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: VERIFICACINH: REE. . ,4p |
MOLETEADAR

: AUTOCONTROL

1.-"COMPLETE las sfguientes Frases con una
palabra cn - cada Yinea:

. Moleteador es una que
tienn o moletas de
templado.

* En caso de _antre piezas

de y plfezas da o

« la fFifacidn es més ‘

—

s
e ————

2, JUZCHE Tas sfquientes propozfciones,
marcando con una ' ME%Y ‘@Y edadro que
corresponda, sca falso o verdadero. : .

P
* Los surcas del moleteads’ son sole paralelos [ ][]

o £l didmetro de Ta pieza no influye en la IE==
aperacidn del grafilado. |

o E1 grafiledo mefora el aspecto de las

plezas. i ==

" Para moletear materfales blandos, la Ve
es igual a la usada en el ciVindrado BT L=

* E-m/minzcessla Mocopara matertales Blandos e ==

* Las plezas grafiladas tienen une mejor

adherancia manual. DS

COMPARE SUS RESTUESTAS CON
h LAS OF LAS PAGINA -2/2.
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MOLETEADOR

Diviskon de Programaciin

RESPUESTAS

2.

-

* Moleteador es una HERRAMIENTA que
tiene UNA o PS5 moletas de
ACERO templado.

* En caso de ENSAMBLES entre piezas
de METAL y plezas de FIERA o
PLASTICAS, 1a fijacidn es mis
EFECTIVA.

F v
Los surcos del moleteado son solo paralelos [ [T ]

El1 difmetro de la pieza no influye en la
aperacidn de grafilado. E=HEE

E1 grafilado mejora el aspecto de las

piezas I:IEEZI

Para moletear materifales blandos 1a Ve
es fgual a l1a usada en el cilindrado. 4 [ |

6 m/min. es la Vc para materiales blandos B

Las piezas grafiladas tienen una mejor

adherencia manual. EX) =1

51 TODAS 505 RESPUESTAS 50M CORRECTAS, PUEDE
CONTINUAR SU ESTUDID. SI POR EL CONTRARIO
TUVO ALGUN ERROR, LE SURERIMOS ESTUDIAR HUEVA-
HENTE EL TEMA ANTERIOR.
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MOLETEAR EN EL TORMOD

Faso 1

Recueade gue MOLETEAR

ed producds sutees
parsfeleos o cracadeos,
dobre un maleniEl g=n
movimientle, prtsionfinifoleo
coa nn molefeadon,

Gaafifan
s g4 L0 miame
\qua molelean.

Proceso de Ejecucdén X_é

Tornee la parte que se va a moletear.

DEjela Visa, Vimpla y con un

difmetro 1igeramente menor

que Ta medidas final.
Recusrde que esto depende del
material de l1a pleza, del paso
y del Enguls de las estrias de Tas
msoletas. o,

Monte ei Moleteador
4. Coide la altura. Debe
quedar a Ta altura del eje
de Ta pleza.
Cuerpa BDasculante
b. Cuide e) 2] ineamfento.
El maleteador debe quedar
parpendicular a 1a superficie gue
a0 moletearf,
S5ir ambarga se acostumbra inclinarlo
2% en el sentido de avance para fque
nueds mejor ia fmpresifn.

edld
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._ MOLETEAR EN EL TORMO

Paso 3 Aproxime las moletas para nque hagan
contacto con l1a pleza.

Debe hacer este comtacto comy =Tnimg
sobre wna superficie de 2.6 3 mm,
S5ino se hace a3l se rebardesz el
extrene de - la pleza por e=fecto
de la presifin de las moletas.

a. Presfone. las moletas contra 1a superficie
en movimienta, com uma profundidad
aproximada de 7,3 mm.

b, Presfone hasta que se forme &1 dibujo
con la profundidad deseada.

Pase 4 Esbrague el avance

Una vez que sz tiene &) dibujo deseada,
enbrague el avance ininterrumpidasente
a To largo de toda 1a pleza.
51 se detiene e avance se
formam anilles de grafilade. ”~

. @. Lubrigue en abundancia

N

Ne use brocka
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e S R s MOLETEAR EH EL TORNO

E1 moleteado cruzado
debe formar
pirimides puntiagudas

l'i;
Af

Pueden tener
diferentes dngulos
i

El maleteado paralelo
forma estrias perfectas,

En alguna forma
pueden ser inclinadas

Pase 5 Retire 2l moleteador

Limpie con un
cepilYo de acero
en la direccifn
de las. astrias.

para eliminar
Tas rebabas.
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. MOLETEAR EN EL TORNO
Diévimicn

PRECAUCION

de Ta mEquina.

Cuando la pieza sea muy larga,
sostenga un extremo con el punto
del cabezal mﬁvlT.}

— i Monte correctamente
el moleteador.

Negule velocidad de corte y avances adecuados

En caso de resultar impresidén doble sobre la pieza,
comientce el grafilado en otra punto.

Ho interrumpa ‘el avance de las moletas.

Lubrique con ahundancia. ﬁ

Tenga cuidade en sepuia
catas normad de Jegunidad.

Hunca toque las moletas, ni laz plezas
cuando estén en movimiento.

fetfre las partfculas de material desprendidas

con un cepillo de acero. Pare 1a miquina.

Nunca aceite T1as moleta

s
con hrocha o estopas } h

E1 grafilado debe hacerse con anterioridad a todas las
operaciones de acabado, con la finalidad de evitar las
deformaciongs posteriores que, al grafilar, no dejarian
de producirse &n las partes d&biles de 1a pieza.
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