SENATI CEPILLADORA DE CODO

FACTORES DEL ACCIDENTE

La invesligaciin de los accidentes se leva a cabo para determinar cualtes son los
motivos ¥ las condiciones que 105 originaran. Por lo general, las cavsas 500 una
combinacion de condiciones y de actos peligrosos. Es muy raro que una condicidn
peligrosa o un acto Insequro, s0l0 causen un accigente, pues bien, cuanda se trata
de locahzar y cofregir las causas de los accidentes, es necesario tener en cuenta
los factares que han intervenido.

Las "Mormas Norteamericanas” agrupan estos factores demtro de  seis
clasificaciones principales.

1. Agente.

2. Parte del agente.

3. Condicidn peligrosa.
4. Tipo de accidente.
5 Acto insegurg.

&. Factor personal inseguro.

1. EL AGENTE.- ts ef objete o sustancia relacionada directamente con la lesidn.
Ejemplo

- Magwnanas.

- Motores vy bombas.

- Aparatos de transmision y fuerza mecanica.
- Aparatos deizar

- Herramientas.

- Transportadores.

- Vehiculos,

- Ascensores.

- Sustancias explosivas e inflamables.
- Sustancias toxicas.

- Polvilio.

- Calderos

- Electnoidad.

- Radiaciones

- Demumbes

- Gaidas de personas

- Causas diversas
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PARTE DEL AGENTE

Es la parte especifica mas relacionada directamente con fa lesidn, gue debe
correqirse y resguardarse apropiadamente Por ejemplo. en un taladro, como pare
del agente se consideran el mandril, la broca, el arbol, los engranajes, ete

CONDICION PELIGROSA

Es la condicion del agente seleccionado que pude o debe protegerse. ¢ en su
defecto. corregrse. Por ejampla:

Agentes protegidos deficientemente.

Agentes defectuosos.

- Arreglos o procedimientos peligrosos en el agente sobre. o cerca de él.
llurmnacidin inadecuada.

- Ventlacion deficiente

- Ropainsegura,

TIPD DE ACCIDENTE

Es la forma de contacto de la persona lesionada con un objefo o sustancia.
Ejemplos

- Golpeado contra,. ...

- Golpeadopor.. ... _

- Cogidoen ... Con . o entre

- Caida a un mismo nivel

- (Cgaida a diferente nivel

- Resbalén o sobresfuerzo

- Contacto con la temperatura extrema
- Inhalacion. absorcion, ingestion

- Contacto con la comiente electrica

ACTO INSEGURO

Si violentamos un procedimiento seguro, comunmente aceptado, cuyo acto fue
causa del tipo de accidente. estamos frente a un acio peligross. Ejgmplo.

- Qperar sin autonizacién.

- Cperar a velocidad insegura.

- Anular los dispositives de seguridad.

- Uso de equipo insequrg.

- Carga. colocacén, mezcla, combinacion u otras formas inseguras.

- Trabajar en equipc o en movimientss peligrosos.

- Distracgién, juego, rifias, etc.

- No usar equipe de sequridad yfo dispositives de sequndad personal.
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FACTOR PERSONAL INSEGURD

Es la accidn mantal o fisica que permite u ocasiona un acto nsequrg. Existen 3
tipos de factores personales:

aj Actitud imprepia.- Desobediencia o no acatamiento, descuido, temperamento
agresivd, nerviosidad, lesiones premeditadas, falta de comprensitn de las
instrucciones.

) Falta de conccmiento © habilidad. Ignorancia ({inadvertencia o©
desconacimiento de las practicas de segurnidad)

c) Impedimento fisico. Como dificuilades en la wsidn o oido, debilidad
muscular, fatiga, etc.

Determinar kas causas de [0s accidentes de importancia capital.

EJEMPLOS ILUSTRATIVOS

Reconozcamos, a traves de 1os ejemplos, ios
faciores que han intervenido, para poder
preveer accidenies, iguales o parecidos.

i Un pintor  de  una  compania
constructora cayd de una escalera,
que tenia un travesafo rajado La
escalera fue usada a pesar de [as
disposiciones. Al caer. &l trabajador
se fracturo  una piema y tuvo
contusiones muitiples.

Losg factores seleccionados del accidente son:

Agente - escalera

Parte del agente . ninguna

Condicién peligrosa Ctravesano rajado

Tipo de accidents . calda a diferente nivel
Acto peligross LU0 de equipo inseguro

Factor personal inseguro - desobediencia de las instruccionas
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2. Un pintor, como en el caso anterior, al precipitarse, cayc contra un joven aceitador
novate que estaba lubncando el engranaje descubierto de un torno en funcionamiento.

Ejemplo

El pintor en este casc, no tuvo lesidn
alguna. En cambin, los dedos del
acettador fuercn cogidos  por el
engranaje. En este supuesto accidernte,
hay dos agemes defectuosos: la escalera
con el travesarfio rajadeo y el tormo sin
proteccion. Por tanto, ios factores del
accidente son.

Agente ; torno

FPartes del agente ENgranajes
Condicion peligrosa: sin proteccion
Tipo de accidente COgqideo por .,
Acto inseguro ; en mowmiento
Factor personal INexperiencia

De caerse ef hombre de la escalera, hubiera resultado lesionada. Por consiguiente, debe
tomarse en cuenta 1os factores contra accidentes.
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Efecto invernadero

Las temperaturas de todo el planeta han aumentado en el Ulbmo sigio y esto podria
provocar un cambio Slimético a nivel mundial. Bl aumento del nivel det mar y ofros
cambios en e medio ambiente representan una amenaza para todos los seres vivos. El
terming efecto invernadero hace referencia al fendmeano por el cual la Tierra se mantiensa
caliente y tammmén al calentamiento general del planeta. Para mantener las condiciones
ambientales apiimas para 2 vida es indispensable gque entendamos las relaciones
complejas que se establecen entre [a Tierra v la atmoOsfera.

1. DEFINICION

El efecto invermnadere es en pnincipio un fenomeno natural, normal e imprescindible para el
desarrollo de la vida. Su existencia hace posible que en |la Tierra reinen temperaturas
adecuadas para la supervivencia de |os organismos vivos. Pero este hecho natural puede
converlirse en perniciosc, sl es exacerbado por la actividad dei hombre.

Funciona como los cristates de un invernadero de jardin, En esas construcciones. 1as
radiaciones solares panetran a traveés de 05 vidrios y generan calor en et interior; cuando
el g0l se oculta, el calor no sale con facilidad, por lo que |a temperatura del invemadero es

notablemente mas alta que la exterior,

La atmosfera de la Tierra esta compuesta de muchos gases. Los mas abundantes son el
ritrogeng ¥ & oxigeno (este Uitimo es el que necesitamos para respirar). El resio, menos
de una centesima parte, son gases llamados "de invernadero”. No [os podemas ver ni
oler, pero estan alli. Algunos de elios son el didxido de carbong, e metang v &f didxido de
nitrcgeno. En pequefias concentraciones, los gases de invernaders son vitales para
nuastra supervivencia. Cuando la luz sclar llega a la Tierra, un poco de esta energia se
refleja en las nubes, el resto atraviesa |la atmdsfera v llega al suelo. Gracias a esta
energia. por ejemplo, las plantas pueden crecer v desarrdllarse. Perg no toda la energia

del Sol es aprovechada en la Tierra; una parte es "devuelta” al espacio.
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Coamo g Terra @s macho mas fria oue g 5ot -2 puede devowver 12 energia er forma de
mid y caior Por esosa anvia de .na manera diferente. tamada "infrarro,e Un esemnic de
arergi2 infrarro:a es el ca'or ¢us emana de una estufa etectnca antes de que 'as karas

COMIENGEN 2 Donerss rios l.2s Jases de nvemnadero absorben esis E"IEF’QEE’: nirErroE
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mic una espania. calentangs warie la superfore de la Tierra come ¢l aire que la rodea

Migniras que la atmosfera apsorbe & radiacion nfrarrma y sitraviolalz 13 fuz wisibe lega
a 1a supericie de ‘s T.erra Una care vuy pecueia de esta enargi a que nos 'ega en
forma ce luz visipie es utlhzada oor as pantas vardes para producr hidrains de carbono
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Se esta produciends un incremanto espectaciar ded contenids 2n anhid go camnon:co e
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y1a gasol ra. y de la destfruccion de [os Dosgues fropica'es
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& Qué plantea et Acuerdo de Rio?

La necesdad de frenar el cambiwo climatico, reduciendo las emisicnes de gases de
invernaders. Esto significa disminuir 1a canlidad de combustibles fosiles utihzados
(petrdles, gas natural, carbén), y proteger los bosgues (ellos atrapan y consumen &l
didxido de carbang}. También significa disminuir nuestro consumg de engrgia, y buscar
otras fuente energéticas que no produzean gases de invernaders (energia solar, energi a
del viento. del agua o de las olas del mar).

La Convencion promuave el estudio v 1a investigacion cientifica, para deascubnr nusvas
formas de acabar con et efecty invemadero, Tambien se plantea la necesidad de
intercambiar tecnologia e ideas entre los paises, promoviendo ayuda mutua, Ademas, se
reconoce gue existen areas en el mundo que son muy especiales y delicadas (islas.

montafias. rios) ¥ que deben ser especialmente protegidas de los cambios en el clima

3. CONSECUENCIAS
Conocemos las consecuencias gue podemos esperar del efecto invernaderd para el

proxime siglo, en caso de que ng voelva a valores mas bajos:

» Aumento de la temperatura madia del planeta

W Aumento de sequias en unas zonas g inundaciones en ofras.

» Mayor frecuencia de formacion de huracanes.

» Progresivo deshicio de 108 casquetas polares. con la consiguiente subida de 03

riveles de los océanos.
» Incremento de las precipitaciones a nivel planetario pero lovera menos dias y mas
torrencialmente.

» Aumento de |a cantidad de dias calurgsos, traducido en olas de calor.
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1. Resuptva x
b
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L. - the ] Q-x,
h” ¥ d02x=A i 51 i hy T * R
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rd aIIPI X ch ¢ X ehFo ] gjs X
J G.x ,F % L . 6.
b) G P| d) 0 . fl v 50 bt H Fa
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L HAab V- Ah E;U:ij'_."! gl Fr‘%
1
H = tl-F H :.g._h = E‘_II
m=Voe ga= St fasd XIS
6 £ #1n : Lo
Y oa ks = cflvnﬁ '!'Hh':!_ln PP =Fy
(_-' p ,:___Mt"l"l :.FJ HIRE .—-.[l—__d = l;l.
T I L] b 9850 d P E ) tix | h tp, 5
_1
=T £. Deuntsoparteen T se necesitan solamente 34 e sy longetue. La kngiud restante es

de 160 m. Calzue 12 longtud ariginal de soparte.

=-—d

Hay e coniar i hiereo Slang de 183 m o lonnitug en ura riason g2 2:3 Calowie
35 iongitudes parciales.

b L3 aiura de una werca nevagoral es de 288 mm. Esta dimension es R0 de
diarmelio gel temilln. (Gt tamann ene el diamet?

10

Un tavamanos liene yna oreenderencia ¢8 187 m. ; Cudl 88 e didmstes?

1. U trechn es 12 m mis largo gue o'ro; i3 suma de ambos es de 48 m. ; Cudl &5 2
longitud e los Irechos?

Ul Tres apwendices ganan en una semang 120 marces, Juan gana e doble del sueldo oa
Pecrg y Gualierng |3 mitad deb de Pedro. Suanlo gana cada una?

