couccloius BASICAS ummmﬁ

Montewdae, 1975




A
"y

COLECCIONES BASICAS CINTERFOR

Titulos publicados (primeras ediciones)

Rectificador mecdnico -CIUO 8-33.70

Tratador térmico de metales -CIUQ 7-26.10

Soldador por arco eléctrico -CIUC 8-72,20

Soldador oxiacetilénico -CIUC 8-72.15

Mecdnico automotriz -CIUD 8-43.20

Cocinero profesional -CIU0O 5-31.30

Electricista de automdviles ~C1UD 8-55 41
Electricista de edificios -Instalador- -=ClUD B-55,20
Ajustador electricista, 8Bobinador -CIU0 8-51.20/30
Matricero para metales -ClU0 8-32,21

Matricero para plasticos -CIUO 8-32.22

Afitador de herramientas -CIU0 8-35.30

Operador de maquinas agricolas -fasc.1- AGRIC.
Mecanico de maquinaria agricola -ClIUO 8~49,55
Mecdnico de motores diesel -CIU0 8-49.20 y 8-43,21

Titulos publicados (segunda edicidn corregida)

Mecdnico Ajustador -CIUD 8-41,05
Tornero mecanico -ClU0 8-33.20
Fresador mecanico -CIU0 8-33.30

A]guhos titulos en preparacion

Fontanero ~CIU0 8-71.05

Alba#il -ClU0 9-51,20

Encofrador -CIUD 9-52.20

Armador de hormigdn ~CIU0 9-52.30
Recepcionista de hotel -CIUO 3-94.20
Conserje de hotel -CIUO 5-40.55
Cajero de hotel -CIU0 3-31.60
Camarera de hotel -CIUQ 5-40,50
Herrero ~CIUD 8-31.10

Calderero -CIUO 8-73,10 y 8-74,30
Trabajador en chapa fina y perfiles -CIUO 8-73,30/40

Impresos en los talleres de Cinterfor.’
© cinterfor.

el




INTRODUCC | ON

La presente Coleccidn Basica Cinterfor ~CBC- para Mecimico gjusta-
dor, forma parte de un conjunto de CBC denominado Mecanica general.

Esta familia tradicional de "Mecanica general’, integra, en su ma-
yor parte, las ocupaciones relativas a la labra de metales, sub-gru
po 8-3 de la Clasificacion Internacional Uniforme de Ocupaciones de
ta 01T (C1U0) y a algunas ocupaciones de los sub-grupos 8-4 y 8-7 de
la Clyo,

Cada CBC en si no constituye un manual pero, concebidas con la duc-
tilidad necesaria, sirven de base para la preparacidon de manuales

de instruccidn para todo tipo de cursos, tanto de formacidn profesio
nal, como de educacidn técnica, con cbjetivos diversos y para diver-
sos niveles de educandos.

Este material tiene ademas validez regional, al ser producido por
grupos de trabajo multinacionales Integrados por especialistas de
los pafsea latinoamericanos, organizados y coordinados por Cinterfor.

Las hojas de instruccidn correspondientes a la primera edicidn de es
ta CBC fueron publicadas en 1970. Luego de ensayada su aplicacidn

y evaluado su contenido en innumerables cursos impartidos por diver-
sas instituciones de América Latina, )legaron a Cinterfor un cimulo
de observaciones que ayudaron a perfeccionar este material,

En base a dichas observaciones fueron modificadas las hojas, presen-

tandose, como corolario de ese trabajo, esta segunda edicidn corregi
da.
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En la presente CBC no se incluye el
Documento Normativo, dado que ha si
do difundido en forma ampliia en to-
das las colecciones anteriores gue
comprende la familia de Mecanica Ge
neral.
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DESCRIPCICGN DE LA CBC



Campo de aplicacidn de la CBC de Mecanico ajustador

Las hojas de operacion y las de informacion tecnoldgica contenidas
en la presente CBC de Mecanico ajustador son aplicables en la pre-
paracion de material didactico para ensefdar practicas de taller y
aspectos tedricos de las siguientes ocupaciones incluidas en la Cla
sificacion Internacional Uniforme de Ocupaciones de la OIT (CIUO):

8-41.05 MECAN1CO AJUSTADOR EN GENERAL

Fabrica enteramente, empleando maquinas herramientas, las diferen-
tes partes y secciones de maquinas y equipos mecanicos, siguiendo
las especificaciones o reproduciendo los elementos estropeados o
usados, y ajusta, monta y repara las piezas de las maquinas:

examina los dibujos y especificaciones de la pieza que se
va a fabricar, o los prepara €l mismo siguiendo las des-
cripciones generales que se le han dado; efectila los calcu-
los necesarios y establece el orden de los trabajos; mide

y sefiala las dimensiones y puntos de referencia sobre el me
tal para trabajarlo en la forma deseada; ajusta y atiende
al funcionamiento de las maquinas herramientas que sirven
para cortar y dar forma a las piezas de metal conforme a
las especificaciones, comprobando la exactitud de la pieza
sirviéndose de micrometros, calibradores y otros instrumen-
tos de medida; da el temple y recocido a las piezas de metal
y suelda las juntas y fracturas; monta, a veces después de
repararlas, las piezas de las maquinas, desempefiando tareas
similares a las que realiza el ajustador-montador de maqui-
naria, en general (8-41.10); revisa las maquinas nuevas o
recién reparadas, observando su funcionamiento y realizando
pruebas para descubrir las deficiencias ocasionadas por pie
zas defectuosas.

También es aplicable al total, o a parte, del proceso de formacion,

de otras ocupaciones tales como:

8-41.10 Ajustador-montador de maquinaria en general

8-41.15 Ajustador-montador de motores de combustion interna

8-32.20 Mecanico-ajustador especialista en herramientas y matrices

8-32.50 Trazador de metales

Esta CBC también puede utilizarse para ampliar y profundizar el mate

rial didactico aplicable en el proceso de formacion de otras ocupa-
ciones de la familia de Mecanica general.
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Operaciones e informacion tecnoldgica

Las operaciones incluidas en esta CBC son consideradas basicas para
la ejecucidn de tareas inherentes a la ocupacidn de Mecanico Ajusta-
dor, en el area latinoamericana.

Los programadores de las instituciones podran notar que en la practi
ca, al elaborar algin manual para cursos especificos, pueden faltar
operaciones. Es muy probable que estén incluidas en otra CBC del
grupo de Mecéanica general,

En cuanto a informaciones tecnolégicas, es imprescindible que se_con
sulten los Tndices completos (VI|:|ndice general de TEMAS TECNOLOGI-
COS para ''"Mecdnica general' por CODIGO), pues una amplia cantidad de
hojas son aplicables a mas de una ocupacion, vale decir que, mientras
las operaciones son basicas yvespecificas de una ocupacidn, las in-
formaciones tecnoldgicas son comunes (en general) a una familia de
ocupaciones, en este caso a Mecénica general.
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INDICES

HOJAS DE OPERACION
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I - OPERACIONES ordenadas por nimero de REFERENCIA. Ocupacidn: MECANI CO

AJUSTADOR. (cont.)

:E:E;A Hombre de la operacion

01/A Limar superficie plana

02/4A Trazar rectas en el plano

03/A Trazar arcoé de circunferencia

04/A Limar material fino

05/A Curvar vy doblar chapa fina

06/A Agujerear en la taladradora

07/4 Avellanar c¢dnico

08/4 Trazar con gramil

09/A Limar superficies planas paralelas

10/a Limar superficies planas en angulo

11/A Aserrar a mano

12/4 Cincelar

13/A Afilar herramientas de uso manual

1474 Roscar con machos a mang

15/a Limar superficies cdncavas y convexas

16/4 Cepillar horizontalmente, superficie plana y superficie paralela
17/A Cepillar verticalmente superficie plana

18/4a Cepillar superficie plana en zngulo

19/A Enrcllar alambre en forma helicoidal {(Fn la morsa)
20/a Afilar brocas helicoidales

21/4 Aserrar en sierra de cinta

22/A Rogcar con terraja {A mano)

23/A Avellanar cilindrico

2474 Escariar cilindvrico con escariador fijo (A mano)

T
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| - OPERACIONES ordenadas por nimero de REFERENCIA. Ocupacidn:

MECANICO

AJUSTADOR.
REFE-
RENCIA Nombre de la operacidn
25/A Cepillar rapuras rectas
26/A Cepillar estrias con la limadora
27/4a Cepillar ranuras en "T"
28/A Escariar conico (A mano)
29/A Escariar con escariador regulable
30/A Rasquetear
31/4 Montar bujes
32/A Desmontay y montar rodamientos
33/A Alinear elementos de transmisidn

CBC Mecanlco Ajustador-6

e



11 ~ OPERACIONES por orden ALFABETICO. Ocupacidn: MECANICO AJUSTADOR. (cont.)

NOMBRE DE LA OPERACION Refe-
rencia
~Afilar brocas helicoidales 20/A
Afilar herramientas de uso manual 13/A
Agujerear en la taladradora 06/4
Alinear elementos de transmisidm 33/a
Aserrar a mano 11/4
Aserrar en sierra de cinta 21/A
Avellanar cilindrico 23/a
Avellanar cénico 07/A
Cepillar estrias con limadora 26/A
Cepillar horizontalmente, superficie plana y superficie paralela 16/4
Cepillar rsnuras en "T" 27/A
Cepillar ranuras rectas 25/A
Cepillar superficie plana en angulo 18/A
Cepillar verticalmente superficie plana 17/a
Cincelar 12/A
Curvar y doblar chapa fina 05/A
Desmontar y montar rodamientos 32/A
Enrollar alambre en forma heliceidal (En la morsa) o 19/A
Escariar cilindrico con escariador fijo (A mano) 24/A
Escariar con escariador regulable 29/4
Escariar cénico (A mano) 28/A
Limar material fino 04/4A
Limar superficies c&ncavas y convexas 15/4
Limar superficie plana 01/A

CBC Mecdnico Ajustador-7



11 - OPERACIONES por orden ALFABETICO.

Ocupacidn: MECANICO AJUSTADOR.

Trazar rectas en el plano

NOMBRE DE LA OPERACION Re fe-
rencia
Limar superficies planas en angulo 10/A
Limar superficies planas paralelas 09/A
Montar bujes 3l/A
Rasquetear 0/
Rogcar con machos a mamno 14/A
Roscar con terraja (A mano) 22/A
Trazar arcos de circunferencia 03/A
Trazar con gramil 08/A
02/a
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fIl - Tabla de correspondencia entre HO y HIT- directamente relacionadas.

Distribucidn tentativa en unidades de instruccién.
Ocupacidn: MECANICO AJUSTADOR. (cont.)

HOJAS DE OPERACION -HO- HOJAS DE {NFORMACION TECNOLOGICA -HIT-
Ref. Nombre de la operacion Re f. Titulo del tema
01/A] Limar superficie plana 001 | Limas
002 | Acero al carbono (Nociones pre-
liminares)
003 | Morsa de banco
004 | Regla de control
005 | Marmol de trazado y control
02/A| Trazar rectas en el plano 006 Sustancias cubrir sup. por trazar
007 | Regla graduada
008 | Instrumentos de trazar (Regla-
Punta de trazar-Escuadra)
009 | Granete
03/A( Trazar arcos de circunferencia 010 | Compas de punta y de centrar
04/4A| Limar material fino’ 011 | Acero al carboneo (Clasificaciones)
012 | Metales no ferrosos (Metales
puros)
05/4| Curvar y doblar chapa fina 013 | Martillo y mazo
014 | Tijera de mano y de banco
06/4| Agujerear en la taladradora 015 | (hecans otybras e D elas)

016 | Taladradoras (Tipos, caracteristi-
cas y accesorios)

017 | Porta~brocas y Conos de reduccitn

018 | Brocas (Nomenc.caract. y tipos)

019 | Calibre c/nonio (Nom. y lect.
0,1 mm,)

020 Veloc.de corte en talad. (Tabla)

021 Fluidos de corte
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11l - Tabla de correspondencia entre HO y HIT directamente relacionadas.
Distribucidn tentativa en unidades de instruccion.
Ocupacidn: MECANICO AJUSTADOR. (cont.)

CBC Mecanico Ajustador=10

HOJAS DE OPERACléN ~HO- HOJAS DE INFORHACI&N TECNOLéG!CA =HIT-
Re f. Nombre de la operacién Ref. Titulo del tema
07/4] Avellanar cdnico 022 Fresas de avellanar y rebajar
08/A| Trazar con gramil 023 Instrum. de trazar (Gramil-etc.)
09/A| Limar superficies planas 024 Calibre c/nonio (Tipos,caract.
paralelas uso)
025 Micrometro (Nomencl,.Tipos vy
aplicaciones)
10/A| Limar superficies planas en 026 Escuadra de precisidnm
angulo
027 Gonidmetro
11/A| Aserrar a mano 028 Sierra manual
12/a| Cincelar 029 Cincel y Buril
— —_————— |
13/A| Afilar herramientas de uso 030 Esmeriladoras
manual
031 Verificadores de angulos
14/A| Roscar con machos a mano 032 Macheog de roscar
033 Roscas {(Nociones, tipos,
nomencl,)
034 Porta machos y porta terrajas
035 Brocas para machos (Tablas)
036 Roscas triang. {(Caracteristicas
y tablas)
037 Calibre c/uonio (lectura en
fracciones pulgada)
15/A| Limar superficies cdncavas y 038 Plantillas
convexas
' 039 Instrum. de comntrol (Calib,
Verif.) '
049 Hierro fundido (Tipos, usos y
caracteristicas)




11{ - Tabla de correspondencia entre HO y HIT directamente relacionadas.
Distribucidn tentativa en unidades de instruccion,
Ocupacidn: MECANICO AJUSTADOR. {cont.)

L

HOJAS DE OPERACION -HO-

HOJAS OE INFORMACION TECNOLOGICA -HIT-

Ref. Nombre de la operacidn Ref. Titulo del tema
16 /4| Cepillar horizontalmente, 041 | Cepilladora-limad. (Nomen. y ca-
superficie plana y superficie racteristicas)
paralela
042 | Herram. de corte (Tipos. Noc. de
corte) '
043 | Indicador de cuadrante (Compara-
dor)
044 | Micrometro (Funcionam. y lectura)
17/A| Cepillar verticalmente superfi- 045 | Aleaciones de acero
cie plana
046 | Avance en las maguinas herramien—
tas
047 | Veloc.de corte (Concep.unid. y
apl.)
048 | Herram.de corte (Angulos y tablas)
18/A[ Cepillar superficie plana en 049 | Calibre con nonic (Aprec. 0,05 ¥
angulo 0,02 mm.)
050 | Calibre con nonio (Apreciacidn)
051 | Micrometro (Graduac. en mm c/
nonio)
19/A| Enrollar alambre en forma heli- 052 Resortes heliccidales
coidal (En la morsa)
053 | Alicates
=i; —
20/A| Afilar brocas helicoidales 054 | Broca helicoidal (ingulos)
21/A| Aserrar en sierra de cinta 055 Sierras de cinta para metales
056 Sierras alternativas
057 | Hojas de sierra para maquinas
058 Llaves de apretar
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!11 - Tabla de correspondencia entre HO y HIT directamente relacfonadas.
Distribucidon tentativa en unidades de instruccion.

Ocupacidn: MECANICO AJUSTADOR. (cont.)

HOJAS DE OPERACION -HoO- HOJAS DE [NFORMACIGN TECNQLGGICA -HIT-
Re f, Nombre de 1a operacion Ref. Titulo del tema
22/A| Roscar con terraja (A mano) 059 | Tornillos, tuercas y arandelas
060 | Destomillador
061 | Terrajas
23/A| Avellanar cilindrico 062 | Taladrad. (Portatil y de columa)
063 | Elem.de fijac. (Prensa de mano,
ete,)
064 | Elem. de fijac. (Morsas de maquing
24/A| Escariar cilindrico con escaria- || 065 | Escariadores (Tipos y usos)
dor fijo (A mano)
066 | Metales no ferrosos {(Aleaciones)
067 | Micrometro (Graduac. en pulg.)'
25/A| Cepillar ranuras rectas 068 | Veloc.de corte en cep.limad. (Ta-
blas)
26/A| Cepillar estrias con la limadora | 069 | Anillos grad. en las maq. herram.
27/A| Cepillar ranuras en "T" 070 | Cepillad.limad. (Cabez. y avances)
28/A| Escariar cénico (A mano) ||0?1 Micrdmetro (Grad. en pulg.c/monio)
29/A| Escariar con escariador regulasble | 072 | Instrum. de control (Calib. pasa-
no pasa)
073 | Micrometro (Para mediciones in-~
ternas)
074 | Tolerancias (Sistema ISO)
30/A| Rasquetear 075 | Rasquetas (Tipos y caracteristicas)
31/4| Montar bujes 076 | Prensas manuales {(De columma)
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[1]1 - Tabla de correspondencia entre HO y HIT directamente relacionadas.
Distribucion tentativa en unidades de instruccidn.
Ocupacidn: MECANICO AJUSTADOR,

HOJAS DE OPERACléN =HO= HOJAS DE INFORMACIGN TECNOLGGICA -HIT-
Re f. Nombre de la operaciodn Ref. Titulo del tema
32/A| Desmontar y montar rodamientos 077 Rodamientos
(Limpieza y lubricacidn)
078 Cojinetes de friccidn y descanscs
33/A| Alinear elementos  de transmisién|| 079 Poleas y correas
080 Lubricacion (Sistemas y ranuras)
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INDICE

HOJAS DE OPERACICN

{para Mecdnica General)



IV - Indlice general de OPERACIONES para '"MECANICA GENERAL' por orden_alfabéti-

co y por ocupaciones.

Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERD, FﬁESAgOR, RECTIFICA
DOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO, AFILA-
DOR DE HERRAMIENTAS, CALDERERO, FORJADOR, TRABAJADOR EN CHAPA FINA.{cont.)

MECANICO AJUSTADOR

NOMBRE DE LA OPERACION Refe-
rencia
Afilar brocas helicoidales 20/A
Afilar herramientas de uso manual 13/A
Agujerear en la taladradora 06/A
Alinear elementos de transmisidn 33/A
Aserrar a mano 11/A
Aserrar en sierra de cinta 21/A
Avellanar cilindrico 23/a
Avellanar cdnico 07/A
Cepillar estrias con la.limadora 26/A
Cepillar horizontalmente, con escuadra sup. plana y sup. paralela 16/A
Cepillar ranuras en "T" 27/A
Cepillar ranuras rectas 25/A
Cepillar superficie plara en angulo 18/A
Cepillar verticalmente superficie plana 17/A
Cincelar 12/A
Curvar y deoblar chapa fina 05/A
Desmontar y montar rodamientos (limpieza y lubricacidn) 32/A
Enrollar alambre en forma helicoidal (en la morsa) 19/A
Escariar cilindrico con escariador fijo (a mano) 24/A
Escariar con escariador regulable 29/A
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l¥ - Indice general de OPERACIONES para 'MECANICA GENERAL'' por orden alfabéti-
CO ¥y por occup. ciones, ,
Colecciones congideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, RECTIFICA
DOR, TRATADCR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO, AFILA-
DOR DE HERRAMIENTAS, CALDERERO, FORJADOR, TRABAJADOR EN CHAPA FINA. {cont.)

NOMBRE DE LA OPERACION Ezzﬁ;a
Escariar c¢bnico {(a mano) 28/A
Limar material fineo 04/A
Limar superficies cOncavas y convexas 15/A
Limar superficie plana 01/A
Limar superficies planas en angulo 10/A
Limar superficies planas paralelas 09/A _
Montar bujes 31/A
Rasquetear 30/
Roscar con machos a mano 14/4
Roscar con terraja (a mano) 22/A
Trazar arcos de circunferencia 03/A
Trazar con gramil 08/A
Trazar rectas en el plano - 02/A
TORNEROQ
NOMBRE DE LA OPERACION Refe-
rencia
Abrir rosca cuadrl:ada externa 22/T
Abrir rosca cuadrada interna 31/T
Abrir rosca miltiple (externa o interma) 33/T
Abrir rosca trapecial (externa e interna) 32/1
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IV - Indice general de OPERACIONES para ‘"MECANICA GENERAL' por orden alfabéti-

co ¥y por ocupaciones.

Colecciones consideradas: HECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, RECTIF}
CADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILEN|CO

AFILADOR DE HERRAMIENTAS CALDERERO FORJADOR TRABAJADOR EN CHAPA

FINA. (cont.)

NOMBRE DE LA OPERACION Refe-
rencia
Abrir rosca triangular derecha interna 28/T
Abrir rosca triangular externa, por penetracidn oblicua 21/T
Abrir rosca triangular exterma, por penetracidn perpendicular ' 19/1
Afilar herramienta de carburo metflico 35/T
Afilar herramienta de desbastar 05/T
Agujerear con broca montada en el husillo 27/t
Agujerear usando el cabezal mbvil 07/T
Centrar en el plato de cuatro mordazas independientes 14/T
Escariar en el tormo 172/7
Fresar chavetero en el torno 41/7
Hacer agujero de centro 03/T
Hacer resortes helicoidales en el tormo 24 7T
Mandrilar en el toxmo 34/T
Moletear en el tormo 13/T
Perfilar con herramienta de forma 16/T
Ranurar y tronzar em el torno 08/T
Rectificar superficies cBnicas y cilindricas externas S 29/T
Refrentar 02/t
Roscar con macho enr el torno 09/T
Roscar con terraja en el torno 11/1
Tornear con éentros postizos 39/T
Tornear codnico con copiador 30/T
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IV - Indice general de OPERACIONES para ”HECANICA GENERAL" por orden alfabéti-
co y por ocup--~iones, ,
Colecciones uonsi@eradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, RECTIFI
"CADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR PGR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO, -
AFtLADOR DE HERRAMIENTAS, CALDERERO, FORJADOR, TRABAJADOR EN CHAPA
FINA. (cont.)

NOMBRE DE LA OPERACION Refe-
rencia
Tornear con luneta fija - as/T
Tornear con luneta movil 26/T
Tornear en el plato liso 36/T
Tornear excéntrico 25/T
Tornear piezas en mandril 23/t
Tornear piezas montadas en perfiles en escuadra 40/T
Tornear rebaje interno (Refrentado interior) 15/T
Tornear superficie cilindrica en el plato y punta 04/T
Tornear superficie cilindrica entrepuntas 12/T
Tornear sdperficie cilindrica externa en el plato universal o1/T
Tornear superficie cilindrica interna (pasante) 10/T
Tornear superficies cdncavas o convexas (movimiento bimanual) 18/T
Tornear superficie cdnica desalineando la contrapunta 20/T
Tornear superficie cénica externa usando el carre porta-herramientas 06/T
Tornear superficie esférica 37/1
FRESADOR
NOMBRE DE LA OPERACION ﬁ::i;a
Agujerear en la fresadora 11/FR
Alesar en la fresadora 19/FR
Alinear morsa y material 12/FR
Construir ranuras rectas con mortajador en la fresadora 20/FR
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IV - Indice general de OPERACIONES para ''MECANICA GENERAL'" por orden alfabéti-
CO Y por ocupacicnes. ,
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, RECTIFI
CADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO
AFILADOR DE HERRAMIENTAS, CALDERERO, FORJADOR, TRABAJADOR EN CHAPA
FINA. (cont.)

NOMBRE DE LA OPERACION Refe-
rencia
Grabar divisiones usandc la fresadora 27/FR
Hacer divisidn diferencial en el aparato divisor ' 28/FR
Fresar contornos {Superficies exteriores e interiofes) 21/Fr
Fresar corcna de dientes cdncavos para tornillo sin fin 33/FR
Fresar dientes de cremallera 26/FR
Fresar dientes frontales 29/FR
Fresar dientes rectos para engranajes cilindricos exteriores 24 /FR
Fresar dientes rectos para engranaje cdnico 31/FR
Fresar ranura de trayectoria circunferencial 23/FR
Fresar ranuras rectas {Por reproduccidn del perfil de la fresa) 13/FR
Fresar ranuras rectas {Seccidn en "T") 17/FR
Fresar ranura recta {Seccidn Trapecial) 18/FR
Fresar ranuras y dientes heliceoidales . ‘ 30/FR
Fresar rebajes 10/FR
Fresar segin trayectoria espiral 34/FR
Fresar superficies cdnecava y convexa 22/FR
Fresar superficie plana horizontal (Fresado frontal) 06/FR
Fresar superficie plana horizontal (Fresado tangencial) 04/FR
Fresar superficie plana inclinada 09/FR
Fresar superficie plana paralela o perpendicular a una de referencial| Q8/FR
Fresar superficie plana vertical , 07 /FR
Fresar sup.planas en angulo (Usando aparato divisor o mesa circular) 15/FR
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IV - Indice general de OPERACIONES para "IMECANICA GENERAL" por orden alfabéti-
¢0 Y por ocupaciones, ,
Colecciones censideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, RECTIFI-

CADOR, TRATADCR TERMICO, SOLDADCR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO,
AFILADOR DE HERRAMIENTAS, CALDERERQO, FORJADOR, TRABAJADOR EM CHAPA FINA,

(cont.) .

NOMBRE DE LA OPERACION Refe-
rencia
Fresar tornillo sin fin 32/FR
Montar cabezal universal en la fresadora. 05/FR
Montar material en la morsa 02/FR
Montar material sobre la mesa 16/FR
Montar morsa en la fresadora 01/FR
Montar portafresas y fresas 03/FR
Montar soporte de engranajes y engranajes 25/FR
Montar y preparar el aparato divisor (Divisidén directa e indirecta) 14/FR
RECTIFICADOR
NOMBRE DE LA OPERACION Refe~
Balancear muela ] 06 /R
Montar lunretas para rectificar 24/R
Rectificar muela (Rectificadora plana tangencial) 01l/R
Rectificar ranura 09/R
Rectificar superficie cilindrica entre puntas con rebaje sin salida 15/R
Rectificar superficies cilindricas escalonadas, entre puntas 14/R
Rectificar superficie cilindrica externa al aire l6/R
Rectificar sﬁperficie cilindrica interna con rebaje sin salida 22 /R
Rectificar superficies cilindricas internas escalonadas 21/R
Rectificar superficie cilindrica interna pasante 18/R
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IV - indice general de OPERACIONES para ''MECAN|CA GENERAL" por orden alfabéti-
€O Y POr ocupaciones, .
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, RECTIF]
CADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO,
AFILADOR DE HERRAMIENTAS, CALDERERO, FORJADOR, TRABAJADOR EN CHAPA
FINA. (cont.)

NOMBRE DE LA OPERACION Refe-
Rectificar superficie cilfndrica pasante entre puntas 12/R
Rectificar superficie cdnica entre puntas con salida 13/R
Rectificar superficie cdnica externa al aire 12/R
Rectificar 3qperficie cdnica interna 19/R
Rectificar superficies planas escalonadas 08/R
Rectificar superficie plana frontal (Con muela de copa) 07/R
Rectificar superficie plana oblicua | 10/R
Rectificar superficies plapas oblicuas (Con muela perfilada) 11/R
Rectificar superficies planas paralelas 04/R
Rectificar superficie plana perpendicular 05/R
Rectificar superficie plana (Pieza sujeta en la morsa) _ 03/R
Rectificar superficie piana (Sobre plato magnético) 02/R
Refrentar en rectificadora cilindrica universal 20/R
Refrentar intermo 23/R

TRATADOR TERMICO

’ Refe~
NOMBRE DE LA OPERACION ' . \ rencia

Medir dureza 05/1TT
Normalizar 06/TT
Operar hornos de combustifn ‘ 04 /1T
Operar horno de electrodos para bafios 03/1T
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IV - Tndice general de OPERACIONES para ""MECANICA GEMERAL" por orden alfabétl
CO y por ocupaciones. -
Colecciones crasideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, RECTLF)
CADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO
?F!LADOR DE HERRAHIENTAS CALDERERO, FORJADOR TRABAJADOR EN CHAPA FINA

cont.)

NOMBRE DE LA OPERACION Refe=
rencia
_=—'...’ ———
Operar hornmo eléctrico de camara 01/TT
Operar horno eléctrico para bafios 02/TT
Opevar hormo para tratar termoquimicamente con gas 14/TT
Recocer 07/TT
Revenir 09/TT
Templar 08/TT
Templar isoté@rmicamente 10/TT
Templar superficialmente 11/1T
Tratar termoquimicamente (Con sSustancias gaseosas) 15/TT
Tratar termoquimicamente (Con sustanciazs ligquidas) 13(TT
Tratar termoquimicamente (Con sustancias sdlidas) ' 12/TT
SOLDADOR POR ARCO
NOMBRE DE LA OPERACION ;“ Ezﬁi:a
Encender y mantener el arco elé@ctrico 01/SE
Preparar equipo para soldar bajo atmbsfera de bidxido de carbono
(COp) 15/SE
Puntear 02/SE
Soldar a tope con chaflin (Posicidn horizontal) 11/SE
Soldar a tope con chaflan (Posicibn plana) 04 /SE
Soldar a tope con chaflan (Posicidn sobre-cabeza) 14/SE
Soldar a tope con chaflin (Posicifn vertical ascendente) 07/SE

C8C Mecanica General-22



I¥ - Tndice general de OPERACIONES para YMECANICA GENERAL" por orden alfabéti
tico y por ocupaciocnes,
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERG, FRESADOR, RECTIF]
CADCR, TRATADCR TERHICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO,
?FILAD?R DE HERRAMIENTAS, CALDERERO, FORJADOR, TRABAJADOR EN CHAPA FINA.

cont.

NOMBRE DE LA OPERACION F:z:‘::a
Soldar a tope sin chaflan bajo atmdsfera de bidxido de carboeno 16/SE
(Posicidén plana)
Soldar a tope sin chafldn (Posicidn horizontal) 10/SE
Soldar a tope sin chafldn (Posicidn plana) 03/SE
Soldar a tope 8in chaflan (Posicidn sobre-cabeza) 13/SE
Soldar a tope sin chaflan (Posicidn vertical ascendente) 06/SE
Soldar aluminio a tope sin chaflin bajo atmdsfera inerte (Posicidn 17/SE
plana)
Soldar en angulo (Posicidn plana) 05/SE
Soldar en angulo (Posicidn sobre-cabeza) 12/sE
Soldar en angulo (Posicibdn vertical ascendente) OBIéE
Soldar vertical descendente 09/SE
SQOLDADOR OXIACETILENICU
NOMBRE DE LA OPERACION Re fe-
rencia
Oxicortar a mano 07/80
Preparar equipo oxiacetilénico 01/s0
Soldar con material de aporte en posicidn plana 03/50
Soldar horizontal 04 /80
Soldar 8in material de .aporte 02/s50
Soldar sobre—cabeza 06/50
Soldar vertical ascendente 05/s0
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IV -~ Indice general de OPERACIONES para '"MECANICA GENERAL" por orden alfabéti-
CO Y por ocupaciones. ,
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERD, FRESADOR RECTIFI
CADOR, TRATADOR TERMFCO SOLPADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO -
AF1LADOR DE HERRAMIENTAS CALDERERD, FORJADOR TRABAJADOR EN CHAPA FINA.
{cont.)

AFILADOR DE HERRAMIENTAS

NOMBRE DE LA OPERAC ION ff::gi'a
Afilar corte frontal en herramientas (En el cabezal porta-piezas) 12 /AH
Afilar corte lateral en herramientas cilindricas con dientes rectos 10/AH
(Entre—puntas)

Afilar corte lateral en herramientas cilindricas con dientes heli-~ 16/AH
coidales

Afilar corte lateral en herramientas cdnicas con dientes rectos 14 /AR
(En el cabezal porta-pieza)

Afilar corte lateral en herramientas cilindricas con dientes rectos 11/a8
(En el cabezal porta-pieza).

Afilar corte lateral en herramientas cbHnicas con dientes rectos 13/AH
(Entre-puntas) '
Afilar en radio 17/AH
Afilar herramienta prismitica con pastilla de metal duro (Con muela 08 /AR
diamantada) .
Afilar herramientas de perfil constante (En d19p081t1vo para afilar 15 /A4
fresas de perfil constante)

Afilar manualmente punta con radio (Herramienta prismitica) 04 /AK
Hacer filo angular simétrico (Herramienta prismatica) 06 /AR
Hacer filo lateral recto (Herramienta prismitica) 03/AH
Hacer filo recto frontal (Herramienta prismAtica) 05/AH
Hacer filo trapecial (Herramienta prismatica) 07/AH
Montar herramientas cilindricas en la afiladora universal 09/AH
Montar muelaé en afiladora universal Ol fAH
Rectificar muela tipo copa en la afiladora universal 02/AH
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IV - Tndice general de OPERACIONES para "MECANICA GENERAL' por orden alfabéti

cO Yy poOr ocupaciones.

Colecciones consigderadas: MECAN [ CO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, RECTIF]
CADOR, TRATADOR TERMICQ, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO,
AFILADOR DE HERRAM!ENTAS, CALDERERC, FORJADOR, TRABAJADOR EN CHAPA

FINA. (cont.)

CALDERERO
NOMBRE DE LA OPERACION Refe~
rencia
Achaflanar 08/c
Agujerear a migquina con punzdm 20/c
Avellanar con maguina portatil 24/cC
Calafatear con martillo neum&tico l6/C
Cilindrar con maquina de tres rodillos "tipo piramidal" 25/¢C
Cilindrar chapas con miquina cilindradora de cuatro rodilloes 0%/cC
Cortar chapas a maquina g6/C
Cortar perfiles con cizalla universal 07/C-
Curvar conico a maquina 13/C
Curvar perfiles en caliénte 10/¢
Curvar tubos de pared gruesa en caliente 22/C
Doblar chapas gruesas con la prensa dobladora 11/¢
Doblar perfiles en caliente 12/C
Embutir con prensa 23/cC
Emplantillar 14/¢C
Enderezar perfiles en prensa 05/c
Enderezar perfiles y barras en forma manual 0a4/cC
Entallar con maquina cizalla wmiversal 26/cC
Escariar con ‘maquina po;tétiL 17/¢C
Perforar con taladro portatil neumatico o eléctrico 18/c
Pestafar chapas en caliente 21/cC
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iV - Indice general de OPERACIONES para '"'"MECANICA GENERAL'' por orden alfabéti
co y por ocupaciones. _ -
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADQR, RECTIF]
CADOR, TRATADOR TERHICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO,
AF|LADOR DE HERRAMIENTAS, CALDERERO, FORJADOR, TRABAJADOR EN CHAPA FINA,

(cont.)
NOMBRE DE LA OPERACION Refe-
rencia
Planchar chapas con magquina planchadora 03/c
Planchar chapas en forma manual 02/C
Rebabar chapas 15/¢C
Remachar en caliente 19/¢C
Trazar ' 01/c
FCRJADOR
NOMBRE DE LA OPERACION Re fe -
rencia
Agujerear con punzdn a mano 14/F
Aplanar con plana 04/F
Calentar el material en la fragua . 02/F
Cortar con tajadera 09/F
Curvar con estampa a maquina 21/F
Doblar barras en el yunque 06/F
Doblar en #mgulo vivo 08/F
Estampar con estampa de mano en el martinete 17/F
Estampar con martinete de caida libre o con prensa 19/F
Estirar con martinete 16/F
Estirar en caliente con martillo 03/F
Estirar en cufia 12/F
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IV - Tndice general de OPERACIONES para '"MECANICA GENERAL" por orden a)fabéti

CO ¥y por ocupaciunes,

Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERD, FRESADOR, RECTIF]
CADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADCR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO.,
AFILADOR DE HERRAMIENTAS, CALDERERO, FORJADOR, TRABAJADOR EN CHAPA FINA.

{cont.)

NOMBRE DE LA OPERAC! N Refe-
rencia
Estrangular o degollar 11/F
Forjar a mano uwna barra hexagonal partiendo de otra redonda 10/¥
Hacer platina 15/F
Preparar y encender la fragua 0L/F
Ranurar 18/F
Rebabar con balancin o con prensa 20/F
Recalcar 07/¥%
Redondear con martillo 05/F
Retorcer planchuelas 13/F
Soldar por martilleo en caliente 22/F
TRABAJADOR EN CHAPA FINA
NOMBRE DE LA OPERACION fz:z;a
Agujerear con miquina portdtil 12/CH
Agujerear chapas con punzdn a mano 0l/cH
Bordonear 19/c1
Cilindrar chapas 16/CH
Cortar chapas con miquina eléctrica portatil 11/CH
Cortar chapas con tijeras o cizallas manuales 05/CH
Curvar perfiles en frio a mano 06 /CH
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IV - Tndice general de OPERACIONES para "MECANICA GENERAL' por orden alfabéti

CO ¥y poOr ocupaciones,

Colecciones consideradas: MECAN I €O AJUSTADOR, TORNERO, FRESABOR, RECTIF]
CADOR, TRATADOR TERMICO SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICD
AFILADOR DE HERRAHIENTAS CALDERERO, FORJADOR TRABAJADOR EN CHAPA FlNA.

NOMBRE DE LA OPERACION Re fe -
rencia
Curvar perfiles en frio a miquina 08/CH
Curvar tubos en frio con dispositivo o maquina manual I03/CH
Doblar chapas con maquina 15/cH
Embutir a m3quina 23/cH
Esmerilar con miquina fija 13/cH
Estampar a maquina 21/cH
Grafar fondos a mano 25/CH
Grafar en forma lineal a mano 17/CH
Grafar a maquina 18/CH
Pestafiar cilindros y discos con miquina 10/CH
Pestafiar chapas planas a, golpes de mazo 09/cH
Pulir con miquina portatil 26/CH
Rebabar l4/CH
Rebordear 27/Cn
Remachar en frio 02/cH
Repujar com martillo 22/cH
Repujar en torno 20/cH
Soldar con resistencia eléctrica (Por costura) 28/cn
Soldar con resistencia eléctrica (Por puntos) 24 /CH
Scldar con soldadura blanda 07/CH
Soldar perfiles a tope 04/CH
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CLASIFICACION Y CODIGO
DE TEMAS TECNULOGICOS

INDICES DE HOJAS DE

INFORMACION TECNOLOGICA

{para Mecanica General)



Clasificacion de TEMAS TECNOLOGICOS para MEC&NICA GENERAL (Cédigos}

1-

Materiales usados en mecanica

1-1.

1-2.

1-3.

1-4,

Clasificacion de los materiales. Generalidades.

Metales ferrosos. Principales aleaciones.

1=2.1 El alto horno. Las fundiciones.

1-2.2 Obtencidn de los aceros.

1-2.3 Clasificacidn de los aceros.

1-2.4 Formas comerciales.

1-2.5 Propiedades de los aceros.

1-2,6 Aceros aleados.

Metales no

ferrosos,

1-3.1 Elementos.

1-3.2 Aleaciones.

Tratamientos térmicos de los aceros.

1-4.1 Con modificaciones fisicas. .

1-4,
1-4,

1-4

1-4.

1-4.2 Con

11 Templado.

12 Revenido.

.13 Recocido.

14 Normalizado.

modificaciones quimicas,

.21 Cementacién.
.22 Cianuracidn,
.23 Nitruraciodn.

.24 Carbonitruracién.

t-4,3 Equipos para tratamientos térmicos.
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.,‘.
Teg

2- Metrologia

2-1. Concepgo.de: Medida. Unidad. Sistemas de unidades utilizadas
en mecaiica,
2-2. Instrumentos de medida.
2-2.1 Reglas y cintas graduadas,
2-2,2 C(Calibres con nonio.
2-2.21 E) nonio. Principios y apreciacién,
2-2.22 Callbres con nonio. Nomenclatura, tipos y empleo.
2-2.3 Micrdmetros de tornillo.
2-2.31 El micrometro. Principios y apreciacién,
2-2.32 Nomenclatura, tipos y usos,

N
2-2.4 Gonidmetros. ‘

2-2.5 Pirometros.

2-3. Instrumentos de verificacidn.

2-3.1 Reglas y marmoles,

2-3.2 Escuadras, plantillas,

2-3.3 Compases.

2-3.4 Patr;nes.
2-3.41 Juegos de patrones dimensionales,
2-3.42 Patrones angulares.
2-3.43 Patrones para tolerancias. ‘
2-3.44 Sondas y galgas de espesor.

2

3.5 Amplificadores.
2-3.51 Indicadores de cuadrante a engranajes.
2-3.52 Indicadores de cuadrante a palanca.
2-3.53 Neumiticos.

2-3.54 Opticos.

2-3.6 Niveles.

2

3.7 De estado superficial,

2-3.77 Medidores de dureza.
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2-4,

2-5.

2-7.

2-8.

Causas de errores en las medidas.

Mediciones indirectas.
2-5.1 De angulos por trigonometria.
2-5.2 De longitudes por trigonometrfa,

2-5.3 Mediciones con rodillos.

Ajuste de piezas, Definiciones.

2-6.1 Tolerancias. Intercambiabilidad, Apareamiento,
2-6.2 Tolerancias normalizadas. Tablas.

2-6.3 Ajustes normalizados, |

2-6.4 Control de tolerancias y ajustes.

Medidas y verificaciones especiales,

2-7.1 Medidas y verificacicnes en las roscas.
2-7.2 Medidas y verificaciones en los engranajes,
2-7.3 Verificaciones de instrumentos.

2-7.4 Desplazamientos en las mi3quinas herramientas,

Trazados.
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3- Procedimientos de fabricacidn de piezas

3-1. Por fusiodn.

3-1.1

3-1.2

Moldeado en tierra.

En moldes metdlicos,

3-2. Por deformacidn plastica.

3-2.1
3-2.2
3-2.3
3-2.4
3-2.5
3-2.6

Laminado, '
Estirado.

Trefilado,

Forjado.

Extrusién.

3-3. Por ensamblado.

3-3.
3-3.2
3-3.3

3-3.4

3-3.5

Con soldadura,

Con remaches.

Con torniltlos,

3-3.31 Distintas formas de unir con tornillos.
3-3.32‘ Tornillos y arandelas normalizados.

Por ajustes. |

3-3.41 Con cufias y chavetas.

3-3.42 Ajustes con aprete,

Por pestafado.

3-4. Por evacuacidon del material.

3-4

Por corte mecdnico. TeorTa del corte., Maquinas herra-
mientas. Velocidad de corte, Avances,

3-4.11 Herramientas,

3-4,12 Taladradora.
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3-6,

3-4.13 Torno.
3-4.14 Cepillo.
3-4.15 Fresadora.
3-4.16 Aserradoras mecdnicas.
3-4.2 Por abrasién. Abrasivos., Muelas.
| 3-4.21 Amoladoras.
3-4.22 Afiladoras.
3-4.23 Rectificadoras.
3-%.24 Lapeadoras.
3-4.3 Con herramientas de mano.
3-4.31 Limas.
3-4.32 Rasquetas.
3-4.33 Escariadores.
3-4.34 Cinceles.
"3-4.35 Machos de roscar.
3-4.36 Terrajas.
3-4.37 Sierras.
3-4.38 Elémentos abrasivos manuales,

3-4.4 Por desintegracién.

Metalurgia de polvos.

3-5.1 Sinterizados.

Procedimientos auxiliares.
3-6.1 Soldadura por arco eléctrico.
3-6.11 Maquina de soldar y equipos especlales.
3-6.12 Elementos.
'3-6.13 Procesos.
3-6.2 Soldadura oxiacetilénica.
3-6.21 Equlpos para soldar.
3-6.22 Elementos.

3-6.23 Procesos.
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3-7. Matrizado.
3-7.1 Por corte.
3-7.11 Generalidades.
3-7.12 Elementos componentes.
3-7.13 Procesos, esfuerzos y resistencias (calculos).
3-7.14 Economfa y disposicidén de piezas {(cdlculos).
3-7.2 Por doblado.
3-7.21 Generalidades.
3-7.22 Elementos componentes.
3-7.23 Procesos, esfuerzos y resistencias (cdlculos).

3-7.24 Economia y disposicidn de piezas {(cdlculos).

3-7.3 Por embutido.
3-7.31 Generalidades.
3-7.32 Elementos componentes.

3-7.33 Procesos, esfuerzos y resistencias (calculos).

3~7.5 Combinados.

3-7.51 Generalidades.

3-8, Moldeo.

3-8.1 lnyeccién.
3-8.11 Generalidades.
3-8.12 Molde, elementos componentes,
3-8.13 Sistemas de extraccién.
3-8.1% Sistemas de alimentacion,
3—8.15 Sistema de refrigeracidn,

3-8.2 Compresidn.

3-8.21 Generalidades.
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3-8.3

3-8.4

3-8.5

3-8.6

Compresion indirecta.

3-8.31 Generallidades,

Acufiado.

3-8.41 Generaiidades.

Soplado.

3-8.51 Generalidades.

3-8.52 Molde, elementos componentes,
3-8.53 Refriéeracién.

Materiales plasticos.

3-8.61 Generalidades y clasificacién.

3-8.62 Caracteristicas que influyen en el disefio
de moldes.
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4- QOrganos. partes y accesorios de las mdgquinas

4-1. Estructuras

4-1.1 Bases y armazones.

4-1.2 Bancadas.

k-1.3 Carros y consolas.

4-1.4 Cabezales.

4.2, Partes moviles.

4-2,1 Guias para traslaciones.

4-2.11
4-2.12
h-2.13
4-2.14

Geperalidades. Clasificaciones.
Disposiciones de ajuste y fijacidn.
Dispositivo de compensacidn de desgaste.

Columnas vy bujes.

4-2.2 Arboles y ejes y sus soportes.

h-2.21

h-2.22
4-2,23
4-2,24
4-2,25
h-2.,26
4-2.27
4-2.28

Arboles de trasmisién y sus acoplamientos, Gene-
ralidades.

Cilculos,

Normalizaciones,

Los soportes. Generalidades. Clasificaciones.

Soportes con cojinetes de friccidn.
Soportes con cojinetes de bolas y rodilles.
Soportes con cojinetes hidraulicos.

Chavetas.

'
4-3. Organos transmisores. (Cadenas cinemdticas)

k-3.1 Poleas,
4-3.11
4-3.12
4-3.13

4-3.14
4-3,2 Cadenas

4-3.21
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correas y cabTles.
Correas lisas y sus poleas (Tipos y c&lculos)
Poleas escalonadas. Calculos.

Correas en 'v!' y sus poleas. Cdlculos y norma-
lizaciones.

Cables y sus ruedas. (Tipos y c&lculos)
¥ sus ruedas.

Cadenas de rodillos.



4-3.22
4-3.23
4-3.3 Ruedas
4-3.4 Ruedas

4-3.41

"4-3 .42
4-3.43
4-3 4k
4-3.45
4-3 .46
h-3.47
4-3.48

Cadenas con perfil de dientes,

Cadenas de eslabones EOmunes (De aparejos).
de friccidn.
dentadas.

Generalidades, Definiciones. Normalizacidn.
Clasificacidn.

Trenes de engranajes.

Engranajes cilTndricos de dientes rectos.
Engranajes cilindricos de dientes helicoidales,
Engranajes cdnicos de dientes rectos.
Engranajes conicos de dientes curvos,

El sistema tornillo sinfin-corona.

Cajas de engranajes,

4-3,5 E] sistema tornillo tuerca,

4-3.51
4-3.52

4-3.53

4-3.54

Las roscas. Sus partes. Su forma de trabajar. Usos.

Aplicacldn para obtener desplazamientes. Tornillos
y tuercas,

Control de los desplazamientos. Los anillos gra-
duados.

Roscas normalizadas., Tablas.

L-3.,6 El sistema biela-manivela.

4-3.7 Sistemas con levas y excéntricas.

4-3,8 Sistemas hidraulicos.

4-3.9 Resortes.

Las miquinas herramientas (Generalidades).

L-4.1 Definiciones. Caracteristicas generales.

L-4.2 Soportes de las herramientas y portaherramientas con
desplazamiento recto.

h-4.21

Torretas. (Tipos, caracterfsticas y usos)

k-4.3 Soportes de herramientas y portaherramientas que giran.

4-4 31

b-4 32

Extremos cdnicos de los ejes y los sistemas de
fijacidén de herramientas. Conos normalizados.

Sistemas de platos roscados.
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h-4.33
b=k 34
L-4 35
4,36

Mandriles portabrocas.
Casquillos y conos de reduccidn.
Ejes portafresas,

Mandriles fijo y descentrable.

L-4 4 Soportes de piezas que giran.

b=k b1
b=k b2
b=l b3
h-b . BY

h-k k5
-1, b6
4=k b7

Montajes entre puntos,
Platos universales.
Platos de mordazas independientes,

Platos lisos. Los platos y algunos elementos au-
xiliares. (Gatos, cubos, escuadras)

Pinzas y portapinzas (Boquillas).
Mandriles fijos v los expansibles.

Lunetas.

L-4.5 Fijacidn de piezas sobre mesas de migquinas.

4-4,51
4-4,52
k-4 .53

Morsas de Yas maquinas,
Bridas. Calces. Gatos.

Platos magnéticos.

4-5. Sistemas de lubricacitn y refrigeracifn.

4-5.1 Ranuras y canales de distribucién en los &rganos de las
miqui nas,

4-6. Maquinas auxiliares.

4-6.1 Prensas y balancines.

4-6.2 Prensas de moldeo,
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5- VYarios

5-1.

Utensilios, accesorios y sustancias.
5-1.01 Tijeras de mano y banco,
5—1.02 Martillos y mazos,

5-1.03 Puntas de marcar (Granetes).

5-1.04" Instrumentos bisicos de trazar. (Regla, escuadra y
punta de trazar)

5-1.05 Compases de punta y de pata y punta,
£5-1.06 Gramil,

5-1.07 Prismas, paralelos, calces.

5-1.08 Llaves de apretar,

5-1.09 Gliratornillos,

5-1.10 Accesorios para limpieza,

Accesorios para fjjar piezas y herramientas.
5-2.1 Morsas y prensas,
5-2.11 Morsas de banco de ajuste.
5-2.12 Morsas de herrero.
5-2.13 M de mano.
5-2.14 Alicates.
5-2.2 Elementos para montaje y ajuste.
5-2.21 Escuadras y cubos.
5-2,22 Mesas inclinables.
5-2.23 Prensas (Accionaﬁiento manual)
5-2.24 Gatos.

5-2.3 Elementos de trabajo para tratamientos térmicos,

Sustancias varias, lubricantes y refrigerantes.
5-3.1 Sustanc}as-para cubrir superficies por trazar.
5-3.2 Fluidos de corte.

5-3.3 Lubricantes para matriceria.

CBC Mecanica General-39



5-4, Elementos de seguridad y proteccion.
5-4.1 Equipos de proteccidn personal.

5-4.2 Equipos de seguridad en las maquinas.
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Vil - indlce general de TEMAS TECNOLOGICOS para UMECAN I CA GENERAL" por CODIGO
(se incluye referencia).
Colecciones consideradas: HECANICO AJUSTADOR, TORNERGO, FRESADOR RECTIFI
CADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO MA=
TRICERO (METALES), MATRICERO {PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIENTAS.
{(HI1T.001 a 353}
Zrﬂd
- |CUDIGO . s -
DE TEMAS Titulo del tema tecnolégico E::iia
1-2.1 Hierro fundido (Tipos, usos y caracteristicas) OM)*AT
1-2.2 Acero al carbono (Nociones preliminares) 002
1-2.3 Acero al carbono (Clasificaciones) 011
1-2.3 Aceros SAE {(Clagificacidn y composicidn) . 186
1-2.6 Aleaciones de acero 045
1-2.6 Chapas laminadas en frio Norma Din-1624 268
1-2.61 Aceros especiales para matriceria (Caracteristicas y 260
aplicaciones)
1-3.1 Metales no ferroscs (Metales purosj 012
1-3.2 Metales no ferrosos (Aleaciones) 066
1-3.2 Molde de inyeccidn (Aceros utilizados) 314
1-4.1 Tratamientos t&rmicos (Generalidades) 185
1-4.1 Aceros SAE (Tratamientos té&rmicos usuales) 187
1-4.1 Medios de enfriamiento (Caracteristicas y condiciones de uso) 191
1-4.1 Hornos eapeciales (De circulacidn forzada) 193
1-4.11 || Temple 190
1-4.11 Temple isot€rmico 194
1-4.11 || Temple superficial (Por llama) 195
1-4,11 Temple superficial (Por alta frecuencia) 196
1-4.11 Dureza de las piezas ' 259
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VIl - Indice general de TEMAS TECNOLOGI€OS para ”MECA“ICA GENERAL'" por COD1GO

(Se incluye referencia).

Colecciones consideradas: HECANICO AJUSTADOR, TORNEROD, FRESADOR RECTIFI
CADOR, TRATADOR TthiCO SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENJCO MA-

(HIT.001 a 353) (cont.)

"TRICERO (METALES), MATRICERO (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIENTAS.

CODIGO .. Refe-
DE TEMAS Tftulo del tema tecnoldgico rencia
1-4.12 Revenido 192
1-4.13 || Recocido 189
1-4.14 Normalizado 188
1-4.2 Tratamientos termoquimicos {Generalidades) 197
1-4.2 Hornos especiales (Para tratar con gas) 201
1-4.21 Cementacidn (Conm sustancias sbdlidas) 198
1-4.21 Cementacidn (Con sustancias liquidas) 199
1-4.21 Cementacidn (Con sustancias gaseosas) 202
1-4.22 Cianuracidn 200
1-4.23 Nitruracidn 203
1-4.24 Carbonitruracidn 204
1-4.3 Hornos para tratamientos térmicos (Generalidades) 173
1-4.3 Hornos el@ctricos (Tipos y caracteristicas) 174
1-4.3 Hornos especiales (De electrodos para bafios) 177
1-4.3 Hornos de combustién (Tipos y caracteristicas) 179
2-2.1 Regla graduada 007
2-2.21 Calibre con nonio {(Lectura en fracciones de pulgada) 037
2—2:21 Calibre con nonio (Apreciacidn 0,05 mm y 0,02 mm) 049
2-2.21 || Calibre con nonio (Apreciacidn) 050
2-2.22 Calibre con nonio (Nom;nclatu;a v lectura en 0,1l mm) 019
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VIl - Indice general de TEMAS TECNOLOGICOS para ''MECANICA GENERAL' por CODIGO
{Se incluye referencia). ,
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERQ, FRESADOR, RECTIFI
CADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO, MA-
TRICERO {METALES), MATRICERO {PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIENTAS.
(HIT.001 a 353) (cont.)

¢oD 160 Re fe-
DE TEMAS Titulo del tema tecnolégico rencia
2-2,22 Calibre con nonio (Tipos, caracteristicas y usos) 024
2-2.31 Micrdmetro (Funcionamiento y lectura) 044
2-2.,31 Micrdmetro (Graduacidn en mm, con nonio) 051
2-2.31 Micrdmetro (Graduacidn en pulgadas) 067
2-2,31 Micrémetro (Graduacidn en pulgadas, con nonio) L 071
2-2.32 Micrometro (Nomenclatura, tipos y aplicaciones) 025
2—2.32_] Micrémetro (Para medicicnes internas) Q073
2-2.32 Micrdmetro con apoyo en "V" 352
2=2.4 - Goniémetro 027
2-2.,4 Regla de senos 166
2-2.5 Pirdmetros termoeléctricos (Tipos, funciomamiento y usos) 175
2-2.5 " Pirdmetros de radiacidn (Tipos, caracteristicas y usos) . 178
2-3.1 Regla de control 004
2-3.1 Mesa de trazado y control 005
2-3.2 Escuadra de precisidn 026
2-3.2 Verificadores de angulos 031
2-3.2 Plantillas 038
2-3.4 Instrumentos de control (Calibradores y verificadores) 039
2-3.42 Cilindro y columma para controlar perpendicularidad 156
2~3.,43 Instrumentos de control (Calibrador pasa-no pasa) 072
2-3.43 Calibradores cdnicos : 170
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VIl - Indice general de TEMAS TECNOL&GICOS para VMECAN|CA GENERAL' por COD16GO

(Se incluye referencia).

Cotecciones consideradas: HEC&NICD AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, RECTI-
FICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO,
MATRICERO (METALES), MATRICERD (PLASTICOS), AFILADOR DE MERRAMIENTAS.

(HIT.001 a 353) (cont.)

60160 . . Refe-
DE TEMAS Titulo del tema tecnoldgico rencia
2-3.44 Blogues calibradores 165
2-3.51 Indicador de cuazdrante 043
2-3.71 Ensayo de dureza (Miquina, tipos y caracteristicas) 180
2-3,71 Ensayo de dureza Rockwell (Generalidades) 181
2-3.71 Ensayo de dureza Brinell (Generalidades) 182
2-3.71 Ensayo de dureza Vickers (Generalidades) 183
2-3.71 Tablas de dureza (Brinell, Vickers y Rockwell) 184
2-5.3 Medicidn con rodillos (Cilculos) 130
2-6.2 Tolerancias (Sistema ISO) 074
2-7.2 Medicion de dientes de engranaje 135
3-3.32 Tornilles, tuercas y arandelas 059
3-3.32 Tornillos "Allen' y cabeza cilindrica 265
3-4.1 Avance en las miquinas herramientas 046
3-4.1 Velocidad de corte (Conceptos, unidades y aplicaciones) 047
3-4.11 Herramientas de corte (Tipos,nociones de corte y cuna) 042
3-4.11 Herramientas de corte (Angulos y tablas) 048
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VIl - Indice general de TEMAS TECNOLOGICOS para UMECAN|CA GENERAL" por cOD1GO
(Se incluye referencia).
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERQ, FRESADOR, RECTI
FICADOR, TRATADOR TERMICO SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR 0X|ACET]LENICO
MATRICERO {METALES), MATRICERO (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAM]ENTAS.
{HIT.001 a 353) (cont }

EED+E3AS Titulo del tema tecneldgico ?::E;a
3-4.11 Herramientas de corte {(Angulos, tablas y perfiles) 340
3-4.11 Herramientas prismaticas con carburos metalicos (Normali-~ 344

zacidn y quiebra—viruta)
3-4,11 Angulos de incidencia (Tablas) 349
3-4,12 Taladradoras (Tipos, caracteristicas vy accesorios) 0lé6
3-4,12 Brocas (Nomenclatura,caracteristicas y tiﬁos) 018
3-4.12 Velocidad de corte en la taladradora (Tablas) 020
3-4,12 Broca helicoidal (Angulos) 054
3-4.12 Taladradoras (Portdtil y de columna) 062
3-4.12 Broca de centrar 086

" 3-4.13 Torno mec. horizontal (Nomenclatura,caracterist. y accesoriosj 081
3-4.13 Fijacidn de herramientas de corte en el torno (Noc.grales.) 083
3-4.13 RHerramientas de corte para torno (Perfiles y aplicaciones) 084
3-4.13 Velocidad de corte en el tornc {(Tablas) 085
3-4,13 Torno mecinico horizontal (Cabezal mdvil) 087
3-4.13 Torno mec. horizeontal (Funcionam., materiales, condic.de uso) | 088
3-4.13 Torno meca&nico horizontal (Carro principal) 089
3-4.13 Torno mec@inico horizontal {(Cabezal fijo) 090
3-4,13 Torno mecdnico horizontal (Punta y contrapunta) 092
3-4.13 Moleteador . _ 093
3-4.13 Tren de engranajes para roscar en el torno (Calculo) 095
3-4.13 Torno mec.horiz. (Mec.de invers. del tornillo patrdn y lira) 096
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Vil - Ind[ce general de TEMAS TECNOLOG I COS para MMECAN I CA GENERAL" por COD!GO

(Se incluye referencia).
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR

RECTIFI

CADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO MA=
TRICERD (METALES), MATRICERO (PLASTICOS) AFILADOR DE HERRAMIENTAS.

(HIT.001 a 353) (cont )

coDIGO | Refe-
DE TEMAS Titulo del tema tecnolégice rencia
3-4.13 Torno mecdnico horizontal (Caja de avances) 097
3-4.13 Desalineado de la contrapunta para tornear sup.cdnica(Cdleulo)| 098
3-4.13 Torno mecdnico horiz.(Mecanismo de reduccidn del husillo) 100

- 3-4.13 Inclinac.regla guia del accesorio para tormear cdnico(Cilculo)| 104
3-4.13 Inclinacién del carro superior para torneado cdnico (Cidlculo) 103
3-4.14 Cepilladora limadora (Nomenclatura y caracteristicas) 041
3-4.14 Cepilladora limadora (Cabezal y avances automdticos) 070
3-4.14 Velocidad de corte en la cepilladora limadora (Tablas) 068
3-4,15 Fresas de avellanar y rebajar 022
3-4.15 Fresadora 111
3-4.,15 Fresadora Universal 112
3-4.15 Fresas (Tipos y caracteristicas) 116
3-4.15 Velocidad de corte en la fresadora 117
3-4.15 Avances, profundidad de corte para las fresas 118
3-4.15 Cabezal universal y cabezal vertical 119
3-4.15 Aparato divisor (Generalidades) 120
3-4.15 Aparato divisor (divisidn simple-divisidn directa) 123
3-4.15 Aparato divisor (Divisifn universal) 124
3~4,15 Aparato divisor (Tipos de montaje de piezas) 125
3~4.15 Apafato divisor (Divisidn indirecta y divisidn angular) 126
3-4.15 Mesa circular 127
3-4.,15 Fresado en oposicidn y fresado en concordancia 129
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VIl - Indice general de TEMAS TECNOLOGICOS para '"'MECANICA GENERAL" por COD1GO
(Se incluye referencia). ,
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERQ, FRESADOR, RECTIF!
CADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR CXIACETILENICO, MA=
TRICERO {METALES), MATRICERO (PLASTICO0S), AFILADOR DE HERRAMIENTAS.
(H1T.001 a 353) (cont.)

ESD#ESAS Titulo del tema tecnoldgico 52:2;a

3-4.15 Aparato mortajador ~ Sus herramientas y portazherramientas 132

3-4.15 Divisor lineal 138

3-4.15 Cabezal para fresar cremalleras 139

3-4.15 Aparato divisor (Divisifn diferencial) 140

3-4.15 Fresas de corte frontal (Tablas de dngulos de incidencia 350
y angulos frontales)

3-4,15 Fresas de perfil constante (Perfil normal e inclinado) 353

3-4.16 Sierras de cinta para metazles 055

3-4.16 Sierras alternativas 056

3-4.16 Hojas de sierra para mAquina 057

3-4.21 Esmeriladora 030

3-4.22 Rectificadora - Afiladora universal | 338

3-4,22 Rectificadora-Afiladora universal (Platillos y mandriles 339
porta-muelas)

3-4.22 Muelas diamantadas 343

3-4,22 Rectificadora - Afiladora umiversal (Cabezales contra-pun- 345
tas, brida limitadora, indicador de centro)

3-4.22 Rectificadora - Afiladora universal (Soporte umiversal con 346
1aminas)

3-4.22 Rectificadora — Afiladora universal (Cabezal porta-pieza) 347

3-4,22 Rectificadora - Afiladora universal (Accesorios especia- 348
les)

3-4.22 Desplazamiento de la muela para obtener dngulo de 351
incidencia (Cdlcules y tabla)

3-4.23 Rectificadora portdtil 102
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Vil - Indlce general de TEMAS TECNOLOGICOS para YMECANICA GENERAL'" por CODIGO
(Se incluye referencia).
Colecciones consideradas: HECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, RECTIFI
CADOR, TRATADOR TERH!CO SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO MA=
TRlCERO (METALES) , HATR!CERO (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIENTAS.
(HIT.001 a 353) (cont.)
€D} 6O Titulo del tema tecnoldgico §2§27a
DE TEMAS
3-4.23 Rectificadora (Generalidades) 146
3-4.23 Rectificadora plana 147
3-4,23 Muelas (Generalidades) 148
3-4.23 Diamante para rectificar muelas _ 150
3-4.23 Muelas (Elementos componentes) 152
3-4.23 Avance de corte de la rectificadora plana 153
3-4.23 Muelas (Caracteristicas) 154
3-4.23 Soporte para balancear muelas 157
3-4.23 Muelas (Tipos) 159
3-4.,23 Dispositivo para rectificar muelas en Angulo 160
3-4.23 Muelas (Especificaciones para su eleccién) 161
3-4.23 Velocidad de corte de las muelas (Cdlculo y tablas) 162
3-4,23 Rectificadora cilindrica universal ' 167
3-4.23 Velocidad de corte de la pieza en la rectificacidn cilindrica| 168
3-4,23 Avance de corte en la rectificadora cilindrica 169
3-4,23 Rectificacidn (Defectos y causas) 171
3-4,23 Rectificadora - Afiladora universal 338
3-4.31 Limas 001
3-4.32 Rasquetas (Tipos y caracteristicas) . 075
3-4,33 Egscariadores (Tipos y usos) 065
3-4.34 || Cincel y Buril ' 029
3-4.35 Machos de roscar . 032
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VIt - Indice general de TEMAS TECNOLOGICOS para ''MECANICA GENERAL' por C6D! 6O
(Se incluye referencia). ,
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, RECTIFI
CADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO, MA-
TRICERO (METALES), MATRICERC (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIENTAS.
(HIT.001 a 353} (cont.)

EED;EEAS Titulo del tema tecnoldgico $§:i;a
3-4.35 Barrotes para macho y terraja 034
3-4.35 Brocas para machos (Tablas) 035
3-4.36 Barrotes para macho y terraja 034
3-4.36 Terrajas 061
3=4.37 Sierra manual 028
3-4,38 Piedra manual de afilar 342
3-4.4 Electroerosidn (Principic, nomenclatura, funcionamiento) 333
3-5.1 Plaquitas de carburo metalico 109 .
3-6.11 Maquina de soldar (Transformador) 208
3-6.11 Porta-electrode y conexidn a masa 211
3-6.11 Maquina de soldar (Generador) - 217
3-6.11 Maquina de soldar (Rectificador) 222
3-6.11 Equipo para soldar bajo atmdsfera de bidxido de carbono 226
3-6.11 Equipo para soldar bajo atmbsfera de gas inerte 228
3-6.12 Electrodo (Generalidades) 209
3-6.12 Electrodo (Movimientos) 213
3-6.12 Electrodo revestido (Tipos y aplicaciones) 215
3-6,12 Electrodo revestido (Especificaciomes) 216
3-6.12 Gases utilizados en la soldadura (Argdn-Bidxido de carbono) 227
3-6.13 Arco eléctrico _ 205
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fndice general de TEMAS TECNOLOG I COS para "MECANICA GENERAL™ por CODIGO

e (Se incluye referencia). ,
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, RECTI-
FICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO,
MATRICERO (METALES), MATRICERO (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIENTAS,
(HIT.001 a 353) (cont.)

SSD%gﬂAS Titulo del tema tecnolégico 52:?;3
3-6.13 Posiciones de soldar 212
3-6.13 Soldadura {Intensidad y tensidn) 218
3-6.13 Procesos de soldadura (Soldadura manual con arco eléctrico) 219
3-6.13 Juntas (Tipos) 220
3-6,13 Soldadura (Cualidades-caracteristicas-recomendaciones) 221
3-6.13 Soldadura (Contracciones y dilataciones) 223
3-6.13 Soldadura (Soplo magnético) ‘ 224
3~6,13 Procesos de soldadura (Soldadura bajo atm8sfera de gas) 225
3-6.21 Equipo para soldar con oxiacetileno (Generalidades) 229
3-6.21 Equipo soldar con oxiacetileno (Boquilla-Soplete para soldar}| 232
3-6.21 Equipo soldar con oxiacetilenmo (Cilindros-Vilvulas-Regulad.) 234
3-6.21 Equipo soldar con oxiacetileno (Manguera-Economizador de gas) 235
3-6.22 Gases utilizados en la soldadura (Oxigeno-Acetileno-Propamno) 231
3-6.23 Procesos de soldadura (Soldadura a oxigas) . 230
3-6.23 Llama oxiacetilénica 233
3-6.23 Oxicorte manual 236
3-7.11 Matriz de corte (Definicidn y nomenclatura) 237
3-7.11 Matriz de corte (Conjuntos principales) 238
3-7.11 Matrices de metal duro 261
3-7.11 Empleo de cerroﬁatrix | ' 262
3-7.11 Matrices de doble efecto 267
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VIl - Indice general de TEMAS TECNOLGGICOS para ”MEC&NICA GENERAL" por 6D 160
{Se incluye referencia). .
Colecciones considecadas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR,'RECTI-
FICADOR, TRATADOR TERMICC, SOLDADO% POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO,
MATRICERC {METALES), MATRICERO {(PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIENTAS.
(HIT. 001 a 353) (cont.)

