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Fig. 12 — Las velocidades en los distinlos movimientos, en un Toermo. a) Ejempla en ol toreado
cilindrico, b1 Consecuencia = virutamiento.

Fig. 118 - Proceso de teeneado v de alesado. a) Cilindradn exlerior. b)) Torneado inlesior
< alesado, o) Wefrentado o fenleado plana, liansversal,




Fig, 25 - Caja de velocidades a acoplamientos, para cabezal de mando de oo, a) Mecanismo
de engranajes o ruedas dentadas, k) Cuadro de maniohras v red de transmision. c) Modo é
acluar una reeda deslizaniefz, ). d) Acoplamicnte de mandibulas o garras, deslizante sobre chane

Ci-Tamira,

o) © [c)

Fig. 123 - Los tres Lipos de hestamicntas mds comunes, utilizados en el torneada, la} De
desbaste, MY De semi-acabado, 1) De acabado o terminsd o (Nnish).




Fig. 119 -

Proceto de tormeado. afc) Torneudo por pagadas sucesivas, df0) Tomeado de super-
ficies diversas, g) ldem, conscguido por medio de dos movimicnios combinades. hfi} [dem,
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Fig. 50 — Centrado aulomilico de wna pieza, directamente sobre el plato de un Tarno,




—

55%
e E0*
L b
]
ATlnar
Dieabinite Diesbusta Desbaate | Destasle | Destuste | Cuchilis D;':::"" lh:'r Angutar | Frenlesr Fala Interine Tulerinr v
Rrete | Avedade Arodade | Restn | Arodeds e Acodedn | Arodads Fassnte Ciegn Calibrar
sy e Bk 309 Fuscar
v }_
—

Fig. 128 - Formas de hemamientas de metal dure: M-D. &) Especilicacién o denominaciones.
b} Usos.

Fig. 121 = Hermmienta-diamante. afl) Dismante ¢on porta-diamante, en ol cuall a = diamanie,
b= calee, ¢ = porta-herramienta, d = empasie de fa sujecion, con lornillo. o) Operacian de corle,
di Formas de bordes cortantes, €] con wna sols arista carlante 1) ¢on lacelas corlanles gl eon
lilo cortante curve h) sujecidan de s mismas,
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¢ Superlicie de corle i} Angulo de Fila

Superlicie  de desarendimignto Angule de detprendimanto

| Superficie de incidencio Anqule de lo punin

T Superficie de 1rahajo Angulo de inclinacian o e coida,

& Angule de incidencia o de des- Angule de posicion o de ologue
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R Rom o
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Fib. 122 — Desipnacian de 1ot dnpulos cimcleristicos de hemamientas de lorear.
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Fig. 131 — Seccion de virulas. afe) Casos de feenteado, en el lorno, dif) Casos de cilindrado en
¢l torno. Nota: La seccion s consianie en cada casa,
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Fig. 123 Cabeeal miwvil o contrpurla, afh) Detalles contruclivas y sus paries.
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Fig. 126 — Merramientas perfiladas ¥ para ejecucion de empalmes, afe) Perfiladas chalas. dfe)
Para empalmes. 1) Para tesallos y garganlas, convexas ¥ concavas g) Operacion clectuada en dos
fases (una hermamicnta de desbasle y ofra de Torma™ )

Fip. 135 — Torneada interion (alesadnl. Las piezas deben ser manladas "al vuelo™
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Fig. 141 = Tornesdo eslérico. ad Fjempla de pieza torneads con hermmienta de “lfanma™ 1)

Mediante ¢l movimicnto combinado de los dos sepories del carfo porta-herramientas, en donde:

[ = plantilla de conirol y A=A = tmyectonia de fa cuchilla. e Terminad o con herramienla de
“Foarma, d) Con lormos especiales, d
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Fig. 129 — Montuje de la berramienta de torno. a) Carga el il come conseenencia ded
esfucezo de corte P L Gle de laocuchilla se coloca, generalmente, a B altura del contro @ de la
pieza a trabujar

Meta: Las distuncios A v B deben ser minimnas,

Sujecion de la herramienta, b) Para trabajos ligeros. o) Dispositive regalador de o SR (Superficic
de Relerencial, para ol ajuste de laoaltuea de la punta de Lo cochilla, dY Para corles Tuertes
(desbastes). ¢) Cuddruple, par termas o revdlver™. '
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Fig. 131 - Conocimiento de las partes del Torno paralela Nomenclatura, incluyendo las [lama-
das de las figuras 132afc, en donde:

