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Movimientos del tornot
: 5 E1 torno estd pro-

visto de diversos movimientos pars faoi-
Jitar el arranque do viruta del materisl
que se tornea.

Eatos movimientos
son: longitudinal y trunsversal.

¥l avanoe longitu-
dinal realiza la operacién de cilimdrado
¥ el trunsversal, la de refrentado o tor
neado al aire (fig. 2).

Organos principales de un tormo:

FiG 2

8) Bancadar Es un prisma de fundicién sostenido por dos o nds pedestales,
8 parte superior se encuentra perfectamente cepillada, rectificada y rasque-
teada y sirve de sostén y deslizamiento, por sus guias planas o en prisms, a
las dends partes del tormo.

b) Cabezal fijo: Es el conjunto de mecanismos que sirven para transmitir a
3 la pieza el movimiento de rotaciér

(2ig. 3)-
EncRANAIES 3

PoLEA ,- SELECTOR DE ALTA VELOCIDAD El cabezal £ijo estd for
| o por un z6calo de fundicién de
3 7o, ajustado a uno de loo extren
AT de la bancada. En el cabezal £ije
) aloja el eje principal o husillo,
o8 de acero templado y Tectifios
G va montado sobre bujos de bronce
rulemanes, o bien wia combinacid

anbos.

UsiLL’

Ademés, se oncuentra el
canismo para la variacién de las

SELECTOR DE BAJA VELOCIDAD wvoluciones del husillo, que pued
3 cerse por medio de poleas escalc
B das o bien por engranajes oon e

zel cono-poleas los primeros, ¥ tmono-pole:

COINETES
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) RLATO D MOMDAZAY INDEVENUIMMIED, (V4. 16).
) daw que

Generalmente ne oonatruyen de oustro words
1n wiowa mordess . ”

d1entenente por wedio de un tormillo inwerto e
Eote plato va enromoado en el extremo del hrhol de) oabesal ded LOINOT Tl

frente 4 ta unow euroos 0 ranures oonobnirioss, wituadas & Luus.
ponioitn

diwtancia entre ef. Entan ramuras torneadas wirven pare deterwinar
e dif ou forwan y wedidas:

woodonan Anaeyen”

SECC. XX

F1G6. 16

Las mordazes pusden invertirse de posicién y eon escslonadas permitiendo,

do ese modo, sceptar piezas de gran difmetro.
Es el tipo de plato més préotico pues ofrece una gran variedad de aplice-

ciomes. Posibilita la sujecién de piezas cuadradas, Tedondss e irregulare:
sententéndolas conoéntricas o descentradas, de acuerdo a las necesidades del

tradajo.

0) LUNETA (Fig- 7).
Tiene por objeto sostener las piezas muy lergas y se la coloca entre .l

o y sl contrapunto. Se logrs,con ello, eliminax las vibraciones que se prot

en por presién de la herrazdienta duranio ol maquinado.
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segundos.
In 1s patte externa dsl cabezal fijo se sostiens sl irem basculante

(#15. 4).

Dicko mecaniszo es utilizado para la inversiém del sentido ds TO

del torpillc patrén y 1a barra de avasce.

¢) Csbezal =67l o contrapunta: Se desliza 1ongitudinalasnte sobre la

¢a permitiento su fijecién en cuslquier puato de su longitul y fransyer
+e, sobre uns plataforma o suels para el 4orneado cénico (2ig. 5)- 1 =
Ze 1s comtrapinza sobre el materiel a trabajar se Tealiza por medio de
lante que sccioma un tormillo y éete
2 su vez uc manguifo portapunts

E1 ajuste indicado debe Ber
susve e 1a pieza y rigido en el man
guito, y dede efoctuarss por medic
del torzillo de bloqueo gus posee on
1a parte superior. 1a contrapunta ee
utiliza en el 4ornsado entre puntes
come ocontraapoyo, asi como de sopor— I
4e pare Lrocss, etc. Su eje debe es—
tar alinesdo coB el eje de trabejo.