EED%EEAS Tltulo del tema tecnoldgico E::z;a
3-7.12 Matriz de corte (Espiga) 239
3-7.12 Matriz de corte (Placa superior) 240
3-7.12 Matriz de corte (Placa de choque) 241
3-7.12 Matriz de corte (Placa porta punzones) 242
3-7.12 Matriz de corte (Placa guia) 243
3-7.12 Matriz de corte (Guias laterales) 244
3-7.12 Matriz de corte (Placa matriz) 245
3-7.12 Placa base (Tipos y fijacidn) 246
3-7.12 Placa base universal (Dimensiones) 247
3—7.12 Matriz de corte {(Punzones) 248
3-7.12 Pilotos centradores 249
3-7.12 Pasadores 250
3-7.12 Localizacidn de la espiga (Proceso grdfico y analitico) 257
3-7.13 Corte en matriceria {(Proceso) 251
3-7.13 Corte en matriceria {(Juego, cdlculo ¥y aspectoi 252
3-7.13 Esfuerzo de corte 253
3-7.13 Localizacidn de la espiga (Proceso griafico y analitico) 257
3-7.13 Diagrama para determinar el espesor de la placa matriz 258
3-7.14 Paso 254
3-7.14 Sistema de avance (Topes y cuchillas de avance) 255
3-7.14 Disposicidn de la pieza en la tira 256
3-7.21 Matrices de doblar - curvar y enrcllar (Definicidn y 271
nomenclatura)

CBC Mecanica General-5i



Vil - lndlce genera! de TEMAS TECNOLOG 1 cOS para "MECAN I CA GENERAL'" por COD1GO
{Se incluye referencia).
Colecciones consideradas: HECANICO AJUSTADOR, TORNERQO, FRESADOR, RECTI-
FICADOR, TRATADOR TERHICO SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO
MATRICERO (METALES), HATRICERO (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIENTAS.
(HIT.001 a 353) (cont.)

-ggnégaAs Titulo del tema tecnoldgico ?::Z;a
3-7.21 Sistemas de dobladores 215 -
3-7.23 Fendmenos del doblado 272
3-7.23 Calculo del desarrollo (Doblado) 2?3
3-7.23 Esfuerzo de doblado 274
3-7.31 Matrices de embutir (Definicidn y nomenclatura) 276
3-7.31 Embutidores (Tipos y aplicaciomes) 284
3-7.31 Matrices progresivas (Definicidn y sistemas) 285
3-7.33 Fenomenos de la embuticidn 277
3-7.33 Juego entre punzdn y matriz (Embutido) 278
3-7.33 Radios de embuticidn ' 279
3-7.33 Desarrollo del embutido (Cilculo y nimero de operaciones) 280
3-7.33 Férmulas para desarrollos 281
3-7.33 Esfuerzo de embutido {Definicidn y calculo) 283
3-7.51 Matrices progresivas (Aplicaciones y tipos) ‘286
3-8.11 Molde de inyecci®n (Definicidn y nomenclatura) 287
3-8.11 Molde de inyeccidn (Clasificacidn) 288
3-8.11 Molde de inveccidn (De doé placas) 310
3-8.11 Molde de inyeccidn (De tres placas) 311
3-8.11 Molde de inyeccidn 312
3-8.11 MAquina de inyeccidn (Generalidades) 320
3-8.12 Molde de inyeccidn (Entradag o punto de inyeccidn) 303
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VIl - Indice genera) de TEMAS TECNOLOGICOS para "MECANICA GENERAL' por CODIGO
(Se ‘incluye referencia).

Colecciones cons:dera

das:

MECAN1CO AJUSTADOR, TORNERQ, FRESADOR, RECTI-

FI1CADOR, TRATADOR TERHICO SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO
MATR]CERO (PLASTICOS), AF]LADOR DE HERRAMIENTAS.

MATR]CERO (METALES),
(HIT.001 a 353) (cont

)

cOD 160 - Re fe-

DE TEMAS Tltulo del tema tecnholdgico rencia

3-8.12 Molde de inyeccidn (Entrada restringida) 304

3-8.12 Molde de inyeccién (Entrada capilar) 305

3-8.12 Molde de inyeccidn (Entrada en abanico) 306

3-8.12 Molde de inyeccidn (Entrada en disco o diafragma) 07

3-8.12 Molde de inyeccidn (Entrada en anillo) 308

3-8.12 Molde de inyeccidn (Entrada en lengueta) 309

3-8.12 Molde de inyeccidn (Espigas) 316

3-8.12 Molde de inyeccidn (bebederos) 317

3-8.13 Molde de inyeccidn - Sistemas de extraccidn 289

3-8.13 Molde de inyeccidn - Sistemas de extraccidn (Por placa 290
impulsora)

3-8.13 Molde de inyeccidn - Sistemas de extraccidn (Por placa 291
impulsora-por espiga)

3-8.13 Molde de inyeccidén - Sistemas de extraccidn .(Placa impul- 292
sora-con camisa)

3-8.13 Molde de inyeccién - Sistemas de extraccidn (Por laminas) 293

3-8.13 Molde de inyeccidn - Sistemas de extraccidn (Por accidn re 294
tardada)

3-8.13 Mclde de inyeccidn - Sistemas de extraccién (Por placa ex- 295
tractora)

3-8.13 Molde de inyeccidn - Sistema de extraccidn (Extraccidn por 296
tirantes)

3-8.13 Molde de inyeccidn - Sistema de extraccidn (Por aire 297
comprimido)

3-8,13 Molde de inyeccifn - Sistema de extraceidn (Por nielec 298
rotativo)
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VIl - Indice general de TEMAS TECNOLOGICOS para “MEC&NICA GENERAL" por CdeGO
{Se incluye 12ferencia).
Colecciones con5|derada5

MATRICERO (METALES),

MECAN I CO AJUSTADQR, TORNERO, FRESADOR, RECTIFI
CADOR, TRATADCR TERMICO SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO -

HATR]CERO (PLAST!CUS) AF]LADOR DE HERRAMIENTAS

(HIT.001 a 353) (cont.)
ggn;gaAS Tftulo del tema tecnoldgico ?2:@;3
3-8.14 Molde de inyeccidn (Sistema de alimentacidn indirecta) 299
3-8.14 Molde de inyeccidn (Sistema de azlimentacidn directa) 300
3-8.14 Molde de inyeccidn {(Sistema de alimentacidn con canales 301
aislados)
3-8.14 Molde de inyeccidn (Sistema de alimentacién con canales 302
calientes)
3-8.15 Molde de inyeccidn (Refrigeracidn) 313
3-8,21 Molde de compresidn (Definicidn y nomenclatura) 321
3-8.21 Molde de compresidn (Clasificacidn) 322
3-8.21 Molde de compresion (De tope) 323
3-8.21 Molde de compresidn (Positivo) 124
3-8.21 Molde de compresidon (Semipositivo) 325
3-8.21 Molde de compresidn (De coquillas) 326
3-8,31 Molde de compresifn indirecta o tranmsferencia (Generalida 327
des)
3-8.31 Molde de compresién indirecta o transferencia (Integral) 328
3-8.31 Molde de compresidn indirecta o transferencia (Con émbolo 329
auxiliar)
3-8.31 Molde de compresidn indrecta o de transferencia (de doble 330
accidn)
3-8,41 Procesc de acuflado en frio 332
3-8.51 Molde de soplado (Definicidn y funcicnamiento) 334
3-8.51 Molde para sqplado 335
3-8.52 Molde de soplade (Area de corte) 336
[ 3-8.53 Molde para soplado (Refrigeracidn) 337
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Vil - Indice general de TEMAS TECNOLOG | COS para UMECANICA GENERAL' por COD{GO
(Se incluye referencia).
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, RECTI
FICADOR, TRATADOR TERH[CO SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENlco
MATRI CERO (METALES), MATR] CERO (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIENTAS.
(HIT.001 a 353) {(cont.)}

EED;EgAS Titulo del tema tecnoldgico ﬁ::g;a
3-8.61 Materiales plisticos 318
3-8.62 Materiales plastices (Contraccidn) 319
4-1.1 Bases con colummas y bujes (Armazones) 264
4=2.11 Ranuras normalizadas (Chavetexos y ranuras en "T') 122
4-2.14 Colummas y bujes 263
4=2.14 Molde de imyeccidn (Columna guia y casquillo guia) 315
4-2,25 Cojinetes de friccidn y descansos 078
4-2.26 Rodamientos . . Q77
4-2.28 Chavetas : 121
4-3.11 Poleas y correas ' 079
4-3.13 Poleas ¥y correas 079
4-3,2 Ruedas de cadena _ 136
4-3.41 Engranajes (Generalidades) 133
4-3.42 Tren de engranajes para roscar en el torno (Cilculo) 095
4-3.42 Tren de engranajes (Genmeralidades) 137
4-3,43 Engranaje cilindrico recto 134
4-3.44 Engranajes cilfndricos helicoidales 142
4=3.45 Engranajes conicos 143
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VI] - Indice general de TEMAS TECNOLOGICOS para '"MECANICA GENERAL'" por CODIGO

(Se incluye referencial.

Colecciong: consideradas: MECAN!CO AJUSTADOR, TORNER(O, FRESADOR,

RECT!-

F1CADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO,
MATRICERO {METALES), MATRICERO (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIENTAS.

(HIT.001 a 353) (cont.)

ggD}EgAS Titulo del tema tecnolégicé Ezzi;a
4-3.47 Rosca sin fin (Sistema médulo) 108
4-3.,47 Corona para tornillo sin-fin 144
4-3.51 Roscas (Nociones, tipos y nomenclatura) 033
4-3.51 Roscas milltiples 107
4-3.51 HElices 141
4-3.53 Anillos graduadog en las miquinas herramientas 069
4-3.,54 Roscas triangulares (Caracteristicas y tablas) 036
4-3.54 Roscas de tubos y perfiles cuadrado y redondo 099
4-3.54 Roscas trapeciales normalizadas(M&trica,Acme,Diente de Sierra)| 106
4-1.7 Espiral de Arquimedes(Aplicaciones en levas y rosca frontal) 145
4-3.9 Resortes helicoidales 052
4-3.9 Resortes para matriceria 266
4-4,2 Herramientas de corte{Nociones grales.de fijacitm en el tormo) 083
44,31 Conos normalizados,Morse v Americano (Tablas) 105
4-4,33 Porta-brocas vy conos de reduccidn 017
4-4 .34 Porta-brocas y conos de reduccidn 017
4=4.35 Ejes portafresas 114
4-4.36 Mandril descentrable y mandril fijo 131
4-4 .41 Plato y brida de arrastre 091
G—4 .42 Platﬁ universal de tres mordazas 082
4-4.,43 Plato de mordazas independientes 094
4-4 .44 Plato lisc y accesorios 110
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Vil - Indice general de TEMAS TECNOLOG I COS para "MECAN I CA GENERAL” por COD1 6O
(Se incluye referencia).
Colecciones consideradas: MECAN1CO AJUSTADOR, TORNERO, .FRESADOR, RECTI-
FICADQR, TRATADOR TERHICO SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OX!IACETILENICO,
MATRICERO (METALES), MATRI CERO (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIENTAS.
(HIT. 001 a 353) (cont.)
c6D160 Titulo del tema tecnoldgico REFGT
DE TEMAS rencia
4-4 .45 v Pinzas y portapinzas 115
bt 46 Brida y mandril porta-muela 158
4=4 .47 Lunetas 101
4-4.47 Luneta de resortes 172
4-4,51 Elementos de fijacidn (Morsas de maquina) 064
4-4.51 Rectificadora - Afiladora universal {(Morsa universal) 341
4-4 .52 Elementos de fijacidn 113
4~4.,53 Platos magnéticos 14?
4=4.54 Tipos de montaje scobre la mesa 128
4-5.1 _“ Lubricacidn (Sistemas y ranuras) , 080
4-6.1 Prensas 269
46,2 Prensas (Para moldeo de plastico) 331
5-1.01 Tijeras de mano y de banco ' 014
5-1.02 Martillo y mazo 013
5-1.03 Granete . 009
5-1.04 Instrumentos de trazar (Regla-Rayador—Escuadra) 008
5-1.05 Compids de punta y de centrar 010
5-1.06 Instrum.de trazar (Gramil-Prismas—Gates-Perfiles en escuadra)| 023
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Vil - |nd|ce general de TEMAS TECNOLOGICOS para MMECAN ] CA GENERAL" por CODIGO
(Se incluye referencia).
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERD, FRESADOR RECTI-
FICADOR, TRATADOR TERHICO SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO
MATRI CERO (METALES), MATR I CERO {PLASTICOS), AF ILADOR DE HERRAMIENTAS.
(HIT.001 a 353) (cont )

F Refe-
0D | GO - 2 .
EE %EMAS Titulo del tema tecnoldgico rencia
5-1.07 Instrumentos de trazar 023
5-1.08 Llaves de apretar 058
5-1.09 Destornillador 060
5-1.10 Accesorios para limpieza (Cepillc de acero - Piqueta) 210
5-2.11 Morsa de banco 003
5-2.13 Accesorios para fijar piezas (Bridas y Moxrsas en C) 015
5=2.13 Elementos de fijacidn (Prensa de mano y Alicate de presidm) 063
5-2.14 Alicates 053
5-2.14 Elementos de fijacidn (Prensa de mano y Alicate de presidn) 063
5-2.21 Instrum. de trazar (Gramil-Prismas-Catos-Perfiles en 023

escuadra)
5-2,21 Bloques magnéticos ' 155
5-2.22 Mesa inclinable 163
5-2,22 Mesa de senos 164
5-2.23 Prensas manuales (De columma) : _ 076
5-2.24 Instrum. de trazar (Gramil-Prismas-Gatos-Perfiles en escua- 023
dra)
5-2.3 Elementos de trabajo (Para tratamientos térmicos) 176
5-3.1 Sustancias para cubrir superficies por trazar 006
5-3.2 Fluidos de corte 021
5-3.3 Lubricacidn (Embutido) ' 282
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Indice general de TEMAS TECNOLOGICOS para “"MECANICA GENERAL" por CODIGO

Vil -
{Se incluye referencia).
Colecciones consideradas: HECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, RECTI-
FI1CADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENICO
MATRICERO (METALES), MATRICERO (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIENTAS,
(HIT.001 a 353)

‘ Refe-
ggD;EgAS Titulo del tema tecnoldgico rencia
5=4.1 Equipo de proteccién {Mdscaras - Aspiradores antipolvillo) 151
5-4.1 Equipo de proteccidn (Mascara) 206
5-4.1 Equipo de proteccidn (Vestimenta de cuero) 207
5-4.1 Equipo de proteccifn (Lentes de seguridad) 214
5=4.2 Sistemas de seguridad (Prensas y matrices) 270
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V11l - Indice general de TEMAS TECNOLOGICOS para "MECANICA GENERAL" por nime
ro de REFERENCIA, ,
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, REC-
TIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILE-
NICO, MATRICERO (METALES), MATRICERO (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRA-
MIENTAS. (HIT.001 a 353) (cont.)

REFE~ ), ¢ Cédigo
RENC 1A TITULO DEL TEMA TECNOLSG)CO de temas
001 Limas 3-4.31
002 Acero al carbono (Nociones preliminares) 1-2.2
003 Morsa de banco 5-2.11
004 Regla de control 2-3.1
005 Mesa de trazado y comtrol 2-3.1
006 Sustancias para cubrir superficies por trazar 5-3.1
007 Regla graduada 2-2.1
008 Instrumentos de trazar (Regla-Rayador-Escuadra) 5-1.04
009 Granete 5-1.03
oLe Compds de punta y de centrar 5-1.05
Otl Acero al carbono (Clasificaciones) 1-2.3
0l2 Metales no ferr;sos (Metales puros) 1-3.1
013 Martillo y mazo ' 5-1.02
014 Tijera de mano ¥ de banco | 5-1.01
015 Accesorios para fijar piezas (Bridas vy Morsas‘en C) 5-2.,13
0le Taladradoras (Tipos, caracteristicas y accesorios) 3-4.12
017 Porta-brocas y Comos de reduccidn ' LY, 33(34)

018 Brocas (Nomenclatura,caracteristicas y tipos) 3-4.12
019 Calibre con nonio (Nomenclatura y lectura en 0,1 mm) 2-2,22
020 Velocidad de corte en la taladradora (Tabla) 3-4.12
021 Fluidos de corte 5-3.2

022 Fresas de avellanar y rebajar 3-4.15

CBC Mecanica General-61



VI - indice general de TEMAS TECNOLOG I COS para "MECANICA GENERAL" por nime

ro de REFEREKCIA,

Colecciones consideradas: MECAN!CO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, REC-
TIFICADOR, TRATADOR TERH!CO SOLDADOR POR ARCO SOLDADOR OXlACETILﬁ-
NICO, HATRICERO (METALES), MATRICERO (PLASTICOS), AFILABOR DE HERRA-

MIENTAS . (HIT.001 a 353} {cont.)

;E;E;A TITULO DEL TEMA TEENOLGGICO gjdiggas
023 Instrumentos de trazar{Gramil-Prismas—Gatos—-Perf.en escuadra) 5~1.06(07)
5-2. 21(2u)
024 Calibre con nonio (Tipos, caracteristicas y usos) 2-2,22
025 Micrémetro (Nomenclatura-Tipos y aplicaciones) 2-2.32
026 Escuadra de precisidn 2-3.2
027 Gonidmetro 2-2.4
028 Sierra manual 3-4.37
029 Cincel y Buril 3-4.34
030 Esmeriladoras . 3-4.21
031 Verificadores de aAngulos 2-3.2
032 Machos de roscar 3-4.35
033 Roscas (Nociomes, tipos, nomenclatura) 4-3.51
034 Barrotes para macho y terraja (3-4 ., 35(36)
035 Brocas para machos (Tablas) 3-4.35
036 Roscas triangulares {(Caracteristicas y tablas) 4-3.54
037 Calibre con nonie (Lectura en fracciones de pulgada) 2-2.21
038 Plantillas 2-3.2
039 Instrumentos de control (Calibradores y Verificadores) 2-3.4
040 Hierro fundido (Tipos, usos y caracteristicas) 1-2.1
041 Cepilladora limadora (Nomenclétura y caracteristicas) |3-4.14
042 Herramientas de corte (Tipos.Nociones de corte y cufa) 3-4.11
043 Indicador de cuadrante 2-3.51
D44 Micrémetre (Funcionamiento y lectura) 2-2.,31
045 Aleaciones de acero 1-2.6
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VII1 - indice general de TEMAS TECNOLOGICOS para ‘'MECANICA GENERAL' por nime.

ro de REFERENCIA,

Colecciones consideradas: HECANiCO AJUSTADOR, TORMERC, FRESADOR, REC-
TIFICADOR, TRATADOR TERH!CD SOLDADOR POR ARCO SOLDADOR OX]ACETILE-
NICO, MATRICERO (METALES), MATRICERO (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRA-

MIENTAS. (H1T.001 a 353) (cont.)

A TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO Eidlgzas
046 Avance en las miquinas herramientas 3-4.1
047 Velocidad de corte (Concepto,unidades,aplicaciones) 3-4.1
048 Herramientas de corte (Angulos y tablas) 3-4.11
049 Calibre con nonio (Apreciacién 0.05 mm y 0.02 mm) 2—2;21
050 Calibre con nonio (Apreciacidn) 2—2l21
051 Micrometro (Graduacidn em mm , comn nonio) 2-2.31
052 Resortes helicoidales 4-3.9
053 Alicates 5-2.14
054 Broca helicoi&al (Angulos) 3-4.12
055 Sierras de cinta para metales 3-4.16
056 Sierras alternativas 3-4.16
057 Hojas de sierra para mdquinas 3-4.16
058 Llaves de apretar 5-1.08
059 Tornillos, tuercas y arandelas 3-3.32
060 Destornillador 5-1.09
061 Terrajas 3-4.36
062 Taladradoras {Portdtil y de columna) 3-4.12
063 Elementos de £ijacidn(Prensa de mano y Alicate de presidm) 5-2.13(14}

.064 Elementos de fijacidn (Morsas de miquina) 4-4,51
065 Escariadores (Tipos y usos) 3-4,33
066 Metales no ferrosos (Aleaciones) 1-3.2
067 Micrémetro (Graduacidn en pulgadas) 2-2.31
068 Velocidad de corte en la cepilladora limadora (Tablas) 3-4.14
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VItl - Indice general de TEMAS TECNOLOGICOS para 'MECANICA GENERAL" por nime
ro de REFERENCIA. , -
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, REC-
TIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILE-
N1CO, MATRICERO (METALES), MATRICERO (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRA-
MIENTAS. (HIT.001 a 353) (cont.)

A TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO Codigo
069 Anillos graduados en las miquinas herramientas (Cilculos) 4-3.53
070 Cepilladora limadora (Cabezal y avances automiticos) 3-4.14
071 Micrometro {(Graduacidn en pulgadas con nonio) 2-2.31
072 Instrumentos de control (Calibrador pasa-nc pasa) 2-3,43
073 Micrdmetro (Para mediciones internas) 2-2.32
b?& Tolerancias (Sistema IS0} 2-6.2
075 Rasquetas (Tipos,caracteristicas) 3-4.32
076 Prensas manuales (De columna) 5-~2.23
077 Rodamientos 4-2.26
078 Cojinetes de friccidn y descansos 4-2,25
079 Poleas y correas 5 -3,1101.3)
080 Lubricacidn (Sistemas y ranuras) 4-5,1
081 Torno mec&nico horizontal (Nomenclatura,caract.y accesorios) | 3-4.13
082 Plato universal de tres mordazas ' 4-4,42
083 Herramientas de corte (Noc.grales.de fijacidn en el tormo) 2:2:;3
084 Herramientas de corte para torno(Perfiles vy aplicaciones) 3-4.13
085 Velocidad de corte en el torne (Tablas) 3-4.13
086 Broca de centrar 3-4,12
087 Torno mecinico horizomtal (Cébezal mﬁvilj 3-4.13
088 Torno mec.horiz.(Funcionam., materiales, condic. de uso) 3-4.13
089 Torno mecdnico horizontal (Carro principal) 3-4.13
090 Torno mecdnico horizontal (Cabezal fijo) 3=4,13
091 Plato y brida de arrastre 4-4 .41
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Vi1l - Indice general de TEMAS TECNOLOG | COS para "MECANICA GENERAL' por nime
ro de REFERENCIA. ,
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADQOR, REC-
TIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILE-
NICO, MATRICERO (METALES), MATRICERO {PLASTICOS}, AFILADOR DE HERRA-
MIENTAS. (HIT.001 a 353) {(cont.)

REFE- , , Codigo
RENCIA TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO de temas
092 Torno mecd@nico horizontal (Punta y contrapunta) 3-4,13
093 Moleteador 3-4.13
094 Plato de mordazas independientes 4-4;43
095 Tren de engranajes para roscar en el torno (Cadlculo) Zzg:ig
096 Torno mec.horiz.(Mec.de invers.del tornillo patrdén y lira) 3-4,13
097 Torno mecdnico horizontal (Caja de avances) 3-4,13
098 Desalineadc de la contrapunta para tornear sup.cdnica(Cdlculo)|3-4.13
099 Roscas de tubos y perfiles cuadrado y redondo 4-3.54
100 Torno meclnico horizontal (Mecanisme de reduccidn del husillo)|3-4.13
101 Lunetas Lety 47
102 Rectificadora portdtil 3-4.23
103 Inclinacidn del carre superior para torneado cénico(Cdlculo) |3-4.13
104 Inclinac.regla guia del accesorio para tormear c¢Bnico(Cilculo)|3-4.13
105 Conos normalizados, Morse y Americano (Tablas) 4-4.31
106 Roscas trapeciales norwalizadas(Métrica,Acme,Diente de Sierra)|4-3.54
107 Roscas milltiples 4-3.51
108 Rosca sin fin (Sistema mddulo) 43,47
109 Plaquitas de carburo metdlico 3-5.1
110 Plate liso y accesorios 4-4 .44
111 Fresadora (Generalidades) 3-4.15
112 Fresadora universal 3-4,15
113 Elementos de fijacidn (Calces-Bridas-Gatos) 4-4,52
114 Ejes portafresas 4=4,35
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Indice general de TEMAS TECNOLOGICOS para "MECANICA GENERAL' por nime

Vit -
ro de REFERENCIA. j
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, REC-
TIFICADOR, TRATADCR TERMICO, SCLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENI
CO, MATRICERO (METALES), MATRICERO {PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIEN
TAS. (HIT.001 a 353) (cont.)

v TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO g
115 Pinzas y portapinzas 44,45
116 Fresas (Tipos y caracteristicas) 3-4.15
117 Velocidad de corte en la fresadora 3-4.15

Avances, profundidad de corte y formas de trabajar

118 de las fresas 3-4.15
119 Cabezal universal y cabezal vertical 3-4.15
120 Aparato divisor (Generalidades) 3-4.15
121 Chavetas 4-2.28
122 Ranuras normalizadas (Chaveteros y ranuras emn "T') 4-2.11
123 Aparato divisor simple (Divisidn directa) 3-4,15
124 Aparato divisor (Divisor universal) 3-4.15
125 Aparato divisor (Tipos de montaje de piezas) 3-4.15
126 Aparato divisor:(Divisiﬁn indirecta y divisidn angular) 3-4.15
127 Mesa circular 3-4,15
128 Montajes de piezas sobre la mesa | 4-4 .54
129 Fresado en oposicidén y fresado en concordancia 3-4.15
130 Medicitn con rodilles (Cdlculos) 2-5.3

131 Mandril descentrable y mandril fijo 4-4,36
132 Aparato mortajador - Sus herramientas y portaherramientas 3-4.15
133 Engranajes (Generalidades) 4-3,41
134 Engranaje cilindrico recto 4-3,43
135 Medicién de dientes de engranajes 2-7.2

136 Ruedas de cadena 4-3.2

137 Tren de engranajes (Generalidades) 4-3,42
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Vi1l - Indice general de TEMAS TECNOLGGICOS para ''MECANICA GENERAL' por nime

ro de REFERENCIA, ,

Colecciones consideraqas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, REC-
TIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILEN]
CO, MATRICERO (METALES), MATR{CERO (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIEN
TAS. (HIT.001 a 353} (cont.) -

REFE-

Codigo

RENC I A TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO de temas
138 Divisor lineal 3-4.15
139 Cabezal para fresar cremallera ) 3-4.15
140 Aparato divisor (Divisién diferencial) 3-4.15
141 Hélices 4=3.51
142 Engranaje cilindrico helicoidal 4-3.44
143 Engranajes cénicos 4-3.45
144 Corona para tormille sin fin 4-3.47
145 Espiral de Arquimedes{Aplicaciones en levas y rosca frontal)| 4-3.7
146 Rectificadora (Generalidades) 3-4,23
147 Rectificadora plana : 3-4.23
148 Muelas (Generalida&es) 3-4.23
149 Platos magnéticos 4-4.53
150 Diamante para rectificar muelas 3-4.23
151 Equipo de proteccidn (Mdscaras - Agpiradores antipolvillo) 5-4.1
152 Muelas (Elementos compomentes) 3-4.23
153 Avance de corte en la rectificadora plana 3-4.23
154 Muelas {(Caracteristicas) 3-4.,23
155 Bloques magnéticos 5-2.21
156 Cilindro y columna para controlar perpendicularidad 2=-3.42
157 Soporte paré balancear muelas 3-4,23
158 Brida y mandril porta-muela 4-4.,46
159 Muelas (Tipos) 3-4.23
160 Dispositivo para rectificar muelas en dngulo 3-4,23

CBC Mecinica General-67



VIil - Indice general de TEMAS TECNOLOGICOS para 'MECAN | CA GENERAL" por niime
ro de REFERENCIA. ) -
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, REC-
TIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OX|ACETILEN!
CO, MATRICERO (METALES), MATRICERO (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIEN
TAS. (HIT.001 a 353) (cont.) B

b TITULO DEL TEMA TECNOLGGICO ‘ggdig;as
161 Muelas (Especificaciones para su eleccidn) 3-4.23
162 Velocidad de corte en las muelas (Cdlculo y tablas) 3-4.23
163 Mesa inclinable 5-2.22
164 Mesa de senos 5-2.22
165 Blogues calibradores 2-3.44
166 Regla de senos 2-2.4
167 "Rectificadora cilindrieca universal 3-4.23
168 Velocidad de corte de la pieza en la rectificacién cilindricé 3-4.23
169 Avance de corte en la rectificadora cilindrica 3-4.23
170 Calibradores cdnicos 2-3.43
171 Rectificacidn {(Defectos y causas) 3-4,23
172 Luneta de resortes 4-4 .47
173 Hornos para tratamientos té&rmicos (Generalidades) 1-4.3
174 Hornos el&ctricos (Tipos y caracteristicas) 1-4.3
175 Pirdmetros termoeléctricos {(Tipos,funcionamiento y usos) 2-2.5
176 Elementos de trabajo (Para tratamientos té&rmicos) 5-2.3
177 Hornos especiales (De electredos para barfos) 1-4.3
178 Pirdmetros de radiacidn (Tipos,caracteristicas y usos) 2-2.5
179 Hornos de combustidn (Tipos y caracteristicas) 1-4.3
180 Ensayo de dureza (M3quina,tipos y caracteristicas) 2-3.71
181 Ensayo de dureza Rockwell (Generalidades) 2-3.71
182 Ensayo de dureza Brinell (Generalidades) 2-3.71
183 Ensayo de dureza Vickers (Generalidades) 2-3.71
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VIt - fndice general de TEMAS TECNOLOGICOS para '"MECANICA GENERAL' por nime
ro de REFERENCIA, )
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, REC-
TIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILEN}
€O, MATRICERO (METALES), MATRICERO (PLASTICOS), AFILADOR -DE HERRAMIEN
TAS. (HIT. 001 a 353} {cont.)

REFE- g ¢ Cédigo

RENC 1A TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO de temas
184 Tablas de dureza (Brinell, Vickers y Rockwell) 2-3.,71
185 Tratamientos térmicos {(Generalidades) 1-4.1
186 Aceros SAE (Clasificacidn y composicidn) 1-2.3
187 Aceros SAE (Tratamientos térmicos usuales) 1-4.1
188 Normalizado 1-4.14
189 Recocido 1-4.13
190 Temple 1-4.11
191 Medios de enfriamiento(Caracteristicas y condiciones de uso) 1-4.1
192 Revenido 1-4.12
193 Hornos especiales (De circulacidn forzada) 1-4,1
194 Temple isoté&rmico 1-4.11
195 Temple superficial (Por 1llama) 1-4.11
196 Temple superficial (Por alta frecuencia) _ 1-4,11
197. Tratamientos termoquimicos (Gemeralidades) 1-4.,2
198 Cementacidn (Con sustancias sbdlidas) 1-4,21
199 Cementacidn (Con sustancias liquidas) 1-4.21
200 Cianuracidn 1-4.22
201 Hornos eapecialesg (Para tratar con gas) 1-4.2
202 Cementacidn (Con sustancias éaseosas) 1-4.21
203 Nitruracidn 1-4.23
204 Carbonitruracidn 1-4.,24
205 Arco eléctrico 3-6.13
206 Equipo de proteccidn (Mascara) 5-4.1
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VIIl - Indice general de TEMAS TECNOLOG!COS para "MECANICA GENERAL'' por ndme
ro de REFERENCIA, , N
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, REC-
TIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENI
CO, MATRICERO (METALES), MATRICERO (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIEN
TAS. (HIT.001 a 353) (cont.) -

REFE- . . Cédigo
RENCIA TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO de temas
207 Equipo de proteccidn (Vestimenta de cuero) ) S—4.1
208 Mdquina de gsoldar (Transformador) 3-6.11
209 Electrodo {(Generalidades) 3-6.12
210 Accesorios para limpieza (Cepillo de acero - Piqueta) 5-1.10
21 Porta-electrodo y conexidn a masa 3-6.11
212 fosiciones de scldar 3-6.13
213 Electrodo (Movimientos) 3-6.12
214 Equipo de proteccidn (Lentes de seguridad) 5-4.1
215 Electrodo revestido {(Tipos y aplicaciones) 3-6.12
216 Electrodo revestido (Especificaciones) 3-6.12
217 Maquina de soldar {Generador) 3-6.11
218 Soldadura (Intensidad y tensidn) 3-6.13
219 Procesos de soldadura(Soldadura manual con arco eléctrico) 3-6.13
220 Juntas (Tipos) 3-6.13
221 Soldadura (Cualidades—caracteristicas-recomendaciones) 3-6.13
222 Miaquina de soldar (Rectificador) 3-6.11
223 Soldadura (Contracciones y dilataciones) 3-6.13
224 Soldadura (Soplo magnético) 3-6.13
225 Procesos de scoldadura (Soldadura bajo atmbsfera de gas) 3-6.13
226 Equipo para gsoldar bajo atmdsfera de bidxido de carbono 3-6.11
227 Gases utilizados en la soldadura(Argdén-Bidxido de carbono) 3-6.12
228 Equipo para soldar bajo atmSsfera de gas imerte 3-6.11
229 Equipo para soldar con oxiacetileno (Generalidades) 3-6.21
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VIl - indice general de TEMAS TECNOLOGI COS para "MECAN|CA GENERAL" por nime

ro de REFERENCIA.

Colecciones c0nssderadas MECANICO AJUSTADOR, TORNERC, FRESADOR, REC-
TIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO SOLDADOR DXIACETILENI
CO, MATRICERD (METALES), HATRICERO (PLASTICOS) AF1LADOR DE HERRAHIEN
TAS, (HIT.001 a 353) (cont

REFE- ’ ’ Codigo
RENC | A TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO de temas
230 Procesos de soldadura {(Soldadura a oxigas) 3-6.23
231 Gases utilizados en la soldadura (OxIgeno—Acetilenc- 3-6,22
Propano)
232 Equipo para soldar con oxiacetileno (Boquilla-Soplete 3-6.21
para soldar)
233 Llama oxiacetilénica 3-6.23
234 Equipe para soldar con oxiacetileno (Cilindros-VAlvulas- 3-6.21
Reguladores)
235 Equipe para soldar con oxiacetileno (Manguera-Economizador 3-6.21
de gas)
236 Oxicorte manual 3-6.23
237 Matriz de corte (Definicidn y nomenclatura) 3-7.11
238 Matriz de corte (Conjuntos principales) 3-7.11
239 Matriz de corte (Espilga) ) 3-7.12
240 Matriz de corte (Placa superior) 3-7.12
241 Matriz de corte (Placa de choque) 3-7.12
242 Matriz de corte (Placa porta punzones) 3-7.12
243 Matriz de corte (Placa guia) 3-7.12
244 Matriz de corte {(Guias laterales) 3-7.12
243 Matriz de corte (Placa matriz) _ 3-7.12
246 Placa base (Tipos y fijacién) 3-7.12
247 Placa base universal (Dimensiones) 3-7.12 |
248 Matriz de corte (Punzones) 3-7.12 E
249 Pilotos centradores 3-7.12 é
250 Pasadores 3-7.12
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Vi1l - Indice general de TEMAS TECNOLOGICOS para ''MECANICA GENERAL" por niime

ro de REFERENC!A. ,
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, REC-
TIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILEN)
CO, MATRICERO (METALES)}, MATRICERO (PLASTICOS}, AFILADOR DE HERRAMIEN
TAS. (HIT.001 a 353) (cont.) -

':E;E;A TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO gzdigias
251 Corte en matriceria (Proceso) 3-7.13
252 Corte en matriceria (Juego, cdlculo y aspecto) 3-7.13
253 Eafuerzo de corte 3-7.13
254 Paso 3-7.14
255 Sistema de avance (Topes y cuchillas de avance) 3-7.14
256 Digposicidn de la pieza en la tira 3-7.14
257 Localizacidn de la espiga (Proceso gridfico y analitico) 3-7.12

3-7.13
258 Diggrama para determinar el espesor de la placa matriz 3-7.13
259 Dureza de las piezas 1-4.11
260 Aceros especiales para matriceria (Caracteristicas y 1-2.61

aplicaciones)

261 Matrices de metal durc 3-7.11
262 Empleo de cerromatrix 3-7.11
263 Columas y bujes 4-2.14
264 Bases con colummas y bujes (Armazones) 4-1.1
265 Tornillos "Allen" y cabeza cilindrica 3=3.32
266 Resortes para matriceria 4-3.,9
267 Matrices de doble efecto 3-7.11
268 Chapas laminadas en frio Norma Din-1624 1-2.6
269 Prensas _ , 4-6.1
270 Sistemas de seguridad (Prensas y matrices) 5-4,2
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Vitl - Indlce general de TEMAS TECNOLOGICOS para ”HECANICA GENERAL' por nume

ro de REFERENCIA.
Colecciones consideradas:

MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, REC-
TIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO SOLDADOR OX IACET | LENI
co, MATRI CERO (METALES), MATR| CERQ (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIEN
TAS. (H1T.001 a 353) (cont.)

REFE- p , Codigo
RENCIA TITULG DEL TEHAITECNOLOGICO de temas
271 Matrices de doblar-curvar y enrollar (Definicidn y 3-7.21

nomenclatura)
272 Fendmenos del doblado 3-7.23
273 Calculo del desarrollo (Doblado) 3-7.23
274 Esfuerzo de doblado 3-7.23
275 Sistemas de dobladores 3-7.21
276 Matrices de embutir (Definicidm y nomenclatura) 3-7.31
277 Fendmenos de la embuticidn 3-7.33
278 Juego entre punzdn y matriz (Embutido) 3-7.33
279 ‘Radios de embuticidn 3-7.33
280 Desarrollo del embutido (Cdlculo y nimero de operaciones) || 3-7.33
281 Férmulas para desarrollos 3-7.33
282 Lubricacidén (Bmbutido) 5-3.3
283 Esfuerzo de embutido (Definicidn y calculo) 3-7.33
284 Embutidores (Tipos ¥ aplicaciones) 3-7.31
285 Matrices progresivas (Definicion y sistemas) 3-7.31
286 Matrices progresivas (Aplicacioves vy éipos) 3-7.51
287 Molde de inyeccifn (Definicidém y nomenclatura) 3-8,11
288 Molde de inyeccidm (Clasificacidn) 3-8.11
289 Molde de inyeccidn - Sistemas de éxtracciﬁn 3-8.13
290 Molde de inyeccidn - Sistemas de extraccidn (Por placa 3-8.13

impulsora)
291 Molde de inyeccidn - Sistemas de extraccidn (Por placa 3-8.13

impulsora-por espigas)
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Vil - Indlce general de TEMAS TECNOLOGICOS para ”HECANICA GENERALY por nume
ro de REFERENCIA.

Colecciones conSIderadas

MECAN| CO AJUSTABOR, TORNERO, FRESADOR, REC-

TIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCG, SOLDADCR OXIACET}LENI
co, HATRICERO (METALES), MATRICERO (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIEN

TAS. (HIT.001 a 353) (cont.)
REFE- ¢ ¢ Cédigo
RENCIA TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO de temas
292 Molde de inyeccidn - Sistemas de extraccidn (Placa impul- 3-8.13
gsora-con camisa)

293 Molde de inyeccidn - Sistemas de extraccidn (Por laminas) 3-8.13

294 Molde de inyeccidn - Sistemas de extraccidn (Por accidn 3-8.13
retardada)

295 Molde de inyeecidn - Sistemas de extracecion (Por placa ex- || 3-8.13
tractora)

296 Molde de inyeccidn - Sistema de extraccidén (Extraccidn por | 3-8.13
tirantes)

297 Molde de inyeccidn -~ Sistema de extraccidn (Por aire 3-8.13
comprimido)

298 Molde de inyeccidn - Sistema de extraccidn (Por niicleo 3-8.13
rotativo) :

299 Molde de inyeccidén (Sistema de alimentacidn indirecta) 3-8.14

300 Molde de inyeccidn (Sistema de alimentacidn directa) 3-8.14

301 Molde de inyeccién (Sistema de alimentacifn con canales 3-8.14
aislados)

302 Molde de inyeccidn (Sistema de alimentacidn con canales 3-8.14
calientes)

303 Molde de inyeccidn (Entradas o punto de inyeccidn) 3-8.12

304 Molde de inyeccidn (Entrada restringida) 3-8.,12

305 Molde de inyeccidn (Entrada capilar) 3-8.12

306 Molde de inyeccidn (Entrada em abanico) 3-8.12

307 Molde de inyeccidn (Entrada en disco o diafragma) 3-8.12

308 Molde de inyeccidn (Entrada en anillo) 3-8.12

309 Molde de inyeccién (Entrada en lengueta) 3-8,12

310 Molde de inyeccidn (De dos placas) 3-8.11
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VIIl - Indice genaral de TEMAS TECNOLOGICOS para ''MECANMICA GENERAL' por nime
ro de REFERENCIA. , -
Colecciones consideradas: MECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, REC-
TIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACET!LENI
€0, MATRICERO (METALES), MATRICERO (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIEN
TAS. (HIT.001 a 353) {cont.) -

e TITULO DEL TEMA TECNOLGGICO ggdig:as
311 Molde de inyeccidn (De tres placas) 3-8.11
312 Molde de inyveccidn 3-8.11
313 Molde de inyeccidn (Refrigeracidn) 3-8.15
314 Molde de inyeccidn (Aceros utilizados) 1-3.2
315 Molde de inyeccidn (Columna gufa y casquillo guia) 4-2.14
316 -Molde de inveccidn (Espigas) 3-8.12
317 Molde de inyeccitn (bebederos) 3-8.12
318 Materiales plasticos 3-8.61
319 Materiales pldsticos (Contraccidn) 3-8,62
320 Maquina de inyeccidén (Generalidades) 3-8.11
321 Molde de compresidn (Definicidn y nomenclatura) 3-8.21
322 Molde de compresidn (Clasificacidn) 3-8.21
323 Molde de compresidn (De tope) 3-8.21
324 Molde de compresibén (Positivo) 3-8.21
325 Molde de compresidn (Semipositivo) 3-8.21
326 Molde de compresidn (De coquillas) 3-8.21
327 Molde de compresidn indirecta o transferencia (Genmeralida—| 3-8.31
des)

328 Molde de compresidn indirecta o transferencia (Integral) 3-8.31

329 Molde de compresidn indirecta o transferencia (Con &mbolo || 3-8.31
auxiliar)

330 Molde de compresidn indirecta o de transferencia (de 3-8.31
doble accidn)

331 Prensas (Para moldeo de plastica) 4-6,2
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VIl - Indlce general de TEMAS TECNOLOG | £OS para UMECANICA GENERAL' por nime

ro de REFERENCIA.

Colecciones con5|deradas HECANICO AJUSTADOR, TORNERO, FRESADOR, REC-
TIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO, SOLDADOR OXIACETILENI
co, HATRICERO {METALES), MATR1CERO (PLASTICOS), AFILADOR DE HERRAMIEN
TAS. (HIT.001 a 353) (cont.) -

REFE- 1 . Cadigo
RENCIA TITULO DEL TEMA TECNOLOGICO de temas
332 Proceso de acufiado en frio 3-8.14
333 Electroerosidn (Principio, nomenclatura, funcionamiento) 3-4.4
334 Molde de soplado (Definicidn y funcionamiento) 3~8.51
335 Molde para soplado 3-8.51
336 Molde de soplado (Area de corte) 3-8.52
337 Molde para soplado (Refrigeracidn) 3-8.53
338 Rectificadora - Afiladora universal 3-4.,22
3-4.23
339 Rectificadora-Afiladora universal (Platillos y mandriles 3-4.22
porta-muelas)
340 Herramientas de corte (Angulos, tablas y perfiles) 3-4.11
341 Rectificadora - Afiladora universal (Morsa universal) 4-4,51
342 Piedra manual de afilar 3-4.38
343 Muelas diamantadas ' 3-4.,22
344 Herramientas prismiticas con carburos metidlicos (Normali- || 3~4.11
zacidn y quiebra-viruta)
345 Rectificadoré - Afiladora universal (Cabezales contra- 3-4.22
puntas, brida limitadora, indicador de centro)
346 Rectificadora - Afiladora universal (Soporte universal 3-4.22
con laminas)
347 Rectificadora - Afiladora universal (Cabezal porta-pieza) || 3-4.22
348 Rectificadora - Afiladora universal (Accesorios especia 3=4.22
les)
349 Angulos de inéidencia (Tablas) 3-4.11
350 Fresas de corte frontal (Tablas de &ngulos de incidencia 3-4,15
y angulos frontales)
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Vil - Indlce general de TEMAS TECNOLOGICOS para “HECANICA GENERAL'' por nume

ro de REFERENCIA.
Colecciones conSIderadas HECANICO AJUSTADOR, TORNERO FRESADOR, REC-

TIFICADOR, TRATADOR TERMICO, SOLDADOR POR ARCO SOLDADOR OXIACETILENI
CO, MATRICERG (METALES), MATRICERO (PLASTICOS) AF1LADOR DE HERRAMIEN

TAS. (HIT.001 a 353)

REFE- . . Codigo
RENC | A Titulo de) tema tecnoldgico de temas
r* - ' -
351 Desplazamiento de la muela para obtener angulo de 3-4.22
incidencia (Calculos y tabla)
352 Micrémetro con apoyo en V" 2-2.32
353 Fresas de perfil constante (Perfil normal e inclinado) 3-4.15
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ADVERTENC]AS

1) Las hojas incluidas a continuacién, servirdn de patrén para
imprimir matrices o esténciles para madquinas offset de ofi-
cina, mimedgrafos u otro tipo de duplicadores,

Deben ser tratadas con cuidado a fin de no dafiar el papel,
ni manchar su superificie.

2) Es conveniente que las hojas sean verificadas antes de rea-
lizar la impresidn de las matrices, pudiendo retocarse con
. 13piz comin o tintas de dibujo los trazos demasiado débiles,
4 as{ como tapar las manchas e imperfecciones con ''gouache'
{témpera blianca).

3) Los agregados que deban hacerse a las hojas ;j—por-ejemptoco—
~digo—tocal, pueden escribirse en papel blanco y pegarse en
el lugar correspondiente. El mismo procedimiento es adecua-
do para corregir erratas y otras faltas,
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HOJAS DE OPERACION



CINTERFOR

1da. Edicidn

-
r

MECANICO AJUSTADOR

CIU0:8-41.05

-

REFER.: HO,01/A | 1/3

OPERACION:;
LIMAR SUPERFICIE PLANA
COD, LOCAL:

terminado (fig, 1).
cuta esta operacion, frecuentemente,en

diversos.

Ta reparacion de maquinas y en ajustes

PROCESO DE EJECUCION

E1 ajustador eje-

Limar es desbastar o dar acabado con la ayuda de una herramienta 1lamada 13

Limar superficie plana es la operacion realizada con la finalidad de obtener
un plano con un grado de precision de-

Sujete la pieza, conservando la superficie a limar en la posi-

cion horizontal de manera que quede mas alta que las mordazas de

la morsa {fig. 2).

Fig. 2

OBSERVACIONES

1 Antes de sujetar la
pieza, verifique si la
morsa estd en 1la al-
tura recomendada A
(fig. 3); si fuera ne
cesario, busque otro
Tugar de trabajo o use
tarima.

Fig. 3

2 Las mordazas de la morsa deben cubrirse con material mas blan

do que el de la pieza, para proteger las caras acabadas.




OPERACION:
LIMAR SUPERFICIE PLANA

REFER.: H0.01/A

2/3 -

COD. LOCAL:

20 Paso

Lime la superficie,
_a Tome la 1ima conforme la fig. 1.

PRECAUCION
ASEGURESE QUE EL MANGO DE LA LIMA

ESTE BIEN SUJETO PARA EVITAR ACCIDENTES.

Fig. 4

__b Apoye la lima scobre la pieza, ob-
servando 1a posicion de los pies
(fig. 4).

__ ¢ Inicie el Timado, en movimiento hacia adelante, haciendo pre-
la 1lima debe

sion con la lima sobre Ta pieza. En el retorno,

correr Tibremente sobre la pieza.

OBSERVACIONES

1 E1 limado puede ser transversal o oblicuo {figs. 5y 6).

2 La Tima tiene que ser usada en toda su longitud.
3 E1 ritmo del limado debe ser de 60 golpes por minuto, aproxima

damente.

4 E1 movimiento de la lima debe
ser dado solamente con los brazos.
5 La limpieza de 1a 1ima se hace
con la carda o cepillo (fig. 7).

CINTERFOI
2da. Edicide



CINTERFOR

2ds. Bdieidn

REFER.:H0.01/A3/3

OPERACION:
LIMAR SUPERFICIE PLANA
COD. LOCAL:

30 Paso  Verifique st la superficie esti plana, con regla de control se-
gin las posiciones sefialadas {fig. 8) o sobre la mesa de trazado
y control {fig. 9).

Fig. 9

AZUL DE
" VPRUSIA
0 MINIO

PIEZA

SR

MARMOL

OBSERVACIONES

- Durante Ta verificacidn, el contacto de 1a regla sebe ser suave,
sin deslizar el filo rectificado sobre la superficie.

- Compruebe sobre la mesa de control con azul de prusia o minio fro
tande la pieza contra la superficie de referencia (SR).

VOCABULARIO TECNICO

'MORSA Tornillo de banco - Prensa de banco - Torno
BANCO  Entenalla ¥ ;
MANGO  Cabo 7

CARDA  Cepillo de lima - Cepillo de acero ¢
MORDAZAS Qa.n'jadas‘/l;na

MESA DE TRAZADO Y CONTROL  Marmol




CINTERFOR OPERACION: REFER.:H0.02/A [ 1/2
24s. Edicio TRAZAR RECTAS EN EL PLANO oD, :

Es la operacion por medio de 1a cual se pueden trazar, en un plano, rectas
en diversas posiciones, tomando come base una linea o cara de referencia y
en puntos previamente determinados, utilizando diferentes instrumentos (fi-

o .

S guras abajo).

<L D .- N - iy -

= Esta operacion se hace como paso previo a la ejecucion de la mayoria de las

b . . . . -

2 operaciones en la construccion de pjezas mecadnicas para servir de guia o re
o . .

S s ferencia.

—— D

= b

ver O

o
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=

PROCESO DE EJECUCION

19 Paso Pinte la cara de la pieza.

OBSERVACIONES
1 La cara debe estar Timpia, lisa y Tibre de grasas.

2 La cara se puede pintar con tiza, barniz, albayalde o sulfato
de cobre. |

PRECAUCTON
CUIDADQ! EL SULFATC DE COBRE ES VENENOSO.

D

29 Paso  Marque los puntos, por donde van
a pasar las rectas (fig. 1).

30 Paso  Apoye la base de la escuadra en la
cara de referencia (fig. 2).




OPERACION: REFER.:H0.02/A | 2/2

TRAZAR RECTAS EN EL PLANO COD. LOCAL:

49 Paso

Trace con punta de traszar las rectas
haciendolas pasar por los puntos mar
cados {fig. 3).

Fig. 3
OBSERVACIONES

1 Los trazos deben ser finos, nitidos y he~
chos de una sola vez.

2 Para trazar rectas oblicuas, se procede de la misma manera
utilizando el gonidmetro (fig. 4).

Fig. 5

3 Para efectuar operaciones de desbaste en piezas de fundicion,
los trazos deben ser punteados con granete (fig. 5).

VOCABULARIO TECNICO

GRANETE = punto de marcar

PUNTA DE TRAZAR = rayador 4

ESCUADRA CON BASE = escuadra de sombrero /

CINTERFOR
2da. Bddeldn



CINTERFOR
2da. Fdlcidn

MECANICO AJUSTADOR

CIuG:8-41.05

REFER.: HO, 03/A [ 1/2

OPERACION:
TRAZAR ARCOS DE CIRCUNFERENCIA COD. LOCAL:

Es 1a operacion por medio de la cual se consiguen trazar arcos de circunfe
rencia coﬁ radio determinado, dando movimiento de rotacion a un instrumen-
to denominado compas, que gira apoyando
una de sus puntas en un punto denomina-
do centro (fig. 1).

Esta operacion se aplica en l1a construc
cion de piezas en general, como guia
para la ejecucion de otras operaciones.

Fig. 1

centro

PROCESO DE EJECUCION

19 Paso Pinte la cara de la pieza.

20 Paso Determine el centro.

OBSERVACION

E1 centro del arco de circunferencia es determinado por la inter
seccion de dos 17neas.

30 Paso Marque el centro.

_a Apoye la punta del granete
en el punto determinado, in-
clinandolo para el frente con
el fin de facilitar Ta locali
zacion de la interseccion (fi
gura 2).




OPERACION:
TRAZAR ARCOS DE CIRCUNFERENCIA

REFER.: H(.03/A

2/2 CINTERFO]

2da, Edicid

49 Paso

_b Lleve el granete a la posi-
cion vertical y golpée levemen
te con el martillo (fig. 3).

OBSERVACION

Verifique si el punto coinci-
de con la interseccidn de los
trazos.

Trace el arco.

_a HAbra el compas hasta la me-
dida determinada (fig. 4).

1l 234 58678

_b Apoye una de las patas en
el centro marcado y trace el
arco de circunferencia, giran-
do el compas en el sentido de
las agujas del reloj (fig. 5).

Fig. 4




CINTERFOR
2da. Pdicido

MECANICO AJUSTADOR

CIUD:8-41.05

OPERACION:
LIMAR MATERIAL FINO
COD. LOCAL:

REFER.:H0.04/A |1/2

Esta operacion se hace en metales de poco espesor y laminados finos (hasta
4mm aproximadamente). Se diferencia de las otras operaciones de limar por
a necesidad de tener que fijar el material con Ta ayuda de medios auxi-
liares, tales como: trozos de madera, perfiles en escuadra, sargentos y
clavos. _

Se aplica en Ta construccion de plantillas, laminas para ajustes y otros.
En esta operacion se presentan dos casos: uno cuando se 1liman cantos y
otro cuando se 1iman caras.

PROCESO DE EJECUCION

19 Paso Trace.

20 Paso  Sujete el material de manera que no se produzcan vibraciones al
limar {figs. 1y 2).

Fig. 1 Fig. 2

Fig. 1 Pieza sujeta con perfiles en escuadra.

Fig., 2 Pieza sujeta con un calice de madera.

39 Paso Iime evitando las vibracioneas.

. OBSERVACION

Para eliminar Tas vibraciones y
lograr un mejor limado,conduzca
la lima segun muestra la  fig. 3.

La 1ima se desplaza en posicidn

oblicua con relacidn a la pieza.

Fig. 3




OPERACION: REFER.:HO.04/A [2/2 CINTERFO}
LIMAR MATERIAL FINO 2ds, Rdicite
COD. LOCAL:

40 Paso  Verifique la superficie limada, con la regla.

PIEZA - MORDAZA CLAVOS

OBSERVACION

Cuando se trate de limar las caras de la chapa, esta se sujeta
sobre madera, segun muestran las figs. 4, 5y 6.




CINTERFOR
2da. Bdlcidn

MECANICO AJUSTADOR

CIU0:8-41.05

®

OPERACION: REFER.:H0.05/A

1/2

CURVAR Y DOBLAR CHAPA FINA
COD, LOCAL:

Doblar chapa fina {espesor hasta 4mm aproximadamente) es modificar su for-
ma, que normalmente se encuentra plana, transformandola en perfiles angula

res, circulares o combinados.

Se consigue a través de la utilizacion de
la morsa,
con mandriles o calzos paka dar las formas
deseadas {fig. 1). Las piezas ejecutadas
por este proceso son utilizadas en forma
unitaria en unidn con otras piezas y en mon

tajes.

martillos o macetas auxiliadas

PROCESO DE EJECUCION

19 Paso

Sujete la pieza en la morsa, observando el trazado (fig. 2).

OBSERVACIONES

1 Cuando es necesario, deben usarse
mordazas de proteccion.

Fig. 2

2 Use accesorios, cuando sea necesario (figs. 3, 4 y 5).

Fig. 4 Fig. 5

3 Para piezas mas grandes que la morsa, se usan perfiles en es-
cuadra o calces (figs. 6y 7).

_— ry

-_ ;
; S

Fig. 6 Fig. 7




OPERACION: REFER.:H(,05/A

CURVAR Y DOBLAR CHAPA FINA

2/2

QOD. LOCAL:

29 Paso

Doble y curve.

OBSERVACION .
Pueden ser utilizados diversos procedimentos {figuras abajo).

PRECAUCION

. ASEGURESE DE GUE EL MARTILLO Y EL MAZO ESTEN BIEN ENCABADOS Y

QUE LA PIEZA Y LOS SUPLEMENTOS ESTEN BIEN SUJETOS.

Fig. 8 Directamente con mar- Fig. 9 Con el martillo y
tillo, cuando la terminacion una proteccion, para evitar
no es de mucha dimportancia. marcas de los golpes.

=
U5

das, en los casos de varias

Fig. 10 Con mazo en los ca- piezas.

sos de chapa fina y metales
blandos.

Fig. 12 Con tajaderas no cor-
tantes, en casos especiales.

VOCABULARIOQ TECNICOI
mm—Muﬂa/

Fig. 11 Con estampas apropia-

CINTERFOR
Ids. Edicibs



CINTERFOR

2da. Fdicidn

MECANICO AJUSTADOR

CIU0:8-41.05

REFER.:H0.06/A | 1/3

OPERACION:
AGUJEREAR EN LA TALADRADORA COD. LOCAL:

Es una operacion por medio de la cual se hacen agujeros con la accion de
rotacion y de avance de una broca sujeta en la taladradora (fig. 1). Los
agujeros son hechos cuando hay que abrir roscas o introducir ejes, bujes,
tornillos y remaches en piezas que pueden tener funciones aisladas o de
conjunto.

Fig. 1

PROCESO DE EJECUCION -

10 Paso - Sujete la pieza.

OBSERVACION

La sujecion depende de la forma
y tamafio de la pieza; se puede

sujetar en la morsa de la tala- Fig. 2
dradora (fig. 2) o sobre la me-
sa con alicates de presidn, sargentos, bridas y otros (figs.3 y 4),

Fig. 3
PRECAUCION

PARA EVITAR PERFORAR LA MESA DE LA TALADRADORA, PONGA UN TROZO
DE MADERA ENTRE LA PIEZA Y LA BASE DE APOYO DE ESTA (FIG.4).




OPERACION: . REPER.: H0.06/A | 2/3 CINTERFO
AGUJEREAR EN LA TALADRADORA 2da. Bdicis
COD. LOTAL:

29 Paso - Pije la broca en el mandril (fig. 5).

OBSERVACIONES

1 Antes de fijar la broca, comprue
be, con calibre con nonio, si tiene
el diametro adecuado y si esta bien
afilada.

Fig. 5

2 En el caso de brocas de espiga cénica, ffjela directamente al
arbol de la mdquina. , .

3 Para agujerear chapas delgadas, seleccione y afile la broca.

30 Paso - Regule la rotacion y el avance.
49 Paso - Regule la profundidad de penetracion de la broca.

_a Apoye la punta de la broca so
bre la pieza, actuando en la pa-
lanca de avance (fig. 6).

. i T .
_ b Gire la tuerca de regulacion uerca de regulocion

hasta una distancia del tope i-
gual a la profundidad de pene-
tracion, mas la altura del cono
de la broca {fig. 7}.

A e

Fig. 7 Fig. 6




REFER.:H0.06/A [ 3/3

CINTERFOR OPERACION:
1da. Edicidn
dn. B AGUJEREAR EN LA TALADRADORA o :

OBSERVACION

Cuando el agujero es pasante, esa distancia debe tener 2 o 3 mili
metros mas para asegurar la salida de 1a broca.

50 Paso - Agujerée.

. ' PRECAUCTON
LA BROCA Y LA PIEZA DEBEN ESTAR BIEN SUJETAS.

_a Aproxime la broca a la pieza accionando la palanca de avance.
_b Centre la broca con el punto donde se va agujerear.

__¢ Ponga la maguina en marcha.

— 4 Inicie y termine el agujero.

OBSERVACIONES
1 El reffigerante utilizado debe ser adecuado al material.

2 Cuando se aproxime el final de la perforacion, el avance de la
broca debe ser lento, ‘

VOCABULARIO TECNICO

REMACHE -~ robl6n /
ALICATE DE PRESION - pinza de presién /
AGUJEREAR - taladrar

CALIBRE CON NONIQ pie de rey, pie de metro v//




CINTERFOR
tda. Edicibn

MECANICO AJUSTADOR
C1U0:8-41,05

REFER.:H0.07/A |1/2

OPERACION:
AVELLANAR CONICO

COD. LOCAL:

Avellanar conico es la operacion que consiste en dar forma conica al extre-

mo de un agujero utilizando la taladradora y el avellanador. E1 avellanado

permite alojar los elementos de unidn, tales como tornillos y remaches, cu-

yas cabezas tienen esa forma (fig. 1}.

- PROCESQ DE EJECUCION

10 Paso - Sujete la pieza.
29 Paso - Prepare la maquina.

. _a Sujete el avellanador en el mandril
porta-broca,

OBSERVACION

La herramienta debe tener el mismo angulo que la cabeza del tor-

nillo o remache.

__ b Regule la rotacion.

39 Paso - Avellane el agujero de la pieza.

__a Regule la profundidad del avellanado.
_ b Centre la herramienta con el agujero.

OBSERVACIONES

1 La profundidad del avellanado se puede deter-
minar realizando una prueba en un material apar-
tel

2 En avellanados de precision, se utiliza ave-
1Tanador con guia (fig. 2).

__¢ Ponga la maguina en marcha,
© _d Ejecute el avellanado (figs. 3 y 4).

avellanador
con  guio

Fig. 2

Fig. 3 Fig. 4




OPERACION: REFER.:H0.07/A | 2/2 CINTERFO:
AVELLANAR CONICO 24a. Bdicls
COD. LOCAL:

OBSERVACIONES

1 E1 avance debe ser lento.
2 El1 refrigerante debe estar de acuerdo con el material.

40 Paso - Verifique el avellanado con el tornillo a utilizar o con calibre
de nonio (figs. 5y 6).

Fig. 5
Fig. 6

VOCABULARIO TECNICO

AVELLANADOR - fresa conica, fresa de avellanar. V/




CINTERFCR
2da. Eddcifn

"

-

MECANICO AJUSTADOR

CIU0:8-41.05

OPERACION: REFER.:H0.08/A [1/4
TRAZAR CON GRAMIL
COD. LOCAL:

Es la operacion que consiste en trazar 17neas paralelas a un plano
rencia sobre el cual desliza el gramil

(fig. 1). Se ejecuta esta operacion, prin-
cipalmente, en la determinacion de centros

de refe

de piezas, en el trazado de ranuras y reba-

Jes.

‘Se trata de un trabajo importante del ajus- =117

tador, pues de el dependera, en mucho, el
exito de Ta ejecucion de las operaciones de
maquinado.

PROCESO DE EJECUCIDN 1

1 TRAZAR PARALELAS A UN PLANG DE REFERENCIA
10 Paso Pinte las caras por trazar.

29 Paso Posicione la preza.

referencia en la pieza (fig. 2).

Fig, 1

OBSERVACIONES
1 Se posiciona directamente sobre la mesa de
trazar, cuando existe una superficie plana de ________—__hT////

Eje de simetrio para
centrado vertical d\

Piezas de fijocion

Fig. 2

CED

2 Se sujeta con un perfil en escuadra,

cuando la superficie de referencia de la

pieza no atiende a 1as necesidades del 00
trazado {fig. 3).

0 Perfil en

escyodro
00

Fig, 3
Eje de simetria poro
centrado N
3 Se utilizan calzos y/o gatos cuando
no existe en la pieza superficie de refe . . Calzo
- =1

rencia (fig. 4). .
Fig.




OPERACION: REFER.: H0. 08/A |2/4 CINTEREG
. &
TRAZAR CON GRAMIL oD, : 240, Edici

4 Se posiciona sobre prismas en V, cuando se trata de piezas ci-
1indricas (fig. 5).

AN

Fig. 5
~a Tome 1la altura de la punta de trazar en la dimension determi-
nada (fig. 6) o con un punto de referencia (fig. 7).

30 Paso Prepare el gramil.

OBSERVACION

"En caso de dimensiones de mayor precision, utilice gramil con es- .
cala y nonio,

40 Paso Trace.

_a Coloque el gramil en posicion de uso.

OBSERVACION Sentido del trazo

e e  —

La punta de trazar debe ser in-
¢linada en el sentido del tra-

zo (fig. 8). Fig. 8




CINTERFOR OPERACION: REFER.:H0.08/A |3/4
2da. Edleifm TRAZAR CUN GRAMIL

COD. LOCAL:

_b Apoye sobre el planc de referencia y trace.

OBSERVACION

Segun las necesidades del trazado, el plano de referencia puede
ser horizontal, vertical o inclinado (figs. 9 y 10).

Fig. 10 l
. 11 DETERMINAR CENTROS DE PIEZAS CILINDRICAS

10 Paso Posicione la piesa sobre el prisma
(fig. 11).

Fig. 11
Fig. 12

29 Paso  Regule el gramil con wna altura por
encima del centro y mas 0 menos a
la mitad del radio (fig. 12).




OPERACION: REFER.:HO.08/A | 4/4 |  covrerFON
TRAZAR CON GRAMIL 2da. Bdicid
COD. LOCAL:

30 Paso  Haga el primer trazo (fig. 13).
49 Paso  Gire la pieza en 1800 y haga un nuevo trazo (fig., 14}, el 2°.
59 Paso Gire en 800 y trace (fig. 15).(3er.trazo).

69 Paso Gire en 780° y trace (fig. 16). (4°razo).

12 Trazo .22 Trazo

12 Trozo 1°Trozo

fig. 13 fig. 14 fig. 15

79 Paso  Regule el gramil pasando por los
puntos A y B y trace (fig. 17).

89 Paso Gire a 90° y trace (fig. 18).

VOCABULARIO TECNICO

PERFIL EN ESCUADRA  Escuadra, cantonera ‘/




P Balelt LIMAR SUPERFICIES PLANAS PARALELAS

Es Ta operacidon manual realizada con lima para obtener superﬁ'cjes planas
y paralelas, utilizandose como elementos de control el gramil, el calibre
con nonio, micrometro o comparador, dependiendo de la precisidon requerida.
Generalmente,esta operacion se realiza en la construccitn de matrices,
montajes y ajustes. diversos.

CIUQ:8-41.05

PROCESO DE EJECUCION

MECANICO AJUSTADOR

lo Paso - Lime wna cara hasta que quede plana, para servir de referencia al
1imado de la otra cara.

OBSERVACION
S debe sacar el minimo posible de material,

20 Paso - Trace la pieza.
a2 Coloque la cara limada de ‘ o 1EZA
1a pieza sobre el mirmol de ﬁa /—
trazado. -
b Trace con gramil en tode MARMOL DE

. TRAZADO
su contomo para obtener una -

E -
1inea de referencia (fig. 1). TS T

| T . Fig. 1

PRECAUCION
CUIDADO DE NO HERIRSE CON LA PUNTA DE TRAZADO DEL GRAMIL.

)

T Yo A mrrrrmrerrere T
N 1 i1 F

30 Paso - Lime el material en exceso i

de la otra cara, observan- o

do la 17nea de referencia.

4o Paso - Verifique el paralelismo

y la medida, utilizando ca

libre con nonio {fig. 2). Fig. 2




REF. H0.09/A

2/2

OPERACION: |
LIMAR SUPERFICIES PLANAS PARALELAS

OBSERVACION

Para las piezas que requieren mayor precisidn, se debe usar el cam

parador (fig. 3} o el micrémetro (fig. 4).

Fig, 3 Fig. 4

S dieda




CINTERFOR

2da. Edicién

MECANICO AJUSTADOR

CIu0:8-41.05

OPERACION: REFER.:H0.10/A [1/2

| LIMAR SUPERFICIES PLANAS EN ANGULO €OD. LOCAL:

b

Es ura operacion de limar plano por medio de l1a cual se obtienen supeffi-
cies en angulos recto, agudo o obtuso. Sus aplicaciones son variadas, como
por ejemplo guias en diversos angulos, "colas de milano", plantillas, cufias
y piezas de maguinas en general.

PROCESO DE EJECUCION

19 Paso - Sujete la pieza y lime la cara de referencia.

2¢ Paso - Trace el angulo previsto (figs. 1y 2).

I
Fig. 1 Trazado con Fig. 2 Trazado con trans-
escuadra portador

39 Paso - Iime el material en exceso, respetando £l trazado.

OBSERVACION

Cuando el exceso de material es muy grande, se debe cortar antes
de Timar.

49 Paso ~ Termine de limar, verificande la planitud de Ta cara limada y
el angulo (figs. 3, 4, Sy 6).

Fig. 3 Verificacion de super- Fig. 4 Verificacion de super-
ficies en escuadra. ficies con goniometro.




OPERACION: REFER.:H0.10/A | 2/2 CINTERFOR
LIMAR SUPERFICIES PLANAS EN ANGULO 280, Esicibu,

COD. LOCAL:

N

o 7///
|
Fig. 6 ®

OBSERVACION Verificacién con plantilla

DA

Fig. 5

Cuando las piezas tienen cierto espesor y el angulo es recto, la
perpendicularidad de las caras limadas puede ser comprobada con

escuadra o con un cilindro de precision (figs. 7 y 8)sobre un
marmol, ‘




CINTERFOR

Zda. Edicipn

-

MECANICO AJUSTADOR

CIu0:8-41,05

OPERACION: REFER.:H0.11/A |1/2
ASERRAR A MANO
COD. LOCAL:

Es una operacion que permite cortar un ma-
terial utilizando la sierra (fig. 1}. Se
emplea mucho en los trabajos de mecanica,
y casi siempre precede a la realizacidn
de otras operaciones.

