
PORTAPINZA - Portaboquilla
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FRESAS (TIPOS Y CARACTERISTICAS)

Las fresas son herramientas que cortan a través del filo de sus dientes,
cuando estan animadas de un movimiento de rotacién.

Son caracteristicas de la fresadora, aunque pueden utilizarse en otras mi-
quinas herramientas, para realizar algunas operaciones especiales de
fresado.

CONSTITUCION Y TERMINOLOGIA

Las fresas en general estdn constituidas por un cuerpo de revolucién, en
la periferia del cual se hallan los dientes tallados en el propio material
0 postizos. Destacaremos algunos aspectos formales.

El cuerpo, puede ser cilindrico, cbnico, esférico o combinaciones de ellos
(figs. 1, 2 y 3). Se construye en aleaciones de acero, 1lamadas rapidas y,
excepcionalmente, en acero al carbono.

AGUJERO DIENTES LATERALES

ESPIGA
CILINDRICA

CHAVETERO DIENTES FRONTALES

Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3

Las fresas de gran didmetro suelen te-
ner su cuerpo de acero al carbono y
dientes postizos de acero rdpido o car-
buros metdlicos (fig. 4). En los cuer-
pos se distinguen las superficies la-
terales y las frontales.
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Los dientes, estan dispuestos sobre las superficies de la fresa; segln se
hallen ubicados, se 1laman también laterales o frontales. Cada diente se
puede considerar una herramienta de corte y por tanto debe reunir sus
condiciones (fig. 5). '

Sus filos pueden seguir lineas rec-
a- ANGULO DE

tas o curvas que al girar constitu- INCIDENCIA

yen el perfil de la fresa.

Hay fresas llamadas de dientes al-
ternados, en las cuales la disposi-
cion de sus dientes es tal, que
ofrecen siempre un angulo de salida

b -ANGULO DE SALI-
DA O ATAQUE

positivo (fig. 6).

C-ANGULO DE FILO
0 CUNA

i
!l"l:

LENGUETA—

Fig. 5

ESPIGA/ ‘

CONICA

a 22 /é
Yo AN

Fig. 6

Los dientes de perfil constante son
los que al afilarse conservan su

perfil, como en las fresas para ta-
11ar dientes de engranajes o las de

fresar ranuras para machos y brocas

o e- ESPIRAL DE ARQUIMEDES
helicoidales. En estas fresas las t— TANGENTE A LA CIRCUNFERENCIA EN ‘A’

f' TANGENTE A LA ESPIRAL EN ‘A’

superficies de incidencia siguen una
espiral de Arquimedes (fig. 7). Fig. 7

La espiga y el agujero. Para su sujecidn y conduccidn durante el corte las
fresas tienen una espiga que puede ser conica o cilindrica, o un agujero.

Las espigas tienen dimensiones proporcionales al esfuerzo maximo que la
fresa realiza durante el corte, y las cOnicas son normalizadas (fig. 6):
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(cono Morse o americano). Los agujeros también estdn proporcionados y pue-
den tener chavetero para montarlas en el eje portaherramienta con chaveta
de arrastre, a fin de evitar deslizamientos durante el corte.

TIPOS Y CLASIFICACION
Los tipos de fresa son muchos y la clasificacién puede hacerse de acuerdo
a diversos criterios. Para conocer los mds comunes, en la pagina 4/4 se

muestran varios tipos de fresas.

CARACTERISTICAS
En cuanto a la forma de pedirlas se deben tener en cuenta:

a) la forma de la fresa;

b) las dimensiones {en mm o pulgadas);

c) las dimensiones del agujero o de la espiga;

d) el tipo de dientes;

e) en caso de fresas especiales, se indicardn todas las caracte-

risticas que ayuden a definir la fresa. Por ejemplo, para ta-
1lar engranajes se indicardn el médulo, el nimero de dientes
y el dngulo de presidn,

CONDICIONES DE USO Y MANTENIMIENTO
Las fresas son herramientas caras y delicadas, porlocual deben extremarse
las precauciones para evitar un rdpido deterioro. Algunos aspectos que se
deben considerar para tener mejores condiciones de uso y mantenimiento
son los siguientes:
a) elija la fresa para cada trabajo;
b) trabaje en las condiciones adecuadas (velocidad de corte,
profundidad de corte, refrigeracidon);
c) una vez terminado el trabajo, verifique el buen estado de los
filos, si es necesario hdgala afilar;
d) limpiela y clbrala con una delgada pelicula de aceite o grasa;
e) gudrdela en su lugar cuidando que sus filos no reciban golpes.

VOCABULARIO TECNICO

ESPIGA - cabo, mango, cola.

DIENTES FRONTALES - dientes de cabeza.
DIENTES LATERALES - dientes periféricos.
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T!POS DE FRESAS

" DE PERFIL CONSTANTE

TODDO
\ TR

PARA

PARA TRABAJOS ESPECIALES PARA ENC;RANAJES FILETEADO

PARA MOLDES Y MATRICES

0

DE DIENTES POSTIZOS

DENTADO RECTO DENTADO HELICOIDAL NORMAL PARA METALES

BLANDOS

SIMPLE ALTERNADO

PARA RANURAS Y CHAVETEROS

RANURAS ANGULARES Y COLA DE

PERPENDICULAR
AL EJE

PARALELA AL BICONICA
EJE
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Para definir la velocidad de corte en la fresadora, se toma como referencia
un punto situado en un filo de la fresa.

En las fresas cilindricas todos los puntos de su filo tendrdn la misma ve-
Tocidad en cualquier punto que se considere. Pero en las fresas cénicas o
de perfiles combinados, cada punto de uno de sus filos tendrd una velocidad
diferente. En estos casos-se considera la velocidad que tendrd el punto
que dista mas del eje de la fresa; dicha distancia serd igual a la mitad
del diametro mayor de la fresa. En consecuencia, se puede definir la velo-
cidad de corte en las fresas, diciendo que es la velocidad lineal en metros
por minuto de un punto situado sobre un filo de la fresa; en las fresas
conicas o de perfiles combinados se toma como referencia el punto de un
filo situado sobre el didmetro mayor de la fresa.

Varios factores influyen para determinar la velocidad de corte en cada caso;
entre 1os mds importantes estdn:

- el tipo de fresa y sus dimensioneg

- el material a cortar

- el avance y la profundidad de corte

- el uso de fluidos de corte

- el tipo de montaje del material

La velocidad de corte viene establecida en tablas, elaboradas después de
numerosas experiencias e investigaciones.

La velocidad de corte (Vc) se mide en metros por minuto y se puede calcular
de la siguiente manera:

d. 27 . N.
Ve =
1.000
siendo d = Didmetro de la fresa en mm.
N = Nimero de revoluciones por minuto (rpm)

PR
05
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Ejemplo:
Calcular la velocidad de corte de una fresa de 75 mm de didmetro
que gira a 120 rpm.

Ve = d. 77 . N. 75 x 3,14 x 120

1.000 ) 1.000 = 28,26 m/min.

Lo que se debe hacer en cada caso, es elegir la velocidad de corte de
acuerdo a las condiciones del trabajo y calcular el ndmero (N) de rpm, para
fijarlas en la mdquina, con el fin de que 1la fresa trabaje con la velo-
cidad seleccionada.

Para obtener el nimero de revoluciones por minuto (rpm) se buscan los va-
lores en la tabla de velocidad de corte correspondiente, tomando en cuenta
los factores antes mencionados y se aplica la férmula siguiente:

N = Ve x 1.000

i d. 77 Torem

Ejemplo
Calcular el ndmero de revoluciones por minuto (rpm) que debe
girar una fresa de 80 mn de didmetro con la velocidad de corte
de 20 m/min.

Ve x 1.000 20 x 1.000

N = = = 79,6 =~ 79 rpm
d. 7v 80 x 3,14 P

En caso de no existir en la fresadora el nimero calculado, se elige el in-
mediato inferior.

La tabla adjunta indica las velocidades de corte recomendadas, segin el
material y el tipo de fresa.
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NOTA:

VELOCIDAD DE CORTE EN m/min.
Para fresas de carburo metdlico la velocidad de corte se debe hacer

tres (3) veces mayor.

Fresas y materiales DESDE HASTA DESDE HASTA
FRESAS CILINDRICAS

Ac. duro 8 10 10 14
Ac. semiduro 10 12 14 18
Ac. suave 12 14 18 22
Hierro fundido 10 12 14 18
Metales blandos 150 200 200 300
Bronce 30 40 40 60
FRESAS CON MANGO

Ac. duro 12 14 16 18
Ac. semiduro 14 16 18 20
Ac. suave 16 18 20 24
Hierro fundido 14 16 18 20
Metales blandos 140 180 150 180
Bronce 30 40 50 60
FRESAS CILINDRICAS FRONTALES

Ac. duro 8 10 12 40
Ac. semiduro 10 12 16 18
Ac. suave 12 14 20 22
Hierro fundido 10 12 16 18
Metales blandos 150 250 200 300
Bronce 30 40 40 60
FRESAS CON DIENTES PQSTIZOS

Ac. duro 10 12 15 20
Ac. semiduro 12 15 20 25
Ac. suave 15 20 25 30
Hierro fundido 12 18 20 25
Metales blandos 200 300 200 400
Bronce 40 60 50 80
FRESAS DE DISCO

Ac. duro 8 10 10 14
Ac. semiduro 10 18 14 18
Ac. suave 12 14 18 22
Hierro fundido 10 12 14 18
Metales blandos 150 200 200 300
Bronce 30 40 40 60
FRESAS DE ASERRAR

Ac. duro 15 20 25 30
Ac. semiduro 25 30 35 40
Ac. suave 35 40 45 50
Hierro fundido 20 30 30 40
Metales blandos 200 300 300 400
Bronce 40 60 30 40
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ET corte de los materiales por medio de las fresas se hace combinando su
movimiento de rotacién (Mr) con el de avance del material (Ma).

