HOJAS PILOTOS PARA tL TORNEADO

CAPITULOS RELACIONADOS
CON ESTA HOJA s

Cap. IV: Herramientas para torno.

Cap. VI: Eleccion de la velocidad de
corte.

Cap. VIII: Montaje sobre plato univer-
sal.

Cap. IX: Normas de seguridad.

Cap. X: Mediciones y controles.
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1. Encabezamiento con herramienta doblada y especial.
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2. Coémo se agarran las manijas de los carros.

3. Casos especiales de encabezamiento.

Es la operacién por la cual se
aplanan las dos cabeceras de una
pieza, para llevarlas a la medida
requerida.

Se puede realizar:

— En el aire;
— Entre puntas;

— Entre plato universal y lu-
neta fija.

Se emplea una herramienta:

— Doblada a la derecha (Fig.
1, a);

— Frontal (Fig. 1, b);

— Para desbastar derecha (co-
locada longitudinalmente);

— De cuchilla derecha (para
piezas agujereadas).

Es menester seguir un método de
trabajo correcto, para el primero
y el segundo encabezamientos,
con el fin de obtener la medida
exacta de la pieza.

E. T.

MECANICOS Encabezamiento

1r




1. Finalidad de la operacién

Todas las piezas para labrar en el torno (en el aire o
entre puntas, etcétera) deben ser, antes que nada, fren-
teadas en sus extremos, a fin de tener un punto de refe-
rencia para las medidas longitudinales.

Nota: La pieza frenteada de los dos lados debe co-
rresponder a las medidas de longitud determinadas en
el dibujo.

2. Fijacion de la pieza

La operacion de frenteado, scegun las formas de la
pieza, se puede clectuar:

1) En el aire, sobre plato autocentrante, en los ca-
508 mds comunes;

2:) Sobre plato autocentrante v luncta fija, cuando
la pieza es larga v trefilada, v no eniva en ¢l agujero del
husillo:

3¢) Entre puntas, cuando va tenga los centros (Fig. 3)

3. Equipos (necesarios para la ejecucion de la operacion)

Hergaviestas: Doblada derecha (Fig. |, «), ¢n los ca-
sos mas comunes; frontal (Fig. 1, b); cuchilla derecha ( Fig.
3), para piczas agujercadas v entre punlas; desbastador
derecho, dispuesto longitudinalmente.

INSTRUMENTOS DE MEDIDA ¥ CONTROL: Regla métrica, ca-
libre o pie de colisa, v guardaplanos.

Eveventos avxipiares:  Chapita de hierro protectora,
para hierros trehilados; luneta lija; posicionador registra-
ble, para regular la longitud de las piezas en serie.

4. Método de trabajo

A) Prumer [renieado

Iv) Medir la longitud minima de la picza cn brulo, para
asegurarse de que con ¢l segundo frenteado se llega exacta-
mente a la medida del dibujo.

29y Fijar la picza v la herramicnta segun indicaciones
(Caps. V v VIII).

3¢) Colocar la herramienta de modo que roce la cabeza
de la pieza (Fig. 1)

4¢) Bloquear ¢l carro longitudinal en la bancada, por
medio de la manija a proposilo,

5*) Desplazar ¢l carrito superior los milimetros suli-
cientes para ¢l desbaste (Fig. 1, B).

6) Poner en marcha ¢l torno y conectar ¢l avance tras-
versal, con movimicnto dirigido hacia ¢l centro de la pieza

7¢) Desconeciar el avance apenas la herramienta ha
llegado al centro, para no danarlo.

8¢) Trasladar la herramicnta al punto de partida, y
vjecular una pequena pasada de terminacién, previa veri-
llcag:on del corte de la herramienta; v si esta gastada,
realilaria,

%) Para trabajos cn serie, utilizar dos herramicntas:
una para ¢l desbaste, v otra para el acabado.

10v) Para superficies muy amplias, es oportuno con-
trolar con ¢l guardaplanos, para asegurarse de que el posi-
ble desgaste de la herramienta no haya dejado una super-
licie convexa.

B) Segundo fremteado (en el caso de tener que labras
pucas piezas)
1171 Quitar la picza del autocentrante.

_ 12¢) Medir el largo miximo, v marcar la cantidad en
milimetros del material para frentear.

13) Fijar la pieza en el autocentrante.

l-l"J. Rozar apenas con la herramienta la parte saliente
de la pieza, sobre la que esta marcada la medida.

15¢) Poner en cero ¢l tambor graduado del carro su-

perior, v avanzarlo los milimetros correspondientes a la
pasada de desbaste.

16¥) Efectuar la pasada, verificar el estado de la he-
rramienta, v realizar la pasada de terminacion (regular
con el tambor graduado, hasta obtener la medida).

Nota: Para conocer el valor de una divisién del tam-
bor, medir el desplazamiento obtenido con una vuelta de
la manivela, y dividir tal valor por el nimero de ravas
del tambor.

C) Segundo frenteado (para piezas en serie de longitud
limitada)
17¢) Ejecutar el frenteado (desbaste v acabado) de
todas las piczas de un lado. (Véase punto A.)

187} Introducir en el cono de la nariz del husillo un
buje de contencien, con lornillo regulader de distancia, y
apovar a ésle la pieza de manera gque emerja del mandril
lo menos posible.

192) Introducir la pieza en el autocentrante, y apoyar
contra el tornillo la parte ya frenteada.

20¢) Frentear la scgunda cara de la primera pieza,
como s¢ ha indicado en el punto B, y colocar ¢n cero el
tambor graduado, cuando se ha llegado a la medida tolal

21v) Todas las otras piezas de la serie, apoyadas de
igual manera, resultaran de idéntica medida, si el tambor
s¢ coloca siempre en la misma posicion (Fig. 1, C).

5. Frenteados especiales

1v) Las piezas especiales s¢ pueden |rentear con la he
rramienta de cuchilla (Fig. 3).

2¢) La misma herramienta (alilada mas en punta) pue
de servir para Irentear piczas colocadas entre puntas; v
en lal caso, la contrapunta lija debe ser rebajada ¢ Fig. 3)

311 Piczas llenas se pucden frentear con hervamientas
de cuchilla v con pasadas muy livianas, que se ejecutaran
de dentro hacia luera (Fig, 3).

4v) Para lrentear discos de grandes diamelros, apovar
hien la cara lrenteada contra las mordazas del autocen-
trante, o lin de obener un buen paralelismo.

Nora: La hervamienta de cuchilla, por sus angulos
caracteristicos, gue impiden la penetracion en el centro, no
es apla para guitar gran cantidad de material en el fren-
teado de las piczas; pero sirve satisfactoriamente para
Irentear piczas con enlaces (H. P. 7-T).

6. Advertencias

— 8i los carros estan en bucnas condiciones v la he-
rramicnta corta bien, es superfluo el control de la super-
licie plana obtenida.

— En ¢l frenteado de la segunda cara, el nimero de
pasadas cstarda relacionado con la cantidad de material
para guilar.

— En la operacion de desbaste de las piezas de grandes
dimensiones, se deben aumentar las revoluciones a medi-
da que la herramienta avanza hacia el centro, para que la
velocidad se mantenga relativamente uniforme.

— La herramienta desbastador derecho, colocada lon-
gitudinalmente (paralela al eje de Ja pieza), puede ejecu-
tar la operacién de frenteado, como se ha dicho arriba,
st se coloca invertida; es decir, si la pasada se inicia en la
parte opuesta, cuando el diametro de la pieza lo permite.
En tales casos, las piezas giraran en sentido horario.

7. Normas de seguridad

— En las puntas de las piezas cortadas con sierra sue-
len guedar rebabas, que pueden herir las manos.

— Si la pieza para frentear nfuese de fundicion, de
bronce o de cobre, conviene usar protectores especiales.

— Véanse las normas de seguridad consignadas en el
capitulo IX del segundo volumen de esta Coleccion: FI
teller de torneado.



HOJAS PILOTOS PARA EL TORNEADO

CAPITULOS Y HOJAS PILOTOS
RELACIONADOS CON ESTA HOJA

Cap. VI: Velocidad de corte.

Cap. VIII: Montaje en el aire y entre
puntas.

H. P. 1-T: Encabezamiento.

H. P. 11-T: Agujereado.
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3. Centros defectuosos.

Es la operaciéon por la cual, con
brocas especiales, se ejecutan agu-
jeros cilindro - cénicos sobre la
cabecera de las piezas que se de-
ben tornear entre puntas.

Los centros pueden ser:

— Ordinarios;
— Protegidos;
— Especiales;
— Para agujeros roscados;
— Para piezas perforadas.

Los centros deben ser:

— Perfectamente pulidos;
— Coaxiales entre si;
— De dngulos exactos;

— Con agujerito cilindrico pro-
porcionado.

Las dimensiones de los centros
dependen del peso de las piezas.
(Véase parrafo 5.)

En los casos comunes, los cen-
tros se realizan en el torno, o con
maquina agujereadora.

En los trabajos en serie, se uti-
lizan centradoras especiales.

E. T.
MECANICOS

Ejecucién de los centros




1. Finalidad de la operacion

Ejecutar dos agujeros de forma particular en las ex-
tremidades de la pieza que debe tornearse entre puntas.

La profundidad de los centros determina la amplitud
de la superficie de apoyo de la pieza entre las puntas.

2. Fijacion de la pieza

El sistema de fijacion varia con la forma de las piczas:

— Con plato autocentrante, piezas lisas v uniformes;

— Con platc autocentrante v luneta fija, piezas largas:

— Con plato de cuatro mordazas, piezas fundidas o dc
formas especiales.

3. Equipos

HerramieNTAS . Broca de centrar comun (Fig. 2, A),
para piezas simples; broca para centrar especial (Fig. 1, B),
para piezas que deben ser manipuladas; herramientas para
alesar (para piezas perforadas).

ELEMENTOS auxinLiages: Mandril portabrocas; chapita
de proteccion para piezas trefiladas, y refrigeracion ade-
cuada.

4. Tipos de centros

1”) Ordinarios: Con pequeno agujerito, v conicidad
de 60°.

2') Protegidos: Con un pequeio rebajo que impide
que ¢l ventro se deteriore, realizado con broca especial
(Fig. 1, B).

3*) Especiales: Con angulo mayor de 60" (hasta 90°
para piezas pesadas).

4") Para agujeros roscados: Es necesario hacer una
parte cilindrica que proteja la iniciacidon de la rosca.

5*) Para piezas perforadas: Con herramientas para
alesar, se efectia en la extremidad del agujero un chanfle
de 60°, inclinando el carro portaherramientas de 30°

Nota: Para piezas muy delicadas, conviene repasar los
ventros después del desbaste.

5. Dimensiones de los centros

Se definen segan el diametro del agujerito que precede
al fresado, v depende de las dimensiones y el peso de
la pieza.

Hé aqui las referencias:

d = Diametro del agujerito precedente.
d, = Diametro mavor del cono.

S§ = Profundidad de la proteccién.

D, = Diametro de la pieza.

P = Peso aproximado de la pieza.

Para ello, tenemos la Tabla que figura al final de
esta Hoja.

6. Método de trabajo

1) Asegurarse de la alineacion de ia contrapunta
(Cap. I

2¢?) Colocar el mandril portabrocas en el manguito
de la contrapunta.

3%} Fijar la broca de centrar en el mandril portabrocas.

4¢) Aproximar la contrapunta a la pieza, v bloquearla
sobre la bancada.

57) Disponer de un numero elevado de revoluciones,
pues se trata de pequenos diiametros de las brocas.

6Y) Accionando el volante de la contrapunta con ambas
manos, aoroximar despacio la punta de la broca hacia la
picza ¢. rotacion (Fig. 1).

7!) Refrigerar abundantemente.

8¢) Cuando la broca llega a iniciar el fresado, retirarla
un instante, para favorecer la salida de la viruta, y reto-
mar con atencion nuevamente el avance.

9¢) Obtenido ¢l diametro (D), mantener por unos se-
gundos la broca en la posicion, para alisar perfectamente
la parte conica.

10) Retirar la broca, soltar el bloqueo de la contra-
punta, y separarla (si no hubiere mas centros para realizar).

7. Advertencias

— El centro defectuoso puede provocar graves ano-
malias ¢n el torneado de las piezas entre puntas (Fig. 3).

— Las piezas que tienen que ser sometidas a varias
operaciones (lemple, cementacion, rectificado, etcétera),
conviene que tengan el centro protegido.

— Para cventuales correcciones de centros defectuosos
¢n piczas va lrabajadas, es necesario tomarlas en el auto-
centrante v luneta, v retocarlas con la herramienta a pro-
posito (H. P. 6-T).

— Existen centradoras especiales que centran alterna-
livamente las dos partes de la pieza.

— Las centradoras comunes ejecutan un centro por
vez, con ¢l avance a mano de la pieza hacia la broca en
rotacion.

— En casos especiales (piezas de forma complicada,
rusticos de fundicion, etedétera), procédase de la siguiente
manera (vease pagina 83 de El taller de torneado):

a) Buscar el centro con el compas, la escuadra de
centrar, ¢l gramil y las paralelas;

h) Puntear el centro de la pieza;

¢) Agujerear con la perforadora, con la broca de cen-
tro en buenas condiciones, y manteniendo la pieza ver-
ticalmente;

d) No ejecutar centros sobre piezas torcidas, sin antes
haberlas enderezado.

o oy S In P
! 25 0.1 £ 100
L5 3.8 0.6 8 200
2 5 0.8 2,5 150
2.5 6.3 09 18 630
2.5 6.3 1 25 300
3 5 12 25 1.250
] 10 L5 36 1L.700
3 12 L4 a0 1.900
O 15 1.9 0 2.200




CAPITULOS Y DATOS
RELACIONADOS CON ESTA HOJA

Cap. IV: Eleccion de la herramienta.
Cap. V: Posiciéon de la herramienta.
Cap. VI: Velocidad de corte.
Cap. VIII: Montaje sobre plato univer-
sal.
Datos: p=2-6 mm.

a=0,1-05 mm por vuelta.

HOJAS PILOTOS PARA EL TORNEADO

1. Influencia del angulo de registro.
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3. Como se maneja el volantito del delantal.
Acabado (automdtico) -~ T

4. Desbaste, preacabado y acabado.

Es la operacién con la cual se re-
duce el didmetiro de una pieza,
sostenida por una sola extremi-
dad en el plato. |

Empleo eventual de un buje de
contencién regulable, para piezas
de igual longitud.

Empleo de los tambores gradua-
dos, para regular la profundidad
de pasada.

Preparar con antelacién el nime-
ro de vueltas, para:

— EI desbaste;.
— EI preacabado;
— EIl acabado.

Recordar las normas para:
— La limpieza;
— EIl orden;
— La seguridad personal.

E. T.
MECANICOS

Torneado cilindrico exterior en el aire




1. Finalidad de la operacion

Reducir a la'medida descada el didmetro de una pieza
de largo limitado, v de forma cilindrica, hexagonal, etcétera,

montada en el aire.

2. Equipos

HerramienTis:  Doblada derecha; para desbastar de-
recha, y para acabar derecha.

ConTroL: Compas de punta plegada; regla métrica;
calibres o pies de colisa, v de profundidad.

ELEMENTOS AUXILIARLS :  Plato autocentrante, o plato li-
so con accesorios, o con mordazas independientes; posicio-
nador registrable (imprescindible para piczas en serie).

3. Método de trabajo
A) Pusicion de la pieza v de la herramienta

1)} Fijar la pieza con la salida necesaria (L + 10 mm)
v con la presion conveniente, para que resista el esfuerzo
de trabajo (Fig. 2).

2¢) Fijar la herramienta con el angulo de registro ade-
cuado (a = 45-60°). Un angulo muy pequefio, provoca de-
formaciones (Fig. 1).

3v) Proporcionar la profundidad de pasada a la seguri-
dad del bloqueo, que debera ser asegurado por medios ade-
vuados a la forma de la pieza.

47) Usar mordazas blandas o medios de proteccion ade-
cuados, para las piezas va elaboradas que hayva que sujetar
en ¢l autocentrante.

B) Regulacion del largo de la pieza para tornear
5v) Efectuar el frenteado de la pieza.

6") Abrir el compés sobre la regla graduada a la lon-
gitud deseada, v trasladar tal medida sobre la pieza en
movimiento (Fig. 2, L).

Nota: Cuando las piezas para trabajar son pocas, se
puede marcar el largo sobre la pieza con la herramienta.
Si las piezas son muchas, es conveniente hacer uso del
tope, colocado sobre la bancada del torno (Fig. 2).

C) Factores de corte

7¢) Seleccionar el nimero de revoluciones en relacion
al material y al diametro.

8¢) Iniciar la pasada a mano, unos pocos milimetros;
detener ¢l torno, v medir el diametro obtenido.

9} Si la profundidad de pasada es exacta, continuar el
torneado, v conectar el avance automatico.

10v) Al final de la pasada, desconectar el automatico,
v luego, detener el torno.