PROCESO DE EJECUCION

19 Paso - Prepare la sierra.

a Selecione la hoja segun el material y su espesor.

_b Monte 1a hoja en el arco con 1los dientes hacia adelan-
te (fig. 2).

_c Tense la hoja de sierra girando la tuerca con la mano (fig. 2).
29 Paso - Trace y sujete el material en la morsa.

OBSERVACIONES 1 El1 material debe sujetarse con la parte por
cortar hacia la mano derecha detl
operador (fig. 3) y proéxime

de las mordazas.

2 Cuando se trata de serrar
material de poco espesor, es-

te se sujeta por medio de pie
zas auxiliares tales como: pe
dazos de madera, perfiles en
escuadra y otros {figs. 4 y 5).

Fig. 4




|

OPERACION: REFER.: HO.11/A

2/2

ASERRAR A MANO
COD. LOCAL:

32 Paso -

Aserre.

OBSERVACIONES

1 EY corte se debe iniciar colocando 1a sierra al trazo, guiando
la con el dedo pulgar (fig. 6) y ligeramente inclinada hacia ade-
lante para evitar que se quiebren los dientes (fig. 7).

\'Z

[

Fig. 6 ' Fig. 7

2 Cuando el corte sea muy largo, la
sierra debe ser montada conforme fi-
gura 8.

3 La presion de la sierra,sobre el
material, se hace durante el avance,
y no debe ser excesiva. En el retor
no, la sierra debe correr libremente
sobre el material.

Fig. 8

4 La sierra debe ser usada en toda
su longitud y el movimiento debe ser dado unicamente con los bra-
20s. ,

5 E1 numero de golpes no debe ser mayor de 60 por minuto.

PRECAUCICON
CUANDO SE APROXIME EL FINAL DEL CORTE, DISMINUYA IA
VELOCIDAD Y L4 PRESI 5N DE (ORTE PARA EVITAR ACCIDENTES.

49 Paso - Afioje la hoja de sierra,

CINTERFOI

2da. Edici”



CINTERFOR
2da. Edicidn

MECANICO AJUSTADOR

CIUG:8-41.05

OPERACION: REFER.:H0.12/A|1/3
CINCELAR
COD. LOCAL:

Es una operacion manual que consiste en cortar metal con cincel o buril, ba
jo la accion de golpes de martillo (fig. 1).

Esta operacion la ejecuta el ajustador para
abrir ranuras, cortar cabezas de remaches,
hacer canales de lubricacidon y cortar chapas.

Fig. 1

PROCESC DE EJECUCION

Trazxadae
19 Paso - Trace, $i es necesario (fig. 2).

20 Paso - Sujete la pieza. Fig.'2

OBSERVACION

Cuando 1a pieza tenga las caras acabadas las mordazas de la mor-

sa deben ser cubiertas con mordazas de material mas blando que
el de la pieza. '

30 Paso - Cincele.
_a Seleccionela herramienta.

OBSERYACIONES —
1 En el caso de ramiras que deben

ser acabadas a lima, se debe dejar
el material necesario para esa ope

racion. Fig. 3
2 En caso de ranuras muy anchas,

se abren varias ranuras para faci-

litar 1a operacion (fig. 3). p
3 Para facilitar el inicio del

corte y evitar al final del mismo f(

la rotura de la viruta sobre el tra
zo, en algunos casos se hacen cha-

flanes en los extremos (fig. 4). Fig. 4




OPERACION: REFER.:HO, 12/A | 2/3

4 Para facilitar el corte y tener una mejor guva, se recomienda
hacer cortes de sierra paralelos a los trazos {fig. 5).

5 La forma de 1a herramienta varia de acuerdo con el trabajo por
realizar (figs. 3 ¥ 6).

RANURA DE LUBRICACLON

CORTE DE SIERRA

(L

CORTE A-B

%

Fig. 5 - Fig. 6 CINCEL MEDIA-CARA

_b Tome el cincel (fig. 7) y el martillo (fig. 8).

_C¢ Golpee con el martillo la cabeza del cincel, dirigiendo 1a vis
ta al corte de este (fig. 9).

Fig. 9

OBSERVACIONES

1 ET cincel debe mantenerse en la posicion que indica 1a fig. 10.

CINTERFOE
ide, Bdiclde
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CINTERFOR OPERACION: REFER.:HO.12/A
2ds, 2lcidn CINCELAR
. COD. LOCAL:

2 Aumentando la inclinacion del cincel, eéste tiende a penetrar
en el material (fig. 11) y dismimuyendo la inclinacion, tiende a
deslizarse fuera del material (fig.12).

PRECAUCION
AL FINAL DEL CORTE DISMINUYA LA INTENSIDAD DE LOS GOPLES PARA EVI
- TAR UN POSIBLE ACCIDENTE, i

3 En el caso de cortar cha-
pas, se procede como indica

. la figura 13,

VOCABULARIO TECNICO

RANURAS ~ canales




REFER.: H0,13/A |1/3

¥OR OPERACION: .
2da. Edicidn AFILAR HERRAMIENTAS DE USO MAMUAL COD. LOCAL:

Es la operacion que consiste en preparar el filo o la punta de las herramien
tas en la esmeriladora con la fina
lidad de facilitar la penetracion o
dar condiciones de corte (fig. 1).

CIU0:8-41.05

MECANICO AJUSTADOR

PROCESO DE EJECUCION

1@ Paso  Aceione la esmeriladora.

PRECAUCTON
TODOS LOS TRABAJOS DE ESMERILADO IMPLICAN LA NECESIDAD DE PROTE-
. GER LOS OJOS MEDIANTE EL USO DE LENTES.

OBSERVACION
La piedra debe ser rectificada, si es necesario.

29 Pase  Asegure la herramienta en posicidn de afilar con Tas dos manos
(fig. 2) -

PRECAUCION
LA RERRAMIENTA DEBE SER TOMADA CON FIRMEZA Y ACERCADA A LA MUELA
. CUIDADOSAMENTE (fig. 3).

Fig. 2 Fig. 3




OPERACION:

AFILAR HERRAMIENTAS DE USO MANUAL

REFER.: HO.13/A (2/3

CDD. LOCAL:

39 Paso Afile la herramienta

_a Realice el contacto de la herramienta con la muela, mantenien
dola por encima del centro
de la misma (fig. 4).

b Mueva la herramienta, se-

gin el caso, conforme lo indi

cado en las figuras 5, 6, 7 y

8.

Fig. 5

Fig. 6

Afilar granete

Afilar punta del
compas . '

Solamente la parte
externa de la punta

debe ser esmerilada.

Fig. 5

Fig. 7 Afilar punta de
trazar,

La punta de trazar
debe apoyarse leve

mente sobre la muela.

CINTEREC
2da. Edici.



CINTERFOR
2da, Bdicién

OPERACION: REFER.:HO.13/A |3/3

AFTILAR HERRAMIENTAS DE USO MANUAL COD. LOCAL:

49 Paso

Fig. 8

Fig. 8 Afilar cincel

OBSERVACION
Periddicamente se introducen las herramientas en agua para evitar
que se calienten excesivamente,

PRECAUCTON
CUIDADO CON LAS PUNTAS
DE LAS HERRAMIENTAS AFTLADAS.

Verifique el angulo de
las herramientas con
plantiila (fig.9} o go
niometro (fig. 10). ‘

Fig. 9 Fig. 10
VOCABULARIO TECNICO

ESMERITADORA — Amoladora ’/
PITEDRA DE ESMERIL - Muela




~INTERFOR OPERACION: REFER.:HO. 14/A [ 1/2
2ds. Edicidn ROSCAR CON MACHOS A MANO
COD. LOCAL:

La ejecucion de roscas internas para introducir tornillos de diametros de-
terminados se hace con un juego de ma
chos en agujeros previamente ejecuta-
dos, Los machos se introducen progre
sivamente por medio de  movimientos
circulares alternativos transmitidos
por un porta machos (fig. 1). Se ha-
ce en la construccidn de bridas, tuer

CIU0:8-41.05

MECANICO AJUSTADOR

cas y piezas de mdquinas en general.

PROCESO DE EJECUCION

1¢ Paso Sujete la pieza en la morsa.

OBSERVACION
Siempre que sea posible, el agujero para roscar debe colocarse
en posicidn vertical.
29 Paso Inicie la rosca.
__a Tome el primer macho.
b Cologue el primer macho en el porta machos.

L OBSERVACION

E1 tamafio del porta machos debe ser proporcionado al tamafio del

macho.
¢ Introduzca el macho en el agujero girandolo en forma continua

hasta iniciar el corte,

30 Paso  Compruebe la perpendicularidad (fig. 2)
y corrija si es necesario.

49 Paso  Temmine de pasar el primer

macho .
OBSERVACIONES

1 ET Tubricante debe selec
cionarse segun las caracte-
risticas del material a roscar.




OPERACION: REFER.:H0.14/A

2/2

ROSCAR CON MACHOS A MANO o, S0CAL,

59 Paso

a Pase el segundo macho con

2 Cuando note que 1a resistencia al corte es elevada, gire el
macho en sentido contrario pa- 2N

ra quebrar la viruta (fig. 3). “\éQg)l/ — \&/{lﬁ/ﬂ

Termine la rosca.
Fig. 3

movimientos circulares alter-
nativos,

b Pase el tercer macho con movimiento cirecular continuo.

OBSERVACION

En el caso de roscar aguje
ros sin salida, gire el ma
cho con mas cuidado cuando
vaya 1legando al final pa-
ra evitar quebrarlo (fig.4). Fig. 4
y tenga referencia de cuan-

to debe introducirlo.

VOCABULARIO TECNICO

PORTA MACHOS - manija, gira machos, barrote.

CINTERFC
2de. Edicl
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CINTERFOR OPERACION: REFER.:HO.15/A
2an. saicin LIMAR SUPERFICIES CONCAVAS Y CONVEXAS g

Es producir una superficie curva interna o externa por la accion ma-

nual de una 1ima media-cana, redonda o paralela, a traves de movimientos
combinados (figs. 1 y 2).

MECANICO AJUSTADOR

CIU0:8-41.05

.1 Fig. 2

Entre las principales aplicaciones de esta operacion, podemos citar la eje
cucion de plantillas, matrices, guias,dispositivos y chavetas (figs.3 y 4).

Fig. 3 Plantilla. Fig. 4 Plantilla de guia para torno
' copiador.

PROCESO DE EJECUCION

19 Paso Trace la piesa.
29 Paso  Sujete la pieza.
39 Paso (Corte el material sobrante (figs. 5, 6 y 7).

Fig. 5
Con sie
rra.

yai /

Fig. 6 Con taladrade equi Fig. 7 Con sierra.

distante, tangencial y con
buril.




2/2

OPERACION: REFER.:HO0.15/A
LIMAR SUPERFICIES CONCAVAS Y CONVEXAS
COD. LOCAL:

40 Paso ILime.

Desbaste respetando el trazo, ' Q§x N\

K

—a
_b Acabe. Fig. 8

OBSERVACIONES
- ez
1 En el caso de limar superficie cdncava, N _

1a curvetura de la lima debe ser menor que Fig. 9
1a curvatura a ser limada (figs. 8 y 9).

2 E1 movimiento de la lima debe ser dado segiin muestran las fi
guras 10, 11, 12 ¥ 13 .
Fig. 11 Limado convexo
) '_- ”r; F_ig . 1 3

50 Paso Compruebe la curvatura con plantilla
(figs. 14 a 17).

1

/Li mado concavo.

Fig. 14 Fig. 15 Fig. 16

& -

OBSERYACION Fig. 17 Fig. 18

En caso de que la pieza sea de material grueso verifique la escuadra de

1a superficie.

2da. Edici



CINTERFOR ' OPERACION: REFER.:H0.16/A |1/4
24s. Edfciba CEPTLLAR HORIZONTALMENTE,
SUPERFICIE PLANA Y SUPERFICIE PARALELA COD. LOCAL:

Es la operacion mecanica que se ejecuta a
través del desplazamiento longitudinal de
la herramienta, combinado con el desplaza

=

§m miento transversal de la pieza sujeta a
%f la mesa (fig. 1). Esta operacion es eje-
21 cutada para obtener superficies de refe-
§% rencia y'posibilitar futuras operaciones
E G en piezas tales como: reglas, bases ,quias
=

y bancadas de maquinas.

Fig. 1

PROCESC DE EJECUCION

I CEPILLAR HORIZONTAIMENTE SUPERFICIE PLANA

19 Paso  Fije la pieza.
_a Limpie 1a mesa y la morsa de
la maquina. -
_b Fije la morsa en la mesa de
la maquina en la posicion indica
da en la fig. 2. ‘:/-l;l m

_¢ Fije 1a pieza en la morsa y

. apriete suavemente. l‘ﬁil

\\\\t\ \\\-\W‘:‘\\\\] t\ N ,'\\'\\\“ )

OBSERVACIONES Fig., 2
1 La pieza debe fijarse de modo

que permita el cepillado en el

sentido longitudinal.

2 En casos de piezas delgadas,

gire la morsa comp indica la fi-

gura 3. E

3 En el caso de que haya reba- - iS?éEﬁLR
bas en 1a superficie de apoyo de "~ A

la morsa, eliminelas. 7 k

4 |la pieza debe fijarse por arri //J/ J\

ba de las mordazas de la marsa r&“W

de 3 0 4 mm en mas del espesor a TS AT

rebajar. Fig. 3




OPERACION: REFER.:HO.16/A |2/4
CEPILLAR HORIZONTALMENTE,

SUPERFICIE PLANA Y SUPERFICIE PARALELA COD. LOCAL:

29 Paso

3¢ Paso

_d Golpée Tigeramente la pieza para perwitir un buen apoyo y-
apriete firmemente Ta morsa.

OBSERVACION
En superficies ya mecanizadas, se golpea con mazo o martillo de

material mas blando que la pieza. !? g ?
Fije la herranienta.

_a Coloque el porta herramienta en
el soporte y apriete el tomillo

(fig. 4).
_b Fije la herramienta de desbas-

tar (fig. 5). ,—fﬁ§;§()
\

AR
\\/

Fig. .5

OBSERVACION

E1 brazo de palanca de 1a herramienta debe ser el memor posible
(fig. 6).

Prepare la maquina.
_a Aproxime la punta de la herramienta

dejandola mas o menos 5 mm encima de

la superficie a cepillar (fig. 7). |
b Regule y centre el recorrido de la : o
herramienta (fig. 8).
¢ Lubrique la maquina.
O I
‘_;:IJ : mj
-plr _,_:
k_;,f 10Omm 20mm

2ds, Rdici



CINTERFOR
2dn, Edlcisn

OPERACION: REF HQ.16/A 3/4
‘ CEPILLAR HORIZONTALMENTE,
SUPERFICIE PLANA Y SUPERFICIE PARALELA
42 Paso cCepille la superficie.

__a Aproxime la herramienta a la pieza con Ta maquina en marcha
hasta hacer contacto.

b Desplace el material hacia afue L__ LH_J
ra de 1a herramienta (fig. 9) y pa O
re la maquina. | Al

__¢ Tome referencia, gire y fije el — ¥
anillo graduado en cero (fig. 10)}. | 42525 ]

_d Dé la profundidad de corte y des Fig. 9
baste.
OBSERVACION
Si se trata de material blando, = C;:>

inicie el desbaste con pasadas pro
fundas.

e Ponga la maquina en marcha vy AT T

— -1
aproxime laterlamente la pieza a h____ﬂ_J_ﬁ_____ﬂ_v_ _
herramienta hasta tomar contacto. Fig.. 10

__f Acople el avance autdmatico
(fig. 11) y cepilie la cara.

OBSERYACION
Deje 0,2 a 0,3 mm para el acabado.

g Pare la maquina al obtener la

superficie cepiliada.

OBSERVACION @
Cuando se requiere una superfi

cie bien acabada, se da la {1-

tima pasada con hervamiente &
alisar {fig. 12),

Fig. 12




OPERACION: REFER.: HO, 16 /A

a/4

CEPILLAR HORIZONTALMENTE,
SUPERFICIE PLANA Y SUPERFICIE PARALELA COD. LOCAL:

11 CEPILLAR SUPERFICIE PLANA PARALELA

19 Paso

Pije a piesa (fig. 13).
(Vea las observaciones parte I - primer paso).

a Apoye la pieza sobre dos calces cufa

b Utilice dos cuhas, una en cada

29 Paso

39 Paso

paralelos iguales.

mandibula, dandoles inclinacion de

mode que se posibilite la fijacion

y el apoyo total de la superficie

. ftofce
cepillada con los calces.

Fig. 13

Ceptlle la superficte.
(Vea parte I - 4¢ Paso),

Verifique lag medidas y el paralelismo,con el calibre de nonio
(fig. 14).

i/QZZ*zfA‘/////é//ﬁé f

2

N

L §
\?q F\QQQxbiéu\\b5Q$¢+¥5§3
Fig. 14

OBSERVACIONES

1 La medida es tomada con la pieza fija en la morsa.
2 E1 paralelismo se verifica midiendo en varios puntos. Si es
necesario, suelte, retire las rebabas y limpie la pieza.

VOCABULARIO TECNICO /

PARALELOS ~ calces /

UG | A anar s

CINTERFQ]
24a. Edicié

¢



CINTERFOR OPERACION: REFER.:H(.17/A |1/2
a. cidn
1da. B3 CEPILLAR VERTICALMENTE SUPERFICIE PLANA COD. LOCAL:

Es la operacion que consiste en obtener verticalmente una superficie plana,
a traves de dos movimientos combinados de l1a herramienta, uno longitudinal
y otro vertical descendente (avance - fig. 1). Se realiza tambien con el

Dg': movimiento Jongitudinal de la herramienta, combinado con el movimiento ver-
Eg_ tical ascendente de la mesa {avance - fig. 2).

E'Qf Se aplica para obtener superficies de referencias y superficies perpendicu-
82 lares en piezas tales como: prismas, paralelos, guias y bancadas de maqui-
‘%5 nas. —]
= W

!
T

Fig. Fig. 2

PROCESO DE EJECUCION .

19 Paso Sujete la ptieza.

OBSERVACION
En el caso de no ser posible la fijacion con la morsa, se utili-
. zan perfiles en escuadrao bridas directamente sobre la mesa
| (fig. 3).

Fig. 3




OPERACION:
CEPILLAR VERTICALMENTE SUPERFICIE PLANA

REPFER.: KO, 17/A

2/2

COD. LOCAL:

29 Paso PFije la herramienta.
_a Incline el batiente

(fig. 4).
OBSERVACION
La inclinacidn del batiente
permite que la herramienta
se aparte de la pieza duran-
te el retorno, evitando que
ella rasque la cara cepilla-
da.

Fig. 4

. _b Coloque el porta herramienta, la herramienta y apriete.

30 Paso Prepare la maquina.
_a Lubrique.

_¢ Regule el recorrido del cabezal.

4Q Paso Cepille la superficie.
_a Ponga la maquina en marcha.
_b Aproxime la herramienta al material.

b Determine el nimero de carreras por minuto.

_C Dé la profundidad de corte desplazando 1a mesa.

PRECAUCION

LA PROFUNDIDAD DE CORTE SE DEBE DAR CON LA M:QQU.INA PARADA.
_d Cepille con avance manual del carro (fig. 5).

OBSERVACIONES

1 En los casos de superficies verti-
cales muy- grandes, donde el recorrido
del carro no es suficiente, se cepilla
levantandose la mesa verticalmente,

2 Si es necesario, se utiliza refri-
gerante adecuado.

3 Esta operacion se puede realizar
con la utilizacion del automatico as-
cendente de la mesa o del descendente
del carro.

CINTERF]

2da. Edicid



CINTERFOR OPERACION: REFER.:H0.18/A | 1/3
o pabette CEPILLAR SUPERFICIE PLANA EN ANGULO o _

Es obtener una superficie plana en angulo, producida por la accion de una
herramienta sometida a dos movimientos: uno alternativo y otro de avance
manual. Este ultimo es producido por medio del carro porta-herramientas
inclinado con relacion a una superficie de referencia (figs. 1y 2).
Tambien se puede realizar por medio del cepillado horizontal, fijando 1la
pieza segln una inclinacion determinada.

Se aplica esta operacion en la ejecucion de guias prismaticas para maqui-~

CIu0:8-41,05

nas, reglas de ajuste y bloques en "V" para trazado.

MECANICO AJUSTADOR

3

o

Fig. 1 1K\

PROCESO DE EJECUCION

19 Paso  Trace.
20 Paso Sujete la pieza.
. : OBSERVACION

La sujeccion de la pieza puede hacerse en la morsa o scbre la me

sa (figs. 3 y 4).

Fig. 4

30 Paso Sujete la herramienta.

OBSERVACION
La herramienta debe estar bien afilada, tomando en cuenta el an-
gulio por ejecutar.




OPERACION:

CEPILLAR SUPERFICIE PLANA EN ENGULO

REFER.:H0.18/A

2/3

COD., LOCAL:

49 Paso

Prepare la maquing.

a Lubrique la maquina.

_b Regule y centre la carrera.

_¢ Incline el carro porta-herra

mientas (fig. 5).

OBSERVACIONES

1 La inclinacion puede ser pa-
ra angulos aqudos o obtusos.

2 Cuando el angulo es agudo
(fig. 6), la inclinacion es
igual a 900 - R,

3 Cuando el angulo es obtuso y
uno de sus lados estuviera para

lelo al plano horizontal (fig.7),

la inclinacion del carro porta-
herramientas sera de R - 900.

4 Cuando el angulo es obtuso y
uno de sus lados estuviera per-
pendicular al planc horizontal
(fig. 8), la inclinacion es de
1800 - A,

_d Incline el batiente de la he-

rramienta (fig. 9).

Fig. &

Fig. 7

CINTERFC

2da. Bdhedl



CINTERFOR
2da. Edicién

QOPERACION: REFER.:HO.18/A | 3/3

CEPILLAR SUPERFICIE PLANA EN ANGULO
COD. LOCAL:

5? Paso

OBSERVACION

E1 soporte de la herramienta se inclina en sentido contrario a
de 1a inclinacion del carro, para evitar que la herramienta da-~
ne 1a superficie cepillada.

_e Regule el numero de carreras por minuto.

_f Regule la profundidad de corte.

Cepille, guiandose por el trazado.

a Verifique y, si es necesario, corrija la inclinacion del ca-

rro.

OBSERVACION

Para la obtencion de angulos por medio del cepillade horizontal,
Ja pieza debe sujetarse en la morsa o sobre calzos {fig. 18).

CALCES

Fig. 10




CINTERFOR
2da. Bdicidn

MECANICO AJUSTADOR

CIU0:8-41.05

OPERACION:
ENROLLAR ALAMBRE EN FORMA HELICOIDAL

(EN LA MORSA)

REFER.:H0.19/A | 1/3

COD. LOCAL:

Es la operacion manual por medio de la cual se hacen resortes helicoidales

con alambre de acero de diametro hasta 1,5mm aproximadamente.
Se realiza por medio del enrolla
miento de un alambre de acero so
bre una varilla de diametro pre-
viamente determinado, al girarla
entre dos pedazos de madera suje
tas en la morsa (fig. 1).

Se utiliza en los conjuntos meca
nicos tales como palancas, peda-

les y otros.

PROCESO DE EJECUCION

19 Paso Prepare dos caleeg de madera (fig.2).

OBSERVACION
tener suficiente dureza, pa-
ra resistir la presion del

alambre,

20 Paso Selecetone la manivela,

OBSERVACIONES

1 El diametro de Ta
varilia depende de
Ta dureza y del diame
tro del alambre.

La madera debe

2 Se recomienda hacer pruebas para

determinar el diametro exacto de 1la

varilla. En general, este didmetro

debe ser 7/8 del diametro interior

del resorte.

30 Paso  Sujete en la morea la manivela y los
calees (fig., 3).

Fig. 3

Aoy

Fig. 4

L

49 Paso Gire la manivelg con el fin de formar la guia en la madera(fig. 4).




OPERACION:

ENROLLAR ALAMBRE EN FORMA HELICOIDAL

(EN LA MORSA)

REFER.:HO. 19/A

2/3

COD. LOCAL:

50 Paso

69 Paso

Introduzea la punta del alambre en el agujero o ranura de la vari-

MMa (fig. 5).

OBSERVACIONES

1 El alambre debe entrar
por encima de la varilla.

2 Para hacer resortes con
espira a la izquierda, la
manivela debe colocarse se-
gun la fig. 6.

3 Para hacer resortes con espiras
a la derecha, Ta manivela debe colo

carse segun la fig. 1.

Fig. 6 Espira a la izquierda.

Enrolle, girando la manivela en el sentido contrarioc a la posicion

del alambre.

OBSERVACIONES

1 La distancia entre las espiras se obtiene inclinando el alam-

bre en el sentido de avance de las mismas.

2 En construccion de resortes de traccion debe mantenerse el
alambre en escuadra con la mordaza de la morsa.

CINTERFC
lda. Edicl



CINTERFOR
2da, Edicidn

OPERACION:
ENROLLAR ALAMBRE EN FORMA HELICOIDAL
{EN LA MORSA)

REFER.:HO.19/A |3/3

COD. LOCAL:

70 Paso

Retire el resorte.

_a Elimine la tension del resorte, girando ligeramente la manive

la en sentido contrario.

_b Abra la morsa.

PRECAUCION

LA MORSA DEBE ABRIRSE CON CUIDADC, PUES EL RESORIE PUEDE SALTAR

DEBIDO A LAS TENSIONES.




CINTERFOR

2da, Edicida

MECANICO AJUSTADOR

h

CIUG:8-41.05

OPERACION: REFER.:H0.20/A (1/2

AFILAR BROCAS HELICOIDALES COD. LOCAL:

Es 1a operacion que consiste en preparar los filos de las brocas con la fi-

nalidad de facilitar la penetracidn y las con
diciones de corte (fig. 1). Se realiza por
medio de muelas abrasivas que generalmente gi
ran a altas revoluciones, montadas en ejes im
pulsados por un motor eléctrico. Dos son las
maneras de ejecutarla: a mano o con dispositi
vos especiales.

PROCESO DE EJECUCION

19 Paso

29 Paso

39 Paso

Acctone la amoladora.

PRECAUCION
TODOS LOS TRABAJOS EJECUTADOS CON AMOLADORAS IMPLICAN LA NECESI-
DAD DE PROTEGER LOS OJ0S.

Asegure la broca y aproximela a la muela {(fig. 1).

OBSERVACION

E1 filo de la broca debe estar en posicidon horizontal.

PRECAUCION

LA BROCA DEBE ASEGURARSE CON FIRMEZA Y ACERCARSE A LA MUELA CUIDA
DOSAMENTE. '

Afile uno de losg filos.

_a Realice el contacto de 1a broca con la muela observando las in

clinaciones convenientes (fig. 2).
R - Inclinacion para obtener el angulo de la punta.
B - Inclinacion para obtener el angulo de incidencia.

o

Y O e

S . [N

R, R

A A L.

G e e T
e

e lemg L

Fig. 2




OPERACION: REFER.:H(.20/A |2/2

AFILAR BROCAS HELICOIDALES COD. LOCAL:

40 Paso

50 Paso

60 Paso

b De movimientos giratorios a la
broca hasta que el punto de contac
todela misma con la muela recorra
toda la superficie desde el punto
A hasta el punto B (fig. 3).

Fig. 3

OBSERVACIONES

1 Los angulos de la broca se determinan consultando la tabla.

2 Se debe evitar que la broca se destemple, refrigeréndo]a en
agua.

Verifique el angulo de la broea utilizando galgas (fig. 4) o
transportador (fig. 5).

Si es necesario, repita el tercer baso hasta que se obtenga el fi
To perfecto.

Fig. 4 Fig. §

Afile el otro filo y verifique siguiendo 1o indicado en los pa-
sos tercero y cuarto, cuidando también que ambos filos sean de

igual Tongitud.
Verifique la dimension de los filos.

OBSERVACION
Use 1a escala de la galga (fig. 4).

CINTERFOR

da. Edicid

A



2én. Edietbn m ASERRAR EN SIERRA DE CINTA COD. LOCAL:

Es 1a operacion por medio de la cual se corta un material con una hoja de
sierra (cinta), sometida a un movimiento continuo uniforme. (fig.1).

Los cortes pueden ser rectos, curvos o mixtos, con 0 sin salida.

Esta operacion, por ser rapida y de facil ejecucion, es aplicada en la pre
paracion de piezas a ser mecanizadas.

CIUD:8-41.05

MECANICO AJUSTADOR

PROCESO DE EJECUCION

19 Paso Trace y marque el material.

20 Paso Seleccione lag hojas de sierra y
las guias.

OBSERVACIONES

1) E1 ancho de la hoja de sierra
varia segun el corte.

2) E1 nismerg de dientes debe es-
tar de acuerdo con el espesor y
. dureza del material.

. 3) E1 largo generalmente es espe
cificado en la maquina y puede,
tambien, ser calculado de acuer-
do con los diametros de los vo-
lantes y Ta distancia entre cen-
tros.

4) Las guias se seleccionan en

funcion del ancho de la hoja de
sierra,

30 Paso Monte la sierra.
_a Cambie las'guTas, si fuera necesario.
_b Afloje el tensor (fig. 2).
—¢ Cologue la sierra,




OPERACION: REFER.:H(.21/A | 2/2
ASERRAR EN SIERRA DE CINTA
COD. LOCAL:

40 Paso

50 Paso

OBSERVACIONES

1) Los dientes de ta sierra deben quedar para fuera y dirigidos
hacia el sentido del movimiento de 1a misma.

2) Cuando el corte fuera sin sa- d

lida (fig. 3), se corta la hoja
de sierra, se la introduce en el

agujero previamente hecho y se
suelda en.1a propia maquina.
_d Ajuste la sierra girando el
tensor en sentido contrario. ' Fig. 3

OBSERVACION
La tensidn de la sierra no debe ser excesiva,

_e Cierre las protecciones de la sierra.

Prepare la maquina.

__a Regule la rotacion.

_ b Regule, si fuere necesario, la posicion de la mesa, segun la
inclinacion del corte (fig. 1). '

Aserre.

_a Ponga la maquira en marcha.

__b Acerque el material a la hoja de sierra e inicie el corte
ejerciendo una pequena presion (fig. 4).

¢ Termine el corte, respetando el trazade.
PRECAUCION

AL LIEGAR AL FINAL DEL CORTE, EMPUJE EL MATERIAL CON UN TROZO
DE MADERA, A FIN DE EVITAR ACCIDENTES (FIG. §).

2dw, Edici



NTERFOR OPERACION:  ROSCAR CON TERRAJA REFER.:H0.22/A | 1/3
2da. Edicidn (A MANO) COD. LOCAL:

Es una operacion manual que consiste en abrir rosca en la superficie exte-
rior de piezas cilindricas, utilizando una herramienta 1lamada terraja, so
metida a un movimiento circular alternative (fig. 1).

o

]

< o = i

— O Esta operacion se aplica en

v o :

E 3 la construccion de torni-
o . ..

g g 1los o piezas similares.

— =0

= =

wl O

2

Tl

=

PROCESO DE EJECUCION

19 Paso Prepare el material.

_a Chaflane el material para faci

litar el inicio de la operacion

(fig. 2).

DBSERVACION

E1 chaflan generalmente se hace a

60° en el torno; también se puede \ /_
hacer en la esmeriladora. Fig. 2

_b Marque sobre el materijal la
Tongitud por roscar.

29 Paso Seleccione la terraja.

. _a Mida el diametro del material.
_ b Averiglle el paso o numero de
hilos.
OBSERVACION

Para seleccionar la terraja , se toma en consideracion el diame-
tro del materialy el paso o numero de hilos de la rosca.

30 Paso Seleceione el porta-terraja.
© OBSERVACION

E1 porta-terraja , se selecciona tomando en consideracion el dia-
metro exterior de la terraja.




OPERACION: ROSCAR CON TERRAJA REFER: H0.22/A [ 2/3 | coeremo
ida. i
(A HMO) COD. LOCAL: e

TORNILLO DE
REGULACION

40 Paso  Monte la terraja (fig. 3). TORNI LLO

OBSERVACIONES

1) La parte conica mayor de la te
rraja debe quedar hacia fuera.

2} La abertura de la terraja debe
coincidir con el tornillo de requ

lacién (Fig. 3). , Fig. 3
3) Las perforaciones o muiescas de la periferia de la tarraja de-
ben coincidir con los tornillos de fijacidn del porta-terraja.
(Fig. 3). _
50 Paso Sujete el material. 6

OBSERVACION
Cuando el material es todo cilindrico, se debe utilizar una de
las mordazas con forma de "V" para evitar que gire (fig. 4).

69 Paso  Rosque.

Fig. 4

_a Coloque la terraja con la parte conica mayor sobre el chafian
del material.

_b Inicie la rosca, girando la terraja en el sentido horario
con movimiento continuo, haciendo presidn hasta conseguir abrir
dos o tres hilos.

_¢ Lubrique.

_d Termine de roscar, con movimientos alternativos, 1/2 de vuel-

ta en sentido horario y 1 en sentido contrario.
4




CBNTERFOR
2da. Bdiclidn

OPERACION:  ROSCAR CON TERRAJA
(A NANO)

REFER.: H(.22/A

3/3

COD, LOCAL:

70 Paso  Verifique la rosca.

_a Retire la terraja girando continuamente en sentido antihorario.

_ b Limpie Ta rosca con pincel.

OBSERVACION

La verificacion se hace QeneraTmente con una tuerca (fig. 5) o,
tambien, con un calibre patron (fig. 6).

Fig. 5

80 Paso Ajuste la terraja y repase,
si es necesario.

VOCABULARIO TECNICO v/
PINCEL - brocha./

PORTA-COJINETES - barrote, porta-terraja.




CINTERFOR

2da. Fdlcidn

MECANICO AJUSTADOR

CIU0:8-41.05

OPERACION: AVELLANAR CILINDRICO

REFER.:H0.23/A {1/2

COD. LOCAL:

Es una operacion que consiste en agrandar el diametro del agujero

una determinada profundidad (fig. 1).

Se hace para obtener alojamientos para

las cabezas de tornillos, remaches,tuercas
y piezas diversas. En ese rebaje, ellas
quedan alojadas presentando mejor aspecto
y evitando el peligro de las partes sobre-
salientes. En algunmos casos, el

sirve para alojar bujes, usandose general

rebaje

mente, en su ejecucion, avellanador de 13-
minas.

PROCESO DE EJECUCION

19 Paso  Sujete la pileza (fig. 2).

20 Paso  Prepare la maquina.

_a Elija la herramienta adecuada

y sujetela en el mandril (fig.3).

OBSERYACION
Si ta fresa es de espiga cénica,
coloquela directamente en el ar-
bol de la maquina (fig. 4), uti-
Tizando bujes de reduccion si es
necesario.
__b Regule la rotacion.
© OBSERVACION
Consulte tabla.
Haga el rebaje.
_a Ubique la guTa de 1la
mienta en el agujero de la pieza

39 Paso
herra-
hasta que los filos tomen con
tacto con la misma y reguie Tla
profundidad.
_ b Accione la maquina.
¢ Ejerza pequena presion sobre
la palanca, a fin de que 1a he-
rramienta penetre sin esfuerzo.
OBSERVACI(N
E1 fluido de corte debe estar de
acuerdo al material.

hasta

% 3::?";‘.
05 9, l‘
::0:0'3:90?&'

Fig. 1




2/2

OPERACION: AVELLANAR CILINDRICO REFER.:H0.23/A
COD. LOCAL:

49 Paso Verifique el rebaje

con calibre con nonio (fig. 5} o con calibre de profundidad figu

ra 6.

CINTERFO
2da, EBdied.



CINTERFOR,
2da. Edicitn

MECANICO AJUSTADOR

CIUD:8-41.05

OPERACION: . REFER.:HO0,24/A [1/2
ESCARIAR CILINDRICO CON ESCARIADOR

COD. LOCAL:

FIJ0 (A MANO)

Es dar terminacion a la superficie de un agujero, en dimension, forma y ca-
1idad, a traves de la rotacion y penetracion de una herramienta 17amada es

cariador (fig. 1).

Se utiliza para obtener agujeros segun un
patron, principalmente en producciones en
serie, con 1a finalidad dé introducir ejes

0 bujes.

PROCESO DE EJECUCION

10 Paso

29 Paso

30 Paso

40 Paso

5@ Paso

_3 Monte el escariador en la

_b Lubrique el escariador yti

' OBSERVACION

Sujete la pieza, $1 s necesa-
rio,

Mida el didmetro del agujero ¥
compruebe que el mismo tenga

aproximadamente 0,15mm menos
que la dimensidn deseada.

Elija el escariador de acuerdo al diametro deseado.

OBSERVACION
Los escariadores tienen su diametro indicado en la espiga.

Seleceione la manija.

OBSERVACION
E1 Targo y peso de la manija deben ser proporcionales al diametro
del escariador,

Pase el escariador.
mani ja.
lizando pincel.

Para bronce y fundicion se pa-
sa en seco; para otros metales,
consuite la tabla de  fluidos
de corte.

_¢ Introduzca el escariador en el agujero, de manera que quede

perpendicular al eje del mismo (fig. 2).




OPERACION: REFER.:HO0.24/A [2/2

ESCARTAR CILINDRICO CON ESCARIADOR _
FIJO (A MANO) COD. TOCAL:

_d Inicie Ta operacion, girando lenta y continuamente para la de

recha y ejerciendo una suave presion (fig. 2).

" OBSERVACION

Gire siempre para la derecha, pues, de lo contrario, 1as virutas
que se encuentran entre los dientes pueden estropear Tos mismos,

e Termine de pasar el escariador, -

60 Paso

Haga la verificacidn final.

_a Retire el escariador, girando siempre para la derecha y, al

_b
-t

mismo tiempo, ejerciendo un esfuerzo hacia afuera del agujero.

OBSERVACION
Siempre que retire el escariador, limpie los dientes con un pin
cel, .

Limpie el agujero.

Controle con micrometro interno (fig. 3) o con calibre fijo
| "tampon" (fig. 4).
OBSERVACION

Esta operacidn, en casos especiales, puede ser ejecutada en la ta
ladradora. En este caso, basta aprovechar el centrado del aguje-
ro realizado para escariar; emplee la rotacion conveniente consul
tanto la tabla. .

VOCABULARIO TECNICO ¥

MANIJA - maneral J

Fig. 3

24a. Bdici



CINTERFOR
2dn. Edicldn

-

MECANICO AJUSTADOR

CIUC:B-41.05

OPERACION: REFER.:HO,25/p | 1/4
- CEPILLAR RANURAS RECTAS oD, LoCAL.

Es producir surcos en una pieza, a traves de la accion vertical y longi tudi

nal alternada de una herramienta (fig. 1), con 1a finalidad de darle forma

o perfil

determinado, en la limadora o cepilladora.

Esta operacion es muy utilizada en la

construccion de maquinas para acoplar
piezas a traves de guias o chavetas,
como también en soportes para herra-

mientas.
I
PROCESO DE EJECUCION ' ‘ ////
19 Paso Fije la morsa en la posicion deseada. z///
29 Paso Trace. Fig. 1
39 Paso Fije la pieza. |
49 Paso Escoja.la herramienta y fijela en el soporte o directamente en el
porta-herramientas, si el caso la requiere.
OBSERVACION
Para ranuras de poca profundidad y de mucho ancho, se usa la he-
rramienta indicada en la figura 2; para ranuras profundas y estre-
chas, se usa la herramienta indicada en la figura 3.
Fig. 2 Fig. 3
Herramienta afilada Ldmina de tronzar
59 Paso

Requle 1a carrera del cabezal.

a
b Regule el numero de carreras por minuto.




OPERACION: REF HO.25/A 2/4
CEPILLAR RANURAS RECTAS

¢ Verifigue 1a alineacidn del trazado con una punta.(fig. 4) o
con la propia herramienta,

OBSERVACIONES

Si es necesario hacer correccio-
nes, afloje Tos tomillos de ta
base giratoria, alinée y vuelva a

apretar.

Si la pieza se fija en la mor
sa y la ranura a realizar es
paralela a los planos de fija
cidn, se puede alinear con un
comparador {fig. 5).

d Fije la herramienta.
e Lubrique.

6¢ Paso - Cepille.
a Aproxime la herramienta
Tentamente a 1a superficie

de la pieza hasta que la ’
) e —
roce.

__b Haga que el "cero" del Fig. 5
anillo graduado coincida con el indice de referencia.

__c Desplace el cabezal hasta que Ta cuchilla quede fuera de la pie
za

__d Regule la profundidad del corte mds o menos 0,lmm,

e Ponga la maquina en marcha.

f Inicie el ranurado.

PRECAUCION

CUTDADO CON LAS VIRUTAS CALIENTES Y CORTANTES.

CINTERFOR
2da. Edicitk



CINTERFOR
Tda. Bdiclén

OPERACION: REF  HO.25/A |3/4
CEPILLAR RANURAS RECTAS

OBSERVACIONES

1 La profundidad del corte se da durante la carrera de retroceso
del cabezal.

2 En el caso de ranuras muy anchas, en que la herramienta no pue
de tener el ancho de las mismas, ya que vibraria mucho con riesgo
de quebrarse por el esfuerzo exagerado, se hace una reparticion
como indica la figura 6 y se procede al desbaste como indica la
figura 7. -

Sequidamente, se afila la herramienta para hacer el acabado

(fig. 8).

Fig, 6

cara de
referencio

oo Y/

marcacién del 19 conto

Fig, 7

i

7

terminacion dol ler cantoe.

verificacién de locqlizacion tarminacion del 2dc canto

F'ig 8 y del fondo.

3 En los casos de ranuras no pasan
tes, se hace un agujero, con el fin
de facilitar la salida de la herra-

mienta {fig. 9).

moteriol o ser cortado

Fig. 9




OPERACION: REF. HO.25/A | 4/4
CEPILLAR RANURAS RECTAS ‘

79 Paso - Vertfique.

OBSERVACION

Para cualquier tipo de ranura, se verifican siempre las medidas
de ancho y profundidad, preferiblemente con el calibre con nonio

(fig. 10).

il
Fig. 10

700

verificacion de la profundidad

N

VOCABULARIO TECNICO/
CABEZAL MOVIL - torpedo, carnerg.v

T

verificacién del ancho

CINTERPOR
2da. Edicite



CINTERFOR OPERACION: REFER.:H0.26/A |1/2
24m. cidn
o B4l CEPILLAR ESTRIAS CON LA LIMADORA o, :

Es Ta operacion que consiste en cepillar surcos iguales y equidistantes, so
bre una superficie plana, a traves de
1a penetracion de una herramienta de

§ perfil determinado (fig. 1).

= WD

- O

L - - : '

29 Las estrias pueden ser paralelas 0
g @ cruzadas. Son hechas para bloquear
=S . e :

Z 5 piezas, impidiendo gue las mismas se
g deslicen cuando reciben esfuerzos de

traccion, compresion o chogue.

Se emplea en mordazas de morsas, trefilas
y bridas de fijacion.

PROCESO DE EJECUCION

19 Paso Sujete la pieza. - Fig. 1
_a Ubigue la morsa.

OBSERVACION

La posicion de la morsa depende del

sentido de las estrias (figs. 2 y 3).
_b Ubique.la pieza y aprietela en la

morsa.

29 Paso Fije la herramienta.

® OBSERVACION _
La herramienta se elige segin el

angulo de la estria (fig. 4).

v

39 Paso Prepare la maguina.

_a Regule el curso del cabezal
movil.




QPERACION: REFER.:HO.26/A | 2/2
CEPILLAR ESTRIAS CON LA LIMADORA
COD. LOCAL:

OBSERVACION
La herramienta debe estar mas alta que la pieza. ,
b Determine el numero de divisiones que se debe desplazar la mesa,
para obtener el paso de la estria (fig. 5).
¢ Regule el nimero de carreras por minuto.
__d Ponga la maquina en marcha.
e Aproxime la herramienta a la
pieza, con movimiento lento has
ta rayarla levemente.
__f Pare la maguina y retorne la
herramienta fuera de 1a pieza.

g Haga coincidir el trazo cero _\\//
del anillo graduado del carro

porta-herramientas con la refe-

rencia, Fig. 5

__h Desplace 1a mesa en un valor correspondiente a 10 pasos de la
estria (fig. 6).

i Ponga la maquina en marcha y haga otro trazo.

j Pare la magquina y verifique
si la distancia entre los tra-
Z0s correspohde a diez pasos

(f-lg. 6). 1“'"llllllf“-n]l Ul uluulig
OBSERVACION
Si no estd exacto, se vuelve -
a calcular el nimero de divi- ‘ =
siones a girarse y repita el 10 pasos,
paso anterior a partir de la ;
indicacidn (e).
49 Paso Cepille. Fig. 6

__a Ubique la herramienta para abrir el primer surco.

b De la profundidad de corte a traves del carro porta-herramienta
de acuerdo a la profundidad de la estria.
OBSERVACION
Si es necesario, dé varias pasadas.

__¢ Pare la maguina y suba la herramienta hasta la referencia ini-
cial correspondiente a la primera pasada,

__d Desplace la mesa el numero de divisiones correspondientes al pa
so de la estria.

__e Realice la segunda estria siguiendo los mismos pasos y, asi su-
cesivamente.

CINTEREQ
2de. Bdich



CINTERFOR
2da, Ediciln

MECANICO AJUSTADOR

CIUQ:8-41.05

OPERACION: REFER.:H0.27/A |1/3
CEPILLAR RANURAS EN “T" -

Es mecanizar ranuras laterales, en ranuras rectas dando a Tas mismas perfil
"T" mediante el empleo de cuchillas acodadas (fig. 1).

Dichas ranuras generalmente se hacen en me
sas de maquinas, donde es necesario intro-
ducir tornilios desplazables para la fija-
cion de piezas y accesorios.

PROCESO DE EJECUCION

10 Paso
29 Paso
3¢ Paso

Trace.
Sujete la pieza.

Abra wna ratura recta.

OBSERVACION

Si la ranura recta ya esta hecha, sujete la pieza y alinéela con
el comparador de la manera siguiente:
1) Coloque el comparador en el

.soporte.

2) Sujetelo sobre el carro-por
ta-herramientas.

3) Desplace la mesa, baje el
carro porta-herramientas hasta
que el palpador del comparador
toque una de las superficies /

laterales de la ranura y haga r/ Ff// //4
. r~ A !
|
|

que la aguja gire 1 0 2 vuel- P ;
tas (fig. 2).

Fig. 2

4) Desplace el cabezal suavemente a mano, hasta que el palpador
recorra toda la longitud de l1a superficie, sin salirse de la mis
ma.

5) Observe la diferencia y haga las correcciones necesarias aflo
jando y apretando los tornillos de la base giratoria de 1a morsa,
sa. .

6) Dé leves golpes con la mano hasta que el comparador quede a
"cero",

7) Fije la morsa.




OPERACION: + | REFER.:H0.27/A |2/3 CINTERFO!
utn " cibn
CEPILLAR RANURAS EN "T oD, : 2dn. Baici

40 Paso - Seleccione las cuchillas.

OBSERVACION

Las cuchillas deben entrar Tibremente en la ranura (fig. 3).
50 Paso  Sujete la cuchilla.

OBSERVACIONES
1) La cuchilla debe salir lo menos posible del porta-herramien
tas. '
2) E1 filo debe guedar en posicion vertical (fig. 4).

N\

N\

Fig. 3 Fig. 4

69 Paso Fije el porta-herramienta, coloque el pasador de fijacidn (figu

ra 5). ‘

79 Paso Ranure un lado.

_a Regule el recorrido del cabezal.
_b Regule al numerc de carreras.

o

Intmduzca 1a cuchilla en la ra- 7
nura a la altura conveniente y ajus
te el carro. : A

_d Desplace 1a mesa hasta que el fi : )
lo de 1a cuchilla toque 1a superfi-
cie lateral de la ranura y sitie el
“cero" delanillodel tormillo de la
mesa, de forma que coincida con el

Indice de referencia.
Fig. 5




CINTERFOR
2da. Ediclén

OPERACION: REFER.:H(,27/A

3/3

CEPILLAR RANURAS EN "T® COD. LOCAL:

e Desplace manualmente el cabezal hasta que T1a cuchilla salga
de la ranura. ‘
f Regule la profundidad de corte girando 1a manivela del tor-

89 Paso

nillo de la mesa.

Ponga la maquina en marcha.

a De pasadas de corte girando siempre la manivela del tormillo

9¢ Paso

de la mesa, hasta conseguir la profundidad deseada.

OBSERVACIONES

1) La profundidad de corte debe darse durante Ta carrera de re-
troceso del cabezal. |
2) En caso de que el filo
de 1a cuchilla sea mas an
gosto que el ancho de la
ranura, retroceda la mesa
al punto inicial (fig. 6),
suba o baje el carro porta
-herramienta y dé pasadas

de corte hasta conseguir
que la ranura tenga el an-
cho deseado.

Verifique las dimensiones.

109 Paso Haga el lado opuesto.

_a Cambie la cuchilla.
_b Repita los pasos del caso anterior.




CINTERFOR

da. Ediciba

MECANICO AJUSTADOR

CIUQ:8-41.05

. - :HO. All/2
OPERACION: ESCARIAR CONICO REFER.:HO,28/A |1/
{A MANO) COD. LOCAL:

Es dar terminacion a la superficie de un agujero, en dimension, forma y ca-
lidad, a traves de la rotacion y penetracion de una herramienta conica, que
tiene, en su superficie, filos rectos o he
licoidales (fig. 1}. Se utiltiza para obte

ner agujeros segun un patron, principalmen
te en producciones en serie, con Ta finali
dad de introducir pernos conicos, ejes o bu
jes.

PROCESO DE EJECUCION

19 Paso Sujete la piesa, si es necesario.

29 Paso Selecoione el escariador.
_a Mida el diametro del agujero.
_b Tome un escariador con la co-
nicidad necesaria.
_c Mida el diametro del escaria-

dor como se indica  en la figu | g&ﬁJ h

ra 2, debiendo coincidir con el S .
- | - Fig., 2

diametro del agujero. L

_d Compruebe si el escariador seleccionado penetra en al agujero
lo suficiente para quedar en equilibrio; caso contrario, elija o~
tro que penetre mas.

30 Paso Seleccione la mamija.

OBSERVACION
E1 largo y peso de la manija deben ser adecuados al diametro
del escariador.

49 Paso Pase el egcariador.
_a Monte el escariador en la manija.
b lubrique el escariador utilizando un pincel.

OBSERVACION
Para bronce y fundicion se pasa en seco,

Para otros metales, consulte la tabla
de fluidos de corte.

_¢ Introduzca el escariador en el aguje 1
ro de manera que los ejes del agujero y ‘/jggz ”L

del escariador queden alineados (fig.3).
Fig. 3




OPERACION: ] REFER.:H0.28/A | 2/2
ESCARIAR CONICO cvTERro
' COD. TOCAL: .

(A MANO)

~d Inicie la operacion, girando ienta y continuamente en sentido
horario, ejerciendo una suave presidn (fig.4).

OBSERVACIONES
1 Gire siempre el escariador {sentido horario),pues,de 1o contra
rio, Tas virutas que se encuentran entre los dientes pueden estro- ‘I'
pear el filo. ,

2 En casos de agujeros de gran diametro, se debe pasar primero el
escariador de desbaste (fig. 5).

Fig. b

_e Siga pasando. el escariador y verifique periodicamente la pene-
tracion con la pieza a ser introducida ¢ con un cono patron (figu-

ras 6y 7).
‘$§
C ™ N N— & ®
Fig. 6 §§a Fig. 7 -

N

LA

by

OBSERVACIONES

1 Para retirar el escariador se debe girar tambien sentido ho-
rario y al mismo tiempo ejercer un esfuerzo hacia afuera del agu-
Jero, _

2 Siempre que retire el escariador, limpie los dientes con un
pincel,

50 Paso Haga la verificacion final.
_a Retire el escariador.
b Limpie el agujero. ,
¢ Introduzca el cono patron o la pieza (figs. 6y 7).
_d Repase, si es necesario.




CINTRRFOR
2ds, Micida

MECANICO AJUSTADOR

CIU0:8-41.05

OPERACION: REFER.:H0,29/A |1/2

ESCARIAR CON ESCARIADOR REGULABLE
COD. LOCAL:

Es una operacion identica a la ejecutada con el escariador fijo, en cuanto

sus objetivos, contando con mayores recursosde dimensiones, pues 1a herra-
mienta utilizada contiene filos regulables y, por 1o tanto, permite una va-
riedad relativamente grande de dimensiones.

PROCESO DE EJECUCION

19 Paso

29 Paso

30 Paso

40 Paso

Mida el agujero y elija el escariador a utilizar.

OBSERVACION

La dimension del agujero debe estar dentro de los limites maximo
y minimo del escariador.

Sujete la pleza, S1 es necesario.

Seleceione la mmmija.
OBSERVACION
La manija debe ser adecuada al diametro del escariador,

Ajuste el escariador al agujero.

_a Compruebe 1a necesidad de aumentar o reducir el diametro del

escariador, comparandolo con el diametro del agujero.

_ b Sujete el escariador en la morsa, por el cuadrado del extremo.
_¢ Desplace los filos, por medio de las tuercas, para aumentar o

reducir el diametro (fig. 1).

OBSERVACIONES

1 Para aumentar el diametro, afloje la tuerca superior y aprie-
te la inferior. Para
reducir, se procede
inversamente.

2 Para el caso de escariador de expansion central, se gira el
tornillo de expansion para Ta derecha o para la izquierda, segun
la necesidad (fig. 2).

[ ]

G

- I:I
Fig. 2 :




OPERACION: ' REFER.:H0.29/A |2/2

ESCARIAR CON ESCARIADOR REGULABLE COD. LOCAL:

59 Paso

69 Paso

Fig. 4

70 Paso

89 Paso

Pase el escariador.

_a Monte el escariador en la manija.
_ b Lubrique el escariador, usando pincel,

OBSERVACION
Para determinar el fluido de corte, se debe consultar la tabla.

_c¢ Introduzca el escariador en el agujero, de modo que el eje

del mismo quede perpendicular (fig. 3).
d Inicie la operacion girando

sentido horario, ejerciendo una

suave presion (fig. 3). __[f_

— - . : %
siempre lenta y continuamente en K\m\ g'r/__‘o Qw““

Fig. 3

_e Termine de pasar el escariador.

f Retire el escariador, girando en sentido horario.

Verifique la dimensidn.

_a Limpie el agujero.
b Contrele con micrometro o

con calibrador fijo (figs. 4 o
y 5).

Fig. 5

Repita el 59 y 69 Pasos, Si es necesario, hasta lograr la dimen-
sidn deseada.

Haga la verificacién final.

CINTERFEL
2da. Bdici



CINTERFCR
2da. Edicidn

MECANICO AJUSTADOR

OPERACION: REPER.: H(, 30/A
RASQUETEAR
COD. LOCAL:

1/3

CIUD:8-41.05

Es una operacion manual de acabado realizada con una herramienta 1lamada

rasqueta.

Consiste en eliminar las irregula-
ridades de las superficies de 1Tas
piezas mecanizadas, para aumentar
los puntos de contacto, cuando las
superficies obtenidas no satisfa
cen las exigencias requeridas
{fig. 1}.

Esta operacion es  aplicada en

guias de carros de maquinas, banca
das y cojinetes de deslizamiento.

PROCESO DE EJECUCION

19 Paso

20 Paso

30 Paso

OBSERVACIONES

Sujete la pteza.

OBSERVACION
Cuando la pieza no puede sujetarse en la morsa, sitiiela a una al
tura conveniente,

Desbaste.

1 E1 desbaste se 1leva a cabo
por medio de pasadas largas, ha
ciendo fuerte presion sobre 1la

rasqueta, con angulo de inclina
cion de 450 (fig. 2).

2 La direccion de trabajo de
la rasqueta debe variar,con fre
cuencia, a 90°, porque asi
se reconece mas facilmente 1la
falta de planitud. (fig. 3).

Fig. 3
3 E1 desbaste se hace para eliminar los surcos producidos por
la herramienta de corte.

Determine los puntos altos de la superficie.

_a Seleccione el elemento de control.




OPERACION: REPER.:H0.30/A [ 2/3
RASQUETEAR COD. :

OBSERVACION
£1 elemento de control depende de Ta forma y tamafo de la superfi
cie por rasquetear (figs. 4, 5y 6}.

CARA DE CONTROL {PLANO RECTIFICADO)

" !im‘:lﬁ-:'

|
o
.

L]

_ b Cubra la superficie necesaria del elemento de control con una
capa delgada de azul de prysia o minio.

OBSERVACIONES
1 La capa de azul de prusia o minio, se da con pafio de hilo,

2 E1 azul de prusia o el minio debe tener la consistencia nece-
saria para que no se corra sobre la superficie del elemento de
control.

_c Friccione suavemente la super
ficie a  rasquetear contra la
superficie manchada del elemento

de control (fig. 7).
Fig. 7

OBSERVACION

La superficie de verificacion del elemento de control debe variar
se, para que el posible desgaste se realice en toda la superficie
en forma pareja.

CINTERFOR

Ida. Edicido



JINTERFOR
2da. Edicidn

— OPERACION: REFER.:H0.30/A |3/3
RASQUETEAR
COD. LOCAL:

Rasquetée {figs. 8 y 9).

OBSERVACTONES

1 El rasqueteado se hace sobre las manchas determinadas en la
superficie.

2 La calidad del acabado serda tanto mejor, cuanto mayor sea el
numero de puntos por centimetro cuadrado.

3 Para mejora;r' el aspecto de Ta superficie, se puede, en los pa
sos finales, rasquetear los puntos con diferentes direcciones(fig.10)

Fig. 10

Verifique, con regla de control o cilindro patron, la superficie
rasqueteada. Si es necesario, repita el 39 y 49 pasos hasta obte
ner el numero de puntos deseado por centimetro cuadrado.




ANTERFOR
2da. Zdicién

MECANICO AJUSTADOR

4

CIU0:8-41.05

OPERACION: REFER.:HG.31/A |1/2
MONTAR BUJES COD. LOCAL:

Consiste en introducir un elemento intermediario (buje) entre un eje y un

cuerpo de sustentacion (fig. 1). Estos elementos son de. bajo coeficiente
de friccion y, cuando se desgastan, son
facilmente sustituibles sin inutilizar el Rt nans stén.

mecanismo principal permitiendo asi  una
reparacion mas economica.

Son generalmente colocados a presion en
ejes o agujeros de alojamiento. Se utili i
zan frecuentemente en conjuntos de maqui- R

LR M eje

nas . il
AR
i ] boie
}
l calce
PROCESO DE EJECUCION '
rd

19 Paso

29 Paso

30 Paso

40 Paso

cara de
referancig

Limpie las piezas.

OBSERVACION Fig. 1

En caso de piezas engrasadas, se lavan con solventes (varsol, ke-
rosene, gasoil) y un pincel,

Elimine las rebabas y aristas vivas en el agujero y en el ejex
Lubrique las superficies de contacto de ambos .

Monte

_a Encaje 1a punta del buje en la pieza (fig. 2).
__ b Coloque el buje en escuadra

con la cara de referencia(fig.3).

Fig. 2

Fig. 3 Nl =




OPERACION: REFER.:HO0.31/A | 2/2 CINTEREC
MONTAR BUJES 2da. zdtci

COD. LOCAL:

_d Cologue Ta pieza sobre el puente, o mesa, de la prensa.

¢ Coloque scbre el buje un calce plano, Tiso y limpio.

0BSERVACION

Si es necesario, utilice una base plana para apoyar la pieza.

e Comience a dar presion y verifique si el buje entra alineado.
f Complete la operacion, introduciendo el buje completamente.

OBSERVACIONES

1 Si no es posible ejecutar 1a operacion en una prensa, se puede
utilizar un montaje como muestra la figura 4.

piezg
di buje __disco
A

an

NN\

Fig. 4

2 Si no puede hacerse por ninguno de los procedimientos antes se
fialados, recurra al acoplamiento por medio de golpes de martillo,
protegiendo el buje con un pedazo de madera.




INTERFOR
da. Bdicida

MECANICO AJUSTADOR

4

CIU0:8-41.05

OPERACION:
DESMONTAR Y MONTAR RODAMIENTOS

REPER.: HO,32/A {1/3

COD, LOCAL:

Es remover o colocar rodamientos en ejes, cajas de cojinetes de rodamientos

y otros, afin de hacerse limpieza y lubricacion o substitucidn, garantizan

do el buen funcionamiento de maquinas y equipos en general.

PROCESO DE EJECUCION

I - DESMONTAR RODAMIENTOS

19 Paso  Retire el rodamiento (figs. 1, 2 y 3):

at en la prensa (figs. 1y
2), apoyando el anillo in-
terno en calces, cuando se
trata de desmontaje de eje;

b) usando un saca-rodamien
tos (fig. 3), principalmen-
te en el caso de piezas que
no pueden ser llevadas a la
prensa,

OBSERVACIONES

1 En caso de rodamientos
montados en eje, el esfuer
zo debe ser hecho en el
anillo interno.

2 En caso de rodamientos
montados en caja o cavidad,
el esfuerzo debe ser hecho
en el anillo externo.




OPERACION: REFER.:H0.32/A |2/3

DESMONTAR Y MONTAR RODAMIENTOS

COD. LOCAL-

20 Paso

30 Paso

1¢ Paso

29 Paso

Fig. 4

Lave el rodamiento, .
_a Deje el rodamiento en el 1{quido durante algln tiempo y reti-
re la suciedad con brocha.
b Introduzca, en seguida, en solvente mas limpio, balanceandolo
y girandolo.
¢ Limpie una vez mas con solvente limpio.
_d Seque el rodamiento con aire,o déjelo escurrir sobre un pafio
de hilo.
Lubrique el rodamiento, montelo de nuevo o gudrdelo si fuera el
caso, protegiéndolo bien contra cuerpos extrafios.
II - MONTAR RODAMIENTOS
Limpie las piesas y el rodaniento, con un pafio de hilo,
OBSERVACION
Tratdndose de rodamientos que no estaban guardados debidamente
protegidos, o que, por el tiempo, va tienen su lubricante rese-
co, ldvelo primero con solvente apropiado.
Monte el rodamiento (figs. 4 a 7).
1
o) B
=13
N
i B
NS
N,
Prensa de cremallera Fig. 5 Montaje en Tla prensa

usando un tubo para forzar en el
anillo interno {montaje en eje).

CINTERF

2da.

Edic



CINTERFOR OPERACION: REFER.:H0.32/A 13/3
2ds. Edleltn DESMONTAR Y MONTAR RODAMIENTOS
COD. LOCAL:

a1 w1711
o el

T I, ; i

U NN

|
i
|
1
1

|
|

o
‘.' Fig. 6 Fig. 7

En 1a morsa, con ayu_

En 1a morsa con ayuda
da de tubo, calce y martillo. ' del ¢ilindro torneado, forzando
el anillo externo (montaje en ca-

ja).
OBSERVACIONES

1 En caso de rodamientos de doble pista, lubricar la pista de la
cara interna.

2 En 1o posible, usar prensa,

3 Es importante considerar que la penetracion del rodamiento

en la pieza,'por choque o compresidn, debe ser uniforme. Asi, el

rodamiento quedara perfectamente asentado en su alojamiento.

39 Paso  Lubrique:

. a) con grasa apropiada, exenta de polvo u otros cuerpos estranos,
y con la mano limpia;

b) con aceite, cuando hubiera caja y reten para evitar el escu-
rrimiento del lubricante (fig. 8).

OBSERVACIONES

1 Cuando los rodamientos son
montados en partes de maguinas
y guardados durante algun tiem-
po esperando el montaje final,
se debe protegerlos despues de

lubricados con papel especial
o pafio de hilo.

2 En caso de montaje de roda

mientos blindados en una de
las caras, se debe hacer lubricacidn final antes del montaje.




CINTERFCR

2da. Edicldn
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MECANICO AJUSTADOR

CIUD:8-41.05

OPERACION:

ALINEAR ELEMENTOS DE TRANSMISION

REFER.:H0,33/A |1/3

COD. LOCAL:

Es instalar elementos de transmision como ser: poleas, ejes, cojinetes, y en

granajes, con sus ejes en un alineamiento determinado.

Se aplica en bombas, transmisiones con correas o engranajes, conjuntos de ma
gquinas y otros, con la finalidad de evitar exceso de rozamientos, desgastes

y temperaturas que 1leguen a inutilizar piezas o maquinas.

PROCESO DE EJECUCION

—

I ALINEAR POLEAS

Fig. 1

19 Paso Afloje los tomillos 1o suficiente para permitir el libre desplaza

2¢ Paso

39 Paso

miento de los conjumtos.

Verifique .si ambas poleas estan
en escuadra con el mismo plano
(fig. 1) y corrija, si es nece-
sario, usando cufias y calces ba
jo 1a base del motor o de  Tos
soportes del eje,

OBSERVACION

Transmisiones con ejes horizon-
tales pueden ser posicionadas
con uso de un nivel.

Alinée las poleas con regla
(fig. 2) y apriete los tor-
nillos de fijacion de los
conjuntos.

~

Fig. 2




OPERACION: REFER.:H0.33/A |2/3 CINTERK
ALINEAR ELEMENTOS DE TRANSMISION 2ds. Bdie
COD. LOCAL:

OBSERVACIONES

1 Cuando Tas poleas tienen grandes diametros y estan muy aparta-
das una de la otra, se puede substituir la regla por un cordel
bien tenso y arrimado a la cara de una de las poieas (fig. 3}.

A

_— 1'-

2 Cuando la transmision esta

en un plano vertical,el ali- j
neamiento es hecho utilizan- 1 1.
dose la plomada.

" Fig. 3
I1 ALINEAR EJES

19 Paso Coloque ambos elementoe en posicion (fig. 4) y haga un alineamien-
to inicial.

29 Paso WNivele y apriete loe tornilloe de fijaciém de un elemento, de pre-
ferencia el que estuviera mas alto.

3Q Paso WNiveleel otro elemento, usando cunas y calces, si es necesario, de
modo que los centros queden coincidentes y alineados.




CINTERFOR
2dn. Edicidn

OPERACION:
ALINEAR ELEMENTOS DE TRANSMISION

REFER.:HO0, 33/A

3/3

COD. LOCAL:

40 Pase Apriete los tornillos de fijacion y verifique si el alineamiento

no se altero.

59 Paso Unalos acoples provisoriamente,y verifique con la mano, si los
ejes de los elementos continuan a girando libres.

69 Paso Corrija, si es necesario, retirando o introduciendo nuevos calces

y una definitivamente,

OBSERVACION

E1 alineamiento de ejes paralelos (fig. 5) se hace fijando
primeramente uno en su posicion de trabajo y, en seguida, a-
Tineando el otro con plantilla (fig. 6) o indicador de cuadran-

te (fig. 7).

Esto debe ser usado para conjuntos de mucha precision.

I

D

:
|
J:
|

GT-

| ¥ <
=g -

5 = T
= Fig, 5
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JINTERFCR
2da. fdiclin

CODIGO DE TEMAS TECNOLuwrunass

MECANICA GENERAL

3-4.31

: INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.001 | 1/4
LIMAS. COD. LOCAL:

Es una herramienta de acero al carbono, manual, dentada y templada (fig. 1),
que se usa en la operacion de limar.

80RDE CUERPD TALON ESP I GA

CLASIFICACION

Las Timas se clasifican por su forma, picado y tamano.
Las figuras 2 al 9 indican las formas mas usuales de las limas.

Fig, 2 Lima plana Fig. 6 Lima media cafia

Fig. 3 Lima de bordes
redondos

Fig. 5 Lima plana Fig. 9 Lima triangular
punta conica




2da. Edicidn

CINTERFOR

REEER.: HIT. 001 ’2/4

COD. LOCAL:

LIMAS.

INFORMACION TECNOLOGICA:

CBC

Ademas se clasifican en bas

Las limas pueden ser de picado simple o doble.

10 al 15).

tardas, semi-finas y finas (figs.

PICADO DOBLE

PICADO SIMPLE

13

Fig.

Lima fina

10

.

Fig.

Lima fina

N

.

(TR

Lima semi-fina

14

Fig.

Lima semi~fina

11

Fig.

Lima bastarda

5

1

Fig.

Lima bastarda

12

Fig.

100, 150, 200, 250 y 200mm de longitud

"~ Los tamatios mas usuales de lima son:

del cuerpo. (1)

E1 cuadro siguiente presenta Tos tipos de Timas y sus aplicaciones.




