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CUAD.

LAM. H

| BANCO DE AJUSTE ved
TIPO RACIONAL OE MODERNG BANCO DE AJUSTE
(5105 0 dlisejias. ‘ »~ red
oel trabale T :

- este’ oe acverdo con

Q8Os eri e/ misrno [

) !

i
I
{

—~—

)
% \/ J
[70/53S paralelas — _cafones

£ banco ok sjuste, solidsmente construid con meders o hie-
rro, debe ser resistente para evitar (3s vibracjones que se Lrool-
cen aurante el (rabajo. ¥a coloceat en (ines parselels & (as

oeriurss _
_opersrio

VENnLINds o 3
or Qonoe erntre /a
wz. Sobre el banco
se /nstalen conve -
nenternente (8s mor-
$8s 8 une altura que

5 o/ gpersrio,co-
mo se narce en (6
frqurs, y facilite, vne
comoaa posicion.

Cadls opersrio tene
@ Sy aisposicion uro
0 mSs cglones vbi-

banco, para que en
ellos Quaroe (8s he-
rrementas oe vso
orainario 3/ termine
o sy turnro o labor.

. B //
mocdb ok verficar lo

\

allyro e 5 morsa

alture normasl de /o rmorse
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TRABAJOS CON LIMA

_ ICUAD.
[ne 4

OPERACION DE LIMAR

Dispuesla adecuadamente (a morss, enire cuyas quijadas o mor
aGza se asequrars 13 pieza, el operario podrs trabajar sirvien-

dose o limas de corte y forma elegidbs ‘sequn el trabajo & ferea//L

zar. La posicion mas correcla para el trobsjo es lo Siguiente :

| /’v :; T —
LY N ;
) /
; j \ /
’ )]
| /

poSicion ok trabsp |

el cuerpo a 45° aproximadsmente con respecto 3 le morsa ;
el pie 1zqurerdo hacie deldnte para perimitir 13 Hexion de 18
pLlerna durente (@ /ebor; el pie Oerecio hacle 8/78s, oe mane-
13 que puedds osciter toao el cuerpo Sobre fa prerna derechs.
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| PUESTO DETRABAO | %
PUESTO OF TRABAJSO , B/EN ORDENADO
inskrumentos orolng- s '
s _ole medlida J ‘
e control :

_gromil T _limas de uso D

_mérmol ok suste _morss parskle  cepillo pars limas fimas'

la melodles dlispostcion ol los vties sobre el banco es indice

glb escrupulosiaad y oe orolen. Convene fener sobre el banco 18-

@ mas que [as herrarmientas de uso corriente pors el 0esafro-
o oel trabaw.Nunca deben ponerse de wcsa{zu(ermodo sobre
el plano o/ banco, sino Bcomooeaas en olspositivos que feren el

" dbble objeto oe evitar desqastes oe /s herrannnentas y conservar

18 syperjicre okl banco. Idinbien los cajones debern tenerse brern
0roenaols-  1hodp de orobrar los dliles_en e/cajon

E \
\l

| L
fpo ck oo correchanber | imss
olora corredlze pers (s instrumentos ~ Tt

7% i 1 1 p/ﬂCP/ -
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e MORSAS DIVERSAS

CUAD.
N4

AS MOLSAS
ye T

6

N ((
morsa parslels,comin j morsa_de cierre rspido

| _morsas de banco

i

Para fener las piezas suelas firme -
mente, se ybilizén (3s morsas,consti-
{UiOBS esencialmente poraos Quiaaas
meldlicas, que se abren ycrerran, y
aprietan la pieza que hay que trabs.
Jor. £stas qu[//adas tiener d superfr-
Cle convementerrente enaurecids ,o tm
bren se forman con piezas reports-
gas o ustadss, o fin de que hagan
buvena presion y manfengén biern fir:
me o preza.
Ls morsa tipica del ajustacbr es (5 de
JULE08S pBraklas. Pare poder traba-
- JOr IZ8S 0 redl/crads aimensiones,
?ae &7 (8 /morsd nNorrmal No puedkn
€r 8prelddss y que (8rnopoco es
osible fener(3s eh /6 mano ,se usan
Vorios 4pos ol morserfss.Pors tibos,
Se emplearn (3s /(3maaas morsas
e CO0S ; 10808 Pord 8Sequrar
fuertemente piezas " recondss. -

Bs morsetss

morselp

Con (71390
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s FIJACION DE LAS PIEZAS .
COMY I/A/Y/Z[/MAJT/Y LA MORSA LAS PIEZAS QUE SE TRABAJAN

/

modo correcto /_modo incorrecto

(&9 morsa se apriefd con /s maenos _no emplesrel martifo

L8 fjacion ok los p1ezas en le rmorsa okbe hocerse correc-
lormente , con (8 S0le ayudd oe lss maenos y nunce golpean-
ao con e marliffo & manga. [ pieza va gorelaos en el centro

. oe (6 ez, ok mo-
rD/@Z@ cerrado enls - [95a op qfe???g Sobresalga
morsa correctomente. o0& un 1800 dk las man-
| ‘ olbus, lo cudl no ofre-
ceria (& garantia o so-
NS~ lidez necesaria para

trabajarcorn tods se-
quriddd. Cuenao se
b8 Qoersr ern /oS ex-
iremos ok (3s plezas,
conviene buscar e/ mo-
, | ao oe /mpedir S vi-
e ' posicidn errones  Yraciones que eyiden-

morsa /b preza sobressk de unldb i?egm&ejfg np%‘gf/qgﬁ y

como es debi- _pjezs en posicion 8 pieza demesiads
00; hay que spre- pcvrrecfa & _ alta,vibra
tar (g plezs 1o - A
mss bajo posible Ll

entre las manal-
bu/as de fp morsa.
Soto en el caso
e que /5 17131 | -

lezd y forma

ge (35 plezas mo  \\

C/g/) ,Z?rm/fan, es % 5 SN 2,

&ble recurrir Or JTI07'SS 0

a fijacrones dis- 7o _ = | errone
intas de (8s aconsegjadss. Para hscer chaflanes o bise-
les, se usan las “rmorsetss de rmano” dk -bocs nchnads.




INSTITUTO JUAN XXIII
Procedimientos Técnicos 3° Ao

| CARACTERISTICAS DE LAS LiMAS [

~_PARTES DE (A LIMA
_ Lmpunadurs Lime proplemente dicha

N
C_ T —=—"", -

mango / cuerpo - punts

Constitvye la lime una barrite ok scero,en la gue se han hecho
tallas convententes, que, enaurecioss, formalh una serie de es-
caloelos o herrarmientss pora la expulsion de pequelias virias
oe /3 preza que se trabgjs. Estes pequenas tollss se han

cdimo se distinguer s limas

/

a2 corfe Q/E/W{}'O/Ufaé -
crvze0h. 02 ro5p8

hecho con seperaciones y profundidedes diverses, olspes-
as gb/jevarnenre con relacon el ere de 5 1ma, 5/ Uso & que
ests oestinacls 18 herramiend y & 16 ndturaleze ok /5s su-
perfices que se qurera oblener. Las toftes o picadb puedkr

como robajan ks limses
virvts dhenteoe o hma  Virvts
P

4 . BV , . -
comperocion entre los dientes ole /b fime yumsherramients de
o, . Umedbrs.
serob /po Olverso - obrachas,Cruzadss, ok espinas o pescado
yokoenies rafos(raspas). (8s limas de talle derecha sirven para
melsles blendos , s de {ahe cryzads Son (s Que miss se usen; 15s
OB COrte 16rmacld esping de pescoad Son hinas oeforma ffedbrnies,o-

V20Bs,ele ), (05 155005 Sirven pard 1reba/os en miadkra.
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LAM.

LIMAS COMUNES I

limas oe desbastar

Lirna de pequetz *

Hernos ensenisdo en ofras (Bminas como s bmas se clasificn
sequn 3 finura de los,oentes § su formma. Las imas de paquete
Soin las ole dlenfes mas gryescs ;se /s larma asi porgle se van-
oler enpaqueles oedos oéres, Son Useoas en operaciones de veshaste

limas_de aplonar

| Rowctne]

lima plona fina

o pars sacar abundbnltes (imadkrsas. £violenternente,0dbda

(@ naturaleza de (35 superficres obleniods meodlante lirmas oe
Olesbastar, para oblener pldnos mas lisos y perfectos se k-
be recurrir & irmas con orenfes /menos Qryesos,cornolas

brnas Frisnguieres

|

4, . .
 4ma Frisnquir; extrafing

planas -bostaross y finas. Siempre que se fengs que n;ejo-

rér aun mas 13s superficies, pueoern emplesrse himas ok

ign‘e fino y extrefino, cormo por e/emple /8s trisnquidres.
stas fienen canfos o anguios wios, porque son Usadss

lima rmedia- caha

frecuentemente pare frabajar superficies ipfernss que
JOrImon anquios . Fra frobajer superficies concarss, Se usan
1838 a3 medid-Cane corn Cores oiverses.
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&1 LIMAS ESPECIALES e

OTROS 7/P0S DIVERSOS DE LIMAS

@ ICTCO,,OOOOOOOOOOOOO),Orr;

4 Lima cuachragh, ok punts

oD

WW

N N
T T R NN, =

V

Para poder trabsjar, cormodamente superficies de perfites espe-

ciales , se han rkado hmas llamadas de forma*, con seccromes

otversss. £sto con el objefo ok alsporer, pard codb frabsp,
/6 herrarmnents mas agecyada. lodds 185 /imes con Seccionés

RASPAS

St eg900q%m0.
<4 219 %0 dg3dGala
< 2 2dg4583 050!
3 Sqda8<d43s
)

2 <

Lima de cuchill®

BEERD 3535541
95 <.

33824 243<g

89 0as 4995989599 3a343s

3 ;‘cgc:’,gj gsgdgc gﬂﬁddﬂ%c 293a325a3;
aﬂﬂqgggo agd ;¢=4: 4 5032

s
Sog
Ja243,

LYY s
AQA‘

a,
3930 dosvael
<

VRSN

Siiagaeinu i OB AL o

raspa media-cons |
especisles se encuentran enel comercio con corlesy famanos oliversos,
02 Mmool 1armben que en esfe sector se puede pasar oel desbaste
a/éou//menfo empleandl hmas de disfinlo corte. [ 3s réspas son apfks
para trabajar mareriaes blsnoes,como 16 mackrs, el 8sts erc.
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USO RACIONAL DE LAS LIMAS ﬁ”ﬁf

COMO SE EFMPUNAN _LAS LIMAS

m3n0 mano derecha

1zquierds o _
I - -

e

-
AT R OO TR RS ANR R HAR I E M RFEEAEERILI VLAV ASH AN

A\ limas grvesas

mano mano_derechs
/'_zqwéfoé L
\ —a

t Lmads finas
mano rmano derecha
ngem’a -
B
T

\ bmas triangubsres

la lime se empuria con (o mano derechs de modo que
el oledb pulgar quedk erferiaia sobre el mango, y este sea afe-
rreal por debajo con los ofros dedbs. Se guks con (& mano /2 -
quierds posaals sobre la punta. Para limas de corte grueso, 6
mano izquierds se apays con e paima sobre (s pints, para §-
mas o Corfe fino,en cambio, (3 punis se tiene con jos deobs.
Lora limas se hace correr 3 lirma Con movirmiento slternacgpre.
510n800 Ouranfe elavarnce oel rabap y Syjersnobie ligersmente

odurarite el reformno
Como deben ser usadss las limas

movirmienios erronecs 0. B Ima o yimients dela ima en

»,\/ i /\ / dreccindesu e, /<

limaa con Lima

i nclinacion 5
| & \ p

moob _equivocach - 200b erach :

(:W

11

(i e pOSICION Srorma DOSICion correchs de (o #ma.
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LAM.
10

TRABAJO DE SUPERFICIES PLANAS el

MORO_CORRECIO DE LiMAR SUPERFICIES PLANAS

P direccidnoelcat £ movimiento ok s lime di-
ob /5 ima  ronte el frabajo ok suyper-
fices planas’ se proolsrce
en olrecciohn nclinaos res-
70 8/ gfe ok (5 preza, i-
mando en sentioes ofver
$0s, ok 1m3h1erd que 10S
trozos olg/ados ‘en una
85909 se crucen con
los g /o sucesivo. fste
metoob okbers aoopksr-
se af frabafor con cual-
qurer tipo de 1rma, por-
ve, SOl St queodsrsn
vioente los errores
| , , . en la syperfice quese
qurere aplonar y se obtenord. el mayimo rendimiento. Cyandb
én casos especiaks no sea posibfe imprimir & 18 lima (os
movirmerntos iaJcaabs, se podrd Nimar oe olro rmodb (1rés -

modb tcorrecto de limar

)
/ranspe_/_ggl \ Usdrse
longitydnal |, punca asi

b

$
et

oS

SR
R s

- \bimaok inclnach & 45°

lcon #rezos cruzecbs

bajos ok syperficres estrechas, perforaciones, huecos,efc.).
A /rab?ar aquieros o canales, i ma se pleot ermpuitar
con ambas manos, gperanob wrn solo 16 punta ok fa lima.

empleo okles limas frianquibres pars syperficies estrechas

0ez8 y preze
BT

12
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- recliicaab

) — — ) —
‘W'|  RECTIFICACION ENEL MARMOL |
| __Paro g control o “rnsrmolde csy&sfe‘
ploto | et obob velis

4

marnya

ploto_er posicicn normal [__TRrviaso armaolra

Vi ejores y rmayores exactitvoes de efecucion en el frabao de syper:
ficles plonas se obiienen vsand el plalo de control. Para quiar -
cha operscion, se extiendle sobre 'l imsrmol une ligers capa db
minid Y epcind ot esta se astentd 6 park que s esés apla-
nenab. s’ apareceran Wciobs los punftos méed a/fos, y opscos los
puntos mas bajos.. £l desnivel sé corrige con /a accidn de /5
hma (muy #ina ), rebayenob los puntos alfos haste que /a su-
perfrcie graduslinente queok plens.

rectificacion ok una superiicie p/ona

‘ : - o
VA peze ¥ 7

| [ h
S - T ez

R

. ounfos para 4 ar

Supericie onol/aob;el mimip
- Se adlhiere enlss partes con-
CEVAS .