12, Sumanda 12 biarios al deble de una oresidn y muktiplcando & sum por 3 se ghtiene
una peesion g 162 baris. ; Cudl es la presian oginal?
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HOJA DE TRABAJO
Los siqusentes epcicios Svan para facditar la frangicidn 21 Sislema nbenaciondl oa Lincdades y poalpog vans,

Prafijoa para miiliples y divisores o la unidad:

muilipies AivisAres
T G M k h ria d C m H n o

10 109 106 193 197 a 10-1 102 103 10-F 109 9 1512
Ejemplon
MM = 107 N=1 daN 01 N=10-t N =14N =10cN =100 mN
G0N = 102 W=t hN =10 Falv 001 M= 10-2H =1cN =10mN
000N = 103 N=1 kN = I0 hN - 100 daM DOOI W= 103N =1mN

Usandoss an la industia metaldngice solamente en nQmoro limilads ge prelljes, 58 puede aplical un Sistene da conversisn
amplifcadt de mayor retencion:

o a o & & L
R S e
Atancidn
Fara aste sector 5o tena un 13cioyr de conversion de prefie a pretijo de 10, p.g.
120% = 12 dal 120 mh = 12 eN
= 12hN - 1.2dN
= 012 kN = 012N
Notg

Esle sislema de conversion se agica cormaspondientemente 1amsHan para oiras Ghddoes.

l. Conversian de unidades Sl con prefijos

1. Lengitod el BHIN = ki ki 672 mN ¢ N

al 4am - drm ft &m . darn d) 1,2 daf = L] 11 Sl : I

bl 1.2 m = ofm q' 18m = P el 600 oiv = dzN o381 dh - daM

] 0.8 m + Ly hi 450 m = K

44 0,02 km - cm i BSem c dam 5. Trabajo, energia, cantidad de calar

o 1.2 dam = dm i1 006dam = i al 2 Nm - Mom 1] 300 Wh = k\Wh
by 50 Mem = W q] BOl W = ks

% Maze g} 120l = + hl 30 h) = 3

sl 6509 - ke f) Dakg 4 BOmWs = cws  w 15100ml=

bt 300eg = g ¢ 259 . eb 41 dJ = dal ) 12107 0kWe =

cl £g = dg hI3%0me - da .

41 120 - 9 iV 70 cg - ? &. Potencia

&) §dag = dg i} OS5 Mt = kg a 0w = W ) B04W = mW
bl 0.2 kW - W g T = o

3. Tiempo cl 300 kW = MY hl 350 W = kY

a) Bds & c3 11 120 ms = 1 dp Fe08w = My i 008 MWW = kY

b 068 s = s gl 1,8¢s SR el B-10- 9w = W 210w = MW

ch Q1 s = o5 h] GO0 cs = 5

d] 136 z 1 iy 0.6 us = 4 7. Intansidad de corriante B Volaje

e} 2-t0=9c = ns oSN - 5 al oOma = A al e myY = W
b BOO A = kA by 3000 W - kY

4. Fuerza c] 0,4 kA = A cb 2-107 My = LY

a4 1IN = ch 1] 450 hN = L d] 2-10-4A = P di 3-107 uv = W

B 2EM = M gl IFB0 daN = kh #] 1,6-10%4A = kA, ¢ B-I0-2 v = my
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Il. Corvaraldn da las unidades praviaments usadas en unidades Sl {con posibles prefijos)

1. Fuerra Tkp= 10N =17 dak
1p =001 N =1¢N

al 200 g = N k] 3 kp =&
bl 2 kp = N 1l Hx} ) b
ct 2 Mp = N mpXM0 up =
41 4 p = eN nl 3 kp x=
et 35 p = mi o] 200 Mp =
fl 20 mp = ci pl 0,83 kp &
al A ep = AN ) 2104 Mp =
Wh 85O0 mp = dal rl 3102 kp =
il 2 Mp = kN £ 2210 p =
il BE ep = o 310~ Mp =

2, Tensidn mecindca

dah
dM
mHM
cM
MN
mi
<N
kN
mM
hh

El lacter de coaversdan da urdad a unetad de tengitm

mecdnca es de 100,

eglerenta  eute en ko posible

M|y N N

e B ] B
o o0 (3 o0

T
0.8 1Thprem? = (0 Nrem? = 01 Nfmm?
i kpimm2 = 10 N'mm?

al o kpfmm? = i fomm

bl 1403 kpfeend r Nfmm?

el 20 kpfmmd = dabfmmd

dl R kpiomZ = daM/cm2

al 18 kp/mm? = dabfom2

1 1400 kpfend € dak/mmi

gl 150 kpicm? = N/mm

k] 1200 kpim? = Migmd

1 2101 kpfm? @ M mnd

12108 kpfmd = Nfmm32

. Corwversitn de unidades Sl entra 49

1. Prasrdn

1 bar = 0,3 Nfmm? = 10 Njcm?
al 7 Mimme = bar [ F | bar = MNimm2
o) 100 Mfmm2 = mbar q) 12 bar = Miemd
)l 15 Mfpm2 = bar hl 200 mbar = Nfomd
di 20 MNim? = mbar W) 0.3 mbar = Nfm?
& 1% Miem? o= bar il 200 mbar = Nfmm?

3. Prosiden
1 mWS = },1 tar = 10
1 mmWS = 01 mbar = 10 Pa
1M =1 kpfem® = 1 bar = 1 daNfem?
Tty =1mmHEg = 1,33 mbar
1Pa = 1 Nfm? = 0,1 kpim?
a) 3 at = har ml 20 mmWS % har
ol 3 kpfemd = bar ol 0.8 mmWS = b
£ 002 kplem? = mbat pd 0.04 mWS = mbas
dy 2 kp/mm? 2= hbar Q1 65 eamWS 3 mbay
21 1 kpimd = hae 12 mWS = hbar
1,2 mmWws == Nmd i1 Lot = mbar
g 15 mmWS = mNfom? 4 M0 e = ngr
hE 1K1 mmWE = mN/mm? b 18 mmHg = mbar
it 2 mis & mfemd w04 mmHy = nar
04 mies = Nimm? w120 (o = hbar
%) 1 kpdm? = Py wh 20 kpfom? = ngr
b 100 kpim? = ypg vb 200 kpicm2 = MPa
mp2 kp/mmT = MPa 71 07 kpimmis MPa
4_ Trabajo, energla, cantidad de calar

Tkpm = 1MW Nm = 10 J = 10 ¥

TNm = 1J-= TWs

1 kepl = 4180 1
al 2.5 kpm = P i} 2 kpm = Wiy
¥ 0,3 ko = gl 3 kpom R Wy
o2 kpem = W ht 2 heal = MNm
dl 3,8  kpom = ] i1 3 hecak = k1
el 0,02 kpem = mibin i 02  keal s W
5. Potaneia

1 kpmfs= 10 8mfs = 10 J7s =10 W

THmE= 14 = 1 W

10V = TI6 W
al 2 kpmy's = Mms 1 W = W
[T kpmfis = Jh 43w = My
] 3 wpmdy = W h] & kW = ks
a1 1 oW = Mmfs n 10 kcalih = W
el i = 1fy oL kW = s
2. Trabajo, energia, cahtidin o calar
al 3 Mm - g dl & W = Mm
b1 2 J = W el B NMmoo= Ws
ol 1 Ws =) 113 k] = Nm
3. Polancia
a3 Nmfs = M5 a8 s = W
[ Ji's = W e 12 W - A
¢l B w A By 1) 2 kM = MHmis
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PROYECGCION ORTOGONAL

+ Dibujar las vistas orogonales necesanas Al e
de la Guia ranurada. ©

+ Mormas ISO-E.

= Escala 1.1

altura tatal 45mm

Mota:

a) El agujere de @10 es pasante y las R L
superficies seran acabadas con un -
afinado.

k) Las ranuras de @20 y 24 seran terminadas
con afinado fino.

C) La base y caras "a" seran afimadas. )

Nota:
= Dibwar las  wvistas  ortogonales a) El agujero de @15 es pasante y sera
necesarnas de la Base, segun las afinado,
normas 150-£
by También sera afinada la parte inferior
= Trazar os signos empleados. de la base.
» Escala i1 ey Las  demas  superficies  serdn

aproximadas.
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PROYECCION DE CUERPOS PRISMATICOS
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PRESENTACION

El presente manual de aprendizaje denominado TORNO I, de la ocupacion de
MECANICO DE MANTENIMIENTO de la familia ocupacional de METAL-MECANICA,
tiene como objeto desarrollar habilidades practicas de torneado basico, inducir
nuevos conocimientos tecnoldgicos relacionados y despertar actitudes de proteccion
y conservacion del medio ambiente, a través del desarrollo de un proyecto, con tareas
y operaciones tipicas. El resultado de esta interaccion dentro del proceso de
ensefianza aprendizaje, sera el desarrollo de una competencia para el desempefio
autbnomo en un puesto de trabajo de la ocupacion, con identificacién en la proteccién
del medio ambiente.

El presente manual de aprendizaje, se presta para su aplicacion dentro del
método de los cuatro pasos o el método de proyectos; en los programas de
Aprendizaje Dual y Calificacion de Trabajadores en Servicio. Su empleo en otros
programas y niveles es valido a condicion de mantener o profundizar los conceptos y
aspectos claves que sean necesarios.

Para una adecuada informacion el presente Manual de Aprendizaje, esta
ordenado portareas de la siguiente manera:

Hojade Tarea (HT).

Hoja de Operacion (HO).

Hoja de Informacién Tecnologica (HIT).

Hoja de Informacién Tecnologica Complementaria (HIC).

Al finalizar se encuentran agrupadas todas las Hojas de Trabajo / Evaluacién
(HTr), correspondientes a la tecnologia complementaria, necesaria para reforzar los
conocimientos adquiridos. Por ultimo se haya la Hoja de Bibliografia (HBi), empleada
para la elaboracién del presente manual, asi como para profundizar en los
conocimientos descritos.

Elaborado en la Zonal: Lambayeque Cajamarca Norte - Unidad Operativa Chiclayo
Instructor: Roger Prieto Millones. Cod. 16162 - email: erreprieto@Iatinmail.com
Afio: 2004

Derechos reservados - Prohibida su reproduccion total o parcial sin autorizacion del SENATI
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N° ORDEN DE EJECUCION HERRAMIENTAS / INSTRUMENTOS
1 Habilitar material Util de cilindrar Llave exagonal
2 Acondicionar torno Util de refrentar Llave Té
3 Tornear superficie cilindrica en plato universal | Regla graduada Llave mixta
4 Refrentar Calibrador 150mm  Martillo blando
Brocha de nylon. Lentes de proteccion
01 01 Eje cilindrico sin centros 21" x 154mm. SAE 1020 Continua en tarea 02
PZA | CANT DENOMINACION - NORMA / DIMENSIONES MATERIAL | OBSERVACIONES
H Proyecto: Tornillo de Ajuste HT. 01 REF: AD.01.04
SENKH i Tiempo: 16 hrs. Hoja: 1/1
) MECANICO DE MANTENIMIENTO
PERU Escala:1:1 Afo: 2004
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OPERACION: HABILITAR MATERIAL

Es una operacién que consiste en cortar el material que se va a tornear, a la medida mas
adecuada para que pueda ser sujetado firmemente en eltorno, y alavez se pueda desbastar
con el minimo de desperdicio.

Cuando la produccién de piezas es en serie, se emplean otros métodos de sujecién continua
de la barra de material, tal como se adquiere del mercado; de este modo esta operacién se
minimiza, ahorrandose tiempo y material de desperdicio.

PROCESO DE EJECUCION:
ler.Paso Determineel diametro del material.

a.- Seleccione el diametro mas minimo posible
para el maquinado de la pieza, considerando
los diametros comerciales que existen.
Ejemplo: Si el diametro mayor de la pieza mide 24mm. entonces escoja un
material de diametro 1”; si el diametro mayor de la pieza mide 30mm. entonces se
debe escoger unabarra de diametro 11/4” (Fig. 1).

2do. Paso Determinelalongitud acortar.

a.- Dependiendo del tipo de sujecién que se va ha emplear en el torno, y de
acuerdo a las recomendaciones siguientes, determine la longitud del material en
bruto.

I: Para sujecion al aire.- La longitud del material fijado dentro del plato debe ser
como minimo la mitad de la longitud de la mordaza.

II: Para sujecién entre plato y punta.- La longitud de sobre medida debera
aproximarse ala mitad del diametro del material, pero no inferiora12mm.

[ll: Para sujecion entre puntas.- La longitud de sobre-medida puede ser hasta 2
mm. a cada lado de la pieza.

OBSERVACION: Si se trata de longitudes pequefias de la pieza, se recomienda
cortar material para dos o mas piezas diferentes que requieran el mismo diametro;
considerando siempre que cuanto mayor es la longitud de sujecién, mayor
seguridad y firmeza se tendra en el maquinado.

A y Fig. 2
o o Ejemplo de corte de
s ® material en bruto
1 Didmetro = 1"
! Largo = 84 mm.

80

J—

84

MECANICO DE MANTENIMIENTO REF. HT.01 HO 01 - 1/2
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3er.Paso

4to.Paso

Corte el material en lasierramecéanica.

a) Marque lalongitud a cortar con unatiza o lapiz, empleando unaregla graduada
b) Sujete la barra del material en la prensa de la sierra, y alinee la hoja de sierra
conlamarcatrazada.

c) Ajuste firmemente el material en la prensa.