CINTERFOR
2da. FEdicidn

INFORMACION TECNOLOGICA:
LIMAS.

REFER.: HIT.001 | 3/4

COD. LOCAL:

LIMAS

CLASIFICACIDN

APLICACIONES

EN CUANTO
A
FORMA

de punta conica

PLANAS

de cantos paralelos

superficies planas

superficies planas
internas en angulo
recto 0 obtuso.

CUADRADAS

superficies planas
en angulo recto, ra
nuras internas e ex
ternas

REDONDAS

superficies conca-
vas

MEDIAS-CARAS

superficies conca-
vas

superficies en angu

TRIANGULARES 1o agudo mayor de
: 60 grados
superficies en angu
CUCHILLAS lo agudo menor de
60 grados
materiales metali-
Simples cos no  ferrosos
EN CUANTO (aluminio, plomo)
A LA
EN CUANTO : ~F
Doble materiales metali-
AL INCLINACION {cruzado) cos ferrosos
PICADOD
EN CUANTO AL NO Bastardas desbastes gruesos
MERO DE DIENTES Semi-finas desbastes medios
POR CENTIMETRO Finas acabados
100
TAMANO 150 variable segun 1las
200 dimensiones de la
EN mm superficie por 11
{Longitud del 250 mar
300

cuerpo, 1)




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.001 | 4/4 CINTERK
ida. Edial
FIMAS' COD. LOCAL: -

CONDICIONES DE USO _
Las limas, para ser usadas con seguridad y buen rendimiento,deben estar bien
enmangadas, limpias y con el picado en buen estado de corte.

LIMPIEZA

Para 1a limpieza de las limas se usa una carda de alambre de acero y, en ci-

ertos casos, una varilla de metal blando (cobre, laton) de punta plana, '
CONSERVACION

Para la buena conservacion de las limas se debe:

1) evitar golpes;
2) protegerlas contra las humedad a fin de evitar oxidacion;

3) evitar el contacto entre si, para que su dentado no se dane.
4) protegerlas de sustancias grasas.

RESUMEN

-~

Herramienta manual para limar

forma i"
Se clasifica en cuanto a picado

tamano

LIMA <
bien enmangadas

Para un buen uso < limpias
picado en buen estado

evitar golpes

Conservacion proteger contra la humedad
evitar contacto entre limas

Ejempio de clasificacién comercial:
Lima paralela plana, bastarda de 250 mm,




CINTERFOR
1da. Edicidn

MECANICA GENERAL

L

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
1-2.2

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.002 |1/2
ACERO AL CARBONO (NOCIONES PRELIMINARES). COD. LOCAL:

El acero es un material

Material Es todo lo que se emplea en la construccion de objetos; los mate-
riales se clasifican de acuerdo con el cuadro de abajo.

MATERI ALES
METALICOS ND METALECOS
FERROS0S NO FERROSOS SINTETICOS NATURALES
L" | TOBRE
ACEROS HIERRQ FLOMO MATERIALES M ko
FUNDI DO S#EEéulo, PLASTICOS CRUCHO

Metales  Son materiales dotados de brillo, en general buenos conductores del
calor y de electricidad.
" Los metales pueden ser ferrosos o no ferrosos. Se 1laman metales
ferrosos los que contienen hierro. Dentro de este grupo tenemos
el acero que es un metal compuesto de hierro y carbono.

Hierro Es un metal que se encuentra en la naturaleza en forma de mineral.

Carbono  ES un elemento que tambien se encuentra en la naturaleza en gran-
des cantidades.

La combinacion de hierro y carbono da origen al Acero al Carbono, donde el

porcentaje de este Ultimo puede variar de 0,05 a 1,5%. Esta combinacion se

obtiene derritiendo el mineral de hierro juntamente con un fundente {piedras

calcareas) en hornos apropiados, usandose coque como combustible.

De esta primera fusion, se obtiene el arrabio, que es llevado a otros tipos

de hornos para ser transformado en acero al carbono, de color gris.

Los aceros que tienen mas de 0,45% de carbono pueden ser endurecidos por un

proceso de calentamiento y enfriamiento rapido 1lamado temple.

Los aceros que tienen menos de 0,40% de carbono no adquieren temple, pero,

pueden ser endurecidos superficialmente por medio de un tratamiento Tiamado

ecementacion.




INFORMACION TECNOLOGICA:
ACERO AL CARBONQ {NOCIONES PRELIMINARES).
COD, LOCAL:

REFER.:HIT.002 | 2/2

E1 acero al carbono es uno de los mas importantes materiales metalicos usa-

dos en la industria. Lla mayor parte de los organos de las maquinas se fabri
can con acero al carbono, por tener este material propiedades mecanicas con-
venientes. Las mas importantes estan ilustradas abajo.

Puede ser soldado. Puede ser curvado.

il Y

Puede ser doblads.

L

Puede ser estirado
(Trefilado).

AN
Y

Puede ser forjado.

|

Puede ser trabajado con
herramienta de corte.

Puede ser laminado.

CINTERTO
2da. Bdici
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MECANICA GENERAL

9-2.11

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

o

REFER.: HIT.003 | 1/2

INFORMACION TECNOLOGICA:
MORSA DE BANCO.
' COD. LOCAL:

Es un dispositivo de fijacion, formado por dos mandibulas, una fijay otra

movil, que se desplaza por medio de un tornille y tuerca (fig. 1).
BOCA MORDAZA FIJA DE ACERO TEMPLADO

MANDIBULA FIJA

HANDIBULA MOVIL

TORNILLD

Las mandibulas estdn provistas de mordazas estriadas para asegurar una ma-
yor fijacion de las piezas. En ciertos casos, estas mordazas deben cubrir-
se con mordazas de proteccifn, de material blando para evitar que marquen

las caras acabadas de las piezas.
Las morsas pueden construirse de acero o hierro fundido, en diversos tipos

y tamanos:
Los hay de base fija (fig. 2) y de base giratoria (fig. 3).

S 7777 Fig. 3

P =Y

TORNILLO DE FIJACION

7.

BASE INFERIOQR

BASE SUPERIOR




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.003 |2/2 CINTERE
MORSA DE BANCO. 2da. Rdies

COD. LOCAL:

Los tamahos encontrados en el comercio vienen dades por un numerc y Su equi
valencia en mm que corresponde al ancho de las mandfbulas.

Tabla
NO Ancho de las mandibulas
(mm) @
1 80
2 80
3 105
4 115
5 130
Condiciones de uso ‘

La morsa debe estar bien fija en el banco y en la altura convenjente.

Congervacion
Se debe mantener bien lubricada para el mejor movimiento de la mandibula y

del tornillo y siempre limpia al final del trabajo.

‘s CARA A TRABAJAR
Mordazas de proteccion

MORDAZA DE PROTECCION
Se hacen de material mds blando que el CARA ACABADA
de la pieza por fijar. Este material
puede ser plomo, aluminio, cobre o ma-

dera (fig. 4). MORDAZA F1JA

Fig. 4




CINTERFOR

2da. Edicifn

MECANICA GENERAL

2-3.1

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

1/2

INFORMACION TECNOLOGICA:' REFER.: HIT, 004
REGLA DE CONTROL.
COD. LOCAL:

Es un instrumento de control fabricado de acero o de hierrc fundido de di-
versas formas y tamanos, para verificacion de superficies planas. Se cla
sifican en dos grupos:

reglas de filos rectificados

reglas de caras rectificadas o rasqueteadas
REGLAS OE FILO RECTIFICADO

biselada se fabrica de acero al carbono, con
forma de cuchillo (fig. 1), templa-
da y rectificada con el filo lige~-
ramente redondeado. Se utiliza en
la verificacion de toda clase de
superficies planas.

triangular se fabrica de acero al carbono, EZ m i )

con seccidn triangular (fig. 2) con Fig. 2
una ranura concava en el centro y

a lo largo de cada cara, templada, rectificada y con las aristas
ligeramente redondeadas. Se utiliza en la verificacitn de super

ficies planas donde no puede entrar la biselada.

REGLAS DE CARAS RECTIFICADAS O RASQUETEADAS

regla de carae planas se fabrica de hierro fundido con las caras planas
CARA RECTIFICADA

CARA RECT|FICADA

CARA RECTIFECADA O RASQUETEADA
1 —
_I & k] [ — -1 | .
o [ Fig. &

rectificadas o rasqueteadas (figs. 3, 4 y 5). Se utiliza para

detectar las partes altas de superficies planas que han de ser

rasqueteadas, tales como las de bancadas de tornos y otras.
regla triangular plana Se fabrica de hierro fundido en forma de prisma

con sus caras rectificadas o rasqueteadas (fig. 6). Se wutiliza

para verificar la planitud de dos superficies en angulo agudo,
CARAS RECTLF{CADAS

igual o mayor que 60°0,determi
nando los puntos altos a ser R A
rasqueteados . T -




INFORMACION TECNOLOGICA:
" REGLA DE CONTROL.

REFER.: RIT.004

2/2

COD. LOCAL:

DIMENSIONES

1 1la regla debe tener siempre una longitud mayor que la superfi-

cie por verificar;

2 Tlos catalogos de Jos fabricantes senalan las dimensiones

las reglas que se pueden encontrar en el comercio.

de

condiciones de uso antes de usar las reglas, verifique si las aristas o ca
ras de control estan en perfectas condiciones.

CONSERVACION

narlas;

_b Timpiela, Tubriquela y guardela en caja apropriada

REGLAS
DE

CONTROL

a evite contacto de la regla con otras herramientas, para no da-

RESUMEN

biselada
filo rectificado
(de acero templado)

verifica

triangular

caras planas

caras rectificadas
o rasqueteadas
(de hierro fundido}

triangular plana

CUIDADOS

caras o aristas en perfectas condiciones;

evitar contacto con otras herramientas;

cion por el filo

verificacion por
la cara

limpiar, lubricar y guardar en caja apropriada.

CINTERF¢
ida, Edic
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.005 | 1/2
MARMOL DE TRAZADO Y CONTROL oD, LoCAL.

Es un bloque robusto, rectangular o cuadrado, construido de hierro fundido

o granito, con la cara superior rigurosamente ptana {figs. 1 y 2). Consti-

tuye esta cara el plano de referencia para

el trazadoe con gramil o para el control de PLANO

superficies planas. . BLOQUE DE HIERRD
FUKDI DO

Jjﬁ_l, Fig.

HARMOL DE
TRAZADO

PIE COM NIVELADOR

1

MESA

Fig. 2  Marmol de trazado portatil o de HERYI DS HANGO

banco. Es una mesa de preci-
sion, con dimensiones menores
que las fijas y con dos man-
gos para transportarla.

(fig. 3.y 4) Fig. 3 Vista inferior del
marmol, portdtil,

CONSTRUCCION

CARA DE CONTROL

Los marmoles de trazado y control son técnicamente proyectados y
cuidadosamente construidos; el hierro fundido es de calidad espe
cial y envejecido para quedar exento de tensiones. Los nervios
(fig. 3) son estudiados y dispuestos de modo de no permitir de-
formaciones, manteniendo bien plana la cara de control, Las di-
mensiones mas comunes de Tas mesas aparecen en la tabla abajo.

Dimensiones {(mm)

150 x 150 500 x 500
200 x 200 600 x 500
300 x 200 800 x 500
CARA DE CONTROL

300 x 300 | 1000 x 750 GO (PLAND RECTIFICADO C RASQUETEADO)
400 x 300 | 1200 x 800 N_ R ﬂ\g\‘m pRE
400 x 400 | 1000 x 1000 M\ LA g e *lm
500 x 140 | 1500 x 1000 e

_____——-r FIE
500 x 400 2000 x 1000

Fig. 4




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.005 |2/2 | qnresco
MARMOL DE TRAZADO Y CONTROL 2an. 2ot
COD. LOCAL:

CONDICIONES DE USO

Son instrumentos de precision que deben ser manejados con el ma-
ximo cuidado.Para obtener un buen resultado en el control y en
el trazado, es necesario mantenerlos bien nivelados, utilizando,
para eso, los pies niveladores (fig. 4).

CONSERVACION

A1 final del trabajo, la mesa debe Timpiarse, engrasarse y pro-
tegerse con una madera,a fin de no 1levar golpes.

RESUMEN

Marmol de trazado y control: instrumento de precisiﬁn, portdtil o
no.

hierra fundido especial, exente de tensiones

Bloque robusto
' granito

Rectangular o cuadrado. .
Posee cara de referencia para trazado y control de superficie

lana
p a .\Q\;\.\\M

Posee rahuras para evitar deformaciones.
Debe ser conservada limpia y protegida.

VOCABULARIOD TECNICO /

MARMOL DE TRAZADO ¥ CONTROL'- mérmol, mirmol de ajustes mesa de
precisidon, mesa de trazado y control,
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT,006 |1/2
SUSTANCTAS PARA CUBRIR SUPERFICIES POR TRAZAR,
COD. LOCAL:

Son soluciones colorantes tales como:barniz, blanco de zinc, yeso diluido,
yeso seco, sulfato de cobre, tinta negra especial. Estas soluciones se
usan para pintar las superficies de las piezas que deben ser trazadas, con
la finalidad de que el trazado sea mas nitido, E1 tipo de solucion a wuti
lizar depende de la superficie del material y de la precision del trazado,

CARACTERISTICAS Y APLICACIONES

Barniz Es una solucion de goma Taca y alcohol en la cual se agrega
anilina para darle color; se emplea para trazados de precision en
superficies lisas ¢ pulidas.

Solueion de Blanco de Zine Es una solucion obtenida diluyendo el oxido de
zinc en agua. Se emplea cuando se cubren piezas en bruto para
trazados de poca precision.

Yeso diluido Es una solucion de yeso, agua y cola comun de madera, Para
cada quilogramo de yeso, se agregan 8 litros de agua. Esta mez-
cla debe ser hervida, agregandole, después, 50 gramos de cola.
La cola debe ser disuelta aparte, Para evitar que se deteriore,
se le agrega un poco de aceite de linaza y secante. Se aplica en
piezas en bruto con pincel. Para lograr mayor rendimiento, ya
existen pulverizadores con la solucidn preparada.

Yeso aeco Es utilizado en forma de tiza. Se aplica friccionandolo sobre
la superficie por trazar, en piezas en bruto y en trazados de po-
ca precision.

Sulfato de Cobre Es preparado diluyendo en el contenido de un vaso de
agua trés cucharillas, tamaho de tas de cafe, 1lenas de sulfato
. de cobre triturado. Se aplica con un pincel en piezas Tisas de
acero 0 hierro fundido, en trazados de precisitn. Con esta so-
Tucidn, es necesario tomar las siguientes precauciones:

_a evitar que se derrame sobre las herramientas, pues esta solu-
cion produce oxidaciones.

__b lavarselas manos cada vez que use la solucion.

PRECAUCION
NO SE OLVIDE QUE EI, SULFATO DE COBRE ES VENENOSO,




INFORMACION TECNOLOGICA:
SUSTANCIAS PARA CUBRIR SUPERFICIES POR TRAZAR.

REFER.:HIT.006

2/2

COD. LOCAL:

Tinta Negra Especial
zada en metales . de color claro, como el aluminio.

Se encuentra en el comercio ya preparada y es utili~

b ——— —————————
RESUMEN
SUSTANCIA COMPOSICION SUPERFICIES TRAZADO
Barniz Goma laca Lisas o pulidas Preciso
Alcohol
Anilina
Solucion de Oxido de Zinc En bruto Sin preci-
blanco de Agua sion
zing
Yeso dilui- Yeso En bruto Sin preci-
do Agua sion
Cola comun de ma
dera
‘Aceite de linaza
Secante
Yeso seco Yeso comun{tiza) En bruto Poca preci
sion
Solucion de Sulfato de cobre Lisas de acero Preciso
Sulfato de triturado o hierro fundi
cobre Agua do
{VENENOSA)
Tinta negra Ya preparada en Metales de color . CuaTquier

especial

‘el comercio

claro

CINTERTO!
2ds. Edici

L



2ds. Edicitn @ REGLA GRADUADA.
COD. LOCAL:

Es una 14dmina de acero, generalmente inoxidable, usada para medir longitu-
des (fig. 1). Estd graduada en unidades del sistema métrico y/o del siste
ma inglés. Se utiliza em mediciones que admiten errores superiores a la
menor graduacién de la regla (figs. 2 y 3).

o

| GRADUAC | OH ARA

2mm —-—7 36 mm 7 4 mm 137 won
O e AR A AT
T EIE 5 8 7 8/ 9 o U iR T3 4

Y, co—— ] N " - £ 4 5 O

caRs OF T AT

APOYO

—3

MECANICA GENERAL
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®
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Fig. 2 medicion de longitud con cara
de referencia.

2-2.1

N

1 Jll}l!‘Trl Llfl'llr:!J_L - o

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

f

Fig. 3 medicion de longitud sin utili
zar apoyo de referencia.

De tamafio variable, las reglas graduadas mas comunes son Tas de 150mm {apro
ximadamente 6") y 305mm (aproximadamente 12").

TIPOS
Ademds del tipo presentado en la fig. 1, existen otros como lo
muestran, las figuras 4, 5y 6).

I:,—n zgqsarﬁenon-z-sn‘ao

Fig. 4 regla de apoyo graduada (canto
de apoyo interno).
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INFORMACION TECNOLOGICA:

REGLA GRADUADA.

REFER.: HIT.007

2/2

COD. LOCAL:

o0 o oo

fig. 5 regla de profundidad

apoyc aexfernp (graduocio’n en ‘a otra cara )

LT
. apoyo interng

gruduuc16n interna

Fig. 6 regla de dos cantos de apoyo (usa-

da por el herrero),

CONDICIONES DE USO

Para la buena medicion el canto de apoyo de la regla debe estar

perfectamente plano y perpendicular al borde.

3&2&?}3&7’
‘ ///////:
1] 2 3

[ &_r.\'.Tir_ib_rounﬁng,:)
1[|||IIA|I]I

| g A
S

oy s,

//]//’//J

Fig. 7 medicion de longitudes con
la cara interna de referencia, en

el apoyo.

Fig. 8 medicion de
profundidad de Ta ranu
ra.

[l [ ) '
P PO P P I S N O A A PO A

AR R R AR IR R AR N R RS RN RR)
. L f oJ| l .ﬂé'lln J-

f”'I”'l'“l“‘lr‘r TI?T1|14|II||]|"!'

.f.T(?.T.?ﬂ,'f oy

Fig. 9 medicion a partir de Ta cara externa de apoyo.

CONSERVACION

Para la buena conservacion de la regla se debe:

1

evitar que se caiga;

2 evitar flexionarlao torcerlapara que no se deforme o quiebre;

3

Timpiarta con estopa despues del

uso y protegerla contra la

oxidacion, usando ac7ite, cuando sea necesario.

VOCABULARIQ TECNICO

REGLA GRADUADA - escala /

CINTERFOQ
2dn, Edfel

v
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CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
5-1.04

INFORMACION TECNCLOGICA: REF.: H]T.008 | 1/2

INSTRUMENTOS DE TRAZAR
"(REGLA-PUNTA DE TRAZAR-ESCUADRA)

Estos instrumentos se usan exclusivamente para trazar; por eso, se estudian

juntos aunque tienen caracteristicas diferentes.
Se fabrican generalmente de acero al carbono y la punta de trazar lleva |

sus extremos tempiados y afilados.

La regla de trazar tiene uno de Tos bordes o cantos biselados
(fig. 1). Sirve de guia para la punta cuando se trazan tineas

rectas., BORDE

CARA

Fig, 1
La esouadra S€ caracteriza por te *"F
ner una pestafia o borde de apoyo
LAMINA

(fig. 2), Sirve de gufa a la pun A
ta cuando se trazan perpendicula-

rESo b
[ - 7 ﬁ}

Fig. 4

La punta de trazar tiene generalmente el cuerpo moleteado. Las
hay de varias formas, como por ejemplo, las indicadas en las
figs. 3 y 4. Se usa para hacer trazos sobre los materiales.

Estos instrumentos son fabricados en diversos tamafios. La longi-
tud de la regla varia de 150 a 1000 mm.

La lamina de la escuadra varia de 75 a 2000 mm,

La longitud de Ta punta de trazar varia de 120 a 150 mm,

CONSERVACION
Al terminar de utilizarlos, se deben limpiar, lubricar y guardar

en lugar adecuado para cada uno, protegidos contra golpes,




—®

INFORMACION TECNOLOGICA: REF.: HIT,008 |2/2 | CINTERFOR
INSTRUMENTO0S DE TRAZAR la. Edicien
(REGLA-PUNTA DE TRAZAR-ESCUADRA)

0BSERVACTON

Al rayador es conveniente insertarle en la punta que no se utiliza

o al guardarlo un trozo de corcho o goma para evitar lesionarse con
“ellas y evitar que se deterioren. |

RESUMEN ‘

regla quia para trazar rectas
Instrumentos de Trazar escuadra gufa para trazar perpendiculares

punta para hacer trazos sobre materiales
Tamafios en milimetros:

regla 150 a 1000

escuadra 75 a 2000
punta 120 a 150

CONSERVACION
Limpios, lubicados y guardados en lugar adecuado para protegerlos
contra golpes.

VOCABULARIO TECNICO
PUNTA DE TRAZAR - rayador
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5-1.03

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.009 {1/2
GRANETE.
COD. LOCAL:

Es una herramienta de acero al carbono, con punta conica templada y cuerpo
generalmente octogonal (fig. 1) o cilindrico moleteado (fig. 2).

Sirve para marcar pun

tos de referencia en
el trazado y centros

para taladrar piezas.

PUNTA CUERPO

Se clasifican por el angulo de la punta.

Por el angulo

Los hay de 300, 600, 900 y 1200
Los de 300 son utilizados para marcar el centro donde se apoya el compas de
trazar; los de 600 para puntear trazos de referencia (fig. 3).

Fig. 3

Los de 900 y 1200 (fig. 4) son utilizados para marcar el centro que sirva de
guia a las brocas en la ejecucion del taladrado.

— A — )
AV

Fig. 4

La Tongitud varia de
100 a 125 mm,

'Y T\

CONDICIONES DE USO

Deben usarse con la punta bien afilada para asegurar las marcas a realizar.
Conservacion

Mantenerlo bien afilado y no dejarlo caer.




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.009 [ 2/2 RFO
GRANETE. 2an. Bates
COD, LOCAL:

=

RESUMEN

Granete: herramienta de acero al carbono con punta conica templa
da.

300 - marcar centro de apoyo de compas .

600 - marcar trazos
Tipog | gpo
¥ marcar centros para guia de brocas

1200

Tamarie:- 100 a 125 mm

bien afilado
Congervacion ‘l'

evitar caidas

VOCABULARID TECNICOV/

GRANETE - centro-punta - punto para marcar'/




CINTEREOR INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.010|1/2
24a. Edicién COMPAS DE PUNTA Y DE CENTRAR.
. COD. LOCAL:

Son instrumentos de acero al carbono, constituides de dos patas que se

— — . .= .
= abren o se cierran a traves de una articulacion. Las patas pueden ser rec
Lu . -
& tas terminadas en puntas afiladas y endurecidas {(fig. 1) o con una recta y
(4]
< otra curva (fig. 2).
L]
=
‘el
[
Lot
=
Perno
. Resorte

Tornillo de
regulacion

Articulocion @ Articu|'oci6n
/f
;
L

Tuercga d'e
regulacion

5-1.0%

Pata
Pata

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

Punta Punto

Fig. 1 Fig. 2

E1 compas de patas rectas, 1lamado compas de puntas, es utilizado para
trazar circunferencias, arcos y transportar medidas de longitud. ET1 de pa
ta curva, 1lamado compds de centrar o mixto, es utilizado para determinar
centros o trazar paralelas.

Los tamanos mas comunes son: 100, 150, 200 y 250 mm (4", 6", 8" y 10",
aproximadamente).




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT,010 | 2/2 CINTEREO:
COMPAS DE PUNTA Y DE CENTRAR. 2da. Rdfes
COD. LOCAL:

CONDICIONES DE USO

_a el sistema de articulacion debe estar bien ajustado;

_ b 1las puntas deben estar bien afiladas.
CONSERVACION

__a protejalos contra golpes y caidas;
manteéngalos aislados de las otras herramientas;

1impielos y lubriguelos despues del uso;

o b o

proteja sus punias con madera o corcho. ‘

VOCABULARIO TECNICO
COMPAS DE CENTRAR - compas mixto.

RESUMEN

para trazar arcos
de pwntas

transportar medidas
COMPES

para determinar centros
de centrar i
trazar paralelas

TAMAROS MAS COMUNES

100, 150, 200 y 250 mm.

CUIDADODS

articulacion bien ajustada;

puntas bien afiladas;

proteccion contra golpes y caidas;

proteccion de Tas puntas con madera o corcho;
limpieza y lubricacion.




CINTERFOR
2da. Edicibn

-

MECANICA GENERAL

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
1-2.3

INFORMACION TECNOLOGICA:
ACERO AL CARBONC (CLASIFICACIONES).

REFER.: HIT.011 | 1/3 |

COD. LOCAL:

E1 elemento que hace a los aceros mas duros, unos que otros, es el carbono.
Por esta razon, los aceros se clasifican segun el tenor de carbono

TENOR DE TIPO
CARBONO EN CUANTO TEMPLE Usos
(%) A DUREZA
0,05 No Chapas - Alambres
a Extra-blando | adquiere Tornillos - Tubos
0.15 temple. estirados - Produc
tos de caldereria
0,15 No Barras laminadas y
a Blando adquiere perfiladas - Piezas
0,30 temple comunes de mecanica
0.30 Presenta Piezas especiales
a Medio-blando inicio de maquinas y moto-
0.45 de temple res. Herramientas
]
para la agricultura
0.45 Adquiere Piezas de gran du
a Medi o-duro buen reza - Herramientas
0 .65 tempTe de corte - Resortes
- Trillos
0,65 Duro Adquiere Piezas de gran du
a a temple reza y resistencia
1,50 Extra-duro |  ficil - Resortes - cables

- Cuchillos




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.011|2/3 CINTERFO
1da. [
ACERQ AL CARBOND {CLASIFICACIONES). oD, LOCAL. de. et

En los aceros al carbono, no solo la calidad esta normalizada, sino las dis-
tintas secciones o formas., Estas secciones o formas suelen ser: Bérra& per
filados, chapas, tubos, alambres. En la tabla de abajo se puede ver las
secciones o formas de los aceros al carbono.

V& Lad
vk AL ID 1

Las barras, en general, tienen & o 12m de largo y pueden ser:

cuadradas %/ rectangulares %

redondas @ hexagonales @

Las chapas generalmente, son fabricadas en los tamanos de:

ITmx2m
Tmx 3m

0,60 mx 1,20 m

Segun el espesor, son consideradas:

finas de 0 a 3mm
medias de 3 a 5mm

gruesas de 5mm en adelante
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INFORMACION TECNOLOGICA:
ACERO AL CARBONO (CLASIFICACIONES).

REFER.:HIT.011

3/3

COD. LOCAL:

Las medidas de los espesores de Tas chapas pueden ser en mm, en
por numeros patrones denominados calibres.

ros "U.S5.G." y sus equivalencias.

La tabla abajo indica los

pulgadas

Calibre Espesor aproximado Calibre Espesor aproximado
U.s.6 pul. mm. u.s.6. pul. mm.
0000000 1/2 12,7 17 9/160 1,428
000000 15/32 11,906 18 1/20 1,270
00000 7/16 11,112 19 7/160 1,11
0000 13/32 10,318 20 3/80 0,952
000 3/8 9,525 21 11/320 0,873
00 11/32 8,731 22 1/32 0,793
0 5/16 7,937 23 9/320 0,714
1 8/32 7,143 24 1/40 0,635
2 17/64 6,746 25 7/320 0,555
3 1/4 6,350 26 3/160 0,476
4 15/64 5,953 27 11/640 0,436
5 7/32 5,556 28 1/64 a,397
6 13/64 5,159 29 9/640 0,357
7 3/16 4,762 30 1/80 0,317
8 11/64 4,365 31 7/640 0,278
g 5/32 3,968 32 13/1280 0,258
10 9/64 3,571 33 3/320 0,238
11 1/8 3,175 34 11/1280 0,218
12 7/64 2,778 35 5/640 0,198
13 3/32 2,381 36 9/1280 0,178
14 5/64 1,984 37 17/2560 0,168
15 9/128 1,786 38 1/160 0,158
16 1/16 1,587

0

nume -
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CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

1-3.1

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.012 (1/4

METALES NO FERROSOS (METALES PUROS). COD. LOCAL:

Se 1laman metales no ferrosos los materiales metalicos que no contienen hie

rro. Entre estos metales, tenemos el cobre, plomo, zinc,.estano, aluminio,

manganeso, magnesio, antimonio y sus aleaciones respectivas.

COBRE Es un material metalico no ferroso, de color rojo, encon-
trado en la naturaleza en forma de mineral,

Propiedades Despues de fundido, el cobre es buen conductor de
calor y electricidad, puede ser laminado, trefilado y forjado.
Estas propiedades hacen que sea utilizado en la fabricacion
de cables electricos, tubos para vapor y gas y laminas en general.
Es fundamental su empleo en las aleaciones no ferrosas.

E1 cobre, por ser bastante blando, exige que las herramientas
de corte tengan las superficies bien pulidas para evitar que las
virutas se agarren. _

Ese metal puede ser endurecido, para ciertos trabajos, por medio
de golpes; puede ser ablandado calentdndolo ¥, en seguida, enfri-
andolo en el agua. Ademas, el cobre se utiliza en el recubrimien
to base en las piezas sometidas a procesos de galvanoplastia (ni-
quelado, cromado y otros).

Formas comerciales El cobre se fabrica en forma de barras cua-
dradas, rectangulares, redondas y otros perfiles. Las redondas
pueden ser: agujereadas (tubos) o macizas (alambres y cables}.
E1 cobre se utiliza con mayor frecuencia, en el campo industrial,
en forma de alambres, laminas y barras rectangulares, de distin-
tas dimensiones.

En 1a fabricacion de tubos de cobre, las normas establecen el dia
metro internc y el espesor de la pared, de acuerdo con la tabla
siguiente.

Diametro
interno Espesores de pared
del tubo (mm) (mm})
10 a 15 1 1,5 2 - - -
20 a 55 1 1,5 2 2,5 - -
60 a 120 1 1,5 2 2,5 3 4
130 a 140 - - - 2,5 3 4
150 a 180 - - - - 3 4




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.012|2/4

METALES NO FERROSOS (METALES PURQS). oD _

proMo  Es un material metalico no ferroso, muy blando, de cblor
gris azulado. Es empleade para mordazas de proteccion,  juntas,
tubos, revestimientos de conductores electricos, recipientes para
acidos, bujes de friccion y en aleaciones con otros metales.

Propiedades El plomo puede ser transformado en chapas, hilos y
tubos, Las chapas se fabrican generaimente en 34 espesores dife-
rentes; varian de 0,1 a 12mm, con un ancho hasta 3m y un largo
hasta 10m.

E] plomo no es resistente a rozaduras.

Luego del trabajo com el plomo, es necesario lavar bien lag manoe,
pues sus particulas pénetran en el organismo, provocando intoxica
ctones. Es recomendable trabajar en ambiente ventilado cuando se
tiene contacto con vapores o polvo de plomo. E1 plomo puede me-
canizarse facilmente; sin embargo, al ser limado, ofrece cierta
dificultad, porque adhiere a la Tima 1lenando su picado. =

ZINC  Es un metal blanco-azulado, brillante al ser fracturado,pe
ro oscurece rapidamente en contacto con el aire.

Propiedades El zinc es resistente a los detergentes y al tiempo.
Se altera con amoniaco; por eso, se puede limpiarlo con ese 17

quido.

E1 zinc es atacado por acidos y por sales. Este material no sir-

ve para recipientes de alimentos que contienen sal.

E1 zinc se presenta en forma de hilos, chapas, barras y tubos,

siendo empleado en la construccion de canales y ductos{bajadas de

agua) en recubrimiento del acerc (galvanizado) y en aleaciones

con otros metales.

ESTANO  Es un metal briilante de color de plata clara. Es emple

ado para soldar recipientes, chapas de acero, papel de estano ¥y

en aleacjones con otros metales.

Propiedades  Se adhierebien al acero, cobre y otros metales simi

lares.

Es de facil fusion y aleacion con otros metales, mejorando sus

propiedades. _

El estafio se presenta en chapas, barras, tubos e hilos.

E1 estano puro raramente es empleado en la construccion de piezas,

debido a su poca resistencia.

E1 no se altera con el tiempo, ni con los acidos.

ALUMINTIO  Es un material no ferroso muy blando y ligero. Su co-

Tor es blanco de plata.

CINTERFOFR
2ds, Bdieide
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.012
METALES NO FERROSOS (METALES PUROS). OD. LOCAL:

Propiedades

Es resistente a la corrosion, en contacto con el aire.

Es buen conductor de calor y electricidad.

Tiene facilidad para alearse con otros metales.

Tiene poca resistencia y poca dureza.

Puede mecanizarse a grandes velocidades.

Se dafa facilmente a causa de golpes o rozaduras.

Se presta, con facilidad, al laminado, trefilado, estirado, plega
do, martillado, repujado, prensado y embutido profundo.

Por las propiedades antes expuestas, el aluminio se aplica en:
recipientes de chapa;

chapas de revestimiento;

piezas repujadas;

estampado y embuticion;

tuberias, conducciones electricas;

aleaciones con otros metales.

MAGNESIC  Es un material metalico no ferroso. Su color es blan-
co de plata.

Propiedades E1 magnesio puro no se puede emplear para construc
ciones Es bueno para aleaciones., Posee una gran resistencia a
ta corrosion,

Por estas propiedades, el magnesio se emplea en aleaciones con
otros metales y en la pirotecnia.

ANTIMONIO  Es un material metalico no ferrosc. Su color es gris,
similar al plomo.

Propiedades El1 antimonio puro no se puede emplear en las cons-
trucciones. .
Es bueno para aleaciones. Es muy resistente.

MANGANESO  Es un material metalico no ferroso. Su color es ro-
Jjo amarillo.

Propiedades E]1 manganeso puro no se puede emplear para construc
ciones metalicas., Es muy resistente al choque.
Es bueno para aleaciones,




INFORMACION TECNOLOGICA:
METALES NO FERR0OSOS (METALES PUROS).

REFER.: HIT.012 |4/4

COD. LOCAL:
RESUMEN

METALES PROPIEDADES APLICACIONES

COBRE Buen conductor de calor y electri | Cables electricos.

{blando, color
rojo}

cidad.

Puede ser laminado, trefilado y
forjado.

Puede ser endurecido y ablandado.

Tubos para vapor y gas.
Aleaciones con otros
metales.

Recubrimiento de pie-
zas (galvanoplastia).

PLOMO
(blando, color
gris azulado)

No es resistente a rozaduras.
Provoca intoxicaciones.
Ofrece dificultad al limar,

Mordazas.

Juntas,

Tubos,

Revestimientos de con-
ductores electricos.
Recipientes para aci-
dos.

Aleaciones con otros
metales.

ZINC

{metal blanco
azulado y bri-
1lante al ser

Oscurece al contacto con el aire.
Resistente a los detergentes y al
tiempo.

Se altera con amoniaca.

Canales y ductos (baja-

das de agua)}.

Recubrimiento de acero
(galvanizado)

fracturado) Es atacado por acidos y sales. Aleaciones con otros
metales.
ESTANQ Se adhiere bien al acero, cobre y | Soldaduras.

{metal brillan-
te, color de
plata clara}

otros metales similares.

Es de facil fusion y aleacion.
Poco resistente.

No se altera con el tiempo, ni
con los acidos.

Aleaciones con otros
metales.

ALUMINIO
{blando, ligero,
color blanco de
plata)

Resistente a la corrosion, en con
tacto con el aire.

Es buen conductor de calor y elec
tricidad.

Tiene poca resistencia y poca du-
reza.

Puede ser mecanizado a grandes ve
locidades.

Puede ser trefilado, laminado, es
tirado, martillado, repujado, pren
sado y estampado,

Recipientes de chapas.
Chapas de revestimien-
to.

Piezas repujadas.
Estampado.

Tuberias y conductores.
Aleaciones con otros
metales.

MAGNESIO

{color blanco de
plata)

No puede ser empleado puro en
construcciones.

Muy resistente a Ta corrosion.

Aleaciones con otros
metales.
Pircctenia.

ANTIMONIO
{color gris, si-
milar al plomo)

No puede ser empleado puroc en
construcciones.
Muy resistente.

Aleaciones con otros
metales.

MANGANESO

No puede ser empleado puro en
construcciones.
Muy resistente al choque.

Aleaciones con otros
metales.

CINTERFO
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5-1.02

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.013(1/2
MARTILLO ¥ MAZO.
COD. LOCAL:

ET MARTILLO es una herramienta de percusidn, constituido de un bloque de
acero al carbono sujeto a un mango de madera. Las partes con las cuales se
dan Tos golpes son templadas. E1 martillo es utilizado en Ta mayoria de 1a
actividades industriales, tales como: mecanica general, construccidon civil y
otras,

Los martillos se caracterizan por su forma y peso.

Por su forma:
martillo de bola (fig. 1)
martillos de pena (figs. 2, 3 y 4)

Fstos son los tipos mas usados en el taller mecanico.

cuerpo

Fig. 1 martillo de bola

peng ¢ruzoda
(transversol)

pena recta
(longitudinal)

Fig. 2 martillo de

pena recta Fig. 3 martillo de

pena cruzada
Por su peso

El peso varfa de 200 a 1000gramos .

pana Cruzada
{transversaq |}
Condiciones de uso

E1 martillo para ser usado debe
tener el mango en perfectas con
diciones y bien calzado a tra-
ves de la cuna. Fig. 4 martillo de
.- pena cruzada
Conservacton

Evite dar golpes con el  mango

del martillo o usarlo como palanca, para no danarlo.




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.013 [2/2
MARTILLO Y MAZO.
COD. LOCAL:

EL MAZ0 es una herramienta de percusidn, constituido de una cabeza de made
ra, aluminio, pldstico, cobre, plomo 0 cuero y un mango de madera (figs. 5,
6y 7).

Es utilizado para golpear en piezas o materiales cuyas superficies no deben
sufrir deformaciones por efecto de los golpes. Las cabezas de plastico o
cobre pueden ser substituidas cuando se gasten (fig. 6).

Los mazos se caracterizan por su peso y por el material que constituye 1la

cabeza.

carg

cabezo

Fig. 5 mazo de madera

cabeza de plastico o cobre

= mango de madera

Fig. 7 ~mazo de cuero arrollado

Condteiones de uso

_a La cabeza del mazo debe estar bien calzada en el mango y libre
de rebabas.

b Deben ser utilizados solo en superficies lisas.

VOCABULARIO TECNICO

MAZO = maceta

CINTERFCE
2da. Edici&
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CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.014 [ 1/2
TIJERA DE MANC Y DE BANCO.
. COD. LOCAL:

Son herramientas de corte manual formadas por dos hojas, generaimente de
acero al carbono, templadas y afiladas con un angulo determinado.

Las hojas estan unidas y articuladas por medio de un eje (tornillo con
tuercas). Se usan para cortar metales de espesor delgado.

E1 angulo de las hojas varia de 769 a 840 (figs. 1y 2).

fz1?

fage
c= mo e
a 84°

CHAPA

Fig. 2

Fig. 1

Tijera manual recta con hojas de ancho pequeno (para cortes en

curva, de pequeno radio).
HOJA BRAZO

ART ICULACION

Tijera manual de hojas curvas (para cortes en curvas).




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.014 | 2/2
TIJERA DE MANO Y DE BANCO
COD. LOCAL:

Las tijeras manuales se encuentran en los tamafios de 6", 8", 10" y 12" (lon
gitud total de los brazos mas las hojas). Las tijeras de banco y las gui-
Tlotinas se identifican por el largo de las hojas (figs. 6 y 7).

Fig. 6 Tijera de banco.

Fig. 7 Guillotina.

eondiciones de uso

_a las hojas deben estar correctamente afiladas.

__b la articulacion debe estar bien ajustada con el minimo de hol
gura.

conservacion

evitar choques y cajdas.

mantener el filo de las hojas siempre protegido.

evitar cortar chapas de acero duro o alambre de aceroc templa-
0.

(=8 If"l IU' IDJ

_d despues de ser usadas, limpiarlas y engrasarlas para evitar
se oxiden.

VOCABULARIO TECNICO

TIJERA DE BANCO - cizalla.

CINTERFOE
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CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
5-2.13

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.015|1/2

ACCESORIOS PARA FIJAR PIEZAS
(BRIDAS Y MORSAS EN C Y PARALELAS) COD. LOCAL:

Son elementos de acero al carbono o acero fundido. Se utilizan en la fija-

cion de piezas sobre las mesas o platos de las mdquinas.

i WY )

Caracteristicas de las bridas de fijacion —las bridas de  fija-
cion se caracterizan por estar fabricadas generalmente de acero
al carbono o acero fundido, con una ranura central para introdu-
cir e} tornillo que servira de complemento en la fijacion de pie-

zas. Las figuras 1, 2 y 3 muestran los tipos mas comunes de

esas bridas.

Espiga

L] —

Mandibulo
da! arco

Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3

La brida sirve Onicamente para la fijacion de piezas en las mesas

0 accesorios de las maquinas.

Tipos y caracteristicas de las morsas —las morsas en "C" y en "U"
se caracterizan por tener un tornillo de apriete manual y sirven

de elemento auxiliar para sujetar las pjezas (figs. 4 y 5).

Cabeza del

. T
1ornillo—/

Mandibulo Tormito
del tornillo

e

Cabezo del
tornillo

Arco

Fig. 4 Fig. &




INFORMACION TECNOLOGICA:
ACCESORIOS PARA FIJAR PIEZAS
(BRIDAS Y MORSAS EN C Y PARALELAS) COD. LOCAL:

REFER.:HIT.015 |2/2

Estos tipos de morsas son fabricados de acero fundido. Las morsas en "C"

ademas de servir para sujetar piezas sobre la mesa de las maquinas, sirven
tambien, para unir varias piezas en que se desea hacer la misma operacion.

Existen morsas accionadas por dos tornillos; €stas son denominadas morsas

paralelas (fig. 6). ET1 acciona
miento conveniente de los dos

= Alojomiento Tornillo(2)

A Cabezo del
il tornilla
i

tornillos mantiene el parale- -
lismo de las caras de las dos l'l ;]

mandibulas, produciendo un me- -//
4
‘4

jor apriete.
Posador

Corgs
estriodos

Mondibula {#)

’
" B
\ :

i

Toernitio (1)

Mandibula {2}

Fig. 6

Condiciones de uso —las morsas deben estar con las roscas T1im-
pias y lubricadas y las superficies de apriete sin rebabas.

congervacion~ el apriete debe ser dado manualmente y no debe ser
excesivo. Despues de su uso, debe ser limpiada y guardada en Tu

gar protegido contra los golpes.

VOCABULARIO TECNICO

MORSA = prensa manual

CINTERFOR
2a, Ediciba
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(TIPOS ,CARACTERISTICAS Y ACCESORIOS) oD, LocAL

Es una maquina-herramienta destinada a realizar operaciones de agujereado a
través de una herramienta en rotacion (figura 1).

E1 movimiento de la herramienta, montada en el
eje principal, es recibido directamente de un mo-
tor electrico o por medio de un mecanismo de velo
cidad, sea este un sistema de poleas escalonadas
0 un juego de engranajes. ET1 avance de la herra-

MECANICA GENERAL

mienta puede ser manual o automatico. Las tala-
dradoras sirven para agujerear, avellanar, esca-
riar y roscar con machos.

TIPOS
Existen varios tipos de taladradoras. Las figuras 2, 3,4 y 5

4 )

muestran los tipos mas comunes.

3-4.12

Fig. 2 Taladradora elec-

trica portatil. - ot

Fig. 3 Taladradora de co
Tumna (de banco).

L

i{: ‘:(zfdﬁf::"m
" R

wc&

CODIGO DE TEMAS TECNOLOG)"0S

H

Fig. 4 Taladradora de Fig. 5 Taladradora radial.
columna (de piso).




INFORMACION TECNOLOGICA: TALADRADORAS. REFER.: HIT.016 | 2/2
(TIPOS,CARACTERISTICAS Y ACCESORIOS)

COD. LOCAL:

CARACTERISTICAS

tipo de la maquina;

potencia del motor,

gama de velocidades;

diametro maximo de la broca;

desplazamiento maximo del husillo;

distancia maxima entre la columa y el eje porta-herramientas.

ACCESORIOS

Se entiende por accesorios los elementos auxiliares que debe tener la ma-
quina para efectuar las operaciones.

Los accesorios son:

mandril porta-brocas, con su 1lave;

juego de conos de reduccion;

morsas;

sistema de refrigeracion adaptado;

cuna para sacar el mandril porta-broca y los conos de reduccion.

CINTERFC
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CODIGC DE TEMAS TECNOLOGICOS

| INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: RIT.017 |1/2
PORTA-BROCAS Y CONOS DE REDUCCION.
COD. LOCAL:

EL PORTA-BROCAS es un elemento de acero al carbono utilizado para la fija-
cion de brocas, escariadores, fresas de espiga y machos. Esta formado por
dos cuerpos que giran uno sobre el otro.

Al girar el cuerpo exterior, lo hace tambien el anillo roscado que abre o
cierra las tres pinzas o mordazas que sujetan las herramientas (figuras 1
y 2).

E1 movimiento giratorio, del cuerpo exterior, se logra por medio de una
11lave de engranaje que acompana al porta-brocas (fig. 3).

AGUJERD CONICO

AGUJERO CONICO CUERPO DEL

ar PORTA-BROCAS H TUERCA

CAMISA O TUERCA

CUERPO
EXTERIOR

ENGRANAJE PARA EL
GIRO DEL CUERPG

PINZAS 0
MORDAZAS

Fig. 1 Fig. 2

LOS CONOS son elementos que sirven para fijar el porfa-brocas o directamen

te la broca al husillo de Ta maquina (fig. 4).
HUS I LLO

Sus dimensiones estan normalizadas, dentro de

los distintos  sistemas de medidas, tanto pa- /{L
ra los conos-macho como para los conos-hembra, CONO Dgfmgucuﬁnrﬂ
—
™~
Cuando el cono-hembra es mas grande que el ma- o
*T-:‘:Sﬂ

cho, se utilizan los conos de reduccion o bo-

uillas ig. 4 y 5}. ESPIGA CONICA
a (fig v 5) DE LA BROCA

E1 tipo de cono Morse es uno de los mas usa-
dos en maquinas herramientas y se encuentra

numerada de 0 {cero) a 6(seis). Fig. 4

Los conos de reduccion se identifican por la numeracion que le corresponde




INFORMACION TECNOLOGICA: REPER.:HIT.017 |2/2
PORTA-BROCAS Y CONOS DE REDUCCION.
COD. LOCAL:

al cono exterior (macho) y al cono interior (hembra), formando juegos de co
nos de reduccion cuya numeracion completa es: ‘

2-1;3-1;3-2;4-2;4-3;5-3;5-4;6-4;6-05,

ejemplo

1 E1 cono de reduccion 4 - 3 significa que el exterior es un
cono-macho N9 4 y el interior es un cono-hembra N9 3 (fig. 5).

LENGUETA

cono de reduccion 4-3

- COND N° 3

Los conos de reduccidn tienen una lengueta que bermite su expul-
sion del husillo de la mdquina y una ranura para desalojar la bro
ca acoplada al mismo (fig. 5).

CONDICIONES DE USO
Los conos deben estar rectificados y sin rebabas para lograr un
ajuste correcto.

/

VOCABULARIO TECNICO
ESPIGA - mango {

CONO DE REDUCCION - boquilla - manguito
PORTA BROCA - mandril ¥

CINTERFO:.
2ds. Bdici$



INTERFOR INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.018 ]/3
2da. Bdieldn BROCAS (NOMENCLATURA,CARACTERISTICAS Y TIPOQS).
COD. LOCAL:

Son herramientas de corte de forma cilindrica con ranuras rectas o helicoi-
dales, templadas, terminan en punta conica y afiladas con un angulo determi -
nado. Son utilizadas para hacer agujeros cilindricos en los diversos mate-
riales.

Los tipos mas usados son las brocas helicoidales (figs. 1y 2).

espiga cuerpo

-

MECANICA GENERAL

orista  cortante

margen canales dngulo de
la punta
. Fig. 1 Broca helicoidal de espiga cilindrica.
L:z_ngtietq_ Espiga I Cuerpo Punto

NN

M M .dngulo de

la punta

Fig. 2 Broca helicoidal de espiga conica.

3-4.12

CARACTERISTICAS - 1as brocas se caracterizan por la medida del dia-
metro, forma de la espiga y material de fabricacion.

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

MATERTAL DE LA BROCA —es fabricada, en general, de acero rapido ¥
acero al carbono. Las brocas de acero rapido se utilizan en traba

jos que requieren altas velocidades de corte. Estas brocas ofre-
cen mayor resistencia al desgaste y al calor, siendo por tanto mas
economicas que las brocas de acero al carbono cuyo empleo tiende a
disminuir en la industria.

TIPOS ¥ NOMENCLATURA —las figs. 1 y 2 muestran dos de los tipos
mas usados que sclo difieren en la construccion de la espiga.
Las brocas de espiga cilindrica se utilizan sujetas en un porta-brocas y se
fabrican, normalmente, hasta un diametro maximo de la espiga de 1/2".
Las brocas de diametros mayores de 1/2" utilizan espiga conica para ser mon
tadas directamente en el husillo de las maquinas; esto permite asegurar con
firmeza a estas brocas que deben soportar grandes esfuerzos en el corte.

E1 angulo de la punta de Ta broca varia de acuerdo con el material a




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.018

2/3 CINTERF(

BROCAS (NOMENCLATURA,CARACTERISTICAS Y TIPOS).

COD. LOCAL:

248, Edie

Taladrar.

La tabla siguiente indica los angulos recomendables para los ma

teriales mas comunes:

eje

Angulos | Materiales

1180 Acero blando {fig. 3)

1500 Acero duro

1250 Acero forjado

1000 Cobre y aluminio

900 Hierro fundido y aleaciones ligeras

600 Plasticos, fibras y maderas

Las aristas de corte deben tener la misma Tongitud (fig. 4).
E1 angulo de incidencia debe tener de 90 a 150 (fig. 5).

En estas condiciones se
obtiene una mejor pene-
tracion de la broca en
el material.

Fig. &

OTROS TIPOS DE BROCAS

broca de centrar - esta broca permite hacer los agujeros de cen-
tro en las piezas que van a ser torneadas, fresadas o rectifica-

das entre puntas (figs. 6 y 7).

2c

<

NS A
7 @ @\z

Fig. 6 Fig. 7

=

&
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.018 | 3/3
BROCAS (NOMENCLATURA,CARACTERISTICAS Y TIPOS). COD. LOCAL:

BROCA CON ORIFICIOS DE REFRIGERACION son usadas para produccion
continua y en alta velocidad, que exige abundante Tlubricacion,

principalmente en agujeros profundos (figs. 8 y 9).
entrado  del fluido candles

entrado del fluide cangles

E1 1iquido de refrigeracion se inyecta a alta presion. En el caso de hie-

rro fundido y de los metales no ferrosos, se aprovechan los orificios para
inyectar aire comprimido que permite expulsar las virutas y polvo.

BROCAS DE CANALES RECTOS Y BROCAS TIPO CANON - la broca de 1la

fig. 10 presenta dos canales rectilineos y es usada especialmen-

te para taladrar bronce y laton.

S, S = S ) Sa—
Fig. 10 . Fig. 11

La de la fig. 11, broca tipo cafidn, tiene un cuerpo semi-cilindrico

con una sola arista de corte. Es apropiada para agujeros profundos y de
pequefios diametros, puesto que ademas de ser mas robusta que las brocas he-
licoidales, utilizan el propio agujero como guia.

BROCAS MULTIPLES O ESCALONADAS - son empleadas en trabajos de pro
duccion en serie (figs. 12 y 13).

Sirven para ejecutar en una misma operacion agujeros y los rebajes respec-
tivos.
condiciones de uso - 1as brocas, para ser utilizadas con buen ren
dimiento, deben estar bien afiladas, con la espiga en buenas con

diciones y bien aseguradas.
conservacion - 5 necesario evitar caidas, golpes, limpiarlas des

pues de su uso y guardarlas en lugar apropiado para proteger su
filo.

VOCABULARIO TECNICO

CANAL - estria - ranura J/

ESPIGA - cafia - cabo - mango /K
ARISTA CORTANTE - labio cortante'/
MARGEN - faja gufia
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CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
2-2.22

INFORMACION TECNOLOGICA: CALIBRE CON NONIC | REFER.:HIT.019|1/4
(NOMENCLATURA Y LECTURA EN DECIMOS DE MILIMETRO)

COD. LOCAL:

Es un instrumento para medir longitudes (fig. 1} que permite lecturas de
fracciones de milimetro y de pulgada, a traves de una escala 1lamada Nonio

o Yernier {fig. 2).

Se utiliza para hacer mediciones,

con rapidez, en piezas cuyo gra-
do de precision es aproximado
hasta los 0,02 milimetro, —T?%—
o 0,001".

MEDI DA J
| INTERIOR PUNTA MOVIL NOMENCLATURA
FI1JADOR
NONiOQ (PULG.) CUERPO MOV L
\\\ v ESCALA (PULGADAS) r__i__T_i__J
| | ollll?lljl \ PROE&‘B'DAD
|l|“ill|r;r[|[l|s[llr!:||||illxllll ||||F|| |f|||[|W|||1|'|l‘ @ ]
* 2 ' E—
[4] 1 .'i! I ? ) ? | ]5 GI } T 8 16 1T ?IB 1]
[N Pl estssadiandatsadsssstonsslosss boasdassy iy gy g o isn il @ /
0 NN\ ~
7 ) REGLILLA DE
SUPERFICIE - REGLA o
DE APOYO \\\\ I HPULSOR ROFUNDI DAD
~F1J0 19,6 mmn
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E1 calibre con nonio esta compuesto de dos partes principales: cuerpo fijo
y cuerpo movil (cursor). Estas partes estan constituidas por:

CUERPO FIJO (fig. 3)

PUNTA FIJA
ESCALA DE PULGADAS
II|I]II||||I]I||]r|1|1||'1]||[ I|I|I|I|I[i‘|lt |[1|11||«lli|l||1 2
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ESCALA DE REGLA
M1 LIMETROS
PATA FIJA

Fig. 3




INFORMACION TECNOLOGICA: CALIBRE CON NONIO REFER.:HIT.019 | 2/4
{(NOMENCLATURA Y LECTURA EN DéCIMOS DE MILfMETRO)

COD. LOCAL:

Regla graduada en los sistemas métrico e ingtes.
Pata fija con superficie de contacto a la pieza para medir exteriormente,
Punta fija parte fija de contacto con 1a pieza, para medir interiormente.

CUERPO MOVIL (cursor) fig. 4.

PUNTA HOVIL
TORNILLO DE FIJACHON
NONIO (PULG.)
L E@@E LAHINA DE AJUSTE
o' 4 ] -
L s —

Illllllllll'l

o} [[a}

o
REGLILLA OE PROFUNDIDAD
I HPULSOR

ROMI10 {MM)

PATA MOVIL
Fig. 4

Nonto escala métrica de 9 milfmetros de longitud y 10 divisiones (aproxi

macion 0,lmm) y escala en pulgadas con 8 divisiones (aprox. 1"}.

128
Pata movil con superficie de contacto a la pieza para medir exteriormente.

Punta movil parte movil de contacto con la pieza para medir interiormente.

Reglilla de profindidad esta unida al cursor y sirve para tomar medidas
de profundidad. '

Tornillo de fijacion tiene la finalidad de fijar el cursor y actia sobre
Ja lamina de ajuste,

Lamina de ajuste pequena lamina que actia eliminando el juego del cur-
sor,

TImpulsor apoyo del dedo pulgar para desplazar el cursor.
LECTURA EN DECIMOS DE MILIMETROS

ET nonio de 0,Imm tiene una longitud total de 9 milimetros y es-
ta dividido en 10 partes iguales (fig. 5). De donde, cada divi-
sion del nonio vale: 9mm = 0,9mm. Por tanto, cada division del

10

nonio es 0,1 menor que cada division de la escala.

CINTERFQ
2da. Edlei.
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INFORMACION TECNOLOGICA: CALIBRE CON NONIO REFER.:HIT.019 | 3/4
(NOMENCLATURA Y LECTURA EN DECIMOS DE MILIMETRO) COD. LOCAL:

Resulta que, a partir de los trazos en coincidencia {como muestra la fig.5),

' del nonio y de la escala —| =
Tos primeros trazos del no y es 08mm & , fem =10 mm
se separan 0,1mm; Tos segundos trazos se se- } ;1IllrLH1l1%'hl | |1
- — Olg amm J | ESCALA
paran 0,2mm; los terceros trazos se separan e plio omin
on

0,3mm y asi sucesivamente,
Fig. 5 Nonio de 0,1mn
(Graduaciones ampliadas).

A partir de la coincidencia de trazos del nonio y de la escala, una divi-
sion del nonic da 0,lmm de aproximacion, dos divisiones dan 0,2mm de apro-
ximacion, tres divisiones dan 0,3mm de aproximacion y as{ sucesivamente.

PARA EFECTUAR LA LECTURA se leen, en la escala, los milimetros enteros has
ta antes del “cero" del nonio {en la fig. 6 : 19mm), despues se
cuentan 1os trazos del nonio hasta que coincida con un trazo de
la escala (en la fig. 6 : 69 trazo) para obtener los decimos de
milimetro. ‘

Ejemplo de lectura en la fig. 6: 19,6mm.

19,6

= .

'.’]I|1l1|:‘n;n—ll|lr|il z||L|||1||1|||||| e
0 o AT > ?2 T 8 15 17 7;;; '9 Z
L T whsclascbion 0y Pllimlondnduelhml— G
—
Fig. 6 ' 2 \:\

19,6 -~ \\ '

.
I III Ll g1
En la fig. 7, la lectura es 59,4mm,——] © 4 (0 —

porque el 59 de la escala esta an A\
L. 594mm

Fig. 7
{Graduaciones ampliadas)..

tes del "cero" del nonio y la coin
cidencia se da en el 49 trazo del
nonio.




m INFORMACION TECNOLOGICA: CALISBRE CON NONIO REFER.:HIT.019 [4/4 CINTERFOR
S i 2da. cifn
- (NOMENCLATURA Y LECTURA EN DECIMOS DE MILIMETRO) COD. : da. Edlet

En ta figura 8, la lectura es 1,3mm, porque el 1(m111metro) de Ia escala

esta antes del "cero" del nonio y la coin y Ly | J | " | L
cidencia se da en el 39 trazo del mis- [TTTTTT T |l

o ¥ 3 o T
mO. u
. |, 3mm
Fig. 8
Otros ejemplos: {figs. 9, 10y 11).
185 + 0,8 = 185,8 mm 103+  05:103,5mm
t8cm I1$cm 20cm 10 i
|| ||l eyl | | | | | et Loy ] | ®
REERREESRE BRERERERRE |
4] 10 o 0 ——
185, 8 mm | (03,5 mm
Fig. 9 Fig. 10

200 + 0,7 = 200,7mm

20 2lem

Ill'l'l'l'lll'i‘l ll][ L | ||

L

200,7 mm

Fig. 11

VOCABULARTO TEONICOY

CALIBRE CON NONIO - pie de rey, pie de metro, vernier, calibre,
cartabdn de corredera,

PATA - brazo, bocas
CURSOR - corredera. ¥
REGLILLA DE PROFUNDIDAD - sonda J




CINTERFOR INFORMACION TECNOLOGICA: VELOCIDAD DE CORTE | REFER.:HIT.020 [1/2
Z2dn. Edicida
! EN LA TALADRADORA (TABLA). COD. LOCAL:

Veloeidad de corte (Ve), en la taladradora, es la velocidad que tendrd un
punto del margen de la broca, al girar ésta durante el corte.
Se expresa en metros por minuto y los distintos valores se logran variando

las revoluciones del eje de la taladradora.
Para las brocas la velocidad de corte depende:

-

MECANICA GENERAL

del material a agujerear;
del material de la broca;
del diametro de la broca.

Avance de corte de la broca es la penetracion, por vuelta, que la broca
realiza en el material. Se expresa, generalmente, en milimetros por vuelta

8
1 {mm/V).
% En la tabla siguiente se indican los valores promedios de velocidad de cor
g te y avance de corte de las brocas de distintos diametros, para los materia
" les mas usuales.
3 <

1

o7
18]
]
3 Esa tabla indica valores para ser utilizados solamente cuando se usan bro-
Q cas de acero rapido. Para las brocas de acero al carbono, los valores de-
Q

ben ser reducidos a la mitad.

0BSERVACION

Las velocidades de corte y avance han sido extraidas de los 1i-
bros "Manual del Taller Mecanico" de Colvin-Stanley - Ed. Labor y
Alrededor de las Maquinas-Herramientas de Gerling - Ed Reverté S/A.




INFORMACION TECNOLOGICA: VELOCIDAD DE CORTE | REFER.:HIT.020 |2/2 CINTERFO
ida. Edicid
.@:E EN LA TALADRADORA (TABLA). COD. LOCAL:

VELOCIDAD Y AVANCE DE CORTE PARA BROCAS DE ACERO RAPIDO

L] (o]
52 53 8s8|8 | 8
SE|95| S88|8 | g o
Material Q2|8 a %'OE_’ E’é’ E% _si;f \§ =
cg|s2 S%eled| 22| 8 | 3| §
o c o 9 o e i et —
o~ | o E s—o | 2 2 <
§e 8= 84| | =
Ve}ﬁ,ﬁ,ﬁiﬁ‘)’m 35 25 22 18 32 50 65 | 100
qu;lz ﬁ}igg? Revoluciones por minuto (rpm)
(nm) | (mm/V) ®
1 0,06 |11140 ) 7950 7003 5730 | 10186 | 15900 | 20670 (31800
2 0,08 5570 | 3975 3502 2865 5093 7950 | 10335 | 15900
3 0,10 3713 | 2650 2334 1910 3396 5300 6890 | 10600
4 0,11 2785 1988 1751 1433 2547 3975 5167 | 7950
5 0,13 2228 | 1590 1401 1146 2037 3180 4134 | 6360
6 0,14 1857 1325 1167 955 1698 2650 3445 | 5300
7 0,16 1591 1136 1000 819 1455 2271 2953 | 4542
8 0,18 1392 994 875 716 1273 1987 2583 | 3975
9 0,19 1238 883 778 637 1132 1767 2298 | 3534
10 0,20 1114 795 700 573 1019 1590 2067 | 3180
12 0,24 928 663 584 478 849 1325 1723 | 2650
14 0,26 796 568 500 409 728 1136 1476 | 2272 '
16 0,28 696 497 438 358 | 637 994 1292 | 1988
18 0,29 619 442 389 318 566 883 1148 | 1766
20 0,30 557 398 350 287 509 795 1034 | 1590
22 0,33 506 361 318 260 463 723 94G | 1446
24 0,34 464 331 292 239 424 663 861 1326
26 0,36 428 306 269 220 392 612 795 | 1224
28 0,38 398 284 250 205 364 568 738 | 1136
30 0,38 371 265 233 191 340 530 689 | 1060
35 0,38 318 227 200 164 291 454 591 908
40 0,38 279 199 175 143 255 398 517 796 |
45 0,38 248 177 156 127 226 353 459 706 {
50 0,38 223 159 140 11% 204 318 413 036 {

Ejemplo: Agujerear cobre con una broca de @ 10 mm. _
Velocidad de corte (Vc) = 50 {(m/min) 5.
Avance de corte por Rev. = C,20 {mm/vuelta) \
Revoluciones por minuto (RPM) = 1.590 (nfimerc rev. de la broca) \
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MECANICA GENERAL

5-3.2

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

REFER.: HIT.021|1/2

INFORMACION TECNOLOGICA: FLUIDOS DE CORTE.

COD. LOCAL:

Los fluidos de corte se usan para evitar temperaturas que perjudican la he-

rramienta empleada y la pieza en ejecucidn (fig. 1).

te de la herramienta para tener una mayor
durabilidad del filo y para conseguir un
mejor acabado en la superficie de Tos tra

bajos a ser ejecutados.

Generalmente

se

emplean liquidos como fluido de corte.

Aceites de corte - aceites minerales a 10s

cuales se les agregan compuestos quimicos.

Son usados como se presentan comercialmen-

te.

Ademas como lubrican-

- -

- -

FLUIDC DE CORTE

Fig. 1

Soluciones de corte — mezcla de agua y otros elementos como aceite soluble,

azufre, bérax, etc.

Generalmente deben ser preparados.

E1 fluido de corte mas utilizado es una mezcla de aspecto lechoso, contenien
do AGUA {como refrigerante) y de 5 a 10% de ACEITE SOLUBLE (como lubricante).
A continuacion, figura una tabla que contiene los fluidos de corte recomenda
dos segiin se indica en la Hoja 2/2.

TIPO DE TRABAJO

MATERI AL
ROSCAR
! Agquj Cepi- | Recti
quje epi1- | Rectn
TRABAJAR Tornear = | Fresar . — |c/herr, |c/machos
rear 1lar | ficar de cortely terraja
Acero al carbono 1 2 8
0.18 a 0,304C 2 2 2 7 10 8
3

Acero al carbono

0,30 a 0,60%C 3 3 3 3 10 5 8
Acero al carbono, 3

arriba de 0,60%C - 3 3 3 3 10 8
Aleaciones de acero 4

Aceros inoxidables 3 3 3 3 12 6 7
Fierro fundido 1 1 1 ] 10 9 8
Aluminio y su alea 5 7 7 7 1 7 7
ciones 7
B 1ats 1 2 2 ] 1 ! 8
ronce y laton 2 8

Cobre 1 7 2 2 11 4 7




INFORMACION TECNOLOGICA

. FLUIDOS DE CORTE. | REFER.:HIT.021 |2/2

COD. LOCAL:
Aceite mineral con 1% de azu
1 | En seco 8 fre en polvo -
. Aceite mineral con 5% de azu
2 | Agua con 5% de aceite soluble 9 fre en polvo )
Agua ¢/1% de carbonato de so
3 | Agua con 8% de aceite soluble 10 dio, 1% de borax y 0,5% de
aceite mineral
g4 | Aceite mineral con 12% de gra 11 Agua con 1% de carbonato de
sa animal sodio y de borax
Agua con 1% de carbonato de
5 | Kerosene 12 sodio y 0,5% de aceite mine-
ral
6 | Grasa animal con 30% de blan-
co de zinc 13 Aguarras 40% - Azufre 30%
7 | Kerosene, con 30% de aceite Blanco de zinc 30%
mineral
PRECAUCION

PARA EVITAR AFECCIONES EN LA ?IEE, EL OPERADOR DEBE, DESPUES  DEL
TRABAJO, LAVARSE CON AGUA Y JABON LAS PARTES DEL CUERPO SALPICADAS
POR EL FLUIDO DE CORTE. ALGUNOS CONTIENEN SUSTANCIAS QUE PERJUDI

CAN LA PIEL.

RESUMEN

FLUIDOS DE CORTE
Sirven para:

refrigerar la pieza y la herramienta

lubricar 1 corte

mejorar la calidad de la superficie de Tos trabajos

Tipos mas usados

PRECAUCION

acetites de corte:

se encuentran facilmente

soluciones de corte: para ser preparadas

La mas usada es el
aceite soluble.

LAS PARTES DEL CUERPO SALPICADAS POR EL FLUIDO DE CORTE DEBEN SER
LAVADAS CON AGUA Y JABON PARA EVITAR AFECCIONES.

CINTERFOR
2ds. Edicibn
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MECANICA GENERAL

CODIZ0 DE TEMAS TECNOLOGICOS

3-4.15

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.022 [1/2
FRESAS DE AVELLANAR Y REBAJAR. COD. LOCAL:

Son herramientas de corte, en forma cilindrica, conica o esférica,construi
das de acero al carbono o acero rapido y,tempiados. Poseen aristas cortan
tes destinadas a hacer rebajes o avellanados en agujeros.

Son utilizadas en 1a taladradora y bueden ser fijadas en el porta-brocas o

directamente en el husillo.

- [
caracteristicas

Estas fresas se caracterizan por su forma, tamano y en cuantoa Ta
espiga, que puede ser conica o cilindrica.

