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SENATI CEPILLADORA DE CODO
2. VELOCIDAD ANGULAR ({D) )

Es el angulo descrito por el punto mowil en cada
uridad de tiempao.

Si sobre el radio vector de un cugrpo en rotacdn

tomamos diversos puntos. los arcos que describen

pertenecen siempreé a un mismo angulo central,
luego, todos |los punics describen arcos de igual

valor angular empleando un mismo hempo. En

consecuencia, estos puntos descnben un mismo
angulo en un mismoe tiempo, © sea que teng igual _—

veloerdad angutar, A A =X T
SR = o ) [
El valor angular del arco se puede dar en grados B B r' -

sexagesimales (°} o en radianes. e ~—

- Una rewolucion  teng 360° luego, éen n
revoluciones se tendrag 360° n.

- Una revolucion tieng 2 @ radianes, iuego en n
revoluciones se tendra 25 n radianes.

Tenemaos entonces, segun la definicion de velocidad
anguiar, las siguieres formulas.

= 380°n b4 velocidad angular
t n namerg de
revoluciones
| tiempo empleado

UNIDADES OE LA VELQCIDAD ANGULAR..-

La velocidad angular se expresa comanmente en
gradosiseq. o gradoesimin, tomando el anguld en
radianes, radianesiseq. o radianesfmin. Estos ultimos
son los que mas se usan en ia Fisica.

REVOLUCIONES POR MINUTO . (rpm).-
Esta unidad es la que mas se usa en |la practica. La
técnica la adopta en forma generalizada. Tanto la
velooidad ineal como la angular pueden transformarse
en esta unidad.

v o

mm = -ﬁ rpm =

T
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Prablemas

1) La wolante de una maquina tiene 0.80 m. de
diametro y gira a 480 rpm. ;Cual es su velocidad
tangencial y angular por segunda?

d= 0.80m
Cratos 4+ n= 480 revoluciaones
..t= 1min. =63 s
Férmujas | v = 5'7_?_“ ve _2 th n

v = 314 x 0,80 x 480
6O s

2008 mis

il

2 % 3,14 x 430
i = : =
B0 5

50,24 radis

2] Una rueda de 50 cm, de diametro describe un arco
de 78.5 cm. en un segundo. ;Cual es su velecidad

an rpm.?
d = &G cm
Datos y = 7H5cmis = 785 x BO
t = €60s
Formula | rom = —
P =~ d

pm = 85 xcemfs x B80s _
314 x 50 em.

30 rpm.

3} Una fg)a transportadora &5 movida por un rodillo de
20 cm. de didmetrs que gira a 120 rpm.
iCalcular la velocided de desplazamiento de la

carga ?
d= 20cm
Datos n = 120 revolucionas
t = 1mn.

Farmula | v = Jtd.n

v o 314 x 020m x 120
T min.

= 7538 mimin.

79




S

SENATI . CEPILLADORA DE CODOQ

VELQCIDAD DE CORTE EN EL TORNO

FPor cada revolucion de la pieza que se trabaja, su perimetro pasa una vez por |a cuchilta
de util correspondiente.

La veloaidad lineal ¢ periférica de la pieza es, al mismo tiempo, la velocidad con que se
arranca la viruta y gue s denamina velocidad de corte.

El diametro ge la pieza (d) se toma siempre en milimetros, y el nimero de revoluciones
(M) por minuio

i
) /f
- ™
Sus férmulas son: P j
i,
Ern el Sistema Métnico (en mimin ) T P
.‘l’
>
_ #dn 4
Ye = o0

En el Sisterna Inglés en pies.

- d n
Ve 2

Cuando d estd dado en pulgadas.

La velocidad de corte se liene en m/min. que €3 la unidad practica.
Ejempic.

Calcular 1a velocidad de corte con que se tornea una pieza, cuyo diametro es de 40 mm. y
gira g una velocidad de 140 rpm.

_ 344 x 4A0mm. x 140 :
We o= 1000 = 17.584 m/min

a0
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SENATI

|. Representacion dimétrica

1 Perspeciva cabalera {no marmalizado)

it

diura

angulo & = 45°
ancho; escala 1:1
altura : gscala 11

profundidad: escala 0.5 1

Cuando se dibuja en papel cuadriculado se
recomienda una reduecoon de = 0,71, es
decir que la dagonal de un cuadro
correspende a 10 mm.

angula =420 g =7°
ancho: ascala 11
altura. escata 1:1

profundidad: escala 0,5:1

angulc ¢ =300, £ =a3p°
anchor escala 1:1
altura: escala 1.1

profundidad: escala 1:1

) chrmétrica | de = dos § ISOMENZa { 50 = jgoal )
e5calas dos escalas diferentes solo urMa escala
masirar [ nportants Ias vislas de frente todas las vislas
ancho altura profundidad come 1 1105 111

En columnas se parte de la superficie frontal, en cuerpos en punta (p. 8). CcoONOS) S8 parte

de la superficie de la base.

Dibuja siempre primero el cusrps Lasico (p e} paralelepipedo) v desarrolla de &l 1a forma

de la pieza.

&1
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INTRODUCCION A LA REPRESENTACION DE LOS SOLIDOS

Cuando se desea represeniar una pieza de determinadas caracterishcas 10, primers gue
debe hacerse es trazar 1os gjes y representar una superficie gue se tomard como
referencia. y sobre ella deben tomarse todas las demas medidas y distancias.

P Mt

e b -

REGLAS FUNDAMENTALES (UNE 1.031: DIN 5)
Fara dibujar en perspectiva caballera, siganse estas reglas fundamentales;
1* La recta werlical del espacic sera

también en perspectiva, ¥ de la misma "
longitud ¥ direccidn. e

2¢ Una recta horizontal de frente de un
aeto.  serd ofra  horizontal  en
perspectiva. de igual sentido y longitud, v
de direccidn fija.

] ——-
e Mg
{:ﬁ\‘

3° Para Jas rectas de perfl. o sea
perpendiculares a la vertical. se elegira P I
ta direccon nclinada de fuga a 459
imitandose su longitud 2 una proporcian

constante, lfamada coeficiente de
reducciaon, que es de % - "
. £ _b‘b&

La figura arrba nos muestra |3 5 Z
representacion de un cubo. E n“@&
La otra figura , a vemos un eje dimétrico, es E 6&‘& 7
decir, de dos escalas diferertes. para la o i
parspectiva caballera. _Dimrensida real

Eje dimétrico

g2
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INTRODUCCION A LA REPRESENTACION DE LOS SOLIDDS

PERSPECTIVA AXONOMETRICA

En la proyeccion axonometrica, las vistas v los planos principates resultan oblicuos, con
determinade grade de inclinacion.

Segun norma DIN 5, hay dos sistemas de proyecciones axonometricas.

Proyeccion bimeétrica. gue liene dos escalas diferenles. Las medidas que siguen la
inclinacian del eje a 42°, se reducen a V> Esta proyeccion bimétrica. concuerda tambiér
con la norma UNE 1.031

Dimenziar raal
o,

B &

A

" Eje bimétrico

Perspectva axanometrica { proyecoion bimétrica)
UNE 1031 ¥ DIN S
{ proyeccion sometrica)

=
3
=
S
[
T
O, E &2
& L 0 '1..'i3'1‘}"l
a 2y o e
3 A o ﬁ#‘p 1A £
4 5’
Eje isométrico ab:c:=11:1

Proyeccion isometrica, en que los tres ejes tienen la misma escala. Esta proyeccion
conviene para 1as representaciones en gque hay que mostrar claramente 1as tres vistas,

B3
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SENATI CEPILLADORA DE CODO
INTRODUCCION A LA REPRESENTACION DE LOS $SOLIDOS

INSTRUCCIONES :

Antes de dibujar |a presente lamina, se recomienda lzer las reglas fundamentaies de
"Perspactivas” del texto tednco.

La lamina de casa presenta 4 dibujos en perspectiva; los dos de la izquierda que estan
completos y sirven de ejemplo. y los 2 de la derecha que deben ser dibujados por el
alumng,

La informacidn esta dada por una perspectiva dibujada en el angulo superior izquierdo.
Las medidas indicadas deben tomarse como unidades de reticula.

En el espacio reticulade con lineas de inclinacion adecuada. dibujar las perspectivas
correspondientes, isomeatrica y caballera respectivamente.

EJEMPLO PH&CTICA
o R o T : ' 5k
1 i o %
I |
TP o 2 .
~ .-'"": |
R KRR
|
ISOMETRICA L1 xgﬁ( ISOMETRICA [ =
' , f‘i/ . | [ I '
- :?%jﬁ L /) ,_f v s
’f// 4" i & L .f <. /
} g /’% NPV
l ;/; ’ / ] A ,4/ % 7
a sk vara UV //f % 7 a%
_;_;,:..-_._.._-”"E’ — | . .jl.r.'r;g - li‘
- 4
7 /,{"F" L / /]
/ %% , iV _
7 ' i /12.-:"rr gk / f_(, r/1 .
CABALLERA 71/ A/ A A4 CABALLERA % L
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SENATI CEPILLADORA DE CODO

LOS ACCIDENTES AFECTAN A LOS ELEMENTOS DE LA PRODUCCION
CONCEPTO DE ACCIDENTE

Accidente es un suceso inesperado gque interfiere o interrumpe el  procaso
nommal del trabajo.

El accidente puede afectar a:
Hombre, materigles. maguinarias-herramientas, equipos y tiempeo.

Lin accidente involuera algo mas que lesiones.
LOS ACCIDENTES AFECTAN A LOS ELEMENTOS DE LA PRODUCCION

Todo accidente causa daifio, cuando menos, a ung o mas de los siguientes slementos de
la produccidn:

CUERPC DE TRABAJADORES

Incluye a empleados. desde el peon hasta el ingeniero, asi como a los empleados de la
oficina. Las lesiones de cualesquiera de estas personas dan como resultado. costos
medicos, indemnizaciones. perdidas de tiempo vy de produccicn.

MAQUINARIA Y HERRAMIENTA

Incluye la magquinana para la produccion, magquinas, herramienta y maquinaria auxiliar, asi
come cualguier otro implements que se utilice en la instalacion fabril. Los accidentes
ocasionan daios en la maquinana y la herramienta, gue exige reparacién o sustitucion
inmediata. Entorpecen. a su vez, el proceso de producesdn.

MATERIALES
Incluye materias primas, articulos en elaboracion y productos acabados. Los accidentes
inactivan temporalmente el desenvolwmiento de la producciédn.

EQUIFPO

inCluye patios, edificios, instalacion de energia eléctrica. ventilacian, alumbrado, escaleras
de mang, recipientes para materiales en elaboracian, mesas, sillas, materia! distinto de |a
maguinaria y herramientas de uso.

Los danos que se denvan de 25105 accidgentes tienen como resultado mayores costos, asi
como entorpecimiento de la produccidn.

TIEMPO

La pérdida de tiempo de produccion es el resultado del dafic ocasionado a maguinarias,
herramientas, matenales y equipos: tambien incluye la pérdida de tiempo de produccitn
del empleado accidentado.

Ef aurmenio de accidentes, disminuye el volumen ge produccicn

a5
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MEDIO AMBIENTE

Es el mundo que nos rodea. en el cual vivimos y del cual tomamos las sustancias
necesanas para la wda. Conjunto de factores con capacidad fisica y guimica para hacer
posible 1a existencia de Ia vida.

Elementos del madic ambiente
Aire

Agua

Suelo

Animales

Vegetales

Energia soiar

EL HOMBRE Y EL MEDIO AMBIENTE

Besde un inicio. el hombre ha influida y cambiado el medio ambiente con sus diferentes
actividades, casi siempre de manera negativa. Para el hombre comun el medio ambiente
nunca ha sido objeto de preccupacion. En tiempos antiguos la destruccion del medio
ambiente solo fue local; el hombre pudo emigrar de lugares que fueron destruidos v
encontrd espacios vacios con tierras féniles.

Hoy en dia la alteracion del medio ambiente ya no solo es local, sino global (en todo el
planeta).

Todo esto debido a la explotacion exagerada de las diversas matenas primas como el
petroles v alguncs metales. Los disturbios en procesos que ohservamos en el medic
ambignte, son consecuencias de no respetar los limites. Los ri 0s pierden su capacidad
de autopurificacion, la produccion de alimentos estan en peligro por la erosion de los
suelos, las enfermedades pulmonares aumentan fuertemente por la emision de gases de
combustible de aire.

&
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Freczamente por la capacidad racional de construir ¥ destrwr, gl hombre tiene que
respetar reqlas eficas coma

Reconocer y respeltar el derecho a ia vida de todas ias especies animales y vegelgies.

Rezpetar las leyes naturales desarrolladas durante millones de afios para que '3
estabilidad y autorregulacion e |a tierra no se aiteren.