Para trabajar correctamente, consideraremos en forma muy simplificada lo
que acontece durante el corte con los dientes laterales de una fresa.

En un momento dado, el diente (1)
estard en contacto con el material
(fig. 1) en el punto (A) y continuara
hasta el punto (B) debido al giro de
la fresa.

E1 diente (2) que le sigue, entrard
en contacto en el punto (C) del ma-
terial, cuando llegue a la posicibn
que tiene el (1) en la figura, y de-
jarad de cortar en el punto (D). Para

ese entonces habrd cortado el mate-
rial que corresponde al area rayada
(BCD), en forma de coma, que se de-

nomina "Seccibn de viruta".

Fig. 1
AVANCE POR DIENTE (e).
La distancia (e) que hay entre las trayectorias de dos dientes consecuti-
vos, como lo son el (1) y el (2), se denomina avance por diente y se expresa
en milimetros. Por ejemplo e = 1 mm.

AVANCE POR VUELTA (a).

Cuando el diente haya dado una vuelta completa volverd a ponerse en con-
tacto con el material, pero entre tanto cada diente de 1la fresa habri cor-
tado una viruta.

Si la fresa tiene (Z) dientes, el material se habra desplazado una distancia.

Z . e = a (Avance por vuelta)
Por ejemplo, si la fresa tiene ocho dientes (Z = 8) y el material avanza
1 mm por cada diente - (e =1mm), el avance por vuelta serd: a=Z .e = 8x1 = 8 mm.

REVOLUCIONES POR MINUTO (N).

Se 1lama asi la cantidad de vueltas completas que dala fresa en un minuto.
Se designa con la letra (N). Por ejemplo N = 800 rpm significa que hace
800 vueltas por minuto. ‘
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AVANCE POR MINUTO (4).

Si sabemos cuanto avanza el material cada vuelta de la fresa (avance a)y y

conocemos el nimero de revoluciones por minuto (N)s podemos calcular el
" avance del material por minuto. Este dato es importante, ya que es lo que

se fija en la caja de avances de la fresadora.

Por ejemplo si e = 1 mm; Z = 8; N = 200
E1 avance por minuto a = e . Z .N = 1x8x200 = 1.600 m/minuto.
TABLA

AVANCES POR DIENTE EN mm

FRESAS DE DIENTES FRESAS DE DIENTES
MATERIAL TALLADOS POSTIZOS
Acero 0,05 a 0,2 0,05 a 1
Hierro fundido 0,1 a 0,5 0,1 a 2
Bronce 0,1 a 0,3 0,1 a 1,5
Aluminio 0,05 a 0,15 0,05 a 0,6

Veamos ahora un ejemplo real de cdlculo de avance por minuto.

Ndmero de dientes de la fresa Z = 10
Nimero de revoluciones por minuto (rpm) N

100
Avance por diente e = 0,1 mm.
Avance por minuto del material

A= e.Z.N = 0,1 x10 x 100 = 100 mm/minuto.

Con este resultado vamos a la mdquina y observamos cudles son los avances
disponibles. Si no hay de A = 100 m/minuto, elegimos el menor inmediato,
por ejemplo, A = 96 mm/minuto.

PROFUNDIDAD DE CORTE (Pr).

La diferencia entre la altura (h) del material antes del corte y la altura
(h') después del corte, se 1lama profundidad de corte (Pr). Es lo qué la
fresa penetrd en la pieza para quitar la capa de material, cominmente co-
nocida con el nombre de pasada (fig. 1).
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FRESADO TANGENCTAL
Cuando 1a fresa corta con los dientes laterales, como se muestra en la
fig. 2, se le denomina fresado tangencial. Se puede deducir que cada diente
al cortar deja sobre el material una curva y que la trayectoria de dos dien-
tes consecutivos determinan una cresta (P).
Esta cresta se repite para cada cor-

te de cada diente, dejando una ondu-

lacién sobre el material caracteris-

tico en esta forma de fresar. .
Cuando esas crestas tienen una altu- £ - J
ra (b) que se desea disminuir para

tener un mejor estado superficial, /5222

una forma es disminuyendo el avance Fig. 2

(e) y aumentando el diametro de la fresa (fig. 3

)
.

FRESADO FRONTAL

Se 1lama fresado frontal aquél en que '
la superficie perpendicular al eje

de Ta fresa tiene wuna terminacidn

producida por los dientes frontales,

mientras los laterales trabajan tan- — =

gencialmente (fig. 4).
Los dientes frontales tienen su filo

coincidiendo con el plano de la su- Fig, 3

perficie trabajada; por tanto, la rotacidn de la fresa y la traslacidn si-
multanea del material permiten obtener una superficie plana sin las cres-
tas caracteristicas del fresado tan-

Superficie trabajodo con
fresado tangencial.

gencial.

Superficie trabajodo
con fresodo frontol.

Esto harfa preferible, de ser posiblk,
trabajar con fresado frontal. Sin em-

bargo, conviene advertir que cualquier
descentrado de la fresa o su afilado
incorrecto hace que un diente esté
mas bajo que los otros y entonces su

trayectoria queda marcada en el mate-
rial, perjudicando el acabado. Fig. 4
VOCABULARIO TECNICC ESPIGA - cabo, mango.
- FRESADO TANGENCIAL - fresado periférico.
FRESADO FRONTAL - fresado de cabeza.
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I - CABEZAL UNIVERSAL

E1 cabezal universal es un accesorio de la mdquina de fresar. E1 husillo
de trabajo que posee el cabezal se coloca formando cualquier dngulo con la
superficie de la mesa.

Este accesorio se acopla al husillo principal de la mdquina. Por sus espe-
ciales caracteristicas le da a la fresadora una de sus principales condi-
ciones de universalidad, permitiéndole realizar las mads variadas opera-
ciones de fresado.

CONSTITUCION
Esta compuesto por tres (3) cuerpos A, By C (fig. 1):

Cuerpo A que se fija en el bastidor,
presenta una colisa circular (1-A)
en la que puede girar el resto del
cabezal en un plano vertical. Una

escala graduada permite leer el &n- e coLISAS

gulo que se desea fijar.

Cuerpo B que se adapta a la base apo-

yada en el bastidor. Presenta otra
colisa circular en la cual se apoya
el tercer cuerpo (1-B).

Cuerpo C. Es el cuerpo que contiene
el husillo secundario de trabajo.
Este cuerpo se fija al cuerpo B a

través de la colisa circular de éste, \st

en el que puede girar en un plano ]
perpendicular al de 1la colisa del =
cuerpo A. (1-C). :

FUNCIONAMIENTO

E1 movimiento de rotacion 1lega al IIIIIIIIII
husillo secundario en el cabezal uni- Af*

versal, a través del eje intermedia- EJE INTERMEDIARIO

rio (fig. 2) que se monta en el husi- Fig. 2

110 principal, en el cual se acopla
el sistema de engranajes del mecanismo interior del aparato.

@
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CABEZAL UNIVERSAL Y CABEZAL VERTICAL

II - CABEZAL VERTICAL

Este es un aparato similar al cabezal universal que se monta en la fresa-
dora horizontal (fig. 3). Sus posibilidades son mds limitadas que las del
cabezal universal, ya que sdlo puede girar en un plano vertical. E1 sis-
tema de engranajes del mecanismo interior estd en una relacidn tal, que le

permite tener en el husillo secundario de trabajo, velocidades mayores que

las del husillo principal de la mdquina y del cabezal universal.

CONDICIONES DE USO Fig. 3
En estos accesorios deben tenerse las siguientes precauciones para conser-

varlos en

condiciones dptimas de funcionamiento:
- Al manipularlos, evitar golpes que puedan deteriorar las su-
perficies de apoyo.

- Conservar un ajuste correcto en los drganos mbviles, de su
mecanismo.

- Mantenerlos lubricados de acuerdo a las instrucciones del Manual.

- Limpiar bien el cono del husillo antes del montaje de cualquier
portaherramienta.

- Antes de poner a funcionar la mdquina, es conveniente hacerlo
girar manualmente para verificar si el montaje se ha hecho
correctamente.

- Cuando se tenga que apretar o soltar el portaherramienta con
el tirante se debe fijar 1a minima velocidad de rotacién en la
maquina.
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Es un conjunto de accesorios que, montados sobre la mesa de la fresadora,
tienen como funcidn principal producir giros controlados en la pieza, con
los cuales se pueden obtener divisiones exactas.

La disposicidon de estos aparatos, de acuerdo con las necesidades del tra-
bajo, permiten fijar y ubicar el material y ejecutar ranuras helicoidales
a lo largo de una superficie cilindrica.