W]

e
=

moyirniento i ol el i
8_lrmprimir Superficie plana el minio

/ . ; p
alopeza .~ polvo ol o no seadhere mds

13
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LAM,
12

TRAZADO o

CuAD |

Coma se efectis

lrezao con gramil

e/ trazacb.
E ‘

b

olros casos de lrozedn __

L gremil
&

prezd an
loy quetrszar (37

£l trozaoh o las prezas
Que dkeben ser trabajadas,
Se /Zce cgln é/; /ﬂ'n de com-
robar S/ ol ellas serd po-
,g/‘b/e oblener; Tredenio.
Peraciones sucesivas,oe-
lerminadas prezas conci-
olas con dimensrones yfor
mas ndicadas en los di-
buyos. £l trezado espor o
tanto, (& operacionjunda-
mental que encabeza to-

- das las fases oe /o /6bor
Yy olebe ser practicacs con
Cuidsob. Jespuds del trazs-
oo es necess-

/ purlead de
;/;706%7597;5 uné preza Hozada.
partes traza- ')
d3s. -

| | v
| é?azaa(o Con unzdn db marcr
" e(_compas py |
‘ martife
A eswsdrag .
St 0/7727/‘ ero
<\ peza
{ \]" Cfazao/o errado justo

con /3 Ul I Zzum‘eao’a ¥
_oe trazar

14
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LAM.

13

CONTROL DE CARAS PLANAS Wl

VERIFICACION DF PLANGS MEDIANTE U ESCUADRA OF 90°

escuaora , 2z I 4

~

07777 V7777
Convexo Concavo

errores _verificables

20 T /
N lz T
\ preza L COOJC/Oﬂ dQ/ /0/6/70
’ posiciones dels
\ - escuadhe sobre e
Bpezy. | b el
\ mooh oe efectyer P S
/-TQ/ el contrel B s ey /0/??23

Mucho se emplea lo escuacks de 90°d recta pare cornprober
el aplanarmjento ole una superficie trabejads. La comprobacion se
efectus oisporiendo kb escuadrs cor el 1do/més /lergo oe /@ ms:
ma sobre 1o preze en trabajo, en ofverses, pos/ciones,como
lo muestrs 1o //g;/ra. Colocanob el conyunto contia (8 vz y
rrrando por oebey:

taclo perfecto entre /o base ok /6 escvacks y/lo cars ok i

Verifrcacion ol superficres parsfelas mediante /s compases correspondentes

’

-

¥
correc’s

e ——eeey

o Posicion el cormpas
respecto 5/6 pieza

1 K /Q_/.%Z_a/j

erronesa

_ P
mook def tratdnobse ol aguperos o hue-
efectuer el control cos se usa el compis dentersor

preze. Para cormprobar el perfecto psralelismo entre dos plonos
trabaados a /ima, se hace uso del Cornpds de espesor. fenicndblo
en /6, palma ot fomano, se le hard oslizar con lospros abiertos en for
ma’de que toguen ligeramente ambas superfic@s por los cuairo
extromos de /o preza, i Habre que observar Cudedbssmente e

Sl clo o5 RaSInloR@s RREUGRILA LRSISIRRCIA 2 DRSH -

0 o 18 escuaors, se veg///cara S ex/ste com

15
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LAM.

w|  CONTROL DE CARAS DIVERSAS |2
VERIFICACION DE PLANGS PARALELOS CON EL GRAMIL

‘como se efects , Sobre i/,o/a/o
b auste es po-
g_/_cgg_r’r__o_{ I e S/b/é'j, COn 3 yz@’a

, ae! gramil, verifr-
bt carel paralelismo
/””4’{ entre 505 superf.
cles planas y po-
ner de maniflesto
los errores. Fsla
 Verificacion se
reslza gracias a (a per-
cg,oc/on olel sonido of-
rente que /3 puntd
| Coacly ol v o
/eza ‘ CU esta en con-
/Q“'——*\.\? | - g_f_éﬂ/_/ tacto con una de las
superficies, y /a ofya descan-
58 sobre el plato. Con este Sis-
e Se puedk fegar d/re-
qistro oke'diferencias oe hasta
el cenfesimo oe mitimetro.

pasicion del gramil

con respecto a/8 preza Yeriticacion dk perpendicularidbd
Sobre el pleto o cortrol
pleza  escuadrs | |
//_/z ' ez
1 4 ~
L‘\
\ ‘\\ i
RN ) o« 4 exacto

e

B /// /Uz éj Z
| e ,,j ]
] (
> casorol ™

R e o a
e A Gt s i/d

| T e 7
como se obliene el control, VQf//?CdC/O/i\

‘ 4_exacto
Pora controloren el plafo la perpendicu-

Briodd entre obos caras (rabajadss,se l”‘-z— ‘ @—Z—/
emplears fa escuadre de 90° Aproximan- |- — -
b e/ 8iyulo externo oe €sta a /o s%oer.

ficre que se examing y rmirando aconfra- | L Il
vz, Se poardn gpreciar los eventua- VT
les errores.- errdneo®

—_—

A /3
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CUAD.

"="| CORTE CON CINCEL Y CORTA-FIERRO [

19

OPERICION DE DESBASTAR

v ————mﬂl’//p herramenta f?@%’o C‘fgﬁgﬁg’;ﬂ

‘ ‘ . erro Se .

S~ pardesbaster - ene Sesecune

/ST . . U preza crerts can-

4 biobo de materislque

por Su ynportancia,

oe (rabesarcon o I
ma, fatigerid rmucho
- ?oéfaf/oyexfg/'né
oemasiado tierripo.
8/ operacion, salo
e/ caso en que hubie-
13 que quilar refje-
ves'ge prezas oe
Junolcion, srempre
Ve preceoitla ol
trabajo ael cin-
cel, consistente
e giecutar so-
bre (a porcion

: e obd sacar-
. norsa  ZFIo0.S0%

posicion ok trabajo oe surcos Pars-
| . ,' lelos & fin deposibiltar
(& sigurente accion oel corla- frerro. £/ corts-fierro yel

cince! se empuriarn conld mano jzquierds g $e 8p0Yyar; Corfor-
me al angulo geucon‘e Sobre /8 perfe ggrue hay que g‘acar.l Cong/

v/ 0.
g}?gm%%g?oﬁe/ 2 Mook ok brabajor con bs herrarmierntas
to o/ fito, S&dlsrah  para oesbastar 7
frertes gojoes suce- | . -
: bR wuts

sivas, corb regu/a- Virud

r/dad.

N
1

éoré: #erro comiurn cincel

S \\\3 .
cincel | \_70_/'9_22 > »
_glecucion ok un bisel . desbaste concincel desbaste can cork-

como Se efeculd el corte ob ung cavidad _Frerro.
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-y TRABAJO DE CARAS CLRVAS |y

MADO DE SUPERFICIES CONVEXAS
niezé £/ mejor modo
' o trabajar syper-
freles convexas
es e/ lfevar la lima
Inchneod con res-
jecio a 18 preza,
movienobld se-
?u’n el sentidode
as generairices
oe'la syperficie
\ que se'trabsjo.
/ L3 preza oes-
pbsicion ok b lima sobre diches superfices | be$tada cones-

Mook ol hebajar syperficies converss estrechas

te sisterna, po- X

oreé terminarse
con lmas qra-,
Qudlmente mas
/nas, oemarne-
re que los ra-
20s oeradps
searn en el sen-
tiolo de /as ge-

nerairices o o,
en sentioo | fase gk obsbaste fase de ferminacion

Ry endiculer 8 6s mismas, segin (a forma ok la preza y
as’ ojversas golicaciones.

LIMADO DE SUPERFICIES CONCIVAS
peza g ¥ U7
4 cana

G, A
N
b

lima ﬂ (ea/?neﬁ fdﬂ;’bda)
e bpid
a/D/QZ

: limas que se
“Posicion de f6 hime con respect 54 puedern emplesr

Las superficies concavas se rabapn, Con limes redbndas o me-
dia-cana, de curvatura menor.que (8 de 18 parfe 8 limarse. Juran-
le el {ropsso (3 lima oeberd dccronar Srermpre Inchinads con res-

fo al tfazo, 3 fin de consequirse un efecto andlogo a/ que
se obtrene cori el limado cruzado de superficies plonas.

18
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W\ CONTROL DE ANGULOS  |™

| HERIFICACION DE_BLANGS YORMULES Cop 14 LSCUNDRY FiH OF 0°

coimo se efectvs |

a~ el control ‘
pleza ﬁ |
modo e on

- apoyarle.
escuadraen *

N | b preza “
" escuadra Fora conlrolar |
= W anqulos (dedhos)
formadbos por dos Sz@egf/‘ /e3, Se ermplea
/6 escuadrs alsponkerndola cof s cara
, — wlerna per e/ |

eswats  fectamente
aolheriod a uné ok las sypery-
Cres y hacre1oo apoyar /e olra
cara Sobre /6 p7ra syperficie.- S
el c?ﬁ/ac{o ok /35 C3ras’ internas
ole /o escyadra con /a preza es
ec’o qurere cecr queel an-
QulO es exacto. Je fo contrario,
Se proceockrs é retocar conve-
rrenfemenfe. Para verifrcar a7 -
QuUIoS, Sesn cudles sean, seha-
ce uso oe/gondmetro,que fun-
CI01713 COIMO UNd 3/53 @sCUS0rS.~

bieza " ¢
| ety o 14 Escuom qonicineo | pieza
Fll of 129° .

goniometro

o a
- pleze

oJ©)

/ '}}/////.
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"ol COMPARADORES Y GONIGMETROS |2

EL_COMPARADOR

y oS comparsdores sop instr-
rmenftos que sirven pPéré Sefio-
br pequeras mediods de Jon-
qrtud ylilizando amplificacio-
Twes ablenicas con rmecanismos
convenientemente aispuesros.

Jrrnimetro
1

minimetro
de relg

\

verificacion
e planos
porolelos o

[stos .
aparatos se fm,o/ean ae ordlinerio para indicer errores que
eventudlmente presentan (as prezds Clinohicas en rotacion, sir-
venpars velifiCar paralelisinos y oara el aontrol deprezas deprecision.

GONIOMETRO  OPTICO UNIVERSAL

Compo
‘viswal del lenje

Los gonidimetros Sptbicos permr-
ten oeferrmunar fracciones oe
anqulo /S/‘/? Usobc}(eo// Z/ c;//w'o, gre / .
C/as @ /8 posibiliosd gearn -

pliar (o4 escolss medtente  €mpleo del

un m/'cmscop/‘c;gue fevael  |gomometro dptico

gparato. Los espacios en-
tre 13s inc/siohes de /o escals se amplian

. O modo que facilitan la apreciacion de
minimas  oiferencias. |
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W\ MEDIOS VARIOS PARA TRAZAR %

. INSIRUMENTOS PARA TRAZAR

—===——— [fora poder lrozar con esme-
comin | 54 piezas que hay que =
lrabe 1ar, es necesario drs- =

oner O€ los vartos INSiry -
mentos y Utiles rnediante
los. cuales se sefdlan .sobre
dichas piezas (as regiones
que okeben trabajorse suce.
sivermente. Con fales ins-
trurnmentos y vliles, el tro-
zadlor pools realmente,no
Sofo disenar sobre 18 pie-
23, S/N0, en Caso necesa-
rlo reportar & o misma
las cotas y distencias que
ayuoan a8 ndividvalizacion
y consiguiente lrazaco de
(35 Z0n3s ok
{robajo. /1us-

tramos enire ! punts detrozer | |

albmetro
comin,

i

{ales s trumen-
tos y vtiles losde
USO [TIES Cormtin (grami-
les ,escuadras , compases, eéc.).

cincel

= - == cormpas ol Con_norno
- \ie /OU/?/G 7 T ﬂE

| regle = |
- — =~ J
| ‘ /

| | /

= | /
~ L l E N ]

obsombrero | de’ T lpara generatr-

|
—————————— e

" Fscuaoras para trazer €83
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50| INSTRUMENTOS PARA VERIFICAR (2

/YSI'PUM[/Y/OJ JE Mfﬂ/ﬂﬂ Y OE CONIROL

1143
/gﬁ//me/fada

L____......_.H..._:
7 8 5 (e s 15
nmwmmm;iww ; Lﬂ.lluﬂulll!\‘,\lu [ i M st @3 L

~ zDara controlar sobre /as
- calbre con nomo j/ezas e/ valor de colss,
1

angqulos y oystencias en
mucromeltro relacron con cuanto se
inolca en el dibujo, s
emplean instrurménos
‘ojversos /me-
raores
cormpe-
racbres y transportado-
res. tnére los primeros
van Closificados (0s com.
pases ge pats con nono
(calibre), los rmicrometros, los metros
los goriormetros. Entre 165 cormparad
res i quren Bs escuaoras fias(rects, de
90° ; hexagonal, de /20°) ¢,
findlmente, en e/ grypo e
los ffan@oor/aobres encorntra-
mas 0s compases, 65 f )
escUdras aé/grazo vl LDl Comn
0 fa/585 ¢ /0S grarniles.Men-
: &ras /oS irstrumentos meah-
(= o= Obres obn directamern -
™ ) te el valor ok los el
oks que se m/o/eﬂ, ﬂ
los trensporiacbres ne-

ces/tan o referencra |
de otro /ns/mmen/o ol meo?
T escyadrd
w @\-/
‘& cam,oas ok espesor

ot J0° o(e/?ﬂ"

