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OBJETIVO
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Cuando usted termine de estudiar la presente unidad sobre elmoleteado,

serd capaz de:

Describir la operacifén de moleteado

Diferenciar las clases de moleteadores

Evaluar un moleteadoe hecho, como bueno,
reqular o malo.

Hacer un grafilado especifico

HOJA ¥ CODIGO

HOJA ¥ CODIGO

EL MOLETEADOR (HIT)

MOLETEAR _EN TORNO (HO)

= EQUIPO ¥ HERRAMIENTAS

MATERIALES

:T?rnu ¥ accesorios

-~ Buril para cflindrar a 1a de-

_ recha
. Buril para terminar radins
interiores

. Moleteador (de dos moletas)

Pie de rey
Acero al Carbono SAE 1045,

J
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b A 7 MOLETEADOR

nuf e el molotendont

e —

Es una herrapienta

que TTeva una o dos
moletas de acero
templado con dfentes
nue cuando se comprimen
con la superficie del
material, labran surcos
paralelos o cruzados.

v o ln e oe
matata or tigu kit

Para qué sdinven
e4L04 Aunrcost

Peamiten una mefoxn
adhetencia mamual 1
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Hejora ef aspeedo
de Las piezas
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En cadso de ensambfgs
entne hizzﬂa de metal i
fibras o pldsticos, Ia
fifapifn ex mds 'pfectiva.
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@ HAOLETEADOR
Dewiaben de Programaciin

Tipos de Moleteador

fle hay mucho que decir
respecto a las clases
de moleteador.

Los mis coounes son
1as representados en
Tas siguientes tres

L Paanfefa o Sdmple II

I_EE Canz Recta ] Come ¢f moletfeadon penetra
por phesisn, sin coxtar el
riatenial, el didmetro de
Ba pieza no inffuye.

] L
Podemos molfetear piezas ;}
~

4o sualouien difmetro o .
eon upa miimz ﬁtztnmirnrara
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MOLETEADOR

maleteado,

Para dar buena apariencia
hay que

tencr en cuente el material
o las. dinansiones de la. pieza.

Esta tabla sfrve para especificar
las dimensiones adecuadas.

MEDIDAR DE LA “MOLETEADO  MOLETEADO CRUZADO
PIEZA (mm.) SIMPLE DIAGONAL: Y RECTO
IAMETRO | LONGITUD | P(Paso en mm. ) | PFimm.)Latéa | F{mm.)
D L cuntquier matérinl {Aluminio-Fibra Acero
v -HII'II B o, Cuslquiera [ -] o, 5 n,6
B 18 mom. 0,560,8 0,8 0,6
Be 18 mm. Hagta 0,54 0,6 0,6 0,8
[ 32 mni.| & mm. 0,8 0,8 1
De 32 mm. |Haata 6 mm. 0,6 0,5 0,8
= -m Ga 14 mm. 0,8 0,8 1
- 64 mm, Mis dn 1 1 1.3
| 14 mm.
A4 mm. | Hagta 6 mm 0,8 0,8 0,8
y Ga 14 mm 0,8 0,8 1
4a 30 mm. 1 1 el ]
Mis de 152 1,2 1,8
m. 30 mm. -

Ve para materiales blandos:

¥c para materiales duros:

3a 17 m/min.

1/2 paso de la moleta
(generaimente se toma 1/3 de 1a Ve del c¢flindrada)

i m/fmin.

Send - DIVISION OF IROUSTRA
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Antes de terminar la operacién de acabado
de Ta pieza, se debe reducir el difmetro
exterfor de 16 que se va a moletear,
una cantfdad fgual a 1a mitad del paso
de Ta moleta con Ta gue se trabajarS.

Se va a moletear una pieza de 30 mm.
de didmetro con una moleta de 1 mm.
de paso.

Caleule el didmetro que debe
ser desbastado.

Datos
Didmetro = 30 mm.
Paso = 1 am,

Mitad del paso -—l—%ﬁé = 0,5 mm.

Diimatro de la picza
que se tornears = 30 = 0,5 = 29,5 mm.

Avance: a = —%— del paso de 1a moleta
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