COMPOSICION
Los accesorios que en conjunto (fig. 1) dan cumplimiento a 1los objetivos
sefialados son:

Cabezal divisor

Gato
Contrapunta
CABEZAL DIVISOR CONTRA PUNTA
GATO
O
s
D
|
Fig. 1

Cabezal divisor
Es uno de los accesorios‘més importantes, diseflado para ser usado en la
mesa de la fresadora. Tiene como objetivo principal hacer la division de
la trayectoria circular del trabajo y sujetar el material que se trabaja.
Dos son los tipos de cabezales divisores mas cominmente usados en la in-
dustria.

eabezal divisor simple

cabezal divisor universal
Por su importancia, tanto por su funcionamiento como su constitucién in-
terna, serdn tratados en temas separados.
HILE BN

Estos accesorios complementan su accion RUEDAS

con un conjunto de 8rganos (fig. 2)
que se describen a continuacion.

- plato divisor

soporte de engranajes

ruedas dentadas

unto de centraje
p 4 CENTRO DEL

. ABEZAL
bridas de arrastre ¢

plato universal




©® 1979

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.120 2/4 CINTERFOR
ra. icién
APARATO DIVISOR (GENERALIDADES) e H

El plato divisor es un disco de acero provisto de una serie de circunfe-
rencias concéntricas, en que van agu-
jeros distribuidos proporcionalmente
(fig. 3).

En algunos casos, en ambas caras del
disco vienen circunferencias dife-
rentes, con agujeros. Estas circun-
ferencias vienen enumeradas, indi-
cando la cantidad de agujeros conte-
nidos, que facilita su seleccidn con

rapidez y sin equivocaciones.

El soporte de engranajes (fig. 4) es el conjunto de elementos que sujeta y
fija los engranajes. Componen este conjunto: el soporte (a), los ejes de
fijacion (b) y los bujes (c), que de acuerdo a las necesidades permiten
ubicar las ruedas dentadas para lograr el engrane entre si y la transmisidn
de la relacidn del movimiento deseado.

Las ruedas dentadas (fig. 5)son rue-
das que difieren wunas de otras en
dimensiones y en nimero de dientes.
Estas ruedas formaran el tren de en-
granajes que montado en el cabezal
divisor permiten cierto nlmero de
divisiones, y montadas entre el cabe-
zal divisor y el husillo de la mesa,
permiten 1los movimientos necesarios
para fresar hélices o espirales.

Los puntos de centraje (fig. 6) cons-
tan de:

a) una punta cbnica de 60°, enla que
se apoya el agujero de centro hecho
en el extremo de la pieza.

b) una zona cilindrica que ajusta en
el agujero de arrastre.

c) en el extremo opuesto presenta una
superficie conica igual a la conici-

dad del agujero del husillo.
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El plato de arrastre y la brida son 6rganos necesarios para el montaje de
las piezas largas que deben ser trabajadas entre puntos. Aseguran el mon-
taje y le transmiten el movimiento que reciben del cabezal divisor. Los

tornillos de estos érganos (fig. 7) fijan res-
TORNILLO

pectivamente la pieza en el agujero de la brida, TORNILLO

y la pata de la brida en Ta ranura dearrastre. / \
E1 propdsito de 1la segunda fijacion es qui- ~

tarle el juego que pueda quedar entre el mo- =

mento de arranque y el momento de arrastre de
la pieza.

sobre 1a mesa de la fresadora, sirve de apoyo
a la superficie de las piezas largas y delga- |~

El gato (fig. 8) es wun dispositivo montado
das, o en las piezas de material ligero que PLATO DE ARRASTRE

presentan riesgos de flexidon bajo el esfuerzo . Fig. 7
de corte de la herramienta de trabajo.

Estd constituido por:
a) Tornillo

b) Tuerca
c) Cuerpo
d) Base

Cada elemento cumple funciones especificas en la fijacién y regulacidn de
1a altura deseada del material.

La contrapunta es usada para sostener el extremo de las piezas que por sus

dimensiones requieran el apoyo (fig. 9). Para ] c .

lograr este efecto los extremos de la pieza \\\\ ///
levar agujeros d . ' a A

deben 1levar agujeros de centro / ® =

Estd constituido por un cuerpo fundido (A) en

cuya base hay dos lengletas que sirven para su

ubicacion en 1a ranura de la mesa. Sobre el e L

cuerpo van montadas las barras deslizantes A
(B y C) que permitirdn deslizamientos longi- Fig. 9
tudinales y verticales segln sean las necesidades del centraje de la pieza.
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La barra (C) para deslizamiento longitudinal 1leva en el extremo un punto
de centraje (E) que presenta un plano (D) 1ligeramente por encima del eje
horizontal que permite la salida de la fresa al realizar su trabajo.

La tuerca (F) y el volante (G) facilitan el impulso y fijacién de las
barras en las posiciones de trabajo requeridas.

CONDICIONES DE USO
Las partes movibles deben estar lubricadas para facilitar su movimiento.

CONSERVACION
Todos los accesorios anteriormente enumerados seran objeto de mucha aten-
cidon durante su uso, cuidando que su ubicacidn sea correcta y segura.

RESUMEN

Aparato divisor, conjunto de accesorios destinados a:

1. obtener divisiones

2. fijar y ubicar el material

3. ejecutar ranuras helicoidales y especiales.
Constitucidn.

- cabezal universal

- gato

- contrapunta

Organos del cabezal divisor.
- plato divisor
- soporte de engranaje
- engranajes
- puntos de centraje
- plato de arrastre
- brida
- plato universal

VOCABULARIO TECNICO

GATO - descanso fijo.

CONTRAPUNTA -~ cabezal mévil, contrapunta.
BRIDA DE ARRASTRE — perros.
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La chaveta es un cuerpo prismatico que puede o no 1levar caras inclinadas,
1o que depende de la magnitud del esfuerzo y tipo de movimiento que debe
transmitir. Se construyen de acero. La unidn por chaveta es un tipo de
unidén desmontable, que permite a los ejes transmitir su movimiento a otros
organos tales como engranajes y poleas.

CLASIFICACION Y CARACTERISTICAS

CHAVETAS DE CUNA (fig. 1).

Las chavetas toman este nombre cuando una

0 dos de sus caras son inclinadas, permi-

tiendo la unidon de los drganos por efecto

de dicha inclinacién. Fig. 1
Se dividen en dos grupos:
- Chavetas longitudinales

- Chavetas transversales

Chavetas longitudinales
Se emplean para unir elementos de mdquina que deben girar. Pueden ono Tevar
un resalte, 1lamado cabeza, para facilitar

Cabeza
su montaje y desmontaje (fig. 2). eyl
Su inclinacidn es de 1:100 y sus medidas o 1:100
principales estdn definidas por: L___ i
- la altura (h) — b
- el largo (1) Fig. 2

- el ancho (b)

Estas chavetas se subdividen en:
Chavetas encajadas (fig. 3) es la chaveta de mayor uso y su forma corres-
ponde al tipo mas simple de chaveta de cufia. Para su montaje, la ranura
que 1leva el eje siempre es mds larga que la chaveta. Pueden 1Tevar cabeza
o0 no 1levarla.
Sus dimensiones estan definidas en las normas DIN 141, DIN 490 y DIN 6883.
(Ver tabla).

Uy

Fig. 3

&

L&
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Chavetas embutidas (fig. 4) este ti- 4

po de chaveta 1leva sus extremos re- %é
L2277

dondeados. La ranura para su aloja-

miento en el eje es de su mismo largo.
Nunca Tlevan cabeza las chavetas embu- C D) é
tidas. Sus dimensiones estan defini-

das en las normas DIN 269, Fig. 4

Chavetas media cafia (fig. 5) Su de-
signacién deriva de 1la forma de su
base que es cdncava. Pueden o no 1le-

var cabeza. Para su montaje no se re-
quiere de ranura en el eje, pues Fig. 5

transmiten el movimiento por efecto

de roce, de manera que cuando la resistencia del 6rgano conducido es muy
grande la chaveta resbala sobre el eje. Sus dimensiones estdn definidas
en las normas DIN 143, DIN 492 y DIN 6881.

© Chavetas planas (fig. 6) en su forma r\l
son similares a las chavetas encaja- FZZ&ZZZ?’ ) ;
das, sin embargo para su montaje no

se ranura el eje sino que se 1le hace Fig. 6

un rebaje plano. Pueden 1levar cabeza
0 no. Las normas DIN 142 y DIN 491 sefialan las dimensiones correspondientes.

Chavetas tangenctales (fig. 7) a di-

ferencia de 1las anteriores, van mon-

T

=R,
D

120° para alojar dos pares de cufas Fig. 7

tadas de a parencada ranura. Ademas,

M

en el eje se efectllan dos ranuras a

tangenciales. Su designacidn de tan-

gencial cofresponde a la posicidn relativa que 1levan en el eje.

Nunca llevan cabeza y sus dimensiones estanespecificadas en normas DIN 268
y DIN 271. (Ver tabla).

Chavetas transversales.
Se emplea este tipo de chavetas, para uniones de cuerpos que transmiten
movimiento rectilineo alternativo. S6lo hay dos variedades:
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. dores de seguridad (fig. 10), para

Chaveta transversal sencilla (fig. 8) que lleva

inclinacién en uno de sus lados, y

Chaveta transversal doble (fig. 9) que leva in-
clinacidn en dos lados.

