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1, cabezal; 2, eje principal; 3, plato; 4, punto,
5, garra del plato,; 6, carro transversal; 7, pla-
taforma giratoria; 8, portaherramientas; 9, ca-
rro orientable; 10, guias de la bancada;
11, contrapunto; 12, eje del contracabezal;
13, contracabezal; 14, eje de cilindrar; 15, eje
de roscar; 16, cremallera; 17, bancada;
18, carro principal; 19, bandeja; 20, caja de
cambios, para avances.
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Carro orientable y porta-herramientas
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Carro orientable




Sistema de movimiento del carro principal
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Cabezal Movil (Contra-punto)

1. Punto.

2. Vastago.

3. Palanca de fijacion del vastago.
4. Suela del cabezal.

5. Tornillo del dispositivo de
reglaje.

6. Tornillo de fijacion a la bancada.
7. Volante.

El cabezal movil o
contrapunta se desliza
sobre las guias de bancada.

Sirve como punto de apoyo
para piezas largas y para
agujerear.




MOVIMIENTOS DE TRABAJO EN LA OPERACION DE TORNEADO

Movimiento de corte:
Movimiento de avance:

Movimiento de corte

Parte tormeada
TORNEADO

(Rotacion de la Pieza)

Eje
k de revolucién

gl

Avance
de la cuchilla ‘

Torneado

Movimiento de Avance

[Avance de la Herramienta)

. Movimientos de torno.




Movimientos de trabajo en la operacion de torneado

Profundidad de Pasada

Planos de relerencia

Lm

Figura 6. Planos de referencia y movimienios de frabajo en el tomao.




Trabajos caracteristicos del torno paralelo
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garras invertidas
{escalonadas hacia el interior)

’ garras monobloque Maontaje entre plato y con-
trapunto.

Plato plano.

Plato plano con escuadra
para sujecion de piezas irregulares.

Plato de garras
independientes.



Perro de cola doblada y
detalle de sujecion en el plato.

) Torneado de piezas con ayuda de mandriles ajus-
Mandril fijo y su aplicacion. tables y extensibles.



Montaje de la pieza
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( Forma normalizada de las brocas de hacer puntos
._jf Las brocas empleadas tienen la forma

Puntos sobre superfi-
cie oblicua.

Punto sin parte cilin-
drica.

f : Broca de puntos y mecanizacion

mismao.

Punto con la parte
conica mayor que la del punto.

' Punto con poca
. penetracion de la broca.

] Punto con la parte
conica menor que fa del punto.

Punto con mu-
cha penetracion de la broca.




Brocas de Centrar o de hacer puntos

Conjunto de Brocas de Centrar o de hacer puntos de 1/1.5/2 / 2.5/3 / 5mm
de @ 60 Grados. Avellanador de Centro



— a | Angulo de Incidencia.
ﬂ B | Angulo de Filo.
L S v | Angulo de Ataque.

v a+ | Angulo de Corte.

Angulo de punta débil.

]
%

Angulo de punta robusto. Vastago

Eje de la herramienta
Parte

cortante

Cara Base

Filo
secundario : R —
Flanco ilo de incidencia principal
secundario Flanco principal

Punta



VALORES DE LOS ANGULOS PARA LAS HERRAMIENTAS DE TORNO

Angulo incidencia

Angulo desprendimiento

Para Plaquita Plaquita de Para Plaquita Plaquita de

Material a trabajar aceros de M.D. metal duro aceros de M.D. metal duro
rapidos soldada  intercambiable = rapidos soldada  intercambiable
Acero suave 8°-10° 7°-9° 6°-8° 12°-20° 8°-16° 6°-12°
Acero semiduro 7°-9° 6°-8° 5°-7° 10°-15° 4°-8° 4°-8°
Acero duro 6°-8° 6°-8° §°-7° 10°-15° 4°-8° 4°-8°
Acero aleado 4°-6° 5970 | 0.0 80140 5°-10° 30.70
Fundiciones 80-10° 8°-10° 5°.7° 120159 |  59.10° 370
Bronces 100 10° 80-10° | 15°20° | 10°-12° 10°-12°
Latones 100 10° 18°-10° | 15°20° | 10°12° |  10°-12°
Aluminio 12° 12° 10°-12° 20° 150-20° 15°.20° |
Plasticos | 150 150 13°.15¢ | 250 | 20°-250 200-25°




Angulo de desprendimiento:

/

Superficie de desprendimiento.

. Jﬂgulo de incidencia: valor esta entre los 3° para trabajar materiales duros y los 12° para

Angulos de las herramientzs. ateriales muy blandos

Los angulos negativos 3 estan comprendidos entre 8° y 10°
trabajar materiales muy duros,

i i
o

Angulo de desprendimiento negativo.negativo.



