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5to.Paso Corrijalaalturadelaherramienta.

OBSERVACION: La herramienta tiene que estar rigurosamente a la altura del
centroy perpendicular ala generatriz del cono.

6to. Paso Coloqueel carro principal en posicion detornear el cono.

a) Gire la manivela del carro
portaherramientas desplazandolo
totalmente hacia el frente (Fig. 4).

b) Desplace el carro principal hacia la
izquierda hasta que la punta de la
herramienta sobrepase 5mm.,
aproximadamente del cono.

c) Fije el carro principal apretando el
tornillo de fijacion.

7mo.Paso Pongaeltorno en marcha

8vo. Paso Inicie el torneado por el
extremo B con pasada suave,
girando la manivela del carro
portaherramientas lentamente.

OBSERVACIONES:

1.- Cambie de mano en la manivela,
de modo que no se interrumpa el
corte (Fig. 5).

2.- Userefrigerante de corte.

9no. Paso Verifiqgue el angulo del cono.
Cuando esté mas o menos a la mitad del torneado (fig. 6 ) y corrija si es necesario.

10mo.Paso Repitalas indicaciones.
Del 8vo. al 9no. paso hasta
terminar la operacion.

Fig. 6
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PLATOS DE MORDAZAS INDEPENDIENTES:

Son accesorios que sirven para posibilitar el montaje de piezas de forma circular, prismatica
oirregular, por medio del apriete individual de sus mordazas.

CONSTITUCION Y FUNCIONAMIENTO.-

a) Cuerpo.- de hierro fundido, de forma circular con rosca para fijar en el extremo del husillo
(Fig. 1) y, en la otra cara, tiene ranuras radiales que se cruzan a 90°, para orientar el
desplazamiento de las cuatro mordazas. Posee también, ranuras radiales para la fijacion de
piezas con tornillos (Figs. 1 y 2). Algunos platos tienen, en la cara, circunferencias
concéntricas para facilitar el centrado aproximado de las piezas.
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Fig. 1

b) Mordazas.- hechas de acero
templado o cementado, su base tiene la Fig. 2

forma de media tuerca de la rosca del

tornillo, posibilitando asi su FaRUIDS radies
desplazamiento. En la otra cara, tiene
escalones para la fijacion de la pieza. Se
puede invertir la posicion de las mordazas
para posibilitar la fijjacion de piezas de
dimensiones mayores. En ambos casos
la traslacion de las mordazas para fijar las
piezas puede ser hacia el centro o hacia
la periferia, segun las formas.

rR a3

rmarduid

c) Cuatro tornillos.- de acero cementado
y con orificio (0 espiga) cuadrado en su
extremo para colocar la llave de apriete.
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d) Llave de apriete.- constituida de acero con la punta (o perforacion) cuadrada, endurecida
y que sirve para girar individualmente los tornillos que mueven las mordazas.

PRECAUCIONES.-

a) Almontar el plato, limpie y lubrique las roscas del husillo del torno y del cuerpo del plato.

b) Proteja la bancada con calces de madera al montar o desmontar el plato en el husillo
principal del torno.

MODO DE USO:

Las figs. 4 y 5 muestran el centrado de
una pieza cilindrica y prisméatica de cuatro
lados respectivamente, que son
centradas en el plato de cuatro mordazas
con ayuda de un gramil de aguja, con este
método se puede lograr la sujeciéon y el
centrado de piezas de cualquier nimero
de lados, o de formas irregulares, la aguja
del gramil permite la sujecion concéntrica

y el alineamiento lateral. Fig. 4
M |
. H--gH [
~ £y 15
N

Fig. 5

MECANICO DE MANTENIMIENTO REF. HT.06 HIT 01 - 2/2



”4
SENATI TORNO | 190

INCLINACION DEL CARRO SUPERIOR PARA TORNEADO CONICO:

Es calcular el angulo de inclinacion en grados para desviar el carro superior de acuerdo a la
conicidad de la pieza (Fig. 1). 3

Este sistema es aplicado -
para tornear piezas conicas . -
externas e internas, de

longitud corta y a cualquier |
angulo. R

BoD
ceall

Fig. 1

1.- El nimero de grados (-g‘-) para desviar el carro superior (fig. 2), es dado

indirectamente por la formula: 2 _
D-d
t g - =
927 %¢C

Observacion: En este
célculo la longitud total
de la pieza no influye en
nada.

Ejemplos:
a)Lapiezadelafig.2tieneD=43mm, d=27mm y C=65mm.
Calcular elangulo de inclinacion.

_ o _D-d _43-27 __16 _
9= 252 ¢c T oxes - 130 0123

Consultando con la tabla de tangentes, el valor 0,123 corresponde a 7°
aproximadamente.

b) Calcular el desvio en grados del carro superior para tornear el cono interior de la
fig. 3,
datos: D=17,78 d=14,53 C=65,1

_ o _D-d _ 17,78-1453 _ 325 _
W= 5 =5 ¢ T 2x651 - 1302 00249 @
=

Consultando con la =
tabla de tangentes e B

I

0,0249 corresponde R et i 1% —-—‘—#
1] ﬁj_r-_w

aproximadamente a un ———£———,— ﬂLD}ﬁ

angulode 1°30'. Fig.3 | 65/ JJ
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2.- Célculo del angulo de inclinacién para el carro superior, para valores hasta 10°
maximo sin usar las tablas de tangentes.

Convendremos en considerar piezas de poca conicidad las menores a 10° para la
desviacion del carro superior, damos una férmula practica aproximada. Su
aplicacion daelresultado en grados y fracciones decimales de grados.

D-d

Laférmulaes la siguiente, cuando se conocen: D,d,C é&ngulo a = 57,3 XonC

Ejemplos:
a) Datos: D=43mm, d=27 mm y C =65 mm, tenemos:

_ 43-27 _ _ 2 0ge
a=57,3x -5 =57,3%0,123=7,04

Sevid que 7 grados Yy 4 centésimos de grado es el resultado mas aproximado que
se encuentra consultando la tabla de tangentes.

b) Datos: D=76mm, d=39,5mm y C=125mm, tenemos:

— 43 -27 _ - o
a=57,3X 5 % 65 =57,3x0,146 =8,36

Para comprobar se convierte la parte decimal en minutos.
Setiene 0,36° =0,36 x 60" = 21,6 0 sea 22’ aproximadamente. El valor hallado,
por laaplicacion de latabla de tangentes, es de a.=8° 22'.

3.- Caso en que se da solamente la conicidad en porcentaje.
Se aplicalaformula: a=57,3x(conicidad = 2).

Fig. 4
Regulacién usando
la base graduada

Ejemplo:

Determinar el é&ngulo
de inclinacibn o para
tornear un cono de 25
% de conicidad.

Tenemos: 25% = 0,25
= Resultado: P g - Drnsidn Bn grados

a=57,3x(0,25 : 2) = » =] Celiure macho
57,3x0,125 =7,16°, e s R i
convirtiendo los Camparadar :
decimales 0,16 x 60’ =
9,6’ ; a = 7° 10
aproximadamente.

Fig. 5
Regulacién usando
Cono patrén y comparador.
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MATERIALES METALICOS NO FERROSOS (ALUMINIO, ALEACIONES):

ALUMINIO, simbolo Al

El aluminio fue descubierto en 1827 por Friedrich Wohier. No adquirié importancia hasta la
invencion de la maquina dinamoeléctrica (1867), siendo necesarias para la obtencion
grandes cantidades de energia.

Presentacion y obtencion

No se presenta puro como metal. Sin embargo, combinado es el metal mas abundante en la
Tierra (aproximadamente el 8% de la corteza). El mineral mas rico en aluminio es la bauxita.
En la Comunidad Europea abunda en Francia, Italia y Grecia. El corindon es oxido de
aluminio cristalino. Puro y claro, es una piedra preciosa (zafiro, rubi, topacio, amatista). De la
bauxita se obtiene en primer lugar el éxido de aluminio puroMiO] (arcilla). A continuacién se
elimina el oxigeno de la arcilla en células electroliticas. Para reducir el punto de fusion de 2
000°C a 960"C, se afiade criolita (Na3AIF6) como fundente. Los productos finales para
semiacabados (chapas, barras, perfiles, tubos) son aluminio puro Al 99,98 R o aluminio, p. €].,
Al99,5.

Propiedades
Fisicas: Punto de fusion, 658°C; densidad, 2,7 kg/dm3. Después de la platay el cobre esel
mejor conductor eléctrico.

Quimicas: Resistente a la corrosion, capa
de 6xido impermeable.

Mecénicas: Resistencia a la traccidn
fundido, 1 60 a 320 N/mm2; laminado, 150 a
400 N/mm?2. Alargamiento 2 a 35%.

Tecnolégicas: El aluminio se puede forjar, _ _ benende
. . , . @nneladaﬁ de arcllﬂ]
laminar (incluso en laminas delgadas), T
estirar, mecanizar con arranque de virutas, [4 lonelagas de bausits]
fundir y soldar por diversos procedimientos. M torelada oe aluming]
; ; IMmensidad de carnente 90 DO 157 Da0A
La termita, empleada para soldar rieles Caonsumo ne energia 15000 KWh 18 300 KWh
entre otras cosas, es una mezcla de polvo Reduceidn de ta g-cika a atumimo,
= man Caldn

de aluminio y oOxido de hierro. En el
alumetado se proyecta una mezcla de polvo
de aluminio sobre el acero y se quema
recociéndolo.

Alumarg
Células glecircnlicgs  Uguide

Fig. 1 Fabricacion del aluminio

ALEACIONES DE ALUMINIO

Los elementos de aleacion mas importantes son el cobre, el silicio, el magnesio, el
manganesoy el cinc.

El magnesio y el manganeso forman con el aluminio unos cristales mezcla. En este caso los
atomos extrafos disueltos son un obstaculo para los desplazamientos, lo que supone un
robustecimiento del aluminio. Esta aleacion de aluminio se designa como no endurecible.
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Con el cobre, cinc y silicio, el aluminio forma cristales mezcla a unos 500°C. Si estas
aleaciones se enfrian rapidamente, esa textura se mantiene también a temperatura
ambiente. Ladureza aumenta si estas aleaciones se almacenan durante algun tiempo. Este
tipo de aleaciones se denominan endurecibles.

Aleaciones maleables
Estan normalizadas en DIN 1725 T1. Semielaborados comerciales son las chapas, bandas,
tubos, barras, perfiles y piezas estampadas.

Aleaciones de colada

Estan normalizadas en DIN 1 725 T2, y se cuelan (en arena, en coquillay a presion), poseen
buenas propiedades de pulimentacion, son resistentes a las influencias climatologicas y al
agua de mar, son mecanizables por arranque de viruta y soldables. Para caracterizar las
aleaciones de aluminio se indican las abreviaturas de los elementos quimicos por orden de
participacion porcentual.

Mecanizacion

La mecanizacion de las aleaciones de aluminio se hace con o sin arranque de viruta. La
velocidad de corte (hasta 400 m/min) ahorra tiempo. El arranque de viruta se realiza con
acero rapido o metal duro.

Como refrigerantes se utilizan aceites, trementina o linimento alcohdlico. En la conformacion
en caliente deben mantenerse las temperaturas con exactitud. La soldadura no presenta
ninguna dificultad si se tiene en cuenta la gran conductividad térmica y la dilatacion por el
calor.

