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INTRODlJCCIÓN 

El taller de maquinas herramientas es el lugar donde se rcnli7..a todo tipo de opcrJcioncs 

en cuanto se refiere al maquinado de pic7...as de diferentes materiales y es este el mismO donde se 

tienen y se almacenan todo tipo de maquinas herramientas lo cual puede ir desde uri simple 

martillo. destornillador .. etc .• hasta un tomo o una frcsudora. es decir es el lugar .dond.~ se _tiene In 

trJnsfilnnación de Pf..~azos de materiales en pic;,r...as.. artículos" cte .• de Uso cotidiano Como lo son 

prendas de vestir. partes de maquinarias u artículos de diferente índole. 

E.o;tc trabajo surge de In ncccsidud de poder utili7...nr uno de los dispoSiti~O~'dc'.suJcción que 

se utili;r.u mas amcnudo que es el perno T. busudo en todos los rcqucri~Í~~t~s,·=¡;·~~icis".Para la 

seguridad tunto del personal que los maneja como de In maquina.en la -é:uoÍ:s:c;,t~h:~)~ ya.que-al 

investigar en diversos talleres mecánicos ningún perno ·en T, cümple Con :-Jns. Características 

propias de este dispositivo de sujeción. Así que en este trabajo_ de teSina ·.s~ a·bordail' difcrCntcs 

temas paro la manufactura de un perno T los cuales pueden -obscn.:arsC_· en·· los caphulos que 

integran este trabajo que son como siguen: 

1. - Las Maquinus HcrrJmicntns. 

2. - El Tomo y la FrcsadorJ. 

3. - Manufactura de un Perno T .. 

En el capitulo 1 (Las Maquinas Jlerramienteu") se presenta un estudio general sobre lo que 

es una maquina hcrramient~ también.:o;c contemplan los diferentes tipos de operaciones que se 

rculi7.an en un taller mecánico dependiendo de la maquina que se utilice y por ultimo y algo muy 

imponantc se observan las medidas de seguridad que se deben de tomar en un taller mecánico. 

En el capitulo 2 (El Torno y la Fresadora) se rcali:r.a un estudio mas prof"undo dando una 

revisión general por el tomo y un poco mas extensa sobre la máquina fresadora ya que esta es la 

máquina que utiliza el perno· T comúnmente; se habla sobre velocidades de corte, avances, 

roscns, machuelos y también de las herramientas de conc con las cuales se trabaja y por ultimo 

se hará un análisis a los dispositivos de sujeción. 



En el capitulo 3 (Afanu.fucturu de: '"' Perno T.) se rcalb·.a un análisis sobre los materiales 

para dcspué"' utili;,.ando ·toda la infonnución recopilada se observaran lus opcrJciones y dibujos 

necesarios para que se pueda llevar acabo la manufactura del perno T. 
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OBJETIVOS 

1. - Preparar material didáctico introductorio con el objeto de auxiliar al personal que 

quier.u rcali:l'..nr Ja manufuctum del perno T para que pueda hacerlo según sus necesidades o 

siguiendo su propio discílo. 

2. -PrcparJr material de.estudio que sirva para todos Jos interesados en el temu. 

3. -Tratar de eliminar ~n un ~ayor ~rcentajc los accidentes que ocurren. tant~ fisicos 

como ala maquina por no utilizar un perno Cn T que cumpla con los requerimientos quC son 

necesarios. 
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CAP/TUI.O/ 

LAS MAQUINAS HERRAMIENTAS. 

/ .. /. ¿Qué e.~ una Maquina - Jlerramienta? .. 

Según la NATIONAL .ll'AClllNE: TOOL BUll.DERS ASSOCIATION una mñquinu 

herramienta es una máquina no portátil impulsada por motor. que se utili7..a para conformar metal 

por medio de corte. impacto. presión. técnicas eléctricas o una combinación de estos procesos. 