Azegurar la dwersidad de especies que forman |a base de \a estabildad en |3 tierra

Encentrar las saluciones viables a los conflicios entre el hombre v e medio ambuenie
que [0 roded, que permitan 1a coexistencia entre el ser humano y otras especies
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HOJA DE TRABAJO

CEPILLADGRA DE CODO

1. Calcular 1a longitud de carrera para cada caso.

Hmm) | da(mm) - e | L{mm) U U
: .o
. [
2 | 180 | 2 % B
C 265 1 30 40 fri] o, f. il
g 312 a0 45" | - L -
2 0
|
| .
3! 2. :Que longitud de carrera resulta para un
e e carnl tensor de 1,35 m de |ongitud
s {4_ ! — cuandg para el arrangueg y el mowimiento
- erdide se cuenta respectivamente con
%% (i S0 mm 2 g
..
3 Un carril tensor de 144 mm. de ancho s&
3 desbasta con un avance de 0B mm.
JCudntas carreras son necesarias?
4 Cual es el avance por minuto para un
avance de 1.25 mm. y 32 carreras por
MTiNWa?
i o 5 JQué longitud de carrera se necesits
3 Lo "'_H | para mecanizar yng peza de 450 mm.
l ‘*"};‘,«_ de lengitud. Sila = Lo =10 mm?
I :
AT T T !,.f; 7 &. g,Cuan_tas carreras son necesarias para
i A 5O — g mecanizar una pieza de 320 mm. de
—-- [ ——»l ancho. si e desbasia con unavance de
0.8 mm."?
7. iCakcular el nomero maxsmo de carreras
doblas para mecamzar una peza de
200 mm. de ancho con un avance de
0.5 mm.?
8. ¢;Calcular &l numero de carreras dobles

Ed

por minutc para cepillar una pieza con
una velocidad de avance de 8 mmifmin.
vy un gvance de 0,5 mm.?
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N® ORDEN DE EJECUCION HERRAMIENTAS / INSTRUMENTOS

01| Sujete la prteza - Util para ranurar racta

02| Fije la herramienia - Util para escuadrar

03 i Prepare la maquina - Nivel de burbuja

04t Cepitle - Reloj comparador

05| Compruebe ¥y mida la ranura - Llave Francesa 10"

06 | Desbarbe la pieza - Calitrador Vernier

a3 01 QUIJATIA FLIA SOx 115 x 25 4 St 37

PZA. | CANT| DENOMINACION NORMA ! DIMENSIONES MATERIAL OBSERVACIONES
- PLACE RAMURADA HT 8% REF, HO-04
SEWI . MEMPS: Qs Hr HOA: 1051

MECANICO DE MANTENIMIENTC ESCALA: 1 - 1 2002
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CEPILLADCORA DE CODO

CEPILLAR RANURAS RECTAS

Es la operacion gque consiste en cepillar
ranuras iguales y equidistantes. sobre una
superficie plana, a través de la penetracion de
una hemamenta de perfil determinado. (Fig. 1).
Las ranurgs pueden seq paralelas planas:
perpendicuiares entre 5|y, algunas veces,
superficies curvas de genearatiz rectilineas.

Se emplea en chaveleros, para apoyo de
pernos de anclaje, en cola de milang.

PROCESQ DE EJECUCION

1° Paso : Sujete la pieza

ay Ubwue la prensa o marsa.
OBSERVACION
La posicidn de la morsa depende
de sentide de las ranuras ¥
paralelismo.

b} Ubique la pieza y aprigtela en fa
prensa (Fig. 2)
OBSERVACION
Calzar y nivelar la peza con
relacidn a sus planos de
referencia. En algunos  ¢asos
embndar para evitar deforma-
ciones.

2° Paso : Fije la kerramienta { Fig. 3)
OBSERVACION
Elegir herramientas rigidas, nivelar
sus puntas y asegurese que el
batiente pueda levantarse para
evitar el rozamiento de la herra-
mienta en retroceso. Fig. 3a

3° Paso : Prepare la maguina

a. Verifigue las guas de las
magquinas y regufe 108 juegos,

b. Determine el despfazamienio de
la mesa, segun la canlidad de
ranuras ¢ anchura de la ranura.
{Fig. 4y Trabajar <¢on  anillo
graduado, haciendo coincidir con
gl cero de referencia. Pusade
trabajarse CoOn Una porta-
herramienta muitiple para muchas
ranuras paralelas.

.__.:-'-"'_-" -

:ILI* ! ;II ‘

/
Ax
N
i
=
S

6] ] 1

— ]
l
=

; | |
R AR Fig 4

__‘_‘-\..-_j

MECANICO DE MANTENIMIENTO 80

REF. HO.04/ MM 112
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c. Regule el niamerp de cameras por
minuto. (Fig. 5.
OBSERVACION - L —
Adoptar una wvelocidad de  core &
reducida  para  |as  herramigntas
estrechas. Vg = 0% de |a velocidad TR e e s S
normal. o

d Ponga la maquina en marcha. Fig 5

. e
e Aproxime la herrarnienta a la pieza con N - S ;f
mowmtento  lento  hasta rayaria L R
levemente. CINRR P S,

f Pare la maguina y retorne la
herramienta fuera de la pieza.

g.Haga coincidir el trazo cero del anilio LT’)- —f%:(;. ;,»"'""'
graduado del carre peortaherramienta H :
con |a referencia. (Fig. 8) e [

1 R
4° Pasao: Cepille [ | _J_HILM_I

a. D& la profundidad de corte a través del i
varre porta-herramienta de acverdo a 1
la profundidad de la ranura (Fig. 7) I_ Y

DBSERVACION

Desbaste la ranura en una o muchas
pasadas (caso. de ranuras anchas) .1
{Fig.7a). .

Cepille en una sola pasada cuyo A
ancho de la punta es igual al de ta i

F T H
FanUra. 97 A

b. Pare la maguina vy suba la herramienta
hasta la referencia inicial correspon- ' -
diente a la primera pasada. b ! S———

¢. Desplace la masa <l nimero de
divisiones cormespondiente al paso de
la ranura. .. i :

1T T |

MECANICO DE MANTENIMIENTO 91 REF. HO.DA/MM 212
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SENATI CEPILLADORA DE CODO
5° Paso : Compruebe y mida la ranura '
a Compruebe  paralelismo vy _ @
planitud despues de haber 1 —_— -
trabajadc 'a pieza o material Gl g 4
{Fig. 8}. ! e
OBSERVACION
Comprueskbe superficie 1
trabajada &On el resdio)
comparador deslizandose

sobre |a ranura. /U ¥\
|

b. Medir el ancho de la ranura y la p
profundidad {Fig. %a y 3b) —_

DBSERVACION

Si las rAanuras son mas de una,
controlar a2 distancia entre
FEnuUras.

6° Paso : Desbarbe la pieza {(Fig. 10)
OBSERVACION

Después de retirar fa pigza, se
procede con la lima a ekminar las
rebabas gue se han preducido
durarnte el mecanizado.

[ |

LT T ERL L AR
. %\

g

S
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CEPILLADORA DE CODO

RANURAS Y FORMAS

{as maquinas herramienias destinadas a
hacer ranuras son las ceplladoras de
codo v las monajadoras. Estas maguinas
sustituyan  los trabgjpos  manuales
efectuados con ka lima ¥ con el cingel.

Las maquinas herramieras y  sus
accesorios  llevan  ranuras  en T
normalizadas y ranuras de chaveteq
Estas ranuras estan constifuidas por una
asociacion  de  superficies  planas.
paralelas y perpendiculares entre si vy
algunas weces superficies curva de
generatriz rectilineas.

Maquinas para ranurar

Las magumas que realizan operaciones
de ranurada pertenecen al grupo de las
cepiladoras y componen este grupo. tres
tinos de MAaguUINas:; limadaras,
cepiladoras y monajadoras.

Limadora o cepilladora de codo

Es wuna maguina de dimensiones
limitadas y. por lo tanto, sélo pueden
planear ¥ ranurar superficies limitadas,
como maximo de un metra de largo.

Cepiiladora

Es unz maguina de grandes dimensiones
que puede plangar superficies  muy
extensas (incluso de wvarios metros de
iongatud).

Moertajadoras

Se distinguen de la manguina anterior
porgue trabaja siquiendo una direccin
varticai, generaimente en ef nlerior de
agujeros de didmetro reducido

Ejemplo de piezas mecanizadas en las limadoras y cepilladoras.

En las limaderas y en las cepilladoras e
posikle meECsanizar honzontalmente
superficies planas exteriores de cualguisr
forma y dimensiones.

A-B Superficies de piezas prismaticas.
C Ranuras.
D Guias y correderas en ¢ola de milans.

Ejemplas de piezas mecanizadas en la montajadora

Las mortajadoras se  ulilizan para
mecanizar superficies exteriores
verticales, de cualquier perfil, y para |a
obtencion de paredes de diferentes
perfiles en el interior de agujeros.

A Chavetero transversal.

B Agujeros con ranuras y superficies
planas interiores.

C Swuperficies laterales en general.

a3
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MAGQUINAS PARA PLANEAR ¥ RANURAR

Limadora mecanica o cepilladora de coro.

Se ha producide agqui otro tipo
gde limadora mecanica, que se
diferencia de ia anterior tan solo
porqug  permite  una  mayor
camrera  del portaherramients,
desarrolla una polencia superior
¥y poses un portaherramientas
mas robusto,

Ademas, esta limadora wva
equipada con un dispositivo para
el levantamiento automatico del
portaherramientas durante  la
carrera de retorno del carro.

A Bastidor o bancada

B Guias transversales para &l

deslizamienio de la mesa

C ‘olante para el accionamiento

manual del avance.

L Vastago Que permite el
movimiento de  alimentacidn de la
Mesa.

E ‘olante de mando del carrs.

F Pzlanca del cambio de

velocidades
G Guia del carro.
H Carre.

Il Embrague,

Dispositivo para €l levantamiento de
la herramienta,

Guias verticales de la mesa.

Volante para la regulacion de a
nerramtenta en altura

Portaherramientas.

Mordaza giralona. Se trata de un
acceseno para la fiacion de |a
pieza.

Mesa portapiezas.

Saporte de la mesa, el cual puede
deslizar sobre un plano inclinado
rasqueteade, dispuesic en el
tastidor,
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Limadora olegdinamica

Las limadoras oleodinarmicas se
diferencian de las mecanicas tan
solo por tener la mayoria de sus
arganos de mandao y de transmisicn
de tipo hidraulico U dlecdinamico.

Las principales veniajas que ofrecen
las iimadoras ¢legdinamicas son
Grandes posibilidades de regulacion
de [as velocidades de trabajo.
Velocidades de trabajo mas

constantes y, por consiguiente, "
mayor regularidad de trabajo.

Absorcion mas suave de los

estuerzos debido al movimiento de

Su pesado carr. '
Seguridad contra los esfuerzgos,

Las limadoras oleadinamicas tienen A Bastidor o bancada.
un rendimiento global inferior al de B  Carro. ]
las limadoras mecanicas y G Porizherramientas.
generalmente su costo es superior, D Mesa portapiezas,
E Guias horizontales de la mesa.
F Mandocs clecdinamicos
G Motor.
Sistema oleodinamico H Sopore de la mesa.
I Volante para e! accionamiento manual
El sistema oleodinamico funciona tal de la mesa.
como se ha representado, esque- L-L" Topes para |z regulacion de |a carrera
maticamente. en la figura. del carro.

El motor M accicna la bomba P la
cual aspira aceite del de depdsitoc V
y o introduce en el circuito,

El aceite llega, bajo presidn, al
distnbuidor de cuatro vias 0. En una
primera fase, el distribuidor dirige el
aceite al cilindro hidraulico C. donde
su velocidad y su  presién  se
transfarma n en un empuje sobre los
o rgancs de movimientc de la
MAaquina.

En una segunda fase. conciuda ya
la carrera de trabajo, el aceite
retorna del cilindro al distributdor,
que fo dirige af depdsito V, de esta
maneraconchuye un  Ciclo  corres-
pendiente a la camera e ida de
retorne de un movimiento  alter-
nativo,

85



-

SENATI __CEPILLADORA DE CODO

Funcionamiento del circuito etectrodinamico

El grupo motor-bomba A-B  aspira el
aceite del depoésito C y, & través de ia
valvula de seguridad D y el orifico F, 1o
impulsa al distribuidor E

A través del onficio G vy de la tuberia 1. el
aceite bajo presion llega a la camara de |a
derecha del cilindro  bhidrdaulico |
provacandg el desplazamiento hacia la
izquierda del pistén L y el del carrp, que
es sohdano del vasiago M.

Al mismo tiempo, el aceite de la camars
gque queda a la izquierda del pistan L sale
a fraves de [z tuberia 2 y pasando por los
onficios H y P del distribuidor ¥y por la
tuberia 3, se descarga en el depdsito C.

Al moverse el carro hacia la izquierda, empujando por el piston L y ef va stago M, el tope
R choca con la leva S y provoca |a rotacidn del pifién T gue. por estar engranado con la
cremallera del vastago U, desplaza los dos pistones dei distribuidor E.