/

1 .
escuao(ras sias » /:;on/o'me//'o

]

o
Y

Com,oa's Ok inlerior

graml
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LAM. | . : CUAD.
2| LIMAS ABRASIVAS C ed
LAS PIEDRAS DE FSMERIL
‘ [as predras ole fa Indra
e g Cvadiago o/xh@fs :brasﬂ/as s0n
: . Un/a Camgos@/b’n ok
o ) a VoS ,ce-
L/ f —-——mdang”/i g?@%?gdosrggZ'ma@nb/
e il g/e;anz/co. g,e z;sanena
rabajo ol termina-
( e — € % L1onguar cron ﬁ ,'éu//mem‘o ol pre-
- . 28s frabajooks con o-

% medle-cona  bros medles y que
requierern conolicio-
nes ok precrsion y
redbndd  Usure rio conseguitks
: ) - (0S. £n general,es-
formas comures de prectas deesmeri o de lo Indle i I o8 o
P Limas de cobre plean en la term-
nacion oe par

!z(‘es o}e g/ezas Dlbne ok punl
emplacss, 0
eno"grecfdas - reclongular

superficialmenr  cupohact
le.Aoro traba- =, )
Jos gge'exgan brrongulor. o .
conaiciones ~

notatles co  Lcuchile e

e)racz‘;k‘aq;,/ Se MCACHIO 2 erummmmmmm—
usan (s Uama- —
oas linas de redopds

cobre, cuya wsfrron S
accich pue- 0————”5/‘70/66% @ TS

e Corrjparr- L2 Tinos diversos ke lima P cobre
seo o delas
precras finisimas o la resquels. Estas (imas especiales atacan
facilmente haste los /mejores aceros templa0os’

Como deben ysarse (8s

« veoras esmeril” ' ‘
A | ALz lima
| \ |

R mpm—
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LAM,
22

CUAD.

" CORTE DE METALES cu

LOS SERRUCHOS

Cuandbo no es posible e/
/ uso ol corta-Frerro ocr-
zalla para cortar meta-
ks,se emplean los se-
rrvchos. £l serrucho co-
rmon & /mano Se Compo-
ne ok obs partes funde-
mentales €/ érco porta - ho-
J3 4 la hos propramente
chcha. £n el arco van aiis-
puestas:una morseta
que, a0ermas de mortan-
le de (a hoja, sirve para
la tension, y vna empuns-
olura para le maniobrs.
, La hoja se tiene bjen ten-
[modlerno serrucho mecsnico sa enelarco, ynosea-
conseja el vso de gra-
8as para enfriarle, porque empastan el grano del mefal e
irmpioken & los drentes cortar. £n los talleres modernss ,
) donoke hay que cortar
SQ/‘/‘UCAO aémano, cornun muchHas Prezas, Somn
O uso corrrente. /0s

/ serruchos 1mecari-
1 cos.

LT = '[ﬂ:)

N
Vo ; {7 =X o

= R
() ZAO0 0
"fl {AoRIRERINE

N

-

/50/6_5_ ard serrcho /70_/_‘51 ;\3 Ppieza
~ I =
° £0 4 )
b g / ‘N serrucho
)T
\ '\L ») o ,/ N
< = /A /
| S — L e
] N
> ¢ el Iy
> Y A
C " B
> G / / \\\ “- ‘»
I
0 b ) S /
ob 7 — cormo se usa el
corte
simple o corte obé/e serrvcho _de mano.
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28| MEDIOS DIVERSOS PARA PERFORAR

CLIAD.
Ne 4

o

ot

_LAS PERFORADORAS

L

P

;Zgr/ora abro_electica

v
(,Derforao/om
neumatics

mooerna per-
foradore eféctrica de banco

£n los folleres modkrnos, el labafp
Ok perforacion se efecta con magu- .
78S fr}epanadoras oe 4pos ojversos.-
Jurante fa operacidn de aiiste, suceok
Sin embarqo con frecvencis el fener ,
we Practicar varios 8gueros enpre-
23s'que seria dificl € incormoob co- >
focar’ bajo 185 maguinas de perforar,y ]
enlonces se recurre & 6 perforacion
a /mamno o con aparstos porlanes como
/os fkepanos o falachos electr/cos, neurna-
1C0OS, e pecko. L3s herramentas cominmente
USa0Bs Lars g%Oer/oraaon Son de dos #eos :
mechas helicoidames | rmechas de lenze o soefs.

mechas "brocas’vsadss comunmente

essS C

wy g R .
mechs ‘brocs pelicoich/ mecthe oe centro
I | - - o
C ) — %r i

Jmechs ol guid

/7/786‘/18 ol /5726

perforacbra dgﬁ
Lecho. -
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oy PERFORACION ea

Perforacion con mechas

Como _se ysa 13 per- ..ﬂ{/[a/i/e /b periors -
foradbra depacho | G0 Se hace ante bo-

Oper8lr1o

ob necesario regulr

| /6/%0/‘65/277 0;6 18 rme-

1@ Sobre /6 preaa
e, /2@0%9. Y QUIdré CU/Of’;Obsa-

mente pors evitar rp-
lurds. £l ¢trabajo ok
aguerear debe enm-
pezarse Solo oes-
ves. o'e seriafarel
centro oe (s perfo-
racion medhsnteel
burtl, foém,o/e que
‘Se oebarn practicar

COMo Se vsan (3s
joerforadores

porlslfes

- trobajos ok perforacion i mectia brocs”

sguseros o diarmetro

grande, es convemente &7 e "/\
que C/g oderaa‘o’ﬁ ses " DS, 'I
receddd por una -/ : - !
’/%c/oh conpmgchalgf/r‘ca ,
& que servirs de guia pa-
ra ‘el resto okl trabsfo.los
Squyseros puedern ser simple- '
r mente rebaebados o fresados.Solo en ca-
bz~ SOS excepcionales se recurre & /3 perfo-
. racion Con punzones.
przon  Lsés clese de frabsjos
hors results rmuy visble por-
—LLIp0 que, una vez bren pre-
stz PIreds la preza, s1acen-

fezs que se perfora

XXX 5,:,-.._.'->.::;: :..":E:".;;f: v:';(:.'g;.—.--: ~.:"‘:¢ d O b a‘/‘a /‘ Q / p Un 20,7 \%
N N\ obtiere el aquero de-
Iy ~— Sea00. |

Pertoracion con purzdn |
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LAM.

CIZALLAS | ]l‘,f;‘?

puestas mass o (menos comoen

LAS CIZALLAS

cizafle mecsrica, | cuchills
ak bonco oy e
. chy :7 )
oo ——

BCCionen 155 C1zalas

Fora cortar chapas » Lk mano, comin

. ok poco espesor Se emplesn -
los Crzallas comunes, formadss z T = G
por dos cuchilas cortontes,dis- '

(35 tyeras corrrentes. £n cam: / CI25//3 o/ema/)o,\}
bro,pars chepas de espesor. e 1Or S5,
corisiderable, se usan' (as cizallas ===
o polanca, de banco yoe morss. Cudndo, pera la goerscion de
corte se reguieren €S fuerzos e importancis, se recurre &
las cizallas oe banco en las cudles und mandjbuld ests fiya,y
la olra Se rmuweve rmedianfe une rga pa/?ncg ok jac// rnariejo.
pinzs e fronchar Para corter alarnbre oe pequerio

olemelro, se empléar /35 pinzas de
lron char, Que Son Lna Cormbrmacron
o dos cuchiiles; al cerrarse sepro-
oce el corte del 8lembre puesto
entre ambas. -

Queracion de corte medlonte (3
cizafle demarno.- ~
|

s

IZIONC/BO/O;\J T
\ tenszo
/ O N :
Q R D

o

3
DIIZ 258 cortar tubos
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DINZAS, LLAVES Y DESTORNILLADORES |

(35 pinz

/
4

lerazs pars fubos A pinze depunts plna

Psre trobajar plezas de pequenas dimensiones Y tenerlss bren
Syjeles,seusan pinzas ok lpos diversos.las pinzas rnds en uso
suaten ser oe boca redonds, plana, y tambidn provistas de rmor:
ofentes en (3s manadrbulas. Hay pinzes especiales pare sprefar

las Haves

F—0G. a
@ T~
%@s J8s cormunes 1 @L )

algurios tpos ob Naves vnver, Esl

lvbos. Psra el trabajo de fijor o
%w/ar lorniflos ole cobezs exago-
&/ O ok otra forma , Se emplean
Utiles aproplocs,como las Naves 1753 4 /35 Haves graduables.
La&s f1/85 pueden Ser de pal/ance o fubulares , las movibles,oe
OlVersos #jpos, sirven pars cabezas y olados de formas y /me-

los olstornileobres

Y .
o )

destornileobres ;*omune!‘s O/QS/O/OI//BO/O/" curveds

Olioss varyas. Para fifaro rmo-

| — —  Ver forriffos o cabeoza ramy-

— , - 1800, se usan los destornilbobres,
constityidls POr Ul Vastaqo 8fiiacb en un extremo i con un cabo enelofro.
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| RASQUETAS Y CORTA - FIERROS  |s
RASQUETAS
, " operacidn
: JU , e
1 resquets rectangular £os quefeadh
== b | 1wk
“ resquels trapezoidla/ " /

! rasquela trisngular

pleza

Las resquelss dle acero, lempladias en los exlremos, sirven pa-

ra fermindr a /mano superficres plonas Y concavas meaian-
/8 eliminacion de pequesias Canldacks o rmaleridl, gracias &

a presion efercidd por 16 puntd cortante sobre puntos diversos

herramientas para oesbastar

I4 .
: - ok una Suyperficre.Gerneral:
C : j mente (65 rasquelas se
T . eligen Yy construyen Sequn
corle-Fierro comdn b 13 formme o 18 parfe que

hay que #abajar y se ha-

C P cen tarnbier con hmas en
- *:—/—2 oesuso . los corta- frerras
cincel 4 Y vhelds o cinceles se

emplan en trabajos de.
obsbaste ok prezes que luego han de ser sometidss & /2 accidn

4 afiladura

afilacura
una
herrarmients

O | \\\SIZﬁJ
i @ mueld L

oty lima,con el objefo okreauc la porcion que haya que fimar.
L8 afiladura de eslas y e otras herramientas cortntes empleadas

an bs ajustes, se efeciia con amoladors. fespués de afi1adbos, 195 Cor fan-
les okber asentarse en pledras acelladas pars QuIfar 19s asperezas.-
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MACHOS ~ [

LOS MACHOS
e - \_% r'_;/:/Q_e_[///ale/gs :
= )i j lentes de “~ 7
£ 12 macto desbastador ﬁ_@a_cﬁ_o Yy

% Pora crear el fileteacken

Ry A aqQuyeros gestinadcos a recr-
£ 2°macho yozg Hlobr b%{‘om///os , S€ ysan herra-
_ mrentas especiales dero-

w B minacas rmachos.Son pre-
o TR b z8s cilinoricés fieleadas,
en (as que se practican ca-

' ' b, nales ‘longrtvoinales, que
3emacho ol ferminadn /n/errump%no’o los f//g/eJ
R - d8n orrgen a drentas cor
serte normal oe machos ____| lontes g Facilitan la salids

oe 18 viritd. Para rosca-
ob ok tvercas, se emboca el primer macho o la Serieen
e/ agusero, cuyo didmetro debers Ser inferior 8/ mcieo
ol /8 roscd que se prepars, y lego se ke hace qurar eferciendo
una presion convenlente para que os fifefes inicren elsurco.su-

cesivementese -
macho | pasaran /0s
L___ 0/ros Tnachos.
\\_ . R
b - el roscaob con mache

 Dosrcion,
- vertical de

M

- —

manya pars machos

(comuin yuniversal) ez roscach
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LAM.