OBSERVACION: asegurese que la escuadra de la prensa forme 90° con respecto
alahojadesierra.

d) Corte el material hasta seccionarlo.

OBSERVACION: Emplear el fluido de corte recomendado, para conservar la hoja
de sierra en buenas condiciones.

SEGURIDAD:

1.- Ya sea al utilizar una sierra mecanica alternativa (Fig. 3) o tipo sierra cinta (Fig.
4), en el momento de iniciar el corte, la hoja debera penetrar suavemente en el
material.

2.- Sila barra a cortar es larga, utilice caballetes a los extremos de ésta, para que
alterminar el corte no se flexione demasiado el material.

Fig. 3 . .
Sierra alternativa Sierra cinta

Limelasrebabas.

a) Con ayuda de una lima plana bastarda, lime las rebabas o aristas cortantes que
hayan quedado con el corte anterior.

SEGURIDAD: utilice guantes de cuero para manipular estos materiales en bruto.

PROTECCION AMBIENTAL: Los desperdicios y residuos metalicos contaminan
el medio ambiente, por tanto tenga presente que progresivamente debera reducir
sus excedentes o0 sobre-medidas del material que corta.

Colabore con la proteccion del medio ambiente evitando en lo posible los
desperdiciosy materiales malogrados.

MECANICO DE MANTENIMIENTO REF. HT.01 HO 01 - 2/2
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OPERACION: ACONDICIONAR TORNO

Acondicionar el torno es prepararlo para la operacion que se realizara, dependiendo de ésta,
se emplearan tales y cuales accesorios, herramientas, equipos o aditamentos; que haran
posible la ejecucion eficiente y segura de una determinada tarea.

Para las operaciones mas comunes, generalmente se trata de revisar su estado, limpieza,
lubricacion e instalacion de herramientas que se emplearan, de acuerdo a un proceso
operacional.
PROCESO DE EJECUCION:
ler.Paso Reviselas condicionesfisicas deltorno.

a) Observe y manipule manualmente los carros, cabezal movil y plato de sujecion;

éstas partes deberan estar en buenas condiciones de funcionamiento antes de
empezar el trabajo (Fig. 1).

Fig. 2

Fig. 1

b) Conecte la llave eléctrica del tablero general del taller y la que corresponde al
torno; si ésta es de tipo cuchilla, procure introducir toda la hoja para que haga un
buen contacto eléctrico (Fig. 2).

c¢) Encienda el torno y verifique la rotacion adecuada en cada uno de los sentidos
de giro (aladerechayalaizquierda).

OBSERVACION: Cuando seleccione una
velocidad de rotacion, asegurese que los
engranajes internos engranen correctamente,
para esto desplace las palancas de cambio de
velocidades con la mano izquierda, mientras la
mano derecha ayuda a girar el plato y engranar
exactamente alos dientes (Fig. 3).

Fig. 3

MECANICO DE MANTENIMIENTO REF. HT.01 HO 02 - 1/3
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d) Limpie la bancada o bandeja de virutas en caso de encontrar residuos
metalicos.

OBSERVACIONES:

1.- Asegurese de conocer muy bien el funcionamiento del torno y de sus palancas
de accionamiento; en caso de duda, consulte con su instructor.

2.- En caso encuentre fallas mecéanicas o partes en peligro de rotura, reporte esta
observacion al instructor o al encargado de mantenimiento.

3.- Cuando un especialista se halle reparando la maquina, procure aprender de
este los procedimientos y herramientas empleadas para su correccion.

SEGURIDAD: Nunca juegue ni se distraiga cuando esta operando una maquina
herramienta como un torno. Usted debe ser consciente del peligro que
representa esta maquina en una mala maniobra.

2do. Paso Verifiquelalubricacion delamaquina.

a) Segun su catalogo o tarjeta de lubricacion de la maquina, verifique el nivel de
aceite del cabezal fijo, caja norton y tablero delantal (Fig. 4).

b) Agregue aceite del mismo tipo o el recomendado segun tabla, en caso se
requiera.

Aceitera @ Tornillo para
agregar ~,

aceite

Mirilla de
nivel de
aceite

falepnl

Fig. 4

OBSERVACION: Cuando agregue aceite, cuide que no entre ninguna particula
de metal o polvo al interior de la maquina.

3er.Paso Seleccionelas herramientas detrabajo.

a) Implemente un tablero de
madera sobre el extremo de la
bancada para tener ala mano las
herramientas manuales
pesadas, que se emplearan en la
operacién del torneado (Fig. 5).

MECANICO DE MANTENIMIENTO REF. HT.01 HO 02 - 2/3
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b) Implemente un pafio limpio
sobre el cabezal fijo, para ubicar
a los instrumentos de medicion
gue se emplearan en la tarea a
ejecutar (Fig. 6).

c) Verifique el depésito de
refrigerante, en caso requiera
agregar, prepare el fluido de corte
de acuerdo a las indicaciones del
instructor.

4to. Paso Verifique el entorno delamaquina.

a) Observe una buena iluminacion del area de trabajo, preferentemente con luz 'y
ventilacion natural.

b) Mantenga los pasadizos y contorno de la maquina, libres de obstaculos; en
caso de ensuciarse por el mismo trabajo, detenga su maquinay limpie el area.

c) Utilice una
tarima de
madera para
trabajar sobre
ella, ésta evita
pisar las virutas
gue caen al
suelo, asi como
también lo
predispone a
una atencion
constante de
estar frente a
una maquina-
herramienta
(Fig. 7).

SEGURIDAD: Identifique las zonas de seguridad de taller en caso de sismo, asi
mismo los terminales de agua contraincendio y los extintores con acceso rapido.

PROTECCION AMBIENTAL: Adopte una nueva actitud de clasificar los desechos
desde que se originan, echando cada residuo en el tacho correspondiente.
Colabore con la proteccién del medio ambiente respetando las disposiciones
dadas, para el manejo de los residuos y desechos producidos.

MECANICO DE MANTENIMIENTO REF. HT.01 HO 02 - 3/3
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OPERACION: TORNEAR SUPERFICIE CILINDRICA ENPLATO UNIVERSAL

Es una operacién que consiste en dar forma cilindrica a un material en rotacion, por la accion

de una herramienta de corte (Fig. 1).

Es una de las operaciones mas ejecutadas
en el torno, con el fin de obtener formas
cilindricas definitivas (ejes y bujes) o
también preparar el material para otras
operaciones.

PROCESO DE EJECUCION:
ler.Paso Sujete el material.

OBSERVACIONES:

1.- Deje fuera de las mordazas del plato
una longitud de material mayor que la
parte a cilindrar (Fig. 2) pero menor que 3
diametros.

2.- EI material debe estar centrado;
caso contrario, cambie su posicion
haciéndolo girar un poco sobre si mismo,
hasta lograrlo.

PRECAUCION:

Asegurese que el material esté bien sujeto por las mordazas.

2do. Paso Sujetelaherramienta.

a) Deje la punta de la
herramienta para fuera lo
suficiente para que el porta-
herramienta no toque en la
mordaza (Fig. 3).

b) Sujete el porta-herramientas
de modo que tenga el maximo
de apoyo posible sobre el carro

(Fig. 4).

MECANICO DE MANTENIMIENTO

Tornillo de regulacion de la altura

REF. HT.01 HO 03 - 1/3
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OBSERVACION

La punta de la herramienta debe
ubicarse a la altura del centro del
torno (Fig. 5).

Para eso, se usa la contrapunta
como referencia (Fig. 6).

3er. Paso Reguleeltorno con larotacion adecuada

Ubique las palancas de velocidad del torno segun indican las tablas pegadas en el
cabezalfijo, éstas

establecen el nimero de f - )
. . T £
revoluciones por minuto w e % T 5 5 PR F
que debe girar el plato de p} Ve : AT T W |
. L, s ".)f \.“ a "\- ru ‘r N e
sujecion para que el corte |-} R TR e 1
. . " ‘* T L S 4
se ejecute con la velocidad R k?’ _ﬂ; R i i "
de corte recomendada por , R i “‘.’I
el fabricante del material; R
. 1w [
sus variables son el ..+ ol
diametro y la velocidad de NN
o

corte (Fig. 7). -

4to. Paso Marquelalongitud atornear sobre el material
a) Desplace la herramienta hasta la longitud deseada, midiendo con regla
graduada (Fig. 8) o pie de rey (Fig. 9).

Fig. 8 Fig. 9

B) Ponga el torno en marcha y haga la marca de referencia , con la punta de la
herramienta (Fig. 10).

5°Paso Determinelaprofundidad de corte. \_‘

a) Ponga en marcha el torno y - -
aproxime la herramienta hasta —
ponerla en contacto con el material

(fig. 11).

r;i_-@“ Fig. 10

MECANICO DE MANTENIMIENTO REF. HT.01 HO 03 - 2/3
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6to. Paso

b) Traslade la herramienta
hacia la derecha, para que o

quede fuera del material. NNENES NE—

c) Ubique el cero del tambor x_ ¢

T

graduado frente a la linea de
referencia (Fig. 12) y haga
penetrar la herramienta una
determinada profundidad
(Fig. 13). Fig. 12

Tornée hastael diametro deseado

a) Con avance manual, haga un rebaje
de aproximadamente 3mm. (Fig. 14).

b) Aleje laherramienta de la pieza.

c) Apague lamaquina.

PRECAUCION:
Deje el torno parar por si mismo.

d) Verifique con el pie de rey el diametro
obtenido en el rebaje (Fig. 15).

e) Tornée, completando la pasada hasta
la marca que determina el largo.

OBSERVACION:
Usar fluido de corte, cuando sea necesario.

Fig. 14

18

Profundidad

f) Repita la indicacion (e), tantas veces como sea necesario para obtener el

diametro deseado.

SEGURIDAD
- Antes de iniciar el trabajo debe estar seguro del funcionamiento de la maquina.
- Use lentes de proteccion en el momento de tornear.
- No retire la viruta con la mano nitoque el material mientras se encuentra en movimiento.
- Mantenga el cuerpo recto a un costado del radio de accion de la pieza en rotacion.

- No detenga ni frene el giro del plato con lamano.

VOCABULARIO TECNICO
PIEDE REY.- Vernier, corbatén de corredera.

TAMBOR GRADUADO.- Anillo micrométrico, anillo graduado.

FLUIDODE CORTE.-  Liquido refrigerante, Mecanol

MECANICO DE MANTENIMIENTO

REF. HT.01 HO 03 - 3/3
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OPERACION: REFRENTAR

Refrentar es hacer en el material una superficie plana perpendicular al eje del torno,
mediante laaccion de una herramientade corte que se desplaza por medio del carro
transversal. (Fig1).

Esta operacion es realizada en la mayoria de
las piezas que se ejecutan en el torno, tales
como: ejes, tornillos, tuercas, bujes, etc.

El refrentado sirve para obtener una cara de
referencia o como paso previo al agujereado.

PROCESO DE EJECUCION:
ler. Paso Sujete el material en el plato universal.

OBSERVACIONES:

1.- Se debe dejar fuera del plato una longitud L

menor o igual a 3 diametros del material (Fig. 2). A

2.- El material debera estar centrado; caso - -

contrario, cambie su posicion, haciéndolo girar T

sobre si mismo hasta lograrlo. — -
L L
== )

2do. PasoSujete laherramienta. Fig. 2
a) Cologue la herramienta de refrentar en el v

porta herramientas. ‘
N

OBSERVACION:
La distancia A de la herramienta debera ser la
menor posible (Fig 3).

4]

b) sujete el porta-herramientas de modo que
tenga el maximo de apoyo posible sobre el carro

(Fig. 4).

OBSERVACIONES:

1.- La punta de la herramienta debe ubicarse
a la altura del centro del torno, para eso se
usa la contrapunta como referencia (Fig. 4).
2.- La arista de corte de la herramienta debe
quedar en angulo con la cara del material. Fig. 4

-~ Material
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3er.Paso Aproximelaherramientaalapiezadesplazando el carro principal y fijelo.

4to.Paso

Sto. Paso

Pongaen movimiento el torno.

OBSERVACION: Consultar tabla de rotaciones.

Refrente.

a) Haga tocar la herramienta en
el punto mas sobresaliente de la
cara del material y tome referen-
cia en el anillo graduado del
carro porta-herramientas.

b) Desplace la herramienta
hasta el centro del material.

c) Haga penetrar la herramienta
aproximadamente 0,2 mm. con
el carro superior.

d) Desplace la herramienta
lentamente hacia la periferia del
material (Fig. 5).