Así pues. l.'"S obvio que lus máquinas herramientas pueden construirse en una gran variedad. de 

tipos: básicamente sin embargo. hay dos cutcgorfas principales .. a saber: 

La primero es de tipo connntc .. que da forma y contorno al metal recortándote las 

porciones indeseables .. la segunda cs .. en realidad .. un conjunto de tipos de máquinas., todas ellas 

de origen reciente .. algunos expertos incluyen una tercera categoría de máquinas herramientas.,. las 

que entran en t.'"SlU clasificación dan forma ni metal por ciznllado. del modo que las tijeras cortan 

el papel. o bien martilhindolo o comprimiéndolo hasta lograr Ja fonna deseada. Grandes o 

pequeñas. de bajo precio o costosas. las maquinas herramientas pueden ser catalogadas en cinco 

clasificaciones principales. identificadas como las técnicns básicas de dar fonna al metal .. estas 

opcr..1cioncs son: taladrado y pcrforndo(incluyendo el escariado y el roscado con machos) .. 

torneado. cepillado(i11c/f.(1>e11du el hruchado). fresado y el rcctificndo(inc/11ycndo el h"'ñidu) 

1.2. Trabajos Rt!ali::.ados con l'laquinas- llerramientas. 

TAi.ADRADO Y .ll'ANDiULADO. El taladrado es una técnica bñsica del taller, 

consiste en cortur un agujero redondo por medio de una broca giratoria; El mandrilado implica el 

acabado de un agujero ya taladrado o fonnado por un corazón. mediante una herTamicnta 

rotatoria de una sola punta conante descentrada, en ciertas máquinas mandriladoras la 

herramienta es estacionaria y el trabajo gira, en otras sucede al contrario. Bajo la clasificación del 

taladrado y el mandrilado se incluyen otros dos tipos de técnicas de maquinado las cuales son el 

escariado y el roscado con macho. el primero consiste en acabar un agujero ya taladr...tdo de 

ordinario n tolerancias muy pcquei'ias. el segundo es el proceso de con.ar una rosca en el intcñor 

de un agujero de manera que se pueda usnr un tomillo en el mismo. 
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CEPILLADO. El cepillado de metal con una maquina herramienta es algo sem~jante ni 

proceso de cepillar madera con cepillo manual de carpintería la difCrcncia estriba en que la 

mnquina herramienta es más grande., no es portátil y la herramienta cortante en el caso de cepillo 

de mesa pcnnnnccc en posición fija mientras que la pic7.a es movida hacia atrás y hacia delante 

ror debajo de c11a. El r..tsurado es una oper..tción similar nin que se hace en un cepillo de codo sin 

embargo el rasurado se efectúa verticulmcntc., las runumdoras o cepillos de codo verticales. se 

cmplcun de manera especial para cortar cierto tipo de engranajes. 

FRESADO. El fresado consiste en maquinar una pic;,..a metálica poniéndola en contucto 

con una hcn-..imienta cortante rotntoria. Ju cual tiene múltiples filos cortantes. Uay muchos tipos 

de maquinas frcsadorJS discfiadas para diversas clases de trabajos. Algunas de las fonnas 

producidas por las fresadoras son bastantes sencillas .. como las ranuras y las superficies planas 

producidas por sierras circulares. otras fonnas son más complejas y pueden consistir en una 

variedad o combinaciones de superficies planas y curvus .. dependiendo de la fonna dada a -Jos 

filos cortantes de la herramienta y del trayecto seguido por esta. 

RECTIFICADO. Este consisle en dar fonna a una pie7_.a poniéndola en contacto con 

una rueda abrasiva rotatoria. Este proceso se emplea para el acabado final a dimensiones muy 

precisas de pic7..as que han sido templadas para hacerlas mas duras, es decir que puede corregir 

las distorsiones que puede producir el tratamiento ténnico. esta puede utilizarse sobre superficies 

cilindricns externas. en agujeros .. en superficies planas y hasta para generar roscas. 

1.3. Jtledida.v de Seguridad. 

El refrán dice que .,.Un trabajador bueno es un trabajador seguro'""., es paniculannentc 

cierto en el taller mecánico. Aquí trabajará tanto con las herramientas de mano como lns 

impulsadas por motor o maquina. Ninguna de esas maquinas o herramientas es insegura.. sólo hay 

personas inseguras. Debe aprender a usar el equipo del tuller mecánico de una manera correcta y 

segura. La mayor panc de los accidentes son causados por hacer las cosas de manera errónea. o 

por no seguir con cuidado lus indicaciones recibidas. Los apresuramientos. los desatinos y el 

juego en el t.uller son causas de accidentes. Para cviturlos siga la regla de seguridad: .. Sea 