- "ROSCADO L

[/POS VARIOS DE TERPAJAS
S S \ C /
|

forraja

—

[_egu/ag/e__

\ B9

terrsya fija _\ - ferroja requlable terraja de ,oeine\
£/ roscoob oe un

N0 Se CoMnst
fneeo'/aﬂt’e o —eebe 'y
/8 ol 8cero templ- (4iee? SIS =
0, provista o cor- j
les tongitvalnstes, Le@/;a_g_é,@é@ lerrsja patrdn
olspuwestos o@mageg»a%e for-
men arentes ace pa-

18 /8 extirpacion del material excesivo, y permitan que (3 viruta
sdlga factimente. |
L35 terrgjas pueoken ser
o und sola prza, o
ole varias prezas (la-
rmadas cygjinefes.
La palenca ode sccion
se oenoming porta-fe.
118/ Paro el rosca-
oo ae olarnetros chi-
COS, Se pueden 800p-
lar ferrajas ok pokls.
Para didmetros rma-
Yores, se ysan terra- .
13s fifas, requlables feZ8
o de pe;fnq. las terra- N
/8s patron sirven pars .
caso/?s er/7 que sere;qu,/'?(én A OO
espec/afes caracteristicas B — o
/,00/290/'5/0'?.- i

_efecucion de

verificacion conel cventsfikles
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LAM. . CUAD.
30 ALiSADORES N
lipos olversos de alisadores
/_ e N \ ‘ n
/// | .\\VI ‘ ’_“.‘\ \
) ) ]

Y

\

\

‘ Wy R ‘ x
» W/ W2 \ o :
Lijs ; -y 7 ..
e Hlientes deractas ol dlentes helobls o cbsbastar  dle ferminacion  de
_alindricos | Qonicos expansion

Los alisacbres sirven pars rectifi- rfil ol
car aQujeros Cilinolricos efectuadbs Ins olentes
con (b perforadora, para poneren " —
exacts Corresponoenca perfora- ol v al-
clones que deban pract(-  sador.
carse er1 (8 misma pieza y

T enseccionesdiversas;para | 7T K-
‘| calibrar aguferos cilinorwes T ,
| o comcos. 1los alisadares consisten en un véstago oe o-
| cero cuyo cuerpo ests ranuraco con fito corfante,y ter:
{ mina en une cabeza cuadreda pars (8 manija ports-
| szachos Comz/?. £/as herramiientas Se usan Impriniéndo-
! un movirmrenio ~ ¢
/L rotacion, lento yrequ- -3/%6”—2’,0—’7-‘1@-/

o\ (o ot manera que 8115800

los corfontes ataquen B
O\ ol moterial "
C) <

\\
]
T‘ | .marmye porta- l maniya portamacho
‘ [macho,comun -

- menivels

ezo

32




INSTITUTO JUAN XXIII
Procedimientos Técnicos 3° Afo

CUESTIONARIO

Realizar el siguiente cuestionario guia en la hoja prevista para tal fin, en caso de
necesitar mas sacar fotocopia de la misma.
Las respuestas deberan realizarse con letra caligrafica técnica.

Cuestionario guia:

1.

8.

9.

¢ Cual es la posicion correcta de trabajo de un operario en la operacién de
limado?

. ¢Qué herramienta utilizamos para la sujecion de piezas en ajuste mecanico?

¢ De cuantas partes consta una lima y cuéles son?
Enumere 3 de las limas mas comunes.
Enumere 3 de las limas especiales.

¢A cuantos grados es el modo correcto para limar superficies planas?

. Nombre 3 elementos que se utilizan en el trazado de las piezas de ajuste.

¢Para qué sirve la escuadra de 90°?

Nombre 3 instrumentos de medida y control.

10.Nombre 3 tipos de perforadoras.
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MAQUINAS HERRAMIENTAS: EL TORNO. TORNO PARALELO

Para empezar con el conocimiento de una maquina herramienta como el torno, primero debemos definir
el concepto de maquina herramienta:

“La maquina herramienta es un tipo de maquina que se utiliza para dar forma a materiales soélidos, principalmente
metales. Su caracteristica principal es su falta de movilidad, ya que suelen ser maquinas estacionarias.”

Ahora, una maquina herramienta puede dar forma a materiales solidos mediante extraccion de

materi

ales (torno, fresa, amoladora, perforadora, etc.), mediante aporte (soldadoras), o manteniendo la

misma cantidad de material (plegadoras, prensas, etc.).

Si vamos a estudiar de estas el torno, empecemos con su historia:

Se denomina torno (del latin tornus, y este del griego topvocg, giro, vuelta) a una
maquina herramienta que ermite mecanizar piezas de forma geométrica de revolucion
(cilindros, conos, hélices). Estas maquinas-herramienta operan haciendo girar la pieza a
mecanizar mientras una o varias herramientas de corte son empujadas en un movimiento de
avance contra la superficie de la pieza, cortando las partes sobrantes en forma de viruta.
Desde el inicio de la Revolucién industrial, el torno se ha convertido en una méaquina béasica
en el proceso industrial de mecanizado.

Se entiende que el primer torno que se puede considerar maquina herramienta fue el
inventado alrededor de 1751 por Jacques de Vaucanson, ya que fue el primero que incorporé
el instrumento de corte en una cabeza ajustable mecanicamente, quitdndolo de las manos
del operario.

Torno paralelo antiguo Torno paralelo moderno

En este estudio, nos dedicaremos a analizar el torno paralelo.

Debe
guias
pieza.

su nombre al hecho de que el carro que tiene las herramientas cortantes se desplaza sobre dos
paralelas entre si y a su vez paralelas al eje del torno, que coincidente con el eje de giro de la
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En el torno, la pieza gira sobre su eje realizando un movimiento de rotacion denominado movimiento
de Trabajo, y es atacada por una herramienta con desplazamientos de los que se diferencian dos:

De Avance, generalmente paralelo al eje de la pieza, es quien define el perfil de revolucion a
mecanizar.

De Penetracién, perpendicular al anterior, es quien determina la secciéon o profundidad de viruta a
extraer.

Movimiento de
Trabajo

Movimiento de
Penetracion

Movimiento de
Avance

Estructura Del Torno
El torno tiene cuatro componentes principales:

- Bancada: sirve de soporte y guia para las otras partes del torno. Esta construida de fundicién de
hierro gris, hueca para permitir el desahogo de virutas y liquidos refrigerantes, pero con
nervaduras interiores para mantener su rigidez. En su parte superior lleva unas guias de perfil
especial, para evitar vibraciones, por las que se desplazan el cabezal mdvil o contrapunta y el
carro portaherramientas principal. Estas pueden ser postizas de acero templado y rectificado.

LT
M~
Detall

Vista superior de un detalle de la bancada
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Observaciones:

Como es una superficie de deslizamiento, es importante mantenerla en Optimas condiciones. De esto
dependera la calidad del mecanizado y la vida de los otros componentes de la maquina. Por lo tanto, debe
mantenerse limpia de virutas, perfectamente lubricada y no se deben apoyar objetos pesados en ella ni
golpearla.

Cabezal fijo: Es una caja de fundicién ubicada en el extremo izquierdo del torno, sobre la
bancada. Contiene los engranajes o poleas que impulsan la pieza de trabajo y las unidades de
avance. Incluye el motor, el husillo, el selector de velocidad, el selector de unidad de avance
(también llamado Caja Norton) y el selector de sentido de avance. Ademas sirve para soporte y
rotacion de la pieza de trabajo que se apoya en el husillo. El husillo, o eje del torno, es una pieza
de acero templado cuya funcion es sostener en un extremo el dispositivo de amarre de la pieza
(plato, pinza) y en su parte media tiene montadas las poleas que reciben el movimiento de
rotacion del motor. Es hueco, para permitir el torneado de piezas largas, y su extremo derecho
es conico (cono Morse) para recibir puntos.

{
|
]

Vista general del cabezal

Otra vista con la Caja Norton con sus palancas.

Observaciones:

Ningln cambio en las velocidades de este cabezal se puede realizar con la maquina en marcha, con riesgo de
rotura de engranajes. Si algin cambio se resiste a entrar, mover con la mano el plato hasta que lo
coloquemos.

Sobre el cabezal no se deben colocar elementos que puedan rodar o deslizarse por la vibracién.

Recordar revisar periddicamente los niveles de aceite del cabezal.
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. Contrapunta o cabezal mavil: la contrapunta es el elemento que se utiliza para servir
de apoyo y poder colocar las piezas que son torneadas entre puntos, asi como para
recibir otros elementos tales como mandriles portabrocas o brocas para hacer taladrados en el
centro de las piezas. Esta contrapunta puede moverse y fijarse en diversas posiciones a lo
largo de la

bancada.

La contrapunta es de fundicibn, con una
perforacién cuyo eje es coincidente con el eje del
torno. En la misma, corre el manguito, pinula o
cafion. Su extremo izquierdo posee una
perforacién coénica (cono Morse), para recibir
mandriles portabrocas y puntos. El otro extremo
tiene montada una tuerca de bronce, que un
conjunto con un tornillo interior solidario con un
volante, extrae u oculta el manguito dentro de la
contrapunta.

Posee dos palancas-frenos: una para bloquear la
contrapunta sobre la bancada, y otra para
bloquear el manguito dentro de la contrapunta.

Observaciones:

Para colocar mandriles o puntos en el manguito, este debe sobresalir del cuerpo de la contrapunta
aproximadamente unos cinco centimetros. Entonces manualmente le aplicamos un suave golpe para que
clave en el agujero conico de su extremo. Para sacar estos dispositivos, basta con hacer retroceder el
manguito hacia el interior hasta que los mismos se suelten.

Nunca introducir el manguito en el interior de la contrapunta hasta ocultarlo totalmente. Siempre debe
sobresalir un par de centimetros.

- Carro portaherramienta, consta de:

Carro Longitudinal, que produce el movimiento de avance, desplazandose en forma
manual o automética paralelamente al eje del torno. Se mueve a lo largo de la bancada,
sobre la cual apoya.

Carro Transversal, se mueve perpendicular al eje del torno de manera manual o
automética, determinando la profundidad de pasada. Este estd colocado sobre el carro
anterior.

En los tornos paralelos hay ademas un Carro Superior orientable (llamado Charriot),
formado a su vez por dos piezas: la base, y el porta herramientas. Su base esta apoyada
sobre una plataforma giratoria para orientarlo en cualquier direcciéon angular. El
dispositivo donde se coloca la herramienta, denominado Torre Portaherramientas, puede
ser de cuatro posiciones, o torreta regulable en altura.

Todo el conjunto, se apoya en una caja de fundicién llamada Delantal, que tiene por

finalidad contener en su interior los dispositivos que le transmiten los movimientos a los
carros.
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Observacipnesis

Debe mantenerse limpio de virutas, perfectamente lubricado y no se deben apoyar objetos pesados en los

carros ni golpear sus guias de desplazamiento.
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. Platos

Platos Universales de tres mordazas.

Los mismos sirven para sujetar la pieza durante el
mecanizado. Pueden ser de tres mordazas, para
piezas cilindricas o con un nimero de caras laterales
multiplo de tres. Los mismos cierran o abren
simultdneamente sus mordazas por medio de una llave
de ajuste.

Pueden tener un juego de mordazas invertidas, para
piezas de diametros grandes, y un juego de mordazas
blandas, para materiales blandos o cuando no se

quieren lastimar las piezas durante su agarre. % F

es de geometria variada.
separado.

grandes.

Plato liso de arrastre.

Lo utilizamos cuando colocamos una pieza entre
puntas. El mismo consta de un agujero central y
un perno o tornillo de arrastre. No tiene mordazas.
Su uso se detalla mas adelante en Montaje de la
pieza...Montaje entre Puntas.

Pinzas de apriete:
extremo del husillo y montandolas

dispositivo sujetador en el agujero del
torno.

didmetro frecuentemente.

De cuatro mordazas, cuando la pieza a sujetar
En este caso, cada mordaza se ajusta por

También se pueden invertir para diametros

Las mismas se colocan sacando el plato del

con un
eje del

Su inconveniente es que se pueden utilizar para
un nidmero muy reducido de diametros cada una,
por lo cual se debe contar con una cantidad
importante de pinzas si cambiamos la medida de

39




INSTITUTO JUAN XXIII
Procedimientos Técnicos 3° Ao

{ + Puntos

Se emplea para sujetar los extremos libres de las piezas de longitud considerable. Los mismos pueden
ser fijos -en cuyo caso deben mantener su punta constantemente lubricada-, o giratorios, los cuales no
necesitan la lubricacion, ya que cuentan en el interior de su cabeza con un juego de dos rulemanes que
le permiten clavar y mantener fija su cola, mientras su punta gira a la misma velocidad de la pieza con la
gue esta en contacto.

Punto Fijo e . \

R ‘\Pumt)s Giratorios

+  Lunetas

Cuando la pieza es muy larga y delgada, lo cual la tornara “flexible” si esta girando, o cuando el peso de
la misma recomiende sostenerla, utilizamos una luneta.

La misma puede ser de dos puntas de apoyo, tres o cuatro. Fija o movil.

Consta de un cuerpo de fundicibn y patines de bronce o de rodamiento, regulables por medio de
tornillos. La luneta fija, se sujeta por medio de una zapata inferior y un bulén y tuerca a la bancada
misma. En tanto que la movil, se sujeta por tornillos al carro y acompafia al mismo en su
desplazamiento.

De acuerdo a las caracteristicas de la pieza o el tipo de mecanizado es que se usa una, la otra o
ambas

Luneta movil Luneta fija
- Bridas

Las mismas son piezas que sujetan un extremo —el mas cercano al plato- en los trabajos con montaje
entre
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puntas.

Constan de un cuerpo perforado central, una cola de arrastre y un tornillo que se ajustara sobre el

diametro de la pieza.

Su uso se detalla mas adelante en Montaje de la pieza...Montaje entre Puntas.

Del motor al eje.
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El motor se encuentra en la parte inferior izquierda del torno. Este transmite su rotacién al
cabezal fijo por medio de un sistema polea- correa. Esta puede ser de perfil dentado, lo que permitira
una transmision mas fiel de los giros sin patinar.

La Ultima polea, esta montada sobre un eje que ingresa en el cabezal, elcual es paralelo al eje
principal o husillo. Sobre el mismo, encontramos sistemas de engranajes escalonados, los que
permitirdn transmitirle al husillo, y por ende a la pieza, un nimero determinado de revoluciones.

En el exterior del cabezal, vemos un sistema de transmision de poleas, denominado Lira. Este tren,
transmitird las  revoluciones desde el cabezal hasta la caja de velocidades de los movimientos
autométicos, por medio de tres ruedas: conductora, intermedia y conducida.

De la caja Norton a los automaticos de los carros.

La dltima rueda dentada de la lira, estd montada
sobre un eje que entra en la caja de velocidades
Norton.

En el interior de esta, se encuentran series de
engranajes que, de acuerdo a su disposicidn,
transmiten distintos ndmeros de avances a los
automaticos de los carros.