Fig. 8
Cuando se emplean para uniones per-
manentes su inclinacidn varia entre

1:25 y 1:50. Si la unidn requiere de L— =

IR
1
nf

montaje y desmontaje frecuente, la
inclinacidn puede ser de 1:6 hasta Fig. 9
1:15, en cuyo caso se emplean pasa-

impedir su salida.

Pasadores de seguridad

Fig. 10
CHAVETAS PARALELAS O LENGUETAS
Las chavetas se designan por este nombre cuando sus caras son paralelas y
por 1o tanto no llevan inclinacién alguna (fig. 11). Hacen posible 1la
transmisidn del movimiento por el ajuste de sus caras laterales con las del
chavetero. Las variedades que hay de ellas (fig. 12) dependen de:

a - forma de sus extremos, que pueden ser rectos o redondeados, y
b - cantidad de elementos de fijacion de la chaveta al eje.

o

) C e ) (o)

% — el s

Fig. 11 Fig. 12

Las lenguetas no Tlevan cabeza. Las dimensiones para las lenguetas estan es-
pecificadas enias normas DIN 144, DIN 269, DIN 270 y DIN 6885. (Ver tabla).
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Si Tas lenguetas deben permitir el deslizamiento axial del cubo sobre el
eje, se identifican como lengiietas o chavetas de deslizamiento. En caso
contrario se las designa como chavetas de fijacion.

CHAVETAS DE DISCO O LENGUETAS REDONDAS
Son una variedad de las chavetas paralelas, pero reciben

este nombre porque su forma corresponde a la de un seg-
mento circular (fig. 13). Transmiten el movimiento por Fig. 13
arrastre de sus caras laterales. También se les conoce con el nombre de
chavetas Woodruff. Aunque su forma normalizada es la de segmento circular
- (fig. 14) también se usa una variedad de segmento truncado (fig. 15). Sus
dimensiones estdn especificadas en las normas DIN 496 y DIN 6888. (Ver tabla).

B

Fig. 14 Fig. 15

RESUMEN

( (Encajadas
Embutidas

rLongitudina]es< Media cafa "
Planas
De cufia ﬂ Tangenciales

|

Sencillas
Dobles

\Transversa]es -[

CHAVETAS A De extremos rectos

(De fijacion (cortas)

Paralelas | De extremos redondeados

(1engiietas) De extremos rectos

De deslizamiento (largas)
~ De extremos redondeados

Segmento circular
De disco

L Segmento trunco
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CHAVETAS ENCAJADAS (sin cabeza)
DIN 141
1:100 . »
iz |
J - T
s ‘
L L
2= sobremeta fC )
D b h z t t1
desde hasta
10 a 12 4 4 0,3 10 30 2,5 D+ 1,5
12 a 17 5 5 0,3 10 40 3 2
17 a 22 6 6 | 0.3 12 50 3,5 2,5
22 a 30 8 7 0,3 20 70 4 3
30 a 38 10 8 0,3 25 90 4,5 3,5
38 a 44 12 8 0,3 30 120 4,5 3,5
44 a 50 14 9 0,4 35 140 5 4
50 a 58 16 10 0,4 45 180 5 5
58 a 68 18 11 0,4 50 220 [ 5
68 a 78 20 12 0,4 60 200 6 6
78 a 92 24 14 0,4 70 280 7 7
92 a 110 28 16 0,5 80 300 8 8
110 a 130 32 18 0,5 90 350 9 9
130 a 150 36 20 0,5 100 400 10 10
150 a 170 40 22 0,5 120 400 11 11
170 a 200 45 25 0,5 160 400 13 12
200 a 230 50 28 0,5 180 400 14 14
230 a 260 55 30 0,5 - - 15 15
260 a 290 60 32 0,5 - - 16 16
290 a 330 70 36 0,5 - - 18 18
330 a 380 80 40 0,5 - - 20 20
380 a 440 90 45 0,5 - - 23 22
440 a 500 100 50 0,5 - - 25 25
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CHAVETAS TANGENCIALES
(DIN 268)

r
7)////" T__
a=da

4 /Y

n

1

g 7

24

t t .
D Chavetero Chaveta D Chavetero Chaveta
t b r a t b r a

100 10 30 2 3 460 46 138 4 5
110 11 33 2 3 480 48 144 5 6
120 12 36 2 3 500 50 150 5 6
130 13 39 2 3 520 52 156 5 6
140 14 4? 2 3 540 54 162 5 6
150 15 45 2 3 560 56 168 5 6
160 16 48 2 3 580 58 174 5 6
170 17 51 2 3 600 60 180 6 7
180 18 54 2 3 620 62 186 6 7
190 19 57 2 3 640 64 192 6 7
200 20 60 2 3 660 66 198 6 7
210 21 63 2 3 680 68 204 6 7
220 22 66 2 3 700 72 216 6 7
230 23 69 3 4 720 72 216 6 7
240 24 72 3 4 740 74 222 6 7
250 25 75 3 4 760 76 228 6 7
260 26 78 3 4 780 78 234 6 7
270 27 81 3 4 800 80 240 6 7
280 28 84 3 4 820 82 246 6 7
290 29 87 3 4 840 84 252 6 7
300 30 90 3 4 860 86 258 6 7
320 32 96 3 4 880 88 264 8 9
340 34 102 3 4 900 90 270 8 9
360 36 108 3 4 920 9? 276 8 9
380 38 114 4 5 940 94 282 8 9
400 40 120 4 5 960 96 288 8 9
420 42 126 4 5 980 98 294 8 9
440 44 132 4 5 1000 100 300 8 9
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CHAVETAS PARALELAS 0
(DIN 269)

LENGUETAS

L____ by
<] =
Eje Lengiieta Chavetero
D b x h b t t

10 a 12 4 x 4 4 2,5 D + 1,7

12 a 17 5 x 5 5 3 2,2

17 a 22 6 x 6 6 3,5 2,7

22 a 30 8 x 7 8 4 3,2

30 a 38 10 x 8 10 4,5 3,7

38 a 44 12 x 8 12 4,5 3,7

44 a 50 14 x 9 14 5 4,2

50 a 58 16 x 10 16 5 5,2

58 a 68 18 x 11 18 6 5,3

68 a 78 . 20 x 12 20 6 6,3

78 a 92 24 x 14 24 7 7,3

92 a 110 28 x 16 28 8 8,3

110 a 130 32 x 18 32 9 9,3
130 a 150 36 x 20 35 10 10,3
150 a 170 40 x 22 40 11 11,3
170 a 200 45 x 26 45 13 12,3
200 a 230 50 x 28 50 14 14,3
230 a 260 55 x 30 55 16 15,3
260 a 290 60 x 32 60 18 16,4
290 a 330 70 x 36 70 19 18,4
330 a 380 80 x 40 80 20 20,4
380 a 440 90 x 45 90 23 22,4
440 a 500 100 x 50 100 25 25,4
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(DIN 122)

CHAVETAS DE DISCO

— A
. /A /
v
— _ \ N
i é§ ‘)
Chavetero Chavetero
D b x h D b xh
t t t t1
3a 41 x 1,4 10,9 D+20,6 6 x 9 7.4
1,5x 1,4 | 0,9 6 x 10 8,4
4 a 5 D+ 0,6 22 a 28 D+1,8
1,5 x 2,6 | 2,1 6 x 11 9,4
2 x 2,6 |1,8 6 x 13 11,4
5a 7 D+ 0,9
2 x 3,7 12,9 8 x 11 9,5
7a 91|2,5x 3,7 12,9 ({D+0,9 8 x 13 11,5
3 x 3,7 | 2,5 28 a 38 8 x15 | 13,5 | D+ 1,7
9al3 13 x 5 3,8 { D+ 1,3 x 16 | 14,5
3 X 6,5 | 5,3 8 x 17 15,5
4 x 5 3,8 10 x 16 | 14
13al1l7 {4 x 6,5 5,3 | D+1,4 10 x 17 15
38 a 48 D+ 2,2
4 x 7,51 6,3 10 x 19 17
5 x 6,5 4,9 10 x 24 | 22
5 x 7,51 5,9 12 x 19 16,5
17 a 22 D+1,8 48 a 58 i D+ 2,7
5 x 9 7,4 12 x 24 | 21,5
5 x 10 8,4
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I - CHAVETEROS

Se 1laman chaveteros las ranuras que permiten el
tas. Estas ranuras se ejecutan tanto en el eje
como en el cubo del Grgano que debe girar soli-
dario con &1 (fig. 1).

Las dimensiones de 1los chaveteros, por estar
estrictamente 1ligadas a las dimensiones de las
chavetas, estan normalizadas y se incluyen en las
normas DIN dentro de las tablas correspondientes
a cada tipo de chaveta.

Chaveteros en los ejes.

alojamiento de las chave-

Para las chavetas de cufna longitudinales como para las lengietas, los cha-

veteros que se hacen en los ejes siempre son
paralelos a la generatriz de la zona del eje en
que va la chaveta (fig. 2).