Nota: Para habituar al alumno a sentir el trabajo de
ia herramienta a la iniciacién del aprendizaje, debera
cjercitarse en la maniobra del volante del carro longitudi-
nal, con ambas manos (Fig. 3).

D) Nimero de pasadas

) Esta en relaf:ic‘m con la rigidez de la pieza, la segu-
ridad del montaje, el material para quitar v la potencia
del torno.

11v) El ciclo de trabajo para reducir un didmetro se
desarrolla en tres fases:

— Desbastado (con una o mas pasadas);

— Preacabado;

— Acabado.

Esjempio: Teniendo que reducir una pieza de 100 mm
de diametro a 72 mm, tendremos:

Desbastado: De 100 a 75 (con adecuadas velocidades
de corte y de avance).

Preacabado: De 75 a 725 (con velocidad de corte
mayor).

Acabado: De 725 a 72 (con velocidad aun mayor y
avances menores, con herramienta para acabado y bue-
na refrigeracion).

E) Regulacion de la profundidad de pasada

12¢) Rozar la superficie para tornear, y fijar el tam-
bor graduado del carro trasversal (Fig. 2).

13*) Avanzar dicho carro los milimetros necesarios, ha-
ciendo uso del tambor.

Nora: Para conocer el valor en milimetros de las
divisiones del tambor, se mide el desplazamiento obtenido
con una vuelta completa de la manivela, v se divide la
cantidad obtenida por el namero de las rayas. El valor
encontrado se refiere al avance lineal del carrito; esto es,
a la reduccion sobre el radio de la pieza. Para el diametro,
la reduccion sera del doble de la profundidad de pasada.

Para el ejemplo que hemos visto mas arriba, tendre-
mos las siguientes profundidades de pasada:

100 — 75 25

Desbaste: —_— = = 12,5
2 I 2
(podra obtenerse en dos pasadas);
5 —T25 2.5
Preacabado: }L—E’ = p =1:25;
2 2
2 15
Acabado: —2 T = tT’ = 0,25.

4. Advertencias

— En los trabajos en serie, los tiempos muertos y la
fatiga del operario para la fijacion de las piezas pueden
reducirse considerablemente, con el empleo de equipos
adecuados: mandriles, pinzas de cierre neumatico, hidrau-
licos, de excéntricas; etcétera.

— En el maqguinado en general, es importante prepa-
rar anticipadamente los medios para la disposicion orde-
nada de las piczas elaboradas y de las que se han de ela-
borar.

— Un cierre demasiado débil de la pieza o de la herra-
mienta, ademas de provocar dano a los elementos, puede
ser peligroso para el operario.

— Una distraccion en la desconeccion del automalico,
puede llevar la herramienta contra el plato autocentrante,
o contra la parte de mavor diametro de la pieza, con po-
sibilidad de accidentes.



CAPITULOS Y DATOS
RELACIONADOS CON ESTA HOJA

Cap. VI: Velocidad de corte.
Cap. VIII: Montaje entre puntas.
Cap. IX: Normas de seguridad.
Cap. X: Mediciones y controles.

Datos: p=2-6 mm.
a=101-05 mm por vueltla.
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HOJAS PILOTOS PARA EL TORNEADO

Es la operacién que permite re-
.. . ducir a los didmetros requeridos,
‘\ piezas montadas entre puntas, de

distintas longitudes, formas y me-
didas.

1. Efectos de las herramientas de desbaste y de acabado.

Empleo de la contrapunta girato-
ria, para evitar el roce entre la
pieza y la punta, a fin de reducir
el esfuerzo de torneado.

Superficie estriada

s @ @ /
% = __J{ T o .

Descentrado

2. Defectos que deben evitarse.
Proteger las partes acabadas con

bujes apropiados (Fig. 4).

—}= a 3 %
- qq Lo§ decflectgs de 'ia supe]t;ficie t‘ti'a-
sl '=| en, sobre todo,
= ] }E B e = == i d:j?osasi;s::twnfmtoms:
(S =] = v e . .
L L — LT . — Deficiente montaje de la pie-
\ . 14 L d[”“Hm "L _| za para trabajar;

2T — Herramienta mal afilada;

2e pasada automatica :b ..
B// —— ",\.=_—| =7 — Falta de proteccién entre
\~ 2

pieza y brida.

3. Primera fase: Avance manual, y luego automitico.

F—(> Cchapita _ , _
T Disponer con antelacién y cuida-
— i do el paro automatico, para que

la brida no tropiece con el plato.

4. Segunda fase: Inversion de la pieza y proteccion.

ME(:EA- NIcos Torneado cilindrico exterior entre puntas 4 T




1. Finalidad de la operacidon

Tornear al didmetro vy la longitud deseados, piezas
provistas de centros, montadas entre punta y contrapun-
ta, v que se hacen girar por medio de elementos de ro-
tacion (bridas).

2. Equipos

HERRAMIENTAS E INSTRUMENTOS DE CONTRoOL:  Véase Hoja
Piloto 3-T.

ELEMENTOS AUXILIARES: Plato de arrastre, bridas, pun-
ta con buje para husillos, contrapunta giratoria, arrastra-
dores, etcétera.

Nota:  El empleo de la punta fija en la contrapunita
es convenicnte en las bajas velocidades, ~olamoenie, a causa
del frotamicento gue se gencra cntre la picza v la punta
(roscados de precision, piczas de grandes diametros, ct-
cétera).

3. Métodos de trabajo

AV Posicidn de la picza y de la herramienta

17) Montaje de la pieza entre. punlas.

2¢) Montaje de la herramienta.

3¥) Evitar los defectos ilustrados en la figura 2 (vi-
ruta entre el cono v la punta, oscilaciones debidas a la
defectuosa presion de la punts, etedlera).

BY Deshaste

40 Elegir la velocidad de corte, v adaptarla al namero
de vuceltas del torno.

5¢) Calcular ¢l valor del avance automatico, en rela-
cion a la profundidad de pasada (0,3-0,5 inm por vuclta)

67) Realizar la primera pasada, v procurar que dsta
quite o parvte oxidada v rastica de fusion.

7*) Hacer algunas pasadas de desbaste, v controlar el
didmetro v ¢l paralclismo.

84) Si la pieza tiene que ser torneada totalmente, dar
vudlta la pieza, v proceder como indica la figura 4.

99 A fin de no danar la parte torneada, interponer
enfre la picza v la brida una lamina de bronce de espesor
suliciente.

Noitv: Asegurarse de que al fin de Cada pasada la
brida no choque contra el carro; v en los lornos en que
la parada c¢s automatica, procurar gque funcione como es
debido, Durante ¢l desbaste, la herramienta suele sufrir

cierto desgaste, lo que puede deducir.sq de la viruta, que
toma un color violaceo, y de la superficie torneada, que se
presenta rugosa.

C) Preacabado y acabado

10¢) Sujetar la pieza en la brida con una ligera pre-
sion del iornillo ¥ con una proteccion adecuada, cuando
se trata de pasadas muy finas.

117) Aumentar la velocidad de corte, v disminuir cl
avance.

12¢) Sustituir la herramienta con la de acabado, que
ticne un peqgueno redondeado.

137) wozar el diametro exterior de la pieza, y colocar
en cero el tambor graduado.

142) Avanzar el carro trasversal, para obtener el dia-
metro de preacabado.

15¢) Efectuar las pasadas con avance automatico, y
controlar sicmpre la medida inicial con el calibre vige-
simal.

16") Efectuar el acabado siguiendo el mismo método,
v controlar con calibres adecuades a la importancia del
trabajo (quincuagesimal, P- NP, micrometro, etcétera).

4. Advertencias

— Debiendo tornear entre puntas ejes que tienen di-
versos diametros, conviene, ante todo, desbastarlos com-
pletamente, efectuar los frenteados v las gargantas even-
tuales, v por ultimo, terminar los diametros.

— El husillo debe sobresalir lo menos posible del
cucrpo de la contrapunta.

— Las vibraciones se evitan, a menudo, reduciendo tan
solo la velocidad de corte, v aumentando el avance.

— Cuando hay que tornear piezas largas (que estan
sujetas a mayores dilalaciones), es necesario controlar a
menudo la presion de las puntas,

— En ningun caso se tomen medidas con la pileza en
rolacion,

— Al medir con calibres fijos, comparadores v micro-
metros, procédase con la mavor sensibilidad v delicadeza.

— Cuando se tornean enire puntas piezas no cilindri-
cas y acanaladas, reduzcanse la velocidad v la profundi-
dad de pasada, para evitar grandes esfuerzos discontinuos,

— Para piezas wubulares, agujereadas, excéntricas, ct-
cétera, véanse las normas de montaje en el capitulo VIII
(Figs. 8 v 9).

— Las bridas de arrastre pueden ser sustituidas ven-
lajosamente por los arrastradores (Cap. VIII, Fig. 7).
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4. Efectos de la regulacién incorrecta de los contactos.

El torneado entre puntas de pie-
zas muy largas con relacién al
didmetro, es posible tan sélo con
el auxilio de soportes especiales,
llamados LUNETAS.

En este tipo de torneado, se pre-
sentan varios casos:

1. Pieza para tornear en toda
su longitud: Se emplea la luneta
movil.

2. Pieza para tornear sélo en
parte: Se emplea la luneta fija.

3. Pieza muy larga, para tornear
en parte: Se emplean los dos ti-
pos de lunetas, conjuntamente.

En todos los casos, es necesario
cuidar la perfecta alineacién de
las puntas.

La preparacién del collar de apo-
yo para la luneta fija, y el ajuste
de los patines, son operaciones
importantes y delicadas.

La superficie del collar de apoyo
debe ser muy pulida, centrada y
paralela.

E. T.
MECANICOS

Cilindrado exterior de piezas largas sostenidas con lunetas




1. Finalidad de la operacién

Tornear entre puntas, a un didmetro dergfmz'nado.
piezas largas vy de pequerio didmetro, con el auxilio de un
sostén apropiado (lunetas).

2. Equipos

HerramienTAS: Derecha, para desbastar; de punta de-
recha, para el acabado.

ConTrROL: Metro, regla métrica, calibre vigesimal, mi-
crémetro y comparador.

ELEMENTOS AUXILIARES: Plato de arrastre; brida; lune-
tas movil y fija; minio, y aceite espeso.

3. Método de trabajo, con luneta mévil

Ademads de las normas de montaje y de registro indi-
cadas en el capitulo VIII:

1) Controlar la alineacion de la contrapunta, que pue-
de verificarse torneando ambos extremos de unos centi-
metros (desbaste y acabado) con la misma posicién de la
herramienta, obtenida mediante la referencia del tambor
graduado del carro trasversal (Fig. 1, A-B).

2¢) Desplazar la herramienta, para la primera pasada,
vy tornear un espacio suficiente para colocar la luneta,

32) Sobre la parte torneada, a la derecha de la herra-
mienta, registrar y fijar los contactos de bronce de la
luneta.

42) Lubricar con aceite espeso las partes de contacto,
v continuar la pasada (Fig. 2).

52) Ejecutar otras pasadas, hasta obtener el diametro
deseado, v registrar en cada pasada los contactos de la
luneta. (Téngase presente que cuanto mas pequeno es el
diametro, tanto menor debera ser la profundidad de pa-
sada.)

Norta: Dada la escasa rigidez de la pieza, es necesario
reducir la velocidad de corte, a fin de evitar las vibra-
ciones.

4. Método de trabajo, con luneta fija intermedia

6) Ascgurarse de que la pieza esté centrada, v alinea-
da la contrapunta.

7*) Tornear el collar de apoyo (Fig. 3) para la luneta
fija; colocarla, ¥ registrar los contactos.

Nota: El trabajo puede realizarse solamente en la
parte derecha de la luneta fija. Es necesario lubricar
abundantemente. También puede utilizarse una aceitera
especial de goteo regulable (Fig. 2), que puede ser colo-
cada en ambos tipos de lunetas.

5. Método de trabajo, con lunetas fijas intermedia y mé-
vil

8°) Proceder como se indica en los puntos 12, 6¢ v 72
de esta Hoja.

Nota: Este método se aplica tinicamente en las piezas
muy largas, v de elaboraciéon especial.

9¢) Ejecutar el desplazamiento de la herramienta para
la primera pasada, v tornear un espacio suficiente para la
colocacién de la luneta movil.

10?) Colocar v registrar la luneta movil.

11?) Ejecutar las pasadas necesarias, v registrar la lu-
neta movil en cada pasada.

12¢) Si es necesario, dar vuelta la pieza, y tornear la
parte restante.

6. Advertencias

— El registro de los contactos de las lunetas exige gran
atencién, por los siguientes motivos: 1?) Si los contactos
estan muy ajustados, en la parte central de la pieza se
produce una reduccién del diametro (Fig. 4); 22) Si los
contactos estan muy flojos a causa del desgaste, se pro-
ducen vibraciones, v la pieza aumenta gradualmente de
diametro (Fig. 4).

— Para evitar el prematuro desgaste de los contactos,
es necesario que la herramienta produzca una superficie
muy lisa.

— EI calor generado por la herramienta v por los con-
tactos de las lunetas, produce en la pieza una dilatacién
tanfo mas sensible, cuanto mavor sea su largo. Por tal
razon, es necesario regular mas a menudo la presion de la
conlrapunta.

— Utilizando lunetas fijas v maviles con contactos de
rodadura (Fig. 3), se evita la [riccion excesiva, v también
la necesidad de lubricar los contactos; pero disminuye
sensiblemente la precision.

— Lus contactos muv apretados, ademas de los defec-
tos mencionados, provocan excesivo calentamiento, aumen-
tan initilmente ¢l consumo de energia, v pueden originar
el desgarramento de las superficies en contacto.

— Al usar la luneta fija intermedia, si el apovo o co-
llar de apoyo no esta perfectamente centrado al principio,
se producira el descentrado de toda la pieza, al finalizar
la operacion. Para esto, se tornea dicho collar con peque-
nas pasadas autornaticas, la herramienta casi de punta,
v sosteniendo provisionalmente la pieza con la mano iz-
quierda revestida de un troze de cuero. Tan solo asi el
collar de apoyo quedara perfectamente centrado al prin-
cipio.
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Las operaciones de extremidad
(interiores y exteriores) en piezas
muy largas, son posibles sélo con
el auxilio de un soporte especial,
llamado LUNETA FIJA.

Se presentan tres casos principa-
les:

1. Piezas trabajadas exterior-
mente, y rigidas (Fig. 1).

2. Piezas trabajadas exterior-
mente, y con centro de apoyo
(Fig. 2).

3. Piezas en bruto, con centro
(Fig. 3).

Para centrar las piezas en bruto,
es menester colocar un anillo en-
tre los morsetes del plato y la
pieza (Fig. 3).

Para que haya coaxialidad entre
la pieza y el eje del torno, se ne-
cesita:

— Pieza bien centrada en el
plato;

— Contrapunta bien alineada;

— Luneta fija colocada en el
centro.

E. T. Empleo de la luneta fija en las operaciones de extremidad 01

MECANICOS




1. Finalidad de la operacion

Tornear interna o exteriormente la extremidad de pie-
zas que, por su longitud, no pueden ser trabajadas en ¢!
afre, v requieren un sostén en la extremidad.

2. Equipos

Herranmientas: De punta, para acabado, y derecha,
pura desbastar; brocas; herramientas para alesar, roscar,
elcetera, de acuerdo con la operacion que deba ejecutarse.

ControL: Calibres v tapones adecuados al trabajo.

El1EMENTOS AUXILIARES: Plato autocentrante, con mor-
dazas duras y blandas; luneta fija, vy buje de bronce ade-
cuado.

3. Método de trabajo

La preparacion, el montaje y el registro de la luneta
fija, colocada en la extremidad derecha de la pieza, para
elaboracion interna o externa en la extremidad, compren-

de tres casos principales:

1?) Piezas va trabajadas externamente, y suficientemen-
te rigidas (Fig. 1);

2°) Piezas va trabajadas externamente, y con centro de
apovo (Fig. 2);

3v) Piezas rusticas, mds o menos largas, con centro
(Fig. 3).

En cada uno de los tres casos, apenas fijada v regis-
trada la luneta, v lubricados convenientemente los con-
tactos, se retira la contrapunta y se inicia el trabajo de
torneado, interno o externo (Fig. 4), segun el método de
trabajo correspondiente a la operacién que deba ejecu-
tarse.

4. Errores de registro

El uso no racional de la luneta fija, puede dar origen
a dos inconvenientes principales:

1¢) Superficies no coaxiales con la parte va trabajada.
Sc originan al desplazarse la pieza del eje geométrico del
torno, por incorrecto registro de la luneta,

Nora: Es facil incurrir en este error, porque el com-
parador indica el descentrado solo cuando la pieza gira
libremente (Fig. 1); pero no estd en condiciones de revelar
la magnitud del desplazamiento del eje, cuando los con-
lactos presionan sobre la pieza.