:riiicmpre cuidadoso .... 
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J. - V/STASE CORRECTAJJ,ENTJ;. En lu mayor parte de los tulleres los mecánicos usan 

un dclantnl o una bata de taller. En ntros en los que el tmbujo es rudo .. usun pantalones de tmbujo 

y camisas cntnllndas de manga corta. Nunca deberá usar ropn suelta .. tal como un suéter o una 

corbata .. puede quedar atrapada en las partes móviles de In maquina y causar una herida; Quitcse 

la corbata o metaln bujo la cumisnjunto ul cuello. quítese también cualquier cosa ~orno ~nill<?S o 

reloj de pulsera. un anillo puede engancharse en una parte giratoria de la maquina y anlP~tai- el 

dedo. Mantenga el cabello razonablemente corto o átelo por dctrá.o;; para que quede· fuero de 

peligro. 

2. - PROTEJA Sllil',PRE SUS OJOS. Use anteojos de seguridad y una gorra. En un 

taller mecánico siempre hay e1 Prob1crna de vi..Utas volantesº dé panrc.utas de ruc~ns de' esmeril. 

Sea prudente y protéjase los ojos .. para lograrlo en un 100% en. toc:'o momCnt<;> se Cxi~c· que .. en 

muchos tntlercs que todos usen anteojos de - seguridad.. Jos ~te.ojos de·· ~guridad' son ~as 

confortables que los ojos de .vidrio. 

3. - RECUERDE·: "El. TAi.LEN ·ES,·UN .LVGAR 0 PARA 'TRABAJAR'" • . Atienda 

siempre estrictamente el trabajo y· mantenga·-¡~ .. ~c~t~.-~·~-~i~~:4·~~:·:~;~~~h~ci~~·d·Ó~~'Sciíl~r ~~es~iC:rto' o 

conversar puede ocasionar graves dif1cul~udc~~ ~~,'~-~-i-~~~~:~~/o.t~~'_e~tén_j_U~(~-~~-.~_:·~·aqu'~~ll: en 
' .- -·' =--- --: .' .. · - _-- : _'" -·-- ,.,. '.,- - " -. -· . -- - -

que se este trabajando. un momento de descuido puCdc si!inificar toda una vida de sufrimientos. 

4.- CONSERVE SU LUGAR SIEl',PRE LIMPIO. Haga su parte en el mantenimiento 

del tttllcr .. recuerde que hny lugnrcs paru. cada cosa y debe poner cada cosa en su lugar. mantenga 

el área que rodea las maquinas siempre limpia y libre de aceite. conserve las herramientas 

colocadas en fonna adecuada. 

S.- CONOZCA SU TRABAJO Y SIGA LAS INTRUCCIONES. Después de haber 

recibido las instrucciones no trate de ser diferente solo esta ve?... si pierde un dedo o un ojo será 

diferente siempre. No trate de adivinar el método exacto de hacer su trabajo~ examine 

cuidadosamente las_ instrucciones y si todavía no las comprende pregúntele al encargado .. 

preguntar a otra persona no es un método seguro. 

6.-. CONOZCA SU MAQUINA. Asegúrese que las cubiertas están en su lugar 

especialmente después de efectuadas algunas reparaciones. Fíjese que todas las mordazas que 

sujetan la pie7.a de trabajo estén aprctudas. Detenga la maquina siempre antes de hacer algún 
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ajuste pura tomar medidas .. tendrj que estar seguro que han sido.retiradas todas las cuilaS y llaves. 

antes de poner en marcha una maquina .. saber como se detiene una maquina es tan imponantc 

componerla en marchu. 

7.- .MANTENGA SUS .MANOS LEJOS DE CUALQUIERA.DE LAS PARTES·EN 

AtOVIAtJENTO. Debe resistir la tentación . de uscntir-•• In su~rficie mn.cjuinada ·dél trabajo 

mientras Ja maquina esta en movimiento. muchos dedos se han perdido de ese modo. nunca es 

necesario frotar los dedos sobre una superficie acabuda. 