Para la ejecucidn de Tos chaveteros correspon-
dientes a las chavetas de disco (lenguetas re-
dondas), se emplean fresas especiales.

==

Fig. 2

Estas fresas se encuentran normalizadas y sus dimensiones se especifican

en las normas DIN 850 (ver tabla), segin el chavetero correspondiente.

Chavetero de las ptezas que giran solidarias al eje.

La caracteristica general de estos chaveteros es
de la pieza (fig. 3). En el caso de chavetero
para lenguetas, 1la ranura es paralela al eje de
giro de la pieza (fig. 3). Sin embargo, en los
chaveteros para las chavetas de cufia longitudi-
nales, el fondo de la ranura lleva la misma in-
clinacién (1:100) que las chavetas (fig. 4).

\
A

|

N\

Fig. 4

que van ,a todo el largo

NCLINACION
— “100
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-(CHAVETEROS Y RANURAS EN "T")

II - RANURAS EN "T'
Son ranuras cuyo perfil tiene forma de "T" (fig. 5).
Se construyen en Organos de mdquinas, como -_ﬂ a fo—

mesas y platos, para servir de alojamiento y /// 77 41
=
la sujecidn de piezas (fig. 6). Y, ?

gufa de las tuercas y tornillos empleados en

Estas ranuras se construyen tanto rectas
como circulares, segin sea la trayectoria
de desplazamiento del é&rgano que guia
(ejemplo, base de morsa giratoria) o la
versatilidad prevista para el montaje de
piezas (ejemplo, mesas ranuradas) (figs. 7 y 8).

Este tipo de ranuras se encuentra
normalizado (ver tabla); sus medidas
se especifican en normas tales como DIN 650 y NF E 21301 (ver tabla).
(NF = Normas Francesas).

Las fresas para dar la forma definitiva a las ranuras en "T" estan norma-
lizadas; sus especificaciones se encuentran en DIN 851 (ver tabla).

VOCABULARIO TECNICO

CHAVETERO - Cuiero.
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RANURAS NORMALIZADAS
(CHAVETEROS Y RANURAS EN "T")
FRESAS PARA ASIENTO DE CHAVETAS DE DISCO
(DIN  850)
b
L {
s 3 St -8
: ;
l2
—~ b U ::
AVAVAYA »
t JIL Avavavi - f
l2
e e
b h |4 dp 93 b | 1| 2f b h pd| dd3ib ] g
1 x1,4| 4[1,8| 6|1 |50[40 || 5x 7,519 6 |10 5|55/ 40
1,5 x2,6| 7|2,8| 6|1,5/50 |40 || 5x 9 |22]|6 |10] 5|60]46
2 x2,6| 7[3,2| 6|2 (504 || 6x 7,5/19|6,5[10] 6|60]46
> x3,701004 | 6|2 |s0[a0 || 6x 9 |22 6,5(10] 6|60]46
2,5x3,7|10|4 | 6|2,5/50(40 || 6x10 |25 7,510 6|60]46
3 x3,7|10|4,2| 6(3 |50|40 || 6x11 |28 8,5|10| 66046
3 x5 |13|4.6]10(3 |[s55(40 || 8x 9 22| 6,5|10] 8|60/ 46
3 x6,5|16[4,6|10]|3 |55/40 || 8x11 |28]| 8,5|10| 8|60/ 46
4 x5 |13|4.6]|10|4 55|40 || 8x13 |32]8,5|10]| 8|60]46
4 x6,5|16|4,6|10(4 |55(40 || 10x11 |28 9,3]12|10]65]50
4 x7,5|19]5,6 |10 5540 || 10x 13 |32 9,3|12 |10] 65/ 50
5 x6,5/16|5 |10]5 |55(40 || 10x 16 |45 (11,812 |10]65] 50
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RANURAS EN "T"
(NF E 21.301)

£
b

a b ¢ max. min.
6 11 6 9 6,5
8 15 7 12 9
10 18 8 15 11
12 22 11 18 13
16 27 14 24 18
20 33 16 30 22
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RANURAS NORMALIZADAS
(CHAVETEROS Y RANURAS EN "T")

FRESAS PARA RANURAS EN "T"

(DIN 851)
AVAV,V4
‘ T 1
s T R Q— ®
1 ! ‘1
L, |
la
-~ - N _ 4'__*;_—_—_—-——‘;?
I r s Lo
-
L
O I G- R A R P R P ﬁﬁ?!é SERRY.
num.

12,5| 6 5 (10 | 9] 56
16 | 8 8 6,510 |12 | 63 1,6
19 10 8 |12,5]15] 7
22 |10 12 10 [12,5]18] 71 -
25 |11 14 12 |16 |20 90 0,6
28 |12 16 13 |16 |23 90
32 |14 18 15 |20 |26 110 2,5
36 |16 20 17 29 131
0 |18 22 19 32 136 |
45 | 20 24 20 35 141
50 |22 28 23 39 147 1,0 | 4,0
56 | 24 32 27 46 179 |,
63 |28 36 32 51 188 1,6
75 | 32 42 36 61 229
85 |36 48 40 67 239 | 5 | 2,050
95 |40 54 | 44 74 250
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.123
APARATO DIVISOR SIMPLE (DIVISION DIRECTA)

CABEZAL DIVISOR SIMPLE

Es un accesorio usado enla fresadora para lograr divisiones que no requie-
ran ser muy precisas. Su accionamiento es directo entre el arbol que mueve
la pieza y la placa que contiene Tas muescas. Es usado en la construccidn
de hexagonos, cuadrados que van sobre piezas, tales como cabezas de torni-
1los y tuercas.

CONSTITUCION
Consiste en un volante conectado directamente al arbol que contiene el ca-
bezal, el cual gira formando un solo cuerpo (fig. 1). Las divisiones que

puedan obtenerse y que son Tlas del
PLACA DIVISORA VOLANTE

método de divisidn directa estdn limi-
tadas al ndmero de muescas o dientes
que posee una placa divisora.

La placa divisora es intercambiable,
contando cada divisor simple con un  geoL
juego de ellas en las cuales el nlmero

de divisiones es diferente. TRINQUETE

. - . . T
Esta variedad en el nUmero de divi-

siones de 1las placas permite selec-
cionar la adecuada en el momento de Fig. 1
operar, ya que debe de tener un nlmero

de divisiones miltiplo de las divisiones por efectuar.

FUNCIONAMIENTO

Se levanta el trinquete "T", (ver figura), en algunos casos percutor, y se
hace girar el husillo accionando el volante de manera que abarque tantas
muescas como se hayan determinado en el cdlculo aritmético. |

Divisidn directa.
En este sistema, para obtener el nimero de divisiones por desplazar, se
procede aplicando la siguiente formula:

Ndmero de muescas en la placa.

Divisiones por efectuar.

Ndmero de muescas por desplazar.

2
3)
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INFORMACION TECNOLOGICA:
APARATO DIVISOR SIMPLE (DIVISION DIRECTA)

Ejemplo N° 1
Sobre un cilindro se quiere efectuar un octégono usando el cabe-
zal simple y la placa a seleccionar tiene 32 muescas.

Aplicacion E = — E = — =14 E = 4,

que serd el nimero de muescas por desplazar cada vez que se haya

mecanizado una cara del cilindro. Al completarse el giro en la

placa se habrd obtenido el octdgono en el eje.
Ejemplo N° 2

Aplicacion

RESUMEN

Cabezal divisor simple es un accesorio utilizado en hacer divi-
siones directas.

CONSTITUCION:
Volante
Arbol
Placa divisora

E1 nidmero de divisiones en la placa divisora serd miltiplo de las
divisiones por efectuar.

Férmula:

Nimero de muescas en la placa

Nimero de muescas por desplazar = —
Divisiones por efectuar
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APARATO DIVISOR (DIVISOR UNIVERSAL)

CABEZAL DIVISOR UNIVERSAL (fig. 1).
Es usado para ejecutar todas las formas posibles de divisiones. Es un ac-
cesorio sumamente preciso y versdtil. Sujeta la pieza en uno de sus extre-
mos, bien sea en plato de garras o CSCALA GRADUADA CUERPO ORIENTABLE
entre puntos, y es posible por medio
de un tren adecuado de engranajes
dividir y hacer girar la pieza en
conexion con el movimiento de la me-
sa, que permite producir cortes heli-

coidales o en espiral.

CONSTITUCION

E1 divisor universal puede variar en su disefio y forma, pero su principio
de funcionamiento es el mismo y por lo tanto, al igual gque en todos los
divisores universales, puede considerarse estructuralmente constituido en
dos partes:

- base,

- cuerpo orientable.

Base.

Es una caja de hierro fundido que se fija en la mesa de la fresadora. Su
objetivo principal es servir de cuna al cuerpo orientable. Lleva una esca-
la de referencia que permite controlar la inclinacidn que se quiera dar al
cuerpo orientable.

Cuerpo orientable.

Es una carcasa que tiene dos extremos salientes cilindricos; estos se apo-
yan en la base del divisor, y permiten orientar e inclinar el eje del husillo
en un determinado angulo con relacién a la superficie de 1a mesa. En su
interior contiene el conjunto de 6rganos (fig. 1), que es la parte mds im-
portante del divisor y que permite dar a la pieza los movimientos necesa-
rios para hacer cualquier nimero de divisiones, pudiendo aplicarse a
su vez los siguientes métédos:
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CBC APARATO DIVISOR (DIVISOR UNIVERSAL)

- division directa

division indirecta

divisidn angular
division diferencial

Cadena cinemdtica. Como principio universal en 1la figura 2 se indica el
mecanismo que pone en movimiento al material para obtener las divisiones o
‘las curvas por construir.