A la salida de la caja Norton, se encuentran
dos barras: una de seccién hexagonal o
cilindrica con chavetero, denominada Barra
de Avances, y otra que en realidad es un
tornillo de filete cuadrado denominado
Tornillo Patron.

La Barra de Avances es quien se encarga de
transmitir las velocidades de la Caja Norton
al interior del Delantal. En este, estas
rotaciones se transforman por medio de un
sistema de engranes en avances
automaticos de los carros longitudinal o
transversal.

El Tornillo Patron le transmite avances
automaticos al carro longitudinal en los
casos de roscados.
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En ambas fotografias se observan en perfil de la cremallera superior, que engrana con un pifion dentro de
delantal para el avance automatico longitudinal, el tornillo patrén en el centro, y la barra de avances debajo.

. . |
Montaje en el aire

Cuando la pieza es de poca longitud, de manera que no sobresale demasiado suspendida del extremo
del husillo, y su peso no es considerable, utilizamos este montaje.

En el mismo, la pieza se sujeta en uno solo de sus extremos, quedando el otro suspendido sobre la
bancada para poder mecanizarla.

Los dispositivos de amarre son el plato universal de tres mordazas, el plato de cuatro mordazas o la
pinza de apriete.

Observaciones:
Debe observarse que la pieza esté firmemente ajustada al dispositivo de amarre.
Girarla previamente con la mano para verificar si la pieza estd centrada.

No dejar la llave de ajuste del plato colocada en el plato.
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Montaje entre plato y contrapunta

En el caso de piezas delgadas o de longitud considerable, no es recomendable que quede un extremo
suspendido, por lo cual se emplea este montaje.

En este, un extremo queda tomado al plato, y el opuesto se apoya en un punto colocado en la
contrapunta.

Previamente, en la pieza se le efectlia una perforacién especial efectuada por una mecha de centrar,
gue le realiza una cavidad cénica de 60° en la cual apoya el punto.

Observaciones:

Debe verificarse que la pieza esté firmemente ajustada al plato, y la contrapunta correctamente bloqueada
con sus dos frenos, sobre la bancada y el que fija la posiciéon del manguito.

Observar que el punto giratorio esté constantemente girando en el mecanizado. El desplazamiento del carro

hacia la derecha no debe empujar la contrapunta.

Montaje entre puntas

En este montaje, la pieza se perfora en las dos puntas con mecha de centrar, y sacando el plato del
husillo, se coloca un punto para torno en el agujero de cono Morse del eje de la maquina. El extremo
izquierdo se apoya en dicho punto y se sujeta con una brida de arrastre, la cual se engancha con el
plato liso de arrastre, haciendo girar el conjunto.

El otro extremo, se apoya en un punto en la contrapunta.

De esta manera, la pieza queda suspendida sobre la bancada, permitiendo el mecanizado
longitudinal sin perder la concentricidad, ya que basta con cambiar de extremo la brida y girar la
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pieza. La alineacién entre las perforaciones efectuadas en sus extremos no se pierde.

Observaciones:

Debe verificarse que la pieza esté firmemente ajustada a la brida, para que no patine, y la contrapunta correctamente
bloqueada con sus dos frenos, sobre la bancada y el que fija la posicion del manguito.

Observar que el punto giratorio esté constantemente girando en el mecanizado. El
desplazamiento del carro hacia la derecha no debe empujar la contrapunta.
Tener especial cuidado con el area de giro de la brida, de manera que no enganche ni golpee nada.

Montaje con lunetas

En ocasiones, la pieza a mecanizar es larga y muy delgada. Al girar o al ser empujada por una
herramienta de corte, la misma podria pandearse en su zona media, con riesgo para la herramienta y
el operario. También para mecanizar interiormente piezas largas.

Por lo tanto, debe poder sujetarse por algin medio. La forma es colocar lunetas donde se apoye la
pieza.

Las lunetas fijas, tienen tres o cuatro puntos de apoyo y se colocan sujetas a las guias de la
bancada por una grapa y tuerca inferior.

En cambio la mdvil, se atornilla sobre el carro acompafiando al mismo en su desplazamiento,
ofreciendo dos o tres puntos de apoyo, siendo la herramienta el punto faltante.

tornillo

blogueador,
bisagra

tornillo bloequeador
patines

™~ bulén g\_—_‘
<y bloguocder 6/ \\fﬂ
\ N i

boncada
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Observaciones:

Los patines de ajuste deben tener la presion necesaria para sostener la pieza sin impedirle girar

libremente.
La luneta fija debe estar firmemente ajustada sobre la bancada.
La luneta movil debe estar firmemente atornillada al carro.

Observar que la posicién de la luneta fija no entorpezca el desplazamiento del carro.

Herramientas De Corte

Para extraer las partes sobrantes de material, empleamos utiles o herramientas de corte.
Existe una amplia variedad de las mismas. En este estudio, observaremos los dos tipos mas utilizados
en la industria: las herramientas de corte integrales y los portainsertos.

Dentro de las primeras, encontramos las herramientas de corte fabricadas de acero aleado al cobalto,
llamados aceros super rapidos.

Poseen entre un 4% y un 18% de Co en su composicién, lo que le da una relativa dureza para trabajar
materiales ferrosos y una importante resistencia a la temperatura.

Su punto débil es que cuando pierden su filo, se deben reafilar, perdiendo su perfil original y con la
consecuente pérdida de tiempo de horas-hombre y horas-maquina.

En las siguientes ilustraciones, observamos las partes principales de una herramienta integral, como los
distintos &ngulos de incidencia (a), de filo (B) y de ataque (y) de una herramienta.
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Vésta g0

Cabeza

Cortante
secundario’

_Cortante
principal

Flanco

secundario Base

Flanco principai

En la actualidad, las herramientas integrales estdn cayendo en desuso y son reemplazadas por los
insertos y portainsertos
Veamos algunas definiciones.

Inserfog

Las plaquitas de corte que empleamos en el mecanizado de metales, estan constituidas
fundamentalmente por carburo de tungsteno y cobalto, incluyendo ademas carburo de titanio, de
tantalo, de nobio, de cromo, de molibdeno y de vanadio. Algunas calidades incluyen carbonitruro de
titanio y/o de niquel.

La forma, el tamafio y la calidad de la plaquita, estan supeditados al material de la pieza y el tipo de

mecanizado que voy a realizar.
Los mismos, cuenta en su cara superior con surcos llamados rompevirutas, con la finalidad de evitar la

formacién de virutas largas.
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Portainsertos.

Este punto es de vital importancia,
junto con la sujecion del porta en
la maquina, ya que determinara la
correcta estabilidad de la plaquita
que esta sometida a los esfuerzos
del mecanizado.

El tamafio y la forma del inserto,
mas el angulo de posicion definen
el porta plaquitas correspondiente.
Este seleccion también debe
garantizar que no entorpezca el
libre flujo de virutas, la mayor
versatilidad posible y el minimo de
mantenimiento.

También es importante el tamafio
del porta plaquitas. Generalmente,
se selecciona el mayor tamafio
posible, proporcionando la base
méas rigida para el filo y se
evita el voladizo que provocaria
vibraciones.

Eactores De Corte

Estos datos de corte corresponden a la relacion material de la pieza — material de la herramienta.

Velocidad de corte, m/min. Velocidad del husillo, rpm
v, = nxDg.xn nzvcx1000
1000 ntxD,
v, = velocidad de corte: m/min n = velocidad del husillo,
n = revoluciones / min. revoluciones/min.
D, = Diametro mm v, = velocidad de corte m/min
D. = diametro mm
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La Velocidad de Corte (Vc) [m/minuto], o velocidad tangencial, es la velocidad que el material
(viruta)
tiene sobre la superficie de la herramienta (plaquita).
En los modernos tornos con CNC, este valor es constante, lo que implica que la velocidad de rotacién
del husillo se incrementa a medida que la herramienta se acerca al centro de la pieza.

El Avance (fn) [mm/revolucion], es la velocidad de la herramienta en relacion a la pieza que esta
girando. Podriamos decir que es la velocidad de avance del carro.
Es de vital importancia para la correcta formacion de la viruta, y la terminacion superficial de la pieza.

La Profundidad de Pasada (ap) [mm], es la semi-diferencia entre el diametro sin cortar y el cortado.

ap= diametro no mecanizado — didmetro mecanizado
2

Estos datos podemos encontrarlos en la caja en la cual vienen las plaquitas, o en manuales referidos al
tema.

En los torneados también se debe tener en cuenta el angulo de posicion del filo de corte (Kr) con
respecto a la superficie de la pieza.

Incide directamente en la formacion y direccion de la viruta. Sus valores de corte varian desde 45°
hasta 95° segun el tipo de operacioén.

Una incorrecta eleccién de los factores de corte, redundardn en una importante merma en la
produccion, o una consecuencia directa en la herramienta, acortamiento de la vida Gtil o rotura.

, I izad

En el torno, los mecanizados que podemos conseguir son siempre de volimenes de revolucion.
Cilindros, conos, perforados en el eje, ranuras laterales, roscas y tornados interiores. Debemos
considerar, como primera medida que, que la herramienta debe estar perfectamente centrada,
admitiéndose, en algunas operaciones, que se encuentre levemente por arriba del centro de la pieza.
Para centrar la punta de la herramienta en altura, podemos usar como referencia un punto colocado en
la contrapunta, un calibre con la medida previamente calculada de la altura del eje sobre la bancada, o
haciendo tangencia en el frente del material girando. En este caso, podemos observar si la punta
cortante de la herramienta se encuentra a la misma altura que el centro de la pieza.

- Frenteado o desbaste frontal.

Tienen lugar limpiando el frente de la pieza. El cuerpo de
la herramienta y el filo principal de corte, deben formar un
angulo pequefio contra la cara a mecanizar.

Para la mejor formacion de viruta, es conveniente
elegir siempre una direccibn del corte que -+ —_— —-—
proporcione un angulo lo mas cercano a 90° como sea
posible (se debe evitar que el angulo de entrada sea muy
pequefio). Una mejor formacién de la viruta se puede
alcanzar con una direcciébn de avance hacia el eje que
también reduce al minimo el riesgo de la vibracion.
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Desbaste lateral o cilindrado

Se consigue mecanizando la cara lateral de la pieza, con movimientos de penetracion perpendiculares
al eje de la misma, por medio del carro transversal; y con movimiento de avance paralelo al eje, por
medio del carro longitudinal.

Para un mejor desprendimiento de la viruta, se recomienda en la mayoria de los casos que el angulo
gue forme el filo de corte con la superficie de la pieza, sea levemente mayor a 90° (92°-93°).

Esto lo podemos conseguir si posicionamos el porta insertos perpendicular al eje del torno, ya que entre
el cuerpo del porta y el apoyo del inserto encontramos esos 2 o0 3 grados de diferencia.

Perforados

Este mecanizado se efectla en la cara frontal de la pieza, coincidiendo con la direccién de su eje.

Lo efectuamos haciendo girar el plato con el material, y penetrando con un (til de corte en su gje.

Esta herramienta de corte puede ser una broca (mecha) colocada en un portabrocas (mandril).

Este dispositivo se clava en el agujero conico del manguito, y se introduce por medio del volante de la
contrapunta, manteniendo bloqueada la misma sobre la bancada.

También se pueden emplear brocas de cola conica, para perforados de diametros grandes, o brocas
con insertos en tornos con Control Numérico Computarizados.
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Operacion de perforado Brocas cilindricas Broca con insertos

- Desbaste Coénico
En este caso, el mecanizado se realiza avanzando con el carro superior (charriot) en lugar de hacerlo
con el longitudinal. El inconveniente es que dicho desplazamiento solo se puede hacer de manera
manual, teniendo superficies de terminacién algo imperfectas.
Para posicionar el charriot inclinado, se deben aflojar las tuercas
gue tienen en su parte anterior y posterior. De esta manera, la
base del charriot gira sobre el carro transversal un determinado
angulo.

L

i

Otra forma de hacer conos en el torno, es

corriendo lateralmente la contrapunta sobre su base.

Como la carrera del carro superior es de longitud limitada,

para tornear conos largos (si la conicidad no es

pronunciada) se puede mover lateralmente la =X
contrapunta.

Ajustando o aflojando los tornillos de registro laterales del
cuerpo de la contrapunta, se puede desplazar el mismo
un par de milimetros, de acuerdo a una regla
milimetrada ubicada en la parte posterior.

Esto es posible, debido a que sacamos de . 5/
alineacion el eje de la contrapunta con respecto al eje del

torno, y como el carro longitudinal solamente se ; —__'.'; "..::-;
desplaza en forma paralela el eje, la herramienta s “ #%
desbastard material en un extremo mas que en el otro. N

Obviamente, solo lo podemos hacer con un montaje
entre puntas.
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Veamos un ejemplo: calcular el desplazamiento de la contrapunta con un diametro mayor del00mm, un
diametro menor de 80mm, un largo del cono de 200mm y una distancia entre puntas de 300mm.

Desplazamiento = (L0omm - 80mm) x 300mm =15mm
200mmx 2

Ranurado

Es la operacion en la cual una herramienta de perfil delgado, penetra en la pieza perpendicularmente a
su eje. La direcciébn de avance de corte es coincidente con la de penetracion, salvo en los casos en los
cuales la ranura a cortar sea de mayor ancho que la herramienta de corte, en los cuales se desplazara
paralela al eje del material.

En estos casos, debe tenerse especial cuidado en el mecanizado, ya que la herramienta esta disefiada
con un filo de corte principal con el cual ataca la pieza, y trabajarla lateralmente sometera al inserto a
esfuerzos adicionales.
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\ Si el inserto y el porta lo permiten, la herramienta
puede llegar al centro de la pieza, cortando el material
(operacién de tronzado),

Roscado

Es la operacion mediante la cual con una
herramienta de perfil especial, se talla la forma de
un filete de rosca.