De esta forma, el orificio F gueda en comunicacion con el orificio H y el orificio G comunica
con el onficie 0. El aceite bajo presion cambia su curso y, a traves de los orificios F y H v
de |a tuberia 2, penetra en 1a camara izquierda del oilindro v empuja el piston hacia la
derecha. Al mismao tiempo, e aceite que se encontraba en la camara derecha es
empujado a raves de |a tubernia 1 y de los onficios G ¥ O hasta descargar en el depdsito
de aceite, con lo que concluye el ciclo.

Movimiento de avance de la mesa
Se basa en un sisterna de trinquete, que permite un desplazamiento intermitente de |a
mesa. A traves de un distribuidor accionado porlos topes R y R1 del carro. g] aceite se
introduce alternativamente en las camaras de la derecha
y de la izquierda del clindro A, moviendo adelante y
atras e vastago y la cremallera D. Esla engrana ¢on el
pifion E. que &s solidario de la palanca | del trinquete y
lo hace oscilar adelante y atras. Con su movimienta
afternativo, la palanca |, por medio del diente de arrastre
H. provaca la rotacio n intermitente de 1a rueda F del
tingquete. Esta rueda e% solidaria del tornillo L que
gobierna el desplazamiente fransversal de la mesa por
medio de la tuerca M. En efecto, el diente H provoca
sdlo el desplazamients de la mesa cuando la cremallera
D es impulsada adelante por el pistén B, Cuando la
cremallera retrocede. el diente de amastre salta sobre
s dientes de 1a rueda F sin engancharlos.

Para inverir el movimiento de fa mesa N se desembraga : i
el diente de arrastre H que actua scbre la rueda G, -
provacando [a rotacidn dei tornilio L en sentido inverso.
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Cepilladora

La cepilladora. en lo que se refiere a la
mangra de arrancar virkta ¥y a la
herramienta empleada, no se diferencia de
la {imadora.

Pero sé trata de una maguina bastante
mayor y, par i tante, su campo de
aplicacion es diferente de la limadora.

Se utiliza para operaciones de cepillado de
grandes superficies planas o perfiladas:
bancadas de torno. de prensas y de
rectificadoras y especialmente para la
construccion de las guias de
desplazamienic de las maquinas citadas.

A diferencia de las limadoras. el
moavimiente de trabajo de las cepilladoras
o presenta la pieza que se mecaniza en
tanto que ios movimientos de avance y de
penetracién los realiza la herramignta.

A diferencia de las limadoras, el
movimiento de trabajo de las cepiliadoras
lop presenta fa pieza gue se mecaniza en
tante que |03 movimientos de avance y de
penetracién 105 realiza la herramienta.

En la figura se muestra un tipo normal de
cepilladora, de tamaiio medio (longitud de
1a mesa 3 metros).

By
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A Bancada

B Guigs horizontales para el deshza-
miento de la mesa portapiezas.

C Mesa portapiezas con ranuras en T

[ Montaje doble con traviesa superior, en
el que han dispuesto las guias verti-
cales para el desplazamients  del
puente portaherramentas.

E Puente portaherramientas.

F Cabezaies portabherramientas gque
pueden desplazarse horizontalmente
por medio de los tormnillos G

H Vastagoc con cremallera para transmitir
el mavimiento de avance de las herra-
mHentas.

L Topes para la  regulacidn de 2
carrera e la mes.

M Palancas parza el mando de la
inversion automatica del movimiento de
la mesza.

N Mecanismo de biela y manivela cque,

junto con el vastago con cremallera H,
realiza el movimiente de ahmentaon
del portaharramientas.

- ey ! -
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Movimiento de trabajo de la cepilladora

La mesa debe inverdir st movimignto
al final de cada carrera y. ademas,
debe efectuar el retorno a una
velocidad superior con el fin de ganar |
tiempo, las cepilladoras modernas 9
van equipas con  un  dispositivo
alectromagnetico, situado en la caja
L, llamado acoplamiento de inversion
electromagnética. A partir  del
acoplamiento inversor, el movirmiento
se Wansmite, traves de par de
engranajes conicos N, al tren de
engranajes | situado en e interior de
la bancada A, tren que tiene como
misign  reducir & plmero  de
revaluciones.

La ultima rueda del tren engrana con la cremallera C. de igual langitud que la mesa B vy
fijada en su parte inferior. de esta forma, efectia un movimiento de ida y vuelta.

Los topes O y B dispuestos sobre la mesa y separados enire s/ una distancia h que
corresponde a la carrera de trgbajo, accionan las palancas F; estas palancas actoan
sobre un rele, colocado en ia caja G y enlazado con el acoplamientd inversor. Este relé
tiene ka mision de invertir et sentido de rotacion y cambiar alternativamente el sentido de
rotacién del engranaje conico N para obtener &l movimiento aiternado de ia mesa.

Movimiento de avance

Los desplazamientos de avance de la herramienta san .
onginados por la mesa portapiezas al final de cada ﬁ] .
carrera de retorng, por mediode los topes Dy E y delas o '
palancas oscilantes F. ;
.uando la palanca choca contra el tope de fin de carrera .
de retorna (a la derecha), por medio del vastage 1 y de -
la manivela 2 provoca ba rotacion del disco de manivela '
3

El disco de la manivela, mediante 1a bigla 4, obliga a2 1a
cremallera vertical 5 @ moverse hacia 2bajo. La rueda 6, Y
a la que va unido el trinquete 7. hace girar a la rueds del
trirquete 8 y a la rueda dentada 8 solidaria con ella. SO,
La rueda 9, por medio del piidn 10, hace girar al tornillo I
11 introducide en la tuerca del portaherramientas 12 que, et e W
por lo tanta, se desplaza lateralmente y toma el b B
movimiento de avance en un determinado sentido.

Al final de la carrera de krabeajo, el tope D de la izquerda de la mesa choca contra la
palanca F y, a traves de la misma cadena cinematica, obliga a 1a cremallera a moverse
hacia arriba. La rueda € gira ahora en sentido inverso, pare no transmite su movimiento a
la rueda dentada 9 peorque el trinquete 7 salta sobre los dientes de la rueda 2 sin
arrastrarla. 5i se quiere invertr ¢ sentido del avance de 1a herramienta, s necesansg
invertir el sentido de girg del tarnillp 11, Esto se obtiene al sustituir el enilace 2-10-11 por el
enlace13-14-15-16, lo que se consigue desembragando el pifidon 10' y embragado el
pIfitn 13.

-
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Mortaiadora mecanica
lza mortajadora 2s una maquina herramienta que s¢ wtiliza para cepillar las superficies
interiores de ios agueros o los exteriores de perfiles cuglesguiera. Trabaja con
movimiento rectilineo vertical alternativo de la herramienta.

Los movimientos de avance y de penetracion los efectta la
mgza. que puede moverse en un plano horizontal anto
transversal como longitudinalmente. Ademas, gracias a una
mesa portapiezas que puede girar alrededor de su eje
vertical central, el movimiento de avance puede ser también

circular,

Las monajadoras. pueden ser tanto mecanicas comoe
oleodinamicas, segun s£an sus organos de mando y de %

transmision,

Elementes principales de una mortajadora mecdnica,

A
B

C

mm

o 2 - = I o

a0

Bastidor o bancada

Montaje vertical solidamente unido por
tornillos al bastidor A

Carro portaherramientas, que se mueve
en direccion vertical a lo large de 12 guia
E del montaje B,

Pertaherramientas unido por tornillos zl
carre . Puede girar 180° en el plano
horizental.

(Guia para el deslizamientn del carro,
Dispositvo para el ajuste de la carrera
de trabajo.

Volante para regular la amplitud de a
carrera de trabajo.

Mesa portapiezas giratoriz siluada en e
centro del carre superior J. £n el centro
de la mesa se encuenira un agujers
para el centrado de 'a peza. la
maguina puede girar 360° alrededor de
su gje vertical central,

Volante para el mando de la rotacian de
la mesa.

Carro transversal, que puede deslizar a
la largo de la guia M del bastidor.
Volante  para el mando ded
desplazamiento transversal del carrm O,
Carro supernior que puede deshzar 2 Io

large de B guias P del carro
transversal.
Volante para el mando del

desplazamiento transversal del carrp O
Wastago del dispositivo de
accionamento de la  alimentacdn
automatica de los carros Ly O y de lg
mesa giratoria H.

84

Arbol  de transmision  de  los
movimigntos de aimentacion,

Arbgl ranurado para la transmision
del movimiento de rotacian a la mesa
giratoria H.

Palanca de mando del cambio de
velocidades.

Falanca de mando de! embragus
Palanca de mando del embrague.
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Carro inclinado

En algunas morajadoras puede inclinarse el carro
portaherramientas B, a fin de mortajar huecos
inclinados para cuye mecanizado seria necesario el
uso de un complicado sistema de fiyacion de la pieza.

Estas maguinas tiene una cuna © oscilante alrededor
del eje D fijado al montante A.

Sobwe esta cuna se han dispuesto |as quias a lo largo
de 1as cuales deshiza el carro portaherramientas. Cuna
¥y carro pueden adoptar una inclinacidn maxima de
unecs 15° en un sentide 0 en otro.

La cuna puede enclavarse en una posicion de trabajo

CEPILLADORA DE CODO

mclinada apretando a fondo ia tuerca E.

Movimiento de trabajo.

El mavirmiento de trabajo se transmite desde
el motor al carro portaherramientas a traves
de un grupo que transforma el movimiento
rotative en otro rectilineg.

La rueda dentada A recibe el movimento del
cambio de velocidades y arrastra con ella el
botén B de la manivela, botén al que va
unida la corredera F Esta corredera desliza
dentro de |as guias E de la palanca C cuya
apoyo es [0

El boton de la mamvela. al descnbir una
trayectoria circular, imprime un movimiento
osclante, a la palanca € que, a trave s de la
biela M. o transmite al CAIro
portaherramientas || Pe esta manera. ei
Carrg s mueve con movimiento altemativo
rectiiineo vertical. o

LIna ver aflojada la palanca M, se cactla
con una llave sobre & grupd odnico
movido por el arboi P, con lo que se
consigue el giro del tornilo provoca e
deslizamiento hacia amba o hacia bajo
del carro poriaherramientas ya que ague
I se atornilla a la Wwerca del dispositivo L.

Una vez conseguido el desplazamiento
se enclava nuevamente ! dispasitivo L
mediante (a palanca M.

la amplitud de ta carrera del carro se
regula 2l variar la posicién del botdn de
manivela B a lo largo de un radio de la
rueda A, de forma andloga a to que s ha
viste para la iimadora.
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Dispositive para la transmisiéon astomatica del movimiento de alimentacion

El dispositive esta formado, en esencia
por 105 siguientes elemeantos;

A Arbol de la rueda A {visible en la
figura anterior)

B ManivelaconunaranuaenT

C  Botdn de manivela

D Biela

E Muetlle

F-G Tringuete

H  Arbol ranurado

I Fueda dentada coénica. que pusge
deslizara lo largo del arbol H.

L Grupo inversor dei  movimento
automatico del carrg superior.

M Grupc inversor del movirniento
automatico del camro transversal.

N Volanle para el avance manual

cicular de ka mesa giratoria.

El arbol A wene sus qiros sincronizados
con las carreras el carrg
portaherramientas y. a través de dos
ruedas conicas de igual numerg de
dientes, transmite el mismo namere de
revolucionas a {a manivela B

El boton de manivela C gira por lo tanto
con movimiento  cireular  uniforme v
transmite un movimiento alternativo a 1a
biela 0.

lLa palanca del tringquete unida a la biela D
oscila  enfonces con  uUn movimisnto
pendular. armba y abajo. Al subr, el
tinquete G ne hace girar la rueda del
trinquete (5. no hace girar la rueda del
tringuete ¥ puesto gue aqueé | salta sobre
los dientes de la rueda. Cuando baja, el
trinquete engancha un diente de la rueda
F vy |a arrastra. De asta manera, gl arbol
ranurada H, gque es solidario de la rueda
F. también gira. El a rbol H transmite ei
movimiento a los diversos dispositivos de
avance © longituchnal. transversal, giratorio
de la mesa {no representado en la figura).

m

Tengase en cuenta que el movimiento de
aimentacion  es  intermitente  y  esta
sincrormizado con el movimiento del carro
portaherramientas, de manera que cuando
€ ste vuelve a subir {carrera de retorno) so
produce el desplazarmento de los otros
carros. Por el contranio, cuando el carro
portaherramigrtas baja {Carrera de trabajo)
los demas caras v la mesa parmanecen
Guietos.