s o e

e punts de la comtrapuata
20 tieme, ,, movimiento ds

gizo. Duzsate el tornesdd
por 10 que ¢

o
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a1 aquéllas
Busden utilizarse puntes montadas sobre cojinetes con 1o cual ed
apenas 30 calientan.
dentes carros:

4) Carzos (£15.6 )¢ 1 torno ensd provisto do los 3igw

lonsitudinel (1) por su desliza -
=ieato sobre la banca

versal (2)que se desliza so-
Te e unterior transversalzente al
zovimiesto del miswo;

chatriot (3) o carro porteherra~
, que gire sobre el transver—
8al, pormitiendo su ajuste & cual -
quier dngulo para el tormeado cémico.
2 se 2loja 1a.

2 su parte su

(4). E1 delantal se encusntra
dido nferior del
posee las palan-
esarios para trans
entos autométicos y

carro longt
cas y volan

mitir los mov
manuales a los distinsos carros (5).
En su interior se alojan los angrana
Jes corene sin fin y medias tuercas. Lu corons sfn £in transmite, manual o au—
tom&ticamente, los movimientos longitudinales y transvers.les de avances lentos.
Las medias tuercas se utilizan para roscado por
medio del tormillo patrén. iste y la barra de
avance son accionados desde el cabezal £ijo por
wmedio del tren basculante y su correspondiente
tren de engranajes alojados en la lira. E1 tor—
no paralelo puede traer aplicada, para facili-
ur 1u construccidn de roscas, la denominada ca
§» Forton, o do ruedus de roseur o de engranajes
o bien, la semi Norton (fig. 7), quo por medio
de palancas intoroambis los engranajes nocesa—
Tion para el roscado de distintos pasos, evitan
do con ello el cumbio do los mismos en lu lira.
tornos provistos de caja Norton, el tor-
1o patrén y la barra de avance raciden el

de avance o husillo de cilindrar, oatd co-
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. Ba la figura se aprecia oémo incide la posioién sobre el valor de los
dngulos. En a, el éngulo de inoidenoia « disminuye mientras suments el de de;
prendimiento Y ; en o, aumenta el de incidencia y disminuye el de desprendi-

miento; en b, se observa la posicidn corrects.

La fijatidn en )a torre porta-
herramienta debe realizar: los mis
préxime posible al material a f£in de
evitar la flexidn que coasiona la
presién ejercida por el material al

ser maquinado (fig. 12).
i "G 12

Para compensar esta flexién,
la herramienta, en cperaciones de desbaste, se coloca 1/40 avos del didmet:

mds alta con respecto a la pieza.

£ - ANGUIOS DE LA HERAAMISNTA
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A - Soporte fije
3 - Soporte Tebatitle

€ - Tormillo de fijacién

D - Tuerce

£ - Tirents de Tijsolén
del soporte redatid]

7 - Tuerca

G - Contratuerca

. les luetes fijas van montades scbre
carr lomgitudinal ¥ e

Eay lunetes
da dol
éote.

ee sibre 1

Tantc unas 0c=o O
46 4rep patines qus ee adhieren &
fiaie de 1s piese en rotaciln y son Teguls~
Ples oon el objoto de refuoir al méximo el

zoce.

4) PAIDA DE ARUISTRE (Pig. 18)-

uhﬂuumumumm

u-wmwnnnunun-
tremo de una piess cilindrica pare

pujetarle y Teguler & giro.
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DVCLUIR EN SECCION “MAQUINAS HERRAMIERTAS® - Letra E

\ - HERRAMIENTAS DB TORNO

Las herramientas do torno merecen una especisl atencién por cuanto exig
o uns relacién comprobada entro éntan, el trabajo y la méquina. De ané que
ara trabsjar un materinl con presieidn, sea necesario conoser el tipo ¥ ca-
acter{sticae corrostan de la horramionta o utilizer, segus las particulari-
ades do cada metal. Por ello, las horramiontas de torno deben reunir ciertias
ndiciones, a er: oficiencia cortante, resistoncia al desgaste, capscidad
corte y adaptabilidad operativa y aplicativ

~ FOMENCLATURA

Una herramienta de torno esté oonstitufda por dos partes principales:
1 véstago o cuerpo y la cabeza, que pueden © no estar separadas por una Sar
anta o cuello (fig. 9). El véstego sirve para sujetar la herrazients produ-
iendo la cuchilla el arranque de viruta.