Aleaciones de alumima. DIN 1725, elemplos
Abreviatura Composicidn an Fropradades
% de |la masa Aplicaciones
Aleacidn Cu 35 45 Resistencia hasta 400
maleable M a4 10 N/mm!, para piezas de
Mr k3 1.0 maguina sometidas a
1 : .
AlCuMg Resto Al altas solic-ltacioncs
Aleacion So% 1 Piezas resistentes a
de colada Pg e 04 {zs wibraciones, sol-
- M 08 dable. resistente al
. 1
G-AlSI 10 Mg Resto Al desgaste v a la ¢o-
rrosion
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TIEMPO DE PROCESAMIENTO EN EL TORNEADO:

L = longitud a tornear s’ = velocidad de avance (mm/min)
d = didmetro de la pieza de trabajo i = numero de cortes
n = ndmero de revoluciones por minuto th = tiempo-maquina (min)

s = avance (mm)

1.- Calculo de s’ 1/
Avance por giro = s(mm) © 4
. . h - 1
Avance paran giros = s.n (mm/min) % W
Conclusién: 4
s.n = velocidad de avance (s’) * —
- f -
2.-Calculodeth

Yaque en general »velocidad = trayecto/tiempo«, se desprende que:

. trayecto avanzado
velocidad de avance= — Y - — ¢ -

tiempo de trabajo |
Despejando el tiempo en la expresion se obtiene: i i :
. . trayecto avanzado i T T T -
tiempo de trabajo = Y . 5 %
velocidad de avance L

L L
th=— =

S s.n —-
por lo que se obtiene para un nimero de i cortes

L.i
th= ——

s.n
Atencion:

Parael cilindrado: L =longitud atornear

D-d
paraelrefrentado: L= % o bien >

Nota: Para el calculo del numero de
revoluciones hay que emplear siempre el
diametro exterior.

Resumen.

Para el calculo del tiempo maquina en el torneado vale laférmula:

L.i mm . min
s.n mm .1
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Ejemplo 1.-

Un perno de ajuste de 150 mm de longitud se repasa a 1400 r.p.m. con un avance de 0,12
mm. Calcule el tiempo-maquina.

buscado th Solucioén:

dado :__:1150 mm . L 150 1
A = 1400 1/min s.n 0,12 . 1400
s=0,12 mm th = 0,895 min

Ejemplo 2.-

Una brida de acero de 280 mm de diametro se tornea a 340 r.p.m. con tres cortes y con
un avance de 0,25 mm. Hallar el tiempo-maquina.

buscado th Solucion:
dado ?__=3d/2 =140 mm o Li 140 . 3
'= _ =<1~ 7025 340
n =340 1/min
s =0,25 mm th = 4,941 min
e
Ejemplo 3.-

Hallar el tiempo-maquina empleado en refrentar un disco de acero de 200 mm de
didmetro exterior y 150 mm de diametro interior, si se hicieron 2 cortes con un avance de

0,3 mm con 400 r.p.m.

1
buscado th Solucion:
. - (D. - o=
dado: :__—Z(D d)y/2=25 mmth L 25 2 § g
a “s.n .4 { |
n = 400 1/min s-n 03 .400 J t
s=0,3mm th = 0,416 min —Mﬁ f
Ejemplo 4.-

Cudl seré la velocidad de corte empleada en el cilindrado de una barra de acero de 25
mm de didmetro y 250 mm de longitud, si se hicieron 3 cortes con un avance de 0,2 mm,

en un tiempo de 3, 75 min.

buscado nyv Solucién:
dado :__:3250 mm o L 250 3
a “s.th  0,2.3,75
s=0,2 mm
th = 3,75 min n =1000 1/min
d=25mm _m.e.n _314.25.1000 __ .
V= T1000 ~ 1000 = /8,5 m/min
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EXTRACCION DE RAICES:

|
a = radicando, base 4 1
2 = potencia, exponente i i i
Vaz = raiz cuadrada de a al cuadrado I irf g i -
1.- Cuadrado S I
Toda base multiplicada por si misma R -
es un cuadrado.
Deduccion: \
Base . base = cuadrado - |
2 . a = a2 e 2:¢ PRERE
4 . 4 = 16 l ] i
' w
2.-Conversion LI § : '
Toda superficie puede descomponerse en ST T
superficies parciales_: ' ! -
Cuadradoll: 4.4 =16-—»a?
Paralelogramorectangulo I + Il 2 . 4 .2 =162 .a.b
cuadrado I 2.2 = 4 »b2

suma de las superficies parciales = 36 =az+ 2.a. b+b?

V36 =Vaz+2.a.b+b?
Deduccion: La extraccion de la raiz cuadrada es, en realidad, la descomposicion
de cuadrados.

3.-Procedimiento
1 Divida a partir de la coma en grupos de dos
cifras.
2 Extraiga la raiz, determine la diferencia y
baje el siguiente grupo.
3 Separe la ultima cifra del grupo y divida el
resto por el doble del resultado.
4 Escriba la cifra asi obtenida en el divisor y
efectie con la cifra y el divisor la
multiplicacion.
5 Habiendo todavia restos, se repite el
procedimiento en forma correspondiente.

4.-Resumen
Radicando x radicando = cuadrado

Vcuadrado =radicando

cifra colectiva =numero de cifras
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Ejemplo 1.-
La superficie de la seccion transversal de un remache roblonado es de 3,46 cmz. Calcule
el didmetro de taladrado en mm.

buscado d; en mm. Solucion:
dado A;=3,46 cm2 A;=d;2.0,785 :
L. A i m
17/ 0,785 v /’%;.K,w
L2 NN

4 - [346mm: ]
17/ 0,785

d; = 21 mm.

Ejemplo 2.-
El diametro interior de una arandela plana es 140mm y su area 807,77 cm?, Calcule el
diametro mayor en mm.

buscado D en mm. Solucién
dado d =140 mm. Al=mx.r
A =807,77 cm2 Al = 3,14 x 702

Al = 15386 =153,86cm?
At= A+ Al =961.63 cm?

_ _At
D =+/07s5
D = /961,63cm?
0,785
D =35 mm.

Ejemplo 3.-
Los diametros de un tubo estan en razén directa de 5:3; la superficie anular de la base es
de 200,96 cm?. Calcule los diametros (en mm).

buscado den mm. Solucién:
D en mm. m.R? - m.r2 = 200,96cm?
dado: A = 200,96 cn? 3,14 . (2,5x)? - 3,14 . (1,5x)? = 200,96cm?
razéon = 5:3 3,14 . 6,25x2 - 3,14 . 2,25x2 = 200,96cm
R = 2,5x 19,625x2 - 7,065%2 = 200,96cm?
r =1,5x 12,56 x? = 200,96cm?
X% =16
Xx=4
2,5x=10 D =200mm
15x=6 d =120mm.
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MEDIOS PARALA VERIFICACION DE LONGITUDES:

MEDICION DE LONGITUDES CON LA REGLA GRADUADA

Los elementos patrones representan submultiplos o multiplos de la unidad de longitud, o sea
el metro.

Los instrumentos de medicion con escalas graduadas tienen una subdivisidon continua con
distancias minimas entre marcas, de un milimetro entre cada una. EI medio milimetro puede
medirse Unicamente con gran inexactitud, ya que la capacidad del ojo para distinguir entre
dos graduaciones es limitada. Las partes de milimetro deben por tanto estimarse (figs 1y 2)

2l ) Regla
K _.ilﬁ} HIE
L ED— ey

Planc de la pinza Piezp

Fig. 1

LAS ESCALAS GRADUADAS MATERIALIZAN LAMEDIDA O COTA
POR LA DISTANCIA ENTRE DOS SUBDIVISIONES.

En el taller se emplean reglas metalicas de 1 00 mm de longitud, 300 y 500, asi como cintas
métricas de acero y flexémetros. Para comprobar elementos patrones se utilizan reglas de
verificacion.

En la medicion directa se compara directamente la longitud de la pieza con la escala
graduadade laregla. Enlas aristas vivas la inseguridad de medicion es de unos 0,2 mm.

Enla medicionindirecta, la medida se determina manteniendo la pieza dentro de un elemento
de medicién auxiliar, p. ej., el compas de exteriores o el compas de interiores.

MEDICION DIRECTACON EL COMPAS .
Seemplean dos procedimientos diferentes:

1. En la pieza se toma la medida por medio del

compas, por ejemplo el diametro de un eje con el

compas de exteriores, y la medida tomada se lee
luego enla escalade laregla graduada o del pie de
rey (Fig. 3). Fig. 3
2. Lamedida deseada se ajusta en el compas por
medio del pie de rey o la regla, comparandola con
la pieza a lo largo de la fabricacion. En el compas
de interiores con muelle puede fijarse la medida
ajustada por medio de un tornillo. Aunque se
desplace una punta del compas se mantiene en
todo momento la medida ajustada sin mover el
tornillo de fijacion (Fig. 4).

3! Compas de extenores o Compas de
niarores
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Aplicacionesy fuentes deerror

El compas se ajusta a mano aproximadamente a la medida. El ajuste fino se hace, en los
compases sencillos, dando ligeros golpecitos con una de las puntas sobre una base de
madera. No debe golpearse nunca en la superficie de apoyo.

Para medir taladros se emplean compases con
superficies de contacto planas (no bombeadas).

En los compases con muelle el ajuste se hace con el
tornillo de fijacion. Fig. 5
Los compases deben tratarse con cuidado y protegerse de la humedad, sudor de las manosy
golpes fuertes. Las puntas deben poderse desplazar uniformemente aplicando una pequefia
fuerza pero nuncatan flojas que se muevan por su propio peso.

MEDICION DE LONGITUDES CON GALGAS
Las galgas materializan la medida o cota por la distancia o la posicion entre dos superficies.
En las galgas cilindricas, la cota materializada es el diametro del cilindro. Los alambres de
medicion se emplean para medir roscas.

Losvastagosy calibres machos se emplean para calibrar taladros.

De esta forma es posible verificar no sélo el diametro del taladro sino también las
desviaciones de laforma girando la galga.

Las galgas paralelas materializan la medida o cota por la distancia entre dos superficies
planas.

Alarrare o s e

fpgta e Al

Fig. 6 Cahbre =ackas EI‘ISEIr'ﬂbI.i-'l.t:jiE de galgas. '
g. 7 Dera Fig. 8 [ialga
Lagalga es unbloque prismatico de acero, metal duro o cuarzo, que materializa una medida o
cota Unica. Las galgas paralelas tienen un espesor uniforme de 9 mm.
Las superficies de medicion son planas y lapeadas, de tal forma que dos galgas se adhieren
entre si como consecuencia de la adhesion al hacer deslizar una sobre otra. Una medida
determinada puede formarse acoplando un bloque de varias galgas. Al colocarlas debe
tenerse en cuenta que las galgas grandes deben quedar en el exterior y las pequefias entre
aquéllas. Las galgas de acero no deben mantenerse mucho tiempo adheridas, ya que
sueldan en frio. La separacion debe realizarse mediante un deslizamiento suave. Como
proteccion contra el desgaste, las superficies de medida de las galgas de acero son de cromo
duro o estan revestidas de metal duro.
Tratamiento de las galgas paralelas. Antes de montar las galgas se limpian con algodén y
gasolina, y en caso necesario se quita el polvo e hilos con un pincel de pelo. Las galgas deben
protegerse del calor y sudor de las manos. Después de utilizarlas se limpian, se engrasan
ligeramente y se guardan formando juegos.
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VERIFICACION CON INSTRUMENTOS INDICADORES:

MEDICION DE LONGITUDES CONEL PIE DE REY
El pie de rey de caracteriza por una corredera con nonius que se desplaza a lo largo de una
guia provista de una escala graduada, Fig. 1.

\t\ Superfcies de medicidr en forma de Yo para medir - —
=1 Cinterares g«’;f/‘fﬁ;‘ e
Ceorradera Guig con eicala graduada /”f/;.—p’
| L 1 .. ’,-?
g! 7 ] T * //{J
B9 W WM 12 12 1% ¥ lhom L :
CMar.ags “anlla para med-e :
- hepesitr de Blogquen prafundidades
SupeMicics
':,f’//,if,fg:, " Panlia % i 3 'il' 5 de medicitin
s il
% " | Ly
l|+1|1||u_11_|11||1r|| Lda il ip i
/ /] C3uperfroes para |4!|[r|illjlli |‘|||:|
’.-/"‘; i/:‘!,- medir gxtanares . ) ! &) : I
Fatully f||a

lae rayés cainciden

Fig. 1

Constitucion. Los pies de rey de la forma A poseen una parte fija y otra movil. Para medir
cotas exteriores, interiores y profundidades, existen superficies de medicion especiales. La
subdivision de la escala de la guia es de 1 mm, y la longitud normalizada del nonius de la
correderaesde 196 39 mm.