20y Superficies conicas, en lugar de cilindricas. Se de-
ben a la excentricidad de la pieza del lado del mandril;
especialmente, cuando no se usan las mordazas blandas.

Este error es [acil de evitar con oportunas correccio-
nes del centrado radial, aun cuando ¢l mandril tenga una
mordaza con juego. En el caso contrario, se puede in-
terponer una fina chapita de latén entre la pieza v las
mordazas, o asestar leves golpes con una maceta de
madera.

Nora: Este control debe efectuarse, tambicn, despuds
de la regulacion de los contactos de la luneta.

5. Advertencias

— Asegurarse de que’ el desgaste de los contactos no
provogue el desgarramiento de la pieza en rotacion.

— Cuando hava gque registrar los contactos entre las
pasadas, es necesario regular los tres tornillos en forma
pareja, mediante el comparador colocado en la parte con-
traria al tornillo que se registra (Fig. 1).

— Ademas de los trabajos interiores, se pueden eje-
cutar, en ¢l trozo de pieza que sale de la luneta, todas
las operaciones exteriores que necesite la pieza.

— Cuando la pieza ha sido trabajada exteriormente
(segundo caso), se puede controlar la coaxialidad hacien-
do correr el comparador sobre la bancada.

— Cuando la forma de la pieza (cuadrada, hexagonal,
cleétera) no permite tornear el collar de apove, se aplica
un buje con tres tornillos de centrado. La superficie ex-
terior del buje se tornea para el apovo de los contactos.
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4., Cémo se ejecutan los grandes enlaces.

Llimase ENLACE RECTO la su-
perficie plana, perpendicular al
eje de la pieza, que une dos cilin-
dros coaxiales de distintos dia-
metros.

Ciclo de desbaste, para obtener:

A) Pequeiios enlaces rectos (Figs.
1y2):

1. Avance longitudinal, con he-
rramientas para cilindrar;

2. Avance longitudinal, con he-
rramienta de cuchilla.

B) Grandes enlaces rectos:

Herramienta frontal con avan-
ce trasversal de fuera hacia den-
tro.

Ciclo de acabado (Figs. 3y 4):

1. Arrimar la punta del cortan-
te a la superficie del cilindro me-
nor;

2. Avanzar longitudinalmente
con el movimiento automatico;

3. Avanzar trasversalmente ha-
cia fuera (Fig. 4).

El carro longitudinal debe ser blo-
queado mientras se frentea. Ape-
nas acabada la operacién, se deja
libre. »

E. T.
MECANICOS

Frenteado de enlaces rectos

T




1. Finalidad de la operaclén

Producir una superficie plana de enlace entre dos ci-
lindros coaxiales de distinto didmetro.

2. Equipos

HErRrRAMIENTAS : Derecha, para cilindrar; frontal, v de
cuchilia, :

ControL: Calibre vigesimal y guardaplanos.

3. Precauciones para fijar la herramienta de cuchilla

Para pesBasTAR: Con el cortante perpendicular al eje
(Fig. 2).

Para acaBar: Con el cortante inclinado hacia la izquier-
da (Fig. 4).

Nota: Para obtener la perpendicularidad de la herra-
mienta con el eje de rotacién, aproximese el cortante al
plato autocentrante (con el torno detenido), v también
al plato de arrastre.

4. Método de trabajo

1¢) Montar la pieza sobre el torno (por lo general, va
lo estd, para el cilindrado).

2?) Controlar el afilado de ia herramienta, v colocarla
en el portaherramientas.

32) De acuerdo con el didmetro maximo para frentear,
establecer el niimero de vueltas del torno.

Primer caso: Enlaces pequefios y medianos

A) Desbaste

4¢) Poner en marcha el torno y aproximar la herra-
mienta, que se mantendrd a pocas décimas de la super-
ficie del cilindro menor (Fig. 3, A).

5¢) Avanzar el carro superior a mano hasta pocas deé-
cimas de la medida del frenteado (Fig. 3, B).

B) Acabado

6¢) Cambiar la herramienta por la de acabado, v rozar
con cuidado la superficie del cilindro menor.

7¢) Avanzar automaticamente hasta la pared.

82) Continuar a mano el avance longitudinal, hasta lle-
gar a la medida.

9°) Bloquear a la bancada el carro longitudinal.

102) Conectar el avance trasversal automdtico, y ase-
gurarse de que el sentido sea hacia fuera.

Segundo caso: Frenteados grandes

A) Desbaste

11?) Bloquear el carro longitudinal.

12¢) Iniciar la pasada desde fuera hacia dentro con la
herramienta de frentear, hasta unas décimas antes de la
medida (H. P. 1-T, Fig. 1, b).

[32) Sustituir la herramienta por la ilustrada en la fi-
gura 2, y tornear la parte cilindrica.

B) Acabado
142) Proceder en tode como se indica en los puntos 6°
a 10¢ de esta Hoja.

5. Advertenclas

— En el desplazamiento manual de los carros, girar
con ambas manos la manija respectiva (Fig. 3, B), para
obtener un avance regular v una superficie lisa.

— El carro longitudinal se puede bloguear a la banca-
da con un bulén a propdsito, v también con las medias

tuercas del tornillo patrén.

— En el caso de enlaces izquierdos, se utiliza la herra-
mienta de frentear izquierda. Sin embargo, tratiandose de
piezas en pequefa cantidad, v no disponiendo de la he-
rramienta adecuada, se puede invertir la herramienta de-
recha, v al mismo tiempo, cambiar el sentide de rotacion
de la pieza (rotacion horaria).

— En el caso de elaboracién de una serie ae piezas,
teniendo diversos enlaces, se utilizan topes registrables de
las medidas apropiadas. (Véase H. P. 3-T, Fig. 2.)

— Acabada la operacion, recuérdese que el carro lon-
gitudinal debe ser desbloqueado.
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1. Gargantas efectuadas con avance radial.

2.
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Llimanse GARGANTAS DE DES-
CARGA sobre ejes torneados, las
ranuras de distinta forma, que
tienen la finalidad de facilitar
operaciones sucesivas: roscado,
rectificado, etcétera.

Las formas y medidas principales
de las gargantas unificadas, se
realizan con herramientas del ti-
po adecuado (Fig. 1).

Las formas y medidas de las gar-
gantas no unificadas se controlan
con galgas apropiadas (Fig. 4).

De acuerdo con el tipo de gargan-

e ta, la herramienta debera entrar
radial u oblicuamente (Figs. 1
v 3).
|
La profundidad de penetracién se
= alcanza con los tambores gra-
duados.
4. Control de la herramienta y de la garganta.
MEG&NI&OS Torneado de gargantas de descarga con ejes radial y oblicuo 8 T




1. Finalidad de la operacion

Realizar ranuras o gargantas externas de forrm_z, largo
y profundidad distinios, sobre un cilindro en rotacion.

2. Tipos de gargantas unificadas

1?) Gargantas de descarga para roscados sobre pieza
cilindrica de igual diametro (Figs. 2, A, v 4).

2¢) Gargantas de descarga para roscados contra enla-
ces rectos (bajo cabeza) (Fig. 1, A-B-C).

3¥) Gargantas de descarga para cjes rectificados (Fig.
3, B-D).

Medidas de las gargantas

Para roscados bajo cabeza (Fig. 1, B), los dngulos son
de 30 v de 60°, v la profundidad de la garganta es siempre
un poco menor que el diametro interior del filete, lo mis-
mo que para las gargantas de descarga sobre piezas ci-
lindricas.

El largo de estas gargantas es el doble del paso para
pequefos diametros (paso =0,2; largo = 05), y va dismi-
nuyendo. con el aumento del paso (paso = 4; largo = 5).

El radio de enlace varia de 0,25 a 2 mm.

El largo de las gargantas para partes que hay que rec-
tificar (Fig. 3, B), varia de 1 a 6 mm, y la profundidad
sobre el diametro y la cara para el tipo de la figura 3, D,
es en 0,1 a 04 mm menor que el diametro y que la cara

rectificada.

3. Equipos

HerramienTas: De forma correspondiente al tipo de
garganta que deba ejecutarse (Figs. 1 y 3).

CoxtroL: Calibre vigesimal v calibres fijos (Fig. 4).

4. Método de trabajo

Primer caso: Gargantas unificadas (Figs. 1 y 3)

A) Gargantas radiales

12} Elegir la herramienta que tenga la forma de la
garganta que se deba ejecutar, asegurarse de su perfecta
eficiencia, v fijarla en el portaherramientas.

2¢) Disponer la velocidad en relacion con el diametro
¥ el material (menor en un 20- 30 por ciento que la velo-
cidad para el desbaste).

3¢) Poner en marcha el torno.

4?) Hacer rozar la herramienta en el cilindro, y colo-
car en cero el tambor graduado del carro trasversal.

5¢) Avanzar radialmente la herramienta, hasta la pro-
fundidad establecida.

B) Gargantas oblicuas

62) ‘Para las gargantas del tipo B-D (Fig. 3), manio-
brar alternativamente los dos carros, a fin de obtener un
avance oblicuo.

7¢2) Mantener por algunas vueltas la herramienta en !a
posicion final, y refrigerar abundantemente, para pulir
las superficies.

Norta: Al terminar la ejecucion de la garganta del ti-

po D, prestar especial atencién al retiro de la herramienta,
para lo cual se opera simultineamente con ambos carros

Segundo caso: Gargantas estrechas o largas de formas
diversas (Figs. 2 v 4)

Nota: Se pueden presentar casos de gargantas con
formas no unificadas. Es necesario, por lo tanto, obser:
var las siguientes normas:

A) Gargantas largas

8¢) Proceder como se indica en los puntos 1* a 4
de esta Hoja.

9¢) Tornear a pocas décimas del diametro deseado, con
herramientas para cilindrar (Fig. 2, D).

10¢?) Con herramienta frontal, terminar el frente del
lado izquierdo, y también del lado derecho, hasta el dia-
metro exacto (Fig. 2, D).

11?) Medir el largo del respaldo, y si es necesario,
corregirlo.

12¢) Conectar el avance automatico longitudinal, y tor-
near el fondo de la garganta.

B) Gargantas estrechas

132) Proceder como se indica en los puntos 1¥ a 3
de esta Hoja.

14¢) En el tipo de la figura 2, C, desplazar la herra-
mienta estrecha hasta alcanzar el largo deseado.

5. Advertencias

— Cuando el largo de la garganta es mayor que el
de la herramienta, servirse de calibres fijos para el coh-
trol (Fig. 4).

— Para gargantas o ranuras sobre piezas en serie (es-
pecialmente, cuando las gargantas son varias y del mismo
didmetro), utilizar topes adecuados para los desplazamien-
tos longitudinales.

— Cuando las gargantas son amplias, ejecutar las ope-
raciones en dos tiempos: desbaste v acabado.
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Es la operacién por la cual se qui-
tan las aristas rectas de las piezas
torneadas, con el fin de:

1. Obtener mejor efecto estéti-
co;

2. Obtener proteccién en el pri-
mer filete de las piezas roscadas;

3. Proteger las aristas de even-
tuales melladuras;

,
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4. Evitar el peligro de heridas.

U

Los chanfles se pueden obtener
con movimiento radial o longitu-
dinal (Fig. 2).

3. Inclinacién del carrito, para grandes chanfles.

Los chanfles de precisién se ob-

[

§
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4. Control con calibre fijo.

| I I_ tienen con movimiento oblicuo,
ara lo cual debe inclinarse el ca-
p - - -
rrito superior (Fig. 3).
by |

Los chanfles de precisién se con-
trolan con galgas apropiadas
(Fig. 4).

E. T.
MECANICOS

Torneado de chanfles exteriores




1. Finalidad de la operacién

Ejecutar chanfles comunes o de precision de la me-
dida requerida, con el uso de herramientas apropiadas.

2. Equipos

Herramiextas: Con dos cortantes simétricos, para el
cilindrado corriente, y colocados en angulos reciprocos de
60 o de 90°.

ConTroL:  Calibres tijos v calibre vigesimal.

3. Método de trabajo

Primer caso: Chanfles comunes derechos e izquierdos
1*) Elegir la herramienta adecuada, y asegurarse de
la eliciencia del corte.

22) Colocar la herramienta a la altura exacta y en el
angulo justo (Fig. 1).

3¢) Rozar el vértice de la pieza con el cortante de la
herramienta.

42) Colocar en cero el tambor graduado del carro su-
perior.

5¢) Avanzar el carro en la medida indicada en el di-
bujo (Fig. 2, a).

Nota: Cuando el chanfle es amplio (de 3 a 5 mm),

para lograr una buena superficie es necesario tener los
carros bien registrados, y emplear abundante refrigeracion.

Segundo caso: Chanfles de precisién y de grandes dimen-

siones

6?) Inclinar el carro superior en el 4ngulo requerido
por el dibujo, o en su complemento (siempre que el dn-
gulo esté referido a una direccién perpendicular al eje).

72) Rozar con la punta de la herramienta el vértice de
la pieza.

8¢) Fijar en cero el tambor graduado del carro tras-
versal.

92) Para las sucesivas pasadas, accionar el carro tras-
versal.

10?) El avance de la herramienta para obtener el chan-
fle, se realiza con el carro superior.

11¢) Controlar al final con calibres fijos a propdsito
(Fig. 4).

Nota: Estos chanfles no se pueden obtener con el

método precedente, porque se producirian vibraciones y
superficies defectuosas.

4. Advertencia

Para piezas en corta cantidad, el control se puede ha-
cer con la regla de profundidad del calibre o pie de colisa.



HOJAS PILOTOS PARA EL TORNEADO
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CAPITULOS Y HOJAS PILOTOS
RELACIONADOS CON ESTA HOJA

ap. V:

ap. VI:
Cap. X:

Montaje de las herramien-
tas.

Velocidad de corte.
Mediciones y controles.
Enlaces rectos.

Acabado de las superficies.

1.

flﬂA

1

Desplazamiento radial, y herramientas de forma.

4. Control con calibre fijo.

Llamase ENLACE CURVO la su-
perficie continua que une normal-
mente un drea cilindrica con otra
plana.

Pueden ser céncavos y convexos:

1. Los concavos sirven para ro-
bustecer la unién de dos diame-
tros distintos.

2. Los convexos de extremidad
facilitan la entrada de los elemen-
tos corredizos, y mejoran la es-
tética.

Los pequefios enlaces curvos se
realizan con herramientas de for-
ma (Fig. 1).

Los enlaces grandes se ejecutan
con herramienta redondeada, y
combinacién de ambos movimien-
tos de los carros (Figs. 2 y 3).

En este caso, se requiere gran
habilidad para coordinar ojos y
manos.

El control de los enlaces se efec-
tia con galgas de radio apropia-
do (Fig. 4). '

E. T.

MECANICOS

Torneado de enlaces concavos y convexos 10+




1. Finalidad de la operacién

Ejecutar los redondeamientos concavos y CORVEX0s de
unién entre dos superficies en rotacion, con herramientas
de forma, o combinando los movimientos ortogonales de

los carros.

2. Egquipos

HerraMIENTAS : De forma concava, para pequenos en-
laces convexos (Fig. 1); de forma convexa, para pequenos
enlaces concavos (Fig. 1); de forma redondeada y dispues-
tos convenientemente, para enlaces grandes (Figs. 2 y 3).

ConTroL: Calibres fijos de radio, cédncavos y convexos
(Fig. 4).

3. Método de frabajo

Nota: Para los enlaces concavos, se debe dejar el
sobremetal necesario en la operacién de torneado (Fig. 1).

A) Para pequenos enlaces concavos

1¢) Elegir la herramienta con radio de curvatura co-
rrespondiente al dibujo, v asegurarse de la eficiencia del
cortante.

2¢) Colocar el cortante ligeramente bajo centro (para
impedir que se clave en la pieza), y convenientemente
orientado respecto de las superficies por enlazar (Fig. 1,
A-B).

3¢) Rozar con la parte correspondiente la superficie
cilindrica.

4°) Colocar en cero el tambor graduado del carro tras-
versal.

5¥) Retirar la herramienta, v rozar la superficie verti-
cal (costado).

6¢?) Fijar en cero el tambor del carro superior.

7¢) Retirar ligeramente la herramienta, e iniciar el
avance trasversal de desbaste (hasta 0,1 mm de la su-
perficie cilindrica).

82) Retomar el mismo ciclo para el acabado hasta el

diametro exacto, y retirar la herramienta haciéndola co-
rrer sobre la superficie del cilindro.

B) Para pequenios enlaces convexos (Fig. 1, C)

9¢) Rozar sucesivamente con ambos extremos del cor-
tante las respectivas superficies, y colocar en cero los
tambores correspondientes.

10) Efectuar el avance alternativamente con ambos
carros, hasta que cada tambor haya llegado al numero
cero.

Notas. — Para obtener un buen enlace, se necesitan
herramientas bien afiladas, v se empleara abundante re-
frigeracion.

— La gran superficie de contacto del cortante exige
a la herramienta un esfuerzo excesivo, que tiende a ha-
cerla ceder, con la consiguiente mayor penetracion y el
peligro de rotura.