La figura 1 muestra una fresa de rebajar cilindrico con guia.
La figura 2 representa un avellanador conespiga cilindricay la
figura 3 un avellanador conespiga cénica

s -
&
o =]
2 o
L s
° -
.c =]
= d
=)
o o
=] (=] =]
o 2
Bt s
[= % -
@ 3
& | g
— L=}
" 2
.c a2
= a
o
o
o
o a
[y 8
3
i _—
Aristo g Arista
cortonte.
o 2 1~ cortonte,
(=¥ (&)
S
[
[ 3
=
=
s B _ Diente Dient,

cabeza

Fig. 4 __&spiga

Arigta

espiga
cortante

espiga

La figura 4 presenta otro tipo
de avellanador conico.
En la figura 5 se ve un avella

nador esferico con cabeza hexa-
Dier'qte.

CUErpo cuerpo

gonal.




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.022 [2/2.
FRESAS DE AVELLANAR Y REBAJAR. o> LOCAL.

Los avellanadores conicos, en general, tienen el anguio de 600 y 900,
Las figuras 6, 7 y 8 muestran los tipos de avellanadores y rebajes hechos
con los avellanadores cilindrico , conico y esferico, respectivamente,

=g

-
-

oy
o

7

22?” li

\l

Fig. 6 Fig. 7

Avellanador con Guia de Cuchillas Intercambiables - La figura 9 muestra
un avellapador con guia y de cuchillas intercambiables, usado para reba-
jar agujeros.

T cuerpo guio
Lengiieta. €5piQ0 cONico ’_)Z—
espiga de guig £5pi1ga _de guia
) | AW
<3 { <
7 quia ™. guio
cuerpo del escaorjador.
Fig. 9

Conservacion — limpiarlas despues de ser usadas, guardarlas en
Jugar conveniente evitar caidas, golpes y el contacto con
otras herramientas.

VOCABULARIO TECNICO /

ARISTA CORTANTE - fﬂoj
FRESA DE AVELLANAR - avellanador

CINTERIO1
28a, Edicid
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MECANICA GENERAL

6 5-2.21
5-2.24

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

COD. LOCAL:

INFORMACION TECNOLOGICA: INSTRUMENTOS DE REFER.: HIT.023 | 1/4
TRAZAR( GRAMIL-PRISMAS-GATOS-PERFILES EN ESCUADRA)

Es un instrumento formado por una base, generalmente de hierro fundido

"0

acero al carbono y un vastago cilindrico o rectangular sobre el cual desli-

za una corredera, con una varilla de acero templado con punta.
E1 vastago y la corredera son de acero al carbono.
Existen ‘gramiles de precision que poseen escala graduada y nonio.

E1 gramil sirve para trazar y controlar piezas, asi como para centrar pie-

zas en las maquinas-herramientas {(figs. 1, 2, 3 y 4).

TIPOS

Graml simple (fig. 1).

Su base es construida en hierro fun
CURSOR

PUNTA
CONICA

TORNTLLO DE

dido, mecanizada en la cara de con-
tacto para disminuir el rozamiento
sobre la mesa de trazado, mesa de

P - - VARILLA
maquinas o marmol. Posee un vasta- -

go cilindrico de acero al carbono,

un cursor con tornillo de fijacion
y una varilla de acero templado.

PUNTA ACODADA

FIJACION

VARILLA

GRAMIL con artioculacién (fig. 2)

Su base puede ser de acero 0 hierro
fundido, posee una ranura en ¥ en
la cara de contacto para mejor adap  TommiLLO DE
tacidn sobre bancadas de tornos vy RECULACIOY
para reducir el rozamiento sobre la
mesa de trazado.

Tiene también un cursor y un vista-

go cilfndrico sostenido por un tor- rawuea En v Fig. 2
nillo de fijacibén, alojado en una
pieza que puede moverse alrededor de un eje, cuando se ac

ciona el tornillo de regulacidén. Ese movimiento permite variar

en forma precisa la altura de Ta punta de la aguja.




INFORMACION TECNOLOGICA: INSTRUMENTOS DE TRA

ZAR (GRAMIL-PRISMAS-GATOS-PERFILES

REFER.:HIT.023

2/4

EN ESCUADRA)

COD. LOCAL:

Gramil con escala y nonio (fig. 3).

Constituide por
drico de acero al carbono y una re
Esta
regla se mueve hacia arriba o ha-

gia graduada en milimetros.

c¢ia abajo y gira también sobre la

columa, Ademds posee un  cursor
con nonio, de aproximacion de 0,1
milimetro y una varilla de trazar
de acero, de 8 milimetros de diame

tro con su punta templada.

ET curscr es movido por un pindn y
cremallera.

Gramil trazador vertical (fig. 4).
Su base, de arero al carbono, es
templada y rectificada, de preci-
sion y acabado fino. Posee tambien
una escala graduada en milimetros,
un vastago rectangular, con perpen
dicularidad precisa , un cur-
sor con aproximacion de 0,02mm, un
mecanismo de ajuste mecanico y una
aguja de trazar con punta de metal

duro.

CONDICIONES DE USO

TORNILLO DE
DESPLAZAMIENTO

CREMALLERA

una base de hierro fundido, un vastago cilin-

VARILLA

. VASTAGO
i SOPORTE

ng. 3 -BASE
ESCALA
MECANISHMO DE
AJUSTE
MECANICO

PUNTA DE TRAZADQ

BASE

FIJACION
s

Fig. 4

Las puntas deben estar bien afiladas y protegidas con corcho.

CONSERVACTON

Despues del uso, se debe limpiar el gramil y cubrirlo con una ca

pa fina de vaselina o aceite.

TORNILLOS DE

CINTERFO]
2da. Edicid
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INFORMACION TECNOLOGICA: INSTRUMENTOS DE

C B C TRAZAR( GRAMIL-PRISMAS-GATCS-PERFILESEN ESCUADRA)

REFER.: HIT.023

3/4

COD. LOCAL:

PRISMA

Es un accesorio fabricado comunmente de acero o hierro

fundido,

en forma de prisma, con ranuras paralelas y en ¥, de donde

origind su nombre: prisma en V. (figs. 5, 6, 7 y 8).

90¢

ane

Fig. 5

Fig. 7

caro de gpoyo

cora

Las ranuras laterales a To largo,

que tienen algunos de estos pris

mas, sirven para alojar unas bri

das especiales {fig, 9) cuya fi-

nalidad es sujetar las piezas.

{(fig. 10}.

s0°

cobeza del
__tornillo

Fig.

8

G

/

fornillo

GG SR LU LTV

L

arcoe

E

Fig. 9

se




INFORMACION TECNOLOGICA: INSTRUMENTOS DE REFER.:HIT.023 |4/4
TRAZAR( GRAMIL~PRISMAS-GATOS-PERFILESEN ESCUADRA)
COD. LOCAL:

Los prismas son utilizados para dar‘un apoyo estable , sobre todo a las pﬁe-
zas  cilindricas, facilitando asi la ejecucion de varias operaciones, prin
cipalmente de trazado. (figs. 10, 11 y 12).

Caracteristicas

Los de acero son templados y
rectificados, mientras los de
hierro fundido son solamente
rectificados,

Sus tamanos son variables ;sin

embargo, los mas comunes tie-
nen 2" (50,8m) y 11/2"
(38mm) .

Fig. 12

Los prismas para ser usados deben tener sus caras completamente planas y
paralelas y deben ser mantenidos en lugares libres de chogpugs y de contac-
tos con otras herramientas que puedan causar deformaciones.

AL
N

Y

CINTERFOR
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MECANICA GENERAL

2-2.22

CODIG0 DE TEMAS TECNOLOGICOS

_

INFORMACION TECNOLOGICA: CALIBRE CON NONIO | REFER.:HIT.024 |1/3
(TIPOS,CARACTERISTICAS Y US0S).

COD. LOCAL:

Hay diferentes tipos de calibres con nonio, conforme los usos a que se des-
tinan. Las figuras 1 a 7 muestran ejemplos.

74
Y,

77,

[LLRTINY AR

m|nulnHm%mnﬂ;|||m....n1.".-l||-|.|u.-um..umm.....u
b e L L L G e T I:'

['_

Fig. 2 Calibre con ng
_nio, Universal
Fig. 1 Calibre con nonio Univer . {medicion externa).

sal (medicion interna).”

E1 dispositivo de desplazamiento mecanico (fi-
gura 4) facilita una medicion mas correcta,
porque determina la aproximacion gradual y sua
ve del cursor.

N

N L T N AT R T TR T NN EVAEN]

cp by Pt

TJornille de,
aproximaocion

Fig. 3 Calibre_con nonio Universal Fig. 4 Calibre con nonio con dis
(medicion de profundidad). positivo para desplazamiento me-
canico,
P Py
I __l\—l 1

T % o «
ot T T e R

Tornillo de
aproximacian.

Fig. 5 Calibre con nonioc de patas alargadas
(medida interior).




INFORMACION TECNOLOGICA: CALIBRE CON NONIO REFER.: HIT.024 |2/3

(T1POS,CARACTERISTICAS V USOS).

COD. LOCAL:
Fig. 6 Calibre con nonio de =
profundidad con tope a
para interiores (me- "]
o dicidn del espesor d ]
pared). ]
.
-
r—
E ]
o]
1 E Lb K
E ] Tornillo de
2 w gproximocion

ke

%A

7k
o7 e e 77

/

[
[

N

/
%4

N
N

- N i Fl . E] - d
o e S

didad (medicion de una
ranura).

CONDICIONES DE USO DEL CALIBRE DE NONIO

1 Debe ser verificado con un patron.

2 Las superficies de contacto de la pieza y del calibre deben

estar perfectamente limpias,

3 ET1 cursor debe estar ajustado y su deslizamento ser suave,

4 E1 manejo debe ser cuidadoso y no se debe hacer presion exce-
siva en el cursor, para no producir desajuste en el instrumento.

CONSERVACION

1 Se debe Timpiarlo cuidadosamente y colocarlo en su estuche;

2 Debe ser guardado en un Tugar exclusivo para instrumentos de
medicion,

3 Periodicamente se debe verificar su precision y ajuste y cu-
brirlo con una pelicula fina de vaselina neutra,

CINTERFOR
2de. Edicibn



CINTERFQR
2da. Edicidn

INFORMACION TECNOLOGICA:CALIBRE CON NONIO | REFER.:HIT.024 |3/3
(TIPOS ,CARACTERISTICAS Y USOS).

COD, LOCAL:

CARACTERTSTICAS

1 Longitud -el tamano de los instrumentos se caracteriza por la ca-
pacidad de la longitud a medir, variando de 150 a 2000 milimetros.

2 Regla graduada -existen reglas graduadas en milimetros y en pulga
das, estando esta uUltima en decimales o en fracciones ordinarias.

3 Nonio -estos se fabrican con 10, 20 y 50 divisiones para obtener
lecturas con aproximacion de O,lmm, 0,05mm y 0,02mm respectivamente.
4 Cursor - existen calibres con ajuste mecanico que permite deslizar
el cursor con mas suavidad.

5 Trazos nitidos - para facilitar la lectura.

CONSTRUCCIDON

Los calibres son normalmente fabricados de aceros al carbono o inoxi
dables. Muchas veces son templados y con un acabado pulido u opaco
en sus superficies.

RESUMEN

Tipo Universal mediciones externas, internas y de profundidad,

CALIBRES | Patas Alargadas mediciones internas y externas.
CON Simple medicion de rebajes y agujeros.
NONIO De profundidad - .
Con tope medicion de rebajes y espesores de
paredes.
CUIDADOS
E1 calibre debe ser siempre verificado, estar con las partes limpias

y ajustadas.

Ser manejado cuidadosamente,
Seér guardado en lugar propio.

CARACTERISTICAS

Longitud de 150 a 2000mm.

Graduacion de la regla en mm y pulgadas.

N¥onto con 10, 20 y 50 aivisiones {0,1mm, 0,05mm y 0,02mmde apreciacién)
Cursor desplazamiento suave.

Trazos nitidos
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2-2.32

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

INFORMACION TECNOLOGICA: MICROMETRO
(NOMENCLATURA-TIPOS Y APLICACIONES).

REFER.: HIT.025

/4

COD. LOCAL:

Es un instrumento de alta precision que permite medir espesores con aproxi
macion hasta 0,001mm y 0,0001" {fig. 1).

i

[TANINELYR

NOMENCLATURA
10
9
8
a 7
3 5 T 6
‘ 2
I
i S WL
C A '\_ \ n‘ g |
NN 2 *‘;‘-"

Arco

Placa aistante
Perno de cierre
Palpador fijo

Placa de metal duro
Palpador movil
Palanca de traba
Tornillo de traba
Resorte de lamina
Buje de traba
Tornillg micrometrico
Cilindro con escala

—_— i
PN = SO~ hhinsa Wi —

CONSTRUCCION

13
14
15

16
17

19
20
21
22
23

1213 |r 13 186 17 I8
35
4 O
20
19
Fig. 1

Tuerca de regulacion
Tambor de medicion

Tornillo de fijacion y regula-

cion

Tapa

Capa de friccion
Tornillo de friccion
Anillo elastico _
Resorte de la friccion
EFscala en mm

Escala 0,5 mm

Escala Q0,01 mm

Requieren mayor atencion, en la construccion del micrometro,
arco, el tornillo micrometrico y los palpadores de medicion.
Arco ~ Es construido de acero especial, tratado térmicamente,

ra evitar la dilatacion por el calor de las manos.

Tornillo micrométrico — Este tornitlo garantiza la precision

micrometro.
piado,
darle

una dureza capaz de evitar,el desgaste prematuro.

el

a

. fin de eliminar las tensiones; es forrado de placas aistantes pa-

del

Estd construido con alta precision en material apro
como aleacion de acero y acero inoxidable, templado, para




INFORMACION TECNOLOGICA: MICROMETRO REFER.:HIT.025 | 2/4

(NOMENCLATURA-TIPOS Y APLICACIONES). COD. LOCAL:

E1 Palpador o tope fijo es construidec tamhién de aleacion de ace-
ro o acero inoxidable y esta fijo directamente en el arco. EI
palpador o tope mbvil es la prolongacion del tornillo micrométri-
¢o. Las caras de contacto son endurecidas por procesos diversos
para evitar el desgaste rdpido de las mismas.

En Tos micrometros modernos (fig. 1}, los extremos de los palpade
res son calzados con placas de metal duro, garantizando, asi, por
mas tiempo, la precision del micrometro.

CARACTERISTICAS

Los micrometros se caracterizan:

1 por la eapacidad - varian de 0 a 1.500mm.

Los modelos menores, de 0 a 300mm se escalonan de 25 en
25mm (o su equivalente en puligadas, de 1 en 1", hasta 12"). Es-
tos son de arco de una sola pieza, mientras los micrometros mayo-
res poseen arco perforado, o vaciado, construido de tubos soldados,
consiguiendo, asi, un minimo de peso sin afectar la rigidez;

2 por la aproximacion de lectura - pueden ser de 0,01mm y 0,0017mm
o 0,001" y 0,0001".

CONDICIONES DE USO

Para ser usado, es necesario que el micrometro este perfectamente
ajustado y comprobado con un patron. |

E1 micrometro debe ser manejado con todo cuidado, evitandose
caidas, golpes y rayaduras. Después de usarlo, limpiese,
lubriquese con vaselina y gudrdese en estuche, en lugar apropia-
do.

CINTER.F(
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INFORMACION TECNOLOGICA: MICROMETRO REFER.:HIT.025 |3/4
(NOMENCLATURA-TIPQS Y APLICACIONES).

COD. LOCAL:

TIPOS

Las figuras 2 a 7 muestran los principales tipos de micrométros.

ol yi@ = —o
= varitlo de extension
Fig. 2 Micrometro para ros Fig. 3 Micrometro de profundidad.
cas. Las puntas de medi- Conforme la profundidad a medir, se
cion son reemplazables, con acrecienta lo necesario en la lon-
forme el tipo de rosca. gitud por medio de otras varillas de

Tongitudes calibradas, suministradas
con el micrometro (varillas de exten-

I

Fig. 4 Micrometro de medi
das internas, tubulares, de
dos contactos. Es suminis-
trado con varillas, para au

mento de la capacidad de me
dicion.

dalis )

Fig. 6 Micrometro de arco pro -
fundo. Sirve para mediciones
de espesor de bordes o partes
sobresalientes de las piezas.

Fig. 7 Micrometro para grandes mediciones.

Fig. 5 Micrometro de medidas internas
de 3 contactos. Facilita 1a colocacion
exacta en el centro y en el eje
__J del agujero. Posibilita la medicion
del diametro de agujeros en diversas
profundidades. Es de gran precision,

Este micrometro es usado en
trabajos de mecanizacion pesa
da para la medicion de piezas
de grandes diametros. Las
puntas de medicion pueden ser
cambiadas para dar las medi-
das proximas de los diametros
a verificar.




INFORMACION TECNOLOGICA: MICROMETRO REFER.: HIT.025 | 4/4
(NOMENCLATURA-TIPOS Y APLICACIONES). oD, LOCAL,

APLICACIONES

Las figuras 8 a 14 muestran las principales aplicaciones del mi-
crometro.

[g [ ‘ o
B 2 ¥

Medicion del diametro
Fig. 8 Medicion del espesor de un blogue. interno de una rosca.

///

Fig. 10 Medicitn de la profundi-
dad de una ranura con el microme-

/Q? tro de profundidad.

Fig. 11 Medicion de_un
diametro con el microme-
tro tubular,

Fig. 12 _ _ , Fig. 13 Uso del microme
Uso del micrometro para medidas in- tro de gran capacidad pa

ternas (tres contactos) ra medir los diametros
de una pieza montada en
un torno.

& Actualmente existe microme-
g tro interno especial con la
caheza intercambiable, que
puede ser adaptado para me-
dir agujeros pasantes, agu-
jeros no pasantes, agujeros
con ranuras y pistas para
Fig. 14 Uso del microme- rodamientos.

tro de arco profundo, en

una medicion de parte so-

bresaliente.

CINTERTO1
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2da. Bélelbn ESCUADRA DE PRECISION,
COD. LOCAL:

Es un instrumento de precision en forma de angulo recto, fabricado de acé-
ro al carbono, rectificado o rasqueteado y, a veces, temb1ad0.

Se usa para la verificacion de superficies en angulo de 900 (fig. 1).
Existen escuadras de varias formas y tamanos.

PIEZA

MECANTICA GENERAL

MARMOL DE CONTROL

En cuanto a la forma
Escuadra de sombrero (fig. 1).
Escuadra simple o de una sola pie-

za (fig. 2). ~
Escuadra de base con hoja lisa (fi
§ gura 3), utilizada tambien  para trazar. Fig. 1
g
. o
g Escuadra de base con hoja biselada
% :: (fig. 4}, utilizada para obtener
= o una mejor precision, debido a la BASE
g poca superficie de contacto. >~
3
i
. En cuanto al tamario Fig. 2 Fig, 3
Los tamanos vienen dados por  las
Tongitudes de la hoja y de la base, [
que estan en relacion de 1 a 3/4,
aproximadamente.
Ejemplo: escuadra de 150 x 110 mm, Fig. 4

Condiciones de uso —~debe estar exenta de golpes, rebabas, bien
limpia y con el dngulo exacto.

Conservacion - al final del trabajo debe limpiarse, engrasarse y
guardarse en un lugar donde no roce con otras herramientas.
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CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
Z2-2.4

INFORMACION TECNOLOGICA: GONIOMETRO. REFER.: HIT.027 |1/4
COD. LOCAL:

E1 goniometro es un instrumento que mide o verifica los angulos mediante un
disco graduado en grados; se compone de una regla movil, que determina Ja
posicion con el trazo de referencia de la base del cuerpo y un fijador para
fijacion de la regla en el angulo deseado (fig. 1).

. (1]
trazo de referencic O disco_graduado {girable )

bose del cuerpo

regla groduada

S "N M R M A i v A

u' l-z. u{—l(r' IW !Z e I:' Iﬂl [ '

) t : “
PRI L~||1.l|&.JﬂJuﬂnJ ot

! ',I J.I.I.I.I'l"I J |-I-.|.l|.,| 'n} I'l]ll!lnli::l L, ‘"“1

Fig. 1

UNIDAD DE MEDIDA DEL GONIOMETRO

E1 disco graduado del goniometro puede presentar una circunferencia gradua
da (3600) o una semi-circunferencia graduada (1800) o tambien un cuadrante
graduado (900).

La unidad pféctica es el GRADO sexagesimal. E1 grado se divide en 60 minu-
tos anguiares y el minuto se divide en 60 segundos angulares. Los simbolos
usados son: grado (©), minuto (') y segundo ("). AsT, 54031'12" se lee:

54 grados, 31 minutos y 12 segundos.

En la figura 1 tenemos representado un goniometro con lectura de 500 y  un
angulo suplementario de 1300.

GONIOMETROS USUALES

a) Para uso comun, en casos de medidas angulares gue no exigen mu
cha precision, el instrumento indicado es el GONIOMETRO SIMPLE
(figs. 2, 3 y 4).

graduacion

cuerpd

/ ° pZ
articulocign I articulocidn

reglo

Fig. 2




INFORMACION TECNOLOGICA: GONIGMETRO. REFER.: HIT.027 |2/4
COD. LOCAL:

En el goniometro indicado en la fig. 4, la regla, ademas de poder
girar en la articulacion, puede deslizarse a través de la ranura.

EJEMPLOS DE USOS DE GONIOMETROS
Las figs. 5 a 7 presentan algunos casos.

P 2

¢
Fig. 5 Fig. 6

by En la fig. 8 tenemos representada una escuadra de combinaciom
wriversal, que posee un goniometro y dos piezas mas junte a una
regla graduada:

escuadre escuadra

de centrar

goniémairo

la escuadra sirve para comprobar partes externas € internas {450
y 909);
la escuadra de centrar, para trazar lineas de centro en ejes;’

el goniometro, para medir o verificar angulos.

c) En la fig. 9, tenemos un gonjometro de precision.

E1 disco graduado y la escuadra forman una sola pieza. E1 disco
graduado 1leva cuatro graduaciones de 00 a 900. E1 articulador

gira con el disco del Nonio y, en su extremidad, tiene un re-
salte adaptable a la regla ranurada. Estande fijo el articula-

CINTERFOR
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INFORMACION TECNOLOGICA: GONIOMETRO REFER.:HIT.027 |3/4

COD. LOCAL:

disco

dor a la regla, se la puede hacer girar de modo de adaptarse con
uno de los bordes de 1a escuadra, con las caras del angulo que se
quiera medir. La posicion variable de la regla en torno al disco
graduado permite, pues, la medicion de cualquier angulo y el No-
nio nos da la aproximacion hasta de 5 minutos de grado.

graduado
Fig. 10/
Fig. 9 %

La reglita de la fig. 10 se
?&{ coloca en lugar de la regla

tijador de disco

del nonia.

~ t ,
> rande en casos especiales de

reglo mediciones de dngulos,
ranurada

escuadrg
fijodor de o reglg

CARACTERISTICAS DEL GONIOMETRO

1 Ser de acero ,preferentemente inoxidable.

2 Presentar graduaciones uniformes, finas, profundas,
3 Tener las piezas componentes bien ajustadas.

4 E1 tornillo de articulacion debe dar buen apriete.

USOS DEL GONIOMETRO
Las figs. 11 a 15 dan ejemplos de diferentes mediciones de angu-

los, de piezas o herramientas, en variadas posiciones de regla y
escuadra.

La fig. 15 presénta un goniometro montado sobre un soporte[para
usar en mesa de trazado,por ejemplo).




INFORMACION TECNOLOGICA: GONIOMETRO.

REFER.:-HIT.027 |4/4

COD. LOCAL:

EXPLICACION DEL NONIO

DE 5 MINUTOS

(fig. 16), de cada lado del "Cero",es

E1 arco total del nonio
igual al arco total de 23 grados del disco graduado.

QQ(()O"GGO 0 IO 20

3o
45
Fig, 16 e

& Nonio

E1 nonjo presenta 12 divisiones iguales: 5, 10, 15, 20, 30, 35,

40, 45, 50, 55 y 60 .

Cada division del vernier equivale a 115 minutos, porque
23° :12 = (23 x 60)' + 12 = 1380" + 12 = 115"

Pero, 2 grados corresponden, en

Resulta que cada division del nonio
que tiene dos divisiones del disco graduado.

2% x 60' = 120".
tiene menos 5 minutos de lo

minutos, a

A partir, por lo

tanto, de los trazos en coincidencia, la 12 division del nonio

da la diferencia de 5 minutos, la 23 divison, 10 minutos,

15 minutos y asi sucesivamente.

LECTURA DEL GONIOMETRC CON NONIO

El"cero" del nonio

do , Teemos entonces 24°

E1 20 trazo del nonio {2 x 5'
coincide con un trazo del disco
graduado., Resulta Tla Tlectura

completa: 24° 10'. Otros
plos de Tecturas estdn en Tas
figs. 18, 19 y 20.

La Tectura debe hacerse en el

ejem-

sentido que gira el nonio.

30

oas
80

I s

Nonio

Fig. 17 - 249 10'

la 3§,

DE 5 MINUTOS {fig. 17).

esta entre el "24" y "25" del disco gradua-

e lecturo

d
ando
-

=10 =

i)

Fig. 19
(510 157)

_ -Gentido Je lecyyq

Fig. 20 - 309 5'

CINTERF(
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3-4.37

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

INFORMACION TECNOLOGICA: SIERRA MANUAL REFER.:HIT,028 |1/2
COD. LOCAL:

£s una herramienta manual compuesta de un arco de acero,en el cual se monta

una sierra
ja tiene a
pasadores
movil, con
traves de

TUERCA MOVIL
DE MARIPOSA

(hoja de acero rapido o al carbono, dentada y templadq} La ho
gujeros en sus extremos, para ser fijada en el arco, por medio de
situados en los soportes, 'E1 arco tiene un soporte fijoy otro

extremo c¢ilindrico y roscado que sirve para tensar 1a hoja, a
una tuerca de mariposa (fig. 1).

o

P U o N .
e AN
/ MECANISMO DE EXTENSION

PASADOR DENTADD MAN
HOJA DE SIERRA GO DE MADERA
o
o

e o | F ]
TENSOR ‘ ) SOPORTE F1J0
Fig.. 1
La sierra manual es usada para cortar materiales y para hacer 0 iniciar ra-
nuras.
Caracteristicas y constitucion
£1 arco de sierra se caracteriza por ser regulable o ajustable de
acuerdo al Targo de la hoja.
Esta provisto de un tornille, con tuerca de mariposa, que permite
dar tension la hoja de la sierra. Para su accionamiento, el arco
posee un mango o empunadura construido de madera, plastico o fi-
bra.
La hoja se caracteriza por: Ta longitud, que comunmente mide 8",10"
o 12" de centro a centro de los agujeros; por el ancho, que gene
ralmente es de 1/2"; por el niumero de dientes por pulgada, que ge
neralmente es de 18, 24 o 32d/1" (fig. 2).
LARGO COMERC)AL
; | J
:}; —$— "é‘

N° DE DIENTES POR 1"
-L= ~

Fig. 2




INFORMACION TECNOLOGICA: SIERRA MANUAL. REFER.:HIT.028 | 2/2
COD. LOCAL:

Las sierras poseen trabas, que son desplazamientos
laterales de los dientes, en forma alternada como lo ilustran las
figuras 3 a 7.

(2 g N O g W | Ei::t::I::I::I::I::j::I:

Fig., 3 Fig. 4
Fig. 5 : Fig. 6

Eleceion de la hoja

7
La hoja se elige de acuerdo con: Z
.

1- el espesor del material, que

no debe ser menor gque dos pasos . Fig. 7
de dientes (fig. 8);

2- el tipo de material, recomen
dandose las de pase {p) pequefio
para materiales duros..

Condieiones de uso.
La tension de 1a hoja debe ser
dada so0lo con las manos, sin em

pleo de Tlaves. E> 2P
AT terminar el trabajo se debe Fig. 8 2
aflojar la hoja.
RESUMEN
areo - acero al carbono
Sierra hoja dentada templada — acero rapido o al carbono

| mango - madera, plastico o fibra

Caracteristicas:
largo - ancho - nQ de dientes por pulgada

Eleccion

conforme espesor del material (mayor que 2 pasos de dientes);
conforme el tipo de materiai (mayor n? de dientes para materiales
duros).

CINTERTO
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Zda. Edicida :
COD. LOCAL:

Son herramientas de corte hechas con un cuerpo de acero de seccion circular,
rectangular, hexagonal u octogonal. Tienen un extremo forjado, provisto de
una cuna (figs. 1, 2 y 3) templada y afilada convenientemente, y el otro,

achaflanado v redondeado, 1lamado cabeza.
Cunag cuerpo

/— SeOCion
THVLH } _
oncho !

Fig. 1T- Cincel

8T L SECCI N cobazg

cabezo

-

MECANICA GENERAL

3

Fig. 2- Buril (vista frontal)

cufia juego loteral

Fig. 3- Buril {vista lateral)

3-4.34

E1 bisel de la cuna puede ser
simetrico (fig. 4) o asimetri

co (fig. 5).

Los cinceles y buriles sirven

para cortar chapas (fig. 6),
quitar el exceso de material
(fig. 7) y abrir canales (fig. 8).
Los tamanos mas comunes estan comprendidos entre 150 y 180 mm de

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

®

Fig. 4 Fig. 5

Tongitud.
La arista de corte debe ser ligeramente convexa (fig. 9) y el an
gulo de corte (b), presentado en 1a fig. 10, varia con el mate-

rial a ser rebajado.




INFORMACION TECNOLOGICA: CINCEL Y BURIL. REFER.: HIT.029 |2/2
COD. LOCAL:

w o filo,

‘ Aristo
' cortante

| Fig. 9 Fig. 10

La cabeza de estas herramien- Angulos de corte (b)

tas es achaflanada y templa CUNA T MATERIAL

da para evitar la formacion 500 | Cobre

de rebabas. Este temple debe 600 | Acero dulce

ser mas suave que el del filo, 650 | Acero duro

para que la parte que recibe Fierro fundido y

700 I bronce fundido

los golpes no se fragmente con duro

peligro de causar accidentes.

Las figs. 11 y 12 muestran otros tipos de buriles.

! WUHM

Fig. 12

CONDICIONES DE USO
Para que corten bien, estas herramientas deben tener un angulo
de corte conveniente, estar bien templadas y afiladas.

RESUMEN
Cinceles y buriles
Son herramientas de corte hechas de acero.

Sirven para cortar chapas, abrir ranuras y quitar excesos de
material.

Su longitud varia entre 150 y 180 mm.
Sus angulos de cufia varian segun el material a cortar.

La arista de corte debe ser convexa.

Deben tener la cabeza ligeramente templada para no formar reba-
bas y que no se fragmente.

Los filos deben ser templados y afilados para que efectlen bien

el corte.

CINTERFOR
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3-4.21

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

INFORMACION TECNOLOGICA: ESMERILADORAS. REFER.: HIT.030 |1/4

COD. LOCAL:

Son maquinas en que el operador esmerila wateriales, principalmente, en el
afilado de herramientas.

CONSTITUCION

Fstd constituida generalmente de un motor eléctrico, en los extremos de cuy-
yo eje se fijan dos muelas de abrasivo: una, constituida de granos gruesos,

sirve para desbastar los materiales y la otra, de granos finos, para acaba-
do del filo de las herramientas.

rotector visual

PIPOS USUALES protector visual

; ; otor eléctei
Esmeriladora de pedestal (fig. 1). orotector motor elecicico y

.y " - del esmeril <
Es utilizada en desbas L .

- __ protector

tes comunes en el afi- 22 AInY [ del esmeril

lado de herramientas

manuales y de maquinas esmeril = ee
-herramientas en gene- - C 22— esmeril
ral. La potencia del e

motor eléctrico  mMAS  apoyo del \\{J  asoye

maoterial \ de! matericl
usual es de 1 ¢ v ,con ¢ AN

g i interreptor
1450 a 1750 Y pmm. Aped = del motor
- ’ . el fctrico.
OBSERVACION articulador del
apoyo del materiol A
Existen esmeriladoras — g i
de pedestal con poten- Eeee—— 7L AN
cia de motor de 4 c v ' : —_— f recipiente
- . T —— parao
Ellas son utilizadas, n enfrigmiento
L]
- 3 _____-‘__—
principalmente, para &ﬂ{ Z
.~
desbastes gruesos y \q % %
. MY T “
rebabar piezas de fun- i \ ]
- -]
dicion. —_ 4
L
L~ |
1L
e
. ]
| e
| (4¢4%§ o
bose del pedestal | = - .
| | I 7
Fig. 1 Esmeriladora de el b s < 7
O uuuuf}}:u.‘;;z;uim\\\\-‘

pedestal




INFORMACION TECNOLOGICA: ESMERILADORAS. REFER.: HIT,030(2/4

COD. LOCAL:

Partes de la esmeriladora de pedestal

a) Pedestal - estructura de hierro fundido gris, que sirve de
apoyo y permite la fijacion del motor eléectrico.

b) Motor eléetrico - que hace girar la muela abrasiva.

C) Protector de la muela - recoge las particulas que se despren
den del esmeril o, cuando se rompe, evita que 1o$s pedazos causen
accidentes.

d) Apoyo del material - puede ser fijado en un angulo apropiado;
lo importante es mantener, a medida que el diametro de 1la piedra
disminuye, un juego de 1 a 2mm para evitar la introduccion de pie
zas pequenas entre la piedra y el apoyo.

e) Protector visual - lo indicado en la fig. 1 es el m3s practico
para trabajos generales.

f) Recipiente de enfriamiento - para enfriar las herramientas de
acero templiado, evitando que el calor causado por el rozamiento
de la herramienta con la muela disminuyala resistencia del filo
de corte, en caso de destemplarlas.

Esmertladora de banco (fig. 2/.
Es fijada al banco y su mo-
tor electrico tiene la poten
cia de 1/4 hasta 1/2 ¢ v

con 1450 a 2800 rpm. Es uti
lizada para dar el acabado y
reafilar las herramientas. En
Ta fig. 3 tenemos una esmeri
tadora de banco para afilar
herramientas de carburo metd

lico, cuyas muelas son de co
Tor verde,

CONDICIONES DE USO ‘

Las esmeriladoras y demas maquinas que operan con abrasivos, son
Jas que causan el mayor numero de accidentes. Para evitarlos, es
recomendable observar que:

CINTERE
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INFORMACION TECNOLOGICA: ESMERILADORAS. REFER.: HIT.030 | 3/4
COD, LOCAL:

a - al montar la muela en el eje del motor, las rotaciones indi-
cadas en 1a piedra deben coincidir 0 ser un poco mayor que las
del motor;

b - al fijar 1a muela, el agujero debe ser justo y perpendicular

a la cara plana;
¢ - la superficie curva de la piedra debe quedar concéntrica al

eje del motor; en caso contrario, al poner en marcha el motor, se
producirdn vibraciones y ondulaciones en el material.

RECTIFICACION DE LAS MUELAS ABRASIVAS

Para rectificar las muelas, se utili- .. rectificadores especia-
les de varios tipos:

& -rectificadores con cortadores de acero templado, en forma de
canales angulares (estrellados, fig. 4 u ondulados, fig. 5); 1la
fig. 6 muestra la posicion correcta del rectificador para unifor-
mizar 1a superficie de 1a muela;

soporfe y eje

discos estrellodos. disco estretlodo

g 1M ﬁ"\\{i\h\l‘,
| R
Fig. 5 _

discos ondulados
soporte y gje

Fig. 6




INFORMACION TECNOLOGICA: ESMERILADORAS.

REFER.: HIT.030|4/4

COD. LOCAL:

b - rectificador de vastago

abrasivo (fig. 7). vdstago de acero

espigo de cbrosivo

b=l

uig de maderg

¢ - rectificador de abrasivos, con punta de diamante (fig. 8).

Es muy utilizado para rectificar muelas
Tambien se utiliza en abrasivos de
grano fino de las esmeriladoras de
banco. Las figs. 9 y 10 indican
la posicion correcta para rectifi-
car el diametro de la muela. Las

pasadas deben ser bien finas y el

\ &

en las rectificadoras.

punta de
diamante

tamano del diamante debe ser siem- %E/

: T S cverpo  del
pre m?yor que el grano del abrasi ///// T racmimd;
vo del esmeril, par it e

smeril, para evitar qu ///////////

sea arrancado del soporte.

Fig. 8

pedesial

o
209
59 a
16° =5 30°
Fig. 10
VOCABULARIO TECNICO
ESMERILADORA - amoladora.

MUELA ABRASIVA - muela, esmeril, piedra esmeril.
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MECANICA GENERAL

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
2-3.2

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.031 |1/3
VERIFICADORES DE ANGULOS. o :

Son 1aminas de acero templado con ranuras o recortes en angulo cuidadosamen
te tallados en sus bordes. Se usan para verificar los angulos, poniendolos
en contacto con la '
herramienta o pie-
za a la que se quie
ra dar el angulo

deseado. La veri- = —
ficacion debe ha- Eeeam==——— —
cerse con todo ri-
gor. La figura 1
indica la verifica

cion del angulo de
un cincel. Si el Fig. 1 Verificador de angulo de cinceles.

cincel se emplease

en cortes de dife-

rente metal, la verificacidon del dngulo se hard en cada caso en la ranura

del verificador correspondiente al dngulo dado por la tabla.

VERIFICADOR DE ANGULO, LAMINAS ARTICULADAS - en Ta figura 2, vemos un verifi
cador con dos juegos de la-
minas: las de la derecha,pa
ra angulos de: 20 - 40 - 0
- 80 - 120 - 200 - 300 -~ 450,
Los de 1a izquierda verifi-

can angulos de:
10 - 30 - 50 - 100 - 140 -
150 - 250 - 350,

Fig. 2 Verificadores de angulos.

La figura 3 nos muestra

herramienta

el uso de una de las 1a

minas para verificar el

angulo 1lamado de inci-

dencia, en las herra-
mientas de corte para

Fig. 3 Verificacion del angulo de una

torno y Timadora. herramienta de limadora o torno.

Si hay contacto exacto
entre el extremo de la lamina y la herramienta, el angulo que se verifica
esta correcto. La base de la herramienta y la arista de la lamina deben
asentar bien sobre una superficie plana.




INFORMACION TECNOLOGICA: " RreFER.: HIT.031 |2/3
VERIFICADORES DE ANGULOS. :
COD. LOCAL:

TIPOS DIVERSOS DE VERIFICADORES DE ANGULOS - las figuras siguientes.presen
tan diversos tipos, para diferentes usos.

herramienta de lorno
paro abrir fileteodo
de 55°

herramiento paro filetesdo
triongular de 60°

Fig. 4 Verificador de angulos universal
para herramientas de torno, brocas, tuer

cas hexagonales. ET§
e

VAN AR
W w0901 @
sDjudiwpiipytsp| ap so|nbup
- -

n® de filetes por puigada .
; P o

herromienta pora fitetecdo
cuadrado de 25mms de pase.

Fig. 5 Verificador de anqulos

de herramientas para roscar.

Fig. ©
T Verificador de angulo de broca.

Z=—~Broca

g o)/ S0y 02

~"14 hiles /1"
'|'!||JI||| T

Fig. 7 == ai il Fig. 8
Verificador de angulos de herramientas de torno para roscas trian

gulares:

Fig. 7 - Muestra la cara anterior.

Fig. 8 - Muestra la cara posterior.

(Las graduaciones indican los n% de hilos por pulgada del filete).

Ci NTERFq
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.031|3/3

VERIFICADORES DE ANGULOS. o LocAL.

Fig. 9
Verificador de angulos diversos de

herramientas de corte para limado-

herramienta

ra y torno.

Fig. 10
Verificador de angulos G
de 1200 o verificador
de perfil hexagonal.

Verificador de angulo de 1350 o
verificador de perfil octogonal,

Los verificadores de 1200 y de 1350 se usan, en general, para angulos

de piezas.
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~INTERFOR INFORMACION TECNOLOGICA: MACHOS DE ROSCAR, REFER.: HIT.(032
Ida. Edicion
Ii!i:liii COD. LOCAL:

Son herramientas de corte construidas de acero especial, con rosca similar a
un tornillo, con tres o cuatro ranuras longitudinales. Uno de sus extremos
termina en cabeza de forma cuadrada. Estos machos generalmente se fabrican
en juegos de tres: dos son con punta conica y uno totalmente ¢ilindrico
(figs. 1, 2 y 3).

Los juegos de machos de roscas para tubos generalmente son de dos machos pa
ra roscas paralelas y de un macho para rosca conica.

La conicidad del n~-ho numero 1 es mas acentuada que el nimero 2, para faci-
lTitar el inicio de la rosca y la introduccion progresiva.

Los machos son utilizados para abrir roscas internas.

MECANICA GENERAL

Caracteristicas

filete¢s de roscao collor (marca)

Los machos se caracteri rapurd

zan por:

3-4.35

1 sistema de rosca; : d;n
Fi g. 1 cuerpo roscodo cobez

{espiga cucdrada}

(ﬂ]=
ah

2 su aplicacion; . ,
espiga cilindrica
V4

3 paso o numero de hi-

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

los por pulgada;

4 diametro externo; Fig. 2

5 diametro de 1a espi

—
ga; mmmmmmm%
L\/\/‘/\N\/‘/\/\/V\A-/\:\fvv-\/\/\/\/\/\/\;

6 sentido de la rosca.

Sistema de roseca Se refiere al origen del sistema; los mas empleados son:
Metrico, Whitworth y Americano (USS).

Aplicaeion  Se refiere a si es para roscados de tuercas o tubos.

Paso o numero de hiles por pulgada Esta caracteristica indica si la rosca
es normal o fina.

Digmetro externo Tambien llamado diametro nominal, se refiere al diametro
externo de la parte roscada.




INFORMACION TECNOLOGICA: MACHOS DE ROSCAR. REFER.:HIT.032 |2/2
COD. LOCAL:

Normal
Metricos
Fina
Normal
Para tornillos
Fina
Machos Whitworth
Para tubos
Ameriocano Normal “NC
(USS) Fina "NF"

Diametro de la espiga Esta caracteristica indica si el macho sirve o no
para roscar agujeros mas largos que su parte roscada, pues existen machos
gue tienen el diametro de la espiga igual o mayor que el diametro de la par
te roscada y machos con la espiga de diametro menor que la parte roscada.

Sentido de la rosca Se refiere al sentido de 1a rosca: si es derecha o iz-

quierda.

Seleccitn de los machos y brocas Para roscar con machos,es muy  importante
saber seleccionar 1os machos y la broca, con la cual se debe hacer el aguje-
ro para roscar, asi como el tipo de lubricante o refrigeranteque se usara du
rante el roscado.

Los machos generalmente se escogen de acuerdo con las especificaciones del
dibujo de la pieza que se esta construyendo o de acuerdo con la instruccio-
nes recibidas.

Se puede, también, tomar como referencia el tornillo que se va a utilizar.
En Ta Hoja de Informacion Tecnologica Ref. HIT 030/A se pueden ver los diame
tros nominales de los machos mas usados, asi como los diametros de las bro-
cas que se deben usar,

Condiciones de use  L0s machos para ser usados deben estar bien afilados y
tener los filetes en buen estado.

Conservacion  Para conservar 1os machos en buen estado, se deben limpiarlos
después del uso, evitar caidas o choques y guardarlos separados en su estu-
che.

VOCABULARIO TECNICO /

ROSCAR - fileteary
HILo = filete

CINTER
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MECANTICA GENERAL

4-3.51

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.033
ROSCAS. (NOCIONES,TIPOS, NOMENCLATURA) oD LOCAL:

1/2

Es una saliente en forma helicoidal, que se desarrolla, externa o internamen
te, alrededor de una superficie cilindrica o cénica .

Esas salientes se denominan filetes (fig. 1}.

Fig. 1

PERFIL
E1 perfil indica la forma de Ta seccifn del filete de la rosca,
en un plano que contiene el eje del tornillo.

a triangular Wtornﬂ]os y tuercas de fijacion, uniones
en tubos;

b trapezoidal W organos de comando de las maquinas-

herramientas (para transmision de movimiento suave y uniforme), hu
sillos, prensas de estampar;

c m&mmen desuso, pero se aplica en tornillos

de piezas sujetas a choques y grandes esfuerzos (morsas);

d diente de sierra %5ljé%lﬁg%yﬁ;Lcuando el tornillo ejerce gran

esfuerzo en un solo sentido, como en morsas y gatos;

e pedondo‘WtomiHos de grandes diametros que deben

soportar grandes esfuerzos.

SENTIDO DE DIRECCION DEL FILETE

E1 filete puede tener dos sentidos de direccién.
Mirando el tornillo en posicidn vertical:

el filete asciende de izquierda el filete asciende de
a derecha derecha a izquierda

Fig. 2 RGSCA DERECHA Fig. 3 ROSCA IZQUIERDA




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.033 |2/2

ROSCAS. {NOCIONES,TIPOS, NOMENCLATURA)
COD. LOCAL:

NOMENCLATURA DE LA ROSCA

Independiente de su uso, Jas roscas tienen lTos mismos elementos
(fig. 4}, variando apenas en su forma y dimensiones.

=
A\

61 . _hy
Fig. 4
P = paso i = angulo de 1a hélice
d = diametro externo ¢ = cresta
dy = diametro interno (nicleo)
d2 = diametro de flanco D = d'ametro del fondo de la tuerca
<7 = angulo de filete D1 = diametro del agujero de la tu-
erca
f = fondo del filete h = altura del filete del tornillo

= i 1
PASG DE ROSCA hy = altura del filete de aptuerca

Paso {P} es la distancia entre dos filetes medi

da paralelamente al eje en puntos correspondien
tes (fig. 5).
Sistemas para determinar el paso.

a - Con verificadores de rosca en mm (fig. 6) y
en nimero de hilos/1" (fig. 7).

b - Con reglas {figs. 8, 9 y 10)

1" = 25,4mm, el paso en mm de la fig. 10 sera °
P = 1"/4hiloso P =224 o 6 35m /]WW—

’ ol o e 210,
’ s "5
En pulgada: P = 1"/8hiloso 1/8" ;‘19- f

{fig. 9)

pO !l 2345878
en pulgagas

Fig. 9
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MECANICA GENERAL

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

INFORMACION TECNQLOGICA: REFER.:HIT.034 [1/2
PORTA MACHOS Y PORTA TERRAJAS
COD. LOCAL:

Son herramientas manuales, generalmente de acero al carbono, formados por
un cuerpo central, con un alojamiento de forma cuadrada o circular, en don-
de se fija la espiga de los machos o las terrajas respectivamente.

E1 porta machos funciona como una palanca que permite dar el movimiento de

rotacion necesario para la accion de la herramienta.
brozo

—~ (1
( J )
T
cuerpo
TIPOS \
Porta machos fijo en T.
Tiene un cuerpo largo que sirve
como prolongador para pasar ma-
chos o escarijadores en lugares
profundos y de dificil acceso (
. Fig, 1
para machos comunes (fig, 1). =) cajo
brazo brozo
rozo . bro
f.__- k] — Il! 7 ]
Porta machos T, con mordazas regulables. .
Tiene cuerpo moleteado, morda-
zas templadas, regulables, pa- 5 mordazos
ra machos hasta 3/16" (fig. 2). W/ Fig. 2

Porta machos (fig. 3)

Tiene un brazo fijo con zgona moleteada, mordazas templadas, una
de ellas regulable por medio del tornillo existente en el brazo
movil. Las longitudes varfan de acuerdo con los didmetros de
los machos., También se emplean para pasar escariadores.

mordoza fija mordaza movil
brozo fijo AN / \ ~ putio
‘*_/ kY 4 \— _' Z
i | N s )
— \ m( cuerpo . brozo - mévil

Fig. 3 Barrote regulable para machos y escariadores

E1 largo total (L} del pasamacho debe ser:
L = 25 D {material duro)

L = 18 D (material blando)




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:H1T.034 |2/2

PORTA MACHOS Y PORTA TERRAJAS COD. LOCAL:

Porta terrajas _

Tiene mangos con extremos moleteados, caja para alojamiento de la
terraja y tornillos de fijacion (fig. 4).

Los tamahos varian de acuerdo con los diametros de las terrajas.

Clasificacion

Los tamafios de los porta machos o escariadores se clasifican por

nimero.

NO 1 =215 mm
N 2 = 285 mm
NO 3 = 400 mm

E1 tamafio de los porta terrajas se encuentra por nimero o segin el
didmetro de la terraja.

Numero del | Diametro de la | Tamano (Largo)
barrote terraja (mm) (mm)

ne 1 20 195

n¢ 2 25 235

no 3 38 330

VOCABULARIO TECNICO‘/

/

PORTA MACHOS % barrotes, manija pasa-machos, 1lave para machos,
gira-machos, manija porta-terraja, pasa-terraja.

CINTERFC
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MECANICA GENERAL

3-4.35

CODIGO DE TEMAS TECNOQLOGICOS

INFORMACION TECNOLOGICA:

BROCAS PARA MACHOS.(TABLAS).

REFER.: HIT.035 [1/3

COD. LOCAL:

Sistema Americano

Diametro|Numero de hilos| Brocas Hiémet;oNGmerodehilo Brocas
Nominal omina
en pulg.| N NF [Palg.] mm | en Pulg.| NC | np | Pulg.| mm
1716 64 - 3/64| 1,2 5/8 11 - 17/32 | 13,5
3/32 48 - 5/64| 1,85 - 18] 37/64 | 14,5
1/8 40 - 3/32| 2,6 11/16 11 - 19/32 | 15
5/32 32 - 1/8 | 3,2 - 16 5/8 16
- 36 1/8 | 3,25 3)4 10 - 21/32 | 16,5
3/16 24 - 9/64| 3,75 - 16| 11/16 | 17,5
- 32 5/32] 4 7/8 9 - 49/64 | 19,5
7732 24 - T1/64] 4,5 - 14| 13/16 | 20,5
- 32 3/16| 4,8 1 8 - 7/8 22,5
1/4 20 - 13/64| 5,1 - 141 15/16 | 23,5
- 28 13/64] 5,3 11/8 7 - | 13/64 | 25
5/16 18 - 1/4 | 6,5 - 1211 3/64 | 26,5
- 24 17/64] 6,9 11/4 7 - |1 7/64 | 28
3/8 16 - 5/16] 7,9 - 1211 11/64 | 29,5
- 24 21/64| 8,5 1 3/8 6 - |1 13/64 | 31
' 7/16 14 - 3/8 | 9,3 - 1211 19/64 | 33
- 20- 125/64 10 11/2 6 - |1 11/32 | 34
172 12 - 27/64(10,5 - 12 11 27/64 | 36
- 20 27/64 (10,5
12 - 31/64 |12
AL 18 |33/64[13
Rosca Americana para tubos N.P.T. - conica
N.P.S. - paralela
Diametro | Namero | N.P.T. |Broca | N.P.S.| Broca
Nominal de
en Pulg. | hilos Pulg. mm Pulg. mm
1/8 27 - 8,5 11/32 8,75
1/4 18 7/16 | 11 7/16| 11,5
3/8 18 9/16 | 14,5 37/64| 15
1/2 14 45/64 | 18 23/32| 18,5
3/4 14 29/32 | 23 59/64 | 23,5
1 11 1/2 |1 9/64 |29 15/32| 29,5
11/4 11 1/2 11 31/64 | 38 11/2 38,5
11/2 11 1/2 |1 47/64 | 44 1 3/4 44,5
4 11 1/2 |2 13/64 | 56 2 7/32| 57




INFORMACION TECNOLOGICA:
BROCAS PARA MACHOS. (TABLAS).

REFER.:HIT.035 |2/3

COD. LOCAL:
Sistema Ingles Whit. Gruesa - BSW
Whit, Fina - BSF
Diametro| Numero de hilos| Brocas Diametro| Numero de hilos Brocas
Nominal BSHW BSF Pulg. mm || Nominal BSW BSF Pulg. mm
en Pulg. en Pulg.
1/16 60 - 3/641 1,2 5/8 11 - 17/32]13,5
3/32 48 - 5/64 ] 1,9 - 14 9/16(14
1/8 40 - 3/32] 2,6 11/16 1 - 19/32[13,5
5/32 32 - 1/8 | 3,2 - 14 5/8 [15,5
3/16 24 - 9/641 3,75 3/4 10 - 21/32(16,5
7/32 24 - 11/64 | 4,5 - |2 43/64117
1/4 20 - 13/64 | 5,1 7/8 g - 49/64(19,5
- 26 7/32 1 5,4 ~ 1 25/32120
§/32 26 - 1/4 | 6,2 1 8 - 7/8 22,5
5/16 18 - 17/64 | 6,6 - 18 29/32(23
- 27 17/64 | 6,8 11/8 7 - 63/64(25
38 16 - | 5/16[ 8 - 9 1 1/6426
- 20 |21/64] 8,3 11/4 7 - 1 7/64]28
- 18 |[25/64] 9,75 1 3/8 6 - 1 7/32131
172 12 - 27/64 10,5 - 8 11/4 |32
- 16 7/16 11 11/2 6 - 1 11/32|34
916 P - | 31/64[12,5 - 8 1 3/8 (35
- 16 1/2 13
Rosca Inglesa para tubos  BSPT - conica
BSP - paralela
Diametro | Numero | 8.5.P.T.| Broca | B.S.P.| Broca
. d
Nominal hi]is Pulg. m Puig. mm
en Pulg.
1/8 28 21/64 8,3 - 8,5
1/4 19 7/16 11 29/64 11,5
3/8 19 37/64 14,5 37/64 15
/2 14 23/32 18 47/64 18,5
3/4 14 59/64 23,5 15/16| 24
1 11 1 11/64 29,5 1 3/16| 30,5
1 1/4 11 11/2 38 117/32 39
1 1/2 11 1 47/64& 44 1 49/64| 45
1 3/4 11 1 31/32 5G i 2 50,0
2 11 2 7/32 56 2 1/4 57

CINTERTFO
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INFORMACION TECNOLOGICA: REPER,: HIT.035 [ 3/3
BROCAS PARA MACHQS.{TABLAS). COD. LOCAL:
Rosca Metrica y diametros especiales
Diametro | Paso | Broca Diametro | Paso | Broca
Nominal m mm Nominal mm mm-
mm
1,5 0,35 1,1 12 1,25 11
2 0,40 1,6 12 1,50 10,5
2 0,45 1,5 12 1,75 10,5
2 0,50 1,5 13 1,50 11,5
2,3 0,40 1,9 13 1,75 11,5
2,5 0,45 2, 13 2 1N
2,6 0,45 2,1 14 1,25 13
3 0,50 2,5 14 1,75 12,5
| 3 0,60 | 2,4 14 2 12
3 0,75 2,25 15 1,75 13,5
3,5 0,60 2,9 15 2 13
4 0,70 3,3 16 2 14
4 0,75 3,25 17 2 15
4,5 0,75 3,75 18 1,50 16,5
5 0,75 4,25 18 2 16
5 0,80 4,2 18 2,5 15,5
5 0,90 4,1 19 2,5 16,5
5 1 4, 20 2 18
5,5 0,75 4,75 20 2,5 17,5
5,5 0,90 4,6 22 2,5 19,5
6 ] 5, 24 3 21
6 1,25 4,8 26 3 23
7 1 6,8 27 3 24
7 1,25 5,8 28 3 25
8 1 7. 30 3,5 26,5
8 1,25 6,8 32 3,5 28,5
9 1 8, 33 3,5 29,5
9 1,25 7,8 34 3,5 30,5
10 1,25 8,8 36 4 32
10 1,50 8,6 38 4 34
1 1,50 9,6
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REFER.:HIT.036 |1/7

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

-

"MECANICA GENERAL

4-3.54

INFORMACION TECNOLOGICA:
ROSCAS TRIANGULARES {CARACTERISTICAS Y TABLAS)

COD. LOCAL:

Las roscas triangulares se clasifican segin su perfil en tres sistemas que

son los mas empleados en la industria (figs. 1, 2 y 3)..

P ) tuerca/,
Rosea Metrica (fig. 1).

E1 angulo del perfil del filete es 60°.
de més medidas estan dadas en mm.

El paso —

Perfil: tridn \/ \"7/.//

gulo equildtero con vértice achatado y tiene re- \ =
dondeado el fondo de la rosca. Sus dimensiones §S§§\\tornillo
~

2

deben ser verificadas en las tablas Rosca Métri- Fig, 1
ca Normal y Rosca Métrica Fina, que es el Siste- {ﬁ;;@&ﬁ/

ma Internacional. La Rosca Métrica Fina en una

.//

NAAL

determinada longitud, tiene mayor nimero de file 4

N\
tes que la Rosca Normal, facilitando asi mayor \
fijacion. ) , \

Rosca Whitworth (fig. 2). x\\%mi”o\\
Angulo del perfil del filete: 55°. Paso: 1 pul- til%é;;

gada dividida por el nimero de hilos (por 1").
Perfil: triangulo isdsceles, con el vértice y el

-~ =/ A5/
fondo de 1a rosca redondeados. Sus dimensiones \ ; \I///\\
son elegidas en las dos tablas de Rosca Whitworth _/ /\
Normal y Rosca Whitworth Fina, para construir :::?\
: NN tornilloNy
roscas con machos y terrajas. e

Rosca Whitworth con juego en el vértice (fig. 3).
Para abrir rosca Whitworth en

- tuerca
el torno, debemos utilizar la _ Q;Ki
tabla de rosca Whitworth con ‘ 1\

juego en los vertices, porque

es dificil hacer simultanea-

mente 1os redondamientos en’

L7

. Rogea Americana (fig. 4).

la cresta y en la raiz del fi

lete, con herramienta comin.

Fig. 4
Angulo de perfil: 60°, Paso: 1 pulgada dividida por el numero de hilos

(por 1").
do de 1a rosca también achatado.

E1 perfil es un triangulo equildtero, con vértice achatado y fon

Es muy utilizada en vehiculos automotores.,

Estos sistemas de roscas estan indicados en las tablas a continuacion, don-
de se encuentran las formulas y dimensiones ya calculadas.




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.036 | 2/7 CINTERFO
ROSCAS TRIANGULARES (CARACTERISTICAS Y TABLAS) |- 268 B8tc:
" COD. LOCAL:

ROSCA METRICA NORMAL

FORMULAS

L = 60° /////

P = Paso em mm
h =0,694%p /

d, = d-2h T — &N 2% |
rz0,0633P _
0=0,045P o v/ / a
D=d + 2a
Dy=D=-2h ‘\\ fa
dozdi+hé P=tq = P : TORNILLO
arhre N e, & SANSNNNNNNRN
Tornillo Tuerca Torrilio ¥ Tuerca _ .
d d1 D v | P h r a | d
1 0,652 | 1,022 | 0,676 | 0,25 | 0,17¢ 0,015 | 0,011 0,038
1,2 0,852 | 1,222 | 0,876 | 0,25 | 0,174 | 0,015 | 0,011 1,038
1,4 0,984 | 1,426 | 1,010 | 0,30 | 0,208 0,019 | 0,013 | 1,205
1,7 © 1,214 | 1,732 ' 1,240 | 0,35 | 0,243 ' 0,022 | 0,016 | 1,473
2+ 1,444 | 2,036 = 1,480 | 0,40 ' 0,278 0,025 | 0,018 | 1,740
2,3 1,744 2,33 1,780 ' 0,40 | 0,278 0,085 | 0,018 | 2,040
2,6 1,974 | 2,642 | 2,016 0,45 : 0,313 0,028 | 0,080 | 2,308
3 1 2,306 3,044 | 2,350t 0,50 | 0,347 0,081 | 0,022 | 2,675
3,5 | 2,666 3,554 | 2,720 . 0,60 0,417 0,038 | 0,027 | 3,110
4 3,028 | 4,062 i 3,080 | 0,70 ' 0,486 0,044 ; 0,031 | 3,545
4,5 3,458 | 4,568 | 3,526 | 0,7¢ 0,521 0,04/ 0,08 | 4,013
5 3,888 @ 5,072 | 3,960 . 0,80 | 0,556 0,051 | 0,05 4,480
5,5 4,250 | 5,580 | 4,330 | 0,90 | 0,625 0,657 | 0,040 . 4,915
6 4,610 | 6,090 , 4,700 | 1,00 i 0,695 0,060 | 0,045 | 5,350
7+ 5,610 1 7,090 | 5,700 ‘ 1,00 | 0,695 0,060 | 0,045 ° 6,350
8 6.264 | 8,112 | 6,376 ' 1,25 | 0,868 0,080 | 0,056 7,188 .
9 7,264 | 9,112 . 7,376 ' 1,25 ' 0,868 0,080 | 0,056 | 8,188
10 7,918 \ 10,136 ' 8,052 - 1,50 1 1,042 0,090 , 0,067 | 9,026
11 8,916 . 11,136 | 9,082 ' 1,50 ;| 1,042 0,08¢ | 4,067 | 10,026

12 9,570 | 12,156 1 9,726 « 1,75 | 1,215 0,110 | 0,079 | 10,863
14 11,222 14,180 1 11,402 2,00 1,389 0,130 . 4,086 | 12,701
16 - 13,222 | 16,180 | 13,402 . 2,00 . 1,383 0,13 ' 0,080 | 14,701
18 14,528 | 18,224 | 14,752 " 2,50 1,736 0,160 | 0,112 | 16,386
20 ' 16,528 | 20,224 | 16,752 2,50 , 1,736 0,160 0,112 | 18,376
22 18,528 | 22,224 ' 18,752 . 2,50 | 1,736 0,160 | 0,112 | 20,376
24 ' 19,832 | 24,270 ' 20,102 . 3,00 2,084 0,190 | 0,135 | 22,051
27 ' 22,832 | 27,270 | 23,102 _ 3,00 * 2,084 0,190 | 0,135 | 25,051
30 | 25,138 \ 30,316 1 25,454 | 3,50 2,431 0,220 | 0,157 | 27,727
33 | 28,138 33,316 : 28,454 | 3,50 2,431 0,240 | 4,157 | 30,727
36 . 30,444 36,360 ' 30,804 \ 4,00 . 2,778 0,250 | €,180 | 33.402
39 33,444 39,360 33,804 4,00 \ 2,778 0,250 | 0,180 | 36,402
42 , 35,750 ' 42,404 36,154 4,50 3,125 0,Liv | 0,202 | 39,077
45 1 38,750 . 45.404 39,154 4,50 3,185 0,080 0,702 | 42,077
48 41,054 . 48,450 41,504 5,00 ' 3,473 0,320  (§,.85 | 44,752
52 | 45,054 52,450 45,504 . 5,00 ' 3,473 0,320 . 0,225 48,752

0,247 ' 52,428

56 48,360 56,496 ' 48,856 5,50 3,820 0,350 ;




CINTERFOR

2da.

edicidn

INFORMACION TECNOLOGICA:
ROSCAS TRIANGULARES (CARACTERISTICAS Y TABLAS)

REFER.: HIT.036

3/7

COD. LOCAL:

ROSCA METRICA FINA

D - digmetro externo de la tuerco
01- didmetro interno de lo tuerca
P - paso en mm

d-didmetro externo del tornillo
di-didmetro interno del fornillo
dp-didmetro de los flontos

h -altora del Filete

hi-altura Gl del filele

1 - inchaocion dela helice

0 - holgura de los vértices

r - redondeamiento

< = 60°

tornillo

d 1a2 2,308,6 304 4,505,516 0 8 9011 12052 53a100|Ej.:MEx0,75
P| 0,20 | 0,25 0,35 . 0,3 0,75 | 1 1,5 7 d= 0
h |0,1389|0,1736 |0,2430!0,3472 | 0,5208|0,6945|1,0417|1,3890 | d] = 4,958
hy|0,1299|0,1623 1 0,2273|0,3247 | 0,4871|0,6495|0,974211,2990 | dp = 5,513
a |0,00800,0112 0,0157]0,0225 0,0337|0,0450|0,0670|0,0900 | h = ¢,5208
r|0,0126|0,0158 |0,0221,0,0316 | 0,0474]0,0633|0,09490,1266 | h) = 0,4871
a = 0,0337
% r = 0,0474
tornillo do tuerca tornillo dp tuerca
d d] D Dy d d) D D
1 0,72 0,870 | 1,018 | 0,740 | 27 | 84,916 | 26,026 | 27,136 | 25,052
1,2 | 0,922 | 1,070 1,218 | 0,940 | 28 (25,916 | 27,026 | 28,136 | 26,082
1,4 1,122 1,270 | 1,418 | 1,140 | 29 | 26,916 | 28,026 | 29,136 | 27,052
1,7 | 1,422 | 1,570 | 1,718 | 1,440 | 30 |27,916 | 29,026 | 30,136 | 28,052
2 1,722 1,870 | 2,018 | 1,740 31 |28,916 | 30,026 | 31,136 | 29,052
2,3 | 1,952 | 2,138 | 2,324 | 1,976 | 32 |29,916 | 31,026 | 32,136 | 30,052
2,6 | 2,252 | 2,438 | 2,624 | 2,276 | 33| 30,916 | 32,026 | 33,136 | 31,052
3 2,514 | 2,773 | 3,082 | 2,546 | 34 !31,916 | 33,026 | 34,136 | 32,052
3,6 | 8,014 | 3,273 | 3,532 | 3,046 | 35 - 32,916 | 34,026 | 35,136 | 33,052
4 3,51¢ | 3,773 | 4,032 | 3,546 . 36 | 33,916 | 35,026 | 36,136 1 34,052
4,5 | 3,806 | 4,175 | 4,544 | 3,850 ; 37 34,916 | 36,026 | 37,136 . 35,052
5 4,306 | 4,675 | 5,044 | 4,350 | 38 135,916 | 37,026 ! 38,136 | 36,052
5,51 ¢,806 | 5,175 | 5,5¢4 | 4,850 | 39 | 36,916 | 38,026 | 39,136 | 37,052
6 | 4,958 | 5,513 | 6,068 | 5,026 | 40 | 37,916 | 39,026 | 40,136 | 38,052
7 | 5,958 | 6,513 | 7,068 | 6,026 | 41 (38,916 | 40,026 | 41,136 | 39,052
g | 6,958 | 7,513 | 8,068 | 7,026 | 42 39,916 | 41,026 | 42,136 | 40,052
9 | 7,610 | 8,350 | 8,080 | 7,700 | 43 !40,916 42,026 | 43,136 ! 41,052
10 8,610 | 9,350 (10,090 | 8,700 ' 44 41,916 | 43,026 ; 44,136 | 42,052
11 4 9,610 | 10,350 | 11,090 | 9,700 | 45 | 42,916 | 44,036 | 45,136 | 43,052
12 1 9,916 | 11,026 | 12,136 110,052 | 46 | 43,916 45,026| 46,136 | 44,052
13 . 10,916 | 12,026 | 13,136 111,052 | 47 | 44,916 | 46,026 | 47,136 | 45,052
14 111,916 | 13,026 | 14,136 | 12,052 | 48 : 45,916 | 47,026 | 48,136 | 46,052
15 12,916 | 14,026 | 15,136 | 13,052 | 49 | 46,916 | 48,026 ' 49,136 | 47,052
16 | 13,916 | 15,026 | 16,136 | 14,052 | 50 | 47,916 | 49,026} 50,136 | 48,052
17 | 14,916 | 16,026 | 17,136 | 15,052 | 51 | 48,916 | 50,026 | 51,136 | 49,052
18 | 15,916 | 17,026 | 18,136 | 16,052 | 52 | 49,916 | 51,026 | 52,136 | 50,052
19 | 16,916 | 18,026 | 19,136 | 17,052 | 53 | 50,916 | 52,026 | 53,136 | 51,052
20 17,916 | 19,026 120,136 | 18,052 | &4 | 51,916 | 53,026 | 54,136 | 52,052
21 18,916 | 20,026 | 21,136 | 19,052 | §5 | 52,916 | 54,026 | 55,136 | 53,052
22 | 19,916 | 21,026 | 22,136 | 20,052 | 56 | 53,916 | 55,026 | 56,136 | 54,052
23 | 20,916 | 22,026 | 23,136 | 21,052 | 57 | 54,916 | 56,026 | 57,138 55,052
24 ‘21,916 23,026 123,136 | 22,052 | 58 {55,916 | 57,026 | 58,136 | 56,052
25 | 22,916 | 24,026 | 25,136 | 23,052 | 59 | 56,916 | 58,026 | 53,136 | 57,052
26 123,916 | 25,026 | 26,136 | 24,052 | 60 | 57,916 | §9,026 | 60,136 | 56,052




INFORMACION TECNOLOGICA:
ROSCAS TRIANGULARES (CARACTERISTICAS Y TABLAS)