B.- NUNCA TRATE DE RETIRAR LAS VIRUTAS CON LOS DEDOS. Las virutas 

mctáliCD.s tienen muchos bordes u filados como hojas de áfeitar. le hará~ cortnduras en los dedos o 

quedaran incrustadas en su piel. use un cepillo, un pedazo· de metal o madera para retirar las 

virutas. ver figura J. 1 

9.- CONSERVE LIMPIO DE VIRUTAS ·Y DE PEDAZOS DE MATERIAL 

SOBRANTE EL PISO ALREDEDOR DE SU MAQUINA. Los frn&.'lTicntos sobrantes y las 

virutas largas enroscadas son peligros inesperados. colóquclas en un bote de desperdicios y ponga 

el material sobrante donde debe de estar 

1. 1 1 
11: 1 n.L ,.,.-
· ·1 • '~~-l 1 ,. 1 . ----

<-... . _ ... b~0Jf'.:?/ 
.,..:::._.,..r·:....,.-~,€.. .6~ 

•CONlli.C"fO .. · 

Figuro J./ /:"'j,mp/1.1 d, C1Jmu s' ~IH6 "' Rnirur la J?irutu 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 
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W.-APRENDA A ESMERILAR Y AJUSTAR LAS HERRAMIENTAS DE CORTE DE 

TAi • ./llODO QUE LAS VIRUTÁS sEÁN CORTAS. Hay unn·...:.t;nera d.; afilar las herramientas 

de corte para <iuc las virUÍas ,·~i.a~ fonn·~~ se -rc;~~án ~~ scgmcrltO~ c¡,~~-s. . . . - .. ··-

11.- CUIDE. LAS llERRAJJÚEJVTAS "oli AIAJVc{:Y. USELAS CORRECTAJJfENTE. 

Nuncu JJévc en . las·-.;~¡~ h~rramÚmtllS de puntll. afilad~ asci;iúrCsc que las limas y 

dcstomiliadorcs tengan sus mangos. 

12.- ATIENDA LAS CORTADURAS O GOLPES QUE HA YA RECIBIDO. Asegúrese 

que alguien que conozca de primeros auxilios cure las cortudas9 qucmndura.."i y golpes que sufro. 

puede ser necesario llenar una fonnn de aviso de accidente en caso de heridas de cierto tipo y 

grado. 

1.1.- SIE/lfPRE INTERRUMPA LA CORRIENTE ELECTRICA ANTF..S DE HACER 

CUALQUIER AJUSTE. Espere cae la maquina detenga su movimiento antes de abandonarla por 

cualquier r..izón. Nunca pretenda limpiar o aceitar una maquina cuando este en movimiento. 

Cuando coloque Ja pic.;r.a por tmbajar o cuando se retire de la maquina asegúrese que hayu espacio 

suficiente para que su mano ro golpee contra la herramienta de corte u otras partes de Ja 

maquina. 

14.- APRENDA ANTES DE TRABAJAR. Nunca intente hacer funcionar una maquina 

ha....,ta que hayn recibido una demostración e instrucciones apropiadas. No Ja toque., no la haga 

girar ni intente operar sus controles sin las debidas instrucciones. 

1.3.J. Cuidad" .i•Seguridad del Torno y la Maquina Fresadora. 

1.- Conserve las máquinas limpias, quite las virutas con un cepillo y limpie la mesa y los 

carros con un paño. 

2.- Limpie siempre el extremo del husillo antes de instalar un árbol adaptador o cortador. 

3.-Nunca quile las virutas soplando con aire comprimido, esto puede ocnsionc que las 

virutas se introduzcnn en Ja.._o; panes móviles de las maquina. 

4.- Mantenga Ja maquina bien lubricad~ aceite o engrase la maquina según este indicado 

en las instrucciones de lubñcación proporcionadas con cada maquina. 
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5.- Nunca deje hcrrJmicntas sobre la mesa. los carros. etc; estás dchen ser limpias y estar 

en perfectas condiciones. lihre de rehnhus. Nunca deje caer la herramienta sobre las maquinas. la....;; 

maquinas son equipos de precisión. 

6.- Maneje los cormdorcs y úrbolcs con sumo cuidado. 

7 .- Asegúrese que las correderas estún bien ajustadas en fom1a nfl'ropi:ld:L. mantenga todas· 

las hridas apretadas. excepto cuando Ju parte deba moverse" o cSte ·runcio~and.O.: 

8.- Ajuste los topes de gatillo a una distancia ligérJmcntc mayor que la longitud del cor:ic. 

cuidadosamente ciertas precauciones. 