— Ideal seria el empleo de herramientas de cuello de
pato, o con el plano de apoyo en linea con ¢l cortante.

C) Para grandes enlaces concavos y convexos

I1v) Disponer la herramienta a la altura del eje, y
orientarla convenientemente.

12¢) Efectuar pasadas coordinando adecuadamente los
movimientos de los carros (Figs. 2 y 3).

13¢) Controlar a menudo, con calibres de forma.

Notas. — La dnica guia en la ejecucion de estos en-
laces, es el reiterado ejercicio de coordinaciéon de movi-
mientos de los carros, basado en la observacion visual
del arco que se esta produciendo.

— Para tener una idea mas exacta de la forma del
arco, no se debe seguir con la vista el movimiento de la
herramienta, sino gue se observara el perfil en construc-
cion, contra una hoja de papel blanco colocada sobre la
bancada del torno.

4. Advertencias

— La velocidad de trabajo (para herramientas de for-
ma), ademas del material, depende del radio de curvatura
de la herramienta: Radio grande = pequena velocidad, v
viceversa.

— En los enlaces de grandes radios, se puede mejorar
el aspecto de la superficie usando tela de esmeril soste-
?;da'ars)f guiada por uan soporte a proposito. (Véase H. P.



HOJAS PILOTOS PARA EL TORNEADO

CAPITULOS Y HOJAS PILOTOS
RELACIONADOS CON ESTA HOJA

Cap V: Montajes entre puntas y en
el aire.

Cap X: Mediciones y controles.

H. P. 1-T: Encabezamiento.

H. P. 2-T: Ejecucién de los centros.

e
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1. Cémo se sujeta la broca en el torno.

!
\ T i T 1 T | rW Graduacion

=

4. Sujecién de la broca, para avance automético.

Es la operacién con la cual se
quita el nicleo central de una pie-
za en rotacion (agujereado).

Normas generales para:

— Montaje de la pieza;
— Velocidad de corte;

— Montaje de la broca: a) So-
bre el husillo de la contrapunta;
b) Sobre el portaherramientas.

Normas particulares para:

— Comienzo del agujero;
— Terminacion del agujero;
— Agujeros profundos;

— Agujeros de didmetro gran-
de;

— Medicién de la profundidad;
— Descarga de la viruta;

— Refrigeracion.

Es muy importante conocer las
principales causas de la rotura de
las brocas, con el fin de evitarlas.

E. T.

MECANICOS Agujereado en el torno

M+




1. Finalidad de la operacién

Ejecutar, mediante herramientas apropiadas (brocas
de hélice, de lanza, etcétera) de diversas longitudes y c_itd-
metros, agujeros pasantes y ciegos en piezas en rotacion.

Nota: Normalmente, el perforado en el torno se eje-
cuta come preparacién a las operaciones de alesado, ros-
cado, etcétera.

2. Equipos

HEerrAMIENTAS: Brocas para perforar, de forma, largo
v didmetro adecuados al trabajo.

ControL: Regla milimetrada; calibre vigesimal, y ca-
libre fijo, para el afilado de las brocas.

ELEMENTOS AUXILIARES: Mandril portabrocas; conos de
reduccién, y guia de brocas.

3. Preparacién de las brocas helicoidales

Consiste en controlar el largo, la simetria de las aris-
tas cortantes, y si es necesario, reafilarlas. (Para el con-
trel, usar el calibre fijo.)

El angulo de afilado debe eorresponder al material
que se ha de perforar; esto es: acero y fundicién, 1187
aluminio v cobre, 140°; bronce y latén, 130°; electrén, 100°,
vy fibra, 70°.

4. Atenciéon en la fijacion de la broca

— Las brocas de cola cilindrica hasta 13 mm, se mon-
tan en el mandril portabrocas colocado en la contrapunta
(Fig. 1).

— Las brocas de cola cénica se fijan directamente (o
con cono de reduccién) en la contrapunta (Fig. 1).

— Ambos tipos de brocas se pueden montar ventajo-
samente sobre el portaherramientas multiple, que permi-
te utilizar el avance automatico de la broca, v una rdpida
descarga de la viruta. En tal caso, es necesario controlar
laF perqf;:cta alineacién y centrado de la broca con la pieza
(Fig. 4).

Nota: Se evita la rotacién de una broca de gran dia:
metro colocindole cerca del codo una brida cuya punta
apoye sobre el carro superior. La contrapunta debe estar
situada en sentido perfectamente axial al eje del mandril.

5. Método de trabajo

1¢) Fijar la broca con las aristas cortantes horizonta-
les (Fig. 2).

2¢) Fijar la contrapunta a la bancada, y poner en cero
la graduaciéon del husillo cuando la broca afloral de la
pieza que se estd perforando (Fig. 2).

3%) Colocar sobre el carro superior la guia de la broca
(Fig. 2).

4¢) Avanzar ligeramente la broca con la rotaei_c'm del
volante, de manera de provocar una leve impresién en
el centro de la pieza.

5¢) Si la broca oscila trasversalmente, apoyarla contra
la guia, de manera que trabaje con un solo cortante
(Fig. 2).

6°) Cuando la broca cesa de oscilar, alej:zr la_ gt_:ig, v
continuar la perforacién. En este paso, se imprimira al
volante una rotacién regular y sin golpes.

7¢) Apenas los puntos extremos de los cortantes han
penetrado en la pieza, extraer la broca y controlar el
diametro. (Asegurarse de que la broca no ejecute un
agujero de didmetro mas grande, a causa de los cortan-
tes mal afilados.)

8?) Descargar a menudo las virutas, limpiar la broca
con un pincel, y refrigerar la cabeza de la broca.

92) Para agujeros profundos, alternar el perforado con
brocas de distintos didmetros, a fin de facilitar la des-
carga de la viruta.

10¢) En los torhos robustos, se pueden ejecutar agu-
jeros grandes con una sola broca. En los demais casos,
se agujerea con varias brocas (Fig. 3).

. 11¢) La profundidad del agujero se controla de la si-
guiente manera:
— Con la regla métrica;
— Con el tambor graduado del volante de la contra-
punta;
— Con la graduacién milimétrica del husillo de la con-
trapunta (Fig. 2).

6. Velocidad y avance

La velocidad de corte debe ser mas baja que en las
perforadoras, a causa de la dificultad de la refrigeracion,
debida a la posicién horizontal de la broca. En general,
se puede elegir una velocidad correspondiente a la mitad
de la empleada en el torneado fino.

El avance manual debe ser proporcionade al diametro
de la broca, a la profundidad del agujero, a la calidad
del material, etcétera.

7. Advertencias

— Un exceso de velocidad y de avance malogra pre-
maturamente los cortantes y las caras de guia de la broca.

— El astillamiento de los cortantes es debido al ex-
ceso de incidencia y a un avance exagerado.

— Las causas principales de las roturas de las brocas,
son las siguientes:

12) Desgarramiento de las caras de guia con la pieza,
por falta de refrigeracion;
~ 2¢) Entrada muy brusca de la broca al iniciar el agu-
jero, o después de la descarga de la viruta;

3?) Imposibilidad de la salida de la viruta, que fuerza
exageradamente a la broca contra la pieza.



CAPITULOS Y HOJAS PILOTOS
RELACIONADOS CON ESTA HOJA

Cap. IV: Eleccion de las herramien-
1as,
Cap. V: Montaje de las herramien-

tas.
Cap. VI: Velocidad de corte.
Chantfles,
Agujereado.

HOJAS PILOTOS PARA EL TORNEADO

2. Troceado de piezas agujereadas.

|
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3. Portaherramientas especiales para troceado.

4. Ejemplo de corte y chaflanado.

-t

torrecilla

Es la operacion con la cual se se-
para un trozo de material de una
varilla o de una pieza en rotacion,
por medio de herramientas para
trocear.

El corte se puede efectuar sobre
piezas macizas o huecas (canos).

Es menester disponer racional-
mente:

— La forma y los angulos de
las cuchillas;

— La posicién de las cuchillas;
— La seguridad del montaje;

— La refrigeracién.

La operacion de corte es bastante
delicada, por el roce de la viruta
entre las paredes cortadas. Se
necesita, por lo tanto:

— Afilado correcto de la herra-
mienta;

— Regularidad en el avance;

— Velocidad de corte adecua-
da;

— Refrigeraciéon abundante.

E.T.
' MECANICOS

Corte o troceado

1271
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1. Finalidad de la operacién

Separacion de una pieza en rotacion de una barra o
de un blogque, mediante una herramienta que avanza tras-
versalmente.

Las piezas pueden ser macizas o huecas, de forma re-
donda o poligonal, en bruto o semielaboradas, vy también,
terminadas.

2. Observaciones sobre el montaje

MONTAJE PE 1AS PIEZAS: Sobre diversas plataformas (en
general, sobre plato autocentrante).

Para piezas largas, de diametros superiores al agujero
del husillo: con plato autocentrante y luneta fija.

Para cortes a notable distancia de la extremidad libre,
sosténgase ésta con la contrapunta.

MONTAJE DE LAS HERRAMIENTAS: Si es posible, invertidas
(Fig. 1, A), porque esta’posicion favorece la entrada del
refrigerante entre la viruta y las herramientas, y entre las
piezas y la viruta.

Con portaherramientas especiales se obtienen solucio-
nes mas convenientes, como puede verse en la figura 3.

Nora: La operacion de corte en el torno se ejecuta
s6lo cuando las cperaciones posteriores la hacen oportu-
na y conveniente.

3. Equipos

HERRAMIENTAS: De cabeza algo mas estrecha atras, v
de largo minimo; barritas de corte trapecial, con portahe-
rramientas (Fig. 2).

ContrOL: Calibre vigesimal, regla métrica, v topes de
medida.

4. Meétodo de trabajo

1¢) Bloquear la pieza de la manera mas rigida que sea
posible.

2¢) Fijar la herramienta invertida, y en posicién exac-
ta con respecto a la altura y la direccion trasversal (Fig. 1).

3‘.')_ Disponer el nimero de vueltas en relacién al maxi-
mo didmetro del material. (Para piezas de grandes dia-
metros, se podran aumentar las revoluciones durante el
trabajo.)

'4?). Colocar la herramienta a la distancia exacta, como
se indica en la figura 2.

5?) Poner en marcha el torno, y avanzar trasversal-

mente la herramienta, hasta separar completamente el
trozo.

62) Re_:frigerar abundantemente y con chorro continuo
(con refrigerante de efecto lubricante).

7¢) Si la pieza es muy larga, sosténgasela conveniente-
mente al final del corte.

Nora: Para el corte de piezas perforadas o huecas,
conviene afilar la cara cortante de la herramienta ligera-
mente inclinada (15°), a fin de evitar rebabas sobre la
pieza separada (Fig. 2).

5. Posiciones especiales de la herramienta de cortar

1¢) Algunas torrecillas portaherramientas presentan la
herramienta invertida e inclinada (Fig. 3, A). En este ca-
so, un eventual aumento del esfuerzo provoca el aleja-
miento del cortante del centro, de manera que la herra-
mienta no puede clavarse por debajo, lo que aumenta su
duracién.

2?) Otro sistema muy practico es el de colocar la he-
rramienta de cortar verticalmente sobre un portaherra-
mientas a propésito y en escuadra (Fig. 3, B). Los dngu-
los de la herramienta estidn invertidos; esto es, 20-30°
sobre la cabeza, y 6-8° sobre el tronco. En tal caso, es
casi imposible la rotura de la herramienta, porque las
fuerzas de corte son dirigidas paralelamente a su eje.

6. Advertencias

— Para piezas excéntricas rusticas u oxidadas, el pri-
mer contacto de la herramienta de corte con la superficie
de la pieza se hace a baja velocidad. En este caso, con-
viene una preparacién con herramienta de desbastar.

— En el corte de piezas huecas o perforadas, relati-
vamente largas, puede suceder que el fondo del agujero
sea ligeramente excéntrico. Entonces, conviene perforar a
una distancia levemente superior al largo de la pieza, para
iniciar bien centrado el nuevo agujero.

— Para piezas de grandes diametros, conviene ejecu-
tar el corte en varias etapas, y desplazar alternativamente
la herramienta en la garganta.

— Pudiendo afilar la cara superior de la herramienta
ligeramente céncava en el sentido del largo, se facilita la
salida de la viruta, se logra mejor acabado sobre las
caras cortadas, y se aumenta la seguridad de la herra-
mienta,

= Para ellcortc en serie de piezas del mismo largo,
conviene servirse de los topes para poner en posicién
exacta la pieza v la herramienta.

— Para el corte de arandelas (Fig. 4), es conveniente
ejecutar los cortes equidistantes de un diametro ligera-
mente menor que el del agujero proyectado, pero mayor
que el de la broca. Por lo tanto, se agujerearan con la
broca y se alesaran con la herramienta, de manera que
se despeguen las arandelas sin rebabas, y con el agujero
bien centrado y liso. Se asegura asi, también, la duracién
de la herramienta de cortar.



CAPITULOS RELACIONADOS
CON ESTA HOJA

Cap. 1IV: Eleccién de la herramienta.
Cap. V: Montaje de la herramienta.
Cap. VI: Velocidad de corte.

Cap. VIII: Montaje sobre plato universal
¥ entre puntas.

HOJAS PILOTOS PARA EL TORNEADO

Es la operacién con la cual se
realiza una superficie plana per-
pendicular al eje de rotacién, so-
bre piezas de didmetro notable y
de largo mds bien limitado.

1. Frenteado con distintos tipos

Blogueado
- W
2’
_.0 1.
1 3 i
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Se puede efectuar desde el inte-
rior hacia el exterior, y viceversa,
con los siguientes tipos de herra-
mientas (Fig. 1):

— Doblada;

— Frontal;

— De cilindrar recta;
— De cuchilla (Fig. 4).

2. Colocacion de las herramientas para frentear.

e

\ yﬂ Para el frenteado completo o par-
I3l + & 1 \3
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Zay 2 . M
vy \ .4 cial, se necesita lo siguiente:

— Herramientas bien afiladas,
y colocadas adecuadamente;

— Bloqueado del carro longi-
tudinal;

L..
1

-
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— Escoger los avances trasver-
3. Posiciones especiales. Uso del avance automatico.

sales mas convenientes.

Bloque de control

Para frentear piezas montadas so-
bre torneadores, se procedera con
la mayor atencién, a fin de no
tocarlos con la punta de la herra-
mienta. ;

A —

Anillo paralelo

4. Casos especiales de frenteado.

ME(:EA'N'II.&OS Frenteado completo o parcial _ 131
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1. Finalidad de la operacién

Ejecucion de superficies planas perpendiculares al eje
de rotacion, obtenidas con el desplazamiento del carro
trasversal.

Se puede ejecutar sobre piezas macizas (completa o
parcial), o sobre piezas huecas.

2. Equipos

HerramienTAS: Plegada (Fig. 1, A); frontal (Fig. 1, B);
de cuchilla (Figs. 2 y 4), y de cilindrar derecha (Fig. 1, C).

ConTroL: Calibres vigesimal y de profundidad; guar-
daplanos, v micrometro de profundidad.

3. Observaciones sobre el montaje

MONTAJE DE LA PIEZA: Sobre los varios platos, en rela-
cién con la forma y las dimensiones; sobre mandril, entre
puntas (Fig. 4, B).

MONTAJE DE LA HERRAMIENTA: Normal (Fig. 1, A), lige-

ramente inclinada (Fig. 1, B) o axial, de acuerdo con la
pieza que se deba frentear (Fig. 1, C).

4. Método de trabajo

1*) Bloquear la pieza y la herramienta segin las nor-
mas dadas, v con el debido @ngulo de registro (15-20°).

2¢) Disponer con anticipacién el nimero de vueltas
mas adecuado, y de acuerdo con el didgmetro méaximo.

3¢) Rozar la cara de la pieza, de modo que el carro
no esté muy afuera, y bloquear, entonces, el carro lon-
gitudinal.

42) Ejecutar el desplazamiento de la herramienta por
la profundidad de pasada, para lo cual se utilizara el
tambor graduado del carro superior.

52) Poner en marcha el torno, y conectar el avance au-
tomatico, para ejecutar la pasada de desbaste.

6°) Si la pieza es de gran didmetro, cuando la herra-

mienta ha labrado, apmximadamen_te, uno o glos tercios
del didmetro, detener el torno, y variar proporcionalmente
el mimero de vueltas.

72) En la pasada de acabado (0,2-0,4 mm de profun-
didad), no conviene interrumpir la pasada.

8¢) Terminada la operacién de frenteado, desconectar
el carro longitudinal.

5. Advertencias

— La pasada de acabado se da, ordinariamente, de
dentro hacia fuera. En tal caso, el pequefio desgaste de
la herramienta produciria una superficie ligeramente con-
cava, lo que representa una ventaja sobre el defecto
contrario.

— Aun las piezas huecas se frentean de dentro hacia
fuera, con herramienta de cilindrar derecha (Figs. 1, C, ¥
4, A).