El nonius hace posible la lectura directa de submultiplos de milimetro. Existen nonius con
precision de 1/10 mm, 1/20 mmy 1/50 mm. El nombre tiene su origen en el portugués Pedro
Nufiez (o Nonius) (1492-1577).

B 9 10 1M 1 13 o
: I'L|1|I|l

Tamillo de lijasin
'|||u| IllrilllI A
N
r D E & E g CI ( i I 1 %
r‘ “w |

Fig. 2 Nonio de 1/10 b L B i” " R '-F e 1?
ot ke e “. s pb :iruu' U ansnn

— — (_,,L_:

o 40 11 12 °3 1& 15 °

v |,||r |r.:.1l_.1-!”| 1. | I| .I.'r ||II||I5F£ Lecturd 10,94 Chsposilivo para ajuste tino

L f T Fig. 4 Ejemplo de lectura con nonio de 1/20 (109,4mm)

Fig. 3 Nonio de 1/20

MECANICO DE MANTENIMIENTO REF. HT.06 HIC 04 - 1/3



”4
SENATI TORNO | 201

La longitud normalizada del nonius para 1/10 mm es de
19 mmy para 1/20 mm de 39 mm. En el nonius de 1/10
mm, la corredera de 19 mm estd subdividida en 10
partes iguales, de forma que la distancia entre dos
graduaciones es 1 9/10 mm = 1,9 mm. La medida del
nonius de 1/10 mm resulta de la diferencia de los dos
valores de la escala de la subdivision principal y uno de
la escala del nonius. Esta diferenciaes 2 mm-1,9 mm =
0,2 mm.

Lectura de la medida. Los milimetros enteros se leen a
la izquierda del cero del nonius, sobre la escala
principal; por ejemplo, la lectura en la figura 1 es 28,7
mm. Las décimas de milimetro se leen en la escala del

T——

Nz B e TR

nonius, en la subdivision que coincide con una de la - Fig. 4.
escala principal. El niumero de subdivisiones en el Medicién correcta con el Pie de Rey
nonius indica las décimas de milimetro, p. €j., 7+ 0,1 mm Apoyar la patilla fija en la pieza
=0,7mm. y correr la movil
%r 7 o El pie de rey para profundidades sirve para
: Tarmllo de lijacan . .
//// . ) medir la profundidad de chaveteros, talones
A Gwra con escala gradunda . .
; : y taladros ciegos. Para medir se apoya la
f;x’/J' T T T corredera sobre la superficie de la pieza,
-~ D s i i iy I I e R LR L ,
e peraavs S desplazando luego la guia hasta la
LY superficie interior, se aprieta el tornillo de
- fijaciony se efectia la lectura (Fig. 5).

Fig. 5 Pie de rey para profundidades

El pie de rey de la forma B tiene superficies

de medicion en forma de filos para
Tormilla de fyacidn mediciones exteriores y superficies
redondeadas para mediciones interiores.
i En el caso de mediciones interiores debe
L by o sumarse 10 mm a la medida, ya que las
N -Nonius puntas tienen un ancho de 5 mm cada una

Patilla medician exienores i
Supefocies Mefic On Interofes (Flg 6)

Snpance de e dn
pare ¢xiAmOres

Fatclia
b a
Sopericies e
medic idin
runondeadios

Comprobaciéndel piederey

Con los brazos cerrados las superficies
interiores deben presentar una rendija de
luz uniforme. La precisién puede
comprobarse con laayuda de galgas.

Fig. 6 Pie de rey en forma de B

Errores en el manejo del pie de rey:

- El brazo de medicién no se desplaza lo suficiente para abarcar la pieza.
- Colocacion inclinada durante la medicion.

- Juego perceptible entre guia y corredera.

- Superficies de medicién sucias.

- Presion excesiva o insuficiente al colocar el brazo de medicion.
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Como materializacion del tornillo
micrométrico se emplea una rosca
rectificada de 0.5 mm de paso.

Para la medicién de longitudes, los tornillos
micrométricos disponen como parte movil
de un husillo roscado. En el tambor
graduado existen normalmente 50
subdivisiones. El paso de larosca es de 0,5
mm. Con un giro del tambor se produce un
avance del husillo de 0,5 mm; una
subdivision significa 0,5 mm: 50= 0,01 mm.

Fig. 7 Los milimetros y medios milimetros se leen
Tornillo micrométrico de herradura en el casquillo graduado.
Elvalor minimo delaescalaes 0,01 mm. '-'Effm:_
" Fig. 8
El tornillo micrométrico de arco para mediciones ¢ Lecgtura:
exteriores posee un campo de medicion determinado, d" e fs': g 6,50 mm.
p. ej., de O a 25 mm. El arco resistente a la flexion esta TR ki
revestido de placas aislantes para protegerlo del calor — Ll
de las manos. El juego del husillo puede ajustar se con
una tuerca situada en el interior del casquillo graduado. o e—
Para ajustar el punto cero se puede girar y desplazar el o |so
tambor graduado sobre el husillo. g 5 Fio. 9
A consecuencia del paso de rosca tan pequefio, se '.|. ! 3|'|. bl P Lec%;ra:
reduce la graduacion de la escala pero, por el contrario, B SR 6,15 mm.
se multiplica la fuerza de rotacion ejercida por la mano, -
de forma que se aplican fuerzas de medicion mayores. S
Un embrague de friccion hace posible que la fuerza
aplicada entre piezay husillo quede limitadaa 5 6 10 N.
Si se va acercando despacio el husillo a la pieza, ""r"{m_
girando a través del embrague, se consigue una el .
precision de medicion uniforme. b Fig 10_
corTrg —1o Lectura:
. _ . . [J; o 5 "____: 6,00 mm.
Acercar despacio el husillo alapiezagirando. F = - {45
gt L1 I

Micrémetro digital

MECANICO DE MANTENIMIENTO

Fig. 12 Forma correcta de tomar medidas en el torno
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TECNICAS PARAEL ACOTADO (LONGITUDES SIMETRICAS Y NO SIMETRICAS:

ACOTADO SIMETRICO.-

Empleado para piezas centradas en un eje de
simetria, las cotas se colocan centradas sobre
el eje longitudinal y de menor a mayor (Fig. 1).

ACOTADOEN CADENA .-
Se emplea cuando de la suma de los errores no {} ‘d} {} {} {-“ {}
afectalafuncion de la pieza (Fig. 2).
. 191 121 20 [15] 20 1215
Flg. 2 o | P =
ACOTADO EN PARALELO.- A AN -é A
Se emplea cuando las medidas tienen el mismo o E % i
lado de referencia (Fig. 3). 15 J
27
a3 1
67 ]
B2 —
. 94 o
Fig.3 L. 109
ACOTADO COMBINADO.- -
(Acotado en cadenay Acotado en paralelo) Es la ) o
combinacion de ambos acotados y es la forma
de acotados mas usados en la practica (Fig. 4).
5[5 — 10
15
B
15 N4 32 -
Fig. 4 51
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00
85
A
62
32
0
ta

ACOTADO PROGRESIVO.- ,
Se usa cuando la pieza en su forma es simple, |}
éste acotado es una variacion del acotado 1 M [ 1
paralelo y deben de ser coincidentes ambas Fig. 5

medidas y la base de referencia para el acotado

debe de partir del punto cero (Figs. 5y 6).

&-O—O-O—-

g6 © © & B & 5 2
ACOTADO POR COORDENADAS.- o Ty
Se utiliza para maquinas fabricadas mediante - alble IG e
magquinas que trabajan por coordenadas, como T he 120 |20 le0 iau 00
punteadoras, mandrinadoras y Maquinas ¥ ﬁ";.d
herramientas con CNC. Para mejor disposicion ? &b Y [160 {20 120] 60 |50
se colocan también las cotas en una tabla en ©* P 1R5|E5| 1N i35 26
lugar de anotarlas sobre el dibujo. Para este tipo —n % Fig. 7
de acotado se toma como referencia de cotas,
los ejes ortogonalesa90° XéY (Figs. 7y 8).
>
120 — B 2

Q0

ACOTADO DE PIEZAS EN SEMI SECCION:

Es similar al acotado combinado. Las cotas
interiores y exteriores se separan
respectivamente en sus semi-vistas inferior y
superior (Fig. 9), oizquierday derecha (Fig. 10).

Fig. 9
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EJERCICIOS DE ACOTADO DE LONGITUDES SIMETRICAS Y NO SIMETRICAS:

ler. Tope de arrastre 48
30

10

30

)@f\

N
/

40

20

20
100

2do. Guia de taladrado

60
| 40 |
. 20 ., |
|_\_ _}_/

& /y\@ " 0
e O
& S
/\<¢J ~—~

oe
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3er. Cabezal bifurcado

70

30 48

v

60
):/ﬂ
20
—
I

i 20

20 26 24

60 30

40
4to. Soporte
920
Ve A
QU]

36
I\
S

S

67

15

|
40 0 16
20

70

45

MECANICO DE MANTENIMIENTO REF. HT.06 HIC 06 - 2/2



SENATI TORNO | 207

COSTOS PARA LA EMPRESAO FABRICA:

a) Costos porunidad de produccion que gravalafabricacion

Es el costo de unidad de produccion que grava la fabricacion, se incluye los costos de
suspension, costos indirectos de mano de obra, pensiones y planes de pension, seguros,
impuestos, seguro social, combustible, fuerza motriz, alumbrado, agua, depreciacion, etc..

b) Costodelamano deobra.-
Esta determinado por: - Gastos médicos
- Indemnizacién
- Pérdida de tiempo de produccién por el trabajador lesionado.

c) Costos demaquinaria.-
Incluye: - Costos de reparacion de la maquinaria dafiada
- Costos de pérdida de tiempo de produccion

- Costos del tiempo perdido de produccién +
- Dias que lamaquina deja de funcionar +
- Unidades de produccién por dia +

- Costos por unidad que gravan la fabricacion.

d) Costos delos materiales.-
Lo conforman: - Costos de reparacion de materiales dafiados
- Costos de tiempo de pérdida de produccién por material

- Costos de tiempo perdido de produccion por el material dafiado +
- Dias perdidos por el material afectado +
- Produccion por unidades por dia +

- Costo por unidad que grava la produccion.

e) Costos deequipos.-
Incluye: - Costos de reparacion del equipo que resulté dafiado
- Costo de pérdida de tiempo de produccion por el equipo.

- Costo del tiempo perdido de produccion por el equipo dafiado +
- Dias perdidos por equipo afectado +
- Unidades de produccion por dia +

- Costo por unidad de produccion que grava la produccion.

f) Costo total delos accidentes:

- Costode lamano de obra +
- Costo de maquinasy herramientas +
- Costo de materiales +

- Costo de equipos.
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Hoja de Trabajo 01: CALCULO DE VELOCIDAD DE CORTE Y RPM.

1
1.- Unabarra de acero debe ser desbastada a un diametro de 25 mm con una velocidad
de corte de 132 m/min. Hallar el nUmero de revoluciones que debe girar dicho eje.
2.- Calcular la velocidad de corte en m/min para una broca de g14mm que gira con 400
vueltas por minuto parataladrar.
4 3.- Hay que desbastar en el torno con 11 m/min, un acero redondo de 50 mm de
didmetro. Hallar el nimero de revoluciones por minuto que debe girar.
4.- Calcule el nUmero de revoluciones que gira una muela abrasiva de 300 mm de
diametroy corta a una velocidad de 25 m/s.
5.- Unvolante de impulsion tiene 5” de diametro. Calcular la velocidad tangencial en m/s,
28 paraun namero de vueltas de 2 400 1/min.