- Vistago

~ Caveza

- Talén

- Plano incidente activo
— Plano incidente suxiliar
Arista vertical

- Pilo auriliar

- Filo activo

= Pleno de ataque

- Gerganta

OV O AWM W N B
1

2

— CLASIFICACION

" Las borramientan de torno pueden clasificazse
uso: aplicativos 2) segin el modo de operar: operaf
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1) Tipo aplicativo: de desbastar y cilindrar, 4s fremtesr (gus gwawrs So7/%%
ficlen planas), de ronoar, formar y perfilar (que gemsrs sapwrfics® &%
Tevolucidn compusstas), de tronsar, rumurmr, chanfless (g Coress S587
tas salientes), de entallar y sepeciales,

2) Tipo operativo: cortantes o compresoras, menusles o seciaicus, LeSiiEs-
t03 0 pendulares, rotativas, girstorias, srternes o intermes, Zeesasieis
Tas o alesadoras, radisles o tangenoisles, rigilss o siistices, &8 7239
unico o miltiple,

3) Tipo comstructivo: sizples, compussies, combinadas, 4cblss.

@ - FORMA DE L4 FERRAMIENTA ( fig, 10)

Cada tradajo requiere herramientas ds forms apsopisdas, 35s 3¢ sf=3°
21 zis20 con el miximo rendimiento 7 menor desgasts.

f16&. 10

En la figura se aprecian algunas de las horramientas mda commes
rno: &) recta con corte a la izquierda; b) recta con corte s la darec
) curvada con corte a la izquierds; d) ousvada de desbastar com corie
erechz;e) de afinar puntiaguda; £) de afinar ancha; g) de corte lstery

2 izquierda; h) de corte lateral a.la derecha.

Les herramientas principales de torno esian normalizadas a in
[1itar su empleo.
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o Anol
Toa §agulos prinoipales do una herramtonta de oorte sont &N CT T
denola e (frontal y latoral), formado por la superfioie de x_u:iﬂ‘;::“| o1 dn-
o
¥ atoque; *1
1ateralj oF

atil.

tangaate quo pasa por ol punto de contacto con la muperflol
gulo de filo o Gtil ¢, formado por la superficie de incidoncis
dngulo de ataque v , formado por ol do desprendimiento ouporTior ¥
dngulo de corte, que es la sums de loo dngulos do incidonoia y de

§) CORTE PRINGIPAL h) comTe sECUNDARIS
Fi16. 13
s ol formado

El dngulo de posicién de la herramienta x,
rincipal y la superficie de trabajo (fig. 14).

or el corte

16. 14
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1n posicién de los filos y do la oal

El dngulo de posicién determina
rorenoia a lop planos

, con respecto al vAstago. Su magnitud oo mide
5 ocon o
\d1os vorticales y horizontalon del viotago y do la cabesa.

cortes prinoipal ¥ secun
Angulo mo oea muy

El dngulo de la punta € es el formado por loo
rio. Su valor osoila entre 80° y 110°. Convieno que dicho
quefio porque la herramienta se desafile way rdpidamonte.

Angulon do posioién y de la pumte (r1e. 15)

19 X
4 Angulo do posicién Angulo de 1a punta
—~ 45° ~ 1002..110°
~ 65° ~ AR08

£16. 15 =858 ~ 80
- VELOCIDAD DE CORTE
una ploza en la velooldad oon que una,

1a volooidad oircunforencial de
nesousnocia, 18

y oo denomina velooidad dv corte En oo}

ruta es arrancads,
,looidad de corte os igual &

qan
Y. =5556 7 on m/min, sisndo v la veloocidad do

aidmetro de la pleza ¥y n ¢1 mimero de revolucionos pox winuto.

yrte, 4 ol
or minuto (r.p.m.)