_, <- ./.-:, .'·-~.:.-... :-··-_.-. 
1 O.- No debe intentur accionar· unU~-~".ICÍui~_a_ d~ ... -e:s~_as.~ '!lª~uin~s. hllSui haber recibido 

instrucciones. 
'.. .:,-·:· .. ': .· .'.;-.': 

1 1.- Antes- de_ hacer -,furci~~llr .. cu~Í~Üi~~· de estas maqºu~!1as._ ascgú~csc de SÜber como 

12.- No se apoye:!"'¡ ~o}~q~c: 1U:s: m~rl~~ sOb-r~ iaS rjl~qU~~as,_cunndo estén en' m~vimiento. 
por que pod~íun ser Conud_<;»s ~u_s _d_~d.~s o p~ a.tSún D.c~id~~t<:_·m~c::ho peor. 

13.- Manten~~ ·1cis 6r:J20~ -~ las in~noS: lej~~ de IÓs- é-b_o_ri~d_orC~~~~ ~O~i~:icrit¡,. n~'.) hay razón 

alguna paro- co1~r-1~s ~lc-d~s-~crcu ~dCt ~~rtDdor;qU·¡: '.SC.Cn:~J~nt".~ Si~~d~,:--

14.- Nunca·usc mangas largos o sweater cuando tmbuj:c~~n;u·n~ .rn.~qui.;,~· herramienta. use 

gafos de seguridad para proteger siempre su.s ojos.· , ~·, , 

15.- Es peligroso empicar cortadores. llaves y "ot~· h·~~~ie~~ia;;· -~-q~~ _no ajusten 

correctamente a In maquina. 

16.- Cuando utilice llaves grandes. asegúrese de sujetarlas bien. si la llave se resbala o la 

tuerca se anojn en fonnu repentina puede rcsultnr lesionado. 

17 .- Cuando use sierras dclgndas ascgún...~c que no hay ncxión en la pieza de trabajo y de 

que tanto In prensu de n1ordazu como la pie:t'..u de lntbajo estén finncmcnte apretadas. 
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18.- Nunca intente colocar una pieza de trabajo. hacer ajustes o tratar de medir una pie7..n 

mientra~ el cortador este en movimiento. 

19.-Cuando retire los cortadores. coloque siémprc un pafio o trapo sobre Jos mismos para 

evitnr cortaduras. 

20.- No intente levantar sin···ayuda los adituriicnÍos pcsndos. cuando los coloque sobre Ja 

maquina acomode esta tn.nto como sea ·posible. 

. : . 
21.- Nunca pcnnita qUc otra pci-sona ponga en marcha la maquina o la pare. 

22.- Cuando monte ~I soporte .del árbol. mantenga los dedos fuera del ugujcro del cojinete. 
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CAPITUL02 

EL TORNO Y LA MAQUINA FRESADORA. 

2.1. Generalidades Sobre el Torno. 

Las máquinas para tornear incluyen toda maquina hcrnunicnta que produce una forma 

cilíndrica. el tipo mas común y mas tintiguo es el tomo que remueve el material por rotación de la 

pic:l'..a contra un cortador de un solo filo, las piezas para ser maquinadas se montan entre puntos .. 

en un plato plano, en un mandril de mordazas concéntricas. en un mandril libre o con boquillas. 

Aunque estas maquinas son particulnnncntc adaptables para piezas cilíndricas. pueden 

empicarse para muchos propósitos, se pueden obtener supcrfici.cs planas montando la pieza en un 

plato o en un mandril de mordazas. la pic7.a de esta manero puede ser igualmente centrada, 

taladrad~ mandrilada o rimada en suma el tomo puede· ser empicado para molctear.,. roscar o 

tornear conicidades 

El tomo pnralc:o corno se denomina comúnmente a la máquina de tornear. es considerado 

el untcccsor de todas las máquinas - herramientas. Su principio de funcionamiento ha sido 

conocido desde los albores de la civilización, originándose probablemente como la rueda de 

alfarero. El tomo de torreta o de revolver difiere del anterior que esta provisto con un soporte de 

herramientas de varios lados (la torreta) en donde se disponen ciena cantidad de herramientas 

con.antes diferentes, la tortea hace posible el utiliza1· varias herramientas conantes en forTIJa 

sucesivas Jo cual se hace mas ccnsillo con los avances y lns velocidades de corte ver (tabla 2. /) 

según el mntcrial que se va maquinar y de esta manera se pueden repetir las operaciones de 

maquinado una y otra vez sin que sea necesario ajustar la maquina. 