REFER.:HIT.036

4/7

COD. LOCAL:
ROSCA WHITWORTH NORMAL.
o , s
FORMULAS /?Zj;/, ¢7;§¢Z252{é§;429’
<; = §/&° 7 y // ///T,B/E?cn///’y/
b1 NN 7
‘ n? de hiles N\ /7%/ 5577 AN 2 A
h =0,6403.P N7\ \
r =0,1373.p S dplk\ff,{ N ‘¢f'
‘d =D © NSO
o ) . N N o
dl = d-2h ) ‘S§§Q\ \Q>$§_-\\\5§\=
dz= d-h \TORMLLO \ \ S
d d o P oow g » ds
Pulg. mm hilos nm - mm \ o mm mm
1,16 1,588 80 0,423 , 0,271 . 1,045 | 0,058 1,316
2/32 2, 381 48 0,529 ' 0,339 1,704 ' 0,073 2,043
/8 3,175 40 0,635 . 0,407 2,362, 0,087 2,769
5/38 3,969 32 0,794 0,508 2,952 , 0,109 3,460
3/18 4,763 24 1,058 ¢,678 i,407 i 0,145 4,085
7/32 5,556 24 1,058 + 0,678 4,201 | 0,145 4,879
1/4 6,350 | 20 1,270 0,813 4,724 | 0,174 5,537
/16 7,938 | 18 1,411 0,914 | 6,131 | 0,194 | 7,034
3/8 9,525 16 1,588 1,017 1 7,492 ! 0,218 | 8,509
7/16 11,113 14 1,814 | 1,162 | 8,785 | 0,249 | 9,951
/2 12,700 12 2,117 1,855 . 9,990 | 0,291 | 11,345
9,16 | 14,288 12 2,117 | 1,355 : 11,577 ! 0,291 i 12,932
5/8 . 15,878 11 | 2,309 ‘ 1,479 | 12,918 | 0,317 . 14,397
11/16 | 17,463 11 ' 2,309 | 1,479 | 14,506 . 0,317 . 15,985
3/4 } 19,051 10 | 2,540 | 1,627 | 16,798 0,349 ' 17,424
13/16 20,638 10 \ 2,640 | 1,627 | 17,385 0,349 19,012
7/8 | 22,226 9 2,822 | 1,807 ' 18,611 ! 0,380 20,419
15/16- 23,813 g | 2,822 l 1,807 | 20,199 | 0,388 22,006
1 | 25,401 g | 38,175 | 2,033 21,335 ' 0,136 1 23,6369
1178 | 28,576 7 | 3,628 | 2,324 | 23,928 | (,498 @ 26,853
11/4 | 381,751 7 E 3,629 | 2,324 | 27,104 | 0,498 ' 29,428
13/8 |, 34,926 6 | 4,233 2,711 i 29,505 . 0,581 , 32,215
11/2 ;38,101 | 6 | 4233 | 2,711 32,&d. | 0,581 . 35,391
15,8 41,277 . & 5,080 | 3,253 : 34,771 | 0,698 38,024
13/¢ 1 gd,452 1 s 5,080 | 3,258 | 37,946 0,698 41,199
17/8 47,627 4,5 5,645 | 3,614 49,398 | 0,775 44,012
2 50,808 4,5 5,645 | 3,614 © 43573 . 0,775 47,187
21/8 53,977 g,5 | 5,645 | 3,614 46,748 ' 0,775 | 50,362
21/4 57,152 4 | 6,350 | 4,066 | 45,080 ! 0,57r ' 53,080
23/8 60,327 . 4 6,350 | 4,066 | $5,195 | 0,872 56,261
21/2 63,508 . 4 6,850 | 4,066 | 55,370 - y,872 | 59,436
25/8 66,677 4 6,350 | 4,066 | Su,84& 0, 72 | 62,611
23/4 69,853 | 3,5 7,257 | 4,647 | 65,855 | ¢,097 | 25,205
27/8 | 73,028 | 3,6 7,257 | 4,647 | €3,734 | 0,397 | 26 381
3 L 76,203 3,5 7,257 | 4,647 . 66,908 | 0,997 | 71,566

CINTEREC
da. Edicis



CINTERFOR
2da. Edicisn

INFORMACION TECNOLOGICA:
ROSCAS TRIANGULARES (CARACTERISTICAS Y TABLAS)

REFER.:HIT.(36

5/7

COD. LOCAL:

ROSCA WHITWORTH FINA

FORMULAS /////7///
e 550 //}Jema/
P s i . % ///// /;;5§§
h-o,s:o;:s [ // /§ /" < 1
EREYA A\
- d- ° N \ o
cllz =d-h o \\\\ \\\\.\\\'\ ‘ \\
| = 4gok= s © .. Tornillo \\\ S
AN
d d no de | P d d;
Pulg, mn hilos ‘ o J: " men
/30" 5,55 28 i 0,9067 f 4,97 4,39
1/4" 6,35 2% ¢ 0,57/ 1 8,72 5,08
9/32" 7,14 % 0,9779 | 6,81 ! 5,89
516" | 7,95 22 ! 1ieds 4 7,18 1 6,45
s/8" | 9,52 i 20 1,270 f’ 8,71 ' 7,89
7/16" | 11,11 18 D oyar | ao,er b9y
/e" | 12,7 | 16 } 1,566 | 11,68 ; 10,66
9/18" ’ 1¢,28 | 16 | 1,568 13,26 | 12,24
/8" ¢ 15,87 ! 14 i 1,814 | 14,70 13,52
11/16" 17,46 ' 14 | 1,814 16,29 | 15,13
3/4" i 19,05 E 12 E 2,117 17,67 16,33
13/16" . 20,63 . 12 | 2,117 | 19,47 17,91
778" | 2z,22 | 1z ! 2,300, 20,73 19,26
1 " 25,40 10 | 2,54 32,77 22,13
1 1/8" 1 28,57 9 | 2,822 26,76 ' 24,95
1 1/4" | 31,75 e | sen2 59,93, 28,13
v 138" s4,02 8 i 3,175 S, ¢4 30, 85
11727 38,1 8 . 3,175 36,06 34,03
T N T 3,006 1 38, % £, 01
1 3/4" 44,45 é 7 2,850 i 45,12 29, 80
4 50,80 . 7 5,605 & 49,40 | 46,18
g0 §7,ib |6 4,230 | 54,42, S1,73
2 1/2" 55,00 ¢ | 4,227 - 66,78 58,07
N t e | yoss | 67,14 64,42
3n 7e,co 5 8,080 ; 75,94 89,69




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.036 |6/7
ROSCAS TRIANGULARES (CARACTERISTICAS Y TABLAS)
COD. LOCAL:
ROSCA WHITWORTH {Con juego en el vértice)
TUERCA 7
( - 550 d:D-2¢
) " h=0,5663 P
P 5 de Tilos r=0,373 P - 2 ‘\ 50 /) -\ :
hy= 0,4923 P 00,074 P i \ / ¢ /\ /
de=d-2h tgiz P ~, '/\ /
dz=di+hy Tz ] \ o
Dy=di+20 ht=h o O \ \ S
b\\\ TORNILLO N\~ ™\ \\\
D d [wde| P |kh; . & 1 or | a4 | 4 D
Pulg. mm hilos | mm mm ] mn . ‘ mm mm
1/16 | 1,528 | 60 | 0,4231{0,239 1,110 10,058 0,031 ‘ 1,318 1 1,172
3/32 | 2,303 | 48 | 0,592 0,300 1,781 |0,073:0,039 | 2,041 | 1,871
1/8 3,081 | 40 | 0,635 | 0,360, 2,455 0,087 0,047 | 2,768 | 2,549
5/32 | 3,851 | 32 | 0,794 | 0,450 3,069 0,109 0,089 | 3,460 | 3,187
3/16 | 4,607 | 24 | 1,068 0,592 3,565 0,145 0,078 4,086 | 3,721
7/32 | 5,400 | 24 | 1,058 | 0,599 4,359 48 0,078 4,879 | 4,514
1/4 6,162 | 20 | 1,27201 0,719 4,912 0,174 0,094 5,537 1 5,100
5/16 7,730 |. 18 | 1,411:0,799 . 6,340 0,194 10,104 | 7,035 | 6,548
3/86 | 9,291 | 16 | 1,588 ' 0,899 7,787 .0,218 0,117 8,509 | 7,861
7/16 | 10,855 | 14 | 1,814 |1,027 . 9,059 0,249 ,0,134 9,952 | 9,327
1/g | 12,386 | 1z | 2,117 11,198 10,302 0,281 10,157 ;11,344 |10,616
9/16 . 13,974 | 12 | 2,117 11,199 11,890 ,¢,291 0,157 112,532 \12,204
5/8 | 15,534 | 11 2,309 {1,308 15,269 0,317 0,171 114,396 ' 13,601
11716 | 17,121 | 11 2,309 | 1,306 4,847 0,817 0,171 .15,984 15,189
3/4 118,675 | 10 | 2,540.1 1,436 16,174 0,349 0,188 17,424 16,550
13/16 | 20,262 | 10 | 2,540 ' 1,438 17,732 ©,349 0,188 19,012 ‘18,138
7/8 121,807 | 9 12,822 !1,598 10,088 6,387 6,209 20,418 10,447
15716 ' 23,595 | 9 | 2,822 1,596 20,617 .0,387 0,209 22,006 121,085
I 124,931 8§ 13,17511,798 21,604 0,436 10,835 23,367 22,274
11/8 | 28,037 | 7 3,689 12,055 24,465 0,498 ;0,269 . 26,252 |25,003
1174 i 31,212 7 13,6201 2,055 27,640 | 0,498 | 0,269 29,427 128,178
13/8 | 34,299 | 6 |4,233!2,397 30,181 0,581 | 0,318 32,215 t 30,747
11,2 : 37,474 | 6 14,28512,397 38,506 0,561 | 0,312 5,390 33,922
1578 40,528 ' 5 5,080 2,877 ' 35,521 0,697 | 0,376 | 38,082 | 36,273
13/9 | 43,698 | 5 | 5,080 ‘2,877 | 38,696 0,697 | 0,276 1 41,197 | 39,448
17/8 ' 46,789 | 4,5 | 5,645 3,196 | 41,283 0,775 | 0,418 44,012 | 42,069
2 | 49,966 | 4,5 !5,645 3,196 {44,408 0,775 0,18 i 47,187 | 45,244
21/8 | 53,139 | 4,5 5,645 | 3,196 147,583 0,775 0,4i8 50,362 | 48,419
21/4 | 56,210 | 4 | 6,350 ! 3,596 149,958 0,878 0,470 53,084 : 50,899
23/8 159,385 | 4 16,350 3,596 ' 53,183 10,875,270 80,859 ' 64,073
21/2 | 62,560 | 4 6,350 3,596 36,308 0,872 6,470 59,434 |57,24€
25/8 | 65,735 . 4 6,350 3,596 | 59,483 0,872 16,370 62,609 60,45
23/4 | 68,776 | 3,5 | 7,257 4,110 | 61,630 ' 0,05¢ | ¢ 287 . 7:,203 162,204
27/8 | 71,951 | 8,5 | 7,257 4,110 ‘64,805 0,906 . u,i37 | 68,378 165,679
3 75,186 ‘ 3,5 17,257, 4,110 | 67,980 0,926 10,557 | 71,55% 59,054

CINTERTO!
2da. Edicil



CINTERFOR INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.036 | 7/7
2da, Edicidn
ROSCAS TRIANGULARES (CARAFTERISTICAS Y TABLAS) O3B, SOEAL;
ROSCA AMERICANA
FORMULAS b s // 7 7
4"’ 60° 0 =d¢-0,2222hn - ii'\f\ & 7/
P = —o— D= d-1,7647h, | i n 1
h = 05495 P o =-=g— ° —_| o
\ © o
hi = 06134 P q=——
24 | / :
. _— . P . ) Yl M3 1
dy=d-2h I WTgoL-,rrd _— /{,//‘C /
d =d-h TORNILLO TUERCA
n? de
Pul.l d | dp (RSl e | oh | hy | a ap | dy | oD D,
ne o| 1,524 1,112 80 |0,3170,206 (0,29410,039 |0,013| 1,318 1,569 | 1,180
ve 1| 1,854) 1,396 | 72 |0,3520,229 (0,216 |0,044 10,015 | 1,625 | 1,904 | 1,472
ne 2| 2,184 1,669 | 64 0,396 10,257 |0,24510,049 |0,017| 1,927 | 2,241 | 1,754
N° 3| 2,515) 1,925| 56 0,4530,294 10,278 {0,057 (0,019 | 2,220 | 2,580 | 2,024
Ne 4| 2,845| 2,157 48 10,529 |0, 343 |0,324 0,066 |0,022 ) 2,501 | 2,921 2,272
N° 5| 3,175\ 2,424 44 10,5770, 375 (0,354 (0,072 0,024 | 2,799 | 3,258 | 2,549
N° 6| 3,505| 2,680 40 10,6350,41210,389 0,079 10,026 | 3,093 | 3,596 | 2,817
N° 8| 4,166 3,249 36 {0,705 |0,4580,432 10,088 0,029 3,707 | 4,267 | 3,402
N°10| 4,826 3,795\ 32 l0,7930,515 0,486 {0,099 {0,033 4,310 4,940 | 3,967
ve12| 5,486 4,308 28 10,907 0,589 0,556 0,113 (0,038 4,897 | 5,616 4,504 |
1/4] 6,350\ 5,274| 28 0,907 0,58910,556 |0,1130,038| 5,863 6,580 | 5,468
5/16| 7,938| 6,562 24 |1,058|0,687{0,6490,132 |0,044| 7,250 8,090 | 6,792
3/8| 9,525| 8,150| 24 |1,05810,68710,64910,132 0,044 8,837 9,677 | 8,372
7/16|11,113| 9,463 | 20 {1,27010,824(0,779 0,159 0,053 |10,288 11,296 | 9,738
1/2)12,700\11,050 | 20 1,270l0,824|0,779 {0,159 (0,053 {11,875 12,883 (11,325
9/16\14,288112, 454\ 18 |1,41110,916|0,865(0,176 (0,059 {13,371 14,491 12,760
5/8|15,875114,042| 18 |1,4110,916|0,8650,176 0,059 14,959 |16,078|14, 347
3/4119,050\16,988| 16 |1,58711,03110,97310,19810,066 18,019 119,279 17,321
7/8|22,205|19,868) 14 |1,81411,178|1,112|0,227 {0,075 21,047 122,486 120,267
1 |25,400\23,043) 14 |1,81411,178|1,1130,227 0,075 24,222 |25,661 (23,436
11/8|28,575|25,826 | 12 |2,11611,374|1,298|0,265 |0,088127,200 |28, 880 (26,283
11/4] 31,750\29,001| 12 |2,1161,374|1,29810,265|0,088\30,375|32,054|29,458
13/8| 34,925\ 32,176 | 12 |2,116|1,374|1,298|0,265|0,088|33,550|35,230]|32,633
11/2] 38,100\ 35,351| 12 |2,116\1,374|1,29810,265 {0,088)36,725138,405 {35,808
13/4| 44,450|41,701| 12 |2,1161,374|1,298|0,265|0,088|43,075|44,755 (42,158
2 |50,800048,051) 12 |2,116|1,374|1,298|0,265\0,088{49,425(51,105|48,50¢8
21/457,150|54,401| 12 |2,116]1,374|1,298|0,265(0,08855,775|57,455(54,85¢
21/2|63,500(60,751| 12 |2,11611,374}1,298|0,2650,088|62,125|63,805|61,208
23/41 69,850\ 67,101| 12 |2,11611,37411,2980,265{0,088|68,475|70,155(67,558
3| 76,200| 72,672 10 |2,540\1,764|1,558{0,317|0,106|74,436|76,591|73,450




CINTERFOR INFORMACION TECNOLOGICA: CALIBRE CON NONIO, | REFER.:HIT.037 }1/3
2da. Edicidn }
(LECTURA EN FRACCIONES DE PULGADA) oD, :

Calibre con nonio de 1/128 de pulgada
E1 nonio que aproxima la lectura hasta 1/128 pulgada tiene una
Tongitud total de 7/16 de pulgada y esta divididko en 8 partes

= iguales (fig. 1). Cada parte mide, por lo tanto,
& 7 7 1 7
= — 1 8= X =
T 16 16 8 128
S =
i g8 e
‘g nonte ? L1 1 T by /128 —!—l—l—l—r
[¥] gscaLa | 1 0 1 D 1T T 1 .
= 0 i

Fig. 1 Nonio de 1/128" (dibujo ampliado}

i n "
Cada division de la escala mide ST = vf%g—. Resulta que cada
division del nonio es - menor que la division de la escala.

128"
A partir, pues, de trazos en coincidencia (de “0" hasta "8"}) 1los

195 trazos del nonio y de la escala se separan 1/128"; Tos 205
trazos de 2/128" (o 1/64"); los 395 trazos de 3/128"; los 495 tra

g zos de 4/128" (o 1/32“): los 595 trazos de 5/128"; los 605 trazos
§ de 6/128" {0 3/64"); los 795 trazos de 7/128".
:
w Lectura de la medida con el nonio .
é (\IJ Se leen, en la escala, hasta antes del cerc del nonio, las pulga-
o . . ' .
2 das y fracciones {las fracciones pueden ser: media pulgada, cuar
3 tos, octaves o dieciseisavos). En la fig. 2, por ejemplo, se tie
8 ne: 3/4".
8
En seguida, se cuentan los trazos del nonio, hasta el que coinet-
. de eon un trazo de la escala. En 1a fig. 2, por ejemplo, tres

trazos, o sea, 3/128".
Por Ultimo se suma: 3/4" + 3/128" = 96/128" + 3/128" = 99/128"

medido ’
inferng
llll‘lll? V|28 IQCH
||l||”|"lllill|ri||||rll‘|’r|||||1|llr ||||||'| |||]||,r(|[||'|l| @
1

. 99
| 28

0 H ) 2 3 5 62 T ] 11 17 7:8
|IIJHIHHIIJillwmwﬂmﬂhll!5 |||:mml||n||m||m|m||un'!s o

Nonlo{pulg) @ iINCH { palabra inglesa ),signiﬁca pulgada

escale de pulgodos
7

s

medideo >
axterna Fi 9. 2




(LECTURA EN FRACCIONES DE PULGADA)

INFORMACION TECNOLOGICA: CALIBRE CON NONIO.

REFER.: HIT.037 [2/3

" COD. LOCAL:

fn la fig. 3, Ta lectura es 1

» porgue el cero del nonio es-

128
ta entre 1 —i%~—y —{%— ¥ 1a coincidencia se da en e1 50 trazo.
. 3|l 5|l _ 24“ 5l| _ 29"
De donde: 1 —e=+ <55~ =1 58 * 128 = | 128
;_J!!l
|0 4 8 /128" |
||||IIIJIIII1L—fII?II_IIII||II

H

" 2

Fig. 3

A veces se puede simplificar lectura
en 64 o0 en 32 avos.

Lectura 1 —%%é—-(dibujo amp1iado)

» Obteniendo aproximaciones

19 ejemplo — Escala: 1 —%—— - Nonio: 69 trazo, o 28
6" _ 3"
De donde, 798 - 63
'lll 3II 4" 3" ?II
: + = + _—
suma: 1=+~ =15 " e T e
29 ejemplo ~ Escala: 2 ;ﬁi_ - Noniof 49 trazo, 0 LA
4 128 32
Suma 2.__3_':..]. 1™ - 2 24" + " _ i
4 32 32 32 32
7" . L)
0 4 - : —_— M s _
30 ejemplo — Escala: 2 8 Nonio: 29 trazo, © 128
2Il 'Iil
De donde, —75= = 47
? L] 1 1 56" ‘] 1] 5? 1]
S 2 — =92 20 4 - ==
TS T TR T e e s
Otros ejemplos:
1%" 2.9
- . 128" 64
6 T 28 123 64 }!!l -
8 1 on ' b8 e
T?Jillllilllll/llzel TTII llllllilll
| I :
Fig. 4- Fig. 5
" o 3i+ -|,r||:3
24+ 2g-28L = a Tz °Tz8 j)
Loy 8 wee - Pty e
| [T T TT T =t ] [T Tttt
2" . l 3 3u , 4"

CINTERFO
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INFORMACION TECNOLOGICA: CALIBRE CON NONIO. | REFER.:HIT.037 |3/3

(LECTURA EN FRACCIQNES DE PULGADA)
COD, LOCAL:

0,450" + 0,021" = 0,471

Calibre con nonio de 0,001". ,
En la escala fija, una pulgada esta dividida en 40 partes partes
de modo gue cada parté mide 1/40" o 0,025".

E1 nonio con 0,001" tiene una longitud de 0,600" y esta dividido
en 25 partes iguales (fig. 8) midiendo cada division del nonio:
0,600" = 25 = 0,024". )’
24/40" = 0,600"

/— ESCALA

7 ]
O 1 2 3 4 5 [ 7 8 9 |
vl bbb oo b b e e

Hlll!l[f] HITTFIIIIII
] 5 10 15 20 2%

Fig. 8
HONLO

Por 1o tanto, cada division del nonio es 0,001" menor que cada di
vision de la escala.
A partir, pues, de trazos en coincidencia, (de 0 para 25), las 106
trazos del nonio y de la escala se separan 0,001", Tos 205 trazos,
0,002", los 39S trazos, 0,003" y as3 sucesivamente.
La lectura se hace como en los calibres con nonio en milimetros y
pulgadas fraccionarias, contando a la izquierda del 0 del nonio
las unidades de 0,025" cada una, sumando con los milésimos de pul
gada, indicados por la coincidencia de uno de los trazos del no-
nio con uno de la escala.

Ejemplos de lectura:

En las figuras 9, 10 y 11, se
leen 0,064", 0,471" y 1,721"
respectivamente.

0,050" + 0,014 = 0,064

O i 2 3 4856 7858 | | 2 3 4 '
1

0 5 W 5 20 25

Fig. ¢
1,700 + 0,021 = 1, 729"

l0i234557391|234 by 2 3 4 5 6 78 952 12 3 &
. |




~INTERFOR INFORMACION TECNOLOGICA: PLANTILLAS. REFER.:HIT.038 |1/1
ida, Edicila
‘ COD. LOCAL:

Son utensiltios o instrumentos auxiliares, fabricados generalmente en acero
al carbono. _ -

En 1a mayoria de los casos, son ejecutados por el propio mecdnico y sirven
para verificar, controlar o facilitar ciertas operaciones en la ejecucion
de perfiles complicados, agujéreados, soportes y montajes para determinados
trabajos en serie.

Sus formas, tipos y tamafios varian de acuerdo al trabajo a realizar.

lLa figura 1, por ejemplo, muestra plantillas para contorno.

MECANICA GENERAL

La figura 2 presenta plantillas para agujereados y, la figura 3, plantillas
para soporte.

Las partes de contacto son casi siempre templadas.

plantiflo A l plantillo B

pieza . @ ©
S ¢
plantilla © @ @ @

ptantillo C ;
Fig. 1 Fig. 2

Condiciones de uso  Las caras de contacto deberan estar siempre Timpias,

2-3.2

CODIGO DE TEMAS TECINOLOGICOS

sin rebabas o con marcas.

Congervacion

Las plantillas deben es-
tar siempre limpias
guardadas luego de su

uso, para evitar golpes “ @
y dafios.




CINTERYOR INFORMACION TECNOLOGICA: INSTRUMENTOS DE REFER.:HIT.039 | 1/2
da. Bdicitn CONTROL. {CALIBRADORES Y VERIFICADORES) .
COD. LOCAL:

Son instrumentos generalmente fabricados de acero, algunos son templados,

Se utilizan para verificar y controlar radios, angulos, juegos, roscas, diE
metros y espesores. ,

Estan caracterizados por sus variadas formas y perfiles.

Los calibradores se clasifican en varios tipos conforme figs. 1 a 7

MECANICA GENERAL

Fig, 1
Calibrador de radios.

Fig. 2 Calibrador de anguios.

Fig. 3
Calibre de juego 0,015 a
0,200 o 0,04 a 5mm. Fig. 4 Cuenta-hilos de roscas.

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
2-3.4

Fig. 5
Calibre'pasa no pasa'para ejes

o calibrador de boca.

N\ NN s T
no Doso_ m_ pasa )
B W _ g
N
SN
AL Fig. 7 Calibrador

Calibrador tampon para agujeros. para chapas y alambres.




INFORMACION TECNOLOGICA: INSTRUMENTOS DE REFER.:HIT.039 {2/2

CONTROL. {CALIBRADORES Y VERIFICADORES) COD. LOCAL.

Calibrador de radios

Sirve para verificar determinadas medidas internas y externas. En
cada lamina esta estampada la medida del radio. Sus  dimensiones
varian, generalmente, de 1 a 15mm o de 1/32"a 1/2" (fig. 1).

Calibrador de angulos
Se usa en Ta verificacion de angulos. En cada lamina viene graba-
do el angulo, que varia de 1 a 450 (fig. 2).

Calibrader de juegose

Se usa en la verificacion de juegos y esta fabricado en varios ti-
pos. En cada 1amina viene grabada su medid~ que varia de 0,04 a
5mm o de 0,0015" a 0,2000" (fig. 3).

Calibrador de roscas . (Cuenta hilos)

Se usa para comprobar roscas en todos los sistemas. En sus lami-
nas tiene grabado el numero de hilos por pulgada o el paso de 1la
rosca {fig. 4).

Calibradores "pasa no pasa" para ejes

Esta fabricado con bocas fijas o0 moviles. FE1 diametro del eje es-
tara bien cuando pasa por la boca mayor y no pasa por la boca
menor (fig. 5).

Calibrador tampon "pasa no pasa”

Sus extremos son cilindricos. E1 agujero de la pieza a ser verifi
cado estard bien cuando pasa la parte menor y no pasa la mayor de
esos extremos cilindricos (fig. 6).

Calibrador para chapas y alambres -

Se fabrica en diversos tipos y patrones. Su cara esta numerads, pu
diendo variar de 0 {cero) a 36, que representa el numero del espe-~
sor de tas chapas y alambres (fig. 7).

Condictones generales de uso

Sus superficies de contacto deben estar perfectas, libres de polvo
y grasas.

Conservacion

Evitar caidas y choques.

Limpiar y tubricar después del uso.

Guardario en el estuche o en lugar apropiado.

CINTERF(
2dm, Zdici
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MECANICA GENERAL

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
1-2.1

INFORMACION TBCNOLGGICA: HIERRO FUNDIDO. REFER.:HIT.040 |1/2
(TIPOS,USDS Y CARACTERISTICAS) :

COD. LOCAL:

E1 hierro fundido es un material metalico refinado en hornos adecuados,lla-
mados cubilotes. En su mayor parte se compone de hierro, una pequena parte
de CARBONO, pequenias cantidades de MANGANESO, SILICIO, ‘FOSFORO y AZUFRE. Se
define diciendo que el hierro fundido es una ALEACION de HIERRO y CARBONO,
que contiene de 2,5% a 5% de carbono.

E1 hierro fundido se obtiene de 1a fusion del arrabio y por lo tanto. es un
hierro de segunda fusion.

Las impurezas del mineral de hierro y del carbon dejan, en el hierro fundi-
do, pequenos porcentajes de SILICIO, MANGANESO, AZUFRE y FOUSFORO.

EL SILICIO FAVORECE LA FORMACION DE LA FUNDICION GRIS.
EL MANGANESO FAVORECE LA FORMACION DE LA FUNDICION BLANCA.

Tanto el silicio como el manganeso mejoran las calidades del hierro fundi-
do. Pero no ocurre lo mismo con el AZUFRE y FOSFORO, cuyas cantidades de-
ben ser las menores posibles para no perjudicar las calidades de la fundi-
cion,

CARACTERTSTICAS

Fundicion gris

1 El carbono, en este tipo,se presenta casi todo

en estado libre, bajo la forma de hojas delgadas

de GRAFITO.

2 Cuando se guiebra la parte fracturada es obscu

ra debido al grafito.

3 Presenta elevados porcentajes de carbono {3,5%

a 5%) y silicio (2,5%). ‘

4 Es muy resistente a la compresion. No resiste

bien la traccion.

5 Es facil para trabajar con herramientas manua-

les y mecanicas.

6 Sirve para las mas variadas construcciones de

piezas de maguinas constituyendo uno de los mas

importantes materiales desde el punto de vista de

la fabricacién mecanica.

Pundieion blanca

1 E1 carbong, en este tipo de fundicion,esta en-
teramente combinado con el hierro, constituyen-
do un carbonato de hierro (CEMENTITA).




INFORMACION TECNOLOGICA: HIERRO FUNDIDO. REFER.:HIT.040 | 2/2 CINTERE
(TIPOS,USOS Y CARACTERISTICAS) cOD. LOCAL, s Baic

2 Cuando se quiebra l1a parte fracturada es bri-
1lante, casi blanca.

3 Tiene bajo contenido de cdrbono (2,5% a 3%)
y de silicio (menos de 1%).

4 Es muy duro, quebradizo, dificil de mecani-
zar.

CONCLUSION

La fundicion gris es menos dura y menos fragil que la blanca y puede ser .
trabajada con herramientas comunes, es decir, sufrir acabados posteriores
de cepillado, torneado, taladrado, roscado y otros.

La blanca solo pﬁede ser trabajada con herramientas especiales c¢on cier-
tas dificultades, o con esmeril. La fundicion gris es resistente a la co-
rrosion y es mas resistente a las vibraciones que el acero. E1 empleo
de la fundicion blanca se Timita a 1os casos en que se busca dureza y re—
sistencia al desgaste muy altos, sin que la pieza necesite ser al mismo
tiempo ductil. Por eso, de Tos dos tipos de hierro fundido, el gris es lo
mas empleado. |

VOCABULARIO TECNICO /

HIERRO FUNDIDO -.fundiciﬁn.V/




CINTERFOR INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.041 |1/5
an. Sitetdn CEPILLADORA LIMADORA. :
(NOMENCLATURA Y CARACTERISTICAS) | cop. rocar: .

Es una maguina-herramienta, de movimiento alternativo, compuesta de las si-
guientes partes (fig. 1). 0

17 18 8

MECANICA GENERAL

1

o

g

g B

g

E

2 %

3 <

oo Fig. 1

[a]

8

8 1
2 Cuerpo central o estructura.

. 3 Mecanismo automatico de avance transversal de la mesa.

4 Llave de regulacion del curso del cabezal,
5 Palanca de cambio de velocidades
6 Anillo graduado,
7 Cabezal (Torpedo)
8 Palanca de fijacion,
9 Batiente.
10 Soporte porta-herramienta.
11 Guias para desplazamiento de ]a mesa.
12 Carro vertical,
13 GuVas para desplazamiento transversal.
14 Mesa.
15 Morsa. 17 Llave de posicién del curso del cabezal.
16 Motor. 18 Llave de motor,




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.041 |2/5 CNTEREC
CEPILLADGRA LIMADORA. ren. Batcs
COD. LOCAL:

(NOMENCLATURA Y CARACTERISTICAS)

E1 cabezal recibe movimiento del motor por medio de un dispositive del tipo
biela-manivela.

Sirve para cepillar superficies de piezas mecanicas. Estas super
ficies pueden ser:

Planas, en angulo, cdncavas, convexas (figs. 2, 3 y 4).

Los perfiles planos y en angulo se consiguen con las cepilladoras
simples. Para los perfiles concavos y convexoS, son necesarios
dispositivos o accesorios 1lamados copiadores.

Caracteristicas principales

Curso maximo del cabezal. .
Desplazamiento maximo del movimiente vertical.
Desplazamiento maximo del movimiento transversal.
Desplazamiento maximo del porta-herramientas.
Dimensiones de la mesa.

Potencia del motor.

ot R = T & 5 IR - T U B A

Peso de la maquina.

Tipos

Las cepilladoras se clasifican en:
1 Cepilladoras limadoras

2 Cepilladoras de mesa.




CINTERFOR INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.041 | 3/5
‘2da. Edicifa CEPILLADORA LIMADORA,
(NOMENCLATURA Y CARACTERISTICAS) COD, LOCAL:

La diferencia entre Ta limadora y la cepilladora de mesa, es que.
en la primera, la herramienta hace el recorrido de corte y la pie
za tiene pequenos avances transversales; en fa segunda, la pieza
es la que hace el reeorrido de corte y la herramienta el  avance
transversal.
Los cursos maximos de las limadoras varian,segun su tamano,de 120 a 1000mn.
Las cepilladoras de mesa realizan muy variadas operaciones de mecaniza-
cion. -
En cuanto a su funcicnamiento, se pueden distinguir dos tipos de cepillado-
ras limadoras:

1 Cepilladora limadora mecanica (transmision mecanica);
. 2 Cepilladora limadora hidraulica (transmision hidraulica).

E1 movimiento de 1a cepilladora limadora se inicia en un motor eléc
trico y es transmitido a traves de la caja de velocidades. Es transformado
de movimiento circular en rectilinec alternativo, para el cabezal,por medio
de un sistema de biela oscilante o balancin de manivela instalada en el vo-

lante motor o engranaje principal (figs. 5, 6 y 7). HURON DE MANIVELA
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CEPILLADORA LIMADORA. 260, eatels
COD. LOCAL:

{NOMENCLATURA Y CARACTERISTICAS)

E1 moviniento transversal de la mesa se hace por medio de una excentrica(B)
que, en cada retorno del cabezal acciona una palanca({A) transmitiendo movi-
miento a un tring.ete(l) que engrana en la rueda dentada (R), montada al hu
sillo T de la mesa. Este trinquete permite regular al avance de la mesa é;
cada carrera del cabezal (figs. 8 y 9).

S e LLAVE DE REGULACION
SR / DE RECORAIDO .
BilE l
S N = Sy | el .
n ra——

Fig. v
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.041 | 5/5
CEPILLADORA LIMADORA.
(NOMENCLATURA Y CARACTER[STICAS) | COD- LOCAL:

Mecanisme de avance vertical automatico del porta-herramientas.

Muchos tipos de cepilladoras estan equipadas con este mecanismo.

En el cabezal hay una palanca de désplazamiento en conexion con ejes, engra

najes cbnicos y tuerca, gue transmiten giro al tornillo del carro porta-he-

rramientas (fig. 10).
fn la quia del cepillo estd instalado TORNILLO £13§§13

un tope. En el curso del recorrido AN
del torpedo, la palanca entra en con N

SELECTOR
DE AVANCE

TOPE

=

tacto con la cufia ¥ da una fraccidn de ,f(
girpo en su eje originando el avance

e

del porta~herramienta. La Jlongitud Eh(I%} :
del avance es regulada por el selec- ‘ \\L
tor.

Fig. 10

CONSERVACION

a} Las manivelas y llaves deben estar bijen ajustadas.

e —

PALANCA DE
DESPLAZAMIENTO

b) Use velocidades de corte y avance de acuerdo con el material

y la herramienta de trabajo.

c) Mantenga la maquina siempre bien lubricada.

d) Cambie el aceite de la caja en los periodos sefialados y con-

sérvelo siempre en su nivel.

e) Limpie la maquina a? finalizar el trabajo.

VOCABULARIO TECNICO _
CABEZAL - cabezal mdvil, torpedo,
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MECANICA GENERAL

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
3-4.11

INFORMACION TECNOLOGICA.: | REFER.:HIT.082
HERRAMIENTAS DE CORTE.
(TIPOS.NOCIONES DE CORTE Y CUNA) | COD. LOCAL:

/4

Fs un instrumento de uso manual e mecanico destinado a cortar el material a
traves del desprendimiento de virutas o solamente seccionandolo. Esta cons-

tituida de un cuerpo,de forma diversas, con una o mas cunas para realizar
el trabajo (figs. 1 al 6}.

Fig. 1 Herramienta de

torno Fig. 2 fresa

l [ ]

Fig, 6 Cincel (Piedra esmeril)

Fig. 5 Muela abrasiva

HERRAMIENTAS DE USO MANUAL

Dentro del grupo de uso manual estan aquelias que desprenden material a tra

- .= P P2
ves de la accion directa MOVIMIERTO

del operador como: lima, sierra ma-

n#al, cincel y otras (figs. 7, 8 y

9). . - /j@

Fig. 8
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"\! INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.042 | 2/4
@Q HERRAMIENTAS DE COURTE.

(TIPOS.NOCIONES DE CORTE Y CURA) | ©OP- LOCAL:

Tambien en el grupo de uso manual, se encuentran las que cortan sin despren
der viruta, como la tijera manual y el sacabocado (figs. 10 y 11).
’

HOJA _BRAZO

// ARTICULACION ;

FILO / g

Fig. 10
| &
*’ g
| /
|| ‘I
§3;<5 . AP ||| spcasocaoo
SACABOCADO e aN
Fig. 11 S NG |

SR l"i"\"l"l: TR T

TSPLUMO O MADERA
En su mayoria,estas herramientas son construidas de acero al carbono templa
do. ’

N ]

HERRAMIENTAS DE USO MECANICO

En este grupo estan todas Tas herramientas de corte montadas en maquinas-he
rramientas y que desprendan material a traves de los movimientos mecanicos
de esas maquinas {figs. 12 a 14).

~
\ 1.

Y N P4 S -
SECCION HECHA POR EZ§*~~~' i
PLANO PERPENDICULAR AL FILO

Fig. 12 Herramienta de torno Fig. 13 Fresa

CINTERI
2da. Edi
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.042 [3/4
HERRAMIENTAS DE CORTE.
(TIPOS.NOCIONES DE CORTE Y CURA) COD. LOCAL:

El corte con las herramientas se realiza haciendo penetrar la cuna en la su
perficie del material, con el fin de desprender una cierta cantidad o pene
trandola totalmente haste separar una parte del todo.

77 | N N w
3 _-;\"?

B

Fig., 14
Sierra de cinta

PRINCIPIO DE LA CURA

La cuna esta formada por dos superficies en angulo. E1 encuentro de esas
superficies determina la arista de corte, que debe ser viva. Cuando el ma-
terial es atacado por una cuna se comprime contra las caras de ella, desvi-
andose en la direccidn de menor resistencia (fig. 15).

l CARA SUPERIDR

YA N/
DN

Inclinandose Ta cuna,el material se comprime en mayor cantidad sobre la ca-

ra libre de ella {fig. 16). DIRECCION DE
DESPLAZAMIENTO

POSICION
DESPRENDIMIENTO - DE LA CURA
_ DE MATER?AL /
Si la cufia se desplaza paralelamente a (VIRUTA) "™
1a superficie del material, con una in "
clinacion adecuada, producira el des- |
prendimiento del material sobre la ca-
ra superior de la cufia (fig. 17). Fig. 17
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HERRAMIENTAS DE CORTE.
COD. LOCAL:

(TIPDS.NOCIONES DE CORTE Y CURA)

UTILTZACION DE LAS CURAS

Resultan de la posicion conveniente de 1a cuna, Tos anguios de, incidencia
{a) y de ataque {c), representados en la figura 18, juntamente con el angu-
1o de 1a cuna. ]

3§ angulo de incidencia
6 angulo de cuna
¢ angulo de ataque

Estos tres angulos son determinados de acuerdo con el material a ser corta
do; siendo las cuhas de angulo cerrado (fig. 19) utilizadas para el corte
de materiales blandos, las de angule medio (fig. 20) para materiales de du

Z

Fig. 18

reza media y las de angulo abierto (fig. 21) para materiales duros.

Fig. 19 Fig. 20 Fig, 21

CONSTRUCCION

Las herramientas de uso mecanico son construidas en general de:

acero al earbeno- para la construccion de cintas de sierra para maquinas,
brocas helicoidales y otras.

acero rapide o carburo metalico- para herramienta de torno, fresadoras, man
drinadoras y otras.

abrasive aglutinado - para 1a construccion de muelas utilizadas en esmerila

dovras y rectificadoras en general.

CONDICIONES DE USO

Para ser usadas eficientemente, las herramientas deben tener angulos conve-
nientes y ser de material adecuado.

CINTERTO1
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INFORMACION TECNOLOGICA: - REFER.:HIT.043 |1/4
INDICADOR DE CUADRANTE (COMPARADOR) on. :

E1 indicador de cuadrante es un instrumento de precision y de gran sensibi-
lidad. Es utiTizado sea en la verificacion de medidag, superficies planas,
concentricidad y paralelismo o en
lecturas directas.

La sensibilidad de la lectura puede
ser de 0,01mm ¢ 0,001mm (fig. 1}.

ESCALA

Fig. 1 Indicador de cuadrante
(aproximacion de 0,01mm).

ESPIGA DE
CONTACTO

Funeitonaniento

E) funcionamiento del indicador de cuadrante esta basado en el mov i
mientc de la espiga de contacto, el cual es ampliado 100 o 1000
veces por intermedio de engra
najes alojados en el cuerpo
del imdicador (fig. 2).

La escala se extiende en todo
el perimetro del diql y estd
dividida en 100 o 1000 partes
iguales. Una vuelta completa
de la aguja corresponde a un
desplazamiento de 1lmm de 1la

espiga de contacto (fig. 2).
As7, cada division de la escala representa una centésima o milési-
ma de milimetro, segln el nimero de divisiones de la escala.

E1 iZmbo es giratorio para permitir siempre el ajuste de la aguja
con el cero de la escala,

Los indicadores de cuadrante son construidos con varios diametros
de diales, segln la capacidad de medicion y la precisidn de la
Tectura exigida.
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COD. LOCAL:

La tabla siguiente indica los principales diametros del mostrador.

Diametro del dial Precision de la lectura Capacidad de medicion
(mm) (mm}) (mm)
30 ¢,0 3,5
44 0,01 3.5
58 0,01 10
58 0,001 1

Los indicadores de cuadrantes, para su uso, se colocan en soportes adecua-

dos, tales como: soporte universal (fig. 3), marmol con columna y otros para

fines especiales.

Lectura

Después de colocado en un-soporte, se ajusta el palpador a la su-

perficie a verificar (fig. 3).

= =
6z T3
T e o
. AT N ) o\
columng _‘P‘f"f &l ﬁl‘ — R Y
—_——t t' ‘—}l —_ L ]
(’ ] * \}! \\-\‘l ;'J-"‘
Wi W e
= + o
V] Y
indicodor | ;
Fig. 3 >
bose

E1 palpador al hacer contacto con la superficie: sufre un despla-
zamiento, el cual es registrado en el dial, por medio de la agu-
Ja.

Por intermedio del 1imbo, se hace coincidir el cerc de la escala
con la posicion de la aguja.

La verificacidn de la superficie se obtiene, desplazandose el so-

porte con el indicador de cuadrante, de manera que el palpador re

corra los diversos puntos de la superficie.
Durante este procedimento, se observan las variaciones de la su-
perficie, mirando las variaciones de la aguja. Estas variaciones

pueden ser para la derecha del cero, indicando una elevacion o pa

CINTERFC
2da. Edied



u. fcifn
Tdu. Edici INDICADOR DE CUADRANTE {COMPARADOR) 0D, LOCAL:

ra la izquierda del cero,indicando una depresion.

Aplicaciones

12) Verificacion del, paralelismo de las caras planas. La pieza

y el soporte con el indicador son apoyados en un marmol de pre-
cision. Obs:fig.3 de la pagina anterior.

E1 contacto del palpadon en diferentes puntos de Ja cara superior
de ta pieza, hace gue la aguja se desplace dando los valores
de las diferencias de las alturas con respecto al marmol.

23) Verificacion del paralelismo de la base de la morsa en la ce-
pilladora o en la fresadora.
. La fig. 4 muestra el caso de
la cepilliadora.

‘\’ ‘ ‘ . Fig. 4
@

32) Verificacion de la excentricidad de la pieza montada en el
plato del torno.
La fig. 5 da un ejemplo de la verificacion externa, La fig. 6

muestra un caso de la verificacion interna.
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platy del torng
]q Y ..b contrapunta del torno
= | EHEQELEEEE_\{
b — ﬂ ]
A 1A 2 4
i £ 7%
- - I'{ :J‘
= il
punta £ > i
del
torno
~_
carrg superior del tornoj I ] carro yransversol del ¢ '

Fig. 7

43) Verificacion del alineamiento de las puntas de un torno

(fig. 7).

La pieza colocada entre puntas es un eje rigurosamente cilindrico,
con 1a superficie y los centros rectificados. Los contactos de
la espiga de contacto con este eje, durante el movimiento del ca-

rro superior, daran desvios de la aguja, si las puntas no estuvie
ran alineadas , en el eje del torno.

VOCABULARIO TECHICO v

: /
INDICADOR DE CUADRANTE - reloj comparador - comparador,

MOSTRADOR - dial - cuadrante - esfera.
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Funcionamiento — Como muestra la fig. 1, en 1la prolongacién del palpador
movil hay un tornillo micrometrico fijo al tambor. Este se mueve a traves
de una tuerca ligada al cilindro. Cuando se gira el tambor, su escala cen-

g' tesimal se desplaza en torno al cilindro. Al mismo tiempo, conforme el sen
éﬁ tido de movimiento, la cara de la punta movil se aproxima o se aleja hacia
(4] ..
- la cara de la punta fija.
S ESCALA DE HILIMETRO
s CARA DE CONTACTO TAHBOR
¥
(] - e
] ! 30 —_

1 25
i 20

“ESCALA DE Heolos\\
[LI HETROS ESCALA CENTES IMAL

CARA OE CONTACTO
DEL PALPADOR MOVIL

Fig. 1
"\ cuERpo

\H\&“\___APRECIACION

LECTURA

Mierometro con aproximacién de 0,01 mm. — La rosca del tornillo

micrometrico y de su tuerca son de gran precision. En el micro-
metro de 0,0lmm, su paso es de 0,5 de milimetro. En la escala

2-2.31

del cilindro, Tas divisiones son en milimetros y medios milime-
tros. En el tambor la escala centesimal tiene 50 partes iguales.

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

Cuando las caras de las puntas estan juntas, el borde del tambor
coincide con el trazo "cero" de la escala del cilindro. Al mismo
. tiempo, la linea longitudinal grabada en el c¢ilindro {entre las
escalas de milimetros y medios milimetros) coincide con el "cero"
de la escala centesimal del tambor. Como el paso del tornillo es

.de 0,5mm,'una vuelta completa del tambor 1levara su borde al 1&C

trazo de medios milimetros. Dos vueltas, 1levaran el borde del
tambor al 1Y trazo de 1 milimetro.

EJEMPLOS DE LECTURA

En la fig. 2, tenemos: 9 trazos en la graduacion de la escala de
1 milimetro del cilindro (9mm); 1 trazo despues de los 9mm en la
graduacion de la escala de medios milimetros del cilindro (0,50mm);
en la escala centesimal del tambor, la coincidencia con Ta linea
longitudinal del cilindro esta en el trazo 29 (0,29mm). La Jectu
ra completa sera:

9mn + 0,50mm + 0,2%m = 9,79mm.
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(FUNCIONAMIENTO Y LECTURA)
COD. LOCAL:

escola de milimetros: 9mm

_ tambor

T |as

r-- |25

&—\ sy 2o

escdla de
n)edlos mi-
himelros -

escola centesimal =329 mm
A
Fig. 2

En 1a fig. 3, tenemos 17,82mm y en las figs. 4 y 5, tenemos 23,09 mm
y 6,62mm, respectivamente.

23\mrn S{nm
¥ =
o © 5 10 15 — ° ?,,,T?«.%"O[me
_ AT ) = 032mm B L wdeseE==]©_ 0,09mm ~27551m'
Q50mm .M 0,5mm =] /O,S/Ornrn
Fig. 3 Fig. 4 Fig. 5
Lectura: 17,82mm Lectura: 23,59mm 'Lectura:'s 62mm
17 , 23 6
+ 0,50 0,50 + 0,50
0,32 0,09 0,12
17 ,82mm 23,59 6 ,62mm

La aproximacion de lectura de un micrometro simple es calculada

por la formula: o _ E
n

S = Aproximacion de lectura dada por la menor division en la esca
la centesimal (Tambor).
£ = La menor unidad de la escala. {milimetros)}.

N = Numero de trazos en que se divide la unidad de medida(F).
n = Numero de divisiones de la escala centesimal.
Ejemplo:

Siendo E = 1mm, N = Dos divisiones y n = 50 divisiones.

Tenemos: S = ﬁgﬁ
S = o

Z X 50
1

> 100

CINTERFOR
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s, mateito ALEACIONES DE ACEROQ. .
COD. LOCAL:

Son materiales ferrosos formados por la fusidn del acero al carbono con
otros elementos que les proporcionan condiciones especiales,
Los principales elementos que componen 1as aleaciones de acero son:
niquel {Ni)
cromo (Cr)
manganeso {Mn)
tungsteno (W}
molibdeno (Mo)
vanadio (V)
silicio (Si)
cobalto (Co)
aluminio (A1)

MECANICA GENERAL

Las” aleaciones de acero sirven para fabricacion de piezas y herramientas que,
por su aplicacion, reguieren la presencia en su composicion de uno o varios
elementos de los arriba mencionados. La aleacion resuitante recibe el nom-
bre del o de los elementos segin sea uno o varios sus componentes. Cada uno
de estos elementos da al acero las propiedades siguientes:

NIQUEL (Ni)

Ha sido uno de Tos primeros metales utilizados con exito para dar
determinadas cualidades al acero. E1 niquel aumenta la resistencia
y la tenacidad del mismo, eleva su limite de elasticidad, da buena
conductibilidad y buena resistencia a la corrosion.

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
1-2.6

E1 acero al niquel contiene del 2 al 5% de Ni y de 0,1 al 0,5% de

. carbono. Los porcentajes de 12 al 21% de Ni y 0,1% de carbone pro
ducen ACEROS INOXIDABLES y presentan gran dureza y alta resisten-
cia.

CROMO (Cr)

Da también al acero alta resistencia, dureza, elevado 1imite de
elasticidad y buena resistencia a la corrosion.

F1 acero al cromo contiene 0,5 al 2% de cromo y 0,1 al " ,5% « C.
E1 acero al cromo especial, tipo inoxidable, contiene 11 a 1I,% de
cromo.

MANGANESO (Mn)

" Los aceros con 1,5 al 5% de mangan .o son fragiles. El ringaneso,
sin embargo, cuando se adici¢na eb zentidad conveniente, aumenta
la resistencia del acero al desgaste y a los chogues, manteniéndo
lo dictil.
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COD. LOCAL:

E1 acero al manganeso contiene usualmente 11 al 14% de Mn y 0,8 a
1,5% de carbono.

TUNGSTENO (W)

Es generalmente adicionado a Tos aceros con otros elementos. El
tungsteno aumenta la resistencia al calor, la dureza, la resisten-
cia a Ta ruptura y el 1imite de elasticidad.

Los aceros con 3 al 18% de W y 0,2 at 1,5% de C presentan gran re-
sistencia.

MOLIBDENQ (Mo) .
Su accion en los aceros es similar a la del tungsteno. Se emplea,
en general, adicionado con el cromo, produciendo Tos aceros al
cromo-molibdeno, de gran resistencia, principalmente a esfuerzos
repetidos.

VANADIO (V)

Mejora, en los aceros, la resistencia a la traccion, sin perdida
de ductilidad, y eleva los 1Tmites de elasticidad y de fatiga.

Los aceros al cromo-vanadio contienen, generalmente, 0,5 al 1,5%
de Cr, 0,15 al 0,3% Va y 0,13 al 1,1% de C.

SILICIO (8%}

Aumenta la elasticidad y la resistencia de 10s aceros.
Los aceros al silicio contienen 1 al 2% de Si y 0,1 a 0,4% de C. ‘
E1 silicio tiene el efecto de aislar o suprimir el magnetismo.

COBALTO (Co)

Influye favorablemente en las propiedades magneticas de los aceros.
Ademas, el cobalto, en asociacion con el tungsteno, aumenta Ta re-
sistencia de Tos aceros al calor.

ALUMINIO (AL)

Desoxida el acero. En el proceso de tratamiento termo-quimico 1la-
mado nitruracién , se combina con el nitrégeno favoreciendo la for
macidn de una capa superficial durisima.
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COD. LOCAL:

TIPO DE LA
PORCENTAJE DE CARACTERISTICAS 4
Resisten bien a l1a rup | Piezas de automoviles
1 al 10% tura y al choque, cuan |Piezas de maquinas
de Ni do son templados y re- |Herramientas
venidos
Resisten bien a 1a Blindaje de barcos
ACEROS AL 10 al 20% traccion Eijes - Varas de frenos
NIQUEL de Ni Muy duros Proyectiles
Templables en chorro de
aire
Inoxidables Valvulas de motores termi
20 al 509 Resistentes a choques | cos .
de Ni Resistentes a la elec- | Resistencia electricas
tricidad Cuchillos - Instrumentos
de medicion
Resisten bien a la rup | Rodamientos. Herramientas
Hasta 6% Bura Proyectiles. Blindajes
uros
_ de Cr No resistentes a cho
ACEROS AL ques
CROMO 1 al 17% Inoxidables Aparatos y instrumentos
de Cr de medida. Cuchillos
Resisten a 1a oxida- |Valvulas de motores a ex-
zodg]CiO% cion plosion
Calibres - Matrices
0,5 a1 1,5% Gran resistencia. Gran | Ejes de manivelas - Engra
de Cr dureza. Mucha resisten | najes
1.5 al 5% cia a _los chogues, a Ejes - Piezas de motores
ACEROS AL " de Ni torsion y a flexion de gran velocidad
CROMO- Bielas
NIQUEL 8 al 25% Inoxidables. Resisten |Puertas de Hornos ~ Retor
de Cr tes a la accion del ca | tas
18 al 25% Tor. Resistentes a la | Canerias para agua sa
de Ni cotrosion de elementos | lina y gas. Ejes de bom-
quimicos bas.
Valvulas - Turbinas
7 al 20% Extrema dureza Mandibulas de triturar
ACEROS AL de Mn Gran resistencia a los [ Ejes de valvulas en gene-
MANGANESO choques y al desgaste | ral

Agujas, cruzamientos y
curvas de rieles
Piezas de dragas
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TIPO DE LA | popcENTAJE DE CARACTERISTICAS
ALEACION LA ADICION DEL ACERQ USOS INDUSTRIALES
DE ACERO
Resistencia a ruptura | Resortes - Chapas de indu
Elevado limite de |cidos de maquinas electri
ACERQS Al 1dg15?% elasticidad. Propie- | cas o
SILICIO dad de anutar el mag- | NGcleos de bobinas elec-
netismo tricas
ACERQOS AL Gran resistencia a rup | Resortes diversos
SILICIO 1% de Si tura B Resortes de vehiculos
1% de Mn Elevado 1imite de elas | Automoviles
MANGANESO ticidad -
Dureza - Resistencia a |Herramientas de corte pa-
ACEROS AL 1 al 9% ruptura - Resistencia |ra altas velocidades
TUNGSTENO de W al calor de abrasion Matrices _
Propiedades magneticas | Fabricacion de imanes
ACERQS AL Dureza - Resistencia a [ No son comunes 105 aceros
MOLIBDENO ruptura al molibdeno y al vanadio
Y - Resistencia al calor |simples
ACEROS AL de abrasion Estos se asocian a otros
VANADIO elementos
Propiedades magneticas | Imanes permanentes. Chapas
ACEROS AL Dureza - Resistencia a | de inducidos
COBALTO (Co) ruptura. Alta resis- | No es usual el acero al
tencia a abrasion cobalto simple
8 al 20% Excepcional dureza. Re | Herramientas de corte de
de W sistencia al corte,aln | todos los tipos, para al
1 al 5% con Ta herramienta | tas velocidades.
ACEROS de Va caliente por la alta
RAPIDOS velocidad. Cilindros de laminadores
Hasta 8% La herramienta de ace- .
de Mo ro rapido que contiene Matrices
3 al 49 Co consique maquinar | Calibres
de Crp el acero al manganeso Granetes
de gran dureza.
0.85 al 1.20% Posibilita gran dureza | Piezas para motores a ex-
ACEROS AL > de Al ! superficial por trata plosion de combustion 1in
miento de nitruracién | terna
ALUMINIO- 0.9 al 1.8% (termo-quimico) £jes de manivelas
CROMO de Cr EJes . .
Calibres de medidas de dji
mensiones fijas -

CINTERFOR
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INFORMACION TECNOLOGICA:

AVANCE EN LAS MAOUINAS HERRAMIENTAS.

REFER.:HIT.046 [1/2

COD. LOCAL:

Es la longitud
la pieza en cada rotacion (figs. 1y 2) o en cada golpg (fig. 3). El
ce es en generalseexpresaen milimetros por minuto (mm/min.),

correspondiente al desplazamiento que hace la herramienta ¢
avan-
milimetros

por rotacion {(mm/rot.) o milimetros por golpe {mm/golpe) y suele darse en

tablas que acompafian las ma-

quinas.

Con ayuda de esas tablas, se

puede, en cada maquina,

leccionar el

se-

(. _

avance conve-

niente para ejecutar el tra-

bajo,

La seleccion del avance
pende , entre otros, de

de-
Tos

siguientes elementos princi-

pales:

Avance de corte en la operacion de taladrar enm mm. por rotaeidn

Metales ferrosos

material de la pieza;
material de Ta herramienta;

Fig.

operacion a ser realizada;
calidad del acabado.

1

Fig.

3

Material por|Material de Diametro de la broca en mm.
taladrar la broca TaZ| 205 |507|709[912|12415|15018|18a22|22426
Acero al car|Acero carbono|0,03| 0,04 | 0,06/0,08/0,1 [ 0,13| 0,15] 0,18| 0,2
bono blando |Acero rapido |0,05|0,0541 0,12(0,16(0,19| 0,22| 0,25| 0,28] 0,33
Acero al car|Acero carbono|0,03| 0,04 0,06/0,08/0,1 | 0,13] 0,15| 0,18 0,2
bono medio |Acero rapido |0,05|0,075|0,12/0,16|0,19| 0,22| 0,25| 0,28 0,33
duro
Acero al car|Acero carbono|0,02| 6,02 | 0,04|0,06|0,08| 0,1 | 0,12|0,14| 0,16
bono duro Acero rapido [0,03| 0,05 |0,09/0,12|0,15| 0,18| 0,2 | 0,25| 0,3
Hierro fundi[Acero carbono|0,05| 0,05 |0,08/0,12/0,15| 0,16| 0,18| 0,2 - 0,3
do blando Acero rapido |0,07| 0,09 |0,15/0,2 |0,25| 0,25| 0,5 (0,6 | 0,7
Hierro fundi[Acerc carbono|0,02| 0,03 |0,05/0,080,1 | 0,1 | 0,12|0,12| 0,15
do duro Acero rapide (0,05 0,07 (0,1 (0,1 (0,15( 0,2 | 0,2 |@,25! 0,3
milimetros por

rotacién
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Metales no ferrosos

Material por| Material por Diametro de la broca en mm
taladrar taladrar tab |[5a12 |12a22 |22 a30 | 30 a 50
Bronce ¥y Acero carbono | 0,03 0,1 0,1 0.3 0,38
laton Acero rapido 0,8 0,14 0,25 0,28 0,45
Bronce fos- | Acero carbono| 0,04 0,08 0,16 0,23 0,3
foroso Acero rapido 0,08 | 0,14 0,24 0,32 0,4
Acero carbono | 0,1 0,18 0,25 0,3 0,4
Cobre Acero rapido | 0,15 | 0,22 0,28 0,22 0,45
Metales 1i- | Acero carbono| 0,1 0,18 0,25 0,3 0,4
geros Acero rapido | 0,15 | 0,25 0,35 0,4 0,55
milimetros por rotacidn
Avance en la limadora y cepilladora
E1 avance en la limadora y cepilladora es determinado en funcion
de los factores ya descriptos anteriormente. En general, para el
desbaste, el avance es de 1/15 hasta 1/20 de la profundidad de
corte. Para el acabado, este avance debe ser reducido de acuerdo
con la calidad de superficie,
Avance en el torno mecanico
Los avances, recomendados de acuerdo con el diametro de la pieza,
estan presentados en Ta tabla siguiente.
Avances para cor
Avances para des |Avance para acabado te y torneado in
Diametros en mm. | baste en mm/vuel |en mm/vuelta. terior en mmfvu;i
ta. ta.
10 a 25 0,1 0,05 0,05
26 a 50 0,2 0,1 0,1
51 a 75 0,25 0,15 0,1
76 a 100 0,3 0,2 0,1
101 a 150 0,4 0,3 0,2
151 a 300 0,5 0,3 0,2
301 a 500 0,6 0,4 0,3

CINTEREQ
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 [NFORMACION TECNOLOGICA: VELOCIDAD DE CORTE.| REFER.:HIT.047 |1/4
(CONCEPTO ,UNIDADES ,APLICACIONES)

COD. LOCAL:

Para efectuar el corte de un material por medio de una herramienta,es ne
cesario que el material o Ja herramienta se mueva, uno en relacion al otro
(figs. 1y 2), con cierta rapidez. La medida usada para determinar o compa
rar la rapidez de movimientos es la velocidad (v) y la fdrmula utilizada es

v = —%— y siendo e el espacio recorrido por el movil y t el tiempo emplea

do para recorrerlo.

Analogamente, 1a medida usada para determinar la rapidez de) movimiento del
material o de la herramienta en el corte de los materiales es denominada Ve
locidad de Corte, tambien representada por el simbalo V.

Velocidad de corte es, entonces, el espacio que la herramienta recorre, en
e

un tiempo determinado, para cortar un cierto material, o sea, Vv = T

Fig. 2

Unidades

Para uso en las maguinas-herramientas, la velocidad de corte es,
en general, indicada en los siguientes modos:

1 indicando el numero de metros en la unidade de tiempo (minuto
0 segundo}.

Ejemplos

25 m/min (veinte y cinco metros por minuto)
30 m/seg (treinta metros por segundo)

2 indicando el numero de revoluciones en la unidad de tiempo (mi
nuto) con que debe girar el material o la herramienta.




INFORMACION TECNOLOGICA:VELOCIDAD DE CORTE.| REFER.:HIT.047 |2/4
(CONCEPTO,UNIDADES ,APLICACIONES) COD. LOCAL.

Ejempilo
300 rpm (trescientas revoluciones por minuto)

Aplicaciones de la velocidad de corte en m/min

En Tas maguinas-herramientas en que el material es sometido a un
movimiento circular, como es el caso del torno, la velocidad de
corte es representada por la circunferencia del material a ser
cortade ( v-d) multiplicado por el numero de revoluciones (n)por
minuto, con que el material esta girande, esto porque:

e g d

V=—— .7.enuna rotacion, v = T (fig. 3);

en n rotaciones: v = —1—%—2_

Como el nUmero de revoluciones es re-

. ; ] _q9 dn
ferido en 1 minuto, resulta: v = T mn

0sea v = 1 dn.
Ocurre que, en general, el  diametro
del material es dado en milimetros. . v /

Entonces, para se obtener la veloci- Fig. 3
dad en metros por minuto,  tendremos
que convertir el diametro en metros,

resultando la formula v =1 xd x n o v=9dn m/min,.
‘ 1000 1000

¢ = Tdn(millmetres) Fi g. 4

E1 mismo razonamiento es aplicable a las ma-
quinas-herramientas, en que la  herramienta
gira, tales como: la fresadora, la taladrado
ra, 12 rectificadora {figs. 5, 6 y 7) y otras.
En el caso, el diametro (d) a ser considera-
do, seria, obviamente, el de la herramienta.

Fig. 7

CINTERFOI
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INFORMACION TECNOLOGICA: YELOCIDAD DE CORTE.| REFER.:HIT.047 |3/4
{CONCEPTO,UNIDADES ,APLICACIONES)

COD. LOCAL:

En Jas maguinas-herramientas en las que el material o Ta herramienta esta
sometido a un movimiento rectilineo alternativo, la velpcidad de corte es

representada por el doble de la carrera (c)
que hace e] material o la herramienta (fi-
gura 8), multiplicado por el numerc de gol-
pes (n) efectuados durante 1 (un) minuto, o
sea:

e . 2¢c

v e v E g {en 1 golpe).’. en
1 golpe/min v = 2 ¢

min
en n golpes por minuto, v = % ;12

v= 2c¢cn

| ™~

\ \

-
I
<

_/

Fig. 8

La longitud de la carrera es, en general, presentada en milimetros. Asi,pa
ra se obtener la velocidad en metros por minuto, se debe convertir la lon-
gitud de la carrera en metros, resultando la formula:

2 xCxn . _2c¢cn .
V———To-o-o— I V-—W m/min.

Ejemplos de calculo de velocidad de corte

1?) Cual es la velocidad de corte en m/min utilizada cuando se
tornea un material de 60 mm de diametro, girando con 300 rpm ?

Caleulo
v = & . V _1dn
Tt 1000
v = 3,14 x60x 300 .. v =56,52 m/min.

1000

29) Cuando se cepilla con 20 golpes por minuto y con un recorri-

do de 300 mm, cual es la velocidad en corte en m/min utilizada ?

_ e . _2c¢n . _
Vet -+ Y= 300 - V-~

-
n
—
(3]
3
T
=
-~
=

2 x 300 x 20
1000




INFORMACION TECNOLOGICA:VELOCIDAD DE CORTE.
(CONCEPTO,UNTDADES ,APLICACIONES)

REFER.: HIT.047

4/4

COD. LOCAL:

E1 corte de los materiales debe ser hecho observandose velocidades de corte

preestablecidas, de acuerdo con experiencias, teniendo en vista ofrecer una

referencia para condiciones ideales de trabajo. De esto modo, a partir de

estas velocidades, debe el operador calcular las rotaciones o golpes por mi

nuto para que el trabajo se efectue dentroc de las velocidades recomendadas.

Ejemplos

19) Cuantas revoluciones por minuto (rpm) debemos emplear

para

desbastar acero de 0,45%C de 50 mm de diametro con herramienta de

acero rapido? La velocidad de corte indicada en la tabla es

15 m/min,
Caleulo
v = rdn C.1000 x V= w5dn - on o= 1000 x v_
1000 7 d
n=_1000x15 - 29550 sea 96 rpm.
3,14 x 50

de

20) Calcular el numero de revoluciones por minuto para desbastar,

con herramienta de acero rapido, hierro fundido duro de 200mm de

diametro. La velocidad de corte indicada en la tabla es 10m/min,

Calenlo

v= mdno s 1000 x v Con = 1000 x 10
1000 wd 3,14 x 200

n =15,92 o sea 16 rpm.

CINTERFO]
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MECANICA GENERAL

3-4,11

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

INPORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.048 |1/4
HERRAMIENTAS DE CORTE (ANGULOS Y TABLAS)

COD. LOCAL:

Los angulos de las herramientas de torno estan determinados por superficies
esmeriladas. Estas superficies forman, ademas, un perfil de acuerdo con 1la
operacion a ejecutar y una cuna adecuada al material a trabajar (fig.1).
tos angulos adecuados y 1a posicion correcta de la herramienta permiten a la
cuna desprender el material con menor esfuerzo y menor vibracion de la magui
na. En un plano perpendicular a la arista de corte, la seccién de la herra-

mienta debe presentar el angulo b de cufa
adecuado. (fig, 2).

Fig. 2

1 - Superficie lateral a = Engulo de incidencia lateral
2 - Superficie frontal b = Engulo de cufa (filo)
= Angulo de salida o de ataque

3 - Superficie de salida o

Angulo de incidencia lateral (a)

Es formado por la superficie lateral y el plano vertical, que pasa
por la arista de corte. Este angulo facilita la penetracion late
ral de la herramienta en el material (fig. 3).

Angulo de cuna o filo (b)

E1 angulo de cufia es formado por las superficies de salida y de in
cidencia (lateral o frontal) cuya interseccidn constituye el filo
"de la herramienta. (fig. 4).

/7

Fig. 4




INFORMACION TECNOLOGICA:
HERRAMIENTAS DE CORTE (ANGULOS Y TABLAS)

REFER.:HIT.048 |2/4

COD. LOCAL:

Angulo de salida o de ataque (e)

E1 angulo de salida es formado por la superficie de salida y un

plano horizontal,
y en el desprendimiento de la vi-
ruta.
gulo, tanto menor sera el

Cuanto mayor fuere este an
esfuer
zo empleado en la salida de la vi
ruta (fig. 5).

Igulo de incidencia frontal (a')
Esta formado por 1a superficie
frontal y un plano vertical que
pasa por la arista de corte. Es-
te angulo facilita 1a penetracion
radial de 1a herramienta en el ma

terial (fig. 6).

Angulo de direceion (d)

Esta formado por Ta arista de cor
te y el eje del cuerpo de la he-
rramienta.

Influye en el esfuerzo de retirar el

material

Fig. 6

Cuanto mayor sea este angulo mayor sera el aprovechamiento de 1la

arista, manteniendo constante la profundidad y avance del corte vy

tambien la posicidon de la herramienta con respecto a la superficie

a tornear (fig. 7).

ALTURA DE LAS HERRAMIENTAS

Fig. 7

La altura de la arista de corte de las herramientas esta
relacionada con el eje geometrico del torno y depende de

la operacion a ejecutar y de la dureza del material. Pa

ra tornear materiales blandos y semi-duros, la arista de

corte debe estar horizontal y a la altura del eje de 1a

pieza (fig. 8),

CINTERFO
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.048 | 3/4
HERRAMIENTAS DE CNRTE (ANGULOS Y TABLAS) COD. LOCAL:

Para el desbastado de materiales duros, la arista de corte debe formar un pe

queno angulo con un plano horizontal (fig. 9), y la punta de la herramienta

debe estar a una altura h sobre el eje de la pieza.