Para cetorminar 1as revoluoionoes P

1000 | 45n96 v en la velooidad ds 00
on nm. La vel

T.p.

iruta por mimuto, § ol aidmetro de 1l pie

pogin 18 ope.-acién

que se realiza ¥ ol material oon que

, on motros de V.
.4 do corte varis

sbaje. "
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DE MAQUINAS - Sspecialidad: quesesss -

1 de paso uniforse y regular de material
dietinguen dos categorfas de
sormente y b) Superficies

La rosos o fileteado ew una ospira
Tolimve que se desarrolla lrededor de um cilindro.-—
e rficles oilfndrioss roscadasj a) Superfioies roscadas inter
cadan oxtericmente.-

ediante tornillo

Pueden servir para varisa finalidades,
vimiontos mediante husillos ros-

coidal como Tedmotor § wul-
Da scuerdo & 10 desoTipto

i6n do las rosomsilas rowc

den realizarse uniones dessontablesj proporoionar
oa ¥ una tuerca; mediante el tornillo sin fin y rueda hali
licador de velocidadj uniones estancas pars caferfas ete.
omos realizar la aiguiente clasificsoiéni

a) Romoan de £13scidn.-
b) Rosoas de movimiento
o) Rosoan do eatanqueidad

ienen que sbsorber & transmitir esfuerz
1a s0ciég de le fuerss en forma de goln
ntonces & esfuerzos de deslizamient

£n muohas construcciones las rososs i

Bes y on algunos casos doben Tesisiir
s yornillo).-Los filetes estén sometidos
a1 (esfuerso de corte) & flexién y compresidn superficisl.-
odos 10s filetes de la rosca deben ester cargados por igusl.—

4itucién de ls vosoat
ce: Si arrollamos un triéngulo Tect:

dngulo slrededor de un cilindro de tsl mo

to adquiere 1a forms oiroular correspondiente al mikfwirm al perfmetro do 1o
a del cilindro, 13 hipotenusa del trifagulo formard uns hélice & 1fnes helic
Jtura deliotro osteto regultard el paso de la rosos.-El fngulo dal pesc sex

$n 6 pendiente de §s8 reota (&)=
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e utilisan 2 morda
OF 08%€ 140 y la superior as
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0bTe o1 parno 8 véate-

cain,s) aainado de romoan on redilies on lugar
5 110w que aiush santido, w

o o8 fijo y el o)
analento hidrdulico,

o1 material n

que mdoptan 1a for
R : oA rosca de m noin.-Le wuperfidie dela
P te.~ En do aolarar que es ros0ado es wolo para ro
—— A rosoas triangulares, trapacisles, redondas y da siers
e soan s Suegos Teapectivon los 6 rodillos) al ig
o ar y o por €ate sistemn dat ben -
» it tos deben tener una pared de
Presifn tasbin se pusden lograr rosoas y rén consideradas den-

Jusgos da
canos los machos
oscado madio y
cénico - seai-oénico y oilfndrico, la diferen
ofundidad de T08s0Ado ¥ HOr ende en el voldmen de viruta,-.

s o1 tipo e
pusda Teslizar con un wolo
o1 macho ¥* 2 ¢

1a queda

No obstante 1o dic

ay oauos en que el

o da 1a pie
aterial adoptado, el ftdo de tradajo

acen que 1a Tosos se
aj generalsents se utilis

sia situscifn se d€ los Toscados me Tealisan a méquina,- Utilizéndo
es o adoptando cabezales roscadores § girassohos con embragus &

talen como agujeresdorss é colusna y tornos
Todo 1o antedicho e

acko y en una mola pa

~cénico) cuando
=dquinas eapecsa-
séquinas herrasien-

aplicable a rosoas de hasts 20 ma. de Aikeero exterior como ca-
o general.-Es de aclarar que en 1 préctica se utilizan machos de disetrom mayores s €u
a medida pero tan solo como calibradores de agujeros roscados & bien pars roscas especis
s y en cantidades reducidas.-Tasbiln se fabrican machos especial

- Ver figurse/////

PArs saterisles suy
Pass & Hoja ¥°6////
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. CAPITULO PRIMERO

GENERALIDAD!

