“EJECUCTOT DF ROSCAS
(Unidad 1= 12)
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NUE SE HACE
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Comprobar el paso antes
de ‘iniciar o) desbhastado
de la rosca.

COMO SE HACE

superior debe estar paralelo al
eje del torno).

Prepare el torno, seleccionando
aproximadamente 1/3 de Ta velo-
cidad para cilindrar; seleccio-
ne en la Caja HORTON el pasc de
2.5 mm., y cologue en posicifn
Tas palancas correspondientes
(E.F.G.). Cologque Ta palanca
de inversifin de avances en po=-
sicifn para rosca derecha.

Ponga en marcha 1a miquina; y
haga gue se toguen la herramiend
ta con o] materifal (aproximada-
mente 0.75 mm.), desplace el
carro longftudinal a la derecha
dejdndolo en posicifn para inf-
ciar 1a rosca; cologue los dia-
les en cero (carro transversal
¥y superior).

Con una profundidad de 0.05 mm.
inicie l1a rosca, embragando la
palanca de 1a tuerca; dividida,
para tallar roscas, dejando que
margue sobre el material unos
10 filetes; retire 1a herramiend
ta y pare la miquina; compruebe
¢l paso midiendo con el calibra-
dor de roscas o ‘con pie de rey.
{Me desembrague la tuerca divi-
dida =1 el tornoc no posee apara<
to indicador de l1as coinciden-
cfas en el roscado).
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QUE SE MACE

COMO SE HACE

11. Aproxfisar rosca ™ 18 x
2.5.

12. Dar acabado a rosca
triangular M 18 x 2.5,

Retirande la herramienta y dando
contramarcha 1l1é&vela a la posi=
cién fnfctfal.

Coloque profundidad de pasada
{aprezimadamente ".4 nm.) con-
trelande sebre &l d1al Ya pro-
fundidad de las pasadas secesi-

vas hasta lTlegar a 1a madida.
Nespuls de cada pasada dezplace

longftudinalmente o] carre supe-
rior aproximadamente 7.02 3 9.95

m@. para evitar gque ambos flan-
cos del buril ataguen al tiempo

(pellgro de enclavamiento). fDe-
be alternarsze el movimiento a
ambos lados.

Refrigere durante el roscado,

Repitiends las Ol1timas pasadas
con una profundidad de corte de
N.1 mm, centre 1a herramienta en
el rurce y rosque con una velncil
dad dg aproxisadamente 87 R_P.%,
Verifigue el ajuste de la rosca
con la tuerca patrdn o con =l
calibrador de roscas. %1 o3 ne-

cesarieo, repitz la pasada cor 1a
minima profundidad de corte.

OBSERVACIONES: 1.

La plera debe quedar bien fijada al
perro. 51 la copa estd funcionando
bien, es decir, las mordazas agarran

concéntricamente, es mejor roscar
coglendo la pleza entre copa y punta.
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Las roscas triangulares de pasos
grandes se hacen en forma mis répida
por el sistema de penetracibn obli-
cua del buril.

Para 1la ejecucifn de las roscas
diente de sierra, cuadrada y trape-
cial, se siguen en su mayorfa los
mismos pasos que para la construc-
cifn de roscas trizngulares.

Para hacer l1a rosca fzquierda se

puede cambiar Ya posicifn de 1a pa-
lanca de inversifn de avances.
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TAREA: CONSTRUCCION DE RESORTES o “l

EN

Divisidn a¢ Programackn {Unfdad N2 13)

EL TORND

O0BJETIVO: Dado un pedazo de alambre para resortes de 2 mm. de
didmetro, usted serd capaz de construir un resorte
en el torno, de acuerdo a las indicacfones dadas en
el dibujo.
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MATERIAL - Alambre para resortes de 2 mm.

HERRAMIENTAS

Broca 5/64" - Cortafrio

INSTRUMENTOS = Pie de rey

MAQUINARIA ¥ EQUIPD - Torno y accesorios - Calzos de madera.