FUNCIONAMIENTO (fig. 2). ‘

E1 husillo (C) que sujeta la pieza estd unido con la corona (D) cuyo den-
tado es helicoidal y puede tener 40 § 60 dientes. Esta corona a su'vez es
accionada por el tornillo sin fin (E). El movimiento se obtiene haciendo
girar la manivela (F), cuyo extremo termina en un pitén que penetra en uno
de los agujeroé del plato divisor (J).

La relacidon mds comin de los divisores es —z%rn Esto significa que cada 40

vueltas de la manivela corresponde a una de la pieza.

VENTAJAS

E1 cabezal divisor universal, ademds de servir como accesorio para el mon-
taje de la pieza, inclinarse para facilitar el fresado en dngulo y permi-
tir hacer cualquier nimero de divisiones, puede comportarse como divisor
simple. Para lograr esto tiene montado sobre el husillo un plato divisor
que permite operar directamente, si previamente se ha desconectado el tor-
nitlo sin fin de la corona.
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CONSERVACION

Siendo el cabezal divisor universal uno de los accesorios mis delicados e
importantes de la fresadora, merece un cuidado especial durante su uso, y
atencidn preferente una vez concluido el trabajo. Esto significa que debe
de trasladarse y montarse con precaucidn evitando golpearlo, como también
preocuparse de mantenerlo permanentemente limpio y lubricado.

RESUMEN
. En el cabezal universal se puede hacer cualquier nimero de divi-

siones aplicando, segln el caso, cualquiera de los siguientes
métodos:

- Directo

- Indirecto

- Angular

- Diferencial

Puede girar conectado al tornillo de 1a mesa para permitir cor-
tes helicoidales y en espiral.

rBase
Husillo
Partes principales {

Corona 40 6 60 dientes

\_Cuerpo desmontable
Tornillo sin fin (una
0 mds entradas)
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E1 montaje de piezas sobre el aparato divisor permite hacer en la fresadora
ciertas operaciones que de otro modo no seriaposible ejecutarlas, o cuando
menos resultarian muy complejas.

Algunos de estos casos son:

- conseguir que la pieza gire a una velocidad relacionada y en
forma simultdnea con el desplazamiento de la mesa (para hacer
engranajes helicoidales, brocas, tornillos sinfin, levas en
espiral),

- hacer divisiones distribuidas regularmente en 1la periferia de
una pieza (anillos graduados, ruedas dentadas),

- fresado de piezas en dngulo (engranajes cénicos).

CLASIFICACION
Los montajes que permiten mecanizar N
piezas en el aparato divisor pueden ‘ // ///

agruparse basicamente en tres:

- montaje al aire

- montaje entre puntos §
- montaje entre plato y punto, d

los cuales corresponden a montajes tf- a.- SUPERFICIE PLANA DE REFERENCIA.

. b .- SUPERFICIE GCILINDRICA DE REFERENCIA.
picos en torno. ¢.- SUPERFICIE CONICA DE REFERENCIA.
. d.- PARTE ROSCADA,

La misma disposicion de la nariz del Fig. 1
husillo del aparato divisor y del torno
(fig. 1) como también los mismos ele-
mentos empleados (platos, puntos cen-
tros, contrapunta, bridas de agarre)
permiten efectuar los montajes en forma

similar.

CARACTERISTICAS Y EMPLEQO

Montaje al aire.

Es el que se hace usando sé6lo el ca-

bezal divisor, en el que se ha montado
el plato universal (fig. 2) o un man-
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dril con espiga conica (fig. 3). Se
recurre a estos montajes cuando por :>>\
las condiciones de trabajo o por la

forma y dimensiones de la pieza, es
la manera mas conveniente de fijarla
y de permitir la accidn de la herra-

mienta (fig. 4).

PRECAUCIONES
Cuando se va a trabajar una pieza montada en el plato universal se debe

verificar su centrado, porque las mordazas, al igual que el mecanismo que
las acciona, estdn expuestas a desgaste y no siempre centran bien la pieza.
Ademds, el apriete debe darse de acuerdo al tipo de pieza y superficie de
agarre para no dafiarla y al tipo de trabajo para evitar que se suelte o que
la herramienta dafie el plato.

Un apriete excesivo podria dafar el mecanismo del plato.

En este tipo de montaje se debe tener
presente la relacion: 1= 1,5d para

el largo de la pieza que queda al aire
(fig. 5). Si no se cumple esta rela- —1—11

cibn, la pieza debe montarse con apoyo

[T 1]

en ambos extremos.

Fig. 5
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Montaje entre puntos.

Para estos montajes se usa la contrapunta y el cabezal, en cuyo husillo se
ha ubicado un punto centro.

Hay que diferenciar dos formas de montaje entre puntos:

- el montaje directo de la pieza entre puntos (fig. 6) y

- el montaje de piezas sobre mandriles ubicados entre puntos
(fig. 7).

Fig. 6 Fig. 7
Ambos montajes permiten un centrado rdpido y seguro de piezas, las que pue-

den sacarse y volverse a poner sin perder por ello su concentricidad.

Las piezas que se montan sobre mandriles son aquellas que Tlevan un agujero
central mecanizado, como engranajes y anillos, los cuales posteriormente
iran colocadas en ejes, razdn por la que es importante conservar la concen-
tricidad entre el agujero central y la superficie exterior.

E1 giro de las piezas, en ambos casos,

se hace posible mediante el montaje de

los elementos de arrastre.

®@ ¢
9le
Montaje entre plato y punto (fig. 8). D
Este tipo de montaje es el que resulta 4
mas indicado cuando hay que dar pasa- A —
das fuertes a la pieza; sin embargo, 4
: i D VA EA Y | @

el centrado que se obtiene no es tan ole —
preciso como el que se consigue mon- — e

tando Ta pieza entre puntos. Fig. 8
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Hay ocasiones en que es la solucidn mds conveniente, ya que por no haber
espacio suficiente no se podria colocar la brida de arrastre, ademas de
resultar mds cémodo tomar la pieza en el plato.

PRECAUCIONES

Cuando la pieza que se toma entre puntos o entre plato y punto
es muy larga o muy delgada conviene darle un tercer apoyo (fig. 9),
para evitar que flexione. Incluso en ciertas oportunidades cuando
la pieza es larga y delgada se wusa un doble apoyo adicional
(fig. 10). En ambos casos se recomienda el uso de gatos.
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Es uno de los sistemas de division que permite obtener con el cabezal divi-
sor universal, un determinado nimero de divisiones, 1los cuales no pueden
lograrse por la division directa. Es aplicable en la fresadora considerando
los dos casos en que haya que operar con ellos, 1os cuales son:

[ - Cuando viene expresado en nimero de divisiones por efectuar
(divisidn indirecta).
IT - Cuando viene dado en un nimero de grados (divisién angular).

En ambos casos la disposicidn del cabezal divisor universal es el mismo si
dispone la maquina de platos divisores para divisiones angulares; de lo
contrario variardn las operaciones de cdlculo, Tlas cuales se ejecutan to-
mando como base la relacidon existente entre el tornillo sinfin y el nimero
de dientes delacorona (ver mecanismos, fig. 1).

CORONA
40 DIENTES

TORNILLO
SINFIN

PLATO DIVISOR

Fig. 1
CALCULO
CASO I - DIVISION INDIRECTA
La regla para determinar el nimero de vueltas, el niimero de agujeros y 1la
circunferencia de agujeros, es procediendo de la manera siguiente:

Se considera la relacion 1/40 6 sea que la corona tiene 40 dientes y el
to:?i11o sinfin una entrada, cuando hayamos dado una vuelta en el tornillo
sinfin se habra desplazado un diente de la corona, lo.cual quiere decir
que el husillo donde va montada la corona Yy que es donde se sujeta la pieza
se habrd desplazado 1/40 de vuelta.

51 hacemos girar la manivela 20 vueltas, 1la corona se habrd desplazado 20
dientes y por lo tanto el husillo con la pieza habrd dado 1/2 vuelta; asi-
mismo, si queremos desplazar el husillo una vuelta completa serd necesario
dar con la manivela 40 vueltas.

L
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Conclusidn.
Para saber el nimero de vueltas a dar en Ta manivela con objeto de lograr
un ndmero determinado de divisiones en el husillo, operamos con la formula:

K = nlmero de dientes en la corona.
K - e ..
N = F N = nlmero de divisiones por efectuar.
F = ndmero de vueltas en la manijvela.
Ejemplo:

Se quiere dar 3 divisiones equidistantes en una pieza montada en
un divisor universal cuya corona tiene 40 dientes.