OBSERVACIONES:

1.- En caso de ser necesario retirar
mucho material en la cara, el refrenta-
do se realiza desde la periferia hacia
el centro de la pieza, con la herra-

mienta indicada (Fig. 6).

2.- Dependiendo de la arista cortante
de la herramienta, se determina el

sentido de giro de la pieza.

e) Repitalas indicaciones b, c y d hasta completar el refrentado.

7

_7-’ 'JI
A s

Fig. 6

PROTECCION AMBIENTAL.- Deposite los desperdicios metalicos Gnicamente

en el tacho predispuesto paratal fin.

VOCABULARIO TECNICO

BUJE.-

PLATOAUTO-CENTRANTE.-

Cojinete de friccion, bocina.

Platouniversal

MECANICO DE MANTENIMIENTO
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TORNEADO:

Los trabajos mas importantes de torneado con arranque de viruta son el cilindrado,
refrentado, perfilado, roscado y moleteado. En el arranque de viruta se distingue entre
desbaste y acabado.

Desbaste.- arranque de viruta con las condiciones de corte conveniente (velocidad, angulos
de corte y seccion de viruta) para obtener el maximo rendimiento de corte, sin tener en
consideracion la exactitud de medidas y forma de la pieza mecanizada.

Acabado.- arranque de viruta con la finalidad de obtener una determinada exactitud de
medidas y forma de la pieza mecanizada, sin tener en consideracion el rendimiento de corte.

Refrentado.- es el torneado para la
obtencion de wuna superficie plana
perpendicular al eje de giro de la pieza
trabajada. En el refrentado transversal se
realiza el avance perpendicular al eje de
giro de la pieza. En el refrentado
longitudinal se realiza el avance
paralelamente al eje de giro de la pieza,
éste es también llamado cilindrado.(Fgs 1y
2).

En el acabado y para pequefios diametros
de la pieza a mecanizar, la herramienta
avanza de adentro hacia afuera. En el
desbaste y para grandes diametros es
mejor avanzar de afuera hacia adentro. Si
la cuchilla no esta exactamente a la altura
del eje del torno queda una punta de
material. El tronzado transversal es el
refrentado transversal con el fin de separar
la pieza trabajada.(Fig. 3).

Cilindrado.- es el torneado para la
obtencion de una superficie cilindrica
circular. En el cilindrado longitudinal se
realiza el avance paralelamente al eje de
giro de la pieza y en el cilindrado
transversal perpendicular al eje de giro.
Fig. 4 (Fig. 4).
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Perfilado.- es el torneado en el que se
consigue el perfil de la pieza por medio del
control manual del movimiento de avance
(giro de la manivela), con plantilla (pieza
patrén) o con programa. En el perfilado con
cuchilla de perfil se reproduce en la pieza
trabajada el perfil de la herramienta. (Figs. 5

y 6).

Roscado.- es obtener con una herramienta
de perfiles una superficie roscada, siendo el
avance por cada revolucion igual al paso de
la rosca. Torneado de roscas es el roscado
con avance paralelo al eje de giro de la
pieza trabajada utilizando una herramienta
de roscar para la obtencién de una rosca.
Torneado con peine deroscar es elroscado
con avance paralelo al eje de giro de la
pieza con un peine para la obtencion de una
rosca. (Fig. 7).

Terrajado.- es el roscado con avance
paralelo al eje de giro de la pieza trabajada,
utilizando unaterraja o un cabezal de roscar
parala obtencion de unarosca.

Moleteado.- Las superficies para
manipular tornillos y tuercas no deben ser
escurridizas. Las herramientas de moletear
deben, ya en la primera vuelta de la pieza a
mecanizar, estar sometidas a fuerte presion
para que los dientes de la herramienta
gueden marcados en una sola vuelta de la
piezay formen las entalladuras. (Fig. 8).

Fig. 6
Iy
é f"'J !

Fig. 7
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EL TORNO MECANICO (Estructuray accesorios):

Es la maquina herramienta usada para trabajos de torneado, principalmente de materiales
metalicos que, a través de la realizacion de operaciones, permite dar a las piezas las formas
deseadas (Fig. 1).

€ boa zal Carra
“Enpransie da velotidedes principal - Carro de bancads Placa de mamchbre del carrs
M“'_"—" dn I'. Huzi o d& 178 bago r Cnrro framsvyryal J Cantrepuan Guisx de
BECiCNAT 8 RS - . Carro supahor . b3 o 2l

Fodahsrrafirenlas

If?rgam.rg det Waccudn

.. Husillo de roscar

. Barra da cihindrar

E|r da transmisiGn

Trangmisidn . i .
pOr CoMeas - T f
- S
Engranaje de welocidadas . .
de ayance L:l E'B " . | ﬁ:]

Bastider v bancada Culreta da virgtas

Fig. 1

Instalacién y mantenimiento.-

Las maquinas - herramientas son maquinas de precisién y de elevado costo, de las que
esperamos un trabajo exacto, alto rendimiento y larga duracién. Su precision de trabajo
depende esencialmente del montaje apropiado, y su duracion, de unos cuidados
escrupulosos.

La empresa fabricante suministra con cada maquina unas instrucciones de servicio que
deben guardarse en el despacho del maestro o monitor del taller y estar siempre a disposicion
del operario de la maquina y del mecanico de mantenimiento. Las instrucciones de servicio
contienen las siguientes indicaciones:

Transporte.-

a) Proteger la maquina contra golpes y Madera

sacudidas. \

b) Asegurarse de que tenga cancamos U fancamn 4, .
orificios para la fijacién de los cables. de ITARI== " )
c) Proteger las partes salientes (palancas fransports =
de accionamiento, husillos) contra 1L]E,ﬂ,rm en el onficio
desperfectos producidos por los cables o Fig. 2 de transporte

cadenas, interponiendo tacos de madera.
d) Comprobar el peso de la maquina respecto a la capacidad de carga de la grda, cables y
cadenas.
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Montaje.-

a) Antes de instalar la maquina ver el plano de cimentacion, la fundacion y las patas de la
maquina.

b) La circulacion debe estar seca.

c) Utilizar elementos de fijacion apropiados (pernos de anclaje o aprisionadores). Segun sean
las condiciones del edificio, la maquina debera montarse sobre marcos de acero, placas
amortiguadoras o tacos de caucho - metal antivibratorios.

Nivelacion.-

a) Emplear niveles correctos.

b) Limpiar las superficies de apoyo de Repla
los niveles con disolventes de grasa. 1 \G“h del carro j. Pprecisa

c) Después de apretar los tornillos y § o=
de la prueba de funcionamiento, -

A
4
comprobar la nivelacion de la A \\V 3 ¢
maquina. = — —
d) Comprobar todo con el plano de ..,:? ! :

1 a 6§ puntos

? de comprobacion

montaje.
Fig. 3

Puestaen marcha:

a) Las conexiones eléctricas deben hacerlas los electricistas .

b) Limpiar la maquina a fondo.

c) Comprobar silas cajas de engranajes estan llenas de aceite y engrasar la maquina.

d) Asegurarse de conocer el manejo de la maquina.

e) Poner la maquina en marcha, sin carga, primero a baja velocidad aumentandola después

poco a poco.

‘Engrase semanal . - ——
Mantenimiento.- ! —— Engrase diana ~T) (D
. . - : Visor del punto 3(,
a) Retirar las virutas diariamente o j _.Ir _
cada cambio de tarea. Limpiar la @ 3

maquina completamente una vez por
semanay comprobarla bien.
b) Engrasar puntualmente la maquina ; f

1
‘ |
de acuerdo con las instrucciones de 4

. R e e A e O S
engrase y V|g||ar constantemente el . —Qepdsite de recogida de aceite, exiraible

nivel de aceite. + |Drenaje de acelte
c) Utilizar anicamente los aceites y :
grasasindicados enlas instrucciones. -
D) Reajustar los rodamientos y guias

en sumomento. I r{ '
Fig. 4 -— —@ & — 25) !
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Los tornos modernos tienden a construirse cada vez mas protegidos, con casi todos los

mecanismos alojados en el interior de las estructuras del cabezal fijo y de la base de la
bancada (Figs. 2y 3).

KK <chr (o7

e ———

i & _
Fig. 5 Torno paralelo horizontal - Vista frontal Fig. 6 Vista lateral

Caracteristicas del torno paralelo.- (Fig. 5)

Distancia maxima entre puntas(A)

Altura de las puntas enrelacion ala bancada (B)

Altura de la punta en relacion al fondo del escote (C)

Altura de la punta enrelacion ala mesa del carro principal
Didmetro del agujero del husillo (Fig. 7).

Paso del tornillo patron

Numero de avances automaticos del carro

NUmero de pasos de rosca en milimetros (caja de avances)
NUmero de pasos de rosca en pulgadas (caja de avances)
Numero de pasos modulares diametral pitch (caja de avances)
Numero de velocidades del husillo (caja de velocidades)
Potencia del motor.

Diametro

_del husillo |

Fig. 7Husillo del torno
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:§ j |
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Fig. 16 Plato de arrastre Fig. 17 Plato de mordazas
independientes

oy

e A e D

=
e

L&D

Fig. 19 Luneta movil Fig. 20 Luneta fija Fig. 21 indicador de roscar
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Partes principales del torno paralelo.- (Fig. 22)
Bastidor.- Constituye la infraestructura del torno, sobre éste se fijala bancada del torno.

Bancada.- Esta construido de modo rigido y exento de vibraciones. Por esto va provista de
robustos largueros y nervaduras de refuerzo y por lo general se funde de una sola pieza. Las
nervaduras estan dispuestas de tal modo que las virutas pueden caer facilmente a la bandeja.
En la superficie de la bancada se hayan bandas prismaticas rectificadas que guian al carro
longitudinal y cabezal movil.

Cabezal Fijo.- Es la caja principal donde se generan los movimientos de rotacion del torno,
esté atravesado por el husillo de trabajo (Fig. 7), el mismo que esta soportado por robustos
cojinetes de rodamiento. El husillo de trabajo es hueco para que pueda pasar a su través el
material en forma de barras. Las revoluciones por minuto que debe girar el plato se establece
por la posicién de los engranajes y unatabla de velocidades que hay pegado en el cabezal.

Carro Longitudinal.- Se desliza longitudinalmente sobre labancaday sobre él corre el carro
transversal. Sus movimientos son accionados manualmente o de modo automatico a través
de los mecanismos del tablero delantal. Sobre este carro se desliza el carro transversal, carro
superiory latorreta porta herramienta.

Caja Norton.- Contiene los engranajes y mecanismos para los distintos avances de corte,
asi como para establecer los pasos entre filetes parala ejecucion de roscas.

También se le conoce
como caja de cambios o Carro transversa f - N
avances automaticos, — 3

por lo que solo debe -

estar conectada cuando
Se ejecutan operaciones
con avance automatico
oroscas.

)
rior ~_Carro  — Bancada
Jlongitudinal |

Cabezal movil.- Sirve
como contra-soporte
cuando se tornea entre
puntas, asi como para
operaciones de caa
taladrado, avellanado o e
escariado; se desliza a

lo largo de la bancada g
guiado por su perfil
prismatico, pudiendose et |
asegurar en cualquier
posicion de la bancada.

Bastidor

Fig. 22

MECANICO DE MANTENIMIENTO REF. HT.01 HIT 02 - 5/8



”4
SENATI TORNO | 2

Funcionamiento (Ejemplo)

El funcionamiento del torno mecanico (Fig. 23) se hace transmitiendo, a través de
correas, el movimiento de rotacion del motor (1) a una transmision intermedia (2) y
de éstaal husillo (3). Delhusillo del torno (3) el movimiento pasa al mecanismo de
inversion de la marcha del tornillo patrén (4) que mueve el tren de engranaje (5), el
gue a través de la caja de avances (6) llega al tornillo patrén (7) y a la barra de
avances automaticos (8). Por medio del tornillo patron y de la barra de avances
automaticos se logra trasladar el carro longitudinal (9) y el carro transversal (10).

Fig. 23

Funciones delos mecanismos deltorno.-
Siguiendo las indicaciones dadas de las letras enla figura, se puede distinguir:

A - Correa para transmisién del movimiento del motor eléctrico a la polea inferior
de velocidades.