6.- El diametro exterior de un neumético es 25" y su velocidad tangencial es 12,56 m/s.
¢,Cudl es el numero de revoluciones del palier?.

7o Un arkol de 45 mm de diameteo ha de ser trabajado con una velogidad de 21 mfmin.
AQue numero de revoluciones nay que ajustar en |3 magquina?

9
B iQué didrmetrg maxime de drbol 52 puede trabajar con 136 1/min sin esceder la
velotidad de core de 32 mirn?
3, Unamuela de esmeid con 300 mm de didmetns ba de girar con 1200 revalusiones por
minuto Cudl es su velocidad de esmerilado en mes?
X

L=
=

LOual e el chametro de una pa'ea de Transmision ques ekectoa 310 revolusionas por
minuto y gira con 3,4 ms?

11. Una pokea de cable de 460 mm de didmetro gira con wna velocidad perifenca do
&4 mfs, Calcule su numere de revoluciones.

12. ;Que dismeteo maxirma ha de tener una picza a tarnear cuands a vedocidad de corta
no debe de exceder 03 45 mimin a 310 LAmin?

13, ;Hazia gue didmair sa puede perlorar Son wea magquing coya ralacicn de revolucias
nes a velocidad da corte es da 3017

7] @ 7

1

. 1 -
O A 5§ _ Layaato frml
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Hoja de Trabajo 02: PROYECCION DE CUERPOS CILINDRICOS
" =
- I
[ ™ —
H- B g
T
|
8
7 iz
_ Atva
. | ; ]
¢ a . T2
| L] ]
@ o ] =
o \I’ ! ¥ H
ZEmN — YT ]
. . i
\’ : ' ——
\/
o 15
I3 f.-" |1‘\x\
@ ‘@ . k\- | -’_,-"'J
M X .
[ il 2 Fraile \\\».'
2 |13 1415 |6 |7 |8 ]9 |10|11|12 (13|14 |15
Tarea: Hallar las vistas | A
correspondientes a las | B
imagenes oblicuas de | C
la izquierda. D
E
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Hoja de Trabajo 03: CALCULOS CON TEOREMA DE PITAGORAS:

Fa e — | — a—
P ’
I
t
7]
i
)

14.

S8 quiere arnosiar diagonalmente una peerta de chapa de 2.1-1.2 m. Calocule 13
longitud de 1gs refupreas.

El pre de upa escalera de 3 m da longitud dista 1.25 o de i pared. Qué altura
dlcanza la escatara on 3 pared?

En un porno da B0 mm de digmevo se quigre limar ol mayor cLadradse pesible aon
arista viva. ;. Ous fangited tendra e lado?

Un 2quilén de 3 m e lengidud ha de ser ralorzado Son una lomapuma de 3.5 m de
Wongrud. & qué alturs se Lene que afiansar & owntal?

Enun posie para Imeas 2éreas se guiere ljar 2 1.5 mge akura dal suglg un cable para
conirarrestar las huerzas terales, Caicole la lonqtud del calile,

Lin capin de 2.5 m da Isngitud ha der ser elevads con wna cadena dz 2=2 m. pAque
altura se encusniva g punls de suspensnn?

La distanciz ontre los cenirgs de apoyo de la susgensidn de ung lampgra es ded 2 m.
&0 langibuct ba de tener el cable de suspension cuandn 1a deacha &5 de 1.2 m?

Un cong truncado tiene 120 mm de aliurd v los diametros de B0 00, Dotermine 13
apotemna an cm.

Se quere transpodar und Sarga an un plang inchrado de 2.2 m de lokgied. La
giterencia de nivel es de 1.5 m. Calcule 13 longitud de 13 horizanial,

Lna cabriada hene 4.5 m entre 1os centros de apoyo. La alkura del hasteal es de
2.0 m. Qe longited extenar ticnen los tirantes?

La altura de pna carela de nudos equilatera es de 270 mm. ; Cuinto mide cada lada?

Fara la alura de la boca conica de una barrena vake 13 relacion 0.3-d, ;Cual esla
longriug del filo cortante de una broca en espeal de 25 mm de ciametea?

n arbol de 80 mm de digmetng ha de ser allanadg unilateralmanie gen & mm. Calcuie
la langiud dal aplananea,

Se guiere sushbur una praca de cubtierta de 85« 7 am can una placa cuadrada do
wyual superficia, Caloule la longiod de los refuerzos diagonales del cuadrado gn m.

Un cong truncans de 120685 cm da apotema tiere 03 didmetros ga S0 v B3 mm,
Caloule |a altura del cono runcads en mim,

15 il

- - +
R
R

- - o
R -
'ﬁ'. .|-"l“l '
4 |

- o —

7

18 4~ 19
e |
|« ey 2
Fang i i
oG]
3 f=18 s

MECANICO DE MANTENIMIENTO

REF. HT.02 Htr. 03 - 1/1



”S
SENATI TORNO | 1

Hoja de Trabajo 04: PROYECCION DE CUERPOS CILINDRICOS

Datos : Imagen oblicua Nombre: Guia conica
Tarea : Vista de frente, superior y lateral Escala 2:1 A

Datos : Imagen oblicua Nombre: Guia cuadrada
Tarea : Vista de frente, superior y lateral Escala 2:1
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Hoja de Trabajo 05: CALCULOS DE POTENCIA:

3
1. Caloule 1a secoian de virota cuando se tornea con 3 mo ge grolundidac de corte de
4 — wireta v o avance e 5 mm,
r-
- !
. -p b . .
A | 2. Calculd para ok SSCCE AL VisLua ae 2.4 mm- y un aeance de 0,6 mm la profundidad
— -t :
= ar corte d8 wndia.

30 pOud avance s¢oroouerd pard legrar una secnint oe wruta e B oo oy wna
orofundidad ae corte de vieuta de 3.5 men?

4. Un arpol ge acero 5t 47 se mecaniza £on wund protundidad de corte de virola de & mm
¥ un avange e 08 mry, surgendn una prosdn de corte de 16350 &’ Caloul: 1@
fgrea da oo,

B, La tuarsa da carte e und secoeon de virotd de 4 e gs de 1002 kKN Cual es 1R
78 by presan da cora?

G, Se tomea un dtbot de acers 3042 con 2 mm de orotundictad de core de wirula,
. Rabidndose meddo wung fuerza do corte de 2600 Ny Lna presion e oo 08
2150 Mimme . gue avance ene?

X - B 7. [atocened un arbal de acers StS0 con una weletidas de cora de A nvmnn y o un
avance de 0.8 mm ¢ una produndidad de corte de 6 mm. Siends [z prosion 9e code
cle 1900 Mo, calcule a ootenoa wn KW,

2 Qalcule la poterca del moler de acaonamcnto en KW (vease el gjercicic antenor)
cuanda s eshma on grado de rendimientg de 7.

9 oAl as ia oobanci en &Y o0 18 cuchla de oo cuando s mecaniza wad artaol de
acers 31 B0 ae 80 mn 38 didmco <on S mm oe Jrolundelad o cone e virala,
360 vmin y 06 mm de avance, SIeads 1a presion de certe 3e 2000 e ?

1 Eldiametrs de nna broca es da 25 rm. Sends el avance austado de ¢.2 mm, caloute
la rCodn de winna.

11, Conwnd weelta de broca =& obtiens una seccan deweela de 2 mnr . Oue avdios 5o
ha ajustads. por tanto. para este taladro esprai de 20 mm T

¥} 12 Calule 1a potencia e sorle para una broea de 12 mm cuando & nomeno de

revlucicnes &5 de B30 1/min, el avance de 1,12 mm oy |3 preson da oore
1300 Memimy .

13, Una taladradorg absorse 2.2 kW ¢ sy grada de rendir-ienls a5 de B46%. Qoo
auance L2 ingra para und broca de 16 mrde didmatio oo SO0 1mn y 1200 MNmime
ce presidn de coro?

[L A -1 - |15 .
by < ' — |76 7
Iy | A TG 0w SECO I Je vhed
acerg St 42 . . o 2 e —
o . L — e ,
- . ’ ran. A - .
o o L - —-—-—]"ﬁ =
- 1 N . - -
- i ) ;--]' '
1 ! et F T T T
Avaic :
[ - n prag.ca oy o Tl i aene
prem s e e wrza 0o come pn N rireon OF Cone an cso [ pelenc.d oe come kel
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Hoja de Trabajo 06: REPRESENTACION EN TRES VISTAS:

| m I | |
-
@ z 7 12
x/
& z 3 2 17
[ i Fy g I
£ g 5 i 15
I = agre ge brente
1/2(3[4|5]|6]|7(8]9(10]11)12|13|14|15
Tarea: Hallar las vistas | A
correspondientes a las | B
imagenes oblicuas de | ¢
la izquierda. D
E
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Hoja de Trabajo 07: CALCULO PARA ROSCAR CON MACHOS:
1.- Calcular la broca y la profundidad del taladrado para un esparrago M12 si b1 = 13mm.

2.- Calcular el numero de filetes que existen en el agujero roscado de 11 hilos/pulg.

3.- Segun la figura 3, hallar la longitud | de la rosca.

1 2

Sm—— _'_
xR
L _ 5

T

Ea

A S

ey

S

4.- Qué magnitud tiene | para un esparrago de 24 mm de longitud de rosca.
5.- Determinar el numero de filetes completamente tallados en el agujero roscado 1/2” NC.

6.- Cuantos filetes son los que serviran para el enroscado de la tuberia?

7.- Calcular la longitud | del tornillo para el anillo de ajuste.
8.- En una rosca tallada con terraja, hallar el area reducida de la seccién del nicleo (mm?)

9.- Qué magnitud tiene el juego s de la rosca que ha resultado ser demasiado pequefia?

- 4w
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Hoja de Trabajo 08 : REPRESENTACION EN TRES VISTAS:
Datos : Imagen oblicua Nombre: Esquina de anclaje
Tarea : Vista de frente, lateral y superior Escala 2:1 A
20 20 o
5y 7
=4
O o
%;/ — —
rd
10
il—
Datos : Imagen oblicua Nombre: Centro de anclaje
Tarea : Vista de frente, lateral y superior Escala 2:1 B
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Hoja de Trabajo 09 : CALCULO CON RAICES:

12,

13.

14.

Extraiga 1o rafz do:
a G e R ep 2din gl 63504 N 63345
b b T 4 4,53 I &8.36 hy 7583 i" 08436

Un punzdn perfarader con corte iransvarsal cuadrads tiane 2025 mm’ de super-ce.
Caloyle Iz longitud de los lados.

Un acero cuadsadae da 176,71 oo esE someticdo a tracedn. Caloule la 1ongitud e
lados de la barra,

Ui privale gwcentecn s2 ha de lrEar Son un Soste fransversal suradrads de 15,9 o,
sOud longitud wenen los lados?

La soccmidn transversal normalzady de un eslabdan de cadena es de 176,715 mm-
Calerla et diametro de la cadena.

La secoon ransvarsal de un vaslago de ermboio se tiene gue agrandar en ure 12,7 5%,
gy dacir 380 mrme. @ Oud tongitud tendra el didmetre del vastagoe de embalo™

La secoign ransvarsal interiod de ung instalacion de ransporte 25 ge 456 om. ; Dué
lpngilud tiene el didmetro intenor del jubo’

Ura rupliea cuadrada de 7396 cm’ ha d& agrariarse en 74 o, (En cuanio
aurrncretan sus lados?

Para una ventilacion se desea agrandar 12 seccion ransversal de vertilnoign de
1256 ort’ oor el dobde. Caleuls af nueva digmaten de vorhilacid:.

La zacoidn ransvorsal e una adstura te garganta de 45 es do 16 mry. Caloule 1a
lengitud de bes catetos.

El diametro v la longibud Je un pivote e3130 en selacion dirgsta de 11,5, Caloure 2l
ckinsetro carrespondienie 4 und suedicie de soparts [0 oroyectada do T35 om.