Desarrollo: LS 40

= 1 =
N 3 13 1/3 F 13 1/3

Como vemos, tendremos que dar en la manivela 13 vueltas mds una fraccidn
de 1/3 de vuelta, las vueltas enteras se dardn partiendo de un agujero
cualquiera en el circulo del plato divisor y volviendo al mismo agujero,
pero para la fraccion de vuelta se necesita disponer de un circulo cuyo
nimero de agujeros sea miltiplo de a fraccidn, en este caso 1/3; se amplia
la fraccién multiplicando ambos términos por un mismo nlmero hasta Tograr
que en el denominador se logre un ndmero tal que sea digual al nilmero de
agujeros disponibles en el circulo del plato divisor.

Ejemplo
1 11 _ 11
3 11 33

Este resultado se dispone en la circunferencia del plato divisor de 33 agu-
jeros. Encerrando dentro del compds o sector un arco que abarque 11 arcos
de los 33 agujeros en que estd dividida la circunferencia (fig. 2).

CASO II - DIVISION ANGULAR
Con este método se hace girar el husi-
110 del cabezal divisor wuniversal un
nimero determinado de grados; se deter-
mina el circulo y el nimero de divi-
siones operando con el resultado obte-
nido de dividir el nimero de grados que

tiene la circunferencia entre el ndmero
de dientes de 1a corona (40 6 60):
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360 6 360
40 60

Este resultado seria el dngulo de desplazamiento en una vuelta del tornillo
sinfin. Por lo tanto, si se quiere desplazar unnimero determinado de gra-
dos se hard aplicando la férmula:

_ G
F= =3
G = valor angular de la divisién
A- = desplazamiento angular de la coronaen una vuelta del sinfin
F = desplazamiento de la manivela o del sinfin para que la

pieza gire un nimero de grados determinado.

Ejemplo
En una pieza se necesitan hacer tres ranuras equidistantes a 23° (fig. 3);
la corona del divisor tiene 60 dientes.
¢Cudntas vueltas habra que dar en la ma-
nivela para lograr que la pieza gire el
dngulo indicado?

Desarrollo:

360
60

- 6 . - 32
F o= 32

Aplicando el mismo procedimiento del caso I, tenemos:

35
42

5 7
6 X 7 °

Resultado:
3 vueltas y 35 agujeros en un plato con circunferencia de 42
agujeros.
Hay casos en que la dimensidn angular viene dada en minutos o en
segundos; cuando eso sucede, opere con el resultado obtenido de

reducir a minutos o0 a segundos el desplazamiento angular por
vueltas del sinfin.
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Es un accesorio que consiste bdsicamente en un plato que puede girar, dis-
puesto sobre una base fija la cual permite su montaje enla mesa de la fre-
sadora. Su movimiento puede ser independiente o relacionado con otro movi-
miento, el de la mesa por ejemplo, seglin sea la conexién que se haga con
otros Organos de la maquina. Esta variedad de posibilidades permite hacer,
sobre la mesa circular, distintos tipos de contorneados ranurados y divi-
siones (fig. 1).

CONSTITUCION Y CARACTERISTICAS. S

En Ta mesa circular (fig. 1) se dis- N g
tinguen principalmente las siguien- "

tes partes:

Plato circular. J
En su centro presenta un agujero ci- \\\\\\\\ >~ "0}
1indrico o cénico rectificado para T;E?> §§§§
mandril o eje portapiezas. En su su- ‘

perficie lleva ranuras en "T" para Fig. 1
permitir la fijacidén de piezas.En la
parte interior lleva tallada una co-
rona la cual engrana con el tornillo
sinfin del eje de accionamiento que
hace girar el plato (fig. 2).

Base.

Sirve de soporte al plato y permite la fijacion de la mesa circular .a la
mesa de la fresadora. En su contorno 1leva una escala graduada de 0°a 360°,
la cual permite controlar el dngulo en que se puede girar el plato (fig. 1).
Hay mesas circulares que traen la escala graduada en el plato.
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Palancas.

Cominmente se encuentran en la mesa circular las siguientes palancas (fig.

3):

a. palanca de bloqueo del eje del
plato,

b. palanca de bloqueo del plato,

c. palanca para desconectar el plato
del eje del tornillo sinfin,

d. palanca de desembrague del vo-
lante.

Eje de accionamiento de giro del plato.

Como el nombre lo indica, es mediante este eje que se da el movimiento al
plato ya que va provisto de un tornillo sinfin, el que engrana con la co-
rona del plato (fig. 2). Este accionamiento provoca una reduccidn que varia
seglin el tipo de accesorio. Las relaciones mds corrientes son: 1:60, 1:80,
1:90, 1:100, 1:120.

Junto al volante o manivela, montado
en el extremo del eje para accionar
manualmente el plato, muchos modelos
suelen Tlevar un tambor graduado que
permite controlar, con precisidn de
hasta un minuto, el dngulo de rota-
cién del plato (fig. 4).

Fig. 4

Funcionamiento.

Ciertos tipos de mesas son fabricados de manera que puedan ser accionadas
tanto manual como automdticamente. Segin sea la fresadora en que se monte
la mesa, el movimiento automdtico puede obtenerse de diferentes maneras.

© 1978
CINTERFOR

3ra. Edicién




© 1979
CINTERFOR

3ra. Edicidn

p*

=

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.127

CBC MESA CIRCULAR

3/5

1 - Accionamiento automdtico.
Por conexidn al tornillo patrdn de la mesa de la fresadora (fig. 5).
Mediante un tren de engranajes, mon-
tado en 1a lira del extremo de la
mesa, se transmite el movimiento del
tornillo patrdn de lamesa de la fre-
sadora a un arbol de mando del plato
circular.
La utilizacidn de este dispositivo
exige la posibilidad de desembragar
el movimiento de avance longitudinal.

Por conexién a la caja de avances (fig. 6).
Por intermedio de un arbol con unidn
cardidn se transmite el movimiento
directamente de 1la caja de avances
al plato circular. Un dispositivo
permite cambiar el sentido de giro.

Por conextén al dispositivo de avan-—
ce de los carros (fig. 7).

A través de un arbol auxtliar, para- .
lelo al tornillo patrén de la mesa
de la fresadora y conectado a un tren
de engranajes, el plato circular re-
cibe el movimiento del dispositivo
de avance de los carros.

2 = Uso como aparato divisor vertical.
Si enel eje de accionamiento de giro
del plato se cambia el volante por el
conjunto para divisién (fig. 8) que
comprende:

1

disco perforado (a)
compds (b)

i

manivela (c) y

perno retrdctil (d) ' Fig. 8

1a mesa circular se convierte en un aparato divisor vertical.
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Para obtener el nimero de divisiones requerido se procede de la misma ma-

nera que con el aparato divisor universal para la division
aplicar la férmula para obtener el nimero de vueltas y fracc
se debe tener presente que la constante de reduccidn (K) de 1

lar no es la misma para todas y que varia segln su tipo.

Ejemplo de cdlculo:

Se desea hacer 13 divisiones en
circular cuya constante de reduccidén es K = 90. ¢Cu
de la manivela y fraccidon de vuelta se deben dar pa
division?

Desarrollo

Aplicando la férmula:

K A
—_— = V +
N C
en la que:
K = constante de reduccion

N = ndmero de divisiones

V = nimero de vueltas completas de la manivela

A =

C = ndmero de agujeros de la circunferencia elegida

cantidad de agujeros que debe abarcar el compds

Al reemplazar los valores en la férmula se obtiene:

90 A
= +
13 i C
al hacer la divisidn resulta,
90 = 6 + 12
13 13

Como no se dispone de disco de 13 agujeros se elige el de 39,
tiplo de 13, para lo cual se multiplican ambos térmjnos

12

or 3,
13 P

90 36
13 39

1]
(o))
+
-

quedando en definitiva:

indirecta. Al
i6én de vuelta
a mesa circu-

una pieza montada en un plato

antas vueltas
ra hacer cada

que es mal-
de la fraccidn

© 1979
CINTERFOR

3ra. Edicifn

~




© 1979
, CINTERFOR

Ira, Edicién

y

I
¥

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.127
MESA CIRCULAR

5/5

To que significa que para hacer 13 divisiones en un plato circular que
tiene una constante de reduccién K = 90 hay que dar, para cada divisidn,
6 vueltas completas a la manivela y avanzar 36 agujeros en la circunferen-
cia de 39.

PROCEDIMIENTO PARA HACER DIVISIONES ANGULARES

A diferencia del divisor universal, para lograr giros de la pieza en un
determinado dngulo no es necesario hacer cdlculos, ya que la escala gra-
duada del accesorio permite apreciar directamente el giro en grados de la
mesa y la pieza. '
Para conseguir una mayor precisidn en el giro del plato se puede emplear:

- un cursor o nonio adaptable a la base de Ta mesa circular o
- el tambor graduado del eje de accionamiento.

En estos casos se pueden lograr divisiones angulares con una precisién
mayor o menor de 1/60 de grado (1 minuto), dependiendo de Tlas divisiones
que tenga el cursor o el tambor graduado.

CONSERVACION

La mesa circular, al igual que los otros accesorios de la fresadora, debe
ser trasladada con cuidado para evitar golpearla, y en forma especial al
montarla y desmontarla por ser muy pesada para una sola persona.

Durante su uso ha de procurarse mantenerla constantemente limpia y Tlubri-
cada. Al sacarla de la maquina debe guardarse en un Tugar en que esté
libre de golpes y polvo, cuidando de cubrirla previamente con una pelfcula
de aceite.
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E1 montaje y fijacion de piezas sobre la mesa ranurada de las mdquinas
herramientas en posicidn de mecanizarse, consiste en un conjunto de opera-
ciones de nivelacidn, colocacion de calces, alineacidn e inmovilizacion de
la pieza por mecanizar.