A = cajn de velocidades. B = caja de avances H = herramienta. P = pieza a trabajar. M =
mator eléctricn, Mc = movimiento de corle. Ma = movimiento de avance. | = bancada, 2 =
cberal, 3 = gje-husillo {de trabajo}, 4 = plato porta-pieza, 5 = delantal, carro longtudinal o caja
de manichras, 6 = carro longitedinal, 7 = (F) cmo transversal, 8 = base circular de apoyo del
camrito girable, 9 = () camito o camifle superior porta-herramienta, 10 = porta-herramienta o
torreta, 11 = comlrapunti, 12 = manguito del punto, 13 = punio, 14 = contrapunta, 13
= tomillo patran (TP), 16 = manicbra de avance del carro Iongitudinal, 17 = maniobm d’:_'ﬁs
avances: longitudinal, trunsversal ¥ newtral, 18 = maniobras de embrague y desembrague, 9=
maniobra manual del carro transversal, 20 = idem, del carrito superior, 21 = idem, de la con-
trapunia, 21 = bloque contsapunta, 23 = harra de cilindrar, 24 = brida de arfastre o perro”,
25 = bloqueo del contrapunio, 26 = cremallera adosada a la bancada, (—1" = taenillos de

fijucion del cuerpo de la contrapunta.
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139 — a/b) Determinacion de las magnitudes necesarias para el cilculp de conos largos
Forma cn que se realiza la preparacién del tarno para ejecular una pieza Conica de cierla

longtud [zonos largosh. c) Proceso. d) Comando de avance,

Fig. 136 - Tomesdo de conos cortos. afb) Delerminacidn de magniludes necesarias para el

chlculo, ) Disposicidn de trazade de wn cono, con el carre superior o torreta, d) Ajuste segun

muestra, comprobando <l dngule mediante el use de un comparador o reloj, donde: a=

muestra, b =.comparador (verificacion de la trayectoria), ¢) Ejemple peictico del tomeado de un

“punte’ pars torno que, sabemos, debe lener un angulo @= 607, en consccuencia, el carnto
debe posicionarse 3 607 dividido por 2= 10°.
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Fig. 142 — Cadena cinemilica para ¢l rascade, en un 1orno paralelo. afb) Detalle de los brganos

interdnicnles. Gl inversor de marcha, estandor en la posicidn {27} = embragada y ¢n la posicion
"} = desembragado. ]
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Fig. 145 - Opemeidn de rascado. a/by Desbastado latersl de roscas greesas. ¢} Reglaje del Mp

[movimiendo de espesor de o viewts, o de penelracin) pars cada pasada, en sentide normal di s

ldem, oblicuwmen e, ¢} Construccion de una rosca derecha. 1) Puests a punto de Ja herramienta

con la plansills adecusda. g} Verificacidn del perfil por medio de microscopio de taller, en

donde: 2= sombry de o rosca o verificar, b = perfiles-tpo delinead os scbre el aparato. Las rayas
con valores, neproesentan los didmetros medios
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Fig. 137 - a} Proceso de tomeado de conos cortos montados “al vueelo™. b) Comando de avance
del porta-hermamicntas. ) Procesa de tomeado interior, de conos cortas, “al vuele”. d) Comanda
de avance del pocta-herramientes.
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afe) Herramientas-moletas, d)

150 - Proceso del moletesdo. Maoleteado en el torno.

Fig.
Proteso, o Comivnze v forma de actuar. 0 Tipos de reyados (impresiones) y cjemplos de |
maleleados: o = paralelo, b= v cruz, c=cn X,
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Fig. 148 — Tronzado o cortado. afb) Herramientas corrientes de tronzar, ¥ pard ranurdos ¢)
" Operacian de tronzade con hermmientas de metal duro (MD).
Trabajos sobre mandril. d} disposicion del monlaje enire punius del lorna, del :'!1.1m.1nl. ¥
aperacion. ¢} Montuje del mandril.
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Fig. 153 - Puntos del torno. a) Punto comun, b) Punto protegido. ¢) Dimenzionado del punto
protegido, donde: d = didgnictro nominal. a = proteecion, en funcidn de la seecion § y de la
presion en kilogramos £ d) Agujeres centmles correcios de la picza de trabajo; deben ajusiar
perfectamente a las punlas del torno: SR picza = SR puntos ¢} Punto normal rebajade (media
contrapunta) para facilitar operacioncs de refrentado de picras, en donde: a = desahogo. b=
pieza, ¢= herramienta, d = media punta.