La superficie de apoyo de una calumaa hueca circilar es de 65031 mm?® Tonendo ol
dadmetre ntenor 140 mm de lengitug, [ cwdl @3 el diametro extenor?

\na koca de mina de S8 <45 om ha de ser sustituida por una boca cuadrada de igual
superhoie. (Giue lgngiud 1endra el lado (en mm)?

Los ciametrgs de 10 ubo estan en razon diecta de §:4; 15 superficie del segmeanto
anular @5 e 113 om’. Calgule 08 diametros fen mm.

El products de una cantidad es 543169, Encuentre |a cantdad.
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Hoja de Trabajo 10: ACOTADO

i 4O0ud raredn 85 SEguA i narma?

! 1
~ 5
!
B

t
A

o b= HOWOT =]

i
2
1
C

2. L0uLE anohactdt B5 e I8 o
A

apd

y—

1 1

=

|

1

A B )

e 1

3. ¢ Cu Nechs Bs segun 13 rorma?

£ o Cudl oa Jas pfymecrones 2okre fechas ey comesta?

& Lag fipchas deban indicarse sdlo en dibujos a lapiz,
B Las echas abarcan un Angulo de 257,

C Las fechas indican al final de las ineas de cota.

O Las flechas pupden dibujarse comid se desee.

L. g 0we Orsfancid memma CeLE haber gnle & boroe ¢ las Anags
oe ooda?

& B omm
B 10 mm
[ I
o ya

G Lod irghks Ot COMN SBen (e dtlrd 50 ote SrEngeasal rriswnd ol

A 1D mm
E 9 mm
C #mm
D7 mm

T, pEn Gup rEOresasl@ciOn 85 I JCOIACIOR 28800 i iy d

B oLkt BOOIAZION €5 TRGUN W Bovma”?

A Lineas J@ cota g denen cruZarse.

B Lingas Qe £ola ceoEm NEEMUTIE 5E
en gl pumo ae cone.

T LnEas de ooia delben trazarse solo und
d STEAS duWdnes,

0 Lineas of cota ni Se cordan usio e 2l med.

— & ;
L ||—EZT—' !
N E:u 1 I ' | H | ‘1?
| == gl g I | i
P ————
A =] o ] A B < o
§. . Cesd COM 0D parta OB 18 80stE o ralerencia (817 10, Lo CorF No agl been Indicega? 16
&) \ ]
410 B = A0 51 L
3 247 , B 6 ' L~
Cs ; | c 7
it ' 35 S LW 0
T Z0wE regia e SieD agu wiada? 12, (Que afrRacion g5 correcia?
it B

A La acotagide S es Leqen la noima.

B Lz acotacice "B &5 segun 13 norma.

§ Las accracsanes 5y 46 g san |
segun g novma

D Las acoraseanes 5w 16 sen SE-gUn 13 nosma.

13 Como e acoien feeras smemess”

A Simétricamente 2l g

B Oblicuamaents 3l ge

€ Nunza partiends del &g

O Partiendo siempre Q& 1@ ansta supenar

KMarca 135 Cas13s cormespondiemes

1l2lalelslgtzlatgpoliiuz)z

i Il sl b3

MECANICO DE MANTENIMIENTO

REF. HT.04 Htr. 10 - 1/1



o~
SENATI

TORNO | 221

Hoja de Trabajo 11 : CONO E INCLINACION

36

a8
i
/ i
i
s L
—_— )
"
I o |
¥ 11 =
s

2

EOElga e §x
#

11.

13

LIn gong tiene 150 mm de longitud y un diametro de 75 mm, §Cudl es suw conicidad?

Fara un cong de cierre de B0 mm de longitud e prescrbe una conicidad de 1.5,
LCudl ns su diametnsy?

En el extrerng de undrool de BO mm de diametro 2e haca un conn £on uma aonicidad
de 1:1,5, JCual es la longitud del conc?

LIn cono tene un didmetrs de S0 mm oy ung lengitud de 150 mm, Cudl es =0
inclinacién’

La conicidad de un mandril de sujecidn de 120 mm de langitud es 1:80, al didmetro
mayar G5 mm. Calcule el diametro menor.

LIn vgno de cierre con la conicidad de 1.6 tiene diametros de YOS mm. Calcule ba
longitud, la inchnagidn v el angulp de ingidencia,

n perno de 300 mm de longilod 2e adelgaza on Tomma cdmea de B0 mim 2 50 mm de
diametro. Calcute la medida de ajuste de la contrapunta (con control).

LIn machg de grifo de cieme de 110 mm de longitud Tiere una conicidad de 1.5 yun
diamatre mayor de 62 mm, Calcule el didmetre menor v el angule de ncidencea,

La conigrdad norrmalizada para pasadorgs conicos &5 de 1:50, Calcule para una
clawvia conica gon medidas de Bx80 mm el didmetro mayo,

Un pasador cdnico adrmahzado heods didmetas de 109024 mm.  Cudl a3 su
hongitud?

La inclinagion normalizada para chavetas longitudinales es de 1:100. Caloule para
uria chavela de tuerza de 8 mm de altura v 40 mm de lengitud |a aliura de inchinacién,

Un acarp coadrado de 7« 75 mm ha sids adelpazads en una (ongiud de 90 mm en
una relacidn de 1:15. Gakcuke |a cara cuadrada manor y 13 nchnacebn,

Ura chavela transversal con un adelgazamiento de 1,25 tiene una inclhinacidn de
3 men. Calgule 13 longilwd de la cufa,

Calcule e anguio de inclinggidn pasa uea chavata transversal oon un adelgazamients
de 1:20.

e 1

18 —f= ;"IE

L

e
|
|
|
!
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Hoja de Trabajo 12: MAGNITUDES DE ROSCA:

B

14

13

1.

12.

14,

Determene con las 1aslas el paso para: a) M6 B M 13 ) M 200 9 M 24,
21 M 3E. ) M 42

En una rosca M 20 s2 cuentan on 10 mm de langiiud de medicran 4 yueltasz, (Coales
el paso comrespondiente?

Con un pasomeiro e determing para unag rosca M 10=30 un pasg de 1,5 mm,
LOuAntas vupltas bens & tornillg®

La Iopngitid de penetragion de un iprndlo 24 14 ha de ser de 36 mm. Calculs el nomerao
e vuelias nacesarias.

SCudntas vueitas ce puadan dar 2 una tuerca M 18 con 0Exd da altwra de uerca?

El husillp &2 una prensa e mpresida tiens rosca trapesoidal Tr 39«6 Calcue al
trayeetn axial del husille en 12 wocltas.

El extrerna Jo un Srbal reciba uma resca b 36 Calcule ol paso, fa profundidad do
roaca, el digmeto en los flancos

El gidmetro de nocleo para una rosca M 12 es de 9.353 mm. Calcule Is profungidad
e rosca.

Caloule con la tabla la profundidad de rosca para wun tornillo de:a) M 12, BER TE, CI M
20, dr W 24, & M 30,

Datermine pot cdlewlo el didrmatra en 108 fancas pa una resca M 12, Compare con
13 tabla de rosca.

Determine con la ablala profundidad de raosca para una tuerca ak b 12, 5 KM 16, o b
20, df W 29, gy M 30

El didmetra de nucleo para wna fuerca M 12 es de y00106 mm. Calcule la profundidad
B MSCa,

El pasa de un tormdle de 17 g5 de 3,175 mm. Caloula @ narmern de ovuallas pae nch
yrosta Whitwarlh sin actmak.

Er un torao con husills de rascar con § wweltas par inch de paso de husills de rassar
SE UIEre COMAr una rosca de 165 mm de longitud. L Cudnias voellas ejacuta &l hus e

de reacar’

JLHE paso en mmotiene Juna rosca RS de doble hilo?

El

12 - 19

e —,

I‘. o f“f 105 rayas o

S e ! Ulgraguacan -

I, PR i
T0 weriltns L I . B W oo oy g 9 -
. — I\J Jraduacce T

e —
-—k _-— T —

£320 g AL
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Hoja de Trabajo 13: CALCULO DE RUEDAS DE CAMBIO:

7

P

, .

R

AR
ucdd - Y—r
ety N, ! n -

-

A I

2

l—-F'—l

il

i0ue rueedas de camiuo 52 necesitan comasponoientamenie para rOscar rastas con
un paen de a) 1Es, B 1LF5S, 2 2.5, d) 3 mm? B nusillo patrsn liene un paso de rasca
de & mim.

Cakoule 1as fuedds o8 cambio requer-das correspondientemente para ia fabneacion
de o4 tarnillos reguladores M s, M 18, M 36, M 1S Cuandd Se dispore S ur 1500
Con U pAss da msca del husilo palran de 12 mim.

Con un hosilla paerdn de & mm de pass Ao rosea han ¢t rescarse roscas de 0.6, 8.
1. 2.20 mm de paso. Calcule las sucdas de cambig oorrespondigntes.

L trapsmisian de nuedas de camieo hay gue slegir correspandigntemente Ppard
tabricacion de roscas M4, M B M B, M B cuando ei husitlo patron tiene on pass oo
12 mim?

Erma' extramio da un arba? a da rascarsa una resca de 12 veeltas pornch. Bl husilig
patron liense 4 voeltas por inch, (Qué suedas de camio pueden conectarse™

Para un torilc t2nsor 38 requisre ona roscd de § vueltas oo nch. El husillo patrdn
tiene 12 mm e pase. (Oué ruedas de sambio puedan caneclarss?

M Lego de ruedas de cambig 52 necesita para labncar un asparrana con 1,75
e e 0aso da resca ceando sl lema wsado tiene un paso de rosca del busillo patron
de 4 vuohtas gor inch?

Determine el jusqo de reesas de cambio para una rosca 72 Whitwortn para tutis. Ei
husille paitgn tiene un oaso de 152 inch.

Determine el jusgo de rusdas de cambic pard un tormillo dé guste de 57167 1 kusilo
patrdn MeAda un pass de rosca de & mm las mscas sistema Wiitkworth 1o eslan
remalizadsg).

Zin 13 rueda 27 =0 ha de roscar uvna rosca R1s4 conunhusillo patrén de 8 mm de
pasd. Emplés para determingr gl Jueqo of ruedas 105 valares 330013 a 43217 para
una pulgada.

Con un gase de rosca del husillo patrdn de 6 mm ha de labrcaess un toemilla sodin de
rransporte de un hie can madelo 2. 0ud transmesidn e ruedas puede usarse |7 -
2

Para el rosgado e un tornillo sinfin de 1 hiip se coneclaron 1as redas gentadas
SRES y 30020, Qué midduto recibe gl fomille 2inhia con we paso de rosca del hesilo
patron do & mm'?

i
]

Tk e (R

16
&

_-E?aarrr

saadn abgenacie

)

J}':Emm 4 wradlas gorack
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Hoja de Trabajo 14 : REGLAS DEACOTADO:

]

A

— -

1. cOud represenfacit g& Sorache?

I
_._!_._ -
| y

2. JQue ragrasenizoon 45 saQun 1a nogme?

C w

A 12
& 70
C o3
O 4

3. gkl radhn A COTREDOTTE B 13 Admng

4. fwe esorlorg B3 cOmédTa?

a 3R
g R3I
C R=30
o 30R

A @30
B 30@
c 3¢

o &30

8, ;Cwd eppnafura e corecia?

£ ¢ Oue acoacioy £5 RCorrecia?

A 22
B R1Q
LR B
O Ri2

2|

&

e

F. fwe ragresenizoion es comectal?

& Cuwe rapresentacicn &5 correcta’”

R

3

13

A

B, JCQWe repracanrasgn 85 coreciat

- i

1 - ; %
ST 4T
CoLn 2ol Dl M

&

A

Ll

10, (g represenianion Bs Crecra?

11, St Sl BF £Oredly s

& L3 CISTAnGag BNINE SQUISTES S reliere SIempre 3l genin, Felzlafeesls]zalalmlii ] enares

B La garssg entre aguperes seoreliere sipmgre
al dameirn gx1ernce,

C  5iuna pieza tiena varas peroracicnes dal misme diameiro,
Ngy Oue aCoiar cada pedoracicn.