Para eso, mientras la pieza gira a una velocidad
moderada, o un numero de revoluciones por
minuto determinada (n), la herramienta avanza
paralela a su eje labrando una hélice que después
de alcanzar la profundidad del filete, se
transformara en una rosca exterior.

En estos casos, el avance (f,) es igual al paso de

la rosca (p).
Comencemos por lo tanto, reconociendo las
¢ Extemo : partes de un perfil de rosca.
ROSCA
EXTERNA Angulo de Filete: nombre que recibe la forma triangular
larosca caracteristica de una rosca. También llamada hilo.
Paso: distancia entre filete y filete consecutivos.
Filete Diametro exterior (ver dibujo).
'-“- .-, . . e
— \ Diametro interior: también llamado de fondo o de
" Paso agujero (ver dibujo).
=
¢ Interno \_Prufl.lnl:lidad Profundidad de la rosca:
de larosca ior - gi i
ROSCA [ he (ﬂexterlor mnterlor)
INTERNA 2

Angulo del filete: Si la rosca es de tipo métrica es
60°, y si es de paso Whitworth 55°.
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Si la rosca es de poca profundidad, la penetracién de la herramienta de corte puede ser
perpendlcular el eje (Fig. 2y 3) , pero si la profundidad del filete es importante, se recomienda que la
penetracion sea proporcionada por el charriot, con un angulo de ataque de la mitad del angulo del filete,
con uno o dos grados de mas (Fig. 1 y 4). De esta forma, la punta de la herramienta, de perfil
delicado, no se vera sometida a grandes esfuerzos de corte.

Fig.1 ' Fig. 2 " Fig. 3 Fig. 4
Para el mecanizado de una rosca en torno, se procede de la siguiente forma:

1. Se coloca la herramienta perfectamente centrada con el eje de la pieza.
2. Si se debe inclinar el charriot, se calculara el &ngulo B de inclinacién con respecto al eje del

torno de acuerdo a: B: 90° - a/2

Si la rosca es métrica, O serd 60°, por lo tanto B serd 60°; si es Whitworth Ol es de 55°, por lo
que B resultara ser de 62°30".

A

3. Posteriormente, nos aseguramos que la herramienta quede perfectamente perpendicular a la
pieza. Para esto, me valgo del frente del plato, apoyando la herramienta, de una escuadra entre
la pieza y la cara lateral de la herramienta, o de una plantilla de 4ngulos.

4. Coloco las revoluciones del plato en valores bajos, de acuerdo a las velocidades de corte de la

herramienta, y acondiciono las palancas de la caja Norton teniendo como referencia la cantidad

de hilos por pulgadas que tenga esa rosca (si es Whitworth) o el paso (si es métrica). Estos
datos lo obtengo de una tabla de roscas.

Hago tangencia en la pieza y coloco los nonios del carro transversal y del superior en “cero”.

6. Conecto la palanca de la tuerca partida que se encuentra en el delantal cerrandola sobre el
tornillo patron.

o
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7. Con el encendido del torno, la herramienta comenzara a labrar la hélice de rosca sobre la pieza.

Al final del roscado, detengo la maquina sin levantar la palanca del tornillo patrén.

8. Alejo la herramienta de la pieza con el transversal, y conecto el torno en contramarcha hasta el

principio de rosca.

9. En este lugar, detengo el torno y recupero la distancia que me habia alejado con el transversal

nuevamente hasta la posicién cero del nonio.

10. Profundizo con el charriot “en flanco” de acuerdo a valores recomendados para la herramienta

(generalmente en el orden de una o dos décimas).

11. Reinicio el mecanizado segun punto 7°. Sigo mecanizando hasta alcanzar la profundidad de

rosca necesaria.

Para verificar la profundidad del roscado, puedo valerme de un peine de roscas, o calcular la

profundidad necesaria.

Para calcular la profundidad del roscado, tomamos
como ejemplo una rosca exterior W 3/8”. EIl
g exterior es 9,525. Por tabla de roscas,

averiguo que el g interior es 8. El &ngulo OU/2

es 27°30".
he (ra exterior - gint erior)
2
ho 2525-81 0,7625
2
h h 0,7625
cos) /2="=>x= =
X coS
27°30°
X = 0,859 = 0,86
cosiX /2
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Otra manera de roscar en el torno, es mediante las herramientas convencionales como la
terraja o el macho de roscar, montandolos entre la pieza y la contrapunta. En este caso, el plato debe
girar a muy bajas revoluciones.

Moleteado

Es la Unica operacién de mecanizado en el torno que no desprende viruta, ya que trabaja comprimiendo
sobre la superficie lateral de la pieza, una o dos ruedas con un labrado especial. Esta herramienta,
llamada molete, dibuja sobre el material, un grabado cuya finalidad es evitar el deslizamiento en
superficie que requieran agarre.

-

@_

Presidn ‘

Torneados interiores

Todas las operaciones mencionadas para mecanizarlas en el exterior de la pieza (con excepcion del
moleteado), pueden realizarse en el interior de la pieza.

Previamente la pieza debe ser perforada para permitir el ingreso de la herramienta propiamente dicha
para el torneado.
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Las herramientas a utilizar, son generalmente de longitudes importantes y de formato especial.

Viruta

Cuando una herramienta cortante, toma contacto con un material en rotacion, esta actia como
una cufia, comprimiendo el material sobre su cara superior desprendiéndolo.

Si el material es ddctil, este formara una viruta larga, tal el caso de los aceros, pero si el material
es fragil, como en la fundiciéon de hierro, esta se desprende en pequefias particulas por separado.

La viruta puede generarse de esta manera: si trabajamos con un solo filo de corte, se desprendera
una

sola viruta libremente sobre la cara superior de la herramienta; este tipo de viruta se denomina
viruta

libr

e.

Si trabajamos con varios filos a la vez, como en el roscado, tronzado o ranurado, se llama
viruta vinculada, y se caracteriza por desprenderse varias virutas que se entorpeceran entre si,
dificultando el desprendimiento de las mismas y generando una importante presion sobre la
herramienta.

Podemos clasificarla también de acuerdo a su forma una vez que se

desprende.

Puede ser desprendida (C) cuando sus trozos son mas 0 menos largos y con
quebraduras.

En este caso, podemos suponer que no estamos trabajando de la manera correcta; la herramienta
no es la adecuada, la velocidad de corte no es la conveniente, o no son compatibles
material y herramienta.

Si se desprenden trozos cortos de tramos iguales, estamos en presencia de un material fragil y la
viruta es arrancada (A).

Un caso propio de los aceros ductiles, es la viruta larga y espiralada, llamada viruta plastica

(B). El uso de insertos con un rompevirutas adecuado, reduce este inconveniente.
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Observaciones

Es peligroso trabajar sin la debida proteccion ocular.

En el caso de fundicibn de hierro, por la caracteristica de la viruta, los anteojos de
seguridad deben tener cierres laterales.

Nunca tocar la viruta con las manos. Puede estar caliente o cortante. Usar dispositivos
(ganchos)
adecuados.

En el caso de manipular materiales cerca de virutas, usar guantes.

Evitar formar virutamiento largo. Puede engancharse con la ropa, la maquina, etc.

En materiales blandos, suele formarse sobre el filo de la herramienta un filo falso, por
deposicién de material sobre el cortante. En estos casos, desprenderlos con algin
material mas duro y evitar su formacién con una refrigeracion adecuada.

jquid
Refrigerantes

Los liquidos o fluidos refrigerantes tienen la finalidad de enfriar y lubricar el corte, de manera
de prolongar la vida util de la herramienta y mejorar las condiciones de terminacion superficial del
material. Generalmente se utiliza una mezcla de aceite soluble con agua, en una relaciéon uno en
treinta.

En la actualidad, los insertos se fabrican con recubrimientos que soportan las altas temperaturas que
se generan en el roce del corte, de manera de disminuir el uso de estos fluidos, que a la larga
generan serios inconvenientes en los operarios (alergias, problemas cutaneos) y en las maquinas
(oxidacién, desgaste prematuro), permitiendo el mecanizado “en seco”.

De todas maneras, en aquellos mecanizados en los que el uso de un lubricante o refrigerante
adecuado mejora las condiciones de corte, no debe suspenderse el uso de los mismos. Tal el caso de
perforados, mecanizado de determinados aceros inoxidables, y aceros muy blandos.

Norm neral [ ratr jar en | n

Qrde

o

Un buen tornero debe empefiarse en guardar el orden mas escrupuloso en lo que lleva entre manos, con lo
que ahorrara impaciencias y costosas pérdidas de tiempo en la busqueda de lo que necesita. Por lo tanto:
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1. Ubicar los materiales de trabajo en un sitio determinado, para cuando se necesite tenerlos a mano.

2. Cuando se halla terminado de usar una herramienta, coléquela siempre en un mismo lugar y no la deje
abandonada en cualquier parte.

3. Evitar poner piezas o herramientas de trabajo sobre la bancada del torno, porque esto provoca
desgastes y, por consiguiente, pérdidas de precision. Lo recomendable es tener sobre el torno una tablita
donde colocar las llaves, calibres y cualquier otra herramienta.

4. Cada maquina debe disponer de un armario con casilleros apropiados, en donde el buen tornero ordenara
las herramientas, los calibres, las piezas trabajadas, los dibujos, los equipos especiales de cada torno.

5. Mantener siempre limpios los engranajes para el roscado y no mezclarlo con los de otras maquinas, aun
cuando sean de las mismas medidas.

Limpieza de la maquina.-
1. Una vez finalizada cualquier operacion mecanica, antes de dejar el trabajo.

2. Una vez por semana se debe proceder a hacer una limpieza especial repasando todos los 6érganos de la
maquina, no solo aquellos que estan a la vista, sino también los internos.

3. Después de sacar las virutas y el polvo con un cepillo o con un trapo, es menester limpiar las guias de los
carros con querosén y un trapo limpio.

Lubricacion.-

Salvo que las instrucciones del torno indiquen otra cosa, todos los érganos en movimiento deben ser
lubricados al menos una vez al dia, generalmente después del aseo; los engranajes se lubrican con aceite.
No basta llenar los puntos de aceite de la maquina, es necesario asegurarse de que los tubitos que

llevan el aceite a los drganos interiores no estén obstruidos por la suciedad. La lubricacion debe hacerse
con justo criterio y sin economia, la cual acarrearia un desgaste mas rapido de las maquinas. Por otra parte, la
demasiada abundancia constituird un indtil desperdicio.

Segurida

d

Advertencias.- Antes de poner en marcha el torno conviene probarlo siempre a mano, haciendo girar el eje, para
asegurarse gue no haya estorbos.

Teniendo que golpear cualquier 6rgano de la maquina, utilice un martillo de plomo o un mazo de madera y
nunca martillos de acero, llaves, etc., porque, a poco andar, la maquina se arruinard por completo.

No se debe poner en marcha el torno con la llave de ajuste del plato colocada.

Precauciones para evitar accidentes.- El torno, de por si, no es una maquina que ofrezca mayores peligros;
pero como cualquier otra maquina, puede producir desgracias, y a veces graves, para el operario distraido y
gque descuida las normas especiales para los torneros.

Sefialaremos aqui algunas:

1. El tornero debe usar ropa ajustada al cuerpo, en ningln caso ropa suelta. Se deben evitar pulseras, relojes,
anillos, collares, y cualquier otro elemento que cuelgue. Asimismo, el pelo largo, no debe pender sobre la
cara, y en todo caso debe colocarse una colita.

2. Durante el trabajo debe mantenerse una posiciéon correcta sin apoyar el torso o los codos sobre el torno,
porque pueden originarse graves dafios.

3. Debe mantenerse limpio y sin estorbos el piso inmediato a la méquina, con lo cual se evitara el peligro
de caer sobre el torno en movimiento.

4. Al quitar las correas hay que servirse siempre del pasa correas o bien de una varilla, un tubo o una
regla de madera.

5. Antes de proceder a la limpieza de la maquina, a la lubricacién, al desmontaje y montaje de una pieza
interna, es necesario parar el torno y asegurarlo para que no se vaya a arrancar
impensadamente. Colocar la parada de emergencia de la maquina. Si es posible quitar también los fusibles.

6. No se debe tocar descuidadamente 6rganos o piezas en movimiento, porque un descuido de este

género puede acarrear graves consecuencias.

7. Al trabajar metales quebradizos, como la fundicién de hierro y el bronce, es imprescindible proteger los ojos
con anteojos de seguridad. Esta precaucién es necesaria también para cuando se afilan herramientas en
la amoladora.
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Trabajo Practico “Morseta “

Desarrollo paso a paso del trabajo a realizar:
Partiendo de una seccion de hierro de 100mm x 76mm x 25.4mm cortar un seccion

1) Cuerpo fijo:

de 32mm x 76mm X 25.4mm como muestra la Figura 1.

26
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Ajustar el corte de manera tal que el mismo quede a escuadra con respecto a las otras
caras de la pieza. Esta operacion la realizaremos en ambas secciones obtenidas

después del corte, es decir en la pieza grande como asi también en la chica.
Realizar un biselado con un angulo aproximado de 45 grados en ambas piezas como

muestra la Figura 2.
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32

Diselados

Dicho biselado debe tener un espesor aproximado de 3mm y debe ser recto (no
redondeado) conservando estas caracteristicas a lo largo del mismo.

Marcar la pieza mas grande para agujerear y realizar el trabajo de desbaste en
limadora como muestra la Figura 3.