Herramienta

) Forma de afilar
e las herramientas.
oL - o }T
s - A D
@ @ 3 C
Superficies y angulos
de corte, A+ C°+D° = 180° D®+C°=90°

¢ A menor dureza del material a trabajar, mayor sera el angulo de incidencia.
e A mayor dureza del material a trabajar, menor sera el angulo de incidencia.



Diferentes formas de cuchillas

DIN 4974




bien 0

bien |>‘_,_’J

Colocacion de la herra- Longitud recomendable de |3 cuchilla
mienta al desbastar.






Se llama velocidad de corte a la velocidad expresada Velocidad
en metros por minutos (espacio en metros recorridos

en un minuto), de un punto de la superficie que se de Corte
mecaniza si es esta quien lleva el movimiento de corte

(torneado), o de un punto de la arista de corte se es la

herramienta quien posee el movimiento de corte

(fresadora, taladradora, cepilladora, eftc.).

superficie original : nueva superficie

Z 4

n = velocidad del husillo (rpm)

fherramienta de punta sencilla ‘

v, = velocidad de corte (m/min) ' ol

f.= avance de corte (mm/rev) m-D:n

g, = profundidad del corte (mm) ¢ 1000

k. = fuerza de corte especifica
(N/mmé?)

P, = potencia neta (kW)




Velocidad de Corte
VELOCIDAD DE CORTE (Vc m/min)

La velocidad de corte es el desplazamiento de la punta de la herramienta respecto a la
superficie a mecanizar, expresado en metros por minuto.

nxDxn
Ve =—— RPM = 1000(V¢)

Donde: " D

V.= Velocidad de corte en [ m/ min |

n = Revoluciones en | rpm |

D = Diametro en [ mm ]. Este diametro D es:
- En el torneado, el diametro mayor que se va a mecanizar.
- En el fresado, el diametro de la herramienta (fresa).
- En el taladro, el diametro del taladro que se va a realizar.

- En el rectificado, el diametro de la pieza que se va a rectificar.



Velocidad de Corte

Como orientacion y a modo de ejemplo:

\‘Herramfenta de cobalto: 30 m/min
s Herramientas de metal duro soldada: 80 m/min
“ Herramienta de metal duro plaquita: 100 m/min
*Brocas de acero rapido: 20 m/min

Para algunas operaciones Ve taladrado =

tomaremos un porcentaje P e

de la Vc nominal

Para refrentar tomaremos 2/3 del @ exterior

Vc desbaste = | 75%
30%

20%

Ve ranurado = | 50%
Vc mandrinado =| 50%
75%

Nxmxd m
Ve = 1000 Lnin] Ve perfilado radios =




REVOLUCIONES POR MINUTO (N r.p.m.)

Velocidad de giro del cabezal (en el torno) o de la herramienta (en la fresadora).
Se tiene que realizar el calculo tedrico.

1000 x Vc
N =

dxmw ]

se escogera la mas cercana al calculo tedrico.

no deberia superarse un numero maximo de revoluciones, por ejemplo 1400 r.p.m.,



Ddénde:
Vc = Es la velocidad de corte del material
expresada en m/min.

n: Es 3,1416 %

D : Es el diametro del material o la herramienta gEgEe

expresada en milimetros. . 5 _

Ejemplo: Calcular las RPM necesarias para o e oa| MODEL AL-335F
. - ! | SR N v AT [

tornear en desbaste un eje de acero suave de [ 640

25 mm. de didmetro.
Datos Conocidos:

D=25mm.
e pom — _ 1000(V¢)

RPM = 1000x27 / 3,1416x25 -"D
RPM = 27000 / 78,54
RPM = 343

Las RPM del torno para trabajar este material
en desbaste son 343.



HSS : Plaquita
Torno j
| Ranurar | Taladrar | Desbaste | Afinado Torno Fresa |
5 10 20 30 90 100
796/ 1592| 3185
398 796 1592
318 637 1274
265 531| 1062
199 398 796
159 318 637 955
133 265 531 796
106 212 425 637
88| 177 354 -531
80| 159| 318 478
72 145 290 434
64 127 255 382
57 114 227 341
53 106 212 318 955 1062
45 91 182 273| 819 910
40 80 159 239 717 796
35 71 142 212 637 708
32 64 127 191 573 637
29 58 116 174 521 579
27 53 106 159 478 531
24 49 98 147 441 490
23 45 91 136 409 455
21 42 85 127 382 425
20 40 80 119 358 398
19 37 75 112 337 375
18 35 F & | 106 318 354
17 34 67 101 302 335
100 16 32 64 96 287 318




Operaciones de mecanizado

CILINDRADO ROSCA EXTERIOR ROSCA INTERIOR CHAVETERO
(TORNO) (TORNQO) (TORNO) (FRESADORA)

g
-

REFRENTADO  PINON HELICOIDAL MOLETEADO RANURADO HEXAGONO CILINDRADO
(TORNO) (FRESADORA) (TORNO)}  (TORNOQO) (FRESADORA) (TORNQ)
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