Dispositivos de montje de distintas formas, aplicabies a puntos gratorios. T Falsos ceatros
para piczas huecas. |} Giratories con rodamientos de bolas. m) Punte hideilico, en el cuil: a=
distribuidor-regulad or, b = palanca de blogquee del punio. © = comanda del distribuidor O =
cahezal mavil, p = pistén, M = mandmetrn. La regilacion de la presion se epcuentra entre 10 a
700 k. El recorrido del émbolo cv de 735 mm. La presion de mando seri cotre 15 y 25

atmislieras.
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Fig. 137 - Sujecidn de la pieza en platos-mordazus o de gareas. 2) De garras duras “al derecha”
¥ apriete externe. b) De garmes duras “al derecho™ ¥ apriete interno, ¢) De garras duras
“invertidas” y apriele exterioe. d) De garras blandas, poara Useries”, e) Ejemplo de sujecidn
exteriar. [} Ejemplo de sujecion interior. g} Superficies de apoyo de lu pieza (tubular), que son

de referencias: SR, v SRy,
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Fig. 156 - Fjemplo de proceso de torneado de oon ce esealonado (8). Coma debe realizaese el
correclo mecwmizad oo de wma pleea enboe poelas.
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Fig, 165 - Moentaje entee plato v unetae o) Lancta G oo B haseada DY Fometa mowil, solidaris
al carro port-hermmivn s, o) Vicza swenbida oo mandril ¥ luncta T dfel Reghge de Lo lunet
Mijan fapoyes de dos topes de ke lusetak, donde: o = apove, b= monbea-lonci, Sonlije sabre
caren porle-herrimicntas, de loopiera o trabajar, paen operseioses de o mandrilislo o oalesad o de

equeias piveas, TP Can barea de plesior smonlada eatre Bt pundes del Lo,
I

c 2
T ol o A A o, ey 1.
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Fizg 171 — Carro porta-hermamientas de un tormo, de la casa “GRAZIOLL" de Ttalia. Carro
longitudinal deslizante. sobre sistema de guias prismiticas del torne, en el cudl: a) Seccidn segiin
X-X, en Ngura 17la; b)) Seccién segin ¥-Y, en figurm 171b. En ambas: A = maniobra del
movimiento lmnsversal, B = tornillo de traslacion del mismo, T = tuerca del tomille B, L=
arme longitudinal, F= contraguias de ajuste del carro, E= carro transversal, C = carrite superior
porta-bierramienta (tometa), K = tamille de traslacion del mismo, J = aro graduade (picza
intermedia girable} reglable para ser luego bloqueada por las tuercas I-1, H = poste porta-hers
mienta, g= tambor graduado (TG), D= maniobra del tomillo de traslaciin del camrite supedor.
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Fig. 176 - Descrpeidn grafica de un oo paralelo "TURRD TL-2507 de “Plamac 5.7,

Argentina, de alla precision. a) Momenclatura de sus comandos: | == palapea de seleeeidn de las
velocidades del cje-husillo, 2= palaneas de seleccion de los avances y pasos de roscas, 3 = niveles
de aceite con mirillas, 4 = conlreles de eireulacion del aceite del lubricado, § = freno del

gje-husillo, 6 = palanca de embrague 2 twerea parlida, 7 = palanea comando de desplazamienio
de los carros, 8 = indicador de dial para roscas, 9 = perilla de reglaje para el tope aulomiliceo,
10 = dispasitivae de bloguen del carra longitudinal, 11 = palanea de bloguen de Ia contrapunia,
12 = palanca de mando de la puesta en marcha o parada, del lornn, 13 = eguipo eléclrico
cenlralizado, 14 = cabezal lipo monopolea, 5= I_i;|r||i||:'r=|'r.-|||'f:||1 (T, 16 = bharra de cilimlmarn, 17
= harra de puesta en marcha, parada v freno, maniobrada por (120 18 = boguilla de la
lubsroreltigeracion para el tallado. b)) Carncteristiens gue definen Tas dimensiones principales del
referido larno.