REALIZACION DE UN ROSCADO

. Se ha visto ya que si el ancho del corte de una pasada en el torno es supe-
rior al avance por cada vuelta de la pieza, se obtiene con el desplazamiento del
carro una superficie continua y lisa.

. El maquinado con una herramienta, en el torno, produce sobre la superfi-
cie de una pieza surcos de forma helicoidal, si la herramienta se desplaza
paralelamente al eje de rotacién; espiral, si se desplaza perpendicularmente. La
seccién hueca que se origina tiene la forma de la punta de la herramienta.
El surco producido puede considerarse engendrado por el perfil de la punta de

o la herramienta que describe una hélice (pasada cilindrica), o una_espiral
de Arquimerles (pasada sobre una superficie plana) ; el paso de la hélice o de

la espiral es igual al avance de la herramienta por cada vuelta. h

Realizar un roscado consiste en producir en la superficie exterior o inte-
rior de una pieza cilindrica una ranura helicoidal por medio de una herramienta
cuyo perfil corresponde a la forma del filete deseado.

La saliente helicoidal producida se denomina filet: o rosca.

Para hacer una rosca son necesarios dos movimientos uniformes y simul
téneos: rotacion de la pieza y traslacion de la herramiente segin una direccién
paralela al eje de rotacion.

Caracteristicas de un roscado

Los eclementos que caracterizan a una rosca son: la forma, el paso y el
sentido.

La forma
3 Esté dada por la seccién de la ranura helicoidal, seccién que se determina
@ por un corte segiin el plano axil de la pieza (fig. 1). Ella determina la forma
¥ de la_herramienta riecesaria.

El paso "

El paso es igual al avance de la herramienta durante una vuelta de la pie-
za; representa el desplazamiento axil de una tuerca que hace una vuelta comple-
ta en el tornillo fijo, o el desplazamiento axil del torrillo que gira en la tuerca
fija (véanse las figs. 1y 2).

Se mide el paso paralelamente al eje de la pieza y corresponde a la’ dis-
tancia de dos puntos de la ranura helicoidal, pertenecientes a una misma hélice.

El sentido
Para un mismo sentido de rotacién de la pieza, la traslacién de la herra-
mienta puede tener sentidos tos y pr n que se arrolla a la

derecha o que se arrolla a la
el filete es derecho o i
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Freta Rosca Whitworth Oa

Para tubo do 3/4" de &
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de elementos o a

Ta lan dimensiones y a efecton de evitar confusil
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a =€trion pa

oafice /o tuboss Tiene la foras dol fileterigual a la roscs méird

respecto al p
1 78 que adsite en un mieo dideetre tel

EEEes %80 68 necesario control
J° ietintos pasos.- Sstdn morsalisadas en U N I (Ente Nazionale Per L'Unificazd

dustris) obviasente de origen Italiano y aprobado por I 8 A (Federscién int
aciones).~ Tener en cusnta que se enousntran normalizadas la romos
7o de éstas hay roscas qus son de uso corrkents y otros solo
2208 288 utilisados eon 1 - #25- 1,5 an. también pueds encor
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o =odo 3 una rosca desgastada.-El &ngulo de 1
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cas ybtapones fusiblesiConocida como rosca Edison,

scas pars 1€sparas elect
plicacién y asf tenemos normalizedas lse roscas!