D Zl gE of ana ferforaczn no debe uiarse como inea aoshiar,

cofr |t
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Hoja de Trabajo 15 : MEDIOS PARA EL ACOTADO - 1:

. P X ;
\

Datos : Imagen oblicua Nombre: Gozne de reduccion
Tarea : Vista de frente, lateral y superior Escala 2:1 A

Datos : Imagen oblicua Nombre: Soporte articulado
Tarea : Vista frontal, lateral y superior Escala 2:1 B

MECANICO DE MANTENIMIENTO REF. HT.05 HTr. 15-1/1
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Hoja de Trabajo 16 : MEDIOS PARA EL ACOTADO - 2:

.
|
1AM

Datos : Imagen oblicua Nombre: Base de freno
Tarea : Vista frontal, lateral y superior Escala 1:1 A

Datos : Imagen oblicua Nombre: Cufia de anclaje
Tarea : Vista frontal, lateral y superior Escala 1:1 B

MECANICO DE MANTENIMIENTO REF. HT.05 HTr. 16 - 1/1
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Hoja de Trabajo 17: TIEMPO DE PROCESAMIENTO EN EL TORNO:

J._ pu—

- I

T

I |

"

k.
a
=

=1

10

11.

Un arpel de 625 mm de longitud se mecaniza en un corte con 330 1/miny 1,5 mm de
avance. Calcule gi liempg-magquing.

En F rumutas e tigre gue ornear dos veces un ge de B35 mm de longiud.
Habidndose ajustade un avance da 0.8 mm, goue ndmen: de revpluciones hay gus
alustar (sector de revoluciones: .. 235 - 300 - 375 =475 ... Termin)?

LEnm Que tiemoa e puede ropasar i husile quid So 820 mmy de Bngiod o0 una
wveloridad de avance de 24 mmymen?

LUna perforacién de 110 mm da damelre y 18D mm de lengitud ha e barrenarss gn
dos cortes con ung vi'ocidad de corte de 14 medrmin y un avance de §8 mm. Caleuole
el iempo-magquing (sector de reygivciones; 315 - 45 - &3,,. /mink

Una tapa da fundesdin grs 20 de 260 mm de didmetro ha de ser Wenteada 1 vez oon
un avance de 2 mm oy wl nomern de revologienes de 170 e Dudl as al bemp-
maguing’?

Lua avance plana hay gue ajustar para mecanizar ¢ damelro de vna onda de
120 MM en dos cortes oo un nomend de resdluciones de 62 Timin? Bl tiempa-
maquina dade es de 5 minubos.

Ei ciameing e un pivote de 85 mm de acero St S0 ha de ser frenteado dos veces en
2.4 rin son wh avance de 0B mm. Calcule el nemerd de revolucdianas del hasilla oe
rabao.

LE0 qué tiempo s puede frentear una sucericie de contaclo anular con diametros
de AR 160 mm & 18% 1fimin y 0,4 mm ge ayanca?

Un manguito de 1atén tiene didmelres de 400120 mm. Temendo gue sar frenteado en
1B segundos pow un ieno aulcmatico a B&E 1A, Jcodl sera el avance plang?

Un Ak ¢de acerp 5t 34 tiene diameiros de 1200180 m v ha de ser mecanizado a
30 mvirmn vy 0,15 emm de avance. Calcule gl ismpe-maqu.ra: a) con avuda del nigmeso
de revoluiones, B con dywda de |3 velocidad {2ecior ae revdlesoncs: o 25 =25 =
TG, ., 1/min).

JOUE FEmMpO-Magquina 2 requisre para repasar 1 ver odos 05 lados de 15
casquillos™ Medidas: didmalros de 1607300 mm, 300 mm da longitud; dales da
maguinaria; 20 m'miny 0,25 mm de avance (sector de revoluciones: |, 32 -40- 50~
63 - BG... 1'min).

2

# Bm
Iamipng estiquesd o

13

SECTEr g gy e 2474 -4 alm nuMEd da c3
SO TGS e LR A0 Y i men figmon e come Sl e

L — O - J—

vz 20 memin % 5

Fgnrrgy FYors
Ly

)

avance
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Hoja de Trabajo 18 : TECNICAS PARA EL ACOTADO:

Datos _: Imagen oblicua . Nombre: Guia de deslizamiento
Tarea : Vista frontal, lateral y superior A

con acotado Escala 1:1

Datos _: Ir_nagen oblicua . Nombre: Guia cola de milano
Tarea : Vista frontal, lateral y superior con B

acotado Escala 1:1

MECANICO DE MANTENIMIENTO REF. HT.06 HTr. 18 -1/1
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TAREA N° 01

BLOQUE PRISMATICO

« MONTAR PRENSA EN LA FRESADORA
« MONTAR EL MATERIAL EN LA PRENSA
« MONTAR PORTA FRESA Y FRESA

* FRESAR SUPERFICIE PLANA HORIZONTAL
(FRESADO TANGENCIAL)
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02 |Montey al!nee la prens.a * Calibrador Vernier
03 |Monte y alinee el material « Martillo de goma
04 |Monte la portafresa y la fresa + Paralelas
05 |Frese « Destornillador plano
06 |Verifique las medidas * Llave de boca 24, 27 y 34
* Llave francesa de 10"
* Fresa frontal de 2 cortes
* Fresa conica y/o biconica
* Brocha de 2"
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SENATI FRESADORA |

OPERACION:

MONTAR PRENSA EN LA FRESADORA

Esta operacion consiste en ubicar y fijar la prensa la fresadora mediante pernos de anclaje
(Fig. 1) sumontaje permite sujetar el material que deba trabajarse, en formarapiday sencilla.

En casos necesarios, suelen ser montadas sobre la mesa circular (Fig. 2) o sobre la mesa
angular (Fig. 3).

Fig. 1
PROCESO DE EJECUCION

1°PASO : Limpie la mesa y la base de la
prensacon labrocha.

2°PASO : Ubique la prensa sobre la
mesa.(Fig. 1)

OBSERVACION

Las guias de la prensa deben
penetrar totalmente en la ranura
de lamesa.

3°PASO : Seleccione los tornillos o pernos
de anclaje en la ranura de la
mesa hasta que encajen en las
muescas de laprensa. (Fig.4y5).

Fig. 5
4°PASO : Fije la prensa, apretando las
tuercas o tornillos.

Vocabulario Técnico

Prensa : Morsa, tornillo de banco.
Brocha : Cepillo, pincel.
Tornillos: Pernos de anclaje.

MECANICO DE MANTENIMIENTO 4 REF. H.O.01/MM 1/1
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FRESADORA

OPERACION:

MONTAR EL MATERIAL EN LA PRENSA

Esta operacion consiste en ubicar la pieza sobre la prensa. Fijandolas con las mordazas
interponiendo calzos en el fondo de la prensa o paralelas y teniendo en cuenta el nivel de la
pieza (Fig.1).

Se realiza como paso previo a operaciones de
fresado en general, tales como planear,
ranurary mandrinar.

PROCESO DE EJECUCION

1°PASO

2°PASO

-

. Separe las mordazas y limpie la

prensa.
OBSERVACION

Si el material trae rebabas o
viene con escorias, eliminelas
antes de montar el material en la
prensa.

: Ubique y fije el material,

apretando suavemente las
mordazas.

OBSERVACION

Para algunas formas del material
se utilizan calzos o mordazas
especiales. (Algunas de las
cuales se indican en las figuras 2,
3,4,5,6y7).

Calzos

T

—

Material

Calzos paralelos para material de
espesor menor que la altura de las
mordazas.

Fig. 3y 4 Calzes en “V” para material de seccion circular.

MECANICO DE MANTENIMIENTO

REF. H.O.02 MM 1/2
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Calzos

T
]

Fig. 5 Calzos para material de poco espesor. Fig. 6 Mordazas postizas de cobre, laton o aluminio
para proteger superficies pulidas.

3°PASO : Golpee con un mazo de plomo,
de plastico o madera sobre el
material, procurando un buen
apoyo, sobre los calzos o el
asiento de la prensa.

OBSERVACION:

Cuando la mordaza movil de la I IEE |

prensa tiene juego en las guias,

Fig. 7 Calzos cilindricos para material no

para facilitar el apoyo, se utilizan rigurosamente paralelo.
calzos cilindricos como el de la
(figura 7).

4°PASO : Apriete fuertemente el material.
PRECAUCION

* AJUSTE LA PRENSA CON UNA LLAVE ADECUADA Y EVITE QUE EL
MATERIAL SE DESNIVELE.

* NO GOLPEE EL MATERIAL CON MARTILLO DE FIERRO Y EVITE LA
DEFORMACION DE LASUPERFICIE.

Vocabulario Técnico

Calzos . Suplementos, bridas, calces.
Mandrinar : Alesar, mandrilar.
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OPERACION:

MONTAR PORTA FRESA Y FRESA

Esta operacién consiste en montar sobre el husillo principal un arbol llamado porta fresa y
sobre élse montalafresa.

Esta operacion se realiza como operacion previa al fresado de piezas. (Figs. 1y 2).

Pota fresa

PROCESO DE EJECUCION

MONTAR PORTA FRESA HORIZONTAL

1°PASO : Seleccione el portafresa.
OBSERVACION

Limpie su cono y el agujero del
husillo donde se va a alojar.

2°PASO : Monte el Portafresa.
} Fig.3
OBSERVACION

1) Introduzca el extremo conico
del porta fresa en el agujero
del husillo, cuidando que las
ranuras del eje encajen en las
chavetas de arrastre.

2) Apriete por medio del tirante
(Figs.3y4).
PRECAUCION
SE DEBE SOSTENER EL

PORTA FRESA EL APRIETE
PARAEVITAR QUE CAIGA.

Tirante

MECANICO DE MANTENIMIENTO 7 REF. H.O.03MM 1/2
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3° PASO : Monte la fresa

a) Seleccione la fresa, cuidando
qgue el diametro interior deba
ser igual el exterior del porta
fresa.

b) Introduzca la fresa cuidando
la orientacion de los dientes
segun el sentido de corte
previsto (Fig. 5).

Fig. 5

OBSERVACIONES

1.Si se trata de ejes con
separadores se retiran los
necesarios para colocar la
fresa en posicion.

2.Cuando se trata de ejes
largos montados en el
husillo principal se montan
los dos soportes (Fig. 6). Fig. 6

c) Fijelafresa.

PROCESO DE EJECUCION
MONTAR PORTA FRESA VERTICAL

1°PASO : Limpie el cono del husillo, del
portafresay laespigade lafresa.

2°PASO : Monte lafresa en el porta fresa 'y
apriete suavemente (Figs. 7y 8).

PRECAUCION

TOME LA FRESA CON UN
TRAPO O UN GUANTE PARA
EVITAR CORTARSE.

3°PASO : Introduzca el porta fresa en el
husillo de la fresadoray fijelo con
eltirante.

Vocabulario Técnico
Separadores : Anillos distanciadores. Fig. 8

MECANICO DE MANTENIMIENTO 8 REF. H.O.03 MM 2/2



SENATI FRESADORA |

OPERACION:
FRESAR SUPERFICIE PLANA HORIZONTAL (Fresado Tangencial)

Este proceso consiste en mecanizar la parte superior de una pieza con la fresa cilindrica
montada en un porta fresa en posicion horizontal.

Este proceso se ejecuta para planear piezas de forma horizontal, con el material montado en
la prensa o directamente sobre lamesa ((Fig. 1y 2).

PROCESO DE EJECUCION

1°PASO : Montelaprensa.

2°PASO : Monte el material (Fig. 3).

OBSERVACION % -
1) Sujete el material con la |
prensa.
—
2) Apoye el material sobre los
paralela

paralelos.

Fig. 3

3°PASO : Monte el porta fresa y fresa de
planear (Fig. 4).