Tabla 2.1 V~locidadn tk Cort~ (Ve)~" Ton10 asfCo,..o AW1•as (A./) 

MATF.RIAI .. Vrim/•i• Afi mm/rev\ 
Alu•i•io v Alr•c:-io•es.. 1 60- 120 o.076-0..!WMI 
l.aló•. Bronce Blando. 1 30-90 1 

Broncr Alta RHi!llrnci• 1 21-27 1 
llirrro •·uadido Gri!l 

Blando 30-45 1 
!\lrdio 21-30 
Duro 12-18 

Cobrt' 1 18-45' 
Acrru 
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llajo Carhono 24-4!" 0.30!" - 0.635 
l\1rdio Carbono 1H-30 0.305 - 0.3H 1 
Alto CarlH1nn 1!"-1H 0.127-0..30!" 

l\lalrk~ 12 24 0.076 - o.2s.i 
Aleados. ·~ 21 0.076 o.2s.i 

El tomo es la máquina usualmente empicada para el corte de roscas pero solamente para 

una cantidad pequeña o cuando son de fonna especial,. la forma de las roscas es obtenido por el 

esmerilado de la herramienta al perfil adecuado. estos cortadores son formados previamente con 

un pernl correcto y después afilándolos esmerilándolos solamente en la cara superior,. es 

necesario que Ju hcrntmicnta tenga un uvnncc positivo nlo largo de la pieza con velocidad 

apropiada para conur el numero de roscas por centímetro deseado. este se logrn por medio de un 

tren de engranes colocndo en el extremo del tomo que mueve el husillo patrón ala velocidad 

requerida con relación al árbol del cabezal. estos engranes pueden cambiarse para cortar 

cualquier puso de rosca 

2.2. Generalidades Sobre la JJtaquina Fresadora. 

Es una de las máquinas herramienta más versátiles y. útiles en los sistemas de 
. . ' 

manufactura. Las fresas son máquinas de gran precisión :Y ~-:·.utili.-?~ri-:hara · 1a rcali7.ación de 

desbastes~ afinados y súper ncabados. Algunns- de sus principales·-características son que su 

movimiento principal por Jo regular lo tiene Ja herramienta y que Ja mesa de trabajo proporciona 

el avance y la profundidnd de los cortes. Existen dos tipos de maquinas fresadoras las cuales son 

horizontal y vertical, ver (tabla 2.2) 

l\laiquina 

1-·resadon. 
Horizonl•I 

Tahla :Z.:Z Tipo.~ d~ Jlláq11lna.~ Frnadora.\· 

Can1clrri111ica 

La frrsa A-r coloca sobtT un eje 
horizoo1al. en el que se ubica el husillo 
principal. 1Tali:a1 1rah•jCK de desbaste o 
acahado en Unra recta. crnrrando li11tonrs o 
escalones. La hern1mlrn1a tn1baja ron •u 
pcrifrri•. 

l.a limil•ción dr esl• máquina es I• 
profundidad a la qur punir lra .. jar I• 
máquina. ya qur esta depellded de fa 
distancia dr la periferia de la hrn.mienta al 
rje de la mliquina. 

~·~-;~~~~~~~~~~~~~~~~~-r~~~~~~~~~~~~~~~~~, 

1-·resadora 
Vertical 

I~ fre5a 5e coloca rn un husillo 
\1erlic1d. ~•e al l!inlr produce rl mo,.·imienlo 
principal. l..a herramienta trabaj• 
periferia y con la p•rle fronl•I. 

Lll limitación de esla m6q•i•• es I• 
fuerza perpendicular a la que H puede 
somelrr la fresa por la mesa de In.bajo p•n. 
loan1r el awancr. 
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2.2.J Fre."iadoru Vertical. 

Esta es una maquina muy versátil .. se puede emplear parn taladrado .. mandñlado .. 

perfilado. escariado. ranurado. etc: ver (figura 2.1). Una fresadora ve.nical tiene por ejemplo una 

superficie útil de 1.400 • 330 nlm. El motor de nccionamiento del usillo es de 7.5 CV: el motor 

para los avances es de 2 CV. la mesa por Jo regular lleva ranuras tipo T las cuales se cortan en la 

parte superior de Ja mesa y de los accesorios. pam recibir los tomillos de fijación de la pic7 ... a de 

trabajo y se pueden hucer en dos operaciones las cuales serian que Ja ranura vertical se cona ulu 

profundidad y anchura requeridas con una fresa cscariadora y la segunda seria que la ranura tipo 

T se cona con una fresa para ranuras T de las dimensiones necesarias. 