Para aurmentar o diminuir & wvalor del
avance de 10s carrgs basta con aumentar o
disminuir 1a distancia del botén C al gje de
rotacion de ja manivela B. Esto se logra
bloqueando el tomillo que fja el bott n de
manivela a una distancia conveniente del
eje atado.
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Mortajadora oleodinamica

FPor lo que se refiere 2 2 manera de
irabajar de la herramenta v a los
mowimientos efectuados, |as monajadoras
oleodinamicas se diferencian de las
MEecanicas porque tienen circuite
hidraulicos

CEPILLADORA DE CODO

Elementos principales de una mortajadora oleodinamica

A  Bastidor 0o bancada

B Guias horizontales  sghre
deslizan los
portaprezas.

las que
carrgs ¥y la mesa

C  Montaje, en cuya parte superior se ha
dispuesto el alojamiento de la cuna
oscilante D gue sostiere el camo
portaherramientas E.

Sobre el montante se han labrado log
gicjamientos de 108 permos vy 10s
aguieros colisos de deshzamiento de
las espigas de blogueo de |a cuna en |a
posicion deseada.

D Cuna oscilante situada en el
alogjamiento del montante; puede oscilar
unes  15°  adelante.  sequn  las
necesidades de! mecanizado. En Iz
cuna se han dispuesto o5 algjamientos
por las guias de deslizamiento del
carre partaherramienias E.

E Carro portaherramientas, construido de
fundicion, que se mueve,  con
movimiento alternativo, alojade en la
cuna oscilante; 1o acoiona el vastago
del pistdn del cilindro oleodingmico F el
cilindro es sulidano de |3 cuna. en tants
que el vastago del piston es solidario
del carmo portaherramientas,
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N

t! carro portaherramientas incorpora
un  cursor sobie el que se han
montado dos topes regulables G que,
al mover la palanca H, gohiernan la
inversion de 1a carrera del pistén v,
FHOT [s] tanto, del carrg
portahermramientas.

Portarerramientas, igual en todo el de
la mortgjadora mecanica.

Central de los mandos mecanicos vy
cleodinamicos.

Grupo de 1os carrgs  portapiezas
{longitudinal. transversal y circular),
guales a los descritos para la
mortajadora mecanica.

Los avances se gobiernan tanto
manual, por medio de los wolantes N
y O, como automaticamente.

Volante para el avance manual
circular de |la masa Qiratoria.

Ajuste ¥ regulacion de la zona de
trahajo.

La regulacion de |z zona de trabajo v su

ajuste se obbienen mediante el
mismo sistema empleado en las
Imadoras oleoding micas y  se
fundamenta en & desplazamiento
de los topes 5 sobre el cursor del



%

SENATI] CEPILLADORA DE CODO

HERRAMIENTAS DE CORTE

Herramientas especiales para ranuras

En la figura pueden verse dos herramientas
para labrar ranuras en T, con plaquita
postiza de metal duro.

Herramienta recta, para cortar e hueco
central, de seccidn rectangular, en toda su
profundidad.

Juego de dos herramientas. una a la
derecha y oira a la izquierda, para labrar dos
huecos |aterales.

Amplitud de los anguios principales
Los anguios &, 5 y ¥ varian segun el tipo

de herramienta utilizado y el matenal que se
macaniza.

MHerramiantas de acero rdpide

“Material qui se mecaniza. £ & T
Fundicidn ¥ bronca. 10 75" 5°
Acern 10° s0° 10"
Aleocionas Ligeras 1Q° 85° 15°

Herramienlas con plogquila pastiza
de alencién dura

—-M-;i;rial rjUe se mecomza, 4 i 7
Fundicion y bronce. a- 74° B°
Arcero a° &4f- 14"
bleaciones ligeras gr I &h2* 20°

A o
T AR %ﬂ\f

Coam ek 41aRG Cherwlara
Fafgripe

:-'7?:7.?%}’7”;/777771
"y

BRanga e
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Herramientas de cuello de cisne

Las herramientas de cuello de cisne tienen
la propiedad de no clavarse en la
supaerficie que se mecanza cuando, a
causa de una resistencia imprevista del
material, la hemramienta es obligada a
flectar.

En la figura se mueslra como el filo de una
herramienta recta {A) que flecta al
soportar un esfuerze excesivo, penatra en
iz superficie que se mecaniza.

El filo. al girar respecto al puntg P de
apoyo de la hergmienta, descrbe un arco
gque pasa por debaje de la superficie
mecanizada.

FPor el contrario, 12 herramienta de cuellg
de cisne (B) hene su cabeza curvada hacia
atras en el plang de la direccion de trabajo.

Su filo se encuentra en la vertical del punto
de apoyo P. Por lo tanto, cuando el filo gira
respecto al punto P describe u argo gue o
separa de la superficie que Se mecaniza.

Herramientas de cuello de cisme para
anqulos

104

La herramienta de cuello de cisne de la
figura puede ser a la derecha ¢ a la
zguierda, ¥y se ubliza para obtener
superficies que deban formar entre si
angulos  con  aristas  de  radio muy
pequeno.

La mizma herramienta sirve tanio para el
desbaste como para el acabado.
Ia

Harramientas acabar

americansa

para a

Se trata de una herramienta destinada al
acabado de grandes superficies ample-
ando un fuarte avance,

El filo de 1a herramienta 3 un segmento
de arco de circulo y trabaja con un avance
aproximadamente igual a la mitad de su
ancho, es decir, uno 5+ 7 mm.

Los surcos producidos de esta manera
por la herramienta quedan muy visibles.
Sin embargo, la superficie que se obtieng
285 MUy regular y constituye un buen plano
de apoyo. Este fipo de cepillado suele
canocerse con el nombre de “cepillo a la
americana”.

El cepilade a la americanz resulta muy
adecuado para las superficies sobre las
que se disponen fijaciones por brida y
para |las superficies vistas, ya sea por
razones de estética, ya para mejor
garantizar |la buena conservacid n del
plano en caso de golpes, rayas. etc.

cH+Tmm

Fassa |
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Herramientas para mortajar

Las herramientas empleadas en  las
mortajadoras. al igual que las usadas en
las imaderas, son herramientas de un solo
file,

3in embargo,
mientras que las
herramigntas
utilizadas en la
limadora son del
mismo hpo gue
las  empleadas ST
en el 1omo, las Lo
herramientas de la mortapdora presentan
s angulos  de  incidencia  y  de
desprandimients invertidos.

% i H— ;

En efecto. la herramienta de la morntajadora
tieng su mowvimiento de trabajo en la
directitn de su eje y la viruta, al separarse
de la pieza, frota contra su cara frontal

Por o tante, &l angulo de desprendimiento y
esta formado por el plano perpendicular al
ere de (3 herramienta y por |a cara frantal de
esta.

El anguio de incidencia & es ef forma la
cara superior con & plano perpendicular al
anternor.

El angulo de ﬁlnﬂ es el formada por tas dos
caras mencionadas. Todas las herramientas
de mortgjar deben tener |las caras laterales
con una salida de 1 & 2° a fin de ewvitar
rozamientos |aterales.

Las herramientas para mortajar se dividen
ern

Herramientas rigidas. Las herramientas
rigidas se utilizan montadas en cabezales
portaherramientas oscilantes. por 1o que
pueden ser mas robustas.

Herramientas oscilantes. Las
herramientas oscilantes se utiizan en
maguinas de cabezal portaherramientas fijo.
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Herramientas para cartar. Son
herramientas de desbaste empleadas
especialmenie para
arrancar trozos de
material de |la pieza
que 52 mecaniza.
La pieza avanza
contra ta  herra-
mienta.

Herramienta para  perfilar.  Son
herramientas robustas. dobladas hacia
adelante y con &l filo curvo.

Se utilizan para dar las :
pasadas de acabado a ¢;§§;'3f"
zonas de perfil recto o0
Curvo.

La pieza avanza en
sernlido iateral respecto a3

la herramienta.

%

Herramientas espaciales para
chaveteros. Las herramigntas para tailar
chaveteros pueden tener |a caberza

de muy vanadas formas.

Los chaveteros pueden necesitar una
lolerancia muy estrecha, normalmente
H7. o no necesitar ninguna.

En &l primer caso. el
ancho de la cabeza
debe ser muy preciso,
a fin de permitir labrar
el chavetera en una
sola pasada.
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Herramientas montadas sobre 1a barra C

Estas herramientas sirven para diversas operaciones de

mortajado

_ . : A
La herramienta B esta sujeta a 1a barra A mediante un

tornillo de precision C

Este sistema permile evitar 1a repetcidon de la operacian
de centrado de {a herramienta cuando se haya temdo
que desmontar esta para proceder a su afilado.

Herramientas oscilantes

Las hemamientas oscilanies se montan en cabezales B
portaherramientas fijas.

El exdremo inferior de {a barra portaherramientas A
presenta una ranura denirg de lo cual oscila la
herramienta B que puede girar al rededor del eje C.

Durante la carrera de trabajo. la propia fuerza de
arrangue de la viruta empuja ta herramienta contra el
plano Dy la mantiens en posicion de trabajo.

Durante la carrera de retorno. |a herramienta roza con
su dorsg sobre la superficie mecanizada y su cabeza se
ve empujada hacia abajo, comprimiendo el muelle E.

Puesto que la carga del muelle s baja, el rozamiento
gueda atenuadao.

El muelie tiene ia mision de volver a situar la
herramienta en posicion de trabafo cuands termina la
carrera de retomo.

T.. —_ i_.-'
B [

Amplitud de les angulos principales de las herramientas de mortajar

A causa de rozamiento que sufre el dorso de {a herramienta en las
operacicnes de mortajado que se efeclian con la herramienta oscilante
¢ con cabezal porlaherramientas oscilante, no se utilizan plaquitas
postizas de metal durc. 5i estas plaquitas tuvieran suo dorso sometido a
rozamiento perderian rapidamente su filo.

En la tabla se indica los angulos ¢ ﬂ y ¥ sequn &l material que se
mecaniza, pera s6lo para herramientas de acero rapido.

Se indican tambien Ios anguios de desprendimiento lateral {a.d.1). /5
Material que VB e
S8 mecaniza g ﬁ I4 a.d.l.

Para mecanizar el bronce se  ulilizan

Acero ¥ 7@ 1% 1Y herramientas que ademas del angulo de

Fundicitn o 7o o 1°30" desprendimiento positive Y =157 presentan
tambien un angulo de desprendimiento

Aleaciones fig.  8° 629 00 o negative de uncs 5% en una longilud de 1.5
& 2 mim.

Bronce &9 o 150 170
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MOVIMIENTOS PRINCIPALES EN EL CEPILLADG

Fijacion de la herramienta a la limadora
La herramienta debe estar fijada al
portaherramientas de la maguina de forma
rigida y segura, dados los considerables
esfuerzos a que estad sometida al arrancar
virutas de la pieza que se macaniza

El levarmtamiento de fa placa tanto puads
ser provocado por la propia herramienta,
al rozar conira la superficie de la pieza,
carmo por un dispositivo automatico: en el
phmer caso, la hamamienta esta fijada a
una placa oscilante libre, v en e sequndo
caso, 2 una placa gobermada.

Fijacion sobre la pilaca oscilante libre

En las limadoras de pequefa potensia. la
herramienta s2 fija con un solo tornillo
una placa liore.

La placa A, que oscila alrededor del gje B,
presenta un agujero en cuyo interior puads
moverse  libremente la brida €. La
herramienta se introduce en la ventana de
la brnida y se bloguea, mediante &l tornillo
E. contra 12 cara anterior de la placa
oscante. A ja accion F del tornillo
corresponden dos reaccionas (R, y R,) de
la propia cara, las cuales aseguran un
fuerte bloqueo de Ja herramienta. Durante
la carrera de trabajo, la misma presion gue
gjerce la herramienta contra la pieza
mantiene a fa placa oscilante comprimida
contra la placa fija det portahemamientas.
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Fijacidn sohre la placa oscilante
gobernada

En las limadoras de gran potencia varian
tanto  las dimensiongs del pora-
herramientas como sistema de fyacidn.

A, Placa con guia en cola de milano,
fjada al carro. puede girar 80* a la
derecha y a la izquierda, alrededor
de un e horizontal.

Corredera deslizable a lo largo de |a
guia en cola de milano de la ptaca.
Tormnillo para gobernar los
desplazamientos de |z corredera
mediante el vclante.

Placa en forma de horquilla, urnida a
la  corredera, que puede girar
ligeramente alrededor de un gje
harizontal.

Placa oascilante alrededor del ge F,
Sobre su cara anterior & apova la
herramienta.

Bridas para bioquear 1a herramignta,
Hilo deslizable dentro de su vaina
{lamado cable Bowden) que achia
sobre un brazo unido al ge F;
gobierna la rotacidn de la placa
oscilante.

G N

Curante la carrera de retorno, s la
harramienta no 52 levanta roza con el
dorso de su filo contra fa superficie recien
mecanizada.

El mzamiento es perjudicial para todas [as
herramientas, pero deben evitarse por
completo cuando se trata de herramientas
con plaquitas postizas de aleacion.
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CEPILLADORA DE CODO

MOVIMENTOS FRINCIPALES EN EL CEPILLADRO

Fifacidn de la herramienta en Ia

mortajadora

La fijacion de las herramientas en las
mortajadoras depende de las
caracteristicas de la propla maguina. Si
esta dispone de cabezal poaherramientas
fijo. es necesario emplear herramientas
oscilantes como las ya descritas.