es varian de acuerdo & la s
turs - Mignon - Normal - Grande y Co
Con los comceptos anteriores se pretendil dar una ides general y gufs a la vez de 1
tintos tipos de rToscas mas utilizados en construcoiones mecénicus de diversas splic

se recosiends sismpre consultar las Tespectives morsss defbricasin y control.-

mecionan & continuacién distintos tipos de roscas pare

i “wi:,:“::::’;:,:,. para bujias de sutoméviles standarizedss por British
Cres o Standard S.A.E. tipo mdtrico y 1a tipompulgedss.-Roson para gri
CE e rriente del almirantasgo Briténico - ADK. F. (Adairalty Pine)
pones, rosos tio :: gua gas ¥ vapor, saerioans,-fosas 0.5.L. (Gyole Engineering
BRIGOS para tubos do BEME H  ee.-Rosos Suiss "PROGHESS' para torillerfs de =
ze) pars bicioletss ¥ e D

1 Assosis 1o0jert
scs Br tion B.A. para pequefia meoknics y e B
E:nx. Br::'. An:‘m-nwl 4 Sptics.-Eoos pars engrasadores STAUFFER etc.
chnica

t.-
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AEQMATOKIC DE MAQUINAS.- Sepecialidad: SRS - Tema: Rosces - Koscados.-Hoju N°

orma de los filetes de las roscass
& forma de las ranuras talladas

aplicacién que vaya & tener
e de fijacién
@ transmitir mowi

» Perfill de la Tosca 6 del filets, qurda determina
1a pieza.—Como norma general podemos decir que los
construyen con roscan del tipo triangular 6 puntingudas
=ientos se construyen con filstes trapecisles,

¥ 1a
de sierra y e

- = Z z &
)Rosce triangular - Puntisguda - II)Rosoa trapecial - III) Rosos de sierra — IV
edondeada ~ V) Rosca de filete cusdrado.—

entido de la pendiente:

puede ser en la rosca hacia la derecha o hacis la izquierds, distinguiéndo
has y roscas izguierdas :
que corrientemente se emplea es la rosca derecha y en ella el filete sube
Ba a izquiarda.-Para atornillar una tueroa en un véstago roscade, aquaua‘gu;
entido de lae agujas del,reloj.- En las roscas isquierdas el filete sube de i:
& derechaj esto siempre suponiendo el eje principal del véstago colocado en f
ontal.~Y para éste casc la tuerca roscarf en el véstago giwsado en sentido co

=52

25, agujas del reloj.—

Ty H Ao

\
2osca SB

s Doeesie
snotEe ‘iisl:ng;tud que se desplaza ls tuerca (tornillo) en direccisn del eje

1ta.— )
cfflzazo. se llamadas de un filete se llame paso = la distmmcia entre !
E

(espira y espira).-La de dos filetes se cuents oada dos filetes y asf s
e*~ (es] r.

oo 1o
dentificado de distintas manerss de acuerdo al o
o p-:: ::ad. :::d::t::.:nnnhuhl do acuerdo sl sistema de roscas (ve
a
.:c::‘;oml;luh-) y asf podemos encontrar: i
;:- ailfmetros? es la medida del psso en milime
in_zilfmetros

‘nosb: 1e
Y 1a cantidad de filetes que contiene
En_pulsedas+ka)Seis o Reo i REE S Sl i ouon 28 10 filotes b
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Herramicatas para el torneado

cn que sc presentan lus cuchillas de torno

3 lou titiles de metal duro

L. Utilen de corte para trabajo exterior (figu-
Fas 46,1 a-h)

) Ul de desbastar recto a la derecha (euchilla de
10mo recta a Ja derechn).

) Util de desbastar curvado a la derecha (cuchilia de
torno curvada a la derecha).

) Util puntiagodo de. afinar (cuchilla de terno punti-
aguda).

@) Util, rebajado, lateral izquicrdo (cuchitla de torno
rebajada lateral izquierda),

© Uil de afinar curvado a la derecha (cuchilla de
1orno de esquina curvada & 1a derecha).