— Con la misma herramienta se puede frentear una
superficie completa. Para esto, se invierte la rotacién de
la pieza, y se inicia la pasada en la parte opuesta, cuando
el didmetro de la pieza y el carro trasversal lo permiten
(Fig. 3, A).

— Las figuras 3, B, v 3, C, ilustran otras posiciones
de trabajo para el frenteado; esto es, con herramienta
doblada, o con una de desbastar izquierda.

— Para el control de la precisién de los saltos de la
cara plana, se pueden usar bloques planoparalelos (para
-riragz)ijos en serie), o micrémetros de profundidad (Fig.

— Piezas alesadas y montadas’ sobre mandriles lige-
ramente conicos, pueden ser frenteadas con herramientas
de cuchilla derecha e izquierda (Fig. 4); pero se pondra
el mayor cuidado, a fin de que la punta de la herramienta
no toque el mandril.

— Las eventuales rebabas se quitardn con ligeros chan-
fles de las dos partes del agujero. (Este caso se refiere
a piezas perforadas y alesadas en la perforadora; porque,
si las piezas fuesen hechas en el torno, convendria apla-
nar una cara, antes de desmontar la pieza de la plata-
forma.)



HOJAS PILOTOS PARA EL TORNEADO

CAPITULOS RELACIONADOS
CON ESTA HOJA

Cap. IV: Eleccion y afilado de las he-
rramientas.

Cap. VI: Velocidad de corte.
Cap. VII: Formacion de la viruta.
Cap. X: Mediciones y controles.
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1. Alesado de un agujero pasante.

Es la operacion con la cual se rea-
lizan superficies interiores cilin-
dricas o cénicas, con empleo de
herramientas sencillas (alesado)

o de cortante multiple (escaria-
do).

Es indispensable el empleo racio-
nal de los tambores graduados:

— Para evitar repetidos contro-
les en el desbaste;

— Para alcanzar un buen grado
de precisién, que se controla con
los calibres de varilla diferencia-
les (P-NP).

Se utilizan topes regulables para
el alesado de agujeros que tienen
el fondo plano.

Los escariadores se emplean de la
siguiente manera:

— Dejando un sobremetal con-
veniente;

— Descargando a menudo la
viruta;

— Limpiando a menudo el es-
cariador;

— Refrigerando con abundan-

cia.
72
4. Posicion de la herramienta.
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1. Finalidad de la operacién

Ejecutar superficies internas, cilindricas y crjnicqs, con
el grado de terminacién correspondiente a la funcion de
la pieza, mediante el uso de herramientas apropiadas.

2. Equipos

HegraMIENTAS: Desbastador para agujeros pasantes
(Fig. 1, A); alesador - frenteador para agujeros ciegos (Fig.
2); portaherramientas cilindrico, para herramientas peque-
fias (Fig. 4); escariador para maquina, de la medida re-
querida (Fig. 3).

ControL: Calibre vigesimal; micrémetro para interior;
alesametro, y talibres de varilla P-NP.

3. Observaciones sobre el montaje

El alesado es siempre una operacién en el aire. Sélo
para piezas largas se recurre al uso de la luneta fija. La
herramienta (de la méaxima dimensién consentida por el
didmetro del agujero) debe sobresalir del portaherramien-
tas lo necesario; esto es, de 2 a 5 mm en mas del largo

del agujero.

4. Método de trabajo.

A) Desbaste

12) Fijar la pieza de la manera mas adecuada, y cen-
trarla convenientemente.

22) Elegir la herramienta de dimensiones y forma pro-
porcionadas al didmetro del agujero (Fig. 1). (Conside-
rando que para agujeros pequefios la herramienta ocupa
casi todo el espacio disponible, afilese el cortante de ma-
nera que la viruta salga del fondo del agujero.) (Véase
capitulo VIL.) )

3?) Si la herramienta o el portaherramientas son de
seccion redonda (Fig. 4), se fijan sobre un espesor en V
o sobre su buje eldstico.

4¢) Disponer el numero de revoluciones teniendo en
cuenta la velocidad de corte para el alesado de desbaste.
(Véase capitulo VI de El taller de torneado.)

5?) Rozar con la punta de la herramienta el agujero
interno mistico estando la pieza en rotacién, y fijar en
cero el tambor del carro trasversal.

6?) Ejecutar la pasada de desbaste con la profundidad
p, proporcionada a la robustez de la herramienta vy de la
maguina.

7¢) Si fuese necesario, dar otras pasadas, hasta 0,5 mm
menos del didmetro terminado.

Nota: Para la elaboracién en serie de piezas macizas,
que pueden ser fijadas o quitadas rapidamente (mandril
autocentrante), conviene ejecutar la perforacién de todas
las piezas sucesivamente, y luego, proceder al alesado.
(Téngase la precaucion de elegir las brocas de diametro
inferior a la medida del agujero: 1-2 mm, hasta diam.
15 mm, y 2-4 mm, hasta didm. 30 mm.)

B) Aplanado del fondo en los agujeros ciegos

Nota: Para los agujeros ciegos, la herramienta debe-
ra ser afilada de manera que la viruta pueda salir facil-
mente, por delante de la pieza. (Véase capitulo VII de
El taller de torneado.) .

82) Colocar la herramienta adecuada (Fig. 2), y alesar
como se ha dicho arriba (hasta 0,5 mm del didmetro ter-
minado).

9¢) Rozar con la punta de la herramienta la cara plana
de la pieza, y fijar en cero el tambor graduado del carro
superior.

10¢) Colocar el tope a la profundidad deseada, y trazar
una raya de ldpiz entre el carro superior y la parte fija.

11?) Retroceder de unas vueltas la manija de este ca-
rro, e introducir la herramienta en el agujero, hasta que
el carro longitudinal tome contacto con el tope giratorio
del tambor, previamente dispuesto.

12°) Avanzar a mano el carro longitudinal hasta tocar
el tope giratorio, y luego, rozando el fondo cénico con la
punta de la herramienta, efectuar el avance con ambos
carros desde el centro hacia fuera, con sucesivas pasadas
en sentido longitudinal, hasta obtener la posicién cero qel
tambor, y simultineamente, la sefial trazada con el lapiz.

13¢) Poner especial atencién en la altima pasada radjal.
para obtener la superficie del fondo perfectamente lisa.

C) Acabado
14¢) Sustituir la herramienta por la de acabado.

15?) Rozar el cortante sobre el didmetro; fijax: el tam-
bor en cero, y arrimar la herramienta a la medida.

16?) Iniciar la pasada en la longitud de un milimetro.

17¢) Desplazando el carro longitudinal sin mover los
tamberes, alejar la herramienta de la pieza, y controlar
con el calibre de varilla.

18?) Corregir las pequenas diferencias en mas o en
menos.

192) Retomar la pasada; asegurarse de que la correc-
cion efectuada corresponda a la dimensién deseada, y
proceder a terminar la pasada.

20°) Detener el torno, y sacar la herramierita de_ la
pieza, como se ha dicho arriba, sin modificar la posicién.

21¢) Controlar con el calibre de varilla, que del lado
P debera entrar hasta el fondo del agujero.

Nota: Se pueden presentar dos casos:

a) El agujero es exacto;
b) El agujere es ligeramente cénico; esto es, mayor o
menor en el fondo.

Si resulta mayor, el defecto es debido, normalmente,
a la alineacién del cabezal respecto de las guias del torno.
(Véanse las Advertencias.)

Si resulta menor, podria depender, también, de la ali-
neaciéon del cabezal; pero, generalmente, se debe al des-
gaste de la punta de la herramienta, que se verifica, es-
pecialmente, cuando se ejecutan pasadas con escasa pro-
fundidad (0,01-0,02 mm).

D) Acabado con escariador, para piezas en serie o para
agujeros de precisiéon:

— Se alesa el agujero con avance mayor gue el co-
rriente, hasta unas décimas (02-0,3 sobre el didmetro)
del didmetro terminado. N

— Se introduce el calisuar o alesador (colocado en Ia
contrapunta), y se avanza a mano la contrapunta, con
abundante refrigeraciéon (Fig. 3).

Nota: El empuje manual de toda la contrapunta, cuan-
do es posible (en lugar del volante), hace mas sensible
la operacion, y facilita la descarga de la viruta.

5. Advertenclas

— Para asegurarse de que la conicidad del agujero se
debe a la falta de alineacion de la contrapunta, se ejecu-
tan unas pasadas con la herramienta invertida y de la
parte opuesta (Fig. 2). EI error resultaria invertido; y en
consecuencia, después de varias pruebas se corrige el de-
fecto interponiendo una fina chapita de latén entre las
guias de la bancada y la V invertida de la contrapunta.

. — En esta operacién, es muy importante tener dispo-
nibles las herramientas para el acabado, y usarlas sola-
mente para esta finalidad.

— En el caso de tener que alesar agujeros fundidos,
estampados o cortados con el soplete; es necesario efec-
tuar una primera pasada a baja velocidad y con un pe-
queno avance, a fin de quitar las partes risticas. En tales
casos, siendo el agujero de un didmetro notable, se pue-
den utilizar herramientas muy robustas,

— En los agujeros profundos, para obtener una refri-
geracion menos defectuosa, se introduce en el agujero, si
es posible, un cano acodado, que lleve el refrigerante sobre
el. cortante de la herramienta. Este cafio se unira conve-
nientemente- al conducto del fluido.



HOJAS PILOTOS PARA Ei TORNEADO

CAPITULOS Y HOJAS PILOTOS
RELACIONADOS CON ESTA HOJA

Cap. IV: Eleccién de las herramien-
tas.

Cap. VI: Velocidad de corte.

Cap. X: Mediciones y controles.

H. P. 8-T: Gargantas de descarga exte-
riores.

H. P. 14-T: Alesado de agujeros.
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3. Acanalado para anillos de guarnicién.

4, Acanalado de ranuras con tres herramientas.

Por GARGANTAS, RANURAS, et-
cétera (exteriores e interiores), se
entienden los vacios circulares de
distintas formas, realizados sobre
piezas en rotacién, de acuerdo
con la funciéon que deben cumplir.

Formas caracteristicas de las he-
rramientas para gargantas inte-
riores.

Tipos de gargantas:
1. De descarga, para el roscado;

2. De descarga, para el rectifica-
do;

3. Cuadradas o trapeciales;

4. Para el anclaje de material
antifriccion.

Para todos los tipos de gargan-
tas, las aristas deben ser ligera-
mente redondeadas.

Movimientos para gargantas ra-
diales y oblicuas.

Las dificultades para la medicién
requieren el empleo racional y
correcto de los tambores gradua-
dos. ‘

E. T.
MECANICOS

Torneado interior de gargantas, ranuras, etcétera
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1. Finalidad de la operacién

Obtener, con herramientas apropiadas, superficies cir-
culares internas de diversas formas, destinadas a gargan-
tas de descarga, asientos para anillos de retencion, alo-
jamiento de material antifriccion...

2. Equipos

HerraMiIENTAS: De formas v dimensiones correspon-
dientes a las gargantas.

Controtl.: Compases de resorte para interiores, y cali-
bres fijos de chapa acerada.

ELEMENTOS AUXILIARES: Topes de referencia,

3. Tipos de gargantas, y método de trabajo
{Véase en H. P. 8-T, Gargantas normalizadas)

A) Gargantas internas de descarga para roscas (Fig. 1)

Permiten efectuar la descarga de la herramienta de
roscar, sin tropezar con el fondo.

El largo de la garganta v el radio (Fig. 1, a, v r,) son
unificados, v varian, respectivamente, de 1,6 a 12 mm, vy de
08 a 3 mm, segin el diametro del roscado. La profundi-
dad es ligeramente superior al didmetro externo del filete.

Se ejecutan como sigue:

1¢) Elegir la herramienta; asegurarse de su eficiencia,
v bloquearla sobre el portaherramientas con el minimo
de volteo.

2¢) Disponer un numero de revoluciones en 30 por
ciento menor que la requerida por la operacion de acabado.

3¢) Rozar el didmetro de la pieza, v fijar en cero el
tambor del carro trasversal.

4?) Rozar la pasada interna, v fijar en cero el tambor
del carro superior.

5?) Ejecutar el avance radial (eventualmente, el longi-
tudinal), v regular diametros y longitudes con los tambo-
res respectivos.

6*) Controlar la medida, y sustituir la pieza.

B) Gargantas internas de descarga, para rectificar con
fondo ciego (Fig. 2)

Se consideran varias formas de gargantas. Algunos
tipos no tienen pestafa, v se trabajan como las del caso
anterior. Las de formas ciegas interesan a las dos caras,
tienen el ¢je oblicuo, y se obtienen como sigue:

7¢) Proceder como se indica en los puntos 1¢ a 4¢
inclusive.

87) Ejecutar el avance oblicuo operando simultinea-
menie con ambos carros, y regulando la profundidad con
los tambores graduados.

_9) Extraer la Herramienta de la garganta en sentido
mverso, v proceder con el mayor cuidado, para no arrui-
nar ¢l trabajo efectuado.

C) Gargantas cuadradas o rectangulares (Fig. 3)

Sirven para alojar guarniciones de goma sintética (cau-
cho) de forma toroidal, en U, etcétera, v también para

asientos de anillos elasticos (Seeger). Sus dimensiones
pueden obtenerse de los catalogos pertinentes.
Estas gargantas se ejecutan de la siguiente manera:

10¢) Proceder como se indica en los puntos 1¢v v 2¢ de
esta Hoja.

11?) Rozar con el cortante la cara plana anterior de
la pieza.

12¢) Operando con el carro superior, introducir la he-
rramienta en el agujero de la medida establecida.

13¢) Si la herramienta es mas estrecha que la garganta
(Fig. 3), retirarla hacia fuera en un espacio equivalente a
la diferéncia que hubiere entre ambas

Nota: En caso de que la acotacidn se refiriese a la
cara mas externa de la garganta, simese a la cota el
espesor de la herramienta.

D) Gargantas trapezoidales (Fig. 3)

En estas gargantas se colocan los anillos de fieltro
para la retencion de la grasa, o para impedir la entrada
de polvo en determinados érganos de las maquinas. Pue-
den ser simples o muiltiples, y se obtienen en dos tiempos,’
a saber:

14v) Desbaste con herramienta rectangular, para gar-
gantas internas.

15¢) Acabado con herramienta de forma (Fig. 3} orien-
tada convenientemente, y centrada sobre la garganta des-
bastada.

E) Ranuras para el anclaje de material antifriccion

(Fig. 4)

Los respaldos de estas ranuras son inclinados y en
cola de milano, para mejor contener ¢l material antifric-
ciom que se cuela en ellas.

Se ejecutan de la siguiente manera:

16") Disponiendo de herramienta orientable, se proce-
de como indica la figura 4.

17") En caso contrario, se necesitan tres herramientas,
a saber:

— Desbastadora para interior;

— De forma a la derecha v en punta;

— De forma a la izquierda y en punta.

4. Advertencias

— Las gargantas de pequefas dimensiones se ejecu-
lan directamente con herramientas de forma adecuada y
de las dimensiones correspondientes.

— Las herramientas para gargantas, siempre deben
tener las aristas ligeramente redondeadas, a fin de evitar
los principios de rotura en las piezas; especialmente, cuan-
do éstas deben ser tratadas térmicamente,

— Para el control y la medida de las gargantas inter-
nas, servirse del compds de resorte para interiores, y
también, de calibres fijos. (Véase capitulo X, parrafo 5, ¢,
de El taller de torneado.)

— Para obtener las superficies de las gargantas bien
lisas, es necesario refrigerar abundantemente (con mez-
clas lubricantes), v dejar girar unos instantes la pieza,
apenas lograda la medida.



HOJAS PILOTOS PARA EL TORNEADO

CAPITULOS Y HOJA PILOTO
RELACIONADOS CON ESTA HOJA z

Cap. IV: Afilado.

Cap. V: Montaje entre puntas.
Cap. VI: Velocidad de corte.
Cap. X: Mediciones y controles.

H. P.12-T: Corte o troceado.
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1. Calibre de control para gargantas radiales.

7 Seccion A-A

3. Desbaste y acabado de gargantas sobre piezas de fundicién.

Por GARGANTAS RADIALES DE
FORMA TRAPEZOIDAL se entien-
den las ranuras periféricas reali-
zadas sobre la superficie exterior
de un cilindro, con el fin de alojar
correas en V.

Estas gargantas estan unificadas,
y su angulo de inclinacién depen-
de del diametro de las poleas y
del tipo de la correa a la cual se
destina.

Formas de las herramientas (Figs.
2,3y 4).

Métodos de trabajo (Figs. 2, 3 v
4).

Calibres o galgas de control (Figs.
I v4) ‘

B
4. Elaboracién de gargantas de gran tamaio.
E. T. de antas radiales para correas trapezoidales 16 1
MECANICOS Tomeado de garg




1. Finalidad de la operacién

Ejecutar sobre la superficie exterior de un cilindro,
acanaladuras trapezoidales de forma vy dimension adecua-
das al tipo de correas al cual se destinan.