En la figura se muestra un tipo de
poriaherramientas oscilante que permite
atenuar el rozamiento de la herramienta

contra la pieza durante la camera de
retorno del carro,
La herramienta F, al rozar contra la

superficie de la pieza. recibe un empuje
hacia abajo que proveca la rotacidon del
portaherramientas C al rededor del parmng
0 Fijado al cabezal portaherramientas
que. a su vez. estd unido al carro A de la
mortajadera. Como consecuencia de esta
rotacidn s& comprime el muelle H. Durantg
la siguwente carrera activa el muelle
devuelve la herramienta a su posicion
primitiva. El tornille con la contraturca |
sirve para regular 13 tension del muelle.

La posicion de la herramienta se regula
actuande sobre los tornilles G, v el tirante
roscado E blogquea aquella conira |z cara
antenar del portaherramientas

I

o
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Accesorios  exclusivos para las
mortajadoras

Plato autocentrante

Para fijar piezas circulares a a
mortajadora con el fin de efectuar
mortajadaras  con  avance circular, el
accesono  utilizade es el plailo
autocentrante.  Este plato es  de

construccian similar al empleario en el
torno.

El plato se fija mediante bridas en el
centro de |a plataforma giratoria de la
maguina.

A. Cuerpo del plato, que contiene 103
drganos para gobernar el
movimientos  simultaneo de  fas
mordazas.

B. Mordazas para centrar la pieza
que se mecaniza respecto al epe
vertical de la plataforma giratoria,

C. Pemng fiiado al cuerpo del plato
para centar al mismo respecto a
|2 plataforma.

0 Casquilo de reduccion, gque se
interpone entre el permo C y &
algjamiento E de la plataforma
para poder adaptar a éstos platos de
dimensiones diferentes.

F. Dos ranuras diametralmenie

opuestas, a ias que se aplican las
bridas.

&, .{f £ N :
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CEPILLADORA DE CODO

MOVIMIENTCS PRINCIPALES EN EL CEPILLADG
MORTAJADO DE CHAVETEROS

Eleccion de |la herramienta

Se utiiza unz herramienta adecuada
para mortajar chavetergs, cuya anchura
debera ser kgeramente mayor fque la
del chavetero.

Centrado y fijacion de la pieza

Ante todo. se procede a centrar la
mesa actuands <on 03 carros
supenar e inferior

La pieza se fija, mediante bridas. sobre
dos blogues W con escote. cuidando de
que agueliz quede perfectamente
centrada respecio al eje de la mesa.

Se comprueba el centradn de la pieza
respects a la heramienta, medianie un
comparador para mteriores fijado al
portaherramientas.

Se va girands manualments 13 mesa v
se va corngiendo la posicion de fa
pieza, mediante lgeros goipes de mazo,
hasta que la aguja del comparador
permangzca inmoavil durante un gira
completo Se aprietan a fondo las bridas
¥y s2 vuelve a controlar el centrado.

A
G
O
L
;i_:h'-i.-‘“‘
I""-:':‘r.:kj n
i, B
o J;L
i ) ey
R L %
» T

Fijacidn de la herramienta

Se fija 1a herramienta poniendg especial
cuidado en que su posicion sea tal que
su filo frontal quede perpendicular al eje
del chavetero y gue sus fijos laterales
resultan perfectamente simé {ncos
respecto al mismo eje, que coincide con
el gje de la mesa

El primer control se efectua mediante un
comparador sobre la mesa y cuyo
paipador esta en contacto con el fito
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frontal. Al mover la mesa en direccid n
perpendicular al eje de !a pieza, la aguja
del comparador debe permanecer
inmdvil

El segundo control se realiza tambign
con el comparador, cuyo palpador se
pone en contacto con el filo lateral de |a
herramienta. Girada la mesa 180" y
puesto en contacto &l palpador com gl
otro filo lateral, [a aguja de! comparador
debe indicar la misma lectura.

Mortajado del chavetero

Se procede a monajar el primer
chavetero con un avance normal de
0.05 mm por carrera que se leen en gl
tambor graduado del carro inferior.

Lz herramienta flexa siempre. sobre
todo si es pequenfa.

Por esta razon, una vez zlcanzada |a
cota indicada por et plans. s efectian
lodavia algunas carreras con avance
nuto.

De esta forma, se deja el fondo de la
ranura paralelo al gje de 1a pieza,

La profundidad del chavetero se requla
mediante el tambor graduado de |a
manivela del carro inferior.

Fecordar gue durante gl morta@ado
deben estar blogueados todos los
carros que no deban moverse.

Para tallar el segundo chaveterg
indicadoe en le plano. se gira la mesa
120° y se procede de forma idéntica a la
indicada.
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1

PROCESO DE TRABAJO

Megcanizado de una guia en cola de milano

Partiendo de una pieza en brutg. procedente de ],‘" .
fundicion, que presenta un excesc de matenal de “'""T' """""“i =] -
3 0 4 mm en ias superficies que deben 10 i
mecanizar. » o —_— ~F
Las superficies marcadas con el simboio Sr ; g'i : E ‘ } }
(superficies rasqueteadas), deben mecanizarse ; E!E : |
en ia {iimadora dejando sobre ellas un exceso de i ' | ! | L]
matenal de una decima de milimeira, a fin de i il'- i | |
pader proceder al rasqueteado. ! 1E : ||
La indicacion inclinacidn 5: 1000 significa que fos L 1 LL . — UL . il 4
dos planas inclinados a 50° no deben ser | | |1 _'TF | [
paralelos entre si . sino, gue el plano de la | L i

derecha debe presentar una convergencia, | \ ;_11 |

respecto al de la izquierda, de 5 mm. por cada ! i 13 i |
1000 mm. de longutud de la pieza. i plano debe i bl |
presentar ia convergencia hacia adelante, es - ' R m_j » L.}
decir, deber acercarse al eje de la pieza mete LR -
conforme se va gcercando 2 su cara antenor

{gue en la vista en planta cerresponde a la parte

de abajo del dibujo)

La convergencia del plano derecho de la guia es

necesario para poder colocar un liston entre [a
propia guia y la corredera, al montar ambos il
elementas. ket
E! orden gue siQuen las operaciones es &l R0
siguients: _.-*;?:'*’ :,._
1.-  trazado, o q%
2.- Planeado de la cara inferior.. T

. Se fija 1a pieza, apoyada sobre dos reglas, a un L et Sl
tornillc muy rigido vy fuernte. Se emplea una

herramienta de cuello de cisne

. Se efectian pasadas de desbaste de 1.5 mm. y N _ _

de acabado de 0,3 mm. hasta alcanzar la linea - Se utiliza la misma herramienta
de trazado. de cuellc de cisne ulilizada en
Pianeado de pracision de una superficie en la planeado de |a cara infenor,
fresadora. )

. Se procede a un planeado de precision deuna - S& pone la herramienta en
cara vertical paralela al gje. sefatada con |a letra cortacta con la cara a, rozandola
b en el dibujo. que debera servir de referancia solamente  en esta  carrera,
para todos los alineamientos en las operaciones después de haber determinado
siguien[esl la Cﬂta H. A F.'FEII'UT cle _Esta
3.- Cepillado de l1a cara superior posicion de roce,  mediante
. S5e efectua después el planeado de la cara desptazamientos sucesivos. se
superior de la guia, marcada con k letra A en 2f van efecluando pasadas de
dibujo. desbaste con un profundidad de
. Tanto ésla como las operaciones siguientes se 15 mm. y de acabado con
efectian en la limadora. profundidad de 0.3 mm. , sin
. Se sujeta |a pieza, apoyada sobre dos reglas, dejar exceso de material

con un tornillo de mordazas. "o
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DETERMINACION DEL TIEMPG

En los talleres de produccion se asigna
un tiempo para cada mecanizado gque
deba realizar un tiempo operaric  El
tiempo se calcula desde el momento de
la entrega del plano y del matenal al
operario, hasla que éste devuelve las
piezas acabadas.

Se distinguen tres fases principales en el
tiempo de cada mecanizado. Tiempo de
preparacidn, tiempo de manigbra vy
tiermpo pancipal,

Tiempo de preparacion.

El tiempo de preparacién es el hempo
necesano para leer y estudiar el piano de
la pieza y para preparar la maguina de
manera que pueds  efectuar el
meacanizado gue se le ha asignado. Y se
determina directamente por cronomelrze
y los conceptos, contemdos son, por
ejemplo;

Recibir y estudiar el plano,

Cambiar el numero de carrerasfmin,

Fijar la pieza en el tornilio de mordaza D
con ayuda del comparadar.

Fiar la pieza con bridas.

Reqular ia longitud de la carera del
CArr

Aplicar la herramienta.

Regqular el avance avtomatice, elc.

Tiempo de maniobra

El tiempoc de maniobra es el tiernpo
necesario para efectuar, en la maguina
preparada, iodas aquellas acciones
necesarias para situar las herramientas
en condiciones de poder realizar el
mecanizado y los  tiempos de  las
operacionas normales de maniobra se
indican en tablas adecuadas, que varian
segun las magquinas.

Los conceptos que contienen dichas
tablas son, por ejempio:
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Poner en marcha y para la maquina
cambiar el numers de carreras/min,
Regular la profundidad de pasadas.
Regular e! avance automatico.

Controlar las dimensiones de |a pieza con
pie de rey.

Fijar y soltar ta pieza,

Montar y desmontar |2 herramiaenta, etc.

Tiempo principal

El tiempo pnncipal es el tiempo gue
necesita |a herramienta para realizar una
determinada operacion, es decir, el tempo
durante el cual tiene lugar &l arrangue de
wiruta.

Caming L

Tempo = alscidad _'ﬁ"'[mm]

El tiempe principal se calcula para una
pasada de la herramienta sobre la pieza.
y Se multiphca despues por el numero de
pasadas, ai se efectua en las mismas
condiciones.

Unidad de tiempo
La unidad de tiempo para todos 105
mecanizados efectuados en maguina

haerramignta es el minute, subdrado en
centésimas de minuto.

Una simple proporcidn permite pasar de
centésimas de minuios a segundos.
Ejempto: 235 min. = 2min ¥y

35 x60 _
106 - 21 segundos

Calculo del tiempo principal
El calcuis dei tiempo principal discurre
igual, tantc para las  limadoras,
mortajadoras y cepiladoras, como para
todas las maquinas cuyo movimiento de
corte as rectilinen alternative.
El iempo principal depende

De ias dimensiones de la zona que se
mecaniza,

De la magnitud del avance.

Del namerg de carreras/min. gque se
adopta.
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SENATI CEPILLADORA DE CODO

DETERMINACION DEL TIEMPO Y VELOCIDAD MEDIA EN LA CEPILLADORA

L = Longitud de carrera. L

S  =avance (mm.Vc ——

Ve = velocidad de corte {mfmin.) i" i

VR = velocidad de retroceso {mifmin.) ‘é’ﬂ Lo
b =ancho de ia pieza I o

Lu

Tiempo carrera de trabkajo _ L :
%= Y 100 (MmN
Tiempo carrera en vacio _ L .
TR = VR -1500 (min}
Tiempo carrera doble
t= t. carreratrabajc + 1. carrera en vacio

- — L + L— ]
t=Tc + TR = & 1000 VR 1000 T
Mumero de carreras dobles necesarias
. Anchura pieza _ b
2 = Z= "
Avance 5

Tiempo principal Tp = Numero de dobles carreras . tiempo de cada doble carrera.

L L b 2L

_b . 0 _b :
Py (wwnﬂn* VR. 11:159) P=% - Vm 1000 M")
Velocidad media .~ Mo . VR . o _2.L.n .
Vm =2 Ve = VR {radrrin} WV 1000 {rnfmin.)

Ejemplo.

Calctdar el tiempo principal prara cepillar una pieza de acero con una velpcidad de corte
de 10 m/min. y velocidad de retroceso de 20 mimin, 51 el ancho de |a pieza es de 200
mm por una longitud de carrera de 400 mm. vy un avance de 5 mm.

Datos

b L + L
Ve o =10 mimin. TP =3 (‘u’c. 1000 VR mm:-)
VR = 20 mimin.
L =400 mm. Tp =200 (-:mn + 400 ) _ 200 1200
b = 200 rmm, 5 1000 20000 ] 20000
s =5 mm.

Tp = 2.4 min.
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PROBLEMAS DE APLICACION

SOLUCION

CEPILLADORA DE CODO

1. Calcula de |a velocidad de retroceso (Vi)

Vi

Vg

1.8 V¢

324 mimn

5e trata de cepillar en una sola pasada una
superhicie de 280 mm. de tongitud y 160 mm.
de ancho, empleandd una velocidad de corte
Vo = 18 mimn. Elretroceso de la magquing 2s
1.8 veces mas ra pido gue la marcha de
trabajo | la + lu = 50 mm; e} avance 5= 0.8
mmid.c, las velocidades que pueden
ponerse en la maguing son 13 - 18 -23 - 28
-35-45-505-65 - 85 - 115 - 130 - 165
Calcular el numero de dobiles carreras nD y
el tiermpo principal (Tp).