O Util de forma.

§) Uil de roscar puntiagudo a In dorecha.

% Util secto de tronsar (cuchilla de tormo recta de
tronzar).

2 Utiles de corte para trabajo interlor (Ggu-
ras 45,1 ken)

k) Util de desbastar para torneado interior (cuchilla de
forno para interior).

D Util de corte lateral para imerior (cuchilla de torno
para csquina interior).

) Util para roscar al interior,

n il de gancho.

3 Plaguitas para torno (cuchillas recambiabies, bits

© lenglews para portaherramientas),
Las plaguitas son de acero ravido de gran valor, tenen
pequeiias dimensioncs v no tienen wna cabeza espécial de

corte, cstdn templudas en toda su longitud y después re- -
yenidas, y en geicral han sido rectificadas por todos lados; cuando s desafilan mo mecesian

S aquitas van
shio sr_nuevamicnie afiladas, no siendo necesario templarlas de nuevo, Estas plaquit:
iujetas en mangos esnecialcs y pucden gastarse con el uso por ambos lados sin mas limite gue
12 Dosibilidad de sujcccion (fgs. 45,2 2, b). Ademas de las formas normales (por ejempl o, vee-
fangular, redonds, trapecial) existen también formas cspeciales con distintas secciones

versales.
4. Utiles do torno especiales (ililes de disco con forma, Gtiles de mano peines de ate-

rrajar de mano) (figs. 45.2 c-h). "

Fig. 451 Usiles de corte o de torno

i - 'y il de dico con
oy iamtit o 8 mans 2 w0 o

e 1) cuehil
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ACCESORIOB TORNO -PLATOB

4 Bl platc es un a1

pomitivo que se ezpl
EBlenta les en el torno ey
[ [[Rtomta o o1 materis1 gue oo +rebeda. Los ylates saten sroriesos de brdeshs o

Earre aue mon regulabl
IL g ulatles y permiten wostener obietos de divercs tasalio. Estas
| |mordezan funcioran a bewe de tornillos y tembibn meAtante un kjushe soyirel =

hoolonsdo por engranajes.

81
Pien la formu y tazmafio 4e los platon e variable, el yrinciyio Ge fun-

clonaziento de unon y otros es el miemo.

a)  PLATO UNIVERSAL DE DOS O THES MOKDAZAS (Pig. 19)-

Z1 plato uni 1 tiens, por lo gemeral,  © f
es mordazas que se Lutocentran y regalan pox X
odic do una ramurs espiral movida por un en- s 777t
ansje en bisol. 7 7
Zste plato se zonta en el tomo tobre ol - i
bol princizel. E =7 s
« o 4o zunaiciln (A), 4o don piczas,
s el gmgranaie cbuico (B), em contecto oon
zes pificnes (C). Oirendo s mano uno de los
ki 7ionos medisnte use llave cusiraia, se deter- e -
Zina 1a rotacifm del engranae (), 1 que
peo Zrontelzente un engroraje cusirsio Gue ori

gina un desplazesients concbntrios y sizultb-

Teo 40 las mordazes (D). Eetas mordasse se dop L

1izan eo ol interior de huecos eyropiedos yrag -
ticudos en el ouerpo de tundicién (A).
Las plesas redondss son las Gue v’ 'eD B

faoi14dn4 porque las » Ga=
necesnrio 8! aT- %16, 18

& conetituido 7o

i i

etarme con EE/OT
sutocentran ¥ DO 86

las unsa por uns.
Los pumm;mnmwuinw 4o sire comprimilc, en 1s par
4squierts del osbessl del toTmo que acciona las soriszis.
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371-E-2 (nogs 5)

locado sl sin

cavmauena | %

que acciona una corona y dends encranajes alojados on el

delaatal (fig. 8), loo que
por medio del selector
palanos tragsmiten el movi
Ziento sutomdtico al carzo
Jongitutinal y ol tranever
asl.