B - Correa para transmision del movimiento al husillo del torno, entre poleas, que
permiten cambios de velocidades;

C - Mecanismo de reduccién de la velocidad del husillo, permitiendo obtener el
doble de velocidades en ese eje;

D - Mecanismo de inversion de la marcha del tornillo patrén;

E-Trende engranajesdelalira;

F - Mecanismo de variacion rapida de las velocidades del tornillo patron, que
permite la variacion de velocidad de avance del carro y, por lo tanto, de la herra-
mienta. Este mecanismo es conocido como caja Norton del carro.

G - Mecanismo de movimiento manual del carro.
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H1 - Mecanismo de avance transversal, estando el carro principal detenido
H2 - Mecanismo de avance automatico del carro principal;

I - Mecanismo de avance del carro principal pararoscar;

J - Mecanismo de movimiento manual del carro superior.

Materiales empleados enlaconstruccion del torno paralelo

y SuUsS accesorios.-

La fundicion gris de hierro es el elemento principal en la estructura del torno meca-
nico y de sus accesorios, porque es un material facil de ser obtenido por fundicion,
con buena resistencia al desgaste y no se deforma facilmente. En general, las
piezas que constituyen los mecanismos son de acero y sus ejes y tornillos de
comando se deslizan sobre bronce para obtener mayor duracién de los mismos.

Condiciones deuso.-

Para un buen funcionamiento, el torno mecanico debe estar bien nivelado con los
apoyos de su base bien asentados.

El torno y sus accesorios deben estar siempre limpios, ajustado y lubricados para
gue se obtenga un buen trabajo.

Cuidados aobservar.-

a) Verifique silos carros se mueven libremente alo largo de las guias de la banca-
da, antes de poner en movimiento la maquina (Fig. 24).

b) Proteger la bancada toda vez que se colocan equipos o materiales pesados.

c) Determinar el lugar apropiado para las herramientas e instrumentos de medir.
Evitar su colocacién sobre la bancada.

] -
L —@@

|
Carro transversal- =~ g# -~ Carro superior
o

~ Carro longitudinal

l
] |
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Piezas que pueden construirse en el torno paralelo:

mﬁ!g‘}

Fig. 27 Pin roscado

Fig. 34 Distribuidor Fig. 35 Véalvula Fig. 36 Acoplamiento
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HERRAMIENTAS DE TORNEAR: Clasificacion por sumaterial.-

Acero de herramientas.- Son herramientas poco usadas, como cuchillas de forma, para el
maquinado de metales ligeros, soportan su dureza hasta los 400 °C.

Acero rapido.- (HSS), Es un acero de gran dureza, aleado con tungsteno, molibdeno,
vanadio y cobalto, utilizado en la mayoria de herramientas de corte; soporta hasta los 600°C
sin perder sufilo cortante, por su bajo costo es muy utilizado en la produccion unitaria (Fig. 1).

Pl )
Plaquita de carburo Brida de
" sujecion
metalico,
Acero tenaz
i Porta plaquita
i Plaquita )
S Fig. 3

Metales duros.- (W), Son plaquitas de carburo metalico sinterizadas, que se sueldan a los
mangos de acero preparados para tal fin; su extraordinaria dureza le permite soportar hasta
900°C sin perder su filo cortante, por esta razén son muy usados en la industria de mediana
produccion (Fig. 2). Estan normalizados segun la tabla adjunta.

Material ceramico de Normalizacion de los metales duros
corte.- Son plaquitas de 7 = =
L L = |smz €32
6xidos metéalicos S 25| EE | a8 rrecaiantn
- . . - H n o 3
sinterizados, que se sujetan 3 E% £gif 3¢ Seh scrtado norml
. - e L oo
al porta-herramientas con L B8R
. . = [ |
un tornillo o con brida. Son g P faa, oo o Eomesin e s
. . H PG1d =
mas resistentes al desgaste < Bl SR
, . = - e S e am -
pero muy fragiles, pueden || YO I U m—
_ ul p [7] P e —_— —_—
SOpOftar temperaturas de E E 5 :' F1% © Seh - Bo Acero y fpndicagn dr aeero
hasta 1300°C Sin IIegar a ::; ; TE:. i b L E‘”"*;_“____f:rfé::.:'..;:'ﬂ::::n?: BEAnD,
perder el filo cortante, no 2l E{ EE par s Acero. Tund ik do scera,
. | LI b Jundicidn gz v A aabln |
son apropiados para cortes AEFE ran !
. . . - . ©Ep Ao, it d :
discontinuos (Fig. 3). IR R e
M Mo s e lidcn de scan,
: . . i BEM - _SU Bogdg tampladn, Fundigisn geis
Diamantes industriales.- S0\l | foa. g Bcers findicdn de e
, e [ o _? W o P yundician ane ¥ lundicidn
Solo pueden ser utilizados 5 || % 12 bi
i E < WML Sp ATSIO BI12 eemainngma Al GG,
con aV(:.lnceS muy baJOS Yy - .E:E _ Fundicidn e eoers, fundicidn gres
prOfundldadeS de corte muy EE FRLTT Acero dulce pas 1008 Balo-
N | Aoy, M elalae g Farees
pequefas, pero a ] = _
[

1 =z kit F-5rh Furdie.dn dure, Pundicedn g,
velocidades de corte muy g ! o " aarn temptage marales na limeas,
altas (superior a 1000 " rhatdeles ho matd icos |

. - . _ Fundic-én gru, fundicid m dore, mgtas
m/min), solo se emplean 2 |~ B | von | T tex na frress. matarles no met-
g T ;
para taladrado y torneado CEE o o Fundic giis, mataias 3 feReca v
. "B = ] ' melanalse no mgttllma
fino. ¢ 3 s [ s Motaies o Furieod y rhatana'os
ol r.o meLdlic o4
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Perfilesy aplicaciones.-
a) Herramientas de desbastar (Figs.4a 8).

Es utilizada para sacar la viruta mas gruesa posible (mayor seccion), teniendo en
cuentalaresistencia de la herramientay la potencia de la maquina.

Lasfiguras 4,5, 6 y 7 muestran ejemplos de herramientas de acero rapido; la figura 8 muestra
herramientas de carburo metalico.

. Fig. 5
_ Fig. 4 Herramienta de desbaste
Herramienta de desbhaste a la izquierda

a la derecha

Fig. 6 Fig. 7
Herramienta curva de desbaste Herramienta curva de deshaste
a la derecha : alaizquierda

Fig. 8
Herramientas de
carburo metalico
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b) Herramientas derefrentar

Pueden ser usadas tanto para desbaste como para acabado.
Las Figs 9, 10 y 11 muestran herramientas de refrentar desde afuera al centro; la
Fig. 12, muestra una herramienta de refrentado en sentido inverso.

T l
TPl

LA
|
!

Fig. 9

c) Herramientas paratorneado interior.

Con éstas herramientas se tornean, interiormente tanto superficies cilindricas
como conicas, refrentadas o perfiladas.

Las figuras 13 al 15 muestran algunas aplicaciones de las herramientas de
torneado interior.

Fig. 13
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TETEZ
iy
// ©om = retvape  plane )
A % Tt tendn | gane)
. / I
- s
Fig. 14 Fig. 15

Herramienta para refrentar interior Herramienta para roscar interior

d) Herramientas pararanurar.

Con estas herramientas se tornean canales, ranuras o se cortan materiales. Las
figuras 16, 17 y 18 muestran algunos tipos y aplicaciones.

-
i Fig. 17 1\ \
Herramienta de tronzar \
-~ Y,
Fig. 16 -~
Herramienta para ranurar Fig. 18

Herramienta para ranurar

e) Herramientas pararoscar. de carburo metalico

Las herramientas para roscar se preparan de acuerdo al tipo de rosca que se
desea ejecutar en la pieza. Las figuras 19 a la 22 muestran algunas herramientas
usadas enroscatriangular, cuadraday trapecial.

. Soporte
Cuchilla
Fig. 19
Herramienta para roscar Fig. 20
triangular externa

Herramienta para roscar
triangular interna
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. Fig. 21
Herramienta para rosca cuadrada

f)Herramientas de formas.

En el torneado de piezas de
perfil variado, se suelen usar
herramientas cuyas aristas de
corte tienen la misma forma del
perfil que se desea dar a la
pieza, como se ve enlafig. 23.

g) Herramientas normalizadas.-

Herramienta para

rosca trapecial

Fig. 23
Herramientas de formas

|
Fig. 22 . !

e

Existen nueve herramientas de tornear mas importantes que han sido aceptadas
internacionalmente de acuerdo a una recomendacion ISO. Las formas ISO desde
1 hastala 7, se fabrican como cuchillas alaizquierda o ala derecha.

Ejemplo de designacion de una herramienta de torno ISO:

Herramienta ISO 2 L 25q K10

Cuchilla con mango acodado

"

L = alaizquierda (R = a la derecha)
Mango cuadrado de 25 mm de lado

Tipo de metal duro para corte de fundicion

Sacodn dol margn 22 g cuadradn 14 rectamgular e gy lar

SCi[krg c0tri8frisiz | Be  2RELiFe0El
ALY

|
— Jar ttemizeess T
Ciq wiézasmse  [Bn FEERNss ;
T EosIlA g ITTsE _
- ISDElEI: 101274 &0 #5137 Bh 20 2% 38050

HEEL TRk e I L _ _
T eomkg et Ewmziese T LGB MEeIs
[ w AL A T T (G e 3aEs

L SeccIgnta narmalizadas nn rent

Cuchilla Cuchilla Cuchilla Cuchilla Cuchilla Cuchilla
de tronzar recta acodada de escuadrar plana frontal escalonada
ISO7 ISO 1 1SO2 I1S03 1SO4

= Cuchilla de escuadrar interior

ISO9

_ Cuchilla de interiores

ISO 8

Cuchilla

lateral escalonada

ISO6
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VELOCIDAD DE CORTE ENEL TORNO:

Lavelocidad de corte en el torno, es la que tiene un punto de la superficie que se corta cuando
este gira.

Se mide en metros por minuto y el valor correcto se consigue haciendo que el torno gire a las
revoluciones adecuadas.

Lavelocidad de corte depende entre otros de los siguientes factores:

- el material atornear

- el didmetro de ese material

- el material de la herramienta
-laoperacién a ejecutarse.

Conocidos esos factores, existen tablas como las que siguen, que permiten determinar la

velocidad de corte para cada caso, y con ello encontrar por célculo, o en otra tabla la veloci-
dad de rotacién (r.p.m.).

TABLA DE VELOCIDADES DE CORTE Vc. PARAEL TORNO
(En metros por minuto)
Herramientas de acero répido Herram. de carburo metalico
Materiales
Desbastado | Acabado | Rosc.y Molet. Desbastado Acabado
Acero 0,35%C. 25 30 10 200 300
Acero 0,45%C. 15 20 8 120 160
Acero extra duro 12 16 6 40 60
Hierro fundido 20
maleable 25 8 70 85
Hierro fundido
gris 15 20 8 65 95
Hierro fundido
1
duro 0 15 6 30 50
Bronce 30 40 10-25 300 380
Laton y cobre 40 50 10-25 350 400
Aluminio 60 a0 15-35 500 700
Fibra y Ebonita 25 40 10-20 120 150
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Tabla de revoluciones por minuto
\Vj Diametro del material en mm.

m/min.| g 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 120
6 318 191 96 64 48 38 32 27 24 21 19 16
9 477 287 144 96 72 57 48 41 36 32 29 24
12 636 382 191 127 96 76 64 54 48 42 38 32
15 794 477 238 159 119 96 80 68 60 53 48 40
19 1108 605 303 202 152 121 101 86 76 67 60 50
21 1114 669 335 223 168 134 112 95 84 74 67 56
24 1272 764 382 255 191 152 128 109 96 85 76 64
28 1483 892 446 297 223 178 149 127 112 99 89 75
30 1588 954 477 318 238 190 159 136 119 106 95 80
36 1908 1146 573 382 286 230 191 164 143 127 115 96
40 2120 1272 636 424 318 254 212 182 159 141 127 106
45 2382 1431 716 477 358 286 239 205 179 159 143 120
50 2650 1590 796 530 398 318 265 227 199 177 159 133
54 2860 1720 860 573 430 344 287 245 215 191 172 144
60 3176 1908 954 636 477 382 318 272 239 212 191 159
65 3440 2070 1035 690 518 414 345 296 259 230 207 173
72 4600 2292 1146 764 573 458 382 327 287 255 229 191
85 4475 2710 1355 903 678 542 452 386 339 301 271 226
120 | 6352 3816 1908 1272 954 764 636 544 477 424 382 318
243 12900 7750 3875 2583 1938 1550 1292 1105 969 861 775 646

Ejemplo de lectura: Para desbastar acero de 0,45% de carbono, de 50 mm. de diametro,
con herramienta de acero rapido, se procede del siguiente modo:

1.-Enlatabla de velocidades de corte, se localiza en la columnarelativa, el acero de 0,45%C.
2.- Siguiendo, en la columna de desbastado, se determina el valor que esta en corresponden-
ciaconelacerode 0,45 %C, esdecir, 15 m/min.