= 18 = 18 m/mn

2. Caleulo de |a velocidad media de corte {Vm).

W

W

2. Ve . Vp 2 . 13m/mn . 324 mfmn
Ve + Wy 18 mimn + 224 mimn
2214 mimn

3. Calcule del nimero de dobles carreras (n) a ajustar.

]

_ Vm 1000

4. C2a \cule del trermpo principal (tp)

b
tp=§

o = 160 mm
P= g6mmid ¢

tp= T80 mn

(o

2L )
.1 aoo

2314 mimn . 1000
2 (280 mm + 50 mm.)

= n=35dcimn

( 2 (280 mm + 5Ummj)

23

Ad mimn .1 Q00
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DETERMINACION DEL TIEMPQ Y VELOCIDAD MEDIA

Fara las morajadoras se deben considerar
las sigurentes dimensiones,

H Espesor dela pieza.

H' Longitud de la carrera de la herramignta.
L Profundigdad de (@ ranura,

8 Avance.

En ambos casos. el tiempo de mecanizado
&5 chirectameante propoarcicnal al ancho v a
la  profundidad L e  inversamente
proporcional al avance, a ¢ al numero de
gareras por minuto, es decir.

t= 3 LN Y . PUeSio que n = ;TI‘II se tiene
{= L.2H
T oavm

Las unidades empleadas en la formula

L en mefros.

A en milimetros.

Ym  en metros por minute.
H en metros.

Ejemple 1

Céaleule del tiempo principal para cepillasen
lz limadora la cara superior de la pieza
representada en la figura, suponiendo:

H = 260mm %

. = 100 mm ' Sy
A = 1 mmicarrera -
Y= 10 mfmin, N

V1= 20 m/min. L

Disponiendo una carrera inicial, fuera de la
meza. de 30 mm. por ejempio. ¥ otra final
de 10 mm, se tendra:

H' =260 + 30 + 10 = 300 mm

La velocidad media es

10 x 20

Wm =2 o = 13,3 m/min.
de la formula se tieng
NP . W (1 600
a. 1000 vm 1 1000 x12.3

= 4.5 min
114
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r
!
l

-

If

Es decir

60 x 20
100

Fuesto que es mas practico expresar la
longitud L, en milimetros, se divide por
1600 ka antergr relacion;

4. mm. y = 30 seqgundos

Para resolver esta formula es necesario
conocer ka velocidad media.

Por 1o tanto, es preciso cronometrar por
separade la duracidn de la carrera de
trabajo y la de retorno y calcular despues 1z
velocidad media.

Ejemplo 2

blanda.

La operacion se
efectda en una
sola pasada con
urna herramienta
de acero rapido.

De la tabla de las velocidades de core
para los diversos materiales, se tiene;

Y =25 mfmin, 3 la que, para una carrera e
G0 mm, carresponden 150 carreras/min.

La profundidad L es;

B32-60=32mm

A esta profundidad se anade 1 mm para
tener en cuenta la curvatura de la pared del
agujero:

en totat L= 4,2 mm

El avance prescrito 25 de 0,05 mm

Luegao

t= an 505 %150 0,58 minutos
56 x60 _
esto es. 100 34 sequndos
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MOCVIMIENTO UNIFORMEMENTE VARIADD {MUV)

Si a los elementos ya conocidos del movimiento uniforme
{espacio. tiempo. velocidad), se agrega oftra elemento,
aceleracion, el movimiento adquiere una nueva caracteri
stica, y su velocidad aumenta ¢ disminuye constantemente
en cada unidad de tiempo. A este tipo de movimiento
denominamos unfformemente variado.

3 la weloodad aumenta, se denomina uniformemente
la_ welonidad disminuye, se denomina

uniformemente retardado.

ACELERACION (a).- Es el aumento o disminucidn constante
que experimenta la velocidad en cada unidad de tiempo.

Av —» incremento de velocidad
a= # t —» tiempo

a ——— aceleracion

Unidades de aceleracidn.-
Las unidades mas usuales son:

mis’,  mimin. kmih, piests’, pies/min
=1 & b

Si decimos, por gjemplo, gue una aceleracion es de 3

2 - :
m#s | esto significa que |a velocidad va aumernitando de
3 mfs en cada sequndo. Una aceleracion de 5 m/min

s
significa que la velocidad aumenta 5 m/min. en cada
sequndo

LEYES DEL MOYIMIENTO UNIFORMEMENTE VARIADO

a) La aceleracion gs constante.

by La wvelocidad es directamente
praporcional al tiempo.

c) Las distancias recorridas son
directamenie proporcionales al
cuadrado del tiempao.

1135



%

SENATI CEPILLADORA DE CODO

FORMULAS DEL MOVIMIENTO UNIFORMEMENTE VARIADO.

Si el MUV se inicia desde el reposo, decimos que el movil no tiene velocidad inicial. Las
ecuaciones que se plantean en este caso son las siguientes:

2
_ at -
v=al e=%, Ilu-\},?ae

Si el méwvil tiene un movimiento uniforme, y se aplica una aceleracid n para convertirlo en
un MUV, decimes que el movil tiene ura velocidad inicial (Vo). Las ecuaciones que se
planiean en este caso son as siguientas:

I
v=yv, +at v=vﬂt+azizl v=\[vﬂz+23e
| l_

Nota 5 el movimiento es retardado |2 aceleracion es negativa {-a).

Problamas

1) (Qué velocidad tiene un vehiculo a los 15 seg. de su parida, si el motor le
. .. 2
Imprime una acgleracion de 2.4 mfs™ 7

A
Datos t = 15s
2
a = 24mfs
@ . ¥=a ﬂ v=24 m.fsz 158 =36mfs

2} Un vehiculo tiene una velocidad de 25 mfs, frena y se detiene en 10 seg.
Calcular su aceleracion y fa distancia recorrida al frenar.

v o= X
Datos e =y
2
Vi = 25 mfs
t = 10
@ [_L::vu?_at| v=3i—m = %ﬁsrn#g = -25mis

- . s
@ ie—v{,t + gt | e=25misx 105 + -2.5 mis éﬂ]s}? = 125 m
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EJERCICIOS DE REPRESENTACION DE LOS SOLIDOS

Represeniaciones en perspectiva se denominan tambien proyvecciones paralelas porque
las aristas de enfrente se dibujan en forma paraleta.
Las perspectivas muestran tres vistas de una pieza.

1. Perspectiva caballera
La perspectiva caballera es una
perspectiva dimetrica ne normahzada.

EE @ - Es la manera mas simple de

representar una  pieza  en  ires

—

dimensiones. La vista de frente se
dibuja en escala, las aristas que dan
la profundidad se reducen a la mitad y
se dibujan 3 45° De las cuatro
@ perspectivas posibles debe preferirse
la pnmera. Esta muesltra la pieza en

2.

== vista de frente, superior y lateral
IZquierda.

Perspectiva dimétrica segun DIN 5

En l1a perspeciiva dimétrica las arislas horizaniales de la vista
de frente se dibujan con una inclinacion de 7°.

Las aristas que dan profundidad se reducen a la mitad y se
gditan a 42°.

Los circulos aparecen como elipses en la vista superior y
lateral. El dibujo exacto de una perspectiva dimétrica segon DIN
5 solo es posible sirviéndose de un angulo de perspectiva.

oy il s L La ilustracion adyacente

SN t IaEN muestra el dibujo
. ; improvisado de los dos

| T RN angulos de 42° y 7° en

! ! = 1= el papel cuadriculado.

11 3L R TRETESL TN *

fae

g

- +
P, i
+

T3 dbkrhyag?

. Perspectiva isomeétrica sequn DIN §

En la perspectiva isomeétrica se dibuwian todas las longitudes en
escala.

Las aristas de la vista de frente se dibujan a 30° Las aristas
gue dan la profundidad se dibujan {sin reducir) tambien en un
angulo de 30°. Para ello s2 usa la escuadra con anguio de 30%
Los circulos se representan como elipses en las tres vistas.

Lz ilustracidn adyacents muestra

-

e L : .
- ul el dibujo improvisado del angulo

SRR > de 30°,

3
[
11334
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1
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EJERCICIOS DE REPRESENTACION DE LOS SOLIDOS
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REPRESENTACION DE LOS SOLIDOS
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PERSPECTIVA DE LOS SOLIDDS
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CAUSAS DE ACCIBENTES

Rara vez un accidente obedece 2 una sola causa. Deben investigarse todos 10§
accidentes de que se tenga noticia, y anotar las causas.

El accidente ng imphca necesariamente una lesion: pero toda la lesidn es producto de un
accidente.

Lesion

Es todo dafio de orden fi sico que el accidentse causa a las personas.

" Ningun accidente es causal; 103 accidentgs son causados’

Todo accidente tiene dos causas principales: la condicion peligrosa y los actos inseguros.

&. CONDICION PELIGROSA.-

Una de |as causas de los accidentes es la
condicion o circunstancia fisica. Ejemplo:
Maquinaria con guardas inadecuadas y
aveces sin ellas; herramientas o equipos
defectuosos, superficies de trabajo desi-
guales. ventilacion ¢ alumbrade nade-
CUAM0S.

B. ACTOS INSEGUROS.-

Otra causa de los accidentes es la accicn.
producida por una persona que puede
ocasionar accidente ¢ ser causa del mismoe.
Ejiemplo: cargar. colocar o mezelar en
postura o posicidon contraria a o establecido
por la seguridad. trabajar con equipos en
movimenta,  descuido  al  usar  ropas
insegueras o dispositivos  de  protecoidn
persona, hacer funcionar equipos &
velocidades contranas a la  seguridad,
distraccidn, azuzamiento, etc.
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SISTEMAS DE GESTION MEDICAMBIENTAL
EN LA EMPRESA (SGMA)

INTRODUCCION

Actuaimente las empresas con vision de futuro consideran la gestion medio ambiantal
como una gportunidad de reducir sus consumos de matenas primas, agua, energia y
residucs, al mismo tempe que disminuyen sus costos. aumenta su compelitividad v
mejoran su imagen frente a la administracién y la sociedad en general.

Por este motive nacen los Sistemas de Gestion Medioambiental (SGMA)} como
instrumentos de préevencion v reduccion de la contaminacidn. Con su aplicacion las
empresas incluyen de manera natural en su sistema de gestion general todos aquellos
aspectos de sus actvidades que pueden genarar un impacto sobre el medio.

Un Sisterma de Gesticn Medicambiental, es e! marco o el método de trabajo que sigue
una empresa con i obyeto de implantar un adecuado comportamsento de acuerdo con las
metas fijadas y como respuesta unas nomas. unos riesgos ambientales y unas
presiones tanto sociales como financieras, econdmicas y competitivas.

En definitiva, la empresa desamoltara un sistema de gestion medioambiental basadgo en
sus propios principios v filesofias. el cual tiene como meta alcanzar unos objetivos
medioambientales preestablecidos al fijar 1a politica ambiental empresaria.

Los SGMA llevan implicitos los principios que se inspiran en |a politica actual proteccion
integral del medio ambiente. Estos principios se podrian resumir en los siguientes:

Quien contamina paga.
Necesidad de un desarrollo sostenible.
. Utilizacién de tecnolagias limpias.
. Derecho de acceso de usuarios/consumidores a |a informacion medioambiental.

;QUE ES UN SGMA?

Podemos decir con todo convencimients gue todas las empresas en funcion de su
actividad, tienen una repercusion ambiental. Por ello, cada dia se hace mas necesario
gque estas empresas asuman ia responsabilidad que les corresponde en |a protecion del
medio ambiente, sin gue ello afecte a su competitwidad o a su rendimiento productivo.

El Sisterna de Gestién Medioambiental, es aguélla parte de! sistema general de gestion
que comprende ia estructura organizative. las responsabilidades. las practicas, los
precedgimientos, os procesos, y los recursds para elaborar, aplicar, realizar y mantenear |a
politica ambigntal de la empresa (segun definicion tomada del reglamento 1836/93 det 29
de junig, por el cual se permite a las empresas que se adnieran con caracter voluntano a
un sistema comunitario de gestidn auditoria medicambiental}.
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Por lo tanto, vemos que la implantacion de un sistema de gestion medicambigntal implica
la reahizacidn de las siguientes acciones etapas:

¢PARA QUE SIRVEN Y PORQUE SE IMPLANTAN LOS SGMA?

Los sistemas de gestion Medicambiental permiten a la empresa de forma inmediata:
Establecer una Politica Ambiental adaptada a sus necesidades y problemas
especificos.

Esta politica marca los objetivos generales v principios de accion de la empresa
respecto al medic ambiente, ncluide el cumplimiento de todos los requisitos
normativos legales correspondientes al medio ambiente.