Practicamente cada milimetro de al

tura h equivale a 22 milimetros de

diametro de la pieza. Esta altura

es determinada por la formula: ‘
D Fig. 9

Y
Ejemplo:
Para tornear una pieza con 154 mm de diametro, la altura h sera:
h=-0_ " h- 154 h = 7m. Luego la punta de la herra-
22 22

mienta debe estar a 7 mm sobre el eje de 1a pieza, formando un an-
gulo de 50, conforme muestra la figura 9.

ANGULOS I[E LAS HERRAMIENTAS DE CORTE (fig. 10).

Herramienta Herramienta
de Acero ra Material de Carburo
pido Metalico
a| b ¢ a| b C
Fundicion dura, de latones du
60 | 840 (O ros y bronces quebradizos y | 5| 80 | &
duros.
Acero y acero 2mo1deado con
0 0 a0 mas de 70 kg/mm- de resisten-
8 174° 8 cia, fundicion gris dura, ST 8
bronce comun y laton.
Acero y acero moldeado con re
80 | 680 149 | sistencia entre 50 y 70kg/mmZ | 5 | 75 | 10
fundicion gris, laton blando.
g0 | gpo pgo | Acero y acero moldeado con re | g | go | 4g
sistencia entre 34 y 50kq/mmZ
' Bronces tenaces y blandos, ti
o 0 0 sy w1
80 1559 27 pos de acero muy blandos. S |65 |
0lan0 ano | Cobre, aluminio y metal blan
10%/40% 40 co (anti-friccion). 9 |50 )31

OBSERVACION
Tabla basada en la del 1ibro "Alrededor de las Maquinas Herramien
tas" de Gerling. Editorial Reverte.
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HERRAMIENTAS DE CORTE (ANGULOS Y TABLAS) oD, L : 2da. Fdicii

VOCABULARTO TECNICO '

Angulo de direccion - dngulo de rendimiento

Angulo de cuna - angulo de filo

Angulo de salida’ - angulo de ataque

RESUMENW

LO5 ANGULOS DE LAS HERRAMTENTAS DE CORTE:

son determinados por superficies esmeriladas y segin el plano de
fijacion de Ta herramienta (horizontal o inclinado).

Caracterizan la cuna conforme al material a ser cortado y la natu
raleza del material de la herramienta.

se denominan:
angulo de incidencia .
angulo de cuna
angulo de salida
angulo de direccién.

sus valores pueden obtenerse en tablas.
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MECANICA GENERAL

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
2-2.21

INFORMACION TECNOLOGICA: CALIBRE CON NONIN | REFER.:HIT,049 (1/]
(APRECIACION 0.05 mm Y 0.02 mm)

COD. LOCAL:

APROXIMACION 0,05mm (nonio con 20 divisiones)

Para obtener lecturas con apro 44

ximacion de 0,05mm, se utiliza 0! 10

un nonio de 19m de Tongitud | 3111 J||||||||ii||“°’°"‘“
dividido en 20 partes iguales ||||||‘|||]||||1|

(fig. 1), de modo que cada par ¢ 2 o MM
te mide —;%— = 0,95mm; luego, Fig. 1

la diferencia de longitud (d)
entre Tas divisiones de ambas escalas es: 1 - 0,95 = 0,05mm.

0 20 ESCALA
La figura 2 senala una lectura /IIHIHH/HI|T1|||’[|l|l
de 3,65mm, porque el 3 de la | | | NON10
gscala esta antes del cero del ° : ‘ °

Fig. 2

nonig y la coincidencia se da
en.el 139 trazo del nonio y 13 x 0,05mm = 0,65mm.

APROXIMACION DE 0,02mm (nonio con 50 divisiones)

] 2 3 4 7
Para obtener lecturas con una 7 ® 8

aproximacion de 0,0Z2mm, se uti

Viza un nonio de 49mm de Tongi 0 ' 2 34 56 7 8 90

tud dividido en 50 partes igua. Fig. 3

les, de modo que cada parte mide -45?3— 0,98mm; luego.la diferencia de lon
gitud entre las divisiones de ambas escalas es: 1 - 0,98mm = 0,02mm.

La figura 3 muestra una lectura de 17,56mm.

CURSOR DE

;g:}?g“ Cow AP ROX [ MAC | ON
Algunos calibres con nonio de - &5
50 divisiones estan provistos '| %) : @
de un dispositive que permite T e T T T

un desplazamiento mecanico del

REGLA _M/ DISPOS ITIVO PARA

DESPLAZAMIENTD FINO

Fig. 4

cursor {fig. 4).
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2-2.21

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.050
CALIBRE CON NONIO (APRECIACION)
COD. LOCAL:

1/2

La apreciacion de estos instrumentos de medicidn estd dada por la lectura de
la mencr fraccion de la unidad de medida, que se puede obtener con la aproxi
macion del nonio. . :

La maxima aproximacion de la lectura se obtiene por el cociente entre la mag
nitud de la menor division de la escala principal dividida por el numero de
divisiones de la escala auxiliar o nonio,

La apreciacion se obtiene, pues, con la formula:

a = —
n
a = apreciacion
e = menor division de 1a escala

nimero de divisiones del nonio

3
n

Ejemplos {calibre con nonio en el sistema métrico)

19) e = 1 milimetro de 1a escala

Escalo

incipal .
pr n;:opcai. . . 1 . 0 Imm 10 2078
n= ivisiones en el nonio -

-HT|1|| ||||Jrl|;uJ_tJ

. & [ TTTT] f T
4= 0 10
a = ‘I nonig

10 .
Fig. 1

= 0,1 milimetro de la escala

1]
1

Cada division del nonio permite una lec-
tura aproximada hasta 0,1 mm,
29) e = 1 milimetro de la escala

Escala
principal S0 10 ///~ 20
= 20 divisiones en el nonio N |! SRR !
g2 an |i[ NERERER RN
n Fig. 2 o 2 a 6 8 20
a:_,_l__ nonig
20 Cada division del nonio permite una lec-
a = 0,05 milimetro (fig. 2) tura aproximada hasta 0,05 wm.
30) e = 1 milimetro de la escala Fig. 3
principal Cada division del nonio permite una lec-
= 50 divisiones en el nonio tura aproximada hasta 0,02 mm.
e
a=—-ﬁ-— o ' 3 a 5 Escalo
2= —— I lJlIlIIII!IIIIIJH\II” M
50 ik ’ |II|ITI1I‘I[II||HI‘IIII‘III}|III ‘
a = 0,02 mm |
) ) 5 10 15 25 35
(fig. 3)




INFORMACION TECNOLOGICA:
CALIBRE CON NONIO {APRECIACION)

REFER.: RIT.050 2/2

COD. LOCAL:
Ejemplog (calibre con nonio en el sistema ingles)
_ 'III
19) - 16 — Escalg
n =8 divisiones en el nonio ° 7 ‘ B
UI@: ‘/
1 o b , ‘ X
16 ; N [
a= 8 R '
0 4 8
a = 1 « 1 [ nonio
16 8 Fig. &
a = —T%g— (fig. 4) Cada division del nonio permite una lec-
tura aproximada hasta ——
P 128
— Escala
20) e = 0,025" . .
n = 25 divisiones en el nonio -—”-0’?25 JPNTRNTE L |
VI HN R NS RE E F A R DR DR TN y
e T I i
a = — Tl[]i' fl[i 'JI
0 5 10 15 20 25
a - 0,02 N
\_ nonio
a = 0,001" (fig. 5) Fig. 5

Cada division del nonio permite una lec-

tura aproximada hasta 0,001"

CINTERTO]
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MECANICA GENERAL

2-2.31

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

@ INFORMACION TECNOLOGICA: MICROMETRO. REFER.: HIT.051 |1/2
- (GRADUACTON EN mm., CON NONIQ) - :

E1 micrometro con Nonio permite lectura de medidas con aproximacion  mas
precisa de la del micrometro normal.

52 traz0: 0,005 ma
ascolp dsl _nomo Nonio
&, 775 ma -

0 £ —
RN == i
LLERS
“Wescala cenlegimal
27 B¢ivision = Q.27 mm
1 0.50:6 50mm

Micrometro con aproximacion de 0,001 mm

E1 micrémetro con aproximacién de lectura de 0,001 mm, posee un Vernier con
10 divisiones grabadas en el cilindro, cuya longitud corresponde a 9 divi-
siones de la escala centesimal gravado en el tambor. Entonces, cada divi-
sion del Nonio es 0,1 menor de cada una de las divisiones de la escala cente
simal. La primera divisidn del Vernier a partir de 0 trazos de coinciden-
cia equivale a 0,00} mm, la segunda 0,002 mm, 1a tercera 0,003 mm y as{ su-
cesivamente.

LECTURA

En la figura 1 se lee en la escala en milimetros 6,50mm,
en la escala centesimal 0,27mm y en la escala del Ver-
nier 0,005mm,

La Tectura es:

6,50 mm + 0,27 mm + 0,005 mm = 6,775 mm,




INFORMACION TECNOLOGICA: MICROMETRO. REFER.: HIT.051 [2/2
(RRADUACION EN mm., CON NONIO)
COD. LOCAL:
Otros ejemplos  (figs. 2, 3 y 4).
- 35
— y l:_ 35
escalo del nonio ;“'30 escolo del nomo == 3¢
. o —
s=—F% 3 25
o 8 —kE o —
g ] 20 g‘i\::
= E—E P ‘3_‘—-:_ Z0
s — =15 ° R e = 1s
o 5 0 15 - o — —
| o Eo1o € S £
— 2g —— 10 o5
NS = .2 escaiqg — =4
escalg 5 28 milimétrica ~ _ 38
milimétrico — ®o = 5 w0
— QO — —
. — — —— ¢
Fig. 2 — 45 escale del nonio | —
lectura 18,000 mm - — — 45
0,590 mm — 4.0 : S— -
0,006 mm — e A —+ — 40
- - =y —
18,596 mm = 3 - )
i—F < Fig. 3
o 5 o £ lectura 20,500 mm
— -3 0,110mm
=+ e
lecturo 13,000 mm escolo — 206t8mm
0,400 mm milimétrica — 35
0,009 mm —
|3,409mmF1-g. 4 E

En el micrometro, con Nonio , la aproximacion de la lectura de medida se

calcula, usando la formula: a =

a

134

N.nl.n2

Aproximacion de lectura dada por la menor division contenida en la es

cala del Nonio

La menor unidad de la escala milimetrica.

e =
nl = Numero de divisiones de Ta escala centesimal.
n2 = Numero de divisiones de la escala del MNonio

N = Divisiones de la unidad en la escala paralela.
Ejemplo: ‘ Penemos: a = S

e =1 mn N. nl. n2

N = 2 divisiones a = 1

nl = 50 divisiones 2 x50 x 10

n2 = 10 divisiones

a = 0,001 mm,
La aproximacion de lectura es de 0,001 mm.

CINTERFO
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CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

MECANICA GENERAL

4-3.8

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.052 [1/2

RESORTES HELICOIDALES. COD. LOCAL:

E1 resorte es un dispositivo para uniones eldsticas de piezas de maguinas,
aparatos, vehiculos etc. No considerando el tipo empleado, Tos resortes

pueden ejercer las siguientes funciones:

1 Amortiguacion de choque.

EJEMPLOS
Resortes de la suspension del vehiculo; resorte del pinon del mo-

tor de arranque.
2 Retencion de esfuerzos de compresion o traccion.

EJEMPLOS
Resortes de garras o unas de retencion; resortes .de trinquete;
resortes de mecanismos basculantes y otros.,

3 Regulacion de esfuerzos de traccion o de compresion.

EJEMPLOS
Resorte de Vglvula para aire comprimido, gases, 1iquidos.

4 Almacenamiento de energia.

EJEMPLQ
Resorte del mecanismo de movimiento de los relojes.

CONSTRUCCION DE LOS RESORTES HELICOIDALES

RESORTES HELICOIDALES son piezas

metdlicas casi siempre de acero, Traceigh
) Uno espira
construidas por el arrollado en c:ffzgéggbrcsortz‘
forma de una hélice, de un alam- Comprasion
. . L]
bre fino o grueso (figs. 1y 2). v Paso del
a resorte.
Y -
. [
Los alambres finos se emplean pa- - <
[-d
ra hacer resortes pequenos. Los :I
[*
alambres gruesos se utilizan para EJ_
h-
los resortes grandes, los cuales {
estan sujetos a esfuerzos muy ele Compresign Troceidn
vados.

Fig. 1 Fig. 2




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.-HIT.052 (2/2
PESCRTES HELICOIDALES.
COD. LOCAL:

En general, los alambres para resortes son de seccion circular. Sin embar-
go, se puede usar alambre de seccion retangular o cuadrada (fig. 3).. .

|.F L , '—?—l r
P . 1 —_ .
£ St 7 LT My ‘TL%

Fig. 3 @y @:@ L N~
E1 alambre, en los resortes helicoidales, trabaja por torsion. Los elemen-
tos principales de un resorte son: Espira — es una vuelta completa del re-
sorte. Paso - es la distancia entre Tos centros de dos espiras consecuti-
vas (fig. 1 y 2) respectivamente.
Los resortes helicoidales son de dos especies: Tos de compresion y los de
traccion {fig. 1 y 2} respectivamente.
Debemos considerar aun, a los efectos de aplicacion los siguientes elemen-

tos: 1la carga maxima admisible, el diametro medio del resorte y el diame-
tro del alambre.

MATERTAL PARA RESORTES

Las tablas abajo presentan algunas aleaciones utilizadas, con la
indicacion de sus usos.

MATERIAL usas MATERIAL Usos
Alambre pa- | Resortes Alambre de acero Resortes resis
ra resorte comunes inoxidable de al tentes a la ¢o
Alambre pa- | Resortes pe- ta res1stezc1a a rrosigny tempe

. ~ . la corrosion ¥y ratura
ra piano quenos y fi-
temperatura
nos
Alambre de metal
Alambre re- | Resortes de "MONEL" & "I1CO-
cocido valvulas NEL"
Alambre de Resortes des Alambre de bran- Resortes resis
manganeso tinados  a ce al fosforo tentes a la co
al silicio | trabajo cons rrosion
tante

Alambre de Resortes de
cromo al va | valvulas que
nadio trabajan ba-
jo elevadas

temperaturas

CINTERFC
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MECANICA GENERAL

5-2.14

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

INRORMACION TECNOLOGICA: ALICATES. REFER.:HIT.053 |1/2
COD. LOCAL:

Son herramientas manuales de acero fundido, o estampadas, compuestas de dos
brazos y una articulacidn. En uno de los extremos de los brozos de encuen-
tran sus mandibulas de agarre o corte, que estan templadas y revenidas.
Sirven para tomar por apriete, cortar, doblar, colocar y retirar determina-
das piezas en los montajes.

Las caracteristicas, tamanos, tipos y formas son variables, de acuerdo con
el tipo de trabajo a ejecutar.

TIPOS

Los principales tipos son:

alicate universal

alicate de corte

alicate de puntas

alicate regulable

alicate de articu1ac16nldesp1azab1e

- Aliecate universal
Sirve para efectuar varias operaciones como: tomar, cortar y do-
blar (fig. 1).

presion manual

brezo

piezg

articulacidn

estriodo

resistencio
de lo piezo

presicn manual

Alieate de ccrte
Sirve para cortar chapas, alambres e hilos de acero. Estos Ulti-
mos pueden tener Taminas removibles (figs. 2 a 5).

A=
QV

Fig. 2 De corte frontalFig. 3
De corte inclinado lateral

oristus cortantes




INFORMACION TECNOLOGICA: ALICATES. REFER.: HIT.053 |2/2

COD. LOCAL:

Alicate de corte con léminas removibles y pualanca miltiple
(figs. 4y &)

Fig. 4

Alicate de punta

Las figuras 6 a 9 indican varios tipos de alicates de puntas.

Fig. 6 Fig. 7

e

Fig. 8 Fig. 9

Alicates regulables

Trabaja por presion y da un apriete firme a las piezas. Por inter
medio de un tornillc, existente en la extremidad, se consigue regu-
lar la presion (fig. 10).

Alicate de articulocién desplaszable :
Su articulacion se desplaza para facilitar una mayor abertura.

Es mas utilizado para trabajos con perfiles redondos (figs. 11 vy
12).

ojal corredizo
ojal corredizo

. .. x"\\___/ . .7
articulacion articulacion

Fig. 11 Fig. 12
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3-4.12

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

INFORMACION TECNOLOGICA:
BROCA HELICOIPAL. (ANGULOS)

REFER.:HIT.054 | 1/2

COD. 1OCAL:

Debido la forma especial de la broca helicoidal, es practicamente imposible

medir, directamente y con exactitud, los angulos c (angulo cortante}, f (an

gulo de incidencia) y s (an
gulo de salida), que influ-
yenen las condiciones del
corte con la broca helicoi-
dal (fig. 1).

La practica indica, sin em-
bargo, algunas reglas para
el afilado de la broca que
le dan las mejores condicio
nes de corte.

CONDICIONES PARA QUE UNA BROCA HAGA BUEN CORTE

1 E1 angulo de 1a punta de la broca debe ser de 1180, para tra-
bajos comines (fig. 2).

Valores especiales recomendados

1500, para aceros duros;

1259, para aceros forjados;

1000, para el cobre y el aluminio;

900, para el hierro fundido blando y aleacianes ligeras;

60°, para plasticos, fibra y madera.

2 Las aristas cortantes deben tener, rigurosamente, longitudes

iguales, es decir,

A= A (fig. 3).




L |

REFER.:HIT.054 |2/2

INFORMACION TECNOLOGICA:
BROCA HELICOIDAL. (ANSULOS) | o locar,

3 EY angulo de incidencia debe tener de 9% a 15° (fig. 4). En

estas condiciones, se da mejor penetracion de la broca.

@ @
™ ‘&

Fig. 7

Estando 1a broca correctamente afilada, la arista de Ta punta ha
ce un angulo de 1300 con una rectaque pase por el centro de las
guias {fig. 5).

Cuando esto ocurre, el angulo de incidencia tiene el valor ade
cuado, entre 9% e 159,

4 En el caso de brocas de mayores diametros, la arista de 1la

punta, debido a su tamano, dificulta el centrado de la broca vy,

tambign, su penetracign en el metal. Es necesario, entonces, re-

ducir su ancho. Se desbastan, para eso, 10os canales de la broca,

cerca de la punta (figs. 6 y 7). Este desbaste, hecho en la esme
riladora, tiene que hacerse con mucho cuidado quitando el mismo es
pesor en los dos canales.

CINTEREQI
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CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
3.4.16

INFORMACION TECNOLOGICA:

STERRAS DE CINTAS PARA METALES.

REFER.: HIT.055 |1/4

COD. LOCAL:

Es una miquina-herramienta, cuya sierra de cinta se mueve continuamente, a

través de la rotacidn de volantes y poleas accionados por un‘motor eléctri

co.

Existen dos tipos, caracterizados por 1a posicion de la cinta:ver

tical y horizontal. La figura 1 muestra la maquina denominada

Sterra Vertical de Cinta.

1 Liave del motor.
2 Columna

3 Llave eléctricadel soldador
y muela.
4 Muela

5 Control de presion en la sol
dadura de la hoja de sierra.

6 Tijera

7 Soldador electrico para sie
rras. -

8 Caja del volante conducido.
9 Volante tensa-hoja de sierra
10 Guia de la hoja de sierra

11 Mesa inclinable

12 Caja del motor y transmision
13 Cajon de herramientas.

14 Caja del volante conductor.

—
o

14

-Arco porta-cinta

{

- I
3 _H
L
-9
e | i
- [Zl
~J. o
Jo
—0
5] 12
13
14

Fig. 1

figura 2 muestra la Sierra Horizontal de Cinta.

Contrapeso

Polea conducida
Sierra de cinta

Motor electrico

Pata
Bancada
Morsa
Pieza

- O W~ Yy N B W oo

—r —

Resorte tensor del armazdn.

Control hidraulico del avance.




INFORMACION TECNOLOGICA:
SIERRAS DE CINTAS PARA METALES.

REFER.: HIT.055 | 2/4

COD. LOCAL:

STERRA VERTICAL DE CINTA

€s la mas apropiada y de mejor rendimiento para trabajos de "con-

tornear, es decir, cortar contornos, interiores y exteriores, en

chapas, barras o piezas, y es,por lo tanto,de gran uso en los ta

1leres mecanicos.

5

o

L=

2

o

- - ’ D

Movimiento de la einta =
Es logrado a traves de dos volan ,%2
- £
tes que contienen en su perife- é:

ria una cinta de goma, cuya fina
1idad es evitar el deslizamiento
de la cinta. La regulacion de
tension se logra a traves del des
plazamiento del volante condu-
eido, por medio de un mecanismo
apropiado {fig. 3).

. . F
Inclinacion de la mesa

volonte conducido

..sierra de cinfo

velante conductor

Fig. 3

Debido a la necesidad de ejecucion de cortes inclinados, la mesa

de Ja maquina presenta un mecanismo articulado existente en su

parte inferior, que permite ser inclinada en los dos sentidos: a

la derecha y a la izguierda del operador.

Guias de la cinta
Son los organos responsables de
la estabilidad de la cinta du-

-

rante el corte. Existen dos guil

guia superior (mavil)

mesao

as; una superior y otra inferio AT VA

(fig. 4).

La guia superior, por ser movil,
permite el ajuste de la altura
libre de Ta cinta,a fin de darle
estabilidad.

‘ ‘ { ‘ guia inferior {fijo)}
|

Fig. 4

CINTERFOI
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INFORMACION TECNOLGGICA: REFER.: A1T.055
STERRAS DE CINTAS PARA METALES.
COD. LOCAL:

Variacion de la veloeidad de corte

Como se deben cortar materiales diversos, la mdquina tiene la posibilidad
de variar la velocidad de corte, o sea la de la cinta, para adecuarla a ca
da caso. Los mecanismos mas comunes para lograrlo son dos: uno con poleas
escalonadas para correas en "V' y el otro con un sistema de poleas que va-
rian su didmetro. '

£1 sistema de poleas variable tiene la ventaja de permitir una variacidn
continua dentro de un miximo y un minimo, en cambio las peleas escalonadas
tienen cuatro o cinco valores que corresponden a cada didmetro de polea.

Avance del material
E1 avance es generalmente manual; sin embargo, existen maquinas que poseen
avance automatico.

Dispositivo para soldar la cinta

Todas las maquinas de esta naturaleza contienen un dispositivo eléctrico ca
paz de soldar las cintas utilizadas. Normalmente, este dispositivo”  tie-
ne, tambien, una muela abrasiva para el desbaste de la parte soldada.

Construceion de la maquina
Su estructura es construida en chapa soldada, 1a mesa y los volantes son de
hierro fundido y, las demas partes, de acero al carbono.

STERRA HORTZONTAL DE CINTA
Tiene la misma finalidad que la magquina horizontal alternada, presentando,
sin embargo, mayor rendimiento debido al movimiento continuo de la cinta de
sierra. 2

La figura 5 muestra, con mayo ‘ 4

res detalles, los principales :
mecanismos de accionamiento
de la cinta.

1 Caja de la armazon

2 Volante conducido

- N
3 Contrapeso movil ﬂj-mﬁﬁ

4 Engranaje de dientes inte /

riores ) 7
5 VYolante conductor
6 C€Caja del mecanismo reduc-

tor de velocidad.
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SIERRAS DE CINTAS PARA METALES. 20s. Eaicitn
COD. LOCAL:

7 Tornillo y tuerca del desplazamiento de la morsa.
Control hidraulico del avance
Motor electrico

10 Resorte tensor de la armazon

Movimiento de la cinta

Se Togra de la misma forma que de la sierra vertical, es decir, a traves de
dos volantes. E1 volante conductor es accionado por un reductor de veloci-
dades a traves de un engranaje de dientes interiores (fig. 6), movido con

un motor electrico por medio de poleas en o
engronaje de dwentes interiores ™ -

V escalonadas. La variacion de las velo- del volonte conductor

cidades de corte se logra a traves del
cambio de posicion de la correa en las po

¥
I

leas escalonadas.

eie de la poleq
superior

Gutas de la cinta

Como en la sierra vertical, estas o
tornilio sin fin

mantienen 1a estabilidad de 1a cinta. rodomiento

La figura 7 muestra una guia constituida pifion

por rodillos cilindricos.

F-ig‘ f rueda

Avance de la einta :
Es realizado a traves del propic peso del
arco porta-cinta y regulado por medio de

ranurg de
pasaje de
lo cinta

la valvulade aceite juntamente con el con

trapeso movilt (fig. 8).

CONDICTONES DE USO

T Mantener la maquina lubricada

2 Para que las cintas tengan buen desli
zamiento en las guias, los puntos solda-
dos deben estar bien acabados.

3  Regular la tension de la cinta, sin
exceso, de modo que esta no deslice en la
superficie de contacto de Tos volantes.

vdlvulo de
oceite
regulaoble.

CONSERVACTON
1 Al terminar el trabajo, aflojar la cinta. ,
2 Limpiar la maguina al  termino del trabajo. ' Fig. 8
3  Mantener los accesorios en condiciones

de uso y guardarlos en Tugar adecuado.
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o pleite STERRAS ALTERMATIVAS.
COD. LOCAL:

Es una maquina-herramienta que, a traves de la utilizacion de una hoja de
sierra con movimiento rectilineo alternado, consigue cortar materiales
metalicos. :

Existen dos tipos, caracterizados segun el sistema de avance: tipo mecani-
co y el tipo hidraulico.

La figura 1 muestra la sierra alternativa tipo mecanico.

MECANICA GENERAL

1]
|~
@

§ S
S w©

7] 13
g
T L d
S [ o
O 1 .y
T 7
g / .
vy WO
é - ® / © Fig. 1
<F
oL 19
a 20
8 T 21
=)
3
1 Manija de la morsa. , 12 Capa del engranaje.
2 Arco de la sierra. 13 Polea.
3 Corredera del arco. 14 Pindon de transmision.
4 Soporte guia de Ta corredera. 15 Base de la morsa.
5 Contrapeso. 16 Pieza a cortar.
6 Tornillo de la morsa. 17 Desligador automatico de la
7 Morsa. Tlave electrica.
8 Hoja de sierra. 18 Biela.
9 Soporte del contrapeso. 19 Bancada.
10 Engranaje de transmision. 20 Motor electrico.
11 Volante de la biela. 21 Patas.
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STERRAS ALTERNATIVAS. 225, satess
COD. LOCAL:

La figura 2 muestra la sierra alternativa tipo hidraulico.
4

B
L )

1 Arco. 9 Hoja de sierra,

2 Tubo de refrigeracion. 10 Pinon de twensmision.

3 Corredera. 11 Morsa.

4 Pieza. 12 Bandeja.

5 Biela. 13 Motor electrico.

6 Volante de la biela. 14 Caja. '

7 Varilla de maniobra de la 15 Bomba de aceite, .
morsa. 16 Base.

8 Articulacion del arco. 17 Limitador para el material.

18 Palanca de seleccidn de
nimero de garreras.

Su uso industrial se restringe a la preparacion de materiales que se desti
nan a trabajos posteriores, pues estas maquinas no dan productos acabados.

CARACTERISTICAS

1} Material de construccion - la mayoria de las partes componen-
tes de estas maquinas son construidas en hierro fundido, con ex-
cepcion de ejes y algunas ruedas dentadas, en donde el esfuerzo
es grande, por esta razon, son construidas en acerp al carbono.
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.056 (3/3
STERRAS ALTERNATIVAS. -
_ COD. LOCAL:

2} Potencia del motor - €sta debe ser compatible con la solicita
cion maxima exigida por la maguina, es decir, ser capaz de
moverla cuando el corteiexija mayores esfuerzos.

3 Mecanismo de avance
a) Mecanico - Se hace con la presién que ejerce el propioc peso
de) arco. Esa pre- '

. del areo
sién puede regularse ‘

despiazando el con-

contropeso

trapeso (fig. 3).

Disminuye cuando se articulacidn

le aleja del arco.

Fig. 3

b) Bidraulico - se logra a traves de una bomba hidraulica, con
una valvula que permite la regulacion del avance, que tiene
dentro de las siguientes caracteristicas:

- avance progresivo y uniforme de la lamina ; permitiendo, el le
vantamiento de la lamina en la vuelta de la carrera de corte.

- al terminarlel corte, para automaticamente el motor y levanta
el arco. | '

4) Capacidad de corte - es limitada por la altura del arco y lar

"go de 1a Tamina.

5} Velocidad de corte - es dada por el niimero de carreras por minu
to. La posibilidad de variar
el nimero de carreras, permite mejor uso de la sierra.

6) Transmision de movimientes - como los motores eléctricos gi-
ran a alta velocidad para tener la necesaria, se utili-

zan poleas y conjuntos de engranajes

7) Conversiim de movimiento - el movimiento alternado, con el
cual la sierra ejecuta su trabajo, se logra a traves de un meca-
nismo denominado biela-manivela, el cual permite obtener la con-
version del movimiento rotativo dado por el motor, en movimiento
rectilineo alternado en el arco de la maquina.
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e bdtetia HNJAS DE SIERRA PARA MAQUINAS.

COD. LOCAL:

Son herramientas dentadas (figs. 1y 2), de corte,cuyos dientes estdn in
clinados lateralmente {TRABA). Son construidas en hpjas de acero a) carbo-
no o acero rapido y se destinan a producir ranuras, posibilitando cortar ma-
teriales metalicos.

(o -o)

Fig. 1

MECANICA GENERAL

Fig. 2

La hoja de sterra indicada en la figura 1 es utilizada en maquinas de movi-
miento alternativo; es construida en acero rapido y templada.

Como en las sierras horizontales alternativas el corte se hace en el retor-
no del golpe, es colocada con los dientes dirigidos hacia atrds.

La hoja de sierra indicada en la figura 2 se caracteriza por el largo y fle
xibilidad necesarios, siendo normalmente construida en acero al carbono vy
templada solamente en los dientes. Es utilizada en Sierras de Cinta , hori
zontales o verticales, de movimiento continuc y su colocacion es hecha con
los dientes dirigidos hacia el sentido del movimiento del corte de la maqui

3-4.16

na, como indican las flechas en las figuras 3 y 4.

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

‘ C/ hojo de sierra

[

Fig. 3

Fig. 4




CBC

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.057 |2/4

HOJAS DE SIERRA PARA MAQUINAS.
COD, LOCAL:

TRABA
Es la inclinacion lateral de los dientes, cuya finalidad es produ
cir una ranura de espesor mayor

que el de la hoja, a finde evi- | .—————ranura

hajo

tar el roce lateral (fig. 5).

diente de la hoja
Fig. 5

Las figuras 6, 7 y 8 muestran varios tipos de traba.

; _ TRABA ALTERNADA
(Metales blandos)

F

Fig. 7

ig. 6
TRABA DOBLE ALTERNADAQ:
(Aceros duros-Grandes

espesores)
rig. 8 [ A ] Traea ovouiaon
' {Metales poco espesor)
E1 buen rendimiento de una hoja de sierra depende de la eleccién,
adecuada al trabajo a ejecutar.
Las tablas y cuadros que siguen dan una buena orientacion en cuan
to a la eleccion y las condiciones de uso de las hojas de sierras.
OBSERVACION
Las tablas y los puadros fueron sacados del catalogo B 100 de
"STARRET TOOLS".
Eleccion de la Hoja y Velocidad de Corte
ESPESOR DEL MATERIAL
De 20mm a |De 40mm " |Mayor que | GOLPES
Hasta 20mm | 40mm a 90mm 90mm POR
MATERIAL (3/4") (De 3/4" a|(De 1 1/2"| (Mayor que
11/2") a3 1/2") |3 1/2") MINUTO
Numero de dientes por 1"
Aceros al nfquel 14 10 6 4 70 a 85
Aceros comunes
Aceros inoxidables
Aceros rapidos 14 10 6 4 75 a 90
Perfiles _ _
Tubos 14 75 a 90
Hierro fundido 14 10 ) 4 90 a 115
Bronce
Cobre 14 10 b 4 95 a 135
Aluminio
Laton 14 10 6 4 100 a 140

CINTERFO!
1da, Edici.
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INFORMACION TECNOLOGICA:

HOJAS DE SIERRA PARA MAQUINAS.

REFER.:HIT.057 | 3/4

COD. LOCAL:

Eleccion de la cinta y velocidad de corte.

ESPESOR

Hasta| De &mm [De 13mm| Arriba |Hasta|De 13mm|Arriba de

6mm a 13mm |[a 25mm | de 25mm|13mm |a 38mm 38mm

1/4" |V/4"a /2" (1/2"%a1"| 1" 1/2%11/2" a | 1 1/2"

MATERIAL 1 1i/2"
. " VELOCIDAD
Nimero de dientes por 1 (m/min)

Aceros comunes |24-18 14 10-8 6-4 60 50 40
Acero al cromo -
-niquetl
Aceros fundi- |(24-18 14 10 8-6 40 35 30
dos e Hierro
fundido
Acero rapido
Acero inoxida- [24-18 14 10 8 30 25 20
ble '
Perfilados vy
Tubos gruesos 24-18 14 10 8-6 60 55 50
Tubos finos 14 14 14 14 75 75 75
Metales no fe- .
rrosos
Aluminio 10 8 6 s | 500 | 400 300
Antimonio
Laton y Magne-
sio
Cobre vy Zinc 14 8 6 4 300 250 200
Tubos de cobre
Aluminio o 18-14| 18-14 18-14 | 18-14 | 600 500 400
Laton
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HOJAS DE STERRA PARA MAQUINAS.
COD. LOCAL:

RECOMENDACIONES GENERALES PARA EL USO DE LAS HQJAS DE SIERRAS

1 Verifique si la hoja de sierra esta alejada del material, al
poner la maguina en marcha.

2 Tense moderadamente la hoja, verifique su tension después de
algunos cortes y ajistela , si es necesario.

3 Use avance adecuado para el espesor del material a ser corta-
do; para material fino, reduzca considerablemente el avance.

4 E1 material a ser cortado debe estar rigidamente fijo en la
morsa, principalmente si se tratade material apilade.

5 Use, siempre, velocidad de corte adecuada.

6 Mantenga la magquina y la lamina de sierra en buen estado de
trabajo.

CINTERFO
2da, Fdicis
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CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
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INFORMACION TECNOLOGICA: LLAVES DE APRETAR. | REFER.:HIT.058 [1/2
- COD. LOCAL:

Son herramientas generalmente de acero forjado y templado. E1 material co-
munmente empleado es el acero al vanadio o acero al cromo extraduros.
Sirven para apretar o aflojar manualmente las tuercas y tornillos.

Se caracterizan por sus tinos y formas. Sus tamanos son variados, teniendo
el mango {o brazo) proporcional a la boca.

CLASIFICACION GENERAL

Llave de Boca fija simple.
Liave de Boca fija de encaje.
Llave de Boca regulable.
Liave "allen"o "unbrako".
Llave radial o de pernos.

Llave de boeca fija simple existen dos tipos: de una boca (fiqu-
ra 1) y de dos bocas (fig. 2).

cabezo Broro.

Fig. 1

sentido del esfuerzo

esfuerzo  monual
de apriete

@

Liave de boca fija de encaje Se encuentra en varios tipos y for
mas (figs. 3, 4 y 5).

’ )

Fig. 2

fuerco

||
manija ]

estrios

Fig. 4

Fig. 3 :
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' COD. LOCAL:

Ligue de boeca regulable es aquella que permite abrir o cerrar
la mandibula mdovil de la 1lave, por medio de un tornillo regula-
dor o tuerca. Existen dos tipos: llave inglesa (figs. 6, 7 y 8)
y 1lave de grifo o de cafio.(fig. 9)

MANDIBULA FIJA MANDIBULA MOVIL
//
)
¥ PaTal \
-~ —_ REGULADOR BRAZO
Fig. 6 MANDIBULA MOV
MANDIBULA FIJA t
BRAZO — @
Fig. 7
MANDIBULA MOV(L REGULADOR
' - RESORTE
BRAZO
Fig. 9 /
K= ==

Llave para encaje hexagonal (Allen o wmbrako) es utilizada en
tornillos cuya cabeza tiene una cavidad hexagonal. Este tipo
de 1lave se encuentra, generalmente, en juegos de seis o siete
1laves (fig. 10). @

CGRTE

Llaves axial y radial o de pernos se utilizan en las ranuras de
las piezas generalmente cilindricas y que pueden tener rosca
interna o externa (figs. 11, 12 y 13}.

RADIAL é
Fig. 12

EMBUT I DA
Fig. 13

Fig. 11

CONDICIONES DE USC

Las 1laves de apriete deben entrar justas en los tormillos o
tuercas, pues se evita asi al deterioro de ambas.
CONSERVACION

Evite dar golpes con las ]laves.

Limpielas despues del uso.

Guardelas en el estuche o en los paneles apropiados.

CINTERFQ!
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CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

REFER.:HIT.05% [1/4

INFORMACION TECNOLOGICA :
TORNILLOS,TUERCAS Y ARANDELAS. oD, LOCAL:

Son piezas metalicas empleadas en la union de otras piezas. E1 tornillo
(fig. 1) esta formado por un cuerpo cilindrico roscado y una cabeza en va-
rias formas; las tuercas (fig. 2) son de

forma prismatica y cilindrica, con un i
agujero roscado por donde se introduce 1
el tornillo. la arandela es una pieza }\
¢ilindrica, de poco espesor, con un agu-

I
jero en el centro por donde pasa el cuer !
po del tornillo (figs. 3, 4y 5). ]

Fig. 1 Fig. 2

grandela Pso

Fig. 3 Fig. 4 Fig. 5

Los tornillos y tuercas sirven para unir piezas como en la (fig. 6) o unir
piezas en donde una estd agujereada y roscada {hembra) (fig. 7).

arondelo
{ehafianada

rosca Jel " - turrey hexaggtul
. Pieza con agujero

piezo 1 pasantae,

'\"\“

tarnnlg

;#‘
._-—l-'-

-\\\

N

cuerpo del torn-tlo ficzo | \
cobeza hemgon']l Piezo con agujeroc
del tornilio ‘roscodo.
Fig. 6 Fig. 7

lLas tuercas sirven para dar apriete en las uniones de piezas,; en algunos
casos, sirven para regulacion.

Las arandelas sirven para proteger la superficie de las pijezas, evitar de-
formaciones en las superficies de contacto y, tambien, de acuerdo con su
forma, evitar que la tuerca se afloje.
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TORNILLOS ,TUERCAS Y ARANDELAS.

REFER.: HIT.059 | 2/4 CINTEREO:
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COD. LOCAL:

TIPOS DE TORNILLOS

Las figuras 8 a 18 presentan los principales tipos de tornillos.
Las figuras presentan la forma y especificaciones propias

la construccion de cada tornillo.

d

2d 1,7d
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Fig. 10 Cabeza

- ?abeza Cabeza cuadrada cilindrica, de
. exagonai con ; abe ranura.
Fig. 8 tlerca. Fig. 9 con tuerca
90° pare d = 12mm QD
60° para ¢ > |2 mm
LN 1 \
=y I |
o || ]| § i O
N N 5| ‘ .
S -é f | Fig. 15
E" & _ . |
s : ) i Cabeza
| Fig. 13 Cabeza Fig. 14 cilTndrica re-
F ovalada, con ra donda
H nura. — Tipo allen )
Fig. 11 Cabeza Fig. 12 Cabeza
redonda, de ra- avellanada de
nura. ranura. !
Fig, 17 Fig. 18
Fig, 16 Cabeza Prisioneros

de Tenteja.
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24a. sdlcitn TORNILLOS,TUERCAS Y ARANDELAS.
COD. LOCAL:

TIPOS DE TUERCAS
Las figuras 19 a 24 presentan los principales tipos de tuercas.

Fig. 23 Tuerca
de mariposa.

@ Fig. 19 Fig. 20 Fig. 21 Fig. 22 Tuerca (2
hexagona!l cuadrada  hexagonal = con hexagonal tipo N
ranuras radiales. "castillo". =
Fig. 24
ciega.

TIPOS DE ARANDELAS
Las arandelas se clasifican generalmente en: I<sas (figs. 25 y 26),
de presion (figs. 27 y 28) y estrelladas (figs. 29 a 32).

SRENEG)

Fig. 27 Fig. 28

b,
i e 2

‘ Fig. 25

& O

Fig. 29 Fig. 30 Fig. 31 Fig. 32

La tabla siguiente presenta lTas dimensiones de los elementos de union de
piezas, en sus valores mas comunes.




INFORMACION TECNOLOGICA:
TORNILLOS ,TUERCAS Y ARANDELAS.

REFER.:HIT.059 | 4/4

COD. LOCAL:
DIMENSIONES EN TORNILLOS Y ARANDELAS (TABLA).
b H '
b a ™ E
] '0—4—]J— @ u- — - @

E \zigif

R
C

Farmulos
:1,5d m:=08d n=0,440

=E-I,6 $= 0,25d

Whitworth (normal)

Metrica (normal)

Tornillo y tuerca Arandela Tornillo y tuerca Arandela
d(@externo) E e|a|blD| h f ||d(@externo)| E e| a|biD|h|f
3/32" 51 5,8/2,2[2,5] 6 (0,3 2,5 2 4,5/ 5,2|1,5| 2| 8(0,3 3
1/8" 6| 6,9{2,5 3| 8 0,5] 3,5 3 6| 6,912,5| 3| 8|0,5 4
5/32" 8| 9,2/2,8/3,2[10 {0,5( 4,5 4 81| 9,2|3,50 4 |10(0,5/ 5
3/16" 9110,41 4| 5 112 |0,8] 5 5 9110,4| 4| 5 (1210,8 6
174" 11 (12,7 5 |6,5(14 [1,50 7 6 11 12,7 5 {6,5(14(1,5| 7
5/16" 14 116,2| 6 | 8 |18 | 2 | 8,5 7 11 112,71 5 |5,5014|1,5| 8
3/8" 17 | 19,60 7 |10 |22 [2,5] 10 8 14 116,21 6 { 8 (18| 2 | 9
7/16" 19 121,9] 8 |11 (24 | 3 |11,5 9 17 119,6] 6 | 8 |18] 2 |10
172" 22 (25,41 9 |13 |28 { 3 | 13 10 17 (19,6 7 (10 {22 2,511
5/8" 27 |31,2]12 |16 (134 | 3 | 17 11 19 121,9| 7 |10 {2412,5]12
3/4" 32 (36,914 (19 {40 | 4 | 20 12 22 (25,4 9 (13 (28 3 (13
7/8" 36 141,6)16 (23 |45 | 4 | 23 14 22 (25,410 |13 128( 3 |15
1" 41 (47,1118 (26 (52 | 5 | 26 16 27 131,2(12 |16 {34 3 |17
11/8" 46 153,121 |29 |58 | 5 | 30 18 32 136,914 (19 40| 4 |19
1 1/4" 50 (57,7123 132 |62 | 5 | 33 20 32 /36,9014 19 {40 4 |21
13/8" 55 |63,5(25 |35 [68 | 6 | 36 22 36 |41,6116 |23 45| 4 |23
11/2" 60 169,3(27 |38 175 | 6 | 40 24 36 |4Y,6]16 123 45| 4 |25
1 5/8" 65 | 75 (30 142 |80 | 7 | 43 27 41 147,3/18 26 (525 (28
1 3/4" 70.180,8(32 [45 |85 ;1 7 | 46 30 46 |53,1121 |29 58} 5131
17/8" 75 186,534 |48 92 | 8 | 49 33 50 |57,7(23 132 [62 |5 |34
2" 80 |92,4|36 |50 |98 | 8 | 52 36 55 163,525 |35 68[ 6 |37

2 1/4" 85 | 98 (40 |54 |105| 9 |58 39 60 169,3(27 38 [75:6 |40
2 172" 95 [110 |45 |60 |120)10 |65 42 65 175 130 |42 |80 |7 143
2 3/4"  [tos |12 lag |65 l13s{11 |72 || 45 70 '80,8(32 |45 |85 |7 |46
3" 110 |127 |50 |68 j145 12 |78 48 \?5 86,5[%& 48 |92 }8 49

Nota: Las dimensiones en milimetro son aproximadas.

CINTERFO
2ds. Edicil



CINTERFOR INFORMACION TECNOLOGICA: DESTORNILLADNR. REFER.:HIT.060 {1/2
2da. Fdicidn
COD. LOCAL:

E1 destornillador es una herramienta para girar tornilles con un cuerpo ¢i
lindrico de acero al carbono, con uno de sus extremos forjado en forma de
cufia y la otra en forma de espiga prismatica o cilindrica estriada, en don
de estd acoplado un mango de madera o plastico (figs., 1y 2)

ENERAL

cufia cuerpo anilio espiga mango

-

MECANICA G

/CU"'O F1g 1 ranuro
t r I —
‘.' Fig. 2
Uso
§ Este tipo de destornillador es empleado para apretar o afiojar
0] tornillos que en sus cabezas tengan ranuras, que permitan la en-
3 ~ - I - : :
% trada de la cuna, que apretara o aflojara a traves de giros (fi-
g guras 3, 4 y 5}.
7] L)
-« @ _
e '
i >
a
g
]
8

Fig. 4
Fig. 5

Caracteristicas <

E1 destornillador debe tener su cufia templada y revenida. E1 ex-
tremo de la cufia debe terner las caras en planos paralelos para per
mitir el ajuste correcto en la ranura del tornillo {fig. 5).
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INFORMACION TECNOLOGICA: DESTORNILLADOR. REFER.: HIT.060
COD. LOCAL:

E1 mango debe ser ranurado Tongitudinalmente para permitir mayor
firmeza en el apriete. La longitud de los destornilladores varia
entre 100 y 300 mm. (4" y 12%).

Fig. 7

Esta medida esta tomada en la longitud del cuerpo.

La forma y las dimensiones de las cunas son proporcionales al diametro del
cuerpo del destornillador. ' )

Para tornillos con ranura cruzada (fig. 6) se usa un destornillador con una
cuna en forma de cruz, 1lamado "PHILLIPS" (fig. 7}.

Condiciones de uso

E1 mango debe estar encajado en el cuerpo del destornillador para
evitar que se deslice, ‘

CONSERVACICN

Guardar el destornillador en lugar apropiado.

VOCABULARLD TEC?ICO /

DESTORNILLADOR - gira~-tornillos, atornillador.

CINTERTO!
24a, Ediei®
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MECANTICA GENERAL

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

3-4.36

INFORMACION TECNOLOGICA: TERRAJAS. REFER.:HIT.061 |1/}
COD. LOCAL:

Son herramientas de corte construidas en acero y templadas; tienen la forma
de una tuerca con tres o cuatrg ranuras en direccidn de Tas generatrices de
su agujero. {figs. 1 y 2). £sas ranuras determinan las aristas cortantes y
permiten la salida de las virutas.

Algunas poseen también un corte radial gue permite una pequefia regulacion.

@ tornilic conica

entrada ligeromente
chnica
ratura T —— .
Fig. 1 Fig. 2
La terraja es utilizada para abrir roscas externas en piezas cilindricas de

determinado diametro, tales como: tornillos y tubos.

Caracteristicas

Las terrajas se caracterizan por 1os siguientes elementos:

1 sistema de rosca;

2 paso o numero de hilos por pulgada:

3 diametro interno;

4 sentido de Ta rosca.
La eleccion de la terraja se hace teniendo en cuenta esos elementos en re
lacion a la rosca a construir.

Otro tipe de terraja

Terraja bipartida, construida en acero especial, acoplada en un
barrote, tambien de forma especial, facilitando, a traves de una
regulacion, la obtencion de un buen acabado de la rosca (figs. 3

y 4).

Fig. 3 Fig. 4
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CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
3-4.12

INFORMACION TECNOLOGICA: TALADRADORAS REFER.:HIT.062 |1/3
(PORTATIL Y DE COLUMNA) COD. LOCAL:

TACADRADORA PORTATIL

Se dice portatil porque se transporta con facilidad y se opera asegurandola
con las manos; la presion de avance es hecha manualmente.

Se usa para agujeros en cualquier posicion.

Sus partes principales pueden ser vistas en la fig. 1.

fuerzo

0 00co

puno interruptor

Fig, 1

CARACTERISTICAS

Las caracteristicas de esta maquina som:

Potencia del motor.

Numero de rpm.

Capacidad para brocas.

Voltaje para la miquina.

Accesorios

Mandril porta-broca y Tlave.

Extension eléctrica.

Condiciones de uso

a E1 eje porta-brocas debe girar concéntricamente,
b La extension debe estar en buen estado (sin enmiendas).

Conservaeion

a Evitar golpes y caidas.

b Limpiar despues de ser usada,.
¢ Guardar en Tugar apropiado.

TALADRADORA DE COLUMNA

Se dice de columna porque su soporte principal es una columna, ge
neralmente cilindrica, mas o menos larga, scbre la cual esta mon-
tado el sistema de transmision de movimiento a la mesa y a la ba-
se.




INFORMACION TECNOLOGICA: TALADRADQRAS REFER.:HIT.062 [2/3

(PORTATIL Y DE COLUMNA) oD, LocAL.

Palonca

porta

Mandril F"Ud‘ p
ijodor de
-—-"‘"’
Braco la meso
Marsg

de dvonce.

broco A

Este soporte o columna permite desplazar y girar el sistema de
transmision y la mesa segun el tamano de Tas piezas, '

Las taladradoras de colwma pueden ser:

Simple
De banco 0
radial

Simple
De piso 0

radial

Taladradora de banco _
Es aquella que, por tener uma columna corta, se fija sobre un ban
co o un pedestal {fig. 2}.

Taladradora de piso
Es aquella que, por tener una columna suficientemente Targa, se
fija sobre el piso (fig. 3).

Correg Polea “.
escolonade |
Motor

electrico.

Fig. 2

Taladradora radial

Se diferencia de las simples, porque permite desplazar el eje por
ta-brocas a la distancia que se desea, dentro de ciertos limites
y,tambien,porque la mesa solamente se puede desplazar en la direc
cion longitudinal de la base. En la taladradora de coordenadas,

CINTERFOR

2da. Edieidn
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INFORMACION TECNOLOGICA: TALADRADORAS
{PORTATIL Y DE COLUMNA)

REFER.: HIT.062 | 3/3

COD. LOCAL:

1a mesa se puede desplazar transversalmente.

En la fig. 4, tene-

mos la taladradora radial y las partes que la componen.

columno

cobeZul

bancada

Fig. 4

Condieiones de uso:

a La taladradera debe estar siempre limpia.

b El eje porta-brocas debe girar bien centrado.

¢ EY mandril porta-broca debe estar bien colocado.

d La broca debe estar bien sujeta y centrada,

Conservacion

Para mantener la taidarauura en buen estado, se debe limpiar y lu

bricar despues de usarse.
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CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

INFORMACION TECNOLOGICA: ELEMENTOS DE REFER.: HIT.063 [1/2

FIJACION (PRENSA DE MANO Y ALICATE DE PRESION)
COD. LOCAL:

Son utensilios manuales de acero y hierro fundido, formados por dos mandi-

bulas estriadas y endurecidas, unidas y articuladas por medio de un eje.

Para cerrar o abrir las mandibulas se usa un tornillo con tuerca "maripo-

sa"; en otras se hace con un brazo de palanca {figs. 1y 2).

MORDAZA

BOCA

Fig. 2 Alicate de presion

Estos elementos son frecuentemen
utilizados en la fijacion de pie

zas que seran maquinadas, cuando
por sus caracteristicas, no pue-
den ser fijadas por otra herra-
mienta.

Fig. 1 Prensa de mano

CONSTRUCCION
Prensa de mano

Es construida de acero forjado o de hierro fundido. Sus morda-
zas tienen estrias simple o cruzadas, para mejor fijacion de las
piezas. La longitud de las prensas es de 100 a 150 mm.

Las mandibulas son siempre proporcionales a la longitud de las
mismas .

Esta construida con un resorte entre las mandibulas para forzar
Ta abertura de estas.

Alicate de Presion

Esta generalmente construido de acero especial.




INFORMACION TECNOLOGICA: ELEMENTOS DE REFER.:HIT.063 (2/2

FIJACION (PRENSA DE MANO Y ALICATE DE PRESION) oD, LOCAL.

Sus mordazas son estriadas y templadas.
Se encuentra en el comercio en las medidas de 8" y 10",
E1 alicate de presifn tiene un tornillo para regular la abertura

de las mandfbulas.

CONDICIONES DE USO

E1 tornillo y 1a "mariposa" deben estar con los filetes perfectos.
Las articulaciones y los resortes deben  tener un buen funcio-
namento.

CONSERVACION

La prensa de mano y el alicate de presion deben limpiarse y lu-
bricarse luego de su uso y guardarse en lugares apropiados.

CINTERIOI
2da, Edicién
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4-4.51

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.064 | 1/1
ELEMENTOS DE FIJACION (MORSAS DE MAQUINA)
COD. LOCAL:

Son accesorios, generalmente de hierro fundido, compuestos de dos mandibulas,
una fija y otra movil, que se desplazan sobre una guia, por medio de un tor
nillo y una tuerca, accionados por una manija. Las mordazas son de acero

al carbono, estriados, templados y fijos en las mandibulas.

Existen varios tipos de prensas: de base fija, base giratoria e inclinable
en cualquier angulo (figs. 1, 2, 3 y 4).

Son utilizados para la fijacion de piezas en maquinas herramientas, tales
como: taladradoras, fresadoras, cepillos, afiiadoras de herramientasy otras.

Caracteristicas

Las prensas de maquinas-herramientas se caracterizan por sus formas y apli-
caciones.

Las de base fija y giratoria se encuentran en el comercio por la capaci~
dad de abertura, ancho de las mordazas y altura.

Las inclinables, por el ancho de las mordazas, capacidad maxima, inclina-
cion maxima en grados, bases graduadas en grados y altura de I1a prensa.

Condictones de uso
Los tornillos de fijacion de 1as mordazas deben estar bien apretados.
Las reglas de 1a mandibula movil deben estar bien ajustadas en las guias.

Conservacion
La prensa debe estar Timpia, lubricada y guardada en lugar apropiado.




CINTERFOR INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.065 |1/3
ta. pdicibn ESCARTADORES. (TIPOS Y USOS)
COD. LOCAL:

Generalmente, el agujero ejecutado con la broca no es perfecto y no permite
un ajuste de precision, por Ta razones siguientes: 1) la superficie inte -~
rior del agujero es rugosa; 2) el agujero no es perfectamente cilindrico,de
bido al juego de la broca y, tambien, a su flexion; 3) el diametro no es
preciso y casi siempre es superior al diametro de Ta broca, debido al afila-
do imperfecto y al juego; 4) el eje geometrico del agujero sufre, en cier -
tos casos, una ligera inclinacion.

Resulta que, cuando son exigidos, agujeros rigurosamente precisos, para per

MECANICA GENERAL

mitir ajustes de ejes y pernos es necesario escariarlos. En estos casos, se
usa una herramianta de corte denominada escariador, capaz de dar al agu
jero: 1) perfecto acabado interior,produciendo una superficie lisa

2) diametro de nrecision con una aproximacion hasta 0,02 mm o menos; a

esto se 1lama escariar el agujero, o sea, l1levarlo a 1a cota exacta al
agrandar ligeramente su diametro, con precisidn; 3)correccidn del agujero 11
geramente desviado. Los escariadores pueden ser fijos y expansibles.

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICDS

o ESCARTADOR
< . R - .
A £s una herramienta de precision hecha de acero rapido, teniendo ,
generalmente las formas indicadas en las figuras 1 a 4.
Espigo cuerpo
ranuro
| T
® — c = =
g P LS
"Cobezo.
. diente
Fig. 1 Escariador ¢ilindrico, de dientes rectos, manual 0 para
maquina,
e v 1l
. | e ——— b
_\\"‘_———ﬁ\l/——q—’-_ '___________——-—Pﬁ'_'—___—_——__——_—'”\h
— g

" Fig. 2 Escariador cilindrico, de dientes helicoidales para ma -

quina.

Fig. 3 Escariador conico, de dientes helicoidales manual o para

Didmetre

maquina.




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.065 |2/3 CINTEREOI
ESCARIADORES. (TIPOS Y USOS) - 2n. watcis
COD. LOCAL:

Espiga. Cuerpo
| % ——
<‘ )
\ j
Ltng@R’_—\\:__——

Fig. 4 Escariador conico, de dientes rectos, para maguina.

Existen también escariadores conplagquetas de carburo metalico soldados en
Tos dientes.Losdientesde Tos escariadores son templados y rectificados. Las
ranuras entre Tos dientes sirven para alojar y dar saiida a las minUscu -
Tas virutas resultantes del corte hecho por el escariador. E1 diametro no .
minal del escariador cilindrico es el diametro de la parte cilindrica. E1l
diametro del escariador cdnico es el diametro del extremo mas grueso de
la parte cortante.

MODO DE ACCION DEL ESCARIADOR

E1 escariador es una herramienta de acabado con cortes multi -
ples. Los dientes o aristas cortantes, endurecides por el  tem
ple, trabajan presionados, duran tangente

. . viruto
te el giro del escariador en el

interior del agujero. Cortan mi
nusculas virutas del material ,
rascando la pared interna del a-
gujero (fig. 5). Se distinguen.,
en el diente, dos angulos sola - _
mente: el de incidencia (f), ge Fig. 5
neralmente de 30 y el de corte (c). No hay angulo de salida,por

que la cara de ataque del diente es siempre radial

ESCARTADORES DE EXPANSION

. Estos escariadores permiten una pequehisima variacion de diame-
tro, aproximadamente 0,01 del diametro rominal de la herramien-
ta. Su funcionamiento se basa en la expansidn de dientes posti-
z0s en forma de laminas.
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.065 |3/3
ESCARTADORES. {TIPOS Y US0S) COD. L :

E1 cuerpo de la herramienta es hueco y presenta varias ranuras lon
gitudinales {figs. 6 y 7). Al apretar un tornillo de su extremo en

cuyo cuerpo hay una parte cdnica se expanden ligeramente ldminas

de acero provistas de filos. {los dientes). ormito. e
cabeza espigo ronuras longitudinoles diente exponsion

—

‘———E::::zzggggééggéégi
za espigo  centro hueco gignte cono de expansién

——

tornillo de

l"""I i
o ) S

E1 uso de este escariador exige mucho cuidado. Es generalmente fa
bricado en acero al carbono, para usc manual y puede tener dientes

rectos 0 helijcoidales.

E"SCARIADORES DE GRAN  EXPANSIBILIDAD, DE HOJAS SUBSTITUIBLES

Se aconseja, de preferencia, el uso de este escariador (figs. 8 y
9), Puede ser rapidamente ajustado a una medida exacta, pues las
hojas de los dientes deslizan en el fondo de Yas ranuras, gque tie-
nen una leve pendiente.

cobezda " esoi anillo { tuerca) Ldming anillo (tuerca)
7% -
“ . ohuras
) )
Fig. 8 ranurg
anillo Ldmi omiio
Z fondo de Llgs
547

K=Y il

Fig. 9

wamina

Otra ventaja de este tipo de escariador esta en el hecho de que los
dientes son sustituibles, lo que facilita su afilado o ta susti-
~tucidn de cualquier lamina dafiada o desafilada.

La precision de los escariadores de hojas sustituibles alcanza a
0,0Tmm y la variacion de su diametro puede ser de algunos milime
tros.

Este tipo de escariador es muy preciso, eficiente y durable, de
frecuente empleo para escariar agujeros de piezas intercambiables,

en 1a produccion en serie.




CINTERFOR

2dn. Edicidn

MECANICA GENERAL

oy

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: RIT.066 [1/3

METALES NO FERROSOS. (ALEACIONES)
COD. LOCAL:

LATCN es una aleacion de cobre y zinc en proporcidon minima de
50% del primero. Su color es amarillento y se aproxima al color
del cobre conforme aumenta la proporcion de este.

Color del laton de acuerdo com el porcentaje de cobre

Porcenta je 60 60 a63 | 67a72 |8 a8 | 90 | mis de 90

de cobre

(%)

Color

Amarille | Amarillo | Amariltlo Rajo Rojo Color
oro rojizo verdoso claro oro cobre

Aplicaciones -bisagras, material eléectrico, radiadores,torniilos,
bujes, quincalleria y otros.

Propiedades -e1 laton puede ser laminado y trefiiado en frio y en
caliente, transformandose en chapas, hilos, barras y perfiles. EI
laminado y el trefilado en frio aumenta aproximadamente en 1,8 ve
ces la resistencia y la dureza; por eso, se pueden fabricar lato-
nes de diversas durezas: blando, semidure y duro. -

E1 laton es mas resistente que el cobre. E1 semiduro tiene una resistencia

de 1,2 veces mayor que el laton blando y el laton duro, 1,4 veces mayor que

el blando. E1 laton se funde con facilidad; por eso, es utilizado en la fa

bricacion de varillas para soldadura.

BRONCE-es una aleacion de cobre, estano y otros metales, tales co
mo: plomo, zinc y otros, donde el porcentaje minimo de cobre es
de 60%.

dplicaciones- valvulas de alta presion, tuercas de los tornillos
patrones de las maquinas, ruedas dentadas, tornillos sinfin,bujes
y otras.

Propiedades - en comparacion con el cobre, 1os bronces tienen re-
sistencia mas elevada y son mas faciles de fundir. Tienen,segun
su aleacion buenas caracteristicas de desliizamiento y de conduc-
cion electrica. Son resistentes a la corrosion y al desgaste.
Clasificacion - par su composicion, los bronces se clasifican en:
bronce de estano;

bronce de aluminio;

bronce al manganeso;

bronce al plomo;

bronce al zinc;

bronce fosforoso.




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.066

2/3

METALES NO FERROSNS. (ALEACIONES)
COD. LOCAL:

a) Bronee de estano - es una aleacion de cobre y estafio, la pro
porcion de estano varia de 4 a 20%.

E1 color varia de rojo dorado a amarillo rojizo.

Propiedades - es duro y resistente a la corrosion.

Aplicaciones- debido a su facil fusion,yla resistencia al desgas
te por rozamiento, es utilizado para bujes de cojinetes y pie-
zas de valvulas. Es facilmente maquinado. Es usado en las cons
trucciones navales debido a sus propiedades anticorrosivas y a
su resistencia.

b} Bronece de aluminio - es una aleacion con un contenido de 4 a
9% de aluminio. Su color es parecido al del laton.

Propiedades es muy resistente a la corrosion y al desgaste. Su
fundicion presenta dificultades; sin embargo, se puede trabajar
bien en frio o caliente. En la laminacion y trefilado se pueden

obtener chapas, laminas, hilos y tubos para la industria quimica.

Aplicaciones - debido a sus buenas cualidades, relativas al roza-
miento y resistencia al desgaste, se emplea en la fabricacion de
bujes, tornillos sin fin y ruedas dentadas.

¢) Bronce al manganeso - es una aleacion de manganeso en la que,
predomina el cobre. Su color varia del amarillo al gris. E1 man
ganeso es un metal que no es utilizado puro, sino en aleaciones
con otros metales.

Propiedades posee buenas condiciones de dureza y no se altera
con el agua del mar, ni con los detergentes. Resiste bien al
calor.

Aplicaciones - es utilizado en electronica, como hiloes para resis
tencias, y piezas en contacto con vapor y agua de mar.

d) Bronee al plomo - €s una aleacion que contiene 25% de plomo.
E1 color de este bronce se ahroxima al color del cobre.
Propiedades - presenta buenas cualidades de deslizamiento. Lla re
sistencia no es considerable y es autolubricante.

Aplicaciones - debido a la cualidad. de ser autolubricante es
usado en la confeccion de bujes para cojinetes de friccion,

e) Bronece al zine (rojizo) - €5 una aleacion de cobre, estano vy

zinc, en la que predomina el cobre. ET color es amarillo rosado.

Propiedades - es resistente a la corrosion y al desgaste, se fun-
de bien y se maquina con facilidad.

CINTERFO!
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METALES NO FERROSOS. (ALEACIQNES) COD. LOCAL:

Aplicaciones - por resistir a altas presiones y ser anticorrosivo,
se emplea para valvulas, abrazaderas de tubos, bujes de desiiza-
miento y en piezas de maquinas donde se exijan las calidades que
poseen esos bronces.

f) Bronce fosforoso - €s una aleacion de cobre, estano y una can
tidad de fosforo (material en forma de mineral del grupo de meta
Toides).

Propiedades - es resistente al desgaste y es anticorrosivo.
Aplicaciones - se emplea para la fabricacion de bujes para cojine
tes de deslizamiento, ruedas dentadas helicoidales y para piezas
de contrucciones navales.

METAL ANTI-FRICCION

Es una aleacion de estano, antimonio y cobre con los porcentajes
de 5% de cobre, 85% de estano y 10% de antimonio.

Propiedades - €s un material antifriccion y resistente al desgas-
m'

Aplicaciones - casquillos para biela de motores de automoviles y
bujes para cojinetes de deslizamiento.
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2o Baleiin m MICROMETRO. (GRADUACION EN PULGADAS) oD, LoCAL,

Micrometro con aprozimacion de: 0,001"
E1 micrometro en 0,001", conforme podemos ver en la figura 1, es semejante
al de 0,01 mm.

FIJADOR (ANTLLO}

IT :l\t

MECANICA GENERAL

Fig. 2 - MiCROMETRO O a 1", de 1/1000",

Fig. 1

La diferencia entre los dos tipos esta en los siguientes puntos:

"1 E1 tomillo micrométrico del micrometro de 0,001" es de 40
hilos por pulgada. E1 del micrometro de 0,01 mm es de 0,5 mm
de paso. “

2 En la graduacion del cilindro, el micrometro de 0,001 pre-
senta cada pulgada dividida en 40 partes de 0,025" cada una. E]
micrometro de 0,01 nmm presenta divisiones en milimetros y me-

2-2.31

dios mitimetros.
3 En 1a graduacion del tambor, el micrometro de 0,001" tiene
25 divisiones correspondiente cada una a 0,001". E1 micrometro

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

de 0,01 mm tiene en el tambor 50 divisiones, correspondiendo ca

.

da wna a 0,01 mm.

15 -
01235 4867 ? i::f’ls
E%gﬁ%? NN = 1
TR, 5 [~
-~ o
"Fig. 2 Lectura: 0,736" Fig. 3 Lectura: 0,138" _
0,700 + 0,025 + 0,011 = 0,736" 0,100 + 0,025 + 0,013 = 0,138"
10 0ol 23456 71
ey IARAAN = % MAAARKAACS b
(s -
= :::IE
Fig. 4 Llectura: 0,582" Fig. 5 Lectura: 0,76%"

0,500 + 0,075 + 0,007 = 0,582" 0,700 + 0,050 + 0,019 = 0,769"




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.067 |2/2 CINTERFO
0 . (GRADUACION EN PULGADAS 26a. i
MICROMETRO. (GR ) p—

La formula S = se aplica para el calculo de aproximacion de medi-

N. n

da, tanto en Tos micrometros simples en milimetros, como tambien en los mi-
crometros simples en pulgadas.

S = Aproximacidn,

E = 1" (unidad del instrumento).

N = Nimero de divisiones del cilindro.

n = Nimero de divisiones del tambor. .
Ejemplo

£1 micrometro simple de 0,001" indica para:

E=]" Soluoién
s = £
N = 40 trazos N. n
N
n =25 trazos 40.25
s - —] C
1000
S =0,001"

La aproximacion es, por lo tanto, de: 0,001".
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CODIGC DE TEMAS TECNCOLOGICOS

EN LA CEPILLADORA LIMADORA (TABLAS)

INFORMACION TECNOLOGICA: VELOCIDAD DE CORTE | REFER.:HIT.068 {1/1]

COD. LOCAL:

Por tener la herramienta de la limadora, o l1a pieza de 1a cepilladors, movi
miento rectilineo alternativo, su velocidad es variable, de cero hasta un va
los maximo. Esto ocurre porque el cabezal de 1a limadora (o la pieza de la

cepilladora) para en 1os extremos de su recorrido y va aumentando rdpidamente

hasta 1legar al valor maximo, en el punto medio de la carrera. La tabla que

se presenta indica las velocidades medias de corte para trabajos en Ta Tima-

dora o cepilladora, con herramienta de acero rapido.