2. Observaciones sobre la fijacion de la pieza

Sobre mandril entre puntas, para agujeros cilindricos
v conicos (Figura principal).

En el aire, sobre plataformas variadas, para piezas que
deben elaborarse completamente.

3. Eaquipos

HEerraMIENTAS: De corte para desbastar, v de largo
v ancho adecuados; trapezoidal para acabado, con angulo
variable, segun el didametro de la polea. (Véase Tabla de
esta Hoja.)

ControL: Calibre vigesimal o para grandes diametros;
calibres fijos de chapa acerada (Fig. 1).

Nota: Las herramientas de perfil trapezoidal para
trabajar acero, aluminio, etcétera, deben tener la corres-
pondiente descarga superior, que se obtiene por medio
de una muela de copa (Fig. 2, seccién A-A).

4. Dimensiones y formas de las gargantas

Tipo de correa Z-X A B C D E F
[argo de la garganta 10 13 17 22 32 38 a1
Profundidad .. .... . 12 14 17 24 30 36 42
Del diametro externo al primi-
VO occasis cason oo wamm s 3 1 3.5 7 9.5 12,5 15
ANGULO DIAMETRO DE LAS POLEAS
Angulo de las gar- 340 60-90 80-112 125-160 175-250 300-450 500-630 700-1.000
gantas corres- - - B
pondientes a los 36° 90-112 112-140 160-200 250-315 450-630 630-900 1.000-1.500
didmetros de las
p::?::,i ros de T 38° 112-140 140-180 200-250 315-400 630-300 900-1.120  1.500-2.000
{ 40° 140 ... 180 ... 250 ... 400 ... 800 ... 1.120 ...  2.000 ...
Nota: Como se observa en la Tabla precedente, los — El método de trabajo detallado en 2¢, b, es el mas

angulos de las gargantas de las correas trapezoidales no
son siempre iguales, lo que depende de la deformacién que
sufren las correas, cuando se envuelven en las poleas. Por
lo tanto, al disminuir el diametro, la zona interna se en-
sancha, la mediana permanece invariable, v la externa se
reduce.

5. Meétodo de trabajo
A) Desbaste

Se ejecuta con herramienta de cortar de medida ade-
cuada, para dar a la acanaladura la profundidad reque-
rida. (Véase H. P. 12-T.)

B) Acabado

1?) Gargantas pequeias, de los tipos Z-X v A: Se
opera con avance radial, utilizando una herramienta de
forma con perfil trapezoidal, de 4dngulo v largo adecuados
(véase la Tabla de esta Hoja), previa su puesta en posi-
cion con el calibre fijo (Fig. 1).

2?) Gargantas grandes, de los tipos B, C, D, E vy F:
a) Con dos herramientas (derecha e izquierda), v avance
longitudinal (Fig. 4, A); b) Con herramienta frontal y
penetracién radial - oblicua, obtenida con avance manual
del carro superior inclinado de medio dngulo, a derecha
e izquierda alternativamente (Fig. 4, B).

1\{01':\5. — El método de trabajo indicado en 2¢, q, es
el_ mas conveniente para ejecutar grandes gargantas sobre
piezas fijadas rigidamente.

indicado para labrar gargantas sobre poleas de grandes
diametros, con montaje débil (sobre torneadores), y tam-
bién en otros casos, cuando se trabajan materiales duros.

6. Advertencias

— El fondo de las gargantas para correas trapezoida-
les permanece rectilineo (Figs. 2 y 3).

— Cuando hay que ejecutar varias gargantas sobre po-
leas finas que necesitan un centrado perfecto, es necesario
realizar un preacabado, y después de un enfriamiento to-
tal, efectuar la terminacion con una herramienta de forma.

— En el caso del montaje indicado en la figura prin-
cipal, para evitar posible flexiones en el eje, es necesario
forzar la polea sobre el cono, con maceta o prensa; fren-
tear el cubo con pasadas ligeras, y apretar la tuerca.

— En la elaboracién de gargantas sobre poleas mon-
tadas en el aire; después del desbaste general, terminar
primero las gargantas, y luego, el agujero central.

— Para poleas que tengan mds de una garganta, es
indispensable que las longitudes de éstas resulten perfec-
tamente iguales. Por lo tanto, utilicese una herramienta
para desbdstar, y otra para acabar, y regilese la profun-
didad de esta tltima con el tambor graduado (Fig. 3).

— En el caso de la figura 4, ejeciitense sucesivamente
todos los lados de la misma. inclinacién, para lo cual se
desplazara el carro longitudinal por medio de topes igua-
les a la distancia que media entre las gargantas,




HOJAS PILOTOS PARA EL TORNEADO

CAPITULO Y HOJAS PILOTOS
RELACIONADOS CON ESTA HOJA

Cap X: Mediciones y controles.
H. P. 7-T: Frenteado.
H. P. 12-T: Corte o troceado.
H. P. 35-T: Desplazamiento de las he-
rramientas.
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Por RANURAS FRONTALES se
entienden las gargantas circulares
de diversas formas, realizadas so-
bre la cara plana de una pieza en
rotacion.

Las principales gargantas fronta-
les tienen, por lo general, las for-
mas siguientes:

1. Rectangular;
2. Cola de milano;
3. EnT.

3 =
7
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3. Labrado de la cola de milano con una sola herramienta.

Caracteristicas y posicién de las
herramientas (Figs. 1 y 2).

Métodos de trabajo (Figs. 3 y 4).

Nl

4. Labrado de ranuras en T con una sola herramienta.

Forma de las galgas de control
(Figs. 3 v 4).

E. T.

MECANICOS Torneado de ranuras ﬁ-onta.les ; i 17 T




1. Finalidad de la operacion

Ejecutar ranuras de diversas formas (rectangulares, en
cola de milano, en T, etcétera) en la superficie frontal de
ura pieza en rotacion, mediante herramientus apropiadas.

2. Egquipos

Humranrientas:  Frontal, para desbaste (comunes a to-
dos los tipos de gargantas); frontal de medida exacta (pa-
ra la lerminacion de garganias rectangulares); frontal
inclinada (para cola de milano); doblada recta (para gar
gantas ¢n T, con punta ligeramente mas larga), eleelera.

Conrrol:  Calibre vigesimal; calibres fijos, de formas
v dimensiones adecuadas (Figs. 3 v 4).

3. Meétodo de trabajo

DEsBASTADD

La herramienta adecuada para csta operacion {sinrila
en todos los cases de ranuras) ¢s la [rontal), con dimen-
siones reducidas respecto al la.go minimo de la gargan
ta, v von desprendimiento lateral relacionado con el dia-
metro mavor de la garganta (Fig. 1).

11 Colocar en posicion la herramicnta, con el eje per
pendicutar a la superficie de la picza, en correspondencia
con ol didmetro de la opareanta. Para esto, lomar un
punto de referencin, gue nu-.-(lg; ser el diametro externo
de la pileza o el del agujero

2¢) Rozar la cara plana de la pieza, bloquear ¢l carro
longitudinal, v Hijar cn cera ¢ tambor graduado del carro
superior.

30 Iniciar la garganta, detener el torno, v controlar
la medida del dinmetro,

I Corregir, Sioes necesario, sirviendose del tambor,
vovampletar ol deshaste, con o prolundidad ligeramente
menor gue Ta medida.

ACaBant

Al Ranpras rectangelares

FColocar en posicion la herramienta, del largo exac-
to, vomo seindica en ¢l punto 14 de esta Hoja.

67) Proceder ol avance automatico hasta alcanzar ol
loido, previo control de la exactitud de 1as dimensiones
del diametre de la garganta.

700 Seguir con ¢l avance manual, para completar la
prolundidad de la garganta.

&) Extraer la herramicnta con la maquina detenida, v
desbloguear ¢l cairo longitudinal.

B) Ranuras en colu de milano {para ¢l anclaje de piczas
girables arrimadas)

_ %) Inclinar el carro superior en el angulo a, como se
indica en la fligura 3.

10) Poner en posicion la herramienta frontal de cor-
tante bisclado a la entrada de la garganta, de manera que

los dos flancos (lateral v frontal) tomen contacto con las
paredes.

11*) Con progresivas pasadas a mano, ejecutar un
flanco de la cola de milano.

12} Controlar con el calibre fijo, parte a (Fig. 3).

13¢) Ejecutar el segundo flanco de la ranura despla-
zando el carro trasversal, hasta que la punta de la he-
rramienta roce el lado diametralmente opuesto (Fig. 3).
para lo cual se invertira la rotacion de la pieza.

14¢) Controlar con el calibre fijo, parte b (Fig. 3).

Nota: Para este tipo de gargantas y para las siguien-
tes, la herramienta frontal debe alcanzar, en el desbaste,
la exacta profundidad de la garganta. Para llegar a tal
medida (P), el carro superior se debera desplazar de una
distancia D, igual a:

n = —-Pw (Fig. 31

oS (¥

C) Ranuras en T (para el anclaje de piczas giralorias,
como el tipo precedente, v con medidas unificadas)

i57) Colocar en posicion la herramienta doblada recta,
de manera que su cortante se adose a una cara de la
ranura rectangular, v la punta extrema de aguélla roce
¢l fondo de la mencionada ranura.

16*) Bloguear el carro longitudinal, v Fjar en cero el
tambor del trasversal.

1791 Ejecutar el avance (Fig. 4, B) operando a mano
sobre el carro trasversal (1éngase en cuenta la muy li-
mitada robustez de la herramienta), hasta la medida es-
tablecida, v controlar con la galga, lado a (Fig. 4).

18¢) Ejecutar el segundo lado de la ranura de la parte
diamelralmente opuesta, para lo cual se inverlira el sen-
tido de rotacion de la picza (Fig. 4, C).

19v) Controlar con el calibre fijo, lado b (Fig. 4, C).

200) Extraer la herramienta con la maquina detenida,
v deshloquear el carro Jongitudinal.

4. Advertencias

— Para la ejecucion de una serie de ranuras rectan-
gulares sobre piezas diversas, conviene fijar un tope sobre
¢l carro trasversal, a fin de evitar la continua medicion
de los diametros.

— Para ranuras en cola de milano poco profundas,
v disponiendo de una herramienta con dos cortes incli-
nades vy simétricos, se puede ejecutar con ella la ranura
rectangular, v luego, desplazar la herramienta alternati-
vamente a ambos lados, con el carro trasversal.

— Si la ranura en T es de grandes dimensiones, con-
viene utilizar una herramienta de largo menor, vy des-
plazarla lateralmente con el carro superior. En tal caso,
habra que orientarse por el tambor graduado, v dar al
final una ligera pasada sobre ambos flancos.

— No siempre es posible labrar con el método indicado
las gargantas de grandes didmetros, a causa de la limitada
carrera del carro trasversal. En tal caso, se opera con
dos herramientas dobladas: derecha e izquierda.



HOJAS PILOTOS PARA EL TORNEADO

CAPITULO Y HOJAS PILOTOS
RELACIONADOS CON ESTA HOJA

Cap. X: Mediciones y controles.
H. P. 3-T: Torneado cilindrico.
H. P. 14-T: Alesado.

Férmulas
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— Ve
- I ——— T
Conic.|
lnclin.acidn 7 3:%

a

|
1. Conicidad defectuosa, por la posicién de la herramienta.

2.

4. Control de la conicidad con tapén de varilla.

Trazo azul

Es la operacién con la cual, em-
pleando diversos métodos, se ob-
tienen superficies conicas o de
cono truncado interiores y exte-
riores.

Férmulas practicas relacionadas
con la conicidad y la inclinacién.

Importancia de la posicion del fi-
lo cortante de la herramienta en
el centro de la pieza (Fig. 1).

Desplazamiento de la contrapun-
ta, para piezas largas y de escasa
conicidad.

Desplazamiento del carrito supe-
rior, para piezas cortas y de esca-
sa 0 gran conicidad.

Métodos perfeccionados de con-
trol, con calibres de anillo y de
varilla. '

E.T. Torneado coénico:

MECANICOS

Generalidades

18 1




1. Finalidad de la operacién

Ejecutar sdlides de forma conica o troncoconica (inte-
riores o exteriores) sostenidos -enire puntas o en el aire;

mediante el desplazamiento del carro longitudinal, o de!
carro superior convenientemente inclinado.

2. Foérmulas relativas a la conicidad y la inclinacién (Véase figura principal )

A)  Conicidad en grados: Donde:
e X D—d a = Angulo del cono y del cono truncado;
2 21" o5
D = diametro mayor del cono y del cono truncado:
By Conicidad con la relacién 1/ K:
) d = difmetro menor del vono y del cono truncado:
b e D—d ! = largo del cono y del cono truncado;
) Conicidad por cienlo: k= largo sobre el eje, en el cual corresponde la variaciéon de un mm sobre
fi—od el diametro:
P %= X 100 o s . .
p Y% = variaeién sobre el didmetro, en la longitud de 100 mm; |
D) Inclinacién por ciento: i % = varincién del radio, sobre la longitud de 100 mm. |
" D—d
(% = % 10 Véase 1. P. 19-7T: Relaciones entre las diversas férmulas.

3. Herramientas

De desbastar y acabar, para superficies exteriores; de
alesar integral (agujeros pequefios), o con barritas de
acero al cobalto.

Nora: La figura 1 muestra como se modifica la co-
nicidad, con un pequefio desplazamiento de la herramien-
ta por debajo del centro de la pieza.

4. Métodos para poner la mdquina en posicién, segun
los diversos casos

Primer caso: Mediante el avance del carro longitudinal
(Fig. 2, A), solo para conicidades pequenas:

A) Con la pieza cilindrica montada entre puntas

1¢) Desplazar aproximadamente la contrapunta segan
¢l valor calculado con la siguiente formula: § = (D —d)/2.

2¢v) Colocar el cilindro entre punias.

3v) Disponer el comparador (rigidamente sujeto al ca-
rro longitudinal) con el reloj en posicion horizontal, per-
pendicular al eje de las guias y a la altura de las puntas.

47y Marcar en el cilindro dos trazos a 200 mm uno de
otro.

5¢) Hacer coincidir el comparador con una de las li-
neas trazadas, y fijar en cero el cuadrante.

6?) Correr el carro longitudinal hasta alcanzar la se-
gunda linea.

El desplazamiento del comparador debe corresponder
al valor calculado con un porcentaje determinado (Fig.
2, A). En caso contrario, se efectian las oportunas co-
rrecciones de la contrapunta,

B) Con cono-calibre de largo igual al de la pieza que

debe ejecutarse

7¢) Proceder como se indica en el punto 1¢ de esta
Hoja.

8?) Colocar el cono - calibre entre las puntas y el com-
parador, como se indica en el punto 3¢ de esta Hoja.

9¢) Correr el comparador con el carro longitudinal so-
bre todo el largo de la generatriz del cono.

No debe verificarse ningun desplazamiento del com-
parador. En caso contrario, corregir el desplazamiento de
la contrapunta.

Segundo caso: Mediante el avance del carro superior
inclinado (Fig. 2, B); especialmente, para grandes co-
nicidades:

A) Con cilindro montado entre puntas o en el aire, pa-
ralelo a las guias

10?) Inclinar el carro en el dangulo calculado segin la
siguiente féormula: & D—d

2 21
11¢) Disponer el comparador como se indica en el
punto 3¢, rigidamente adherido al carro superior.

12¢) Marcar sobre el cilindro dos trazos separados por
una distancia de 100 mm.

13v) Correr el comparador con el carro superior por
¢l espacio comprendido entre ambas marcas.

El desplazamiento del comparador debe corresponder
al valor de la inclinacion porcentual (i %). En caso con-

trario, se efectuardn las correcciones adecuadas sobre el
carro superior.

B) Con el cono-calibre (Fig. 2, B)

14¢) Proceder como se indica en los puntos 12¢ y 13¢
de esta Hoja.

15¢) Colocar el cono- calibre entre puntas o en el aire.

16?) Correr el comparador con el carro superior a lo
largo de la generatriz del cono.

No debe verificarse el mds minimo desplazamiento del
comparador. En caso contrario, efectuar las oportunas
correcciones en el carro superior.

5. Control de la conicidad con calibre de anillo o de
varilla

A) Con calibre de anillo para conos exteriores (Fig. 3, A)

17¢) Aplicar levemente sobre la pieza el calibre de ani-
llo, y observar si coinciden perfectamente.

En caso contrario, habrd una oscilacion, que podrd
estar en relacion con el didmetro mds grande o con el
mds pequeno. Para asegurarse de ello (Fig. 3, S,), se co-
loca el comparador en la extremidad del anillo correspon-
diente a la ovscilacion.

18¥) Marcar en el carro, con lapiz rojo, a partir del
centro de rotacién, una distancia x, igual a la longitud
del anillo (Fig. 3, B).

19¢) Colocar el pulsador del comparador perpendicu-
lar a la posicion marcada (Fig. 3, B).