3.- Se pasa, entonces, a la tabla de revoluciones por minuto, localizando, en la columna

relativa a la velocidad de corte, el valor determinado antes, o sea, 15 m/min.
4.- En el cruzamiento de las lineas correspondientes a la velocidad de corte (15 m/min.) y al
diametro del material (50 mm.); se puede obtener el nUmero de revoluciones del eje principal
deltorno, es decir, 96 r.p.m.

OBSERVACION:

Si en la gama de
revoluciones del

torno, no hubiera el
nuamero de revolucio-
nes obtenido en la
tabla, se utiliza, de la
gama el inferior mas
préximo (Fig. 1).
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Mecanismos para el cambio de velocidades.-

Una vez establecido el nimero de revoluciones a que debe girar el material, se tiene que
posicionar las palancas del cabezal fijo en la posicion correcta segun la tabla de velocidades
de la maquina. Algunos tornos indican en una tabla la forma como posicionar las palancas
para cadaunade las velocidades (Fig. 1).

Las distintas velocidades se

obtienen conjugando posiciones dzamzi)
de los engranajes internos vy Segmento
verificando que éstos hayan
engranado correctamente
mediante sus palancas de cambio
(Fig. 2 ), con la mano se puede
sentir cuando realmente los _
pifiones internos han engranado y dli?ﬁjﬁe
no cometer el error de lafig. 3. Fig. 2

La mayoria de los tornos modernos tienen un
complejo sistema de engranajes que
posicionados adecuadamente se pueden
____________ obtener gamas de hasta 24 velocidades,
T THPL T incluido el cambio de velocidades del motor
eléctrico (Fig.4).

Las distintas velocidades se logran con los

diferentes numeros de dientes (Z) de los
— engranajes conjugados con las velocidades
de su motor.
=200
. Jaz1k0
Fig. 4 o, =50
the 7 &0
=100 | [ m=1300 rev./min
gz PR rev./mim
Sl D motor
. 1 A=Wl rev. fmin
Ng= T rev.frEun
Sin embargo existen muchos otros tornos que para
establecer su velocidad se tiene que hacer un cambio
manual de la posicion de la faja sobre su polea Fig. 5 - o-50
escalonada. Las variadas velocidades se logran con =100
los distintos diametros de las poleas. (Fig. 5). — "Dg=140

MECANICO DE MANTENIMIENTO REF. HT.01 HIT 04 - 3/4



o~
SENATI

TORNO | 2
Valores de Velocidad de corte en el torneado en m/min. (Segun AWF 58)
con k (angulo de posicion)= 45°
Material Neado | Acero | 620 |GTs Alumini
ateria aleado - uminio
St33..44| St60 | St85 de Cobre Cuzn |G-CuSn
— ﬁ?r?]-#ooo herram. | GG -30 | GTW puro
Herramienta
— 5 |HSS PO1|HSS P10[HSS P10|HSS M20[HSS M20|HSS M10|HSS K10|HSS K20|HSS K20 [HSS K20|HSS K20
60 315 280 212 190 63 150 150 1120 1320] 630|400 2360
0.1 |240 280 236| 170 150 50 106 106 500 600|  355(224 1320
| [4s0 250 212 150 132 45 90 90 335 400| 265170 1000
/60| 60 280 (40 280|25 180|24 150 | 9 50 |32 125 (43 125|63 1000|125 1180|63 500300 2000
g|02|'E[240] 43 236 |38 236/18 140|117 118 |63 40 |22 90 |30 90|53 450 |95 530 |48 280|170 1120
E| |c|480[ 36 212 |24 212|15 125|14 106|53 36|19 75(25 75|48 300|80 355[40 212|125 850
c
904/ 'c|60| 45 250 [53 300[34 180(85 710
O— @
G| |2|60|34 21222 18014 12|12 95 34|13 90 |34 90(34 750 [56 900 |43 355|118 1500
<|0:8|:S|240| 24 170 |16 14010 90 | 85 75 27|95 63 [14 63|28 335 (43 400 (32 200| 67 850
Cl480| 20 150 {13 125/85 80 [ 71 67 24| 8 53 12 53|25 224 (36 265|27 150| 50 630
1O
60|25 125 |17 90 |11 53|85 1695 75|13 75/25 670 |36 800 (36 315 75 1250
16| [240[ 18 100 |12 71 (95 43| 6 13(6,7 53|95 53|21 30027 355[27 180| 43 710
480[ 14 90 |10 63 |63 38| 5 11|56 45|19 45/ 9 200|22 236|22 132| 32 530

g ™

Velocidad te come e mimin

hRs

N
'

.
o
1 P Y

- °TORD WA

Chérnmlrg & mIm
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SUJECION DE LAS HERRAMIENTAS DE TORNEAR:

Sujecion.-

Las herramientas de
corte pueden ser
muy bien sujetadas
directamente en el

porta-herramientas | X\ ..,_::..._____.
del carro superior - L
(Fig. 1) o através de

porta-herramientas
diversos (Fig. 2).

Fig. 2

Lasfiguras 3,4 v 5 presentan los tipos mas comunes de porta-herramientas.

Fig. 3 Fig. 4 Fig. 5
Tipo Arco Tipo Brida Tipo torreta

Para obtener la altura deseada de la
herramienta, es usual el empleo de uno o
mas calzos de acero segun la figura 6.
Estas deben ser platinas paralelas y del
tamano del porta-herramientas.

Calzos
Fig. 6

Muchos otros Tornos cuentan con torreta
regulable, lo que agiliza grandemente la
regulacion de la altura de la herramienta

(Fig. 7).

Fig. 7
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Cuando se requiere el uso de varias herramientas
paratornear una pieza, se hace versatil el uso de la
torreta cuadrada (Fig. 10), o la Torreta regulable
(Fig. 11) que tiene porta-herramientas ya regulados
alaalturadeseaday listas para montarlas y cortar.

Fig. 9

l T
S

El valor del &ngulo de posicion “A”, (Figs. 10 y 11) formado por la arista de corte de la
herramientay la superficie de corte de la pieza, es variable conforme la operacion.

En la operacion de desbastar, por ejemplo, éste angulo varia de 30° hasta 90° (Fig. 10).
Conforme la rigidez del material, cuanto mas rigido el material, menor sera el angulo. Para
refrentar o escuadrar, el angulo varia de 0° hasta 5° (Fig. 11).

9

u

Fig. 10 Fig. 11

Para que una herramienta sea fijada rigidamente es necesario que sobresalga lo menos
posible del porta-herramientas (Figs. 12y 13).

<5
@f

Fig. 13

L.
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SUJECION DE LAS PIEZAS:

42

Las piezas que se vayan a tornear tienen que sujetarse fuertemente, de modo que giren con
velocidad sin desprenderse y que el mismo proceso de sujecion sea tan rapido como sea
posible; a continuacion se muestran las formas mas comunes de sujecion en el torno.

a) Sujecion al aire:

Se utiliza el plato universal, es empleado cuan-
do la pieza es pequefia o de gran diametro pero
pequefia longitud, no requiere centros mecani-
zados y facilmente se puede obtener con herra-
mientas comunes. Se presta para la mayoria de
trabajos unitarios o que pueden obtenerse
mediante tronzado (Fig. 1).

b) Sujecion entre plato y punta:

Cuando la pieza a cilindrar tiene una longitud
mayor a tres veces su diametro. Para obtener
mediana precision requiere que la pieza no se
retire del plato hasta haber concluido el trabajo.
Se requiere ademas controlar constantemente
la presion del contrapunto (Fig. 2).

c) Sujecion entre puntas:

Cuando las piezas exigen concentricidad en sus
diametros y tengan que volver a ser montados
para ser rectificados o correcciones posteriores.
Generalmente son piezas largas y de gran
precision, por lo que requieren riguroso alinea-
miento de las puntas del torno (Fig. 3).

d) Sujecién de piezas de cuatro lados.-
Cuando la pieza a sujetar es un prisma rectan-
gular o la operacion a ejecutarse no se ubica en
el eje de la pieza sino en otro lugar fuera del
centro, se emplea el plato de mordazas inde-
pendientes de cuatro garras (Fig. 4).

e) Sujecion de piezasirregulares.-

Se montan con ayuda de accesorios como
bloques angulares y contrapesos en el plato liso
ranurado, éste sirve para sujetar cualquier tipo
de pieza por deformada que sea (Fig. 5).

MECANICO DE MANTENIMIENTO
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f) Sujecidn por el agujero delapieza.-
Algunas piezas pueden ser sujetas también por
su parte interna, si es que su diametro lo permite,
ajustando las mordazas en sentido inverso, es
decir hacia la izquierda. Las mordazas
escalonadas permiten hacer esto de manera
firme (Fig. 6).

g) Sujecién de piezas con mandril.-

Para cuando la pieza ha sido maquinada
interiormente y ahora se necesita que su
superficie exterior, sea lo mas perfectamente
concéntrica a su agujero, la sujecion del mandril
serealizaentre las puntas deltorno (Fig. 7).

h) Sujecion con boquillas.-

La confeccidén de piezas en alta produccion a
llevado a la creacién de boquillas de sujecién
con didmetro fijo, lo que permite un montaje muy
rapido y firme. Requiere una boquilla para cada
didmetro diferente del material y que éste sea lo
mas liso posible (Fig. 8).

i) Sujecion con lunetafija.-

Cuando la pieza es larga y requiere maquinarse
un extremo, se emplea la luneta fija que se
monta sobre la bancada firmemente; un extremo
de la pieza se sujeta con el plato universal vy el
otro extremo esta soportado y centrado por las
tres mordazas de apoyo de la luneta, para el
centrado manual de la pieza es necesario un
comparador de caratula (Fig. 9).

j) Sujecion con lunetamovil.-

Las piezas muy largas y delgadas que tengan
gue ser torneadas, necesitan una luneta movil,
ésta se monta sobre el carro longitudinal del
torno y se desplaza conjuntamente con la
herramienta; la pieza puede ser fijada entre plato
y punta, 0 entre puntas, y la luneta queda entre
ambas partes (Fig. 10).
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INSTRUMENTOS DE MEDICION Y CALIBRES:

En el torneado se emplean diferentes instrumentos de medicion y calibracién con el fin de
obtener las medidas mas exactas posibles alas requeridas en el plano.

a) Reglagraduada:

Son instrumentos sencillos para la medicion de
longitudes. Las reglas de acero graduadas son
de 100, 300 o 500mm de longitud, sus valores
se leen directamente pero su apreciaciéon de
lecturasolollegaa0,2 00,3 mm. (Figs. 1y 2).

b) El compas:

Sirven para el transporte de la medicién (medi-
cion indirecta). Con el compas se lleva el valor
de la medida de la pieza al instrumento e inver-
samente, también se emplea para comparar las
medidas con las de la pieza original. Existen
compases para interiores y exteriores, pudien-
dose palpar diferenciasde 0,1 mm. (Figs.3y4).

c)PiedeRey:

El principal instrumento de medicion en el taller
es el Pie de Rey a causa de la multitud de
aplicaciones a que se prestay de su sencillez de
manejo. Es apropiado para mediciones rapidas,
por cuanto permite la medicién de interiores,
exterioresy profundidades (Fig. 5).

Fig. 4
Superhicms de oo
TR OOED S . _,.z'/- -C-"_,._-;,.-
e e
-~ -":;//‘/'Jr_{;}.
i e
"' e
T 1 . :r"{
F o0 1 12 13 W B lhow .’r ‘4
.
: 7
S-IJ{’:II‘."I"II.C\I:!S

de medundn

Suprrcias para
medir gatenores

Fig. 5
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Reglas detrabajo con el Piederey:

1) Mantenga el pie de rey siempre limpio y sobre una franela.

2) Presione el cursory abralo a un diametro mayor que la pieza a medir.