OBSERVACION

1) Seleccione el porta fresa,
segun lafresa a utilizar.

chaveta

2) Limpie el cono interior del
husillo principal.

3) Limpie el cono exterior del
porta fresa.

4) Coloque lafresay fijela con la Fig. 4
chaveta.

MECANICO DE MANTENIMIENTO 9 REF. H.O.04/MM 1/3
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4°PASO

5°PASO

. Prepare la fresadora para el

corte.

a) Regule la revolucion y el
avance atrabajar con lafresa.

b) Aproxime manualmente la
herramienta sobre la
superficie del material.

(Fig. 5).

c) Elija el sentido de rotacion
adecuada para el trabajo.

PRECAUCION

EVITE EL FRESADO POR
TREPANACION O
PARALELO.

d) Ponga en cero el anillo
graduado que acciona la
consola (Fig. 6).

. Frese la superficie plana

horizontal.

a) Ejecute una pasada
manualmente desplazando la
mesa y segun el sentido de
girode lafresa (Fig. 7).

b) Controle el corte por medio
delanillo graduado.

c) Ejecute otras pasadas si es
necesario trabaje con el
automatico de lamesa.

d) Ubique y fije los topes para
limitar el recorrido automatico
de lamesa (Fig. 8).

MECANICO DE MANTENIMIENTO 10

REF. H.0.04 MM 2/3



SENATI FRESADORA |

tornillos
e) Bloquee la consola (Fig. 9).
- Ajuste los tornillos para
bloquear la consola.

f) Ponga en funcionamiento el
avance longitudinal
automatico de lamesa.

(Fig. 10).

g) Ejecute las otras pasadas
para fresar las otras caras
repitiendo el cuarto paso.

(Fig. 11).

PRECAUCION

4 2]
USE REFRIGERANTE PARA : ‘ 1 W/
EVITAR QUE LA FRESA SE L

DESAFILE O SE QUIEBRE.

Fig. 11
6°PASO : Compruebe la planitud y la
medida.

a) Verifigue con laregla biselada
o0 de pelo, si la superficie
guedd totalmente plana.

(Fig. 12).

b) Verifigue con el reloj
comparador las caras
paralelas. (Fig. 13).

c) Compruebe la medida con el
calibrador Vernier. (Fig. 14).

Fig. 14

MECANICO DE MANTENIMIENTO 11 REF. H.O.04 MM 3/3
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HOJA DE TRABAJO

1. ¢Cuales son las partes principales de la fresadora?

2. ¢De qué material esta hecho el Bastidor de la fresadora y a donde va apoyada?

3. ¢Qué partes descansa sobre la parte superior de la Ménsula o Consola?

4. ¢En qué se diferencia la Fresadora Universal de las otras?

5. Mencione las caracteristicas mas importantes de la Fresadora Universal.

6. Describa Ud., Otros tipos de fresadoras a parte de las mencionadas.

7. ¢Qué trabajos se realiza en la Fresadora Universal?

8. Para el mecanizado de materiales duros y tenaces ¢Qué tipo de fresa se utiliza?|

9. Para el mecanizado de materiales ligeros y no ferrosos ¢ Qué tipo de fresa se utiliza?
10. ¢ Para qué se utiliza la fresa Modular?

11 Para mecanizar acero, fundicién y aleaciones ligeras ¢ Qué tipo de fresa se utiliza?
12. ¢ Cudles son las caracteristicas que se consideran para pedir una fresa?

13. ;Como se determina el sentido de hélice de la fresa helicoidal?

14. ;Como se sujetan las fresas?

15. ¢ Cuales son los elementos que complementan el uso y montaje del eje porta fresas?
16. Describa los pasos para el montaje del arbol porta fresa.

17. ¢ Qué instrumentos se utiliza para verificar el paralelismo de una pieza montada en la
prensa?

18. ¢ Cdmo se sujetan las piezas irregulares o asimétricas?
19. ¢ Cuales son los minerales principales que se obtienen del aluminio?
20. ¢ Cuales son los elementos principales que se utilizan para alear el aluminio?

21. ¢ Cuadles son los elementos principales que se utilizan para alear el magnesio?

72
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HOJA DE TRABAJO

Ejercicios Funciones Trigonométricas

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Calcule para los angulos dados los valores de las funciones
correspondientes al seno. y cosa. :
a)45°  b)25°20° C) 23°43° d)76,40°

Busque los valores de las funciones por medio de la tabla de
angulos: a) sena=0,342 b)cosa=0,342.
¢, Quérelacion existe entre estos dos angulos?

Busque los valores de las funciones en la tabla de angulos:
a)tana=0,3411 b) cota=0,3411.
¢, Quérelacion existe entre estos dos angulos?

Un acero angular de alas iguales de 60 x 60 x 6 ha de ser cortado en
un angulo de chaflan de 60°. Calcule lalongitud del canto de corte.

Calcule el angulo de inglete para los esfuerzos diagonales de una
puertarectangularde 1,2x1,8m.

De un acero redondo de 65 mm se quiere fresar un cuadrado de
aristaviva. Calcule la distancia entre caras.

Calcule para un embudo de 80 mm de didmetro y 120 mm de altura
el angulo del embudo.

¢, Qué angulo corresponde a la inclinacion de cufia 1:107?

Un cono truncado de 120 mm de longitud tiene diametros de
40/60 mm. ¢ Cual eselangulo deinclinacion?

Calcule el &ngulo de la pendiente de un letrero que indica “declive de
10%”

¢,Qué angulo de inclinacion tiene unarosca M 22?

Calcule la longitud de corte de una punta de broca con un angulo de
punta de 118°.

¢, Qué longitud de filo cortante corresponde a una broca en espiral de
30 mm con un angulo de punta de 118°?

A 120 m de distancia de una torre recta se mide, a la altura de ojo de
1,5 m ala punta de la torre un angulo de 40°. Calcule la altura de la
torre.

Se quiere calcular el angulo de las diagonales en el espacio de un
cuerpo prismatico de 120x80x160 mm respecto a la base.
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HOJA DE TRABAJO

DIBUJO TECNICO

1 Dibujar los ajustes dobles con un espacio intermedio de 50 mm entre los puntos Ay B.
Acotar ambas piezas. Espesor - 8 mm. La hoja en posicion horizontal.

4

o O & O]

o o e o,

§

2 Dibujar las tres vistas
Acotar segiin norma
Pieza de Bloqueo

3 Dibujar las tres vistas
Acotar seguin norma
Pieza de Deslize
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4 Dibujar las tres vistas
Acotar segiin norma
Chaveta

5 Dibujar las tres vistas
Acotar segiin norma
Pieza de sujecion

100

20
|
\ 2
AN
V

R

60

115
A
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TAREA N° 02

BLOQUE PRISMATICO RANURADO

« MONTAR CABEZAL UNIVERSAL EN LA FRESADORA
« ALINEAR PRENSA Y MATERIAL

« FRESAR SUPERFICIE PLANA HORIZONTAL
(FRESADO FRONTAL)

« FRESAR SUPERFICIE PLANA VERTICAL

* FRESAR SUPERFICIE PLANA PARALELA/
PERPENDICULAR

« FRESAR RANURA RECTA
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Ne ORDEN DE EJECUCION HERRAMIENTAS / INSTRUMENTOS
01 |Monte el cabezal universal . '\P/Iar?'”e'aj e/
02 [Monte la prensa, el material ariiio de cobre yio goma
* Calibrador vernier
03 |Monte el portgfre_sa y fresa « Brocha
04 |Prepare la maquina fresadora « Destornillador plano
05 [Frese la superficie plana horizontal y vertical| < Escuadra de 90°
06 |Verifique planitud y paralelismo . Eelm Cfomﬁ’alrgdozr t
: * Fresa trontal ae 2 cortes
07 | Compruebe las medidas » Fresa cilindrica helicoidal
e Llaves de boca 24, 27y 34
e Llave francesa 10”
01 01 | BLOQUE PRISMATICO EN “V” 60 x 60 x 60 34 CrNi6
PZA. | CANT| DENOMINACION NORMA / DIMENSIONES | MATERIAL | OBSERVACIONES
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OPERACION:

MONTAR CABEZAL UNIVERSAL EN LA FRESADORA

Esta operacion consiste en ubicar, montar y fijar el cabezal universal en la fresadora,
convirtiendo a la maquina de fresadora horizontal a vertical. Con ello se consigue tener el
husillo en forma vertical o inclinado respecto ala mesa. /—

Se utiliza para fresar piezas de superficie
plana, inclinada, ranuras en forma vertical o
oblicuo, con fresas de espiga y frontal de dos
cortes.

PROCESO DE EJECUCION

1°PASO : Monte el eje intermedio.

a) Limpie el cono interior del
husillo principal de la
fresadora. (Fig. 1).

Husillo

\

b) Limpie el cono exterior del eje
intermedio.

c) Sujete el eje intermedio, e
introduzca en el cono interior
del husillo y ajuste con el Fig. 1
tirante roscado. (Fig. 2).

OBSERVACION T —

Debe cuidarse que las

ranuras del eje penetren en ' _ ,:f“ii\\\\
las chavetas de arrastre del N - L)

husillo. / -

Tirante
Engrase la rueda dentada del 7 roscado

eje intermedio.

Fig. 2

PRECAUCION
AJUSTE EL TIRANTE ROSCADO CON SU CONTRATUERCA PARA UN
DESMONTAJE CORRECTO.
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20PASO : Monte el cabezal universal.
(Fig. 3).

a) Limpie la superficie interior-
exterior del cabezal universal.

OBSERVACION Engranaes Superfiele de spove
Engrase la rueda dentada del
cabezal universal. i \ /
o Tirante
b) Monte el cabezal cuidando la J
conexion correcta de los ._/
organos de transmision. ] 3
OBSERVACION 3 _
Utilizar un taco de madera ] [ i —
para apoyar el cabezal sobre e H™ A
|a mesa. Intermedio
PRECAUC'ON Husillo de la maquina ////

AL TRASLADAR EL

C A B E Z A L Fig. 3
UNIVERSAL, UTILICE UN

ELEVADOR MECANICO O

PROCURE PEDIR AYUDA

PARALEVANTARLO.

3°PASO : Fijeelcabezaluniversal.

a) Introduzca los tornillos y
roscar con suavidad.
OBSERVACION
Utilice arandelas al colocar los
tornillos.

b) Apriete los tornillos,
ajustandolos en diagonal.
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OPERACION:
ALINEARPRENSAY MATERIAL

Esta operacion consiste en orientar la prensa de manera que la superficie plana de la
mordaza fija coincida con la direccion de desplazamiento de la mesa. También se puede
alinear usando el propio material si se tiene
una cara de referencia.

Esta operacion constituye una etapa previa
indispensable para fresar caras, rebajes y
ranuras cuya posicion esta referida a un
determinado eje o cara de referencia.

PROCESO DE EJECUCION

1°PASO : Montelaprensa.

a) Ubicando las mordazas en la
direccidon de traslacion de la
mesa.

Bastidor
/

2°PASO : Monte elrelojcomparador

a) Sobre el bastidor. (Fig. 1).

b) Sobre el cabezal universal.
(Fig. 2).

3°PASO : Verifique el alineamiento

a) Ponga en contacto el palpador
con la superficie por controlar

(Fig. 3)

OBSERVACION

Deje el palpador presionado
de tal manera que la aguja
tenga recorrido suficiente
para indicar las variaciones
positivas y negativas.

b) Traslade la mesa de manera
gue el palpador se desplace
en toda la longitud de la
superficie tomada como
referencia.
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OBSERVACION

Verifique hacia qué lado y
cuanto se desplaza la aguja
delindicador de cuadrante.
(Figs.4yb).

c) Afloje las tuercas de la colisa
de la prensay haga un giro de
correcciéon, segun sentido y
magnitud de la variacion
sefialada por la aguja del
indicador de cuadrante.

d) Repita este proceso hasta
conseguir que las variaciones
sefialadas por la aguja estén
dentro de las tolerancias
especificadas.

e) Apriete las tuercas de al colisa
delaprensa.