Identificar los aspectos ambientales que resultan de sus actwvidades. productos o
servicios existentes, pasados o planificados para el futuro con la finalidad de
determinar [0s impactos ambientales significaltivos.

Los impactos ambientales son todas aquellas modificaciones del medio ambiente,
negativas o positivas, totales o parciales. que resultan de las actividades, productos o
SEnIcios de una empresa que interactuan con el medic ambiente.

Identificar las exigencias de orden legal y reglamentarnio aplicable a la empresa.

De esta forma se reduce |2 probabilidad de recibir sanciones por incumplimiento de
lo ambiental, ¥ por io tanto, los costos que de ellos se derivan.

Identificar las prioridades y fijar los objetives ambientales concretos, expresados
en terminps de eficacia ambiental. que una empresa se plantea conseguir como
resultado de la politica ambiental.

Facilitar las actividades de planificacidn, control, vigilancia, correccian, auditaria
y revisidn para asequrar al mismo tiempo ta politica ambienta!l se aplhca y que €l
sistema de gestdn sigue siendo adecuado.

Ser capaz de adaptarse al cambio de las circunstancias.,

Pero mas alla de ello inmediatas de log SGMA, las empresas buscan otros resultados. ©
actian maotivadas por otras razones de fondo.

Estas razones pueden ser muy diversas:
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La seguridad emendida como reduccion del riesgo de actidentes, de interrupciones
indeseadas, de sanciones o expedientes legales, de conflictes con  as
administraciones publicas, 108 vecinos o los consumidores. La politica ambiental se
configura coma una parte mas de la politica integral de seguridad de la empresa.

La calidad giobal de los productos, servicios y proceso tiende a incorporar la gestidn
ambiental como un componente mas.

Como las empresas necesitan un alto nivel de calidad global para competir, les
interesa incorporar la calidad ambrental.

El aharro en el consumo energetico o de materias primas durante el proceso
productive.

El mercado, con la finalidad de captar nuevos clientes. mantener ias actuales o
completar la oferta de productos en el mercado, en la medida que ia vanable
ambiental sea importante en la decision de fa compra

La imagen, mejorando la buena imagen de la empresa de cara al exterior y a las
admirstraciones publicas.

La implantacién de un SGMA tiens un efecto muy positive en 1a imagen corporativa
de la empresa, por lo que podemos ulilizarla como una herramienta mas de
marketing.

;QUIEN PUEDE IMPLANTAR UN SGMA?

En la tearia podemos decir que cualguier empresa, independientemants de la actividad
productiva que desempefie, puede implantar un SGMA.
En la practica existen matizaciones, por ejemplo, &l SGMA de la Unian Europea se dirige
tan solo aquellas empresas con actividades industriales relacionadas con la produccion
de energia eléctrica, gas, vapor, agua caliente y actividades de reciclaje yfo tratamiento,
destruccion y eliminacidn de residuos sdhdos o liguidos.

En cualquier caso, antes de proceder a la implantacion de una SGMA. la empresa tiene
gque analizar os beneficios que chtendra de esa implantacion y los costos que puede
suponer.

ta produccidn, mejorando los procesos productives, asegurando la oplima
utilizacion de matenas primas y hagiendo mas eficienie el consumo mas
energetico.

La implantacion del SGMA supondrz una revision de iodos 10§ procesos
productivos en lz empresa realizando. si son necesarios, 10§ correspondientes
cambios gque comporten disminuciones en el cansumo de agua, energia y matenas
primas o minimicen la produccion de residuos y/o emisores, lo cual comportara una
optimizacion de los costos de produccion en general.
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La financiacién conseguido mediante un buen histonal medigamirental ventajas en
la negociacion de creditos bancarios, aumentar la cotizacidn en bolsa u ohtener
ayudas publicas.

EY futuro y la permanencia de |a empresa anticipandosa a las exigencias de la
administracion y de los clientes como arma para subsistic y competir,

La implantacion de un SGMA permite establecer un compromiso de mejora continua de la
actuacién medioambiental al ritmo mas adecuado para cada empresa.

A medida que los procesos de produccion sean mas eficientes, los coslos se reduciran y
el medic ambiente se beneficiara,

No obstante, para que un sistema de gestién medwambiental sea eficaz, 85 necesaria la
implantacidn de todo el personal de la empresa. desde el jefe hasta el dltimo operano. si
no &5 asi, |3 implantacion no dard ios resultados esperados.

A modo de resumen diremos que la implantacion de un SGMA representa la situacion de
soluciones costosas de ultima hora para la proteccion del medio ambiente por unos
procedimientos  integrados que conducen a una proteccion preventiva del medio
ambiente. al mismo tiempo gue compartan un mayor rendimiento de la actiwdad y un
aumento de competitividad.

Por lo tanto la implantacidn de un SGMA ayuda a realizar mejoras en los siguientes
apanados:

a} Los procesos de fabricacion.

b}  Los tipos y cantidades de matenas primas empleadas.

¢} Elconccimiento de los efectos que tienen las actividades sobre el medio.
d}  La comunicacien tanto interna como externa.

g} Otros.
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HOJA DE TRABAJO

1. & Cual sera el tiempa de avance an el cepillade. conociendo que la velocidad de corte
{Ve) es de 20 mimn?

r | | Alt, =0.02mn
) : i B)t, = 0.05 mn
£ 7 ey : Cit, =02 mn
{ o Ao oot "!,".-.-1-_..:— Dit, =8 mn
_ 15 350 - EYt, =20 mn

2. La mesa de una cepilladora ha sido ajustada a una longitud de carrera

L= 400 mm. S su ¥m = 32 mimn, Cual sera e! numerc de dobles
carreras/mn?

A) np, = 40 dobles carreras/mn

B) np = 25 dobles carrerasfmn

Clng = 12.5 dobles carreras/mn

D} np = 8 dobles carreras/imn

E) n, = 4 debles carrerasimn

3. En una longitlud de carrera sencila L = 2000 mm, se emplearon en 16 dobles
carreras 4 minutos. Calcuwlar la velocidad de corte media

Ay V= 0,0625 mimn
By ¥ _ = 16 mimn
CHV,, = 32 mimn
D) V_ = 64 mimn
Ej V., = 60 mimn

Il

4. Calcular el tempo principal para el cepllade de la pieza, si la mesa de la
capiladora ha sido ajustada a longitud de carrera L =270 mm, A= 06 mmidcy
Y¥m = 16 mfmn.

A tp = 421 mimn
B) t- = 5.62 mimn
Cliz = 843 mimn
D) tp = & m/mn

£}t = 250 mimn
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HOJA DE TRABAJO

Cuerpo basico | Cubo con aristas de 40 mm

Posicion : Anguio hacia a derecha.

Racortes : Armhauncorte de 10 x10a la

izquierda y & la derecha en
toda la profundidad del cubo:
abajo. adelante a la deracha
un corte de 20 x 20 20

Prablema: Dibuja el cuerpo una vez en

perspectiva cabsallera. una en
perspectiva dimétrica y una en
perspectiva isométrica.

Problema:  Dibuja el cuerpo

en perspectiva
dimétrica. Elige 4 posicionas diferentes. Usa

las medidas de ta imagen oblicua.

; Datos: Texto Datos:  Imagen cbhcua

I Tarea - Representacian tridimensional Tarea - Dimetria (4 posiciones)
| Escala | Matenal | A Escala Material
E 11 Pieza intermedia | 1 Pieza de perfil

Problema: Dibuja representaciones isomé- Problema:

tricas del cuerpo 4 diferentes posiciones. Usa de

las medidas de la imagen oblicua.

T

imagen oblicua.

Bibuja en cualguier forma
representacion 4
diferentes. Usa

pOSICIONES
las medidas de

Oatos:  Imagen oblicua Datos: Imagen oblicua

Tarea . Isometria (4 posiciones) Tarea - 4 posiciones diferentes
. ' ial

1Eicala Bloque de guia Material c 1E:s1£:als Pieza de apoyo Materia

128




z%ytuj

48 . Corte A-A
— . :
- ___:-1_[}_..-_| | ,? ..-_—,.]..‘E '1{_:].-,_
| I : ) ;
— p— I . F.._- — -
+ T * mjl r : - t ot
i iy i Nia 4 o m |
! giﬁ .| ? o El =i |
' r o /‘
Q i : o
“‘| i ___*__J-:;)(_;E,_'““_ ﬂ;/w/ﬁf
| — j - 4
ﬁ | ; /4
1O A0 L
1]
| & AE=ih
= =
\j ‘ =1 7 - N #
______ ) i -/ﬁ?;/,_ ¥
* -5 S
! i) El_
=5
- A |
R 1
‘l?g-wF i :
S
N° ,! ORDEN DE EJECUCION ' HERRAMIENTAS ¢ INSTRUMENTOS
01 : Sujete la pieza .- Ul acabado de desbastar
02 Fije la herramienta ‘- Util acodado a la derecha de acabado
331 Prepare [a maquina : - Llave Francesa
04 ! Prepare el material i - Nivel Francesa
05 - Cepille i - Nivel de burbuja
06, Verifique la superficie - Gramil y Gonametro
: - Calibrader Vernier
!.
t
!
02 01 jQUIJADA MOVIL S0« 70 % 25 : St 37
PZA. |CANT.] CENOMINACION MORMA / DIMENSIONES | MATERIAL OBSERVACIONES
QUKADE FIIS& ¥ MOVIL LT 04 REF. HO-05
J . TIEMPO: D4 HOJA: 12
MECANICO DE MANTENIMIENTO TESCA: L 1 2003




I © :
L
!_-._
1 <
o :
:‘ﬁl q
f: T2
) 8
-‘-_-ﬂ
}
J 1
%
)
|
I 1 |
N® ORDEN DE EJECUCION ? HERRAMIENTAS / INSTRUMENTOS
01| Sutete la pieza - Ukl acabado de desbastar
02| Fire la herramienta - Uttl de planear en angulo
03 | Prepare la maquina - Mtil acodada a la derecha
04 | Prepare el material - Llave Francesa
05 | Cepille - Nivel de burbuja
06 | Verifique |a superficie - Gramil y Goniometro
' - Calibrador Yernier

D3 0 01 [QUIJADA Frla B0 x 115 n 2

L
P2A. icAHT. DEMOMINACION NORMA F DHMENSIONES
- QUIIADA FlJA Y MOVIL
SENATI

MECANICO DE MANTENIMIENTO

st 37
MATERIAL 1 ﬁEEERVACIQI"_ﬁIE_S.\ |
HT 04 REF. HO-0%
‘ TIEMFO: (4 H{]J;:“ .2 .-'2
ESCALA Y - 1 2002




-

SENATI

CEPILLADORA DE CODOD

CEPILLAR SUPERFICIE PLANA EN ANGULO

Es la operacion que consiste en cepillar sobre una
superficie plana, &l angulo deseado inclinando el
carro vertical en direccidn de |z superficie a trabajar,

La cperacion puede ser de desbaste, segun el utl 2
utilizar, con esta operacién se mecanizan piezas
como: prismas en V. cola de miano, etc.

& <

PROCESO DE EJECUCION

1* Paso:

2° Paso:

3 Paso:

Sujete 1z pieza (fig. 1)

a. Ubique la prensa y fije con los pernos
de anciaje.

b Ubique la pieza y aprigtela con |as
mardazas de la prensa.
QBSERVACION
Interponer paralelas en el fondo de Ia
pPrensa.

Fije la herramienta {fig. 2}
OBSERVACION

Elegir la herramienta segun  la
operacion de desbaste o acabado y
direccion de corte.

Sujete la cuchilla o mas corto posible.

Frepare la maguina.

a. Regule & nu mero de carreras por
minutao.

b. Requle la amplitud de carrera.

c. Incline |le carro verhical o portaherra-
mientas y fijado al angulo deseado
{Fig. 3)

d Incline el portaherramientas  en

direccion a la superficie a trabajar.

OBSERVACION
inmovilizar el portaharramientas con una
chavela

iFig 2)
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4° Paso:

5% Paso:

&% Paso:

CEPILLADORA DE CODO

Prapare el material (ig. 4)
OBSERVACION

Trace con goniometro universal la
parte oblicuz y granetear lineas
de referencia.

Cepille

a. Aproxime la herramienta hasta
rayar levemente

b. Efectie pasadas de desbaste.
¢. Efectie pasadas de acabado

con el ull acodada a la
derecha {fig. 3).

Verifigue la superficie.

a. Compruebe con gonicmetro |a
inclinacion,

b Compruebes planitud.

¢. Mida segqun el plano.

O ]

{Fig. 4]

(Fig. 5}
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MECANISMOS DE MOVIMIENTO DEL CABEZAL ¥ LA MESA

Para trabajar planos de cualquier in¢linacion, debe hacerse girar el carro varicai (Fig. 1)
de tal forma que éste quede paralels a la supericie que hay que trabajar. Est0 5& abliene
haciendo uso de la escala graduada colocada en el carrg vertical, la cual gira
conjuntamente con él, indicande sobre el indice de la parte fijla el angulo de
desplazamento. De Qual forma hay que onentar la placa portaherramientas para
disponer la herramienta en la mejor posicion de frabajo. En este tipo de cepillado, el
espesar v el avance de corte se obuene de la misma forma que para el cepillado vertical.