-
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Realizar los agujeros con una mecha de 10mm lubricando la operacion con aceite
soluble aplicando unas gotas del mismo a lo largo de la perforacion.

Trabajar en la limadora los desbastes en forma de “V “en sub. Grupos de tres (3)
alumnos, de forma tal, que mientras uno de ellos trabaja en la limadora los otros dos
integrantes del equipo trabajara las guias de la morseta en el torno.

2) Guias:
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Uno de lo integrantes del grupo de trabajo formado para esta tarea
realizara el cilindrado de los 6 pernos de 7/16 del equipo , llevando dicha medida a
9.8mm de diametro para gque entren en los agujeros de 10mm realizados en el cuerpo
fijo anteriormente y por unos 20mm de largo.
El tercer integrante del equipo, debera realizar un redondeado en el extremo opuesto
al cilindrado y el pulido del perno en toda su longitud. Estos dos trabajos se
realizaran al mismo tiempo, alternando el material entre ambos alumnos a medida
gue se vaya realizando. Ver Figura 4.

& as 20

L AAS

|

Q8
13

3) Cuerpo Movil:

En esencia los trabajos a realizar son los mismos que se realizaron en el cuerpo fijo.
A tal fin lo que primero haremos es fijar en una de las morsetas de las agujereadoras
la pieza del cuerpo fijo ya trabajada sobre le material del nuevo cuerpo como muestra
la Figura 5.

SR
R

Marcaremos los cortes realizados con el fin de que las dos piezas queden iguales,
como asi también, marcaremos los agujeros en el nuevo material, pasando con la
mecha de 10mm por los agujeros realizados en el cuerpo anterior, logrando asi que
los agujeros de ambas piezas queden alineados. Cabe aclarar que solo hay que
marcar con la punta de la mecha la posicion de los agujeros, NO PERFORAR
EL MATERIAL.

Realizar el resto de los trabajos como en el cuerpo anterior.

4) Soldadura:
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Soldaremos las piezas (la chica y la grande) de cada uno de los cuerpos
alineando los biselados realizados para tal fin con la ayuda de un SARGENTO como
muestra la Figura

6

Realizar un corddn de soldadura procurando aplicar gran cantidad de material de
aporte de forma tal que no queden huecos en dicho cordon.

Una vez realizadas las soldaduras de ambos cuerpos, limar las soldaduras logrando
que quede una superficie pareja. Limar también todas las caras de ambos cuerpos
donde las superficies estén irregulares.

5) Perforado y roscado del cuerpo movil.

En las marcas realizadas anteriormente en el mismo, agujerear con una mecha de
13.5mm los dos agujeros de los extremos y con una mecha de 8mm el agujero del
centro.

Una vez hecho esto roscar con un macho de 3/8 el agujero central por donde pasara la
varilla roscada.

6) Perforado y roscado para la fijacion de las mordazas.

Ajustar el largo de las mordazas en cada cuerpo y marcar (sosteniendo firmemente las
mordazas) con un punto de marcar, el centro de los agujeros de las mismas.
Agujerear con una mecha de 5.5mm y luego roscar los mismos con un macho de Y%a.
Verificar que el agujero de las mordazas sea de 6.5mm para facilitar el paso del
tornillo de ¥ x 10mm de largo, y el frezado del mismo deberé ser de 11mm para
permitir que la cabeza del tornillo quede alojado dentro del mismo y al ras de la
mordaza.
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Colocar las mordazas en ambos cuerpos fijandolas con los tornillos de
Y4 x 10mm (bajo cabeza), cabeza frezada.

7) Soldar las guias:

Para soldar las guias en el cuerpo fijo, colocar las mismas en dicho cuerpo y en el
otro extremo de las mismas colocaremos el cuerpo movil a modo de guia, o
centrador, sosteniéndolo con la varilla roscada y ubicado en el dispositivo que
usaremos para dicha operacion.

8) Soporte de fijacion:Cortar 10mm de uno de los extremos y limar la superficie
inclinada del mismo lado hasta lograr una superficie plana como muestra la Figura 7.

Marcar el otro extremo de la pieza (no el limado) como muestra la Figura 8,
agujerear con una mecha de 8mm y roscar con el macho de 3/8.
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J

|
8
9) Soldar el cuerpo fijo y el soporte de fijacion:
Soldar el cuerpo fijo (el que tiene los tres agujeros iguales) al soporte de fijacion con

la ayuda de un sargento y previamente realizar los biselados que se vienen realizando
previos a cada soldadura a realizar. Ver Figura 9

Pieza. con
Los 3 Agujeres

de 10 mm

Diselados

en [as dos
Pie 2as

S
I Saig

Rote ﬂ
roscada.
hacia

a.baJo
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10) Buijes:
Para realizar los bujes, comenzaremos frenteando el material redondo de 1 pulgada y

luego un cilindrado de poca profundidad con el solo objetivo de quitar la cascara del
mismo. Luego cortar el material con una herramienta de corte a una longitud de
20mm. Repetir estas operaciones para el segundo buje.

Luego perforar los dos bujes con una mecha de 8mm con el fin de realizarles la rosca
de 3/8 con el macho.

Colocar las varillas roscadas en ambos bujes, una de 150mm y la otra de 100mm de
largo, habiéndole realizado a esta ultima, una ranura con la herramienta de corte del
torno, con una profundidad de 2mm y a 10mm del extremo que seré el opuesto al
buje.

Soldar las varillas de ambos lados del buje.

Limar las soldaduras y perforar los bujes en el centro de su longitud (10mm) con una
mecha de 7mm.

Pulir los bujes con tela esmeril. Ver Figura 10.

/

50(:14!‘ [a. ua.n'//a.

(T

11) Montaje de las varillas roscadas:

Comenzaremos con la varilla mas larga, la que le da movimiento al cuerpo movil.
Colocaremos la tuerca a 12mm del buje y la soldaremos, Colocamos la varilla con
una arandela en el cuerpo fijo hasta hacer tope con la tuerca, en esa posicién
marcaremos del otro lado del cuerpo, a unos 3mm del mismo, sobre la varilla roscada
para hacerle un agujero de 4mm donde ira alojada la chaveta que hara de tope para el
correcto funcionamiento de la morseta.

Antes de montar la chaveta, limar unos 2 a 3mm las guias del lado de adentro, a la
altura de la chaveta para facilitar el giro de la misma.

Colocar la chaveta, verificando que gire la varilla.

Colocar la varilla mas corta en el soporte de fijacion. Posteriormente realizaremos la
punta giratoria y su fijacion en la varilla

12) Palancas:

Cortaremos dos varillas de ¥ con una longitud de 100mm de largo.

Las mismas se deben pulir en el torno con tela esmeril para luego realizarles una
rosca en cada extremo con un cojinete o terraja de ¥ donde iran colocadas las tuercas
ciegas.
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13) Terminacién:

La terminacion la completaremos realizando biselados a todos los bordes rectos y
filosos de la morseta para luego pulir todo con tela esmeril.

Queda a criterio del alumno el acabado final que le daréa al trabajo para su
presentacion y evaluacion final. Pudiendo presentar la morseta pulida, pintada,
cromada, cincada, etc.

Lista de materiales a comprar por los alumnos:

250mm de Varilla roscada de 3/8

1 Arandela de 3/8

2 Tuercas de 3/8

4 Tuercas ciegas de %

1 Chaveta de 3 x 20

4 Tornillo de ¥4 x 10mm bajo cabeza, cabeza frezada
1 Seguro “R” de 1.5x30
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Practica de Torneado

Se le entregara al alumno una seccion de aluminio redondo de 25mm por 250mm. El
propaosito de esta practica es que el alumno adquiera la habilidad de hacer distintas
operaciones en el torno tales como cilindrados , conizados , perforados, roscas internas y
externas y demas operaciones a desarrollar.

Dicha practica sera evaluada y dicha evaluacion dependera de la exactitud que logre el
alumno en las medidas que se le piden segun el plano que se le proporciona.

35




INSTITUTO JUAN XXIII
Procedimientos Técnicos 3° Afio

893
/“/
‘ | ‘ 15 _
| lslslsl aa, L2 | |
B || 50 20 |, 2
25 |
. ‘
40 20 | 20 20
130 120
| - 250 S

36




5 INSTITUTO JUAN XXIII
X Procedimientos Técnicos 3° Afo

El Calibre
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1. CALIBRE: TIPOS Y USOS

Un calibre es un instrumento muy utilizado y apropiado para medir longitudes, espesores,
diametros interiores, diametros exteriores y profundidades en una pieza. Consiste en una regla

graduada, con una barra fija sobre la cual se desliza un cursor. El calibre estandar es ampliamente
usado.

Partes de un calibre

1. Mordazas para medidas externas (fija y movil).

2. Orejetas para medidas internas (fija y mavil).

3. Aguja par medld e profundldades

4. Eil divisiones en milimetros )} entimetros

5. Es on divisiones en pul adas fracciones de pulgada
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Oreja fija para medicién interna.
Oreja movil para medicion interna.
Nonio o vernier en pulgadas.
Tornillo de fijacion.

Cursor.

Escala fija en pulgadas.

Pico fijo para exteriores.

9. Brazo movil para medicién de exteriores.
10. Pico movil para exteriores.

11. Nonio o vernier en milimetros.

12. Botén para el pulgar (deslizamiento).
13. Escala fija en milimetros.

14. Barra para profundidad.
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El cursor estda montado sobre una regleta que le permite el libre movimiento con un
minimo de fuerza. La regleta (o escala principal) esta graduada en milimetros 6

0.5 milimetros si esta bajo el sistema métrico o en dieciseisavos 0 cuarentavos de una pulgada si
esta bajo el sistema inglés.

La escala auxiliar, es llamada nonio o vernier en el cursor, permite lecturas de fracciones de una
menor division que la escala principal, es decir, abajo de los siguientes decimales:
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e Sistema métrico: 1/20 mm 6 1/50 mm.
« Sistema inglés: 1/128 pulg. 6 1/1000 pulg.

Las siguientes longitudes de calibres son las mas comunes:

e Sistema métrico: 150 mm, 200 mm, 300 mm
- Sistema inglés: 6 pulg., 8 pulg., 12 pulg.

Las superficies del calibre son planas, bien pulidas y es generalmente fabricado en acero
inoxidable. Su graduacién es calibrada a 20<C.

1.1 TIPOS DE CALIBRES

Existen diversos tipos de calibres (estandar, de caréatula, digitales),
configurados para multiples aplicaciones. A continuacidon se muestran algunos de ellos.

e Calibre universal estandar

e Calibre universal con caratula

Tiene una caratula acoplada en el cursor que facilita la lectura, agilizando la medicion.

e Calibre de brazo basculante

Es empleado para medir piezas cOnicas o piezas con rebajes o con diametros diferentes.
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e Calibre de profundidad

Se utiliza para medir profundidades en agujeros, ranuras, cortes, etc. Este tipo de calibre puede
presentar la barra simple o con gancho.
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e Calibre doble

Utilizado para medir dientes de engranajes.

e Calibre digital

Es empleado para realizar lecturas rapidas, libre de errores de paralaje e ideales para cuando es
requerido el control estadistico.
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mm/inch

e Medidor de altura

Este instrumento basa su funcionamiento en el mismo principio del calibre, presentando una
escala fija en posicion vertical en donde esta montado el cursor. Es empleado para la medicion de
piezas, facilitar el proceso de fabricacion con el auxilio de accesorios para control dimensional.

¢ =

1.1.1 Usos del calibre

El calibre es utilizado para realizar un sinfin de mediciones, pero las que pueden ser
realizadas con este aparato son: internas, externas, de profundidad y de resaltos o escalén, como
se muestra a continuacion.
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Medicién de interiores

Medicion de exteriores

Medicién de
profundidad
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1.1.2 Principio de funcionamiento del vernier

Para realizar una medicidon con un calibre, el cursor posee una escala vernier o nonio, cuya
medicion se basa en la division de la unidad minima utilizada en la escala principal o fija.

Nenic o vernier (pulg)
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Escala vernier o del cursor {1 mm)

Por ejemplo, en la figura anterior se muestra un calibre cuya precision es de

0.1 mm, de donde tenemos que en la escala principal cada division es igual a 1 mm y cada una
éstas divisiones, al ser divididas en 10 partes (1/10 = 0.1 mm), nos dan el valor de 0.1 mm para cada
division en la escala vernier.

En el Sistema Internacional, existen calibres en los cuales el vernier tiene 10 divisiones
equivalentes a 9 milimetros de la escala principal, es decir, existe una diferencia de 0.1 mm entre
la primera division de la escala fija y la primera division de la escala mévil, con lo cual se logra
realizar la lectura con una precisién de 0.1 mm, como se muestra en la siguiente imagen.
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Esa diferencia es de 0.2 mm con la segunda division de la escala principal, de 0.3 mm con la
tercera y asi sucesivamente.

Escala graduada fija
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Escala graduada movil
Célculo de la resolucion o precision

Las diferencias entre la escala fija y la escala movil de un calibre pueden ser calculadas por
su resoluciéon. Una resolucion es la menor medida que un instrumento ofrece y se calcula

utilizando la siguiente férmula:

UEF
NDV

Resolucion =

Donde:
UEF = Unidades de la Escala Fija
NDV = Numero de divisiones del Vernier

Ejemplos:
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Calibre con 10 divisiones: Besolucitn — lmm _ 0.1 mm
10 mm

Calibre con 20 divisiones: Besolucitn — lmm _ 0.05 mm
20mm

Calibre con 50 divisiones: Besolucitn — lmm _ 0.02 mm
S0 mm

1.2. RECOMENDACIONES PARA EFECTUAR LAS
MEDICIONES CON CALIBRES

Punto 1: Verifique que el calibre no esté dafiado.

