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RESPUEST
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"La Gnica diferencfa entres un buril de ranurar
¥ uno de TRONIAR estd en que la PUNTA de fste
Gltimo es MAS LARGA, debido a que necesita

penetrar hasta el CENTRO de la pieza para cortarla".

"ET1 buril para ranuras cusdradas debe FSTRECHARSE
doe adelante hacfa atrds entre 2%y 5" a lado y lade".

Ranurar es hacer gargantas sobre una pieza

Al afflar ob)fcuamente el buril, la pieza
cortada queda con, espiga.

E1 buril debe colocarse perpendicularmente
2l eje de la pieza.

Para el acabado use 1/3 de 1a velocidad de
corte normal para cilindrar.

Durante el tronzado el carro superior debe
quedar bloqueado.

Ranurar y tronzar son la misma nperacidn.
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VAMENTE EL TEMA ANTERIOR.

SI TODAS 5US RESPUESTAS SOM CORRECTAS, PUEDE
CONTIMUAR SU ESTUDIO. SI POR EL CONTRARIO
TUVO ALGUM ERROR, LE SUGERIMOS ESTUDIAR MNUE-




Divesstn de Progra

OPERACION REF

RAMURAR Y TROMZIAR EN EL TORND

Cudl es el obfetive % f}
de estas operacionesf i " .

Principalfmente,

claborar arandelas,

aniflos, poledas y -
salidas de Roscas o

[PrROCESO DF EJECUCTON

Fije &1 Material

Higalo de tal manera l
que Ta ranura que va a —!— AT
hacer quede 1o mis
préxima a la copa,
para evitar la flexién

de Ta pieza.

Monte la Herramienta

La distancia B
debe ser la menor posible.

E1 filo de 1a herramienta debe
estar a la altura del eje del
torne.

E1 eje de 1a herra-
mienta debe quedar per-

pendicular al eje de hﬁ

pleza.

Marque el ancho de la ranura

r———— Pugde hacerlo
F | con una herramfenta

: de punta.
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@ Prepare ¢1 torno

OPERACION REF. 206 I

RANURAR Y TRONIAR TN EL TORNO

Coloque Ta herramient: entre Tps marcas de la
ranurs ¥y Fije 21 carro Toagitudinal.

Determine laz B.P M. adacuadas (Vea Ta tabla).

@ Aproxime el ]:-'>

matarial hasta

rozar &1 materfal
M tgrunmin

e g fﬁ.ﬂ!-

 Gn Apeigty TORe referencia
@Df— 2 a=i11e graduada
del carro transversal,

pere contralar 1a proafundidad.

Lo

Avance Ta herramienta
cufdadosamente |
cerca de las marcas = = = —
que delimitan,
dejando material 1_ &
para = uabadhi::> i

O

——

Retira Ya herramienta y
despliceia al otro lado
da 12 ranura y avance
nuevamentn, como se

T tndicd en
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_ Ot o Programacin

Termine

la ranura,

refrentando
primero Tos

51 Ta operaciln es tronzar,
repita todo el proceso

hasta el paso 5.

Cuando 1legue al

aso 5, repita
¥ hasta

que Ta piesza se

separe del taturiai.

Por Gltimo,
refrente el

C:ﬂmdo i

—_—

Antes de feaminan, |
veaifdioue ef fife LH
de La herramients y ‘
afile 44 'ea neteziaiio.
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r @ OPERACION
PERFILAR COH HERRAVIENTA  DE FORMA
Fruchdn

Consiste em obifench sobre
el mateadial una superficie
[ con ef peafif de La heraamienta.

Se hace usualmente
paxa redondear andiataes
W facilitar La conatrucedfn
de piezas com penfiles eapeciales,

efemplos

ﬂ Ranuras clncavas | ek

! !m Ranuras para salida

de herramientas ]

ALgunos Cantos redondos

de roscar
=

| PRocESO pE £IECUCION |

Prepare 1a herramienta

Cuande vaya a hacex
penfilfes grandes,
24 coavendiente que
haga wun deabaste de
aproximacifn al
penfil,




| INFORMACION TECNOLOGICA: REF. 299 I_
Bt PERFILAR CON HERRAMIENTA DE FORMA

Mante Ta herramienta
Ubifque el filo de

1a herramienta a la
altura del centro
del material.

ey

Coloque la herramienta
con ayuda de una
plantilla...

«ss ¥ fijela.

@ Fije 2l carro.

Haga penetrar la herramienta muy Jentamente.

:>51' la superficie de corte es muy grande,

mueva lateralmente la herramfenta,

al tiempo que penetra.

Refrigere la pieza ¥ el buril, de
acuerdo al material que trabaje.
Controle la ejecucifn con unz plantilla.

Termine el perfilado trabajando lentamente.

Preste cuidado al — b
acordamiento de Bt e 5
curvas cuando se Ay
aproxime a la e P £
forma deseada (Punta A) o -
T H] L

Verifique

La verificacifn de 1a forma final hfgala con plantilla.



' OPERACION TORNEAR SUPERFICIES
THHCE?AS 0 CONVEXAS

REF 300 |

ﬂw

ovimiento bimanual)

For medio de edta operacidn Lralaremos

de obtenca supeaficies cincavas o
eonvexas, por medio del conte de ama
hernamienta gue &e desploza a La vesz

con movimientos de avarec y penctracdfn.

Refrente y cflindre &l difmetro mayor de la pieza.

Pase 2| Delimite

Para piezas que no necesitien

mucha precfsfidn.

PROCESO PE EJECUCTON |

N

Con dos trazos de

los 1imites de 12

kel
! |
herramfenta marque I_J_é: g

superficie deseada &3

Con une referencia

Monte l1a herramienta.

e

S

Clncavo 1imitado
por un plano

=0

Lon dos referen-
cias

iy

La punta de’ ta )

hessamientd -.*ebr_\!fo:vexo
den hedondenda,

Eas agufas ne dan
bugna deteamipacifn

o
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OPERACION . REF ' 301 1
@ TORNEAR SUPERFICIE CONCAVA ,

PRI

1 Tornee superficies clncavas |

Penetre con la herramienta
en 12 parte mds profunda
de Ta superficie,

. Desplace e] carro

hasta A, con Tos
movimientos simultineos

de desplazamiento (ag)
y de profundidad (P1)

y realice la
pasada 1

hasta B
cen Tos movimientos
sieultinscs
(a2 y P2).
Realice la j"
pasads 2 Y

Controle con la

plantilla.

@ Desplace el carro "

@ Haga las pasadas gue
sean necesarlas, com
los procedimientos > ry e
hasts 1Tiegar al perfil dessa

@ Yerifigue con la plantilla.
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OPERACION REF 302

TORMNEAR SUPERFICIE CONVEXA

Tornee Superficies Convexas

Ubfque Ta herramienta
frente a la parte ; |
mis saliente de
la superficie.A

Con movimientos de
avance (a1} y de
profundidad (Py)
realice Ta

pasada 1

Yuelva al punto A

¥ con avance (a2) ¥
profundidad (P2),
simulténeamente,

haga u% ‘;._]w ', [-«_

Controle con 1a
plantilla.

Voo Con el mismo procesc,

"..‘_f_a__

haga las pasadas qgue
necesite hasta llegar

=5 al perfil desecado.

.

(::} Verifique con Ta plantilla,.
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