Veloeidad de corte en metros por minuto

Material % Carbono Velocidad de corte (m/min)

Acero al carbono
Extra dulce 0,05 - 0,15 18
Acero al carbono 0,15 - 0,3 16
dulce
Acero al carbono
medio dulce 0,30 - 0,45 14
Acero al carbono -
medio duro 0,45 - 0,65 10
Acero al carbono 0,65 - 0,9 8
duro
Acero al carbono
Extra duro 1,0 - 155 6
Acero Inoxidable - 5
Hierro fundido gris - 15
Hierro fundido duro - 12
Bronce comin - 32
Bronce fosforoso - 12
Aluminio-Magnesio )
Laton duro 100
Aleaciones de alumi

. d — - 60
nic. Laton duro
Cobre - 26
Materiales plasticos - 26
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CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

INFORMACION TECNOLOGICA: ANILLOS GRADUADOS | REEER.: HIT.069 [1/6
EN LAS MAQUINAS HERRAMIENTAS. (CALCULOS)

COD. LOCAL:

Anillos graduados son elementos de forma circular, con graduaciones equidis
tantes, que las maquinas-herramientas poseen. Estan alojados en Tos  torni
11os que comandan el movimiento de los carros (fig.1), o de 1a mesas de las
maquinas (fig. 2}, y son construidos con graduaciones de acuerdo a los

pasos de €505 toenillos. Permiten relacionar un determinado nimero de gra
duaciones del anillo con la penetracion {Pn), requerida para efetuar el cor
te {figs. 3, 4 y 5) o el desp1azahiento de la pieza o de la herramienta
(fig. 6).

= 3 y———
1 =

E

—
——

CARRD SUPERIOR."f—”r——t::::::::;-.:\“nﬁ.—//f

CARRO TRANSVERSAL ]

ARILLO GRADUADO DEL LN“HLLO GRADUADO DEL
CARRD TRANSVERSAL CARRO SUPERIQR

Fig. T {En el torno)

MESA OE LA LIMADORA CORREDERA DE
] _LA MESA

TRAZD DE REFERENCIA

EJE DE MOVIMIENTO TRANSVERSAL E
DE LA MESA

=i

Pn

&
»

P

IHII{IIII,I

=1
-

1,
!

llﬂlllll

-

Fig.
ig. 2 ANILLO CON

SO DIVISIONES

Fig. 3




INFORMACION TECNOLOGICA: ANILLOS GRADUAOOS
EN LAS MAQUINAS HERRAMIENTAS. (CALCULOS)

REFER.:HIT.069 |2/6

COD, LOCAL:
p— Pn = 1.5 mm
c ‘ Ny n I
v 222777
maaal
Fig. 4 | : l
' # J
.
-2 Y — LD
N .
f\! £ !
] —_—
Fig. 5 Fig. 6

Para hacer penetrar la herramienta, o desplazar la pieza en la medida reque

rida, el operador tiene que calcular cuantas divisiones debe avanzar en el

anillo graduado. Para esto, tendra que conocer:

la penetracion de la herramienta; el paso del tormillo de comando (en mili

metro o pulgada); el numero de divisiones del antllo graduado.

I CALCULO DEL NUMERO DE DIVISIONES POR AVANZAR EN EL ANILLO GRA

DUADG.

a) Se determina, inicialmente, la penetracion {Pn) que la  herra

mienta debe hacer en el material, como sigue:

Penetraction axial de la herramienta (fige. 3y 4)

Pn = E -e
Penetracion radial de la herramienta (fig. &)
Pn = D-d

2

CINTERFOR
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INFORMACION TECNOLOGICA: ANILLOS GRADUADOS REFER.:HIT.069 | 3/6

EN LAS MAQUINAS HERRAMIENTAS. (CALCULOS)

Ejemplo:

COD. LOCAL:
b) Se determina, en seguida, el avance por division del anillo
graduado, del modo siguiente: Paso del tornillo(P)

Avance por division del anillo(A)= -
NQ de divisiones del anillo(N)

c) Por uitimo, se determina el numero de divisiones por avanzar
(X) en el anillo graduado, como sigue:
NO de divisiones por avanzar (X) =

Penetracion (Pn)

Avance por division {(A)

OBSERVACION
En todos los casos se supuso que el tornillo de comando es de una

sola entrada. .

10 Calcular el numero de divisiones que se debe ‘avanzar en un
anilio graduado, de 200 divisiones, para cepillar una plancha de
20 mm para 14,5 mm de espesor. E1 paso del tornille de comando es
de 4 milimetros.

Caleulo
Penetracion (Pn) =E - e .". Pn =20 - 14,5 ,", Pn = 5,5 mm.
Paso del torniltlo{P)

Avance por division del anilio(A)=
: NO de divisiones del anilig(N)
4 mm
WA = o A =0,02 mm.
200

Penetracion (Pn)

Ne de divisiones por avanzar (X} = —
_ Avance por division {A)

5,5 mm
LKk —m o X = 275 {es decir, 1 vuelta y 75 .divisio -
0,02 mm nes)

29 Calcular cuantas divisiones deben ser avanzadas en un anillo
graduado, de 250 divisiones, para reducir de 1/2" (0,500) para
7/16" (0,4375") el espesor de una plancha. E] paso del  tornillo
de comando es de 1/8" (0,125").

Caleulo
Penetracion (Pn) =E - e .*, Pn = 0,500" - 0,4375" . .Pn =0,0625".

Paso del tornillo(P)

Avance por division del anillo(A)®
NO de divisiones del anillo(N}
0,125"
‘. A= —— .. A = 0,0005"
250




INFORMACION TECNOLOGICA: ANILLOS GRADUADOS REFER.:HIT.069 | 4/6

EN LAS MAQUINAS HERRAMIENTAS. (CALCULOS)
COD. LOCAL:

Penetracion (Pn)

NO de divisiones por avanzar {X) =
Avance por division (A)

0,0625"
X = ——— ', X =125 (es decir, 1/2 vuelta)
0,0005"

30 Calcular cuantas divisionres se debe avanzar en un anilloc gra
duado de 100 divisiones, para desbastar en el torno un material de

60 mms. de didmetro para dejario a 45 mms.
E1 paso de tornillo de comando es de 5 mms.

Caleulo

. p - d 60 - 45
Penetracion {Pn) = —— .. Pn =—-——— ' Pn= 7,5mm.
2 2

Paso del torniilo (P)

Avance por division del anillo(A) = :
NO de divisiones del anillo{(N)

5 mm
A = A A =0,05 mm.
100

Penetracion (Pn)

NO de divisiones por avanzar (X)= —
Avance por division del anilleo

7,5 mm
X = —— .. X =150 (1 1/2 vuelta en el anillo)
0,05 mm '

IT CALCULO DE LA INCLINACION DEL CARRO SUPERIOR DEL TORNO, PARA
QUE EL AVANCE DE UNA DIVISION DEL ANILLO GRADUADO COREESPONDA
A DETERMINADA PENETRACION. '

En los trabajos de mayor precision en el torno, se necesita penetrar Ta
herramienta de manera que, por una division del anillo graduado, el diame-
tro se reduzca de pocos centésimos de milimetro. Puede ocurrir que el avan
ce correspondiente a una division del anillec graduado del carro transver -

sal, para el caso, sea demasiado grande. Se hace entonces penetrar 1a

herramienta, por medio del carro porta-herramientas, puesto en un deter
minado angulo, para que el avance de una division del anillo corresponda a

la penetracion deseada.

CINTERFOI
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INFORMACION TECNOLOGICA: ANILLOS GRADUADOS | REFER.:HIT.069 |5/6
EN LAS MAQUINAS HERPAMIENTAS. (CALCULOS)
COD. LOCAL:

Ejemplos

10 Determinar la inclinacion del carro porta-herramienta de  un
torno, para que el diametro de? material sea reducido de 0,01 mm,
al avanzar una division en el anillo graduado.

ET pase del tornillo de comando es de 4 mm y €1 anillo graduado
tiene 80 divisiones.

Caleulo
) D - d 0,01 mh
Penetracion de la herramienta (PR} = —— .. Ph & ————
2
Pn = 0,005 mm.

~ Paso del tornillo(P)
Avance por division del anillo{A)=

No de divisiones del anillo(N)
4 mm
A = . A =0,05 mm.
80

La inclinacion del carro porta-herramienta (fig. 7) es determinada segun el
angulo << de un.triangulo {fig. 8), cuya hipotenusa es igual al avance por
division del anillo graduado (A) y el cateto menor es igual a la penetra -
cion {Pn) de la herramienta, es decir:

LT |
]
4
Tornilic de <
comando, a
¥
Fig. 8
1
Pn 0,005 mm
Seno =< = L Seng e 2 —m— . Senoe= = 0,1,
A 0,05 mm :

Buscando en la tabla de senos el angulo correspondiente, se encontrara 5%45:
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EN LAS MAQUINAS HERRAMIENTAS. {CALCULOS) oD, LOCAL:

AsT, avanzando una division en el anillo graduade (0,97 wm), con el  carro

porta-herramienta en la inclinacion de 50 45', la herramienta penetrara
0,005 mm (fig. 9), retirando, por consiguiente, 0,01 mm en el diametro = del

material,
E \\\ 4:005
Mm
o T
sc: T
Fig. 9

20 Determinar la inclinacion del carro porta-herramienta de  un

torno, para reducir 0,001" en el diametro del material, por
tornear, avanzando una divisionr en el anillo.

E1 tornillo de comando tiene 10 hilos por pulgada y el anillo gra
duado, 106 divisiones,

Caleulo
D -d 0,001"
Penetracion (Pn) = —— .. Pn =—— .". Pn = 0,0005".
2 2

Paso del tornillo(P)

Avance por division del anillo(A)=
NQ de divisiones del anillo{N)

]u
10
A =—— ', A = 0,001".
100
Pn 0,0005"
Seng o4 = .. Senp . = —m—m .7, Seno &< = 0,5.
A 0,001" .

Buscando, en la tabla de senos, el angulo correspondiente o< , se cncontra
o< = 300, que es el angulo de la inclinacion del carro porta-herramien

ra

tas.

CINTERFO
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CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS
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INFORMACION TECNOLOGICA: CEPILLADORA REFER.:HIT.070 | 1/2
LIMADORA  (CABEZAL Y AVANCES AUTOMATICOS)

COD. LOCAL:

En cuanto al funcionamiento, se pueden distinguir dos tipos de cepilladora
1imadora:
1 CEPILLADORA LIMADORA MECANICA, en la cual los movimientos del
CABEZAL, de la MESA y del PORTA-HERRAMIENTAS son de transmision
mecanica;
2 CEPILLADORA LIMADORA HIDRAULICA, en la cual el MOTOR ELéCTRICU
acciona una BOMBA A ACEITE que, por medio de diversos comandos vy
valvulas, produce los movimientos principales.
Sera estudiada en esta Hoja solamente Ta CEPILLADORA LIMADORA ME-
cAnrca.

MECANISMO DEL MOVIMIENTO DEL CABEZAL

El movimiento rotativo del motor electrico (transmitido a traves
de la caja de velocidades) es transformado en moQimiento rectili-
neo alternativo del cabezal, por medio de un sistema de palanca

oseilante (figs. 1y 3) y de mantvela instalada en el volante o
engranaje principal {(figs. 1y 2).

TUERCA TORNILLO LLAVE

SOPORTE BE
HERRAMIENTA

ART I CULACION

DE LA BIELA ARTICULACSON DEL BATIENTE

TRANSHI S IONES

VOLANTE
_——
MOTOR ELECTRICO
@ L A —
Fig L?
_‘(\-‘“—-—-_

T
/ BIELA

DADO
DESLIZANTE

VOLANTE ‘%r/

'LtLNI- Hl
Fig. 2




LIMADORA (CABEZAL Y AVANCES AUTOMATICOS)

INFORMACION TECNOLOGICA: CEPILLADORA REFER.:HIT.070 |2/2

COD. LOCAL:

La longitud de la manivela puede variarse (fig. 2) de modo que aumente o

disminuya el recorrido del cabezal. Para eso, la 1lave de reguiacidn-del

recorrido (fig. 4). mueve Ta rueda dentada cdnica (fig. 2), hace girar el

tornillo y desplaza el perno, variando dicho recorrido.

La posicidn de carrera del cabezal es regulada por el mecanismo que se

muestra en la figura 1:

tornillo, tuerca, articulaciones, biela y dispo-

sitivos de maniobra {1lave, rueda dentada cénica y traba).

MECANISMO DEL AVANCE DE ALIMENTACION

Este mecanismo, que produce desplazamiento transversal de la mesa,
queda fuera del cuerpo de Ta limadora (figs. 4, y 5).

A cada carrera del cabezal, la excéntrica B accio-
na con la palanca A, Ta ufia U. Esta engrana en la
rueda R, que estd montada en el eje del tornillo de
avance transversal (fig., 4). E1 tormillo da una
fraccidn de vuelta y arrastra la mesa, por medio de
una tuerca. Segin la posicidn de la excéntrica se
ré el avance transversal de la mesa.

LLAVE DE REGULACION
DEL RECORRIDO

J

EXCENTRICA

Fig, 4

©)

de desplazamiento en conexion con ejes, TORNL

ca entra en contacto con el tope,

MECANISMO DE AVANCE VERTICAL AUTOMATICO DEL PORTA-HERRAMIENTAS

PALANCA DE

En este tipo de cabezal hay una palanca DESP LAZ AM[ ENTO

LLo -~ '
=rSELECT
| [E LECTOR DE  TOPE

ruedas conicas y tuerca, que transmiten -] Avance
movimiento al tornillo del carro porta- Ei' ' \
herramientas (fig. 5), cuando esa palan

Fig. 5 E
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INFORMACION TECNOLOGICA: MICROMETRO.
{GRADUACION EN PULGADAS CON NONIO)

REFER.:HIT.071 [1/2

COD. LOCAL:

MICROMETRO CON APROXIMACION DE 0,0001"

E1 nonjo, grabado en el cilindro, tiene 10 divisiones iguales. Cada divi-

sion de la escala del tambor, corresponde a (,001"
nio le corresponde 0,0001" en la medida.

( @ -

LECTURA

y & cada divisidn del no

Fig, 1 - Micrometro de 0,0001"
(Con nonio ).

En las figs. que siguen estén, en un plano, las tres graduaciones de
Ta fig. 1, en una posicidn que facilita la explicacifn de la lectura

En la graduacion del cilindro (trazo 5)
En Ta graduacion del cilindro ( 3x0,025")
En la graduacion del tambor (entre trazos
En el vernier (coincidencia con trazo 5)

La Tectura completa sera:

Ejemplos de lectura de un mierdmetro
con la unidad (1") dividida en 40
partes iguales y la escala del
tambor en 25 partes iguales.

T

I
L
Q

L3
5

f

lll‘lll[!lllrilllllllll

[
o
Lt}
™~

by
[+

=)
e 1 2 34 05 & 78

)

Lectura:
0,800+0,014+0,0003= Fig. 3
= 0,8143" = 0,4657"

Lectura:

“  0,450+0,015+0,0007=

graduacidn del cilindro

Fig. 2

Q,500"
0,075"
19y 20) 0,019"
0,0005"
- 0,5945"
E_"OE
2 =
o R ;
E3——F *©
z o ..._O~g
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Fig. 4




INFORMACION TECNOLOGICA: MICROMETRO. REFRR.:HIT.071 (2/2

{GRADUACION EN PULGADAS CON NONIQ)

COD. LOCAL:
Ejemplos de lectura de un - .
miecrometro con la wnidad E -
(1)  dividida en 20 = F—
E—re E
partes iguales y la esca- - E o
la del tambor en &0 par- = E .
tes iguales (figs. 5y 6). g:i_a §MEL40
=. =
o —F 5—_"'"':—3“'
l L1l l L1 F I l —do
— 4o -
- -
= 35 -
- _—
" 30 o
= F

Fig. 5 Fig. 6
Lectura Lectura
0,750+0,041+0,0009= 1,100+0 ,027+0,0004=
0,7919" 1,1274"

Se aplica para el calculo de aproximacion de medida en micrometro
en pulgadas con NMonio , la misma formula del micrometro en mili-
metros con vernier. £

N.n1.n2

Por ejemplo, para um micrometro 0,0001", con Nonio , tendremos:

= ]"
Solucion
= 40 trazos c
ny = 25 trazos S = —
N.n1.n2
ny = 10 trazos < - 1
40x25x10
o1
10.000
S =0,0001"

Aproximacion del micrometro es de: 0,0001".

CINTERFC
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2da. Bdfeia INSTRUMENTOS DE CONTROL(CALIBRADOR PASA-NO PASA)
COD. LOCAL: .

Son instrumentos generalmente fabricados de acero al carbono y con las ca-
ras de contacto templadas y rectificadas. .

Se utilizan para verificar y controlar roscas, agujeros y diametros exter-
nos. Son generaimente empleados en Tos trabajos de produccion en serie de
las piezas intercambiables, esto es, piezas que pueden ser cambiadas en-
tre si, porgue constituyen unidades practicamente identicas.

Cuando eso ocurre, las piezas estan dentro de la tolerancia, es decir, en-

tre el Iimite maximo y el limite minimo de medida admisible,

MECANICA GENERAL

Las figuras 1 a 6 muestran los tipos mas comunes de calibradores.

Ino pasal

R

transversal

[y

A RUERARRRARRNY

2
@ 4
-
Fig. 2
§ Calibradores de tolerancia, para agujeros.
g pdsa no poso '
g Z
g 2
-
o« corte
ﬁ no pasa pasa fransversal
%) Q ﬁ -
5 X g A mn |
g Z ——
" corte 1'%
fas
a
a
8

Fig. 3 Fig. 4

s

Posd
Calibradores de tolerancia, para ejes.

Fig. 5 Fig. 6

Los numeros y simbolos en las plaquetas de los calibradores (por
ejemplo, 125 H7 IS0) corresponden a medidas y tolerancias de un
sistema internacional.




INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.072 |2/2 CINTERFO
INSTRUMENTOS DE CONTROL(CALIBRADOR PASA-NO PASA) e Bdteds
COD. LOCAL:

OBSERVACION
"Is0" significa
._ZWTE‘RNATI ONAL SYSTEM ORGANISATION

Las figuras 7 y 8 muestran el calibrador tampon y el de bocas ajustables,
respectivamente.

A- pasa (en los

?ernos de o fren
-]

+0 MINSG MAXs 8- no pasa(per-

nos de afrds)

Fig. 7 Calibrador tampon //////
de tolerancia ("PASA-NO PASA™).

los pernas cilindricos pueden ser gjustades
a ciertos tolerancios

Fig. 8 Calibrador de toleran-
cia ajustable.

En el calibrador tampon (fig. 7), el extremo cilfndrico de la izquierda
(50 mm + 0,000 mm, o sea, 50 mm) debe pasar  por el agujero y el dia-
metro de 1a derecha (50 mm + 0,030 mm o 50,030 mm) no pasa a traves = del
agujero. .
E1 calibrador de 1a fig. 8 tiene Ta ventaja de ser regulable; esta regula-
cion debe ser hecha con bloques calibradores precisos y rigurosamente exac
tos.

CONSERVACION

Evitar choques y caidas.
Limpiar y pasar aceite fino.
Guardarioc en estuche, en local apropiado.
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CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

REFER.:HIT.073 |1/3

INFORMACION TECNOLOGICA:
MICROMETRO. (PARA MEOICIONES INTERNAS)

CQOD. LOCAL:

Para medicion de partes intermas, se emplean dos tipos de micrometros: Micro
metro interno de tres contactos (imicro) y el micrometro interno twbular.

Imiero — Es un micrometro de alta precision, destinado exclusiva-
mente a la lectura de medidas de superficies internas{agujeros).
Presentan caracteristicas especiales de gran robustez, siendo fa-
bricado de acerg inoxidable.

La figura 1 ilustra las partes principales de que se compone el

imicro.
contacte o polpador qmdl-maén mmocribe g8 fa recta
cuerpo dei cilindro| 1/2 - aboic de la recto
< — E—A
¢ < — T E
< > 1 =
_ < > § =
racta de reterancia . -
contacto o botdn de friccidn
palpader tambor
Fig. 1

FUNCIONAMTENTO

Con el auxilio de las figuras 1 (aspecto externo de un "Imicro"}, 2
(vista esquematica de adaptacion al medir un agujero) y 3 (esquema
simplificado del instrumento y su medicion en el agujero), el fun
cionamiento es facilmente comprensible: se basa en la rotacion de
un tornillo micrométriﬁo de alta precision unido, en un-extremo,al
A Tos
de este cono roscado - rigurosamente ensamblados en guias protecto

tambor graduado y, en el otro a un cono roscado. costados

ras y formando angulos de 1209 - estan dispuestos 1os tres

contactos o palpadores,

/@/ contacto © polpador

cantacto o

tornilio micrometrico
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INFORMACION TECNOLOGICA:

MICROMETRO. (PARA MEDICIONES INTERNAS)

REFER.:HIT.073 [ 2/3

COD, LOCAL:

E1 micrometro interno "Imicro" se presenta en juegos con capacidad de medi-

cion de 6 a 300 mm, con aproximacion de medidas que varia, de 0,001mm.,0,005mm

y 0,01 mm, marcadas en su cuerpo.

Tabla de Capacidad de Imicro

st | Lestura | FRNEs AT e T Longias e [octand e
dor (mm) (mm) {mm) mento (mm)

6 - 12 0,001 50 8~ 10 100

1 - 20 0,005 75 14 - 17 150

20 - 40 0,005 75 25 -~ 35 150

40 - 100 0,005 75 50-70-90 150 10
100 - 200 0,01 100 125 - 175 150 25
200 - 225 0,01 100 1 150 25
225 - 250 0,01 100 1 150 - 25
250 - 275 0,01 100 ] 150 25
275 - 300 0,01 100 1 150 25

antllos de referencio
prolongador

Para atender Tas gamas de capaci
dad, Tos "Imicro” se presentan
en juegos de 2,.3, 4 y 6 instru-
mentos, tales que a partir de
200 mm,hasta 300 mm, tienen 1
instrumento para cada gama.

La fig. 4 muestra a un juego
de "Imicro" que atiende a wuna
gama de capacidad de 11 a 20 mm,

; instrumento (imiceo)
[y

Los anillos de referencia son patrones utilizados para controlar la preci-

sion de los instrumentos.

E1 prolongador es utilizado para aumentar la longitud del cuerpo del instru-

mento, permitiendo as7, medir agujeros profundos.

CINTERF¢
Ida. Edic
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.073 |3/3
MICROMETRO. (PARA MEDICIONES INTERNAS)
COD. LOCAL:

E1 imicro antes de ser usado debe ser controlado y, después de ser usado,Tim
piado con bencina, lTubricado con vaselina y guardado en el estuche, en Tugar

apropiado,

Lectura
Imicro con aproximacion de 0,005 mm.

19 Ejemplo
Imicro con capacidad de 20 a 25 mm (fig. 9).

Lectura inicial 20,000 mm
Escala en mm 3,000 mm
Escala de 0,5 mm 0,500 mm
Escala del tambor 0,000 mm

23,500 mm

Fig. 5

29 Ejemplo
Imicro con capacidad de medida de 30 a 35 mm (fig. 6).

3 mm 24trozos = 0,105 mm

Lectura inicial 30,000 mm
Escala en mm 3,000 mm
Escala en 0,5 mm 0,500 mm

Escala del tambor 0,105 mm

33,605 ™M 05 mm

MICROMETRO TUBULAR Fig. 6

Los micrometros tubulares son empleados para medir diametros internos desde
30 mm en adelante. Debido al uso en gran escala por la versatilidad,del Imi
cro, este tipo de micrometro tiene su aplicacidon ¥imitada, atendiehdo, casi
solamente, a casos especiales. Las figuras 7 y 8 muestran 2 tipos.

Fig. 7 Micrometro tubular

[

Es construido para atender a una gama

de medidas que varian de 30mm hasta
300 mm

Fig. 8 Micrometro tubular de arco, para atender a medidas mayo- .
res de 300 mm,
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MECANICA GENERAL

2-6.2

CODIGO DE TEMAS TECNOLOGICOS

INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.074 1 1/8
TOLERANCIAS (SISTEMA 1SO) o, TOCAL, '

Tolerancia es el valor de la variacion permitida en la dimen;ién de una pie-
za. Es practicamente la diferencia tolerada entre las dimensiones 1imites,
maxima y minima, de una dimension nominal (figs. 1y 2).

La tolerancia es aplicada N
en el mecanizado de pie- J

zas en serie y permite la

D masx

intercambiabilidad de las

D min

mismas. La variacion de

medidas es determinada en
funcion de las medidas no
minales de ejes y aguje-

Fig., 1
ros v el tipo de aqjuste

deseado. E1 ajuste es la

condicion ideal para fijacion o funcionamiento entre piezas mecanizadas den-
tro de un Timite,

La unidad de medida para la tolerancia es Lla micra (um = 0,001 mm).

ETl sistema mas usado internacionalmente es el "Iso” (fnternational Stan-
dards Organization) que consiste en una serie de principios, reglas y tablas

que permiten la eleccion racional de tolerancia en la produccion de piezas.

Campo de toleranctia

Es el conjunto de los valores comprendidos entre el alejamiento su
perior e inferior. Corresponde, tambien, al intervalo entre la di
mension maxima y la dimension minima permitida.

El sistema de tolerancia “I50" preve 21 campos, representados por
Tetras del alfabeto latino, siendo las mayusculas para agujeros y
las minusculas para ejes. '

Agugjeros
A B CDETFGH I KMNPRSTUVXYZ

Ejes
abcde fghdijkmnoporsttuvxyz

Estas letras indican las posiciones de los campos de tolerancia en
relacidn a la "1inea cero". Combinadas las de los agujeros y de

los ejes, se obtienen los ajustes méviles 0 forzados como indican al
gunos ejemplos de la fig. 3. B




INFORMACION TECNOLOGICA:

REFER.:HIT.074 | 2/8

TOLERANCIAS (SISTEMA 1S50)

COD. LOCAL
A TOLE RANC | AS
@ PARA AGUJERDS z
RN 2 -
N = é € g :
w wl o, fa ) -
. ROTATIVO % - = 02 - A CALIENTE
N T 838 ¢ 2
— oI =T, = s 2
2252 8 % ;s
® &, T T T e
! t
Y r l ' 4 1’ ,E P o ksgsshs
LINEA CERO I M
O EE NS —
By NS
B3 J oK N
g MoN =~
BR f NN
= e u
< o E%ﬁ X ﬁﬁaswa
= z
S 23 )
g C
w CON JUEGOD —=——~—INCIERTO =t—=——~OCON INTERFERENCIA—
=
e b TOLERAHCIA PARA EJES
3] B

5
b

Fig. 3

oS
ot
g

q

Grupos de dimensiones

E1 sistema de tolerancia "I50” fue creado para producion de piezas
intercambiables con dimensiones comprendidas entre 1 a 500 mm,
Para simplificar el sistema y facilitar su utilizacion practica,
esos valores fueron reunidos en 13 grupos de dimensiones:

Grupos y dimensiones en milimetros

6 10 18 30 50 80 120 180 250 315 400
a d a 8 a d d da a a
10 18 30 50 80 | 120 180 250 315 400 500

Calidad de trabajo

La calidad de trabajo, es decir, el grado de tolerancia y acabado
de las piezas, varia de acuerdo con Ta funcion que ellas desempe-
fian en los conjuntos o maguinas y tambien el tipo de trabajo que
Por esta razon, el sistema "ISO" establece 16

tipos

la maguina realiza.
calidades de trabajo, capaces de ser adaptadas a distintos
de produccion mecanica.

Esas calidades son designadas por IT1 a IT16 (I de IS0y T de to-

lerancia).

CINTERFC
2da, Edici
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INFORMACION TECNOLOGICA:
TOLERANCIAS (SISTEMA 1S0)

REFER.:HIT.074 | 3/8

COD. LOCAL:
Aplicaciones de las diversas calidades
Calidad . Aplicaciones
1as Mecanica extra-precisa. Es reservada particularmente a call
bradores.
6 Mecanica muy precisa. Es indicada para ejes de wmaquinas-he

rramientas como: fresadoras, rectificadoras y otras.

7 Mecanica de precision. Es particularmente prevista para agu

jeros que se ajustan con ejes de calidad 6,

8 Mecanica de media precision. Indicada para ejes que se ajus

tan con calidad 7.

Mecanica comin. Indicada para construccion de ciertos orga-

] nos de maguinas industriales que se pueden montar con huel-

gos considerables.

10 a 11 Mecanica ordinaria. Construccion de estructuras metalicas,

trituradores y otros.

12 a 16 Mecanica grosera. Construccion de piezas aisladas, fundi-

cion y forjado.

Tal como se puede ver en la fig.3, el campo de tolerancia en los agujeros va
tomando posiciones de acuerdo a la letra, desde (4} que permite el mayor di&

metro posible hasta (Z) que permite el menor. Debe destacarse que en la posi

cién (4) el didmetro menor coincide con la cota nominal.,

Para Tos ejes la varijacifn se establece desde (a) con el menor didmetro posi
ble a la (z) con el mayor didmetro. En ellos la posicién (x) tiene un didme

tro mayor ‘coincidente con la cota nominal.

Ejemplos de cotas en piezas
Las figuras 4 a 7 muestran 1z manera correcta de
zas de acuerdo con el tipo de ajuste deseado.

60 H7
& 3
-— —.—.—.%.___.._
!
Fig. 4 Fig. 5 Fig. 6

acotar las pie-

Fig. 7
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TOLERANCIAS (SISTEMA ISO)
QOD. LOCAL:

3]

De acuerdo con la tabla I, la dimensidn de la pieza de la fig. 4

t+ 25

sera de 50 o ¥ de acuerdo con

la tabla II, la dimensidn del eje

- 25

(fig. 5), serd 50 _ 50 -

Esto re

/4
Fig. 8

sulta un ajuste rotativo (fig. 8).

Al

OBSERVACION: 50 ‘%5 significa que el didmetro

real puede estar entre 50,025 mm. y 50 mm.

Para 50:§g puede estar entre 49,975 mn. y 49,950 mm.

La dimension de Ta pieza de 1a

+ 30
-0

y para la pieza de la fig. 7.

figura 6 (hembra) sera 60

(macho)} sera de 60 I g% y re-

sultara en un ajuste forzado

duro (fig. 9}. Fig. 9

En Tos dibujos de conjuntos, donde las piezas estan montadas, 1la
indicacion de la tolerancia podra ser dada-como muestran las figs. .
10, 11 y 12.

80 T8

|
4OM7-16
7
&

05 R /
4

-n
—
[fm]

3

.10 Fig. 11 Fig. 12

CINTERFOR
1dn. Edloid
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INFORMACION TECNOLOGICA:

TOLERANCIAS (SISTEMA ISO)'

REFER.;HIT.074 | 5/8

COD. LOCAL:

TOLERANCIAS  “rso” .PARA LOS AGUJEROS
EJE PATRON
TABLA 1
H7 - Ogslizante J7- forzado leve
G7~ semi-rotativo K7- forzodo medio
FT- rotative M7- forzade apretodo.
E7-~ rotative leve. N7 - forzedo duro
. ) lhmmmmnmmmmm,mnm”m
o _ ) § . i I i
N \
(SO h7(eje)
g en mm calidad 6 calidad - 7
|66 H6JB6KEMENGBIETFZ7G7HT ?1K 7 M 71 N 7P 7
+3 0 -4 -7 -1+ 14 +7 +3 .0 -6 [ -9 | -131-16
hasta 3 1y0.47 143 0 -4 |+ 23 416 41249 43| | 0 ! -4 17
mis que 3|+ 4'0 -4 -~ 9 13|+ 20 410 +4 © 0 -7 | -121 -16!-20
hasta 6(+12:+8 + 4 -1 - 5|+ 32 +22 4161412745 | |0 -4 -8
mis que 6|+ 5 0 - 4 -7 -12 16|+ 25 +13 +5 ' 0 (-7 |-10]-15| -19|-24
hasta 10|+141+9 |+ 542 - 3 -7 |+ 40 28 +20'+151+8 . 5[0 -4 -9
mas que 10|+ 6] 0 - 5 -9 -15 -20[« 32 +16 +6 0 g ,_12| 18 -23-29
hasta 18 +1?!+]1i+ 6 +2 - 4 -3 [+ 50 +34 '+24°+18 +101+ 61 0 « -5 i -11
maE que 18|+ 7. 0 - 5 +11 -17 24|+ 40 +20 +7 0 i-9 =15 21 i
hasta 30 +20?+13'+ 8§+2 -4 —l] + 61 +41 +28 +ZI +12(+ 61 b ‘ -7 ,-1q_~
mas que 30+ 9 0 - 6 -13 ~20 -28(+ 50 +25'+3 0 —11-—18= 25 ~33-42
hasta 50 [+25 +16 +10 +3 - 4 -12|+ 75 +50 +34 +25.+141+ ?i 0o -8 1—17
mas que 50[+10 0 - 6 -15 -24 -33|+ 60 +30 +10 0 :-12:-21:-30 -39 -51
hasta 80 [+29 +19 413 +4 - 5 -14|+ 90 +60 +40,+301+18 1+ 9/ 0 1 -9 -21
mas que 80[+12 O - 6 -18 -28 -38|+ 72 +36 +12; 0 -13]-25'-35  -45:-59
hasta 120 [+34 +22 +16 +4 - 6 -16[+107 +71 +47 435 -22 +10 0 - -10 -24
mas que 120[+14 - 0 - 7 -21 -33 -45[+ 85 +43 +14] 0 -141-28 40 52 68
hasta 180 [+39 425 +18 +4 - 8 -20|+125 +83 +54 |+40 +26 +12 0 -12;-28




INFORMACION TECNOLOGICA: REPER.:HIT.074 | 6/8
TOLERANCIAS (SISTEMA 150} :
COD. LOCAL:
g en mm calidad 8 - calidad 9
Dole8 |Fa|Hs Ja|ka|/Mma|Ng|oog |eo |noldo
+ 20 |+ 14| +7 0| -7 =151 420 | +14 0 [-13
hasta 3 |, 34 |4 28] 421 | 114 47 1| +45 | +39 | +25 |+12
mas. que - 3|+ 30 [+ 20| +10 0 | -9 -20 | +30 | +20 0 [-15
hasta 6+ 48 |+ 38| +28 | +18| +9 -2 | +60 | +50 | +30 [+15
mas que 6[+ 40 [+ 25|+13 | O | -10 | -16 | =21 |-25|+40 |+25 | O |-18
hasta 10[+ 62 |+ 47 | +35 | +22 | +12 + 6|+ 1 (-3 | +76 | +61 | +36 |+18
mas que 10+ 50 |+ 32| +16 0 | -12 | -19|-25 |-30|+50 | +32 0 |-22
hasta 18|+ 77 |+ 59| +43 | +27 | +15 | + 8 |+ 2 |- 3|+93 | 475 | +43 |+2]
mas que 18|+ 65 [+ 401 +20 | O |-13 | -23|-29|-36|+65 |+40 | 0 |-26
hasta 30|+ 90 |+ 73| +53 | +33 | +20 [ +10 [+ 4 |- 3 [+117 ] 492 | +52 |+26
mas que 30|+ 80 |+ 50 |+25 | 0 | -15 | -27 |-34 |-42[+80 [+50 | 0 [-3
hasta 50(+119 |+ 89 | +64 | +39.| #24 | +12 |+ 5 |- 3| +142 | +112 | +62 |+31
mas que 50|+100 |+ 60| +30 [ O | -18 | -32 |-41 |-50 | +100 | +60 | 0 |-37
hasta 80(+146 |+106 | +76 | +46 | +28 | +14 [+ 5 |- 4 [ +174 | +134 | +74 |+37
mas que 80(+120 |+ 72 | +36 0 | -20 | -38 | -48 |-58 | +120 | +72 0 |-44
hasta 120(+174 |+126 | +90 | +54 | +34 | +16 |+ 6 [- 4| +207 | +159 | +87 |+43
mAs que 120 |+145 |+ 85| +43 | 0 | -22 | -43 [-55 [-67 | +145 [ +85 | O |-50
hasta 180(+208 |+148 | +106 | +63 | +41 | +20 |+ 8 |- 4 | +245 | +185 | +100|+50
g en m calidd 10 |  celicad 11
DI0|H10 [J70 [ D1 [HIT |J N
hasta 3 +200 0 " 20 | +20 0 1 -30
+ 60| +40 +20 +80 +60 1 +30
mas que 3|+ 30 0 -24 +30 0 -38
hasta 6]+ 78 +48 ' +24 | +105 1 +75 | 437
mas que +405 0 | -29 +40 ! 0 -45
hasta 101+ 98 | +58 . +29 | +130 | +90 | +45
ms que  10/+50 . 0 . -35 | +50 | 0 | -55
hasta 18/ +120 : +70 | +35 | +160 +110 | +55
“mas que  18[+ 65| O | -a2 | +65 0 | -65
hasta 301+149 | +84 ]' +42 +195 ' +130 } +65
- mas que 30{+ 8 . © " -50 #80 1 0 _T-—SO
hasta  50(+180 . +100 +50 | +240 = +160 : +80
mas que  50(+100 0 | -60 | +100 | O | -95
hasta  80(+220 +120 +60 | +250 +190 @ +95
mas que - 80|+120 0 -70 | 4120 + 0 | -110
hasta  120(+260 +140 © +70 | +340  +220 - +110
was que 120[+145 1 0 1 -80 | 4145 | 0 | .-125
hasta 180(+305 +160 | +80 | +395 | +250 | +125

CINTERFO.

2da.

Edicl.
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24a. Edicidn \
TOLERANCIAS {SISTEMA 1S0) oD, :

TOLERANCIAS "Zso” PARA LOS EJES
AGUJERQ PATRON

TABLA 11

n7 -  deslizante j7— forzado leve

w7 - foyzado media

m7 - forzodo gpretodo

§7 - rotative

e7- rotative leve.

i

n?- forzado duro

VLA

nomlngl —H7

’ ST

7

LT

IR

ISO — H7 (agujero)

P en mn calidad 5 calidad 6
® g5][h5]/j5|kK5|m65/nb5 |g6|h6|J6 k6 M6 nbElp6
h -3 0|+ 4 + 7] +11 [ -3 0 6 + 9| +13 | +16
asta 3 -8/-5]-1 l+2]+6 | -10]-7]-1 +2) +6|+9
mas que 3 | - 4 0]+ 4 +9 | +13 | -4 0|+ 7 +12 | +16 | +20
hasta 6| -9|-5|-1]| r4l+8 | -12)-8(-1 + 4|+ 8] +12
mas que 6 | -5| 0i+4|+7|+12|+16 |-5] 0|+7]+10]+15] 19 +24
hasta 10 | -11 (-6 -2+ 1| +6|+10 | -14|-9|-2|+ 1| +6]| +10]|+15
mas que 10 | - 6 D|+5|+9([+15]+20 | - 6 0 8| +12 | +18 | +23 | +29
hasta 18 | -14 1= 8| -3 |+ T [+ 7|42 | 17 |-11| -3 |+ 1|+ 7| +12]|+18
mas que 18 | -7 0|+ 5 +11 | +17 | +24 | - 7| 0|+ 91 +15| +21| +28 | +35
hasta 30 | <16 |~ 9| -4|+2|+8 +15 | <20 |-13|- 4 |+ 2|+ 8] +15] 22
més que 30 | - 9 0+ 6 +13 2201 +28 | - 9| 0| +11| 18] +25| +33 | +42
hasta 50 | -20 !-11 |- 5|4+ 2|+ 9" +17 | -25|-16| - 5|+ 2} +99, +17 | +26
mas que 50 | -10 | O+ 6|+15[+247+33 | -10] ol +12]+21! +30] +39 | +51
hasta 80 | -23 =130 - 7|+ 2 +11 1420 | -29 —19_L: + 2} +11| +20 { +32

T T H T T - 0"

mas que 80 | -12! 0|+ 6 +18 1 +28 | +38 | -12 O +13 | +25 | +35} +45 { +59
hasta 120 | -27 |-15 |~ 9+ 31 +13 7«23 | -34 | 22| - 91+ 31 13| 423 | +37
mas que 120 | -14 | 01+ 7421 433 445 | 14| 0 +14 428 +40 | +52 | +68
hasta 180 | -32 ' -18 1—]1 * 3,415 427 -39 1 -25 1-11 P+ 3\ +15| +27 | +43




INFORMACION TECNOLOGICA:

TOLERANCIAS (SISTEMA ISO)

REFER.:HIT.Q74

8/8

COD. LOCAL:
g en mm calidad 7 N calidad g
e7 |[f7[h7[j7[kJ[m7|n7|d8Tes8 f8[haljB8]ka
-1 |-7] 0|+7]|+10 $15|-20]-14[- 7] o + 7] +14
hasta 3 -23[-16-9|-2| 0| | +6|-34]-28/-21| 14| -7 o
mas que 3| - 20|-10 0+ 9|+13 +20 | - 30(- 20]- 10 0| + 9| +18
hasta 6|-32|-22 |-12|-3|+1| |+8[-48|-38|-28|-18/-9| 0
mas que 6| - 25|-13| 0|+10 [+16 | +21 | +25 |- 40]- 25(- 13| ol +11 | +22
hasta 10| -40|-28 [-15 |+ 5 |+ 1|+6|+10]-62]- 47]- 35| -22| -11| o
mas que 10| - 32 |-16 | O |+12 [+19|+25|+30 (- 50(- 32|- 16| o +14]| +27
hasta 18| - 50 |-34 |-18 |- 6 |+ 1 |+ 71+12|- 77]- 59|- 43| -27] -13| O
mas que 18|~ 40 | -20 | 0 i +13 [+23 | +29 ! 436 |- 65|- 40|- 20| O +17 | +33 .
hasta 30 |- 61 |-41 |-21|-8|+2|+8|+15]|-98|-73]-53|-33|-16| o
mas que 30| - 50 |-25 0 | +15 | +27 | +34 | +42 | - 80 |- 50|- 25 0| +20 | +39
hasta 50| - 75! -50 |-10 [ =25 [+ 2 |+ 9 |+17 | -119|- 89|- 64 | -39 | 19| 0
mas que 50| - 60[-30| 0[+18 [+32|+41[+50]|-1001]- 60|- 30| 0| +23 | +45
hasta 80| - 90 | -60 | -30 | -12 |+ 2 | +11 | +20 | -146 |-106 |- 76 | -46 | -23 | o
mas que 80 | - 72 |-36 | O |+20 |+38 | +48 | +58 |-1201- 72|- 36| 0| +27 | 454
hasta 120 | -107 |-71 | -35 | -15 |+ 3 | +13 | +23 | -174 -126!- 90 | -54 | -27 | 0
mas que 120 | - 85 |-43 | 0 [+22 |+43 | +55 | +67 | ~145]- 85]- 43 | 0| +32 | +63
hasta 180 | -125 |-83 [-40 | -18 |+ 3 | +15 | +27 | -2081-148 |-106 | -63 | -31 | 0
gen mm | caT1dad 9 calidad 10 ﬁa1idad 11
d9 [e9/haljolka|diolh 10 J1ok 10fdNjh 11511k 11
hasta 3 - 20(- 141 O(+13(+ 25 |- 20 0,420 +740| - 20| O+ 30|+ 60
B |-45)-39(- 25012 0-60)- 4020, 0] - 80| 60|- 30| 0
mis que 3| - 300- 20l 0]+15)+ 30 |- 30| olc2a+ 48| - 30| 0|+ 38|% 75
hasta 6| - 60 - 50 - 30|-15, O |- 78|- 48/-24! 0| -105|- 75|~ 37| O
mas que 6| - 40|- 25| O{+18[+ 36 |- 40| 0l+29+ 58| - 40| 0|+ 45[+ 90
 hasta 10| - 76|- 61|- 36-18| 0O _:“ggﬂf_gg -29| 0] -130|- 90/- 45| 0
mas que 10| - 50(- 32 0+221+ 43 |- 50, 0 +35 + 70| - 50| 0|+ 55+110
hasta 18| - 93|- 75]- 43,-21 o|-120]- 70°-35| of -160/-110|- 55| ©
mas que 18| - 65(|- 40 0l+26+ 52 | - 651 0.+42+ 84| - 65 0f+ 65+130
hasta 30 | -117]- 92|- 52;-26| O -149.-_84J -42{ 0| -195|-130/- 65| 0
mas que 30| - 80[- 501 0'+31|+ 62 |- 801 0°+501+100| - 80| ol+ 80l+160
hasta 50| -142|-112 - 62 -31| 0 {-180{-100 -50: 0| -240|-160!- 80| 0
mas que 50| -1001- 601 0 +37i+ 74 | -100} o +60 +120 | -100|  0[+ 95[+190
hasta 80| -174!-134!- 74 3?' 0|-2201-120 -60. 0| -290(-190!- 95| 0
“wds que 80| Ti20[- 720 0lvaa's 87 -120] 0 +701e140] C10] 0| +110]%2%
hasta 120 | -207 |-159 - 87 -43+ 0 |-260/-140 -70, 0| -340|-220,-110| O
mas que 120 s45|- 85 0, +50{+100 | -145 0 +80;+160| -145! 0[+125[+250
hasta 180 | -243|-185:-1001-50{ 0 -305;-160 -80 | 0| -395-250|-125| 0

CINTERIC
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24a. Edicidn RASQUETAS. {TIPOS,CARACTERISTICAS)
COD. LOCAL:

Son herramientas de corte, hechas de acero especial templado con las cuatles
se ejecuta la operacion de rasquetear.
Las formas de las rasguetas son varias y se utilizan de acuerdo con el ras-

g_g' queteado a ejecutar (figs. 1, 2 y 3).
= carg_biselodo Cuerpo - man
= 2spiqo 90
% orista cortonte  f /—-L
s 7 7
“Z P
L] .
‘-*z-! convexidod ligeta
Fig. 1
i!!' Fig. 2
§ :._ . I— —ﬁ\)
S .
3 Fig. 3
s
:
@ o Las rasquetas son utilizadas en el rasqueteadc de mesas de maguinas-herra-
3
2o mientas, bancadas de tornos, taladradoras de coordenadas, mesas de  traza
=S -
= « do, escuadras y bujes.
&
a .
B8 TIPOS ¥ CARACTERISTICAS
Rasqueta plana para movimiento de empuje
S

Es construida de acero de lima o acero espgcial; la punta posee
una ligera convexidad y un angulo de 3° aproximadamente; el an-
gulo positivo es utilizado para el desbaste y el negativo para
acabados.

Las caras biceladas y los filos coro en bisel
{fig. 4) deben estar Tibres de

rayas y la perfeccion de esas filos
caras puede ser obtenidas con

la piedra de afilar. cora en bisel

.

S convexidod

Fig. 4
Rasque+a de punta doblada, para wn movimiento de traccion
Es construida de acero especial con un extremo acha*tada en forma
de cuha, doblado a 120° y esmerilado segun la forma deseada.
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La arista cortante debe ser ligeramente curva y con el filo vivo.
E1 templado debe ser dado solamente en la punta. La longitud de
las rasquetas puede variar de 250 a 300 mm,

La figura 5 muestra las formas y perfiles mas comunes.

SN A RyBY Ay

Rasqueta de punta doblada con plagueta de metal duro - ‘
Se fija en un soporte de acero al carbono por medio de una placa .
de fijacion y tornillos (fig. 6).

Fig. ©

Ploguets de carburo meidlico

Rasqueta triangular

Es fabricada de acero de lima o de  °ouier
acero forjado, en longitudes de 200

o 300 mms. (fig. 7).

seccion de
la rasqueto

viruta - Q

Fig. 7

Se emplean para retocar superficies cOncavas, tienen tres filos
atiles.

Las caras del cuerpo de una rasqueta triangular, pueden ser vacia-
"das parcialmente, en este caso presentan la ventaja de facilitar
su afilado (fig. 8).
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on paielen RASQUETAS (TIPS, CARACTERISTICAS)

Rasquetas especiales para cojinetes o
Tienen dos aristas cortantes curvas -A-, y permiten localizar su
accion al ajustar un cojinete por rasqueteado. (fig. 9)

'Fig. 9

CONDICIONES DE USO

A1 hacer uso de 1as rasquetas, es muy importante que sus filos se mantengan
. agudos y Tibres de melladuras, , '

E1 resultado que se obtiene de un trabajo realizado a rasqueta depende de

la dureza de los filos y de las precauciones que se toman durante el afila-
do.

CONSERVACION .

Al terminar un trabajo con rasqueta, ésta debe limpiarse con queroseno, se-
carse bien, engrasarse y proteger los filos envelviéndolos en un pafio, ©
con una vaina de cuero adecuada.
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.076 [1/1

PRENSAS MANUALES. (DE COLUMNA) COD. LOCAL:

La prensa manual €S Una maguina de construccion simple , fuerte, utilizada

en los talleres mecanicos, para montar y desmontar de sus alojamientos, co

jinetes, rodamientos y otros tipos de piezas que necesitan de encaje 0
ajuste a presion (figs. 1y 2).Estétonst1tuida de un cuerpo de hierro fun

dido o acero fundido y de un tornillo central o cremallera accionada por

una palanca que permite el movimento vertical.

Tipos de prensas

Las prensas manuales pﬁeden ser con tuerca y tornillo {fig. 2) o
de cremallera y engranaje (fig. 1).

Caracteristicas

Las prensas se caracterizar por el tipo de funcionamiento y por
la carga maxima que ejerce y varia de acuerdo con el diametro
del tornilio o modulo del -engranaje.

Condiciones de uso

Deben ser Tubricadas periodicamente y utilizados de manera que
su esfuerzo se apligue en el centro del tornillo central o crema
1lera.

Congervacion

Evitar chogues y no ser sometida a esfuerzo cuando no esta en
uso.
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.:HIT.077 11/8
RODAMIENTOS. oD, :

Rodamientos son soportes mecanicos montados en 10s ejes; consisten en dos
anillos {cubetas) hechos de acero especial, separados por hileras de esfe-

ras o de rodillos, cilindricos o conicos, pista del onillg gxierior

cementados y templados. Estas esferas o porta esfergs
o seporadar

rodillos, 1lamados elementos rodantes se ‘ ‘
anillo exterior

mantienen equidistantes por medio del
porta-esferas o porta-rodillos para que

i

no rocen entre si y son hechos, conforme S
. 3
el caso, de acero, bronce, metales lige- §§
- . ’ . kY
ros y hasta de plastico. E1 anillo exte §
- b

e,

&

rior (capa) se fija en la pieza 0 en 1Ta
caja de cojinete y el anillo interno
{nucleo) es montado directamente al husi
1Mo {figs. 1 a 4).

. canol del

ey

AL

anillo interior

O

* anitio interno

ajo_del descanse

rodille cilindeico rodilte conico
esfera ;
7 e ¢je > arcmdel_o
. i tuerca de
\ H\E.'&: fijacidn
\\\\&\ porto esfera
= } —\ ¢ separodor
C _r 1
] 74
gnillo_infern porta- rodillo tuerca
. ] 0 separgdor——MEs
| pj:rm-rodlilo,__. S anillp interior
z anillo exterior .— | ‘{— cajo del descons anillo exterior
AR NN
Fig. 2 Fig. 3 Fig. 4

manguito cénico

Cuando, en casos especiales, es necesario
montar el rodamiento en un eje, sin la
preparacion previa de rebajes o de roscas,
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RODAMIENTOS .
COD, LOCAL:

se usa adaptar en el eje un manguito conico elastico y roscado (fig. 53,
que produce el apriete del anillo interno (fig. 6), por medio de una tuerca
de fijacion (fig. 7) y de una arandela de seguridad (fig. 8).

LENGUETA QUE SE ENCAJA
TUERCA DE FIJACI
E FIJACION TUERCA  ARANDELA £ s panURA DE LA TUERCA
MANGLITD CONICO

i

ARANDELA DE RANURA DE NGUETA QUE SE ENCAJA
SEGUR | DAD LA TUERCA EN LA RAMURA DE LA TUERCA
, Fiq.
Fig. 7 g- 8

Los rodamientos sirven para disminuir el rozamiento y el desgaste,aumentan
do el rendimiento del trabajo.

Los rodamientos estan especificados de acuerdo con: la marca del fabrican-
te, el numero del rodamiento, medidas del eje, diametro interno del roda-
miento {d}, diametrc externo (D) y ancho (L). Los rodamientos deben tener
la capa, el nicleo y las esferas o rodilloes rectificados.

Cada tipo de rodamiento presenta caracteristicas especiales, de acuerdo con
Tas finalidades de su aplicacion y con sus elementos constituyentes.

TIPOS DE RODAMIENTOS USUALES
Rodamientc fijo de wna hilera de esferas (fig. 9) _l..'-_.l -

Tiene pistas profundas, sin canal para la en-
trada de esferas. Posee gran capacidad de

carga, tambien en sentido axial; por eso, es

muy adecuado para recibir cargas en todas di- RN

[@]

RN,

recciones, aiin con velocidades muy elevados.

Fig. 9
Rodamiento de contacto angular, de wna
hilera de esferas (fig. 10) L
Tiene Tas pistas ejecutadas de forma tal que N

la Tinea de contacto, entre las esferas y las
pistas, forma con el eje un angulo agudo; es-
te tipo de rodamiento es indicado en casos
de carga axial ™Iy grande.

CINTERFQ
1da. Ediei,
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COD. LOCAL:

Este rodamiento debe ser montade contrapuesto a otro rodamiento.

Rodomiento de contacto angular de dos hileras de esferas

(fig. 12)

Tiene las pistas ejecutadas de forma tal que
la linea de direccion del contacto de las es
feras parte contra dos puntos del eje, rela-
tivamente distanciados uno del otro.
Sometido a cargas axiales, -limita las fle-
xiones del eje 1imites muy justos. E1  wuso
de este rodamiento esta indicado para estos
casos especiales.

Rodamiento autocompensador de esferas (fig. 12)

Es un rodamiento que permite el alineamiento
automatico. E1 anillo interno (ndcleo) pre-
senta dos canales y la superficie interna

del anilio externo estid redondeada. Debido
a esto, las esferas y el anille interno pue-
den desplazarse del centro, varjando automa-
ticamente 1 a trayectoria de rodamiento en
el anillo exterior, de modo que compensa
cualquier desplazamiento entre el eje y el
centro de 1a caja del cojinete.

Rodamiento de rodilles cilindricos (fig. 13)

Los rodillos de &ste estan guiados por flan
cas en uno de Jos anillos; esta forma ofre
ce la ventaja de permitir al rodamiento un
desplazamiento axial, dentro de ciertos 1imi
tes, entre el eje y la caja. Este rodamien-
to es empleado para cargas radiales relativa
merite grandes y con elevada rotacion. En el
caso de que este rodamientoc tenga flancos

en los dos anillos, puede guiar el eje en

€ 5 )

A,

Fig. 11

.7_'

\\\}\\y

Fig. 12

S, '

d M
SRR

Fig. 13

sentido axial, cuando sean insignificantes las fuerzas axiales.

-
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Rodamiento autocompensador de rodillos (fig. 14)

AsT como en el caso del autocompensador
de esferas, el rodamiento autocompensa-
dor de rodillos se emplea cuando es ne-
cesaria una compensacion de pequefias
inclinaciones del eje. La diferencia
entre ambos es que este consigue  so-
portar grandes cargas.

Rodamiento de rodillos conicos (fig. 15)

Los rodillos conicos estan dispuestos
oblicuamente, haciéndolos especialmente
apropiados para recibir, al mismo tiem-
po, cargas radiales y cargas axiales,en
un solo sentido. A fin de soportar es
fuerzos axiales en ambos sentidos, los
rodamientos conicos son montados parea-
dos y contrapuestos.

Rodamiento axtal autocompensador de rodillos

{fig. 18)

En rodamientos de este tipo, 10s
rodillos estan dispuestos en po-
sicion oblicua, guiados por un
resalte de la pista movil de la
cubeta superior y girando en con
tacto con la superficie redondea
da de la pista fija.

Este rodamiento permite alinea-
miento automatico correcto y pue
dé soportar cargas elevadas, axi
ales y radiales.

Rodamiento axial de esferas (fig. 17)

Posee una hilera de esferas en-
tre dos cubetas. Este rodamiento
es apropiado para soportar carga

axial en un solo sentido.

S RN

SN
\\\-\\\'

Fig. 17

CINTERFOI
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E1 rodamiento axial doble
(fig. 18), posee dos hile
ras de esferas entre tres
cubetas.

Este rodamiento se desti-
na a trabajar con cargas

axtales en ambos sentidos.

Rodamiento de agujas (fig.

Posee una seccion trans-
versal muy fina, en compa
racion con los rodamien-
tos de rodillos comunes y
es usado, especialmente,
cuando el espacio radial
es limitado.

19)

L m—

Fig. 19

Existen muchos otros tipos, que pueden ser facilmente encontra-

dos en catalogos de fdbricas.

VOCABULARIO TECNICO

DESCANSO - soporte

RODAMTENTO - cojinete a esferas
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COJINETES DE FRICCION Y DESCANSOS. COD. LOCAL:

Los cojinetes de friccion son piezas de forma cilindrica o conica, hechas de
metal antifriccion o de materiales plasticos, que sirven de soportes mecani-
cos para apoyo de ejes giratorios. Esas piezas generalmente son montadas en
soportes para fijacion, hechos en la mayoria de los casos de fierro fundido,

—————

que se 1laman descansos (fig. 1).

voso de lubrificacion

>, A .
cojinetes 1 i =
tapo
N
cgujere del eje e b
- i 054
Fig. 1 “

A
|
Los cojinetes sirven para disminuir el rozamiento y el desgaste del eje y se
caracterizan por los metales y materiales de que estan hechos, que las dan las
propiedades mecanicas necesarias.
Los cojinetes son clasificados en:

cojinete de friceidn radial,para esfuerzos radiales (fig. 2);

cojinete de frieeidn axial, para esfuerzos axiales (fig. 3);
¢ eojinete ednico, para esfuerzos en dos sentidos (fig. 4).

I apoyo axial

t/,
s

~
7

LTI T S gy o
%////////,ﬁ AN T

S S S S NN
V/////////zé SRR

A
VLS
/I/I//

7,
s

G4
///f

Z

7
7

rr 7
oS
s

s

e

Fig. 2 Fig. 3
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Los cojinetes de friccion radial pueden tener varias formas; los més_gomunes
estan hechos conun cuerpo ¢ilindrico agujereado, provisto de un orificio pa-
ra penetracion de lubricantes. Son utilizados para pequenas cargas, en lu-
gares y piezas de facil mantenimiento (fig. 5). ‘

ogujero pora {ubricar

cojinete

Fig. 5

En algunos casos, estos cojinetes son cilindricos en la parte inte
rior y conicos en la parte exterior, con 1os extremos roscados
con tres ranuras longitudinales (fig. 6) que permiten su ajuste.

(=

1

AL, )
I!//_f 1/1/1//// A NF] ////f/

HIH

Fig. 6
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Los cojinetes de friccion axial son usades para soportar el esfuerzo de un

eje en posicion vertical (fig. 7). §§§§r»~\

“Fig. 7

Los cojinetes conicos son usados
para soportar un eje que ejerce

esfuerzos radiales y axiales; es

tos tipos de cojinetes,casi siem
pre, dependen de un dispositivo
de fijacion y, por esoc, son poco
empleados (fig. 8).

!" Fig. 8

les|

Los descansos sirven para la fijacion de los cojinetes y estan fundi dos gene
ralmente en dos partes: la base y tapa (fig. 9) y en alguhos casos en un so-
lo bloque (fig. 10}, presentados en muy variadas formas.

Fig. 10
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POLEAS Y CORREAS.

Las POLEAS son ruedas destinadas a transmitir el movimiento de rotacion a

polea conductera

los ejes por medio de correas (fig. 1). polea conductora
Son construidas de hierro fundido, alu K

minio 0 madera, siendo fijadas a 10s

ejes por presion, chaveta y prisione- —L
ro de seguridad.

Los diametros de las poleas son cal- |

culados de acuerdo con la relacion de correa

velocidades deseadas. A comres S

Por ejemplo,.en el caso de la fig. 1,

siendo el diametro de la polea motriz oolea

el doble del diametro de la polea con eje pzRagy / CONducida soles

ducida, esta da dos vueltas mientras conducide

— =—f
. . % h t R
la polea motriz da una sola, siempre LY ShOveTa N

que no haya pérdida sensible por des- Fig.
lizamiento entre la correa y las superficies de Tas poleas.

Para correas planas, se utilizan siempre poleas con superficie de contacto
ligeramente bombeadas, para evitar el deslizamiento durante el trabajo.

Las CORREAS son tiras continuas 0 unidas de cuero, tejido de lona, o ma
terial plastico.

Para unir las correas se utiliza una cola especial (en correas de cuero) o

grapas articuladas (fig. 2).

MR

>

Fig. 2
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Diferencia de tensiones en lus correas - Durante la transmision del -movi-
miento, Ta parte "activa" o de trabajo, se tensa, mientras que la -parte
opuesta se afloja. (fig. 3)

Adherencia de la correa a las poleas: Las
mejores condiciones de adherencia se tienen:

1 cuando la correa es muy flexible;
2 cuando el area de contacto de la co-
rrea sobre la polea fuere 0 mayecr po-

sible;

OBSERVACION

Como se verifica por la figura 3,
las mejores condiciones de friccion
de 1a correa sobre la polea se efec
tGan cuando ambas poleas estan ali
neadas en forma horizontal.

3 cuando el arco de contacto {enrolla-
miento} estd al mdximo;

4 cuando es fuerte la tensién inicial
de la correa;

5 cuando es menor la velocidad Tineal.

Sentido de rotacién — Con correa plana, el sen
tido de rotacion es el mismo en ambas poleas
(figs. 1y 3); con correas cruzadas el sentido de rotacion se invierte(fig.4).

Transmision de rotacion eom correas eemi cruzadas
La transmision mas comun en tales casos es en-
tre ejes perpendiculares {fig. 5). La posicion
de las poleas en los ejes debe mantener el ali-
neamiento de la periferia de una polea con el

plano medio de la otra polea. La inversion de la
rotacion se hace‘posible con el desplazamiento

de una polea en relacion a otra, sino la correa
se escapa.

Deslizamiento - Por mayor adherencia que haya,

el deslizamiento de la correa en las poleas es
inevitable, de donde, proviene una pequeha al-

Fig. 5

teracion en la relacion de velocidades.

CINTERE(
1da. Mdfel



JINTERFOR
2da, Edicién

INFORMACION TECNOLOGICA:

POLEAS Y CORREAS.

REFER.:HIT.O?g

3/3

COD. LOCAL:

Poleas y correas en "V" - Su uso se prefiere en ciertos tipos de trans-

mision, por las siguientes ventajas que presenta:

1 prédcticamente no tienen deslizamiento;

2 posibilitan mayor aumento o mayor reduccion de velocidades
W

las correas planas;

3 permiten el uso de poleas muy proximas;

4 eliminan los ruidos y los choques que

son

tipicos de las correas unidas

con grapas.

Las dimensiones normalizadas mas co-

munes de correas en "V" constan

en

la fig. 6 (en milimetros).

Fig. 6

A 8

L

| 22

32

14

c

0

38

19

L

E

E1 perfil de los canales de las poleas en "V"

influye en la eficiencia de la transmision y

en la duracion de las correas.

La tabla,

Y

Didmetro aexterno

Diametrg nominol

0y

z

ulg

que

WSS
H

A

Fig. 7

tos normalizadores para las poleas en "V" (fig. 7), se presenta abajo.

en que se,incluye algunos elemen

PERFIL PATRON|DIAMETRO EXTER|  ANGULO MEDIDAS EN MILIMETROS
DE LA CORREA|NO DE LA POLEA|DEL CANAL [ T < T o vl 2 1n | x|
{mm}
. 0
A 75 a 170 38 9.5 | 15 |13 13l 2[13|5 |5
Mis de 170 380
0 .
B 130 a 240 34 1,5 | 19 | 17 |3] 2 |17] 6,5(6,25
Mds de 240 380
200 a 350 34°
C —2 ——15,25(25,5(22,5(4| 3 | 22| 9,5|8,25
Mis de 350| 38
30 40
D 0 a 450 3 22 (36,5 32 |6/4,5/28|12,5| 11
: Mis de 450 380
Q
E 485 a 630 340 27,25|44,5|38,5/8| 6 | 33| 16 | 13
Mas de 630 38

CUIDADOS - Las correas, en Jos sistemas de transmision, deben estar

siempre protegidas para evitar accidentes.

Las uniones, en las correas, deben ser perfectamente hechas, a fin
de evitar los golpes en las poleas y vibraciones en la maquina.
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INFORMACION TECNOLOGICA: REFER.: HIT.080
LUBRICACION. (SISTEMAS ¥ RANURAS) ‘
COD. LOCAL:

73

E1 lubricante es una substancia untuosa (oleosa) de origen mineral,ve
getal o animal, utilizado entre dos metales en movimiento para asegurar la
conservacion de organos de maguinas contra la corrosion, disminuir el des-
gaste de piezas sometidas a friccion y facilitar el deslizamiento.

1 Constitueion fisica
a Aceites minerales, vegetales y animales en estado 11quido
(fluidez).

b Grasas de origen animal en estado pastoso (adherencia).
¢ Grafito en estado solido (resistencia al calor).

2 Caracteristicas de los lubricantes

a Viseosidad - Es la resistencia interna de un fluido, al movi-
miento de una capa en relacion con otra.

La viscosidad de un aceite debe ser suficiente para mantener una pelicula
de aceite entre el soporte y un eje en movimiento, y no debe ser excesiva,
porgue causaria un consumo innecesario de potencia.

ACEITE

La fig. 1 muestra un eje en rotacion sin Tu

bricante; en consecuencia sufrira un engri /

pamiento en el soporte, resultando de 1la '
friccion, el desgaste rapido de las piezas.
En la fig. 2, el eje esta girando sobre una

pelicula de aceite lubricante, cuya viscosi
dad no permite el rozamiento directo en el
soporte, disminuyendo la friccion y el desgaste, suavizando el movimiento
en funcion de la untuosidad del = lubricante.

b IUntuosidad (oleosidad) - Proporciona mayor deslizamiento de
la pelicula de aceite sobre la friccion del eje en el soporte.
Aceites de la misma viscosidad y temperatura pueden tener diver-
sos grados de deslizamientos; el que es mas untuoso sera el lu-
bricante de mejor caiidad,

La viscosidad del aceite Tubricante disminuye conforme  aumenta
la temperatura de los organos en movimiento.

3 Indice de viscosidad Ide los lubricantes

a En los organos sujetos a chogues, a grandes esfuerzos y a com-
presion, debemos usar aceites viscosos; cuanto mayor fuere la
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rotacion y la precision de Tos ajustes deslizantes, menor . sera
la viscosidad a ser empleada,

La clasificacion mas conocida de los Tubricantes es la de visco-
sidad S.A.E., indicado por un ndimero de acuerdo a la siguiente
tabla:

S.ALE. - G5W Para Tubricar mecanismos
S.ALE., - 10W que funcionan en baja
S.A.E. - 20W temperatura.

S.A.E. - 20 Para organos de maquinas
S.ALE. - 10 y motores en temperatu-
S.ALE. - 30 ras que no pasan de los
S.A.E. - 40 100%.

S.A.E. - 50

S.A.E. - 80 Para organos de baja ro-
S.AE, - 90 tacion con ajuste holga-
S.ALE. - 140 do y engranaje para trans
S.A.E. - 250 mision de grandes es-

fuerzos.

OBSERVACION _
E1 indice correcto de los lubricantes debe ser siempre indicado
por los representantes o vendedores. '

4 Rauwas de lubriecacidn

Las ranuras de lubricacion aseguran la distribucion de aceite pa
ra mantener una pelicula lubricante en el &rea de presidn maxima,
de los carros y mesas de las maquinas.
a Fl perfil de las ranuras debe ser semi-circular con bordes re
dondeados. Las figs. 3, 4 y 5 nos indican las ranuras de acuer-
do con el sentido de rotacion del eje.

oy v 4 ;% ;
4

Fig. 3 Fig. 4 Fig. 5

b Chaflanes - En los soportes partidos o de cuatro piezas, las
aristas deben ser siempre chaflanadas en forma de cuna, de 3 a
15mm de altura (hasta cerca de las extremidades del buje)porque,

CINTERTFO]
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bajo l1a influencia de las rotaciones aumenta la temperatura y
las bordes del buje dilatan contra el eje, impidiendo la circu-
lacion de) aceite; para evitar el

engripamiento proveniente de la di

latacion, debemos rasquetear una’

holgura (de 0,1 x 3mm) de Tlongi-

tud) en la zona indicada por 1la Fig. 6

flecha en la figura 6.

5 Aplicaciones de las ranuras y chaflanes:

e T e
Sy B /‘5-,"/-,

RN
W I &
B @ ‘ | )

Casquillos cortos  Casquillos biparti  Ranuras auxiljares Lubricacion
(baja presion) dos (presion media) en la base _ para jintermitente
gran presion
6 Sigtemas de lubricacidn intermitente

| 2

N

B8
Engrasadera Engras. de Aceitera Cuenta Aceitera_
presion -gotas de presion

Yarilla

] Sistema de lubricgeidn continua: i

AniTlo Forzada con bomba

OBSERVACION
Para mantener una lubricacion adecuada de las maquinas es necesario tener
catalogo de consulta a la mano, aceiteras y engrasadores.

E1 control debe ser hecho por medio de una ficha que indique las fechas de
renovacion del lubricante.