20v) Aflojar los bulones de fijacion tanto como fuere
necesario, v mediante leves golpes con los nudillos, des-
plazar el carro hacia el lado conveniente, y en un espacio
igual a la mitad de S,.

Ejecutada la pasada con el referido desplazamiento, el
cono deberia resultar exacto.

El control final se efectia untando el interior del ani-
llo con azul de Prusia. Si toca totalmente la superficie,
el cono es perfecto; si, por el contrario, la impresion es
completa'de un lado, v parcial del otro, el cono de este
lado es ligeramente mds pequeiio.

B) Con calibre de varilla para conos interiores (Fig. 4)
21¥) Marcar sobre el calibre, con lipiz rojo, cuatro ge-
neratrices a 90°.

22¢) Introducir el calibre en el agujero cénico.

23°) Hacerlo girar unas veces (un cuarto de giro, sola-
mente),

242) Extraer el calibre, y observar en ¢l la impresién
de contacto.

. El cono resultard mds pequefio en la parte correspon-
diente al lado del cual se han borrado las marcas de las
generatrices,

?ar.a\ verificar la importancia del error, procédase de
la siguiente manera:

_Z‘S?] lmrpducir nuevamente el calibre de varilla en el
agujero, y disponer el contacto del comparador en la ex-
tremidad de la empunadura (Fig. 4).

26°) Hacer oscilar el calibre en sentido paralelo al eje
del comparador.

El error encontrado (dividido por dos) servird para
corregir la inclinacién del carrito, operacion que se realiza
como hemos indicado en el punto 20° de esta Hoja.



CAPITULO Y HOJAS PILOTOS
RELACIONADOS CON ESTA HOJA

Cap. X: Mediciones y controles.
H. P. 3-T: Torneado cilindrico.

H. P. 18-T: Torneado cénico.
Férmulas
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HOJAS PILOTOS PARA EL TORNEADO

Es la operacién que tiene por ob-
jeto efectuar (con avance automd-
tico longitudinal) un cono trun-
cado, y que se realiza inclinando
el eje de rotacién de la pieza con
respecto al eje de la bancada, me-
diante el desplazamiento de la
contrapunta. También puede re-
alizarse por medio de aparatos
copiadores.

Posicién de la contrapunta, para
el torneado de conos exteriores:

1. Para conos truncados com-
pletos;

2. Para conos truncados parcia-
les.

2. Desplazamiento de la contrapunta, para conos parciales.

Desplazamientos notables de la
contrapunta, requieren el empleo
de puntas esféricas (Fig. 2).

Desplazamiento angular de la re-
gla de conduccién en los aparatos

copiadores.
3. Empleo del aparato copiador.
A 5 de la contrapunta
MECANICOS Torneado cénico, con desplazamiento de la contrap 19+




1. Finalidad de la operacién

Ejecutar, mediante el avance del carro longitudinal,
conos exteriores, obtenidos con el desplazamiento de la
contrapunta, y lambién conos exteriores o interiores, con
el auxilio de aparatos copiadores.

2. Egquipos

HerramienTAs: Como en el cilindrado exterior (H.
P. 4-T); de alesar, o barritas con herramientas orientables.

ConTroL: Calibre vigesimal; calibres fijos y de dn-
gulos; calibres de anillo y de varilla. (Véase H. P. 18-T.)

3. Método de trabajo
A) Piezas completamente troncocdnicas (Fig. 1)

1?) Efectuar el calculo de la conicidad por ciento:

D—d
p %=

X 100

2¢) Colocar el cilindro de prueba entre las puntas, y
preparar la maquina como se indicé en la H. P. 18-T
(Primer caso).

3¢) Desplazar trasversalmente el cuerpo de la contra-
punta, para lo cual se usard una llave fija de la medida
exacta. Observar que la contrapunta no esté blogueada
contra la bancada.

4?) Colocar la herramienta adecuada, elegir el mimero
de revoluciones, y efectuar una o mas pasadas. Controlar
la conicidad mediante la diferencia de los diametros.

EjempLo: Debemos obtener los siguientes didmetros:
D=42, y d=138.

Controlando después de las primeras pasadas, se en-
cuentran los diametros D =442 vy d=40. Siendo la di-
ferencia de 0,2 mm, es necesario corregir el desplazamien-
to de la contrapunta, segin la siguiente Fférmula:

0
mmn —'2 = 0,1 mm.
2

B) Piezas troncocdnicas con parte cilindrica (Fig. 2)

5?) Proceder como en el caso A; pero ahora la for-
mula para el desplazamiento de la contrapunta es la
siguiente:

6¢) Disponiendo del calibre de anillo, controlar la co-
nicidad como lo indica la H. P. 18- T, parrafo 5, A.

Notas. — Si el desplazamiento de la contrapunta fuese
excesivo, y muy grande la pieza para tornear, conviene
utilizar puntas esféricas, para no arruinar las puntas nor-
males, y asegurar un contacto eficiente (Fig. 2).

— Las piezas troncocénicas con parte cilindrica, para
tornear entre puntas, deben tener el mismo largo. En
caso contrario, habria diferencias en la conicidad.

— Si hubiere que frentear entre puntas una pieza que
luego se torneara coénica con desplazamiento de la con-
trapunta, es necesario frentearla antes de tal desplaza-
miento.

C) Empleo de dispositives para el torneado cdnico
7¢) Determinar el desplazamiento angular de la regla,
con la siguiente férmula:
D—d
21
v luego, desplazar la regla en el dngulo calculado.

82) Determinar el valor de la conicidad porcentual, y
asegurarse de la exacta posicién del copiador, con el mé-
todo indicado en la H. P. 18-T (Primer caso).

9¢) Efectuar unas pasadas con el avance automatico,
v controlar la conicidad como se indica en el punto 4
de esta Hoja.

10°) Tornear la pieza a los didmetros deseados.

tg — =
2

Noras. — Si el torno no tiene el mecanismo que anuia
la accién del tornillo del carro trasversal, es necesario
desconectar este carro, y unirlo al dispositivo para tornea-
do cénico.

— En caso de que se debieran efectuar acoplamientos

cénicos, la posicién angular de la regla no se modificara
sino al fin del trabajo.

4. Advertencias

— Pequeiias superficies conicas se pueden obtener con
una herramienta de la longitud deseada, e inclinada en la
conicidad justa. Para ello, se desplazara el carro tras-
versal, solamente.

— En el torneado cénico entre puntas, el acoplamien-
to de la punta con la pieza en rotacién es algo irregular

8§ = ‘D__'”—XL y defectuoso, lo que exige una conveniente reduccién de
21 la profundidad de pasada y del avance.
5. Relacion entre las diversas formulas utilizadas para calcular la conicidad y la inclinacién
a D—d { p % . o i p % X1
= = - e LE - S = ol - O T
%3 50 "3k a0 2% el L T e T I
, i 100 { = =
k=D_d= 17= —s=" l=(D><dJ><K=D dx100=—D-—d—
P Yo Zthz I’ (1] Eth_t_;_
D—d 200 X tg @ 100 l p Yo X1 a
P % = X100 = ——=— = d=D——=D—"2" " _p_ l —
. 2 K K 100 IXiXw S
. D—d p % a 100
% = K100 =22 — tg — X 100 = —,
¢ % 1 2 ~®gX 2K




HOJAS PILOTOS PARA EL TORNEADO

CAPITULO Y HOJAS PILOTOS
RELACIONADOS CON ESTA HOJA

Cap. X: Mediciones y controles.
H. P. 3-T: Torneado cilindrico.
H. P. 14-T: Alesado.
Formulas
D—d
21

i =
3

tg @
9

4

P, =1 X

{
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1. . Conos interiores de pequeiia inclinacion.

3. Posicién del carrito, para gran inclinacion.

#’Q” £

L
4. Elaboracién d;‘nl:n)\i;plamiento cdnico.

Pasada

Es la operacion por la cual se ob-
tienen conos interiores y exterio-
res mediante el avance manual del
carrito superior, inclinado conve-
nientemente.

Normas para la inclinacién del ca-
rrito.

Inclinacién del carrito, para gran-
des conicidades (Fig. 3).

Elaboracién de acoplamientos c6-
nicos. (Para tornear el cono in-
terior, se emplea una herramienta
de alesar izquierda, y se hace gi-
rar el husillo al revés, sin modi-
ficar la inclinacién del carrito:
Fig. 4, A.)

Método para establecer la profun-
didad de la pasada, en relacién
con la penetracién axial del cali-
bre de varilla (Fig. 4, B).

E. T.
MECANICOS

Torneado cénico con inclinacion del carrito superior

201




1. Finalidad de .la operacién

Ejecutar conos internos y externos mediante el avan-
ce 'manual del carrito superior, inclinado en un dngulo
correspondiente a la mitad de la conicidad.

2. Equipos
Como en la Hoja Piloto 19-T.

3. Meétodo de trabajo

A) Conos interiores (Figs. 1 y 2)

1¢) Inclinar el carrito superior en el angulo adecuado
(H. P. 18-T, Segundo caso).

2?) Colocar la pieza y la herramienta segin las nor-
mas establecidas, y observar que sobresalgan entre 4 y
6 mm mas del largo de la generatriz del cono que debe
ejecutarse.

3¢) Con pasadas sucesivas, efectuar el preacabado del
cono interior.

4¢) Introducir cuidadosamente en el agujero el calibre
de varilla para conos interiores, y controlar observando
las normas indicadas en la H. P. 18- T, parrafo 5, B.

5¢) Puesta a punto la conicidad, fijar el tambor en
cero.

6°) Medir cudntos milimetros mas debe introducirse
el calibre de varilla en el agujero, y efectuar el calculo
para conocer la profundidad de pasada correspondiente.
(Véase parrafo 6 de esta Hoja.)

7¢) Efectuar las pasadas necesarias, v controlar una
vez mas con el calibre de varilla, antes de dar las pasa-
das de acabado.

82) Realizar el acabado observando las normas de la
H. P. 7-T para el acabado manual, a fin de obtener una
superficie regular, y tan lisa como sea posible.

B) Conos exteriores (Figs. 3 v 4)

Se seguirdn las mismas normas que para la ejecucién
de los conos interiores, v se utilizara la herramienta de
cilindrar adecuada. Para el control con calibre de anillo,
atenerse a las normas de la H, P. 18- T, parrafo 5, A.

4. Inclinacién del carrito, para grandes conicidades
(Fig. 3)

(Caso en que el angulo para ejecutar, es mayor que
la graduaciéon de la base. EJEMPLO: graduacién de la
base = 45°.)

9?) Quitar el carrito superior de su asiento.

10¢) Limpiar con cuidado su base de apoyo.

112) Con un compas de puntas, v haciendo centro en
el eje de rotacion del carrito, prolongar la circunferencia
que limita la graduacién de la base.

12¢) Disponer el compds con una abertura igual a la
diferencia en grados entre la inclinaciéon que debe efec-
tuarse v la de la base graduada, y haciendo centro en la

extremidad de la graduacién (45°), interceptar la circun-
ferencia con un trazo nitido (Fig. 3).

132) Colocar nuevamente el carrito en su lu_ga.r, vy ha-
ciendo coincidir el cero con la senal trazada, fijarlo con-
venientemente, y continuar el trabajo.

Nora: Cuando se prevé que el mismo cono habra que
hacerlo varias veces, conviene trazar una sefial indeleble,
v marcar, también, los numeros correspondientes a los
grados.

5. Ejecucién de acoplamientos cdnicos (Fig. 4, A)

14°) Ejecutar el cono exterior sobre una pieza deter-
minada (parr. 3, B).

15¥) Sin desplazar la inclinacién del carrito superior,
v empleando herramienta izquierda, ejecutar el cono in-
terior. El giro debe hacerse en sentido horario, y la
conicidad se controlara con la pieza anterior (Fig. 4, A).

Nota: Para que las piezas se acoplen perfectamente,
es necesario que en ambos casos (conos interior y exte-
rior) la punta de la herramienta se mantenga exactamen-
te en el centro de la pieza,

6. Calculo de la cantidad de material que se debe quitar,
en relacion con la parte saliente del calibre de varilla
(Fig. 4, B)

Si se desea conocer el desplazamiento del carro tras-
versal P que debe efectuarse con el carro trasversal; para
que el tapén alcance la posicién adecuada, se mide la
distancia [, (Fig. 4, B), vy se efectua la operacion segun
la siguiente formula:

«
P=1 Xtg —
1 §='2

EijempLo: En un cono de 70°, el calibre de varilla tie-
ne que penetrar aun 5 mm. ¢Cual sera la profundidad
de pasada P?

Solucidn:

"'lli
P=5Xtg ‘2— =5 X 0,700 = 3,500

lo que podra efectuarse en tres pasadas; esto es: 23 ¢
1 +02=35.

7. Advertencias

— Cuando el agujero cdnico (o la pieza cénica exte-
rior) debe ser rectificado, es necesario dejar el sobre-
metal adecuado y suficiente.

— En el caso de conicidades muy notables en piezas
montadas sobre ejes entre puntas (Fig. 3), puede suceder
que el carrito superior toque en la cabeza motriz. En tal
caso, es necesario invertir la inclinacién del carrito, y dar
vuelta a la pieza entre puntas.

— Si la pieza por ejecutar fuese muy larga, conviene
comprobar si la carrera del carrito permite efectuar la
pasada completa. En caso contrario, sera necesario re-
currir a un torno mas grande, o, en su defecto, al apa-
rato copiador.



HOJAS PILOTOS PARA EL TORNEADO

CAPITULOS RELACIONADOS
CON ESTA HOJA

Cap. 1IV: Eleccién de las herramientas.
Cap. VIII: Montaje de las piezas.
Férmulas, para el espesor x

B = e X sen 607

C =e X cos 60%

D= \/ﬂ:

z = (D 4 C)— (R—e).

€

1. Operaciones preliminares de centrado.

BE‘[:

L } )

2. Desbaste de las extremidades, y acabado de la excéntrica.

v T I

a
e ﬂl
0

a’s

3. Acabado de las extremidades, y control entre ejes.

- *Lll
3

4. Posiciones para otros tipos de excéntricas.

Es la operacién por la cual se
obtienen superficies cilindricas
exteriores o interiores con eje pa-
ralelo, pero desplazado con res-
pecto al eje principal.

En esta operacién son fundamen-
tales la exactitud del trazado y la
perfecta elaboracién de los cen-
tros desplazados.

Normas para la posicién de las
piezas, en los siguientes casos:

1. Excéntricas ejecutadas entre
puntos;

2. Excéntricas ejecutadas sobre
platos universales;

3. Excéntricas ejecutadas sobre
platos de cuatro mordazas.

Control de la excentricidad con
blogues calibradores.

Calculos para obtener el espesor
de la pieza que se debe colocar en
el plato de tres mordazas.

BT

MECANICOS Torneado de excéntricns
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1. Finalidad de la operaci6n

Tornear superficies interiores o exteriores con el eje
desplazado, pero paralelo al eje principal.

2. Tipos principales de excéntricas

Ejecutadas entre puntas: De escasa excentricidad
(Figs. 2 y 3) v de gran excentricidad (Fig. 4, B).

Ejecutadas sobre platos, con tres o0 cuatro rflardzzza's:
Excéntricas-exteriores en la extremidad d.e la pieza (Fig.
4, A), v también en el interior de un agujerc (Fig. 4, C).

3. Equipos

PARA EL TRAZADO: Compas, gramil, apoyos en V, mar-
tillo, punto, color, etcétera.

HerraMiENTAS: Para desbastar derecha; para fre_ntear,
de cuchilla; para acabar, larga y robusta (para el tipo de
la Fig. 4, B); para alesar, y para frentear interiores.

ControL: Calibre vigesimal; regla graduada, y bloques
plano - paralelos.

ELEMENTOS AUXILIARES: Espesores de las medidas ade-
cuadas, para plataformas de tres morsetes (Fig. 4, A y C);
dispositivos de placas, con agujeros alesados y de cen-
trado desplazado (para el tipo de la Fig. 4, B).

4. Método de trabajo (entre puntas)

A) Excéntricas de escasa excentricidad (Figs. 1, 2 y 3)
1?) Frentear la pieza a la medida conveniente.

2°) Trazar los centros, y marcar con gran cuidado®la
circunferencia de radio igual a la excentricidad e (Fig. 1).

3¢) Con el gramil, interceptar las circunferencias en
ambas caras y sobre el mismo plano.

42) Marcar los puntos y ejecutar los centros con una
punta de centrar de diametro proporcionado.

52) Colocar la pieza entre puntas, y apoyarla a los
centros del eje principal.

6°) Desbastar los dos pemos. de apoyo (Fig. 2, fases
I y II).

7?) Cambiar la posicién de los centros, y tornear el
perno excéntrico con la herramienta frontal (desbaste v
acabado) (Fig. 2, fases III y IV). En las primeras pasa-
das sobre el perno central, especialmente, la herramienta
se apoya sélo una fraccién de vuelta, por lo que se pue-
den producir vibraciones, que se evitan con oportunos
contrapesos montados sobre la plataforma.