Una buena fijacidn debe cumplir las siguientes condiciones:

! evitar las deformaciones de la mesa;

evitar las deformaciones de la pieza al embri-
darla o mecanizarla;

soportar el corte sin vibraciones;

facilitar el cambio de piezas en caso de ser
necesario.

Nivelacidn y bloqueo de la pieza.
Es necesario reducir al minimo la distancia entre la pieza y la
mesa, y evitar el contacto directo de 1la mesa con la superficie
bruta de piezas de fundicién o forjadas, intercalando una lamina
de metal blando para cortar el deterioro de 1la superficie de
la mesa.

. Dos casos deben ser considerados:
a) La pieza tiene una superficie de referencia mecanizada.

Esta puede ser apoyada sobre la mesa,
directamente o por intermedio de cal-
.ces con dimensiones  convenientes
(fig. 1).

b) La pieza no tiene ninguna
superficie de referencia me-
canizada.

En este caso debera conseguir tres puntos de apoyo para facilitarsu nivela-
cién. Esto se logra por medio de calces escalonados, suplementos y gatos.
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Principios de apriete. I

En un montaje, el apriete se debe hacer sobre los topes de apoyo
y debe mantener la pieza contra éstos, a fin de no producir de-
formaciones en ella.

E1 apriete debe ser necesario para inmovilizar la pieza y sopor-
tar el esfuerzo de corte. Se debe evitar el apriete exagerado a
fin de no deformar las piezas ni los elementos de montaje.

Tipos de fijacidn.

Las figuras 2 a 6 muestran diversos tipos de montajes, sobre la mesa de
una maquina, empleados en el mecanizado de piezas que por su forma y tamafio
no podrian fijarse con accesorios comunes.

CALCE DE CALCE DE
\APOYO :PIEZA K APRIETE

Fig. 2

. :PIEZA @&,

L V)
Tho B

]

4 TN
7 R

Fig. 5 Fig. 6

N
\
D
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Estas dos formas de fresar se estudian a través de la relacién entre los
movimientos de giro de la fresa, del avance del material y de su influencia
en el perfil de Ta viruta.

FRESADO EN OPOSICION

Es cuando el sentido de giro de la
fresa y el de.avance del material se
oponen (fig. 1).

En cada vuelta de 1la fresa, cada

diente 1lega a un punto como el (A),

donde toma contacto con el material

y penetra en é1 con su filo, en un
instante dado.

A partir de alli y siempre que la profundidad de corte sea menor que el
radio de la fresa, aumenta progresivamente el espesor de la viruta, la que
al 1legar al punto (B), disminuye rapidamente hasta que el diente pierde
contacto con el material.

FRESADO EN CONCORDANCIA

Es cuando el sentido de giro de la fresa y el avance del material concuer-
dan (fig. 2).

En cada vuelta de la fresa, cada diente 1lega a la posicién donde comienza

a-cortar y alcanza rapidamente el maximo espesor de viruta en un punto como -

el (C). A partir de &1 como la fresa gira mas rdpido de 1o que avanza el
material, el espesor de 1la viruta decrece hasta que se anula en el
punto (D).
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FORMA DE LA VIRUTA ‘
Consideremos ahora una fresa con dientes laterales y frontales abriendo
una ranura, como muestra la fig. 3; se puede ver que la fresa construye un
flanco delaranura (el del punto A), fresando en oposicién y el otro (el
del punto D), fresando en concordancia.

Mr

SUPERFICIES
FRESADAS TAN-

GENCIALMENTE,

——SUPERFICIE
FRESADA FRON
TALMENTE. .

TRI:?ECTORIA DEL DIENTE
QUE CORTA

Fig. 3

Si realmente la huella resultante de Tlos movimientos (de rotacién de la
fresa y avance del material) fueran circunferencias, como hemos venido
considerando hasta ahora, el acabado de esos dos flancos seria el mismo.
Pero debido a la oposicidn de movimientos desde (A) hasta (B), la curva de
la traza que deja el diente se hace mds amplia (fig. 4) y por el contrario,
se hace mds cerrada debido a la concordancia de los movimientos, desde (C)
hasta (D). Esa curva, trayectoria del diente, desde (A) hasta (D) es una
curva de género cicloidal. Debido a su forma los cortes sobre el flanco
del punto (A), fresado en oposicidn, dejan unas crestas de altura (h),
bastante menores que (h'), altura de las crestas que quedan en el flanco
del punto (D), fresado en concordancia (fig. 4).




© 1979
CINTERFOR

3ra. Edicién

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.129
FRESADO EN OPOSICION Y FRESADO EN CONCORDANCIA

3/5

DIFERENCIAS ENTRE LOS DOS FRESADOS

Ira. diferencia.
Fresado en oposicion, el diente comienza a cortar y el espesor de la
viruta va en aumento progresivamente; si se fresa en concordancia el diente
comienza cortando con el miaximo espesor, luego disminuye.

2da. diferencia.
La segunda diferencia consiste en que, a igualdad de condiciones para el
corte (avance, velocidad y profundidad de corte), resulta una mejor termi-
nacion en la superficie cuando se fresa en oposicidn.

3ra. diferencia.
En el fresado en oposicidon cuando el diente se pone en contacto con el ma-
terial, para poder cortar necesita alcanzar una profundidad minima de corte.
Antes de que eso ocurra hay un roce intenso entre el material y el filo,
que es perjudicial para éste, cosa que no ocurre en el fresado en concor-
dancia, donde el diente comienza cortando sin rozamiento inicial.

4ta. diferencia.
Fresando en oposicion, el aumento progresivo del espesor de viruta hace
que el esfuerzo aumente también progresivamente. Eso permite a los 6rganos
de 1a mdquina absorber las holguras existentes sin saltos.

En cambio, fresando en concordancia,
el diente se enfrenta al material
en su maximo espesor y se produce
el maximo esfuerzo en forma sdbita.
Eso exige una acomodacién tan ra-
pida de los Organos de la mdquina,
que si las holguras son grandes
pueden hacer que la fresa se monte
sobre el material, pudiendo provo-
car un accidente (fig. 5).

>
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Sta. diferencia.
A iguales condiciones de corte el arco de trayectoria del diente AB (fig. 6)
cortando en oposicidn, es mayor que el arco (CD) cortando en concordancia.
Esto nos indica que fresando en concordancia, el filo de la herramienta
tiene menor contacto con el material y por consiguiente puede durar mas.

/FRESADO EN CONCORDANCIA

FﬁESADO EN OPOSICION
CONCLUSIONES Fig. 6
Conocidas las diferencias mds importantes entre el fresado en concordancia
y el fresado en oposicidn, puede decirse que para pasadas de grandes dimen-
siones es preferible el fresado en concordancia, siempre que se disponga de
una fresadora con regulacidn especial de los juegos, para fresar enesa forma.
Si en cambio se trabaja en fresadoras corrientes, sobre todo con bastante

uso y en periodos de aprendizaje, es conveniente fresar en oposicidn.

SENTIDO DE AVANCE EN EL 22 CORTE
En aquellos casos cuando se hace

inevitable fresar en concordancia

como cuando se fresa la ranura indi-
cada en la fig. 7, se deben tomar

las siguientes precauciones:

SENTIDO DE AVANCE EN EL I2CORTE

a) fijar fuertemente el material; Fig. 7

b) eliminar 1o mds posible el juego en las gufas y tornillo de
la mesa, y en el portaherramienta y sus apoyos;
c) utilizar un avance menor que el recomendado.

Para dar buena terminacidn y medida precisa es conveniente ademds:

a) usar una fresa de menor didmetro que el ancho de la ranura;

b) dar una pasada desde (A) hasta (B);

c) invertir el sentidp de avance del material y dar una pasada
cortando s6lo sobre el flanco desde (C) hasta (D).
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Elemento de comparacion Fresado en oposicién Fresado en cORR ¥

Espesor de viruta, Aumenta progresiva- Disminuye progresiva-
mente luego de ini- mente Tuego de iniciado
ciado el corte. el corte.

Esfuerzo durante el Luego que el diente Al comenzar cortando en

corte. estd cortando, el es- la seccidn maxima, hay
fuerzo aumenta pro- un sibito aumento del
gresivamente, y per- esfuerzo. Si los drganos

»w mite a los 6rganos tienen juego, la herra-

de la maquina absor- mienta puede montarse
ber los juegos. en el material.

La maquina. Puede hacerse en cual- Puede hacerse s6lo en
quier fresadora. fresadora especial.

Contacto del filo con el Roce intenso al ini- Comienza cortando sin

material a igualdad de ciar el corte. roce inicial, pero con

condiciones para el impacto.

corte.
Fresando en oposicidn el contatto es mayor que
fresando en concordancia.

Acabado de la superficie Mejor estado superficial fresando en oposicifn

a igualdad de condicio- que fresando en concordancia.

nes para el corte.

VOCABULARIO TECNICO

JUEGO - huelgo, holgura.
FRESADO EN OPOSICION - fresado en contrasentido.