Otros 6rganos de menoT
importancia del tormo soni
1a bomba de lubricacién, el
inversor de sentido de To-
tacién del motor del torno ]
adomds, mencionaremos los
dispositivos especiales pa—
ra torneado cénico en serie
para superficies céncavas ¥
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Migrénotro

la exactitud que 0 obtiens con el ca
Suches 0080 1o on SuZicints an
Ton wna o
tarbidn
Bato 4

bre
rainadoc iraba,

ol cunl ootd grabada la

peso ¥ por
saosla del
maatdn de O,
Blo cop milfmet
tortor (
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5-B-2 (hoja 3)

i ol miorémetro para pulgsdss ol pa
ueillo oo do 40 hilos por pulgads
5 oon QU ou avance va de 1"/40 = 0,025
Zos violta, La eccala do 1s regla también
:'\LJ Avidida on 40 partec y cuda una vale
0,025", KL tumbor tieme 25 divisionea ¥
oximsoidn es de 0,025" - 0,001
La lectura oe efectda de la mioma I
oon 6l miordmetro milimétrice, te
cuenta 01 valor on deoimeles do pul

o dob

arma que
endo on
a do

ceda divieidn, tante do la rogla como del

sambor. Aof, por ejemplo, la Fig. 11 indi
oa 5 divieiones sobre la vegla y ninguna

S T =
\\ 0

F1G. 12
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Adomfu do los miorSmetros de O-25mm de abortura,

» capaoidad: de 25-100mm, de 100-200mm, de 100-300mm, stc.
o para divornss aplicaciones osposislos: miordmetron Para OX
ongrranajen,

on micréme

sebre la regle

lou se suman lue fracciones,

tro. Por ejomplo,

o1 tambor prosonta

la aproximecidn (0,0lmm) nos indica
0,36mm. Ls Fig. 10 marca 10,05mm ya
e tonemco l0mm on la Tegla y 5 di-
visipnoo do O,0lmm on el tambor, pues
1a aproximacién ey le misma que on el
sjeuplo auterior.

Ea inporsantisimo

e, tauto 1a pleze & medir como ambes

planos do medids (cabezas del tope y
Jol hugillc), so oncuentren gomplota-
mento 1impion ¥ que & a

‘tca tomporature

hey otros do m
Tombidn 0xis

pers profundidades, pars imterics

Para usar
do 1a siguiente maners:
locnda 1a plezs a medir en lo herzm
dura del bustidor, debs girarae sus
vemonto ol tambor husta quo ol ol
110 7 el tope establezoan contacto
con 1a pieza. Yo hay que Forsar ol
husillc contra 6ota oome ai se X
+age de sujetarls
Es una prdctics comin hacer gizar
1 miordmetro haoia adelante 7 be
atrds alrededor do & piezs pa
tomer la soguridsd de que la ma
dicidn e corrects. Luego se leon

o1 miorémetro oe HFocads
una vez 00

on una mordaza.

stroa outeros (en ol micréwetro milimétrico) a lom
lefdas sobroe sl
ones que hay deado el cero hasta aquélla que coincids
rects de 1a regle y multiplicdndolas por la sproximacidn

tambor, contando lae divi
exactapenta con la

auo tonga el micrd

lu Mg. 9 moroa 6,36um puos sobre la rogla loewos fum
36 aivisiones degdo ol coro, que sl multiplicarlas por
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' CAPACITAC I ON

INTERCALAR EN S2CCION "MAQUINAS HERBAMINNTAS

TORNO
La importancis do esta miquina se deriva do 1a gran variedad

trabajos que se pueden ojecutar con la misma.

Existen en la actualidad diversos tipos de tornos cuyo emplec
ponde de 1a forms y tamafio do las piesas que 5 donoa maquinar.

Entre loo principales tipos de torno poderos mencionar: el d
o paralelo (fig. 1), el torno a airo o frontal. el du cje vertioil,
omitico, el revélver, y los tornos sapuciales puru
us, destulonudo de fresas, etc.cNC.

o o
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