PLAY DE TRAZAJD

QUE SE HACE

COMO SE HACE

1. Tornear la espiga

2. MHacer gufa para alambre.

3. Graduar torno.

Tornee entre copa ¥ punta al
didmetro calculado con la férou-
Ta empirica.

Taladre en el extremo de 1a es-
piga con hroca 5/64",

Colocando las palancas de avance
para ajustar el paso; gradiie el
torno a 80 R.P.M,., aproximadamens
te. .

El carro superior debe colacarse
paralelo al eje del torno.
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QUE SE. HACE

COMO SE HACE

Montar espiga.

Montar alamhre.

Hacer resorte.

Monte la espiga entre copa y
Punta. Margue en la espiga la
Tongitud del resorte miés € mm,

Introdurca l1a punta en el agu-
Jero gufa y sufétela en ta to-
rre entre calzes de madera.

Yea las observaciones Nes, 1,2

Gire manualmente la copa del i
torno y hana la primera espira
Lubrique e] alambre.

Embrague 1a tuerca de roscar;
ponnga en marcha 21 torno ¥
ajuste a1 paso con el carra
suoperior, =i es necesarico;: de-
tenna el torno cuando falte und
vuelta para 1lecar a la longi-
tud marcada en 1a espiga; de-
sembrague la tuerca de roscar
{¥ haga la Oltfma wvuelta; ‘de-
sengrane el husillo del torno
¥y gfrelo manualmente en sentidd
contrario hasta eliminar la ten
si6n del rasorte.

Suelte 1a espiga lentamente,
abriendo un poco las mordazas.
Corte las puntas con un corta-
frio.

Esmarile las extremos,sf el re
sorte es de compresién haga
ofales, si el resorte es de
traceibn. (Vea'la observacifn
Ne 3),
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DBSERVACIONES: 1. La distancia entre los calzos y la
espiga debe estar entre Jos 10 y

30 =m. i

2. La punta del alambre debe salir al
otro lade del agujero de la espiga.

1

3. Cuando el alanbre es delgado los

"@ ojales se pueden hacer con alicate;

oyl cuindo es grueso & hacen en la
preasa.
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OBJETIVD: Trabajando con una punta fija o giratoria, usted
estari capacitado para rectificar la parte cBnica,
desplanzando el carro superfor a 30%,
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MATERIAL = Punta fija o giratoria deteriorada
HERRAMIENTAS = Rectificadora pornt&til
INSTRUMENTOS - Gonibrnetro

MAQUINARIA Y CQUIPD - Torno ¥y accesorfos - Careta

oL 2L TRASAUD
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NWE SE MAGE _ COMD SE HACE

1. MHontar rectificadora on Cologque la rectificadora en el
el torno. torno de tal manera que el eje
de 1a muela quede paraleleo vy a

Ta misma altura que el eje del
torno.

2. Mectificar muela (pifedra)|Rectifique con punta de diamante

3. Desviar el carro superior|Accionando los tornillos de fi-
al dngulo deseado. jacifn del carro superior, des-
vie el carro al Gngulo previsto.

4. MNontar la punta en el Monte previamente un cono de
husilla del torno. reduccidn.
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5. Rectificar la punta.

PLATL Oc_Toandn

.
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$1 . 1a punta es giratoria Llo-
quéela para gue gire com el hus
$11l0.

Pongs en movimiento el torno y
Ta rectificadora. (Deben girar
. en &) mismoc sentido).
:lrroalnn Ta muela a la pieza
‘hasta que toque, y tome refe-
 rencia en a1 tambor graduado
del carro transversal.
Rectifique Ta pieza accionando
manuvalmente el carro superfor.
ko profundidad de corte por ca-l
ida pasada debe ser N.02 mn,, |
(aproximadamente.
IDE Yas pasadas necesariss hasta
,conseguir wna superficie de
:-cub:in.

L

OBSERVACIONES: 1.

La pleza a rectificar debe estar
1ibre de grasas y oxidacifn.

Use refrigerarmte en abundancia.
La bSancada y las gufas del torno
se deben cubrir para protegerlas

de Taz V1imallas.

Uve1lice proteccilin para los ojos.
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