82) Colocar en la posicién central y terminar los per-
nos de apoyo, con pasadas leves, para no deformar la
pieza (Fig. 3, fases V, VI y VII).

9¢) Controlar la exactitud de la excéntrica con bloques
planoc - paralelos de medida d + e.

Nota: Este control es puramente indicativo, y en ca-
so de error, no podra ser corregido. Por lo tanto, es ne-
cesaria gran precision en el trazado y la ejecucién de los
centros.

B) Excéntricas de gran excentricidad (Fig. 4, B)

Nora: La preparacién de las planchas necesarias para
esta clase de excéntricas, debe hacerse con gran cuidado.
Serd precedida por un prolijo trazado de los agujeros
alesados (que haran fuerza sobre los pernos laterales) y
de los centros desplazados, los cuales deberin estar per-
fectamente alineados entre ellos. Por tal motivo, pongase
especial atencién en la exacta equidistancia de los centros
de una de las bases de las placas.

. 10¢) Co[ocar_un espesor en el centro, para evitar po-
sibles deformaciones, originadas por el empuje de las
puntas.

11#) Tornear (desbastar y acabar) los pernos extremos.

12¢) Ajustar las placas sobre los pernos, y asegurarse
de su perfecta alineacion.

13?). Colocar la herramienta especial (larga y robusta)
convenientemente inclinada.

142) Tornear la parte del collar, y frentear (desbaste).

152) Desplazar la herramienta, y tornear la otra parte
del collar (desbastar).

16°) Repetir las operaciones indicadas en los puntos
14? y 15¢, para la terminacién. (Tréatese de retomar la pa-
sada sobre el collar con la mayor exactitud posible, y de
enlazar las extremidades con el radio deseado.)

5. Método de trabajo (sobre plataformas)

A) ' Excéntrica corta en una extremidad (Fig. 4, A)
Primer caso: Sobre mandril autocentrante de tres mor-

dazas

12) Calcular el espesor x, que se colocara bajo un mor-
sete del mandril autocentrante. (Véase el parrafo 6 de
esta Hoja.)

2¢) Bloquear la pieza sobre la plataforma, y cilindrar
con la herramienta para frentear derecha, hasta obtener
el didmetro y la longitud deseados.

Segundo caso: Sobre plataforma de cuatro mordazas in-
dependientes

3¢) Fijar las mordazas que deberdn ser desplazadas,
v marcarlas con tiza.

42) Accionar dichos morsetes hasta obtener el despla-
zamiento correspondiente a la excentricidad e.

5¢) Bloquear la pieza, controlar el descentrado con el
comparador, v asegurarse de que no falte alineacién en
la direccion del otro juego de mordazas.

B) Alesado de agujeros con ejes desplazados (Fig. 4, C)

Primer caso: Sobre mandril autocentrante de tres mor-
dazas

62) Bloquear la pieza, y centrarla exteriormente con el
comparador.

7¢?) Labrar el agujero central (agujerear y alesar), con-
céntrico con el exterior.

82) Calcular el espesor x, y colocarlo como se indica
en el punto 1° del parrafo 5, A.

92) Con la herramienta adecuada, efectuar el alesado
excéntrico, de la profundidad y el didmetro deseados, ¥
controlar con el calibre de varilla P- NP.

Segundo caso: Sobre plataforma de cuatro mordazas in-
dependientes

10?) Controlando con el calibre de varilla, ejecutar v
alesar el agujero central concéntrico.

11¢) Colocar en dicho agujero un perno rectificado,
levemente apretado.

12¢) Sujetar al portaherramientas un tope de cara
plana.

13¢) Aflojar un morsete y cerrar el opuesto hasta que
éntre el perno central, y el tope pase el espesor calibrado
de la medida x.

14¢) Operar como se indica en el punto 9¢ del pa-
rrafo 5, B.

6. Calculo del espesor que debe colocarse sobre el plato
de tres mordazas

Por las letras indicadas en la figura, tenemos:
B = eX sen 60°:
C=¢e X cos 60°;
D=V R — B,
z=(D+0C)— (R—e).
Ejemrro: ¢Cudl debe ser el espesor para aplicar bajo
una de las tres mordazas del autocentrante, a fin de ob-

tener una excentricidad e de 2,5 mm en una pieza de 40
mm de didmetro?

Solucion:
B =25 X 0,866 = 2,165;
C =25 %050 =125;

D =V 200 — 2165 =V 395336 = 19,88:
r = (19,88 + 1,25) — (20 — 2.5) ='3,63.




HOJAS PILOTOS PARA EL TORNEADO

CAPITULO Y HOJA PILOTO

Ty

RELACIONADOS CON ESTA HOJA

Cap. IV: Eleccién y afilado de las he-
rramientas.

H. P. 37-T: Acabado de las superficies.
Formula (para afilar rodillos)
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1. Desbaste y acabado con herramientas varias.

o

Es la operacién por la cual se ob-
tienen sélidos en rotacién con ge-
neratrices de forma muy variada,
por medio de herramientas perfi-
ladas convenientemente.

Perfiles parciales, con varias he-
rramientas simples.

Perfiles completos, con una sola
herramienta perfilada.

Herramientas de perfil constante.

Normas para su preparacién y afi-
lado.

Advertencias especiales para la co-

7\

&

4. Perfilado con herramienta de perfil constante, circular.

locacion de las herramientas de
rodillo.

Modificacién del perfil, debido al
angulo de desprendimiento supe-
rior.

E T
MECANICOS

Torneado de perfiles con herramientas de forma

22 1




1. Finalidad de la operacién

Obtener perfiles variados en sdlidos en revolucion,
por medio de herramientas de forma, cuyo cortante re-
produce exactamente el perfil deseado.

Nora: Se recurre a las herramientas de'forma, es-
pecialmente, cuando, se debe tornear una cantidad mas o
menos grande de piezas iguales.

2. Equipos

HerraMmienTAs: De cilindrar, comin (para desbastar a
una medida determinada); de forma parcial (Fig. 1, A);
-de forma completa, plana (Fig. 2); de forma, en barra
prismadtica (Fig. 3); de forma, en rodillo circular (Fig. 4).

Nota: Un perfil determinado se puede obtener con
mayor numero de herramientas, cada una de las cuales
ejecuta una parte del perfil (Fig. 1), y también con una
sola herramienta que ejecuta la forma completa (Figs. 2,
3y4).

ContrOL: Calibre vigesimal; calibre fijo de forma (pa-
ra controlar la forma de las herramientas).

ELEMENTOS AUXILIARES : Portaherramientas de forma es-
pecial (Figs. 3 y 4).

3. Meétodo de trabajo

A) Con hermmiemas_ de forma parcial (Fig. 1)

Nota: Se recurre a este método, cuando el perfil es
complicado, o demasiado amplic en relacion con la ro-
bustez del tormo, para ser ejecutado de una vez,

12) Fijar la pieza o la barra sobre el mandril autocen-
trante.

2¢) Aferrar las herramientas de desbastar en los res-
pectivos portaherramientas, y colocar éstos en la posicion
debida.

3v) Adaptar el nimero de revoluciones del torno para
el desbaste.

4¢) Cilindrar la pieza en el didmetro maximo, y apro-
ximar la forma con una herramienta de desbastar (Fig.
1, A).

5°) Reducir las vucitas, y colocar la primera herra-
mienta de forma parcia!

62) Efectuar ¢l avan.c con el carro trasversal, y con-
trolar los didmetros cot ¢l calibre vigesimal.

7¢) Fijar en cero el t2mbor, al final de la carrera.

8) Sustituir progresivamente las diversas herramien-
las; operar como se indivs en <l punto 6° de esta Hoja,
¥ sin mover mids la posicion del tambor, tomar nota de

las respectivas graduaciones, al final de la carrera de
cada herramicnta.

9¢) Retocar con lima y icla de esmeril las posibles
imperfecciones en ¢l enlace de los varios perfiles.

Nora: La posicion longitudinal del carro se realiza
con espesores calibrados y convenientemente numerados,
los cuales, interpuestos entre ¢l tope fijo v el carro lon-
gitudinal, permiten a las diversas herramientas colocarse
siempre en la misma posicién.

B) Con herramientas de forina completa (Figs. 2, 3 y 4)

Nora: En las herramientas perfiladas, la viruta tiene
dificultad en escurrirse sobre la cara del cortante. En
tal caso, se afila con un #dngulo de desprendimiento su-
perior, lo que impide, ademas, la flexién de la herramien-
ta, y evita que ¢sta se clave en el metal. En este caso,
para prevenir el cambio de forma, se modifica levemente
el perfil de las herramientas. (Véanse las Advertencias de
esta Hoja.)

10*) Emplazar correctamente la herramienta, en altu-
ra y encuadrado. (Para las de rodillo circular, véanse las
Advertencias.)

117) Bloguear el carro longitudinal.

12¢) Disponer los topes convenientes, para que la pie-
za se encuentre siempre en la misma posicion respecto de
la herramienta.

132) Adoptar una velocidad relativamente baja, con
abundante refrigeracion.

14¢) Avanzar trasversalmente la herramienta, hasta la
medida deseada.

15¢) Controlar los diametros y la forma (encuadrado)
del perfil, y fijar en cero el tambor del carro trasversal.

16¥) Efectuar unas vueltas sin avance, para alisar la
superficie.

4. Advertencias

— Para que la herramienta trabaje con el debido an-
gulo de desprendimiento inferior (Fig. 4), el plano de es-
currimiento de la viruta de la herramienta circular debe
estar mas bajo que el centro del rodillo, en un espacio
calculado segun la siguiente formula:

R
10
— EI perfil de estas herramientas, que no trabajan

en el centro, y también el de la barrita de la Fig. 3, deben
ser modificados.

h =

— Para una herramienta de perfil angular, llamando:

A = angulo real de afilado;
B = angulo que debe producir la herramienta;
a = angulo de desprendimiento inferior;

se puede obtener el dngulo A con la siguiente férmula:

(4

o =

A
Ly =

2 (0E @

Esempro: Una herramienta circular para roscar torni-
llos de pasos métricos (B = 60°) de un didmetro de 50 mm,
cvon qué angulo debera ser torneada, para que tenga luego
un angulo de desprendimiento inferior a 10°?

Svlucion:  El centro del rodillo estara mas alto que
el plano de trabajo, segin la distancia que se expresa in-
mediatamente; 9%

I ="- =25 mm.

El dngulo de torneado del rodillo sera el siguiente:

hU‘l
1
e TS .
e 2 Ly 30 _ 0,5773 — 0.587
2 oS o cos 10° 0,9848 e

que corresponde al angulo de 30° 25,

A=230r25x 2= 6050,

en vez de los 60° que deberia tener, si el cortante estu-
viera en el centro de la pieza.

— El afilado de estas herramientas se efectiia siem-
pre sobre la cara plana. Ademds, se pondra especial cui-
dado en que el plano de escurrimiento de la viruta forme
un angulo de 80-84° con la tangente de la circunferencia
del rodillo en la punta cortante de la herramienta.

-~ Para aumentar la rigidez de la herramienta y evitar
Ias_ vibraciones, conviene bloquear el carro superior, y
registrar exactamente el carro trasversal (sin juego).

— EI husillo debe estar, también ¢él, exactamente re-
gistrado,



HOJAS PILOTOS PARA EL TORNEADO

CAPITULOS Y HOJA PILOTO
RELACIONADOS CON ESTA HOJA

Cap. IV: Eleccion de las herramien-
tas.

Cap. VI: Velocidad de corte.

Cap. X: Mediciones v controles.

H. P. 37-T: Acabado de las superficies.

;

e -

e

1. Desbhaste segiin forma geométrica.

%
15;{
J

Es la operacién con la cual, traba-
jando sobre piezas en rotacidn, se
obtienen perfiles largos y de for-
mas muy variadas, que dificil-
mente se podrian ejecutar con he-
rramientas de forma.

Estos perfiles se ejecutan con he-
rramienta de punta redonda, ac-
cionada con las manos, que ope-
ran al mismo tiempo sobre ambos
carritos: el trasversal y el supe-
rior.

Cémo se ejecuta el desbaste.

&)
4 Cémo se ejecuta el acabado.
7
/
q Calibres fijos de forma adecuada,
Balpacor para control del perfil.
J Empleo del aparato copiador me-
) canico. :
4. Torneado con equipo copia;c‘;‘macénicu.
E L Torneado de perfiles sin herramientas de forma + 2371
MECANICOS pe - s @ - T




1. Finalidad de la operacién

Obtener perfiles de forma con herramienta apropiada
de punta redonda, mediante el movimiento combinado a
mano del carro superior y del trasversal, y también con
aparato copiador.

2. Egquipos

HerraMIENTAS: Desbastadora derecha, acabadora dere-
cha y rasqueta especial para torno (plana).

ConTroL: Calibre vigesimal; calibre fijo, con pestatias
v planos de referencia, que deben apoyar sobre las partes
rectilineas de :Fedidas establecidas.

ELEMENTOS AUXILIARES: Apoyo para la rasqueta, tela
de esmeril, limas, trapos, etcétera.
Accesorios ESPECTALES: Copiador mecanico.

3. Método de trabajo

A) Sin aparato copiador

Nota: La precisién alcanzada en igualdad de tiempo
dependera de la habilidad manual del operario, y de
las dotes personales de coordinacion ojo-mano y de am-
bas manos.

1v) Fijar la pieza en el torno, con el montaje mas
conveniente.

2¢) Colocar la herramienta de desbastar derecha.

3v) Seleccionar la velocidad del torno para el desbasie.

4¢) Tornear la pieza en el diametro maximo, desbastar
aproximadamente las partes rebajadas (Fig. 1), v termi-
nar los diametros cilindricos.

5¢) Sustituir la herramienta por la de acabar de pun-
ta curvada.

6v) Iniciar la forma accionando simultineamente am-
bos carros, y con la mayvor regularidad posible (Fig. 2).

7¢) Controlar los diimetros maximo v minimo con el
calibre vigesimal, v el perfil, con el calibre fijo de forma.

Nora: Si el calibre fijo tiene una pestana, basta con-
trolar un solo diametro (Fig. 2); si tiene dos, el control
de los diametros del perfil de forma no es necesario.

8¢) Alternar el lorneado con el control, hasta alcanzar
con la herramienta una terminacion adecuada.

9¢) Colocar un soporte sobre el portaherramientas, vy
terminar la superficic con la rasqueta especial o plana
(Fig. 3).

107) Verificar con la plantilla, v retocar hasta obtener
la exactitud de la forma, y una superficie lisa.

Noras. — El filo cortante de la rasqueta debe correr
lateralmente, para producir una superficie lisa. A tal fin,
conviene lubricar con grasa las zonas de contacto de la
plana con el apoyo.

— Un mejor acabado se puede obtener con una lima
adecuada (forma y corte) para torno, y con tela de es-
meril (H. P. 37-T).

B) Con aparato copiador mecdnico (Fig. 4)

Nota: Este método se aplica cuando la cantidad de
piezas lo justifica, v tiene la ventaja de una mayor pre-
cisién, de la intercambiabilidad de las piezas, y clt_z la
posibilidad de utilizar el avance automdtico longitudinal.

11¢) Orientar el carro superior en el sentido trasversal,
para poder regular la profundidad de pasada de la herra--
mienta (Fig. 4).

12¢) Colocar sobre la torrecilla la herramienta de ter-
minacion de punta redonda,

13?) Desvincular de la tuerca respectiva el tornillo de
comando del carro trasversal, y aplicar el palpador al
carro, con un contrapeso adecuado.

14v) Sobre una escuadra a proposito, colocar la plan-
tilla de la forma en concordancia con la herramienta.

15¢) Avanzando la herramienta con el carro superior,
rozar el cortante con la parte mas baja de la plantilla, v
proporcionar la profundidad de pasada conveniente.

16¥) Conectar el avance automatico, y desconectarlo al
fin de la carrera.

17¢) Con el volante del carro longitudinal, llevar a
mano la herramienta al principio de la carrera, y repetir
¢sta maniobra hasta la completa formacién de la pieza.

Nota: Es necesario tener en cuenta la posicion del
tambor al final de la primera pieza, para evitar la me-
dicion en las piezas sucesivas.

4. Advertencias

— Para el acabado con rasqueta especial, o plana, es
necesario que el apoyo tenga aproximadamente la forma
de la pieza, a fin de poder aproximarla al miaximo en toda
la longitud de ésta, v evitar, asi, posibles accidentes.

— Usando lima y tela de esmeril, conviene proteger
siempre la bancada del torno con un retazo de trapo.

— Cuando se usa el copiador mecanico, es necesario
colocar las piezas siempre en la misma posicion,

— Los tornos modernos permiten colocar las planti-
llas (y aun las guias para torneado conico) sin anular la
tuerca del tornillo del carro trasversal. En este caso, el
carro superior mantiene su posicion normal.

— Para la aplicacién del aparato copiador oleodinami-
co en el torno, véase la H. P, 39-T.
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