3) Asiente las quijadas sobre las caras de la pieza a medir presionando suavemente el cursor.
4) Tome la medida con la mirada perpendicularmente a la regla con nonio.

5) Abralas quijadas y retire el pie de rey, volviendolo a cerrar para guardarlo.

6) Cuando se mida la pieza puesta en el torno, ésta debe estar deteniday limpia.

7) Por la precision con que es fabricado un pie de rey, su exactitud depende del cuidado y
conservacion; manténgalo separado de otras herramientas de trabajo pesado.

8) Verifigue mensualmente su precision: Cuando estan juntas las dos quijadas, no debe
guedar ranura o luz entre ellas y los trazos cero de laregla y el nonio deben coincidir; Sino es
asi es necesario ajustar o cambiar el cojinete plano de bronce que tiene en el interior del
cursor.

d) Profundimetro.-

Se utiliza para la medicion de profundidades en Ficza Puritte recla do
agujeros ciegos, ranuras y resaltos. Consta de L/ e = 1.?.;2:25 % edicion

unaregla graduaday un puente o corredera con = !
S o
elnonio (Fig. 6). :
Para medir con este instrumento se aprieta el Medician de
puente sobre la superficie de la pieza a partirde ~ Prefundidades
la cual se ha de medir la profundidad y se hace Fig. 6
correr la regla hasta la superficie del fondo, se
aprieta el tornillo de ajuste y se tomalalectura.

~Corredera

Morin

e) Micrémetro.-

Con el objeto de medir piezas con precisiones
de hasta 0,01 0 0,001 mm, se emplea el micro6-
metro. Estos instrumentos tienen un alcance
de medicion de 25 mm. por lo que se fabrican de
0a25mm. de 25a50 mm, de 50 a 75mm, etc.

El arco resistente a la flexion esta revestido de
placas aislantes para protegerlo del calor de las
manos. El juego del husillo puede ajustarse con
una tuerca situada en el interior del tambor
graduado. Para ajustar el punto cero se puede
girar y desplazar el tambor graduado sobre el
husillo (Figs. 7y 8).

Un embrague de friccidbn hace posible que la
fuerza aplicada entre la piezay el husillo quede
limitada entre 5y 10 N. Esto se logra dando el
ajuste de contacto con el trinquete.
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Reglas detrabajo con el Micrémetro:

1) Sila pieza se encuentra sujetada , tome el micrémetro con las dos manos entre el arcoy el
tambor graduado, abralo a una medida mayor a la pieza a medir, girando el tambor graduado
aproxime el husillo y haga contacto empleando el trinquete. Tome la medida y vuelva a abrir
pararetirar el micrometro.

2) Si la pieza es pequefa y es sostenida por una mano, tome el micrometro con la otra de
modo que el arco sea sostenido por la palma y los dedos anular y mefique, y girando el
tambor con los dedos indice y pulgar.

3) Para mayor seguridad tome la medida minimo tres veces en puntos equidistantes.

4) Evite calentamientos del micrémetro porque la dilatacidén hara efectos sobre la precision de
la medida.

5) Mantengalo siempre limpio y protegido en su estuche.

f) Calibres pasano pasa

Son calibres de limite con los que puede determinarse con facilidad y rapidez sila medida de
una pieza esta dentro de los limites prescritos. Dentro de éstos limites que son la medida
maximay la medida minima, tiene que estar comprendida la medidareal.

Existen calibres pasa no pasa machos para comprobar medidas de agujeros y pasa no pasa
de herradura para comprobar medidas de ejes.

Los lados buenos de éstos calibres tienen la medida méxima admisible y deben deslizarse
por su propio peso sobre la superficie a medir. (Figs. 9y 10).

Fig. 9

Reglas parael trabajo con calibres:

1) Limpie bien las superficies de contacto de la pieza como del calibrador.

2) Ni el calibre macho ni el de herradura deben presionarse contra de la pieza.

3) Ellado bueno del calibre pasa no pasa macho hay que introducirlo en el agujo tan profunda-
mente como sea posible para determinar si el agujero se ensancha en el fondo.

4) Las piezas calientes no pueden verificarse con calibres pasa no pasa.

5) Las superficies de verificacion se guardan engrasadas con una capa delgada de vaselina.
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ACEROSNOALEADOSYALEADOQOS:

El acero es un material versatil. Segun su pureza, aditivos aleados y tratamiento, es blando o
duro, resistente a la traccion, al desgaste, ala corrosiény al calor.
El acero se puede forjar, laminar y fundir, asi como mecanizar con o sin arranque de viruta.

Afinar el acero es limpiarlo (reducir las substancias acompafiantes), recarburarlo (fijar el
contenido correcto de carbono) y alearlo (afiadir elementos de aleacion).

Segun el contenido de elementos de aleacion, las clases de acero se subdividen en aceros no
aleados y aleados. Los aceros no aleados se subdividen a su vez en aceros basicos, aceros
de calidad y aceros finos; los aleados solo se subdividen en aceros de calidad y aceros finos.

Los aceros basicos son aquellos cuyas propiedades, tales como resistencia a la traccién,
limite de fluencia y alargamiento de rotura, estan dentro de unos limites determinados.

Los aceros de calidad, en lo que respecta a caracteristicas superficiales, soldabilidad,
conformacion en frio y en caliente, estan fabricados con gran cuidado. Pueden ser aleados y
no aleados.

Los aceros finos son todos los aceros aleados y aquellos aceros no aleados que se diferen-
cian de los de calidad por su mayor homogeneidad y ausencia de inclusiones no metalicas. (P
y S, 0,035% como maximo). Se funden con el mayor cuidado, consiguiendose asi unatextura
especialmente uniforme.

Segun su empleo se subdividen en: acero
cementado, acero bonificado, acero répido,
aceros resistentes al calor, a los acidos y a la
oxidacion, y acero para muelles. Aceros espe-
cialmente puros son los aceros al vacio. ' Fig. 1

Acero aleado con cromo

Los aceros no aleados son los que se obtienen
cuando no se sobrepasan los siguientes porcen-
tajes (el carbono no cuenta aqui como elemento
de aleacion): 0,5 % de Si; 0,8 % de Mn; 0,1 % de
Al;00,1%deTi;00,25% de Cu.
Fig. 2
Los aceros de baja aleaciéon poseen hasta el Acero aleado con cromoy iquel

5% de componentes aleados.

Los aceros de alta aleacion poseen mas del 5%

de componentes aleados. Sin embargo, no Fig. 3
deben contener en conjunto mas del 0,045% de Acero aleado con
Foésforoy azufre. vanadio, molibdeno y cromo
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El acero moldeado es acero colado en moldes. Comparado con la fundicién gris y la fundi-
cion maleable, posee una resistencia mecanica mayor. Para piezas sometidas a altas solici-
taciones se afiaden al caldo metales de aleacion. El material no se distingue del acero forjado.
Sin embargo, el acero moldeado se contrae (2%) el doble que la fundicién gris (1%). Por esta
razon las piezas moldeadas deben ser mas regulares en sus secciones y mas lisas en su
forma que las de fundicion gris.

LOS COMPONENTES DE UNA ALEACION MODIFICAN LAS PROPIEDADES DEL
ACERO:

Mientras que el carbono influye en la dureza, resistencia y alargamiento del acero, para otras
propiedades tecnoldgicas son decisivos diversos elementos de aleacion:

El cromo aumenta laresistenciay la dureza, asi como la resistencia a la corrosiony al calor, y
la consistencia del corte. Ejemplo: Véalvulas, herramienta de corte, cuerpos de laminacion y
depositos resistentes alos acidos.

El Cobalto hace mas duro el acero, asi como consistente al corte. Ejemplo: Aceros rapidos.

El Manganeso hace al acero mas resistentes al desgaste (templado en frio), pero también
peor mecanizable y sensible al tratamiento térmico. El manganeso puede sustituir al niquel
en determinados casos. Ejemplo: Cadenas, bandajes para ruedas, espadines de aguja,
aceros de herramientas indeformables, bandajes para dragas.

El Niquel actua afinando los granos y comunica al acero tenacidad, resistencia mecanicay
resistencia a la corrosion. Ejemplo: Ciguefnales, ruedas dentadas, cuberteria, depositos
resistentes a los acidos, alambres pararesistencias.

El Silicio proporciona elasticidad; el temple penetra y mejora la resistencia del acero a los
acidos. Por encima del 0,2% de silicio disminuye considerablemente la forjabilidad y la
soldabilidad. Ejemplo: Muelles, chapas para dinamos, y transformadores, acero resistente a
la oxidaciony al calor.

El Vanadio y el Molibdeno proporcionan dureza, resistencia al color y a la corrosion, y
tenacidad. Ejemplo: Matrices para forja, matrices para prensas y herramientas de calidad
(llaves paratornillos).

El Tungsteno hace al acero tenaz, resistente ala corrosion, y al calor, asi como consistente al
corte. Ejemplo: Acero rapido, matrices para prensas y moldes para fundicion por inyeccion.
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CALCULO DE VELOCIDAD DE CORTE Y RPM:

v = velocidad ( km/h, m/min, m/s) n = revoluciones por minuto (1/min)
d = didmetro (mm) S = trayecto o distancia
Lc = longitud de circunferencia (7. d) TU= constante (3,14)

Velocidad de corte.- En el movimiento circular, un cuerpo redondo (como puede ser un gje,
un arbol, una rueda dentada, una polea, un volante de inercia, una muela de esmeril, etc.),
gira alrededor de su eje con velocidad uniforme en el cual todos sus puntos P describen
circunferencias.

Para el movimiento circular son validas las mismas
formulas fundamentales que para el célculo de la
velocidad. Sin embargo, en este caso se habla de
velocidad tangencial (o0 perimetral) pues se trata de la
velocidad de un punto P del perimetro.

La distancia que un punto del perimetro de un cuerpo en
rotacién recorre en la unidad de tiempo (minuto o
segundo) se denomina velocidad circular o tangencial.

Estavelocidad depende de:

1° La distancia del punto P al eje de rotacion; cuanto
mayor sea esa distancia, mayor sera la velocidad
tangencial.

2° Del nimero de revoluciones del cuerpo que gira.
Cuanto mayor sea el numero de revoluciones, mayor
sera la distanciarecorrida (y por tanto, la velocidad).

Cuando la pieza de trabajo de un
diametro D, da una vuelta por minuto,
la longitud desarrollada de la viruta
desprendidasera=D,.TU

. .J: Siel atilno daunavuelta solo sino n vueltas
% ] gs f por minuto, la longitud desarrollada sera =
£ . frig ;J D,.7.n
$o [N i 7Y
im |' 5"’ I Esta longitud de viruta realizada, medida en metros
HENY % por minuto, es la velocidad de corte v, por
; .'Ir II|' p7 consiguiente:v,=D,.Tt.n
g Las velocidades de corte de los didmetros D2 y D3 se calculan de
£ lamismamanera: v,=D,.7T.n vV,=D,. TT.n
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Formulas.- d.1T.n
v=d.T.n ( mm/min) Conversion en metros: v = W

Nota.- La velocidad tangencial de las herramientas al taladrar, fresar y rectificar y
la velocidad tangencial de las piezas al tornearlas se denomina en la industria
metalulrgica, velocidad de corte (V). Las formulas para el calculo de la velocidad

de corte son:
Taladrado: d.7T.n(m d.T.n(m
Fresado: Vc= 1000 (min) Rectificado: VCZ1000.60( S )
Torneado:

Ejemplo 1.- ¢ Con qué velocidad de corte trabaja una broca espiral de 25mm de diametro que
ejecuta 128 rpm.?

d.7T.n
d=25mm Vc= ﬁ
n=128 1/min _
_ _25mm . 3,14 . 128 1/min
V=X Vc=

1000

Vc=10,05 m/min.

—& = .

Ejemplo 2.- Un eje de 95 mm de diametro, debe ser desbastado con una velocidad de corte
de 180 m/min. Hallar el niumero de revoluciones a que debe girar en el torno.

d=95mm Vc= dlo%
v =180 m/min
_ _ Vc. 1000
n=x n= ———
T. d

_ 180 . 1000

3,14 . 95
n= 603,4rpm

Ejemplo 3.- Unarueda dentada gira con 180 revoluciones por minuto a una velocidad de 3,3
m/s. Hallar el didmetro de la rueda.

d.7T.n
=1 Ve=—————
\r/'_ Szor;?;n ©~1000 . 60
- Vc . 1000 . 60
d=x d=
T.n
d = 3,3 m/s . 1000 . 60
"~ 3,14 .180 1/min
d= 350,3mm
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PROPIEDADES DE MATERIALES:

1.-Propiedades Fisicas:

a) Estado.- Los materiales se encuentran en tres estados de agregacioén que son: solido,
liquidoy gaseoso.

b) Dilatacién.- Al aumentar la temperatura, los materiales se dilatan en todas direcciones y
adquieren un volumen mayor.