Se puede cepillar también esta forma de superficies. haciendo que |a mesa de la
limadora v |la superficie a cepiliar queden paraletas al plano honzontal y entonces se
procede como en e cepillado de superficies planas paralelas horizontales. (Fig.2)

Fig. 1

Camo se nota, en cualquier posicién de fa superficie siempre se inclina la charnela en
posicdn apuesta al avance de la pieza o del core.
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Sujecicn de la cuchilla en ¢l cepillado
ocblicuo.

+ Bascular el cabezai del pora-
herramienta y fijado al angulo.

+ Inclinar la porta-herramienta en
direccion de 1a superficie a trabajar.

+ Sujetar la cuchila lo mas corto
posible.

Chavela

el angulo de inchnacian de la cuchilla en fungidn del tipo de
cuchilla a utdizar.

En & cepillado hay que inmovilizar la porta-herramienta con

ura chaveta con obelo que la cuchifa no deteriore ia
superficie trabajada durante el movimiento de refroceso.
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Herramientas curvadas o acodadas

Las herramientas curvadas sirven para
mecanizar superficies honzontales e
nclinadas

En 1z fgura s& muestra wuna
herramenta curvada, que puede ser a
la derecha o a la izguierda. para el
mecanizado de |as guias en cola de
miland.

El avance se le aplica a la herramienta
por medio del carro pertaherramientas.
y su direccian es paraleta a la cara
que s& macamza (A)

La misma harramienia puede cepillar
el plana horizontal de la guia.

El avance se aplica en este casq a ia
pieza. por megic de |a mesa
partapiezas (B).

En la figura s& muestra una herramienta adecuada para 1a
garganta, con su comrespondiente portaherramientas para
fijar dicha herramienta al carro de |a limadora.

Puesto gue las herramientas de este tipo son delicadas,
para reducir &l peligro de rotura se disminuye el numero de
gcarreras por minuto del carro.

El avance, que se oblkeng a mang. debera mantenerse
entre 0,05 y 0,1 mmicarrera.

Acabado de la boca

Se uiilizan dos herramientas acodadas, una a la derecha y
ofra g la izquierda, dispuesias con el eje de su filo
perpendicular a la superficie que se mecaniza

El avance, de 0.2 a 0,32 mm. Se da en direccion paralela a
la superficie Que se meacaniza.

Velocidad de corte 20 mimin.

Se efectua una pnmera pasada, dejandose un exceso de
matertal de 4, a 0,6 mm.

Despues de esta pasada se comprueba la cota  con pie
gde rey.

Segln ef exceso de material de la cota Q se desplaza
lateralmente la mesa vy se lee el valor de dicho
desplazamiento en el tambor graduado de mando det
avance, a fin de reducrr a 02 el excesc de matenal con
una nueva pasada; finalmente mediante una tercera
pasada con avance de 0.1 mm, se acaba |a superficie.
Después, el prisma en V debers templarse y rectificarse.
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3 L s
LI 1-) )4‘5"[

Mecanizado de una guia en cola de milano.
Fariendn de una pieza en bruto, procedenie 5
de una fundicidn, que presenta un exceso de '
matenal de 3 2 4 mm, &n las superficies que
se deben mecanizar.

En la figura se ha indicado el grado de - ~T
acabado exigido en cada una de las
superficies mecanizadas.

Las superficies marcadas can el simbolo Sr
{superficies rasgueteadas), deben
mecanizarse en |a limadeora dejando sobre
ellas un exceso de material de una décima de
milimetro. a fin de poder proceder al
rasgueteado.

La indicacion inclinacién 51000 significa que
lns dos planos inclinados a 50° no deben ser
paralelos entre si. sing que el plano de fa .
derecha debe presentar una convergencia,
respecto al de la izquierdsa, de 5 mm por cada
1000 rmm de longitud de la pieza. El plang
debe presentar la convergencia hacia
adelante, es decir. debe acercarse al eje de la
pieza conforms se va acercando a su cara
anterior (que en la vista en planta corresponde
a la parte de abajo del dibuja).
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Inchinaceynfl  5-1000

El orden gue siguen Ias cperaciones ez el
siguients:

1.- Trazado.
2.- Planeado de la cara inferior.

3.-Cepillado de la cara superor.

¥ Bg hja la pieza, apoyada sobre dos reglas,
a un tornilla muy rigido y fuerte. Se emplea
una herramienta de cuello de crsne.

*  Se efectlan pasadas cde desbaste de 1.5
mm ¥ de acabado de U3 mm hasta
gicanzar la linea de trazado.

Se efectua después el planeado de g
cara superior de la guia, marcada con
1a letra A en | dibuie
* Be utiliza la misma herramienta de
cuello de cisne utihzada en plansado
de la cara inferior.
* Se pone la herramienta en contacto
con la cara A, rozandola solamente en
esta carrera. despues de haber
detarminado la cota R. A partir de esta
posicidon de roce. van efectuando
pasadas de desbaste con  una
profundidad de 1.5 mm y de acabado
can ung profundidad de 0.3 mm. sin
dejar exceso de matenal.

Planeado de precision de una superficie
en fa fresadora.

*  Be procede a un planeads de precision de
una cara vertical pargiela al gje, senalada
con la letra b en el dibuyo, gue debera
saervir ode referencia para todos [0S
alimgammentos en las OREraciones
siguentes
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Control del alineamienio de 1a pieza

Antes de cepiliar la quia, se alinea el torndic de mordazas
haciendo desiizar sobre Ya cara de referencia el palpador de
un comparador fijado magneticamente al portaherramientas

Cepillado de la base izquierda

Se utiiza una herramienta acodada a la derecha, adecuada
para |as guias de cola de milano. Se |la pone en contacto con
1a superficie a mecanizar, de manera que solamente la roce,
despues de haber medido ka cola @ con un pie de rey.

A parir de esta posicion. Mediane desplazamientos
sucesivos, se wvan eglectuando pasadas de desbaste
{de 1 mm de profundidad). Hasta dejar un exceso da materal
de 0,1 mm, necesario para el rasquetsado.

Plangado de la cara izquierda.
Se efectla el planeado de la cara izquierda de la guia,
inclinada a 50°

La misma herramienta empleada en |3 operacidn anterior se
pane en contacto con dicha cara, pero de manera gue sélo la
roce.

Se procede ertonces a una primera pasada de 1mm de
profundidad. Manualmente, se impnme a la herramienta un
avance ge 0.2 a 0,3 mm en direccion paralela a la cara gue
se mecaniza.

Durante las pasadas sucesivas se confrola la cota S
mediante un pie de rey que mida medias décimas, guxliado
por dos cilindros: el cilindro U zpoyado contra la cara
inclinada de la guia y &l ¢ilindro V introducido en e! agujero
central. Al controlar fa cola S debe tenerse en cuenta el
excese de material gue se ha dejade sobre el plano C ¥
aquel. necesario para €l rasgueteado, que se debe dejar en
la cara inclinada de la guia.

exigida es de 51000, se
escribe la proporcion:

EAQO0=X: 210, de donde:

x=210 X 5

1000 =1.050 mm.

Gire de tormilo de mordazas,

Se procede a girar e tornillo de mordazas para poder cepillar
ias superficies situadas en |a parte derecha de la peza.
Pueste gue |a cara inclinada de la guia debe presentar una
convergencia, respecto al eje de la pieza. del 5 por 1000, es
necesana onentar el tornilo convenigntemente.

El comparador se  apoya,  magnéticamente. en el
portaherramientas y se hace deslizar su palpador sobre la
cara de referencia b.

Supdngase que la longitud H de la guia en ta cola de milano
sea de 210 mm. Puesto gue la convergencia
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Cepillado de 1a base dergecha.

S5e sustituye la herramienia a la derecha, por otra
herramienta igual perc a ka izquierda. y se procede
igual gque se ha hecho para la base izquierda,
También ahora se degjard un exceso de material de
0,1 mm para & rasquetsado.

Cepillado de 'a cara inclinada derecha.

Se procede de la misma forma que se ha hecho para
la cara izquierda: la inclinacion es siempre de 50°

Control de cotas

Se controla la distancia T entre las dos caras

inclinadas de 1a guia mediante dos cilindros de
control J. El conirol se realiza colocando los
cilindros en la parte mas estrecha de |a guia.
Debe comprobarse la existencia de un excese
de material de 0.2 mm para gl rasqueteado de
las dos caras inclinadas de la guia.

Labrado de las gargantas de desahogo.

Las gargantas entre base y cara inclinada de [a
guia se iabran mediante una herramienta de ancho
igual al de la propia garganta.

A causz de sus reducidas dmensiones, la
herramienta se fija @ un portaherramientas robusto.

Puesto que 1a garganta €5 simélrica respecto a los
planns que forman las guias, el ge de la
herramienta debe situarse formando la bisectriz del
angulo definido por los planos citados. ES nuestro
caso, el eje del cabezal portaherramientas debe
formar un angulo de 25° con el plano hanizontal

Dade lo delicado de la herramenta y de la

operacion, el avance debe mantenerse bajo
(maximo 8.02 0.03mm)
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RELOJ COMPARADOR

£s5 un instrumento de verificacién que sirve para comparar unas
medidas con otras. No da directamente |a medida de una magnitud sino
sOlo por comparacion con ofra conocida. Todos elos emplean un
sistema de amplificacidn de engranajes o de palancas. {Fig.1)

El mecanismo {Fig. 2) va encerrad¢ en una envoltura o caja de acero o
aluminio de forma circular. Un eje atraviesa la caja, deslizandose sobre
unos cojinetes ¢ guias cuidadosamente trabajados.

Mecanismaos de un comparador ge
reloj.

Eje con cramallera.

Tren amplificador de engranajes

Tren amplificadar de engranajes.
Tren amplificador de engranajas.
Tren amplificador de engranajes.
Eje de ia aguja grande.

L) B0 SR I S B

El extremo de esta termina en una bola de acero muy dura que es la que s& paone en
contacta con la pieza a verificar. y sus mowvimientos se transmiten por medio de un
mecanmismo interior, basandose en engrangjes. 2 una aguja que gira sobre una esfera
semejante a 2 de un relgj, dividida en cien pardes iguales,

La esfera es genaralmente giratoria, para que pueda llevarse ¢l acero a |a posicion mas
canvenients.

La mayona de los comparadores llevan ofra aguja peguefia que indica vueltas
completas de la grande.

En el comparador centesimal corriente, cada division de |a esfera mayor corresponde a
un desplazamiento del vastage de 0.01 mm y cada dmvisidn de la esfera menor a 1mm. E!
desplazamignto suele ser de 10mm, usos especiales, algunos tienan hasta 30mm.

Calidades y precision de los comparadores

Los comparadoras y minimetros, como tode otre aparato, tienen unas tolerancias de
aphicacidn y también posibles defectos. Naturaimente, estos son menores cuanto mayor
s&a su precision Cuando las tolerancias en las medidas sean muy estrechas, deberan
utihzarse los de mayor precision y con soportes adecuados. Los de apreciaciones
superiores a la micra no suelen emplearse nunca en el taller. sino en los laboratorios de
medida, ya que &f calor, las vibraciones, etc. | podrian falsear 135 medicionas.

Los alcances de medida son también proporcionales a las precisiones.
A titule de crientacion. damos |a tabla siguiente

Frecision apreciada en Longitud de carrera Aconsejable
2f gparaltc ! parz toleranceaes de
T
Qo1 mm 10 marn 001% a 0.075
0,001 mm 0.5a1 mm 0085 a uUs
0.000% rmm 0,025 mm 0.002 a 0005
i J
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Los comparadores se fijan en soporte de muy variadas formas segun la verificacion que
se trate de hacer (Fig. 3). pero deben colocarse siempre de tal manera que el
vastago del comparador sea perpendicular a la superficie que se quiera comprabar. Si no
s¢ hace asi, las indicacones de 1a aguia resultaran falsas (Fig.4)

Fig 3
Bage poncpal

Base magnética

Baze de diabasa

Con superficie de  apoya
armplia

5 Base magnénca de
pequanas dimansianes
Articulado flexible

Estuche

Bk 2

-l

oA A
¥
- . ] ey .-l': ;z :z.-':- .—_-'z

Fig 4 Posicidn cormecla @ mcorrecls Frg & Compmbapion de pamlelismg

Se emplean los comparadores para ia venficacién del parzsielismo de dos caras (Fig. 5),
para comprobar 1a redondez y concentricidad de ejes vy agujeros, para la colocacion de
las piezas en las magquinas herramientas (Fig.6) para medir y clasificar las piezas (Fig.7),
¥ para muttitud de usos, hasta el punto de poder afirmarse que es uno de los aparatos
mas universales de comprobacidn.
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