-~ 
La columna o cuerpo es lu base principal de la n1áquina. generalmente es unu sola pie7..a 

de fundición. provista de ncrvadur.ts para rL~istcncia adicional. el frente esta maquinado para 

soportar la mensula. La mensula y el carro proporcionan el avance transversal y vcnical. la 

mcnsula esta conectada al frente de la columna. el carro se puede mover hacia adentro y hacia 

fuera. en la parte superior del carro va montada una mesa la cual proporciona el avance 

longitudinal. El conjunto de cabe7.al y husillo montada...,. en la torreta proporcionan el movimiento 

vertical de la he1Tamicntu de cone. 

Algo que se debe de tomar en cuenta al trabajar con la máquina frcsador..i son las 

velocidades de conc y los avances ya que si son inapropiados con frecuencia resultan en baja 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 
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producción. mala calidad· de trJbajo y dailo innecesario en el cortador. Para detcnninnr la 

velocidad de corte y avance correctos .. lo importante es conocer la cantidad de metal a quitar en 

un tiempo determinado. 

De esta mancm determinamos que la velocidad de corte es la distancia que recorre o se 

mueve un diente del cortador en un minuto. medida en metros de su circunferencia. se le cxprcsu 

en metros de superficie por minuto (mspm) también es conocida como velocidad periférica o de 

superficie. La velocidad de corte es afectada sobre todo por la clase de material que se maquina y 

la del material de la fresa de corte. se debe de utilizar velocidades bajas para materiales duros. 

tenuccs. uhmsivos .. cortes grandes. para mínimo desgaste de hcrrnmicntn y máximo duración del 

cortudor. una velocidad rúpidn embotara o quemara la fresa. ver (tabla 2.3) 

Tabla 2 • .J t"~lm:idud J¿• Cun~ dt! tas ltláqulna.,· Fr~!iadura.\ 

Matrri11l 
•·res.a" de Acero dr Alta '\'rloddad Frr!5•5 dr C•rhuro 

Pi~/min. m/min .. irs I min. m/mln 

AC'rro dr l\1nquina 70- 100 21-30 150- 250 -15-75 

Acero de llcrnunien•a"" (10-70 IH-20 125- 200 -10-60 

llirrru •·undido 50-80 15-25 125-200 -10-60 

llnmcc <•5- 120 20-35 200--100 60- 120 

Aluminio 500- 1000 150-3(HJ UNHJ- 2000 150-300 

Y el avance es la mpidcz con que In pic;,.a avnn:;r.a bajo el conudor o fresa y este puede 

ser manual en el cual es preferihlc un avance lento para cortes de desbaste y uno más rápido para 

cortes lig•.:ro-. de ucabado. usualmente se tiene que ir dcma.o¡iudo despacio. un avance lento causa 

un desga."itc excesivo de lu fresa debido a que Ja velocidad baja produce más acción frotantc que 

de corte. ver (l<lhlu 2.4) 

Tabla :!.4. AVGMC''-'" ReC'umendadt'para la..-. ~luqulnas J-¡.aadorw;.(Fr~as deAC'ero de Alta Velocidad) 

Fresas pan1 Cor1r 
•·nes.s t:Sc•riadoras 

Fra.s llelicoid•les Sierns f\lalrri•I l..111rrat Sim ·~ º'"- º'"- Dl2 
AC'rrodr 

0.007 O.IN 0.006 O.IS 0.010 0.2.S 0.002 0.05 f\laouina 
Arrro dr 

0.005 0.13 O.OfM 0.10 0.007 0.111 0.002 o.os llrrn1micnt• 

Hierro •·undido 0.007 0.111 0.007 O.IN O.OIO O.IN 0.002 o.os 

RronC'r O.OOH 0.20 0.009 0.23 0.011 0.28 0.003 0.08 
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/\luminio 0.013 0..13 0.011 0.28 0.018 o ... 6 0.(HJ5 0.13 

2 .. .J. llerran1ie11ta!i de Corle. 