Si el calibre es manejado frecuentemente con rudeza, se inutilizara antes de completar su vida
util de servicio, para mantenerlo siempre en buenas condiciones no deje de tomar las precauciones
siguientes:

1) Antes de efectuar las mediciones, limpie de polvo y suciedad las superficies de medicion,
cursor y regleta, particularmente remueva el polvo de las superficies deslizantes; ya
que el polvo puede obstruir a menudo el deslizamiento del cursor.

2) Cerciérese que las superficies de medicion de las quijadas y los picos estén libres de
dobleces o despostilladuras.

3) Verifique que las superficies deslizantes de la regleta estén libres de dafio. Para obtener

mediciones correctas, verifique la herramienta acomodandola como
sigue:

1) Asegurese de que cuando el cursor estd completamente cerrado, el cero de la escala de la
regleta y del nonio estén alineados uno con otro, también verifique las superficies de
medicién de las quijadas y los picos como sigue:

- Cuando no pasa luz entre las superficies de contacto de las quijadas, el contacto es
correcto.

< El contacto de los picos es mejor cuando una banda uniforme de luz pasa a través
de las superficies de medicion.
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Verificando el contacto nivelado

2) Coloque el calibre hacia arriba sobre una superficie plana, con el medidor de
profundidad hacia abajo, empuje el medidor de profundidad, si las graduaciones cero
en la regleta y la escala del nonio estan desalineados, el medidor de profundidad
esta anormal.

N

Verificando el medidor de profundidad

3) Verifique que el cursor se mueva suavemente pero no holgadamente a lo largo de la
regleta.

Punto 2: Ajuste el calibre correctamente sobre el objeto que esta
midiendo

Coloque el objeto sobre el banco y midalo, sostenga el calibre en ambas manos, ponga el
dedo pulgar sobre el botén y empuje las quijadas del nonio contra el objeto a medir, aplique
so6lo una fuerza suave.
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Método correcto de manejar los calibres

A. Medicién de exteriores

e Coloque el objeto tan profundo como sea posible entre las quijadas.
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Incorrecto Correcto

e Si la mediciébn se hace al extremo de las quijadas, el cursor podria inclinarse
resultando una medicién inexacta.
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» Sostenga el objeto a escuadra con las quijadas como se indica en (A) y
(B), de otra forma, no se obtendrd una medicién correcta.

JF
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Ejemplos de métodos de medicion correctos e incorrectos
B. Medicion de interiores

En esta medicion es posible cometer errores a menos que se lleve a cabo muy
cuidadosamente, para lo cual, introduzca los picos totalmente dentro del objeto que se va a
medir, asegurando con ello un contacto adecuado con las superficies de medicién y tome la

7

O

incorrecto correcto

1 2 3 a
a8
A X X O
B X X O
Al medir el didmetro interior de un objeto, tome el valor maximo (A-3) y al medir el ancho de una
ranura tome el valor minimo (B-3).

Ejemplos de métodos de medicion correctos e incorrectos

Es una buena préactica medir en ambas direcciones a-a y b-b en A-3 para asegurar una correcta
medicion.
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C. Medicién de agujeros pequefios

La medicion de pequefios diametros interiores es limitada, estamos expuestos a confundir el
valor aparente "d" con el valor real "D".

El mayor valor "B" en la figura o el menor valor "D" es el error.

D. Medicion de profundidad

En la medicion de la profundidad, no permita que el extremo del instrumento se incline, no deje

de mantenerlo nivelado.
X X O

Ejemplos de métodos de medicion correctos e incorrectos

La esquina del objeto es mas o menos redonda, por lo tanto, gire el resaque de la barra de
profundidad hacia la esquina.
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Ejemplos de métodos de medicion correctos e incorrectos

Punto 3: Guarde adecuadamente el calibre después de usarlo

Cuando se usa el calibre, la superficie de la escala se toca a menudo con la mano, por lo
tanto después de usarlo, limpie la herramienta frotandola con un trapo, y aplique aceite a las
superficies deslizantes de mediciéon antes de poner el instrumento en su estuche.

< Tenga cuidado, no coloque ningin peso encima del calibre, podria torcerse la regleta

N o ponga objetos encima del calibre

* No golpee los extremos de las quijadas o sus picos ni los utilice como martillo.

N o golpee los extremos de las quijadas o brazos de
medicion

* No utilice el calibre para medir algin objeto en movimiento.

e

£

N o mida objetos mientras estén en movimiento

X

Errores en que se puede incurrir al leer un calibre
Ademéas de no seguir las recomendaciones anteriores, existen otras causas que pueden
provocar que la lectura tomada en un calibre sea errénea, como ya se mencion6 en el tema
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correspondiente a los tipos de errores de medicion.
La falta de habilidad por parte del operador es otro de los factores que pueden provocar que la
lectura tomada en un calibre sea erronea, por ejemplo, el paralaje y la presion excesiva al
medir.

Paralaje

Dependiendo del angulo de observacion del operador, se puede cometer un error de paralaje,
pues debido a ese angulo, pudiera parecer que las divisiones coincidentes entre la escala
fija y vernier son otras y no las reales.

Para no cometer el error de paralaje es aconsejable que la lectura se realice situando el
calibre en una posicion perpendicular a los ojos.

Si el operador coloca el calibrador
en forma perpendicular a los ojos,
podrd observar que la lectura
/ correcta es 0.45 mm.

Debido a la posicion inclinada

del cdlibrador, el operador ‘ J ‘ l
podria creer que la medida 11 el
correcta es 0.60 mm.

Presion de medicién

Cuando existe demasiada presién sobre el cursor se origina una inclinacién en el mismo con
respecto a la regla que contiene la escala principal, lo que altera la medida que se toma.

Para que pueda deslizarse con facilidad sobre la regla, el cursor debe estar bien regulado: ni
muy presionado ni muy suelto. Cuando se tenga que aplicar mas fuerza de lo normal al
cursor, los tornillos de regulacién deben ser ajustados, girdndolos hasta el fondo y retornandolos
1/8 de vuelta, aproximadamente.

Después de esta operacion, el F
movimiento del cursor debe ser /
suave, sin embargo debe tenerse f‘-“—’“j y | y
cuidado y verificarse o reajustarse. { J 1 T"F} ) [ T J = .
N\ 5\
|
. U Incorrecto l I Correcto




Recuerde para que el calibre pueda ser usado correctamente debe tener:

e Sus superficies limpias.

« La pieza a medir debe estar posicionada correctamente entre las caras del calibre.

- Es importante abrir el calibre una distancia lo suficientemente mayor que la pieza a medir para
gque pueda ser introducido sin problemas.

1.3 MEDICION CON CALIBRE VERNIER

1.3.1 Lectura de un calibre en el sistema internacional

En forma general, los pasos para tomar la lectura indicada por en un calibre universal estandar
con escala en milimetros, son los siguientes:

PASO 1: En la escala fija o principal del calibre la lectura se toma, siempre, antes del cero del
vernier y correspondera a la lectura en milimetros.

PASO 2: En seguida, se deben contar el nimero de lineas o divisiones en la escala vernier
o movil (del cursor), hasta donde una de ellas coincida o esté alineada con una linea
de la escala fija.

PASO 3: Después, se suman los nimeros obtenidos en la escala fija y en la escala vernier
y asi se obtendra la lectura indicada por el instrumento.

Para poder entender el proceso de lectura de un calibre, se presentan los pasos anteriores
en dos ejemplos de lectura.

A. ESCALA EN MILIMETROS: VERNIER CON 10 DIVISIONES.

JEF 1 mm

NDV - 10 divisiones =0.1mm

Resoluciom =

Paso 1: 1 mm LECTURA

10 Escala principal {fi) 1.0 mm | Escala fija

0
llllJIiIlIlllllllll(lllllll - :
—I @ [} 10 0.3 mm E,scala vernier (32,
7 S 7t : - Ly linea)
~—— scala vernier (IIIOVIl,

Paso Z: 0.3 mm (Division coincidente 6 alineada)
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1.3 mm

Lectura final

LECTURA
103.0 mm | Escala fija
1 a
05 mm E,scala vernier (52
linea)
103.5 mm | Lectura final
Ejercicios de verificacion

Realicg| la lectura y escriba la medida correspondiente a cada imagen que se

muestrd de un calibre con 10 divisiones en la escala vernier.

Glf:- 70 0 20
_| |||||i||||||||||| | | ||II||I|IIIIiII||I| |
| 10 | 0 i 10 r
&ectura: mm Lectura: mm J
B. ESCALA EN MILIMETROS: VERNIER CON 20 DIVISIONES.
L UJEF _ 1mm _
Resolucion = NDV 20 divisiones 0.05 mm
Paso 1: 73.00 mm (Escala principal o fija)
|J ‘ @ LECTURA
I L
( o 73.00 mm | Escala fija
"; 60 70 HIE} S0 100 1{{) |
I s g e s u R R R SRR R B B AR A RS s LLILD) Escala vernier (13
34 56478 810 o 0-65mm 1 \ieas x 0.05)
A
[ (13 lineas x 0.05) 73.65 mm | Lectura final
Paso 2- 0.65 mm (Escala vernier & movil)

C. ESCALA EN MILIMETROS: VERNIER CON 50 DIVISIONES.

UJEF

1mm
= 0.02 mm

Resolucion =

NDV 50 divisiones
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Paso 1: 68.00 mm (Escala principal 6 fija)

\ (16 lineas x 002)

Paso 2: 0.32 mm (Escala vernier 6 movil)

( | i
s
; |
( : ‘i
Yo 60 0 80 90 100 110 120 )
bty m[l““‘“‘”‘frfr fHH ]m (
12 A4 5 6 7 10 r-

LECTURA

68.00 mm | Escala fija

Escala vernier (16

0.32 mm lineas x 0.02)

68.32 mm | Lectura final

Ejercicios de verificacion

Realice la lectura y escriba la medida correspondiente a cada imagen que se
muestra de un calibre con 20 divisiones en la escala vernier.

-
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Lectura: mm

Lectura: mm

1.4 CALIBRE: SISTEMA INGLES
1.4.1 Lectura de un calibre en pulgadas decimal

En un calibre que esta graduado en el Sistema Inglés, cada pulgada de la escala
fija se divide en 40 partes iguales, por lo que cada division corresponde a:

1/40 “ => (que es igual a .025")

Como la escala vernier tiene 25 divisiones, la resolucion del calibre es:

OEF

Resaluciin =

L35
— On1n

WY

2o ALVISIONES
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El procedimiento para realizar la lectura es el mismo que para la escala en milimetros. Se
cuentan las divisiones de .025” que se encuentran a la izquierda del cero (0) del vernier y se
continda con la suma de las milésimas de pulgada en la escala vernier (a la derecha del cero),
contando hasta donde una division del vernier coincida y esté alineada con una de la escala fija.

PASO 1: En la escala fija o principal del calibre la lectura se toma, siempre, antes del cero del
vernier y corresponderd al nimero de pulgadas enteras que se tengan (Ej.: 07, 17,
27,3, 4", etc.).

PASO 2: En seguida, se suma el valor del numero de la division que se encuentren
entre la pulgada del paso anterior y el cero (0) del vernier en la misma escala fija y que
corresponderd a las décimas de pulgada (Ej.:

27,2737, ...,.97).

PASO 3: Después, se suma el valor correspondiente a una de las tres divisiones de .025”, aln
en la escala fija, que se encuentre entre la décima obtenida en el paso anterior
y el cero (0) del vernier (solo hay tres opciones: .025”, .050” y .075").

PASO 4: Finalmente, se cuenta el nimero de lineas o divisiones, correspondientes a las
milésimas, en la escala vernier o moévil (del cursor), hasta donde una de ellas
coincida o esté alineada con una linea de la escala fija (.001”, .002”, .003", ...,
.0107, .0117, ..., .024"), y se suman a lo obtenido en los pasos anteriores, obteniendo
asi la lectura del calibre.

NN OTA: En el caso de que la division del cero (0) del vernier al igual que la Gltima de la misma
escala vernier, estén alineadas con las de la escala fija, para la lectura no se tomara ningln valor de
la escala vernier, solamente los de la escala fija y seran hasta donde esté alineado el cero.

Para poder entender el proceso de lectura de un calibre en pulgadas decimal, se presentan los
pasos anteriores en dos ejemplos de lectura.

LECTURA
Paso 1: 07 0.000” | Escala fija (P-1)
Paso 2: 07 {no hay ninguna linea de .1" entre el 0 y el )
Paso 3: 050" .000” | Escala fija (P-2)
Escala principal {fija)
( A Y- . . W 050" | Escala fija (P-3)
|01 23 4567891 123471
|| ' ‘ Escala vernier (14
Lidoo \1| '1‘ e 14® |
il lineas) (P-4)
' 3 ) 1
5 10 |15 20 25| Escalavemier (mévi) .064” | Lectura final

Paso 4 014" (Division coincidente 6 alineada: 14)

Paso 3: 0007 (no hay ninguna linea de .025°
entre .7 y el 0)
Paso? 77

Escala principal {lja)
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LECTURA Paggll. IF
1.000” | Escala fija (P-1) l l
700" | Escala fija (P-2) |1"12345678921234|
| |
- aulee ooyl by Ll m
.000” | Escala fija (P-3) !lll\\.l H‘lﬂ
, | Escala vernier (21 Escala vernier (mévil) \J\:"j 5 10 15 20 25
0217 | .~
lineas) (P-4) Paso4 021" (Divisién caincidente 6 alineadar 21)
1.721” | Lectura final