¢) Masa.- Es propia de todo cuerpo. Esto se explica por la cantidad y tipo de particulas de que
se compone el cuerpo. Se compara con el Kg. en una balanza.

d) Peso.- Todo cuerpo es atraido por la masa de la tierra con una fuerza de 9,81 N por cada
Kg. de masa del cuerpo.

e) Densidad.- La cantidad de masa que tiene un cuerpo por unidad de volumen es establecida
como densidad. Masa =Densidad x Volumen.

2.-Propiedades Tecnologicas:

a) Colabilidad.- Se denominan colables
los materiales que funden y pueden
colarse en moldes a temperaturas renta-
bles, ejem. fundicioén gris, plomo, estafioy
aleaciones de cobre.

b) Maleabilidad.- Son maleables los
materiales solidos que, por la accién de
fuerzas, admiten una variacion plastica
de la forma, conservando su cohesion,
ejem. en el recalcado, embutido, prensa-
do, plegado.

c) Mecanizabilidad.- Son mecanizables
por corte o arranque de viruta, aquellos
materiales en los que, aplicando fuerzas Aebosaders
tecnolégicamente razonables, puede o

Corgon de
ACard soldadcura

Forya Soidadura Flexicn

. . . Araro

romperse la cohesion se sus particulas. .
Ejem: torneado, fresado, taladrado,
cepillado, etc.
d)Soldabilidad.- Soldables son los mate-
riales en los que, por unién de las sub- _

. . . Fundigion raladrada
stancias respectivas puede conseguirse
una cohesién local. Ejem: Soldadura Fig. 1
eléctrica, oxiacetilénica, etc. Diversas propiedades

- . tecnoldgicas de los materiales
e) Templabilidad.- Indica que la dureza g

del material puede modificarse por trans-
posicion de particulas. Ejem: templado,
revenido, cementado, etc.
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3.-Propiedades Mecanicas:

a) Resistencia.- Es su oposicién o recha-
zo al cambio de forma y a la separacion.
Las fuerzas externas que pueden presen-
tarse como carga son: traccion, compren- -
sion, flexion, cizalladuray torsion Facrias oo Irarcidn e Foeras de somoresior
b) Elasticidad y Plasticidad.- Son propie-

dades de cambio de forma, denominado
plastico si el cambio es permanente y
elastico si el cambio no es permanente. é@i

c) Fragilidad y tenacidad.- Indican el

comportamiento de un material bajo s e O Gorlars e
determinadas solicitaciones. Un material

es tenaz si posee cierta capacidad de
dilatacion, y fragil si se rompe sin defor-
macion permanente notable.

d) Dureza.- Es la resistencia a ser pene-
trado por otro cuerpo duro. Evita que las
superficies que se tocan entre si se

desgasten rapidamente. o A
SHERERER
== Elusticidad Material duro
-

e -
|
|

; > /\

Material blando

Fig. 3 Fig. 4
Cambio de forma elastica y plastica Dureza de los materiales
en el doblado

4.- Propiedades Quimicas:

a) Procesos quimicos.- En estos procesos se transforman substancias y se obtienen otras
con propiedades distintas.

b) Procesos fisicos.- En estos procesos solamente tiene lugar un cambio de estado externo
de las substancias (variacion de la forma, de la resistencia y de la temperatura). Las substan-
cias permanecen inalterables.
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PROYECCION DE CUERPOS CILINDRICOS SIMPLES Y COMPUESTOS:

A= —

. . 200 ]

| | =
e

L 200

I ———) T
=

200

¢ 20

1. Cuando se representa un cilindro u otras piezas
simétricas hay que partir siempre del eje de simetria.

2. Piezas simples se dibujan a menudo sdlo en la vista de
frente. Si hay que acotar en una vista, en la que la
superficie circular se presenta como una linea recta,
debe anteponerse ala cota el simbolo de didametro.

3. Superficies circulares se acotan en lo posible en la
vista, en la que se presentan como circulo. En este caso
se omite el simbolo de didmetro.

4. Circulos excéntricos se especifican dando la distancia
entre los gjes.

5. Enlos sectores rayados hay que evitar en lo posible la
anotacién de cotas de diametro. Si es inevitable, la cota
debe ser (similar a las cotas de angulos) legible desde la
izquierda.

6. a) Cilindros simples largos se representan reducidos
con una linea de rotura curvada. En este caso hay que
dar la medida real de la pieza. Las lineas de rotura se
dibujan a pulso con lineas continuas finas. Las
superficies de rotura se rayan a 45°.

b) La linea de rotura para cuerpos cilindricos huecos se
dibuja con dos lineas curvadas.

c) Si se reconoce la forma cilindrica (por acotacion u otra
vista) es suficiente una solalinea a pulso.

Esta representacion se aplica también en piezas
prismaticas.
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6.- La rotura de cuerpos cilindricos seccionados se hace
mediante lineas a mano alzada.

7.- Las transiciones redondeadas de intersecciones
(también el redondeado de aristas) puede ser
representado por lineas continuas finas que terminan
delante de la arista del cuerpo, si de éste modo la figura
es mas entendible.

8.- Las acotaciones de un mismo tipo para un eje se
efectuaran, en general, desde un elemento comun de
referencia. Se evitaran las cadenas cerradas de cotas. si
ello no es posible se dejara una longitud sin acotar o se
sefialara como cota auxiliar.

9.- El simbolo de diametro es un circulo cortado por una
raya cortada 15° hacia la derecha.

Se suprime el simbolo de diametro en las indicaciones
de didmetro situadas en un circulo o entre las lineas de
delimitacién de cotas de un circulo, teniendo las lineas
de cotas dos terminaciones.

10.- El cruce de diagonales (lineas continuas finas),
identifica superficies planas.

El cruce de diagonales debe ser utilizado cuando falten
la vista lateral o la vista en planta. También es sin
embargo admisible cuando existan ambas arriba.
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PREVENCION DE ACCIDENTES EN EL TORNO:

El torno mecanico es una maquina -
herramienta que para desarrollar su
trabajo requiere regular potencia, por
tanto nunca desestime el peligro que
encierra en el esfuerzo de corte con
que gira el husillo conjuntamente con
el plato de sujecion.

El operador debe ubicarse a un
costado del radio de accion del plato
ante eventuales desprendimientos
de la pieza.(Fig. 1).

Sin embargo los brazos deben
quedar al alcance de los manubrios
de operacion y de la palanca de
encendido para actuar rapidamente
cuando se desea detener el torno.

Use lentes de proteccion en todo
momento, los reflejos de la vista no
aseguran proteccion ante el despren-
dimiento veloz de una viruta cortante y
caliente.(Fig. 2).

Mantenga la columna recta durante su
trabajo, sicomienza a sentir dolores de
espalda o de los rifiones, corrija su
altura mediante una tarima o rejilla de
madera.

IN OO

Implemente una nueva actitud de
trabajo frente al torno, no use anillos,
pulseras, relojes, collares o cualquier
otro objeto que pudiera engancharse
con las piezas de la maquina; y sobre
todo nunca trate de retirar la viruta con
la mano, ni mucho menos frenar el Fig. 2
plato para detenerlo.

Recuerde que su integridad fisica depende mucho de la atencion a estas reglas.
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CUIDADO DE LOS INSTRUMENTOS DE MEDICION:

Los instrumentos de medicion, por la razén de
ser mecanismos de precision son a lavez delica-
dosyrequieren untrato adecuado.

Seleccione un lugar apropiado en su entorno de
trabajo para uso exclusivo de los instrumentos
de medicién, cologue una franela limpia en la
superficie y ubique solo los instrumentos que
necesitara en el desarrollo de latarea (Fig1).

Nunca mezcle las herramientas pesadas con los
instrumentos de medicién y si por alguna razén
SuUS manos se ensucian, limpiese o lavese antes
de coger dichos instrumentos.

Elorden en el puesto de trabajo, es otra nueva actitud que debe forjar en su persona, eslo que
debe prevalecer en el desarrollo de las tareas. Este orden induce rapidez, eficienciay seguri-
dad, porque cada herramienta por insignificante que seatiene un lugar donde ubicarla rapida-
mente; por el contrario, las herramientas regadas en cualquier lugar son condiciones peligro-
sas que originan pérdida de tiempo, confusion y muchas veces causan accidentes (Figs 2y
3).

EE}& 1“.*‘.?“?‘- o
| AN

I

Fig. 3
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N° ORDEN DE EJECUCION HERRAMIENTAS / INSTRUMENTOS
1 | Habilitar material Util de cilindrar Chuk - Portabroca
2 | Acondicionar torno Util de refrentar” Contra-punta
3 | Tornear superficie cilindrica en plato universal Broca de centrar Llave exagonal
4 | Refrentar Regla graduada Liave Té
5 | Hacer agujero de centro Calibrador 150mm  Llave mixta
6 | Tornear superficie cilindrica entre plato y punta | Brocha de nylon. Lentes de proteccion

01 01 Eje cilindrico con centros 222 x 150mm. SAE 1020 Continda en tarea 3
PZA | CANT DENOMINACION - NORMA / DIMENSIONES MATERIAL | OBSERVACIONES

H Proyecto: Tornillo de Ajuste HT. 02 REF: AD.01.04
SENATI i Tiempo: 16 hrs. Hoja: 1/1

) MECANICO DE MANTENIMIENTO
PERU Escala:1:1 Ano: 2004




”4
SENATI TORNO | 61

OPERACION: HACER AGUJERO DE CENTRO

Hacer agujero de centro es abrir un orificio de forma y dimension determinadas, con una
herramienta denominada broca de centrar (Fig. 1).

Elagujero de centro esta formado por:

1°Por una parte tronco cénica Acon un angulo igual a 60°

2° Por un orificio cilindrico B de pequefio diametro (Fig. 1) que evita el frota-
miento del extremo del puntoy ala vez hace de depdsito de lubricante.

| .
IR

Esta operacion se hace, en general, en materiales que necesitan ser trabajados entre puntas
(Fig. 2) o entre plato y punta (Fig. 3). Aveces se hace agujero de centro como paso previo para
agujerear con broca comun.

= © -

Fig. 2 Fig. 3

PROCESO DE EJECUCION

ler.Paso Centrey fije el material.

2do. PasoRefrente.

J

3er.Paso Montelabroca. Fig. 4
a) Coloque el porta-broca en el husillo del cabezal movil (Fig. 4).
OBSERVACION: Los conos deben estar limpios.
b) Sujete la broca en el porta-brocas.

OBSERVACION: La broca es seleccionada en tablas, segun el diametro del
material.
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4to.Paso

5to. Paso

c) Aproxime la broca al material desplazando
el cabezal mévil (Fig. 5). :
d) Fije el cabezal mévil. e

g Y
Pongael torno en marcha. A
OBSERVACION: La velocidad de | Fig. 5

corte es seleccionada en tablas.
Taladre el agujero de centro.

a) Accione con movimiento lento y uniforme
el volante del cabezal mdvil, haciendo
penetrar parte de la broca.

OBSERVACIONES:

1.- La broca debe estar alineada con el eje
del material, caso contrario, corrija el
alineamiento por medio de los tornillos de
regulacion del cabezal (Fig. 6).

2.- Haga penetrar la broca hasta alcanzar
2/3 aproximadamente del largo de la
generatriz de su cono de 60° (fig. 7).

3.- Usarfluido de corte, conforme la tabla.

b) Retire la broca para permitir la salida de
las virutas y para limpiarla.

Fig. 7

OBSERVACION: Lalimpieza de la broca se hace con brocha.

PROTECCION AMBIENTAL.- El Fluido de corte contamina el medio-ambiente,
procure no desperdiciarlo, no regarlo en el suelo ni mucho menos verterlo en el
desagiie. Si el fluido de corte debe ser cambiado utilice el depésito predispuesto
paratalfin.

VOCABULARIO TECNICO

BROCHA:
CENTRO:

Pincel
Punto centro

AGUJERODE CENTRO: Centromecanizado
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