OBSERVACION

Verifique si el apriete modifico
la posicion final de la Fig. 5
mordaza.
4°Paso : Controle la perpendicularidad de
la mordazafija. (Fig. 6).

a) Ponga en contacto el
palpador del indicador de
cuadrante con lamordaza fija.

b) Haga la traslacion de la
consola observando si la
aguja del indicador del
cuadrante se mueve dentro
de los limites de tolerancia
admisibles.

5°Paso : Monte el material
a) Verifique su alineamiento y
repita los pasos anteriores. Fig. 6

VOCABULARIO TECNICO
Indicador de cuadrante: Comparador, reloj comparador, comparador de caratula.
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OPERACION:
FRESAR SUPERFICIE PLANA HORIZONTAL - FRESADO FRONTAL

Esta operacion consiste en mecanizar un material para obtener una superficie plana paralela
a la mesa, utilizando una fresa frontal de dos cortes montadas con un arbol corto y sobre el
husillo de la fresadora.

Se utiliza para producir superficie plana en la

construcciéon de o6rganos de maquinas,
herramientas y accesorios.

/,f‘—]

PROCESO DE EJECUCION

1°PASO : Monte laprensa.

2°PASO : Monte el material enla prensay
alinear con el reloj comparador.

3°PASO : Monte el arbol porta fresa corto.

a) Seleccione el arbol corto con
un diametro igual al agujero Fig. 1
de lafresay moéntelo. (Fig. 1).

4°PASO : Montelafresa

a) Sujete la fresa frontal de dos
cortes y montela sobre el
arbol. (Fig. 2).

PRECAUCION Fig. 2

EVITAR CORTAR CON
FRESAS CON FILO
GASTADO.

b) Sujete la fresa roscandola
conunallave adecuada.

(Fig. 3).

Fig. 3
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5°Paso : Preparelamaquina.

a) Regule el numero de
revoluciones por minuto
(rpm).

Posiciéon cuand. Antes volver a O

b) Aproxime manualmente al
material de manera que la
fresa toque la superficie que 22
se quiere planear. : - J

. Cantidad
c) Seleccione el avance de la dea?lﬁlegao
mesa. -

d) Ubique vy fije los topes para
limitar el recorrido de la mesa.

6°Paso : Frese.

Posicién del
. cuadrante
a) Aproxime manualmente la después de
pieza para iniciar el corte por B___invertiren 4.85
un extremo y de la !

profundidad de corte, Fig. 4
controlando en el anillo
graduado. (Fig. 4).

b) Bloguee la consola y el carro
transversal.

c) Ponga en funcionamiento el
avance automatico de la ey,
mesa.

OBSERVACIONES

Segun el material que se esté
mecanizando, use refrige-
rante.

d) Efectle pasadas. (Fig.5).

7°Paso : Verifique la planitud. Fig. 5
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OPERACION:

FRESAR SUPERFICIE PLANA VERTICAL

Esta operacion consiste en obtener una superficie plana perpendicular a la mesa mediante el
fresado plano vertical con una fresa cilindrica de dos cortes y dientes helicoidales.

Se utiliza para fresar piezas de superficies “”
planas y con mejor acabado (apoyo de partes

de maquina en general, soportes de -
accesorios, etc).

i
oin
SR

PROCESO DE EJECUCION

1°PASO : Monte el cabezal universal en la
fresadora.

2°PASO : Montelaprensay alinéala.
3°PASO : Monte el materialy alinéala.

4°PASO : Monte el porta fresa y fresa de
planear.

50PASO : Frese.

a) Regule las revoluciones y la R
velocidad de corte. Fig. la

b) Aproxime la fresa al material y
posicione el anillo graduado a
cerodelaconsola.

c) Ponga en funcionamiento la 4 ?
fresadora y avance .
manualmente la mesay de la
profundidad de corte.

d) Efectle las pasadas. R
(Figs. 1a, 1b, 1c). Fig. 1b

6°PASO : Verifique la planitud vy
paralelismo.

7°PASO : Compruebe la medida segun
plano.

a) Midalas caras paralelas.

b) Si hay exceso de material
proceda a la pasada de Fig. 1c
acabado.
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OPERACION:

FRESAR SUPERFICIE PLANA PARALELA/PERPENDICULAR

Esta operacion consiste en producir superficie plana paralela a distancias previstasy hechas

de forma perpendicular con una herramienta
llamada fresa frontal de dos cortes.

Se aplica en la construccién de piezas como:
moldes, calces escalonados, ranuras, etc.

PROCESO DE EJECUCION

1°PASO

2°PASO

3°PASO

4°PASO

5°PASO

6°PASO

. Monte el cabezal universal.
: Monte la prensa.

: Monte el material.

. Monte lafresay porta fresa.

. Frese

a) Frese la superficie de

referenciaA. (Fig.1).

b) Tome la referencia del anillo

a)

graduado.

OBSERVACION

De la profundidad de corte y
realice tantas pasadas como
seanecesario.

Frese la superficie de
referenciaB. (Fig. 2).

OBSERVACION
Utilice fluido de corte.

. Verifique las medidas

Mida y compruebe el
paralelismo. (Fig. 3).

Fig. 3
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OPERACION:
FRESAR RANURA RECTA

Esta operacion consiste en fresar en forma recta, ranuras con una fresa de espiga en posicion
vertical respecto alamesa.

Se aplica en la construccion de apoyo de
partes de maquinas en general con guias,
alojamientos para chavetasy lenguetas.

PROCESO DE EJECUCION

1°PASO

2°PASO

3°PASO

4°PASO

5°PASO

: Monte el cabezal universal.
: Monte laprensa.
: Monte el material.

: Monte el arbol porta pinza.

(Fig. 1)

a) Seleccione la pinza segun el
didmetro de la espiga de la
fresa.

OBSERVACION

Limpie los elementos del
arbol porta pinza.

: Monte lafresa.

a) Monte la fresa de espiga
dentro de la pinza.

b) Sujete la tuerca con una llave
adecuada. (Fig. 2).

6° PASO: Frese.

7°PASO

a) Frese la ranura sobre la linea
dereferencia.

b) Utilice el anillo graduado para
profundizar el corte.

. Verifique las medidas

a) Compruebe en ancho y la
profundidad de la ranura.
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HOJA DE TRABAJO

TECNOLOGIA ESPECIFICA

1. ¢Cudlesson lasdiferencias entre el Fresado en Contradirecciony Fresado Paralelo?

2. ¢En gue consiste el fresado frontal?

3. ¢Cudlessonlas caracteristicas de la fresadora universal?

4. ¢Describacomo serealiza el montaje de la fresa frontal de dos cortes?

5. ¢Quéfresasey utilizan paratallar ranuras?

6. ¢Quéfresas se utilizan paratallar canal chavetero?

7. ¢Cudlessonlos minerales principales que se obtiene del cobre?

8. ¢Cualessonlas aleaciones principales que se utilizan para el cobre ?

9. ¢Quéelementosde aleaciéon se contiene el latén?

10. ¢ Qué elementos de aleacion se contiene el bronce?

11. ¢ Cuéles son los costos que se consideran en lareparacion de una maquina o equipo?

12. ;Como que se considera el costo total de los accidentes?
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A

Ejercicios Tiempo de procesamiento en el fresado

Calcule el arranque de fresado para una fresa cilindrica de
65mm con una profundidad de corte de 4 mm.

Una pieza de trabajo de 450 mm de longitud ha de ser
mecanizada con una fresa cilindrica de 75 mm de diametro.
Siendo el movimiento perdido de 4 mm y la profundidad de corte
3 mm, calcule lalongitud de fresado total.

¢, Cual es el avance de fresado por revoluciéon para una fresa de
14 dientesy 0,06 mm de avance por diente?

Calcule el avance por minuto para una fresa frontal que trabaja
con un numero de revoluciones de 110 1/min y un
avance/revolucion de 0,05 mm.

Una fresa frontal de 10 dientes tiene un avance/revolucion de 0,5
mm. calcule el avance por diente.

¢Con qué velocidad de avance (mm/min) trabaja una fresa
frontal que recorre en 10 min un trayecto de fresado de 300 mm
de longitud?

¢, Qué longitud de fresado se alcanza con una fresa cilindrica
frontal con unavance de 70 mm/min en 3,5 min?

Para el desbastado de un liston de 220x350 mm se emplea una
fresa cilindrica de alto rendimiento de 90 mm de diametro y 120
mm de ancho de fresado con 8 dientes. Calcule el tiempo-
maquina cuando la profundidad de corte es de 5 mm, el
avance/diente 0,2 mm, el nimero de revoluciones 50 1/miny el
movimiento perdido 10 mm.

¢,Cual es el numero de revoluciones de una fresa cilindrica de 60
mm con unavelocidad de corte de 14 m/min?

. Conunafresa cilindrica de 80 mm ha de fresarse una placa de 78

mm de espesor a un espesor de 60 mm. calcule el tiempo-
maquina para una profundidad de corte de 6 mm, un avance/rev.
De 1,1 mm, una velocidad de corte de 14 m/min y cuando se
ajusta un movimiento perdido de 10 mm para una longitud de
placa de 620 mm (sector de revoluciones: 60-95-120...1/min).

. Calcule para unafresa cilindrica de 100 mm de ancho el volumen

de virutaje en cm3/min cuando se trabaja con una profundidad de
corte de 5 mmy un avance de 70 mm/min.

. Con una fresa para ranuras de 20 mm se hace una ranura de 12

mm de profundidad en un &rbol de 250 mm de longitud. ¢ Cuél es
el tiempo -maquina cuando se cuenta con una profundidad de
corte de 4 mm, un avance de 25 mm/miny un arranque de %2 d?
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O

Ejercicios Figurasinscritas

1. ¢ Qué didmetro de arbol corresponde a un pivote cuadrado de 35
mm de lado?

2. Del extremo de un arbol de 60 mm de diametro se quiere sacar el
mayor cuadrado posible. ¢ Qué longitud tendra el lado?

3. Se desea transformar la superficie de un circulo de 44,18 cm2 en
una superficie cuadrada equivalente. Calcule el lado.

4. En el extremo de un acero redondo de 85 mm se quiere fresar un
cuadrado de arista viva. ¢, Qué tanto por ciento ha de fresarse?

5. En un arbol hexagonal se mide una longitud de entrecaras de 75
mm. ¢, Cual es el didmetro de arbol necesario?

6. El extremo de una barra de 55 mm de didmetro ha de recibir por
fresado el mayor hexagono posible. Calcule la longitud de
entrecaras.

7. Se quiere fabricar de un circulo de 1963,5 cm? el mayor hexagono.
¢, qué porcentaje es desperdicios?

8. De un acero redondo de 80 cm de longitud y 56 mm de diametro se
elabora una columna hexagonal de arista viva. Calcule la longitud
de entrecarasy la seccion transversal de la columna elaborada

9. El triangulo de una llave tubular tiene 12 mm de lado. ¢, Cuél es el
diametro de la circunferencia circunscrita?

10.Un bulén de 45 mm recibe un triangulo equilatero de canto vivo.
Calcule lalongitud del lado.

11.En el extremo de un acero redondo de 40 mm se quiere fresar un
triangulo equilatero ¢Cual es la seccion transversal dela cero
triangular?

12.En una espiga redonda de 63,61 cm? de superficie de seccion
transversal se quiere fresar un triAngulo de arista viva. ¢Qué
porcentaje serafresado?

13.Para un montaje octogonal se necesitan 85 mm de entrecaras.
¢, Qué diametro de barra se requiere?

14.Determine para las siguientes figuras el didmetro de la
circunferencias inscrita y circunscrita:

a) Para untriangulo equilatero con 30 mm de lado.

b) Para un cuadrado con 30 mm de lado.
c) Paraun hexagono con 30 mm de diagonal central.
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