La hcrrnmicntu de corte que se usa en una máquina herramienta puede ser una de punta 

sencilla .. como la que se usa en el tomo o en el cepillo de codo; unn herramienta de puntas 

múltiples .. como el cortador de una fresadora: una broca. un escariador .. una brocha (cierta cla.-.e 

<le c.,0<..•pi/10) o una rueda de esmeril de una rcctificudom Las herramientas de corte se fobrican con 

acero de alta velocidad. cstelita, carburo, diamante, ccnímicn o abrasivos incluyendo carburo de 

silicio y oxido de aluminio, ver (tah/u 2.5). 

l...a mayor parte de las herramientas corte· que se utili;,..an se hacen de acero de alta 

velocidad (aci:ro aleudo con 11ing.o;te110. para .vclocidade.v de corte más c/e,•ada.\·), también es 

importante _In fonnO dC: la, hcrrn~ic~~;i,~d-~:.co~~· 1~· cUnl dctcnninn In resistencia de. su filo, otro 

aspecto importante cs.~D !lcCióO de· iá·.h~n-llmicliuí_·cOnnntc sobre el mntc.rial (¡uc se cortU In cual 

dctcnninu In clase de viru~·quc sc~;rC:,rnin~ ~sta mucStrn de viruta muestra si.se.esta-operando la 

maquina adecuadamente. 

,------=~·'" núm~ro d~filn.<: 
Tabla :!.S lh•rra111/enta..<r de Cnrte. 

a. U filo (buril) 
h. l>oblr filo rn hélicr (broca). 

Filos múlripln (frr.la..'t >" .'í~Mt"ta.<r) indefinidos 
(aMeri/) 

WS. A.erro de hcrn1mirneas no airado. 0.5 a l.S0/o de 
contenido de cmrbtin. Soportan sin deformación o 
pirdida de filo 250 ºC. También se lrs ron~r romo 
arcro al carbono. 

SS. Arcros de bern1mienea alead~ ron wolfn1mio. 
cromo. va•adio. molibdeno y oeros. Soporta hasea 600 
ºC. También sr lr.r5 ronore como aceros nipidos. 

llS. l\trealrs duros aleados con ro ... Uo. rarhuro de 
carbono. lun~s•eno. wolframio y molibdeno. Son 
prqurfta!ll plaquiea!ll qur se unen a meealrs rorrientrs 
pan1 que los soporten. Soportan hasta 900 ºC. 

Diamanee. f\talrrial na1un1I qur Aoporta hasea 1800 
º!:'. Se uliliza romo punea de algunas harrena!ll o romo 
Pº'"º ahrasi"º• 
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Por ,-J 1/ptJ úe t•irutu que-·"" J:t'lfl'ru 

Par,./ llpn de máquina,.,, que .<ron uti/i:;ada.<r. 

2 • ./. RO.'iCQ.\", 

l\laterialcs cerámicos. Se aplica en herramientas de 
arcilla que soportan hasta 1500 ºC. Por lo re~ular se 
udli7.an para terminados. 

Fijo. El m•lerial entierra en I• 
herramienta. 

b. Contn1 el material. La herramienta se mueve 
en c:-ontra del m•terial. 
En contn din.oc:-ción. 1-a hern1mienla y el 
materhll lile mueven en contra una del otro. 

a. Viruta continua~ en rorm111 de ~piral. 
b. En forma de coma. 

Polvo sin forma definida 

a. Torno 
b. Taladro 
c.. •·rrsa 
d. Cepillo 

Hrot• 

Una rosca de tomillo es una ranuru espiral (he/icoidaf) de forma y tamni'io uniforme que 

se fom1a en el interior de un agujero o en el exterior del material. Hay algunos métodos c::omuncs 

que se utili7...an parJ hacer roscas de tomillo como Jo son el cortador de las roscas a mano con un 

macho de roscar o un dado de terraja .. otro seria el roscado de roscas (interiores) en una máquina 

empicando cortadores rotatorios., también el cone de roscas exteriores con una herramienta de 

una sola punta en un tomo o máquina similar .. existe también el conc de roscas exteriores en una 

máquina con una cabeza roscadora., el fresado de roscas en una fresado~ el rectificado de roscas 

con una rectificadora cilíndrica y el laminado de roscas el cual es el método más reciente para 

hacer roscas. 

Hay varios términos que se utili7..an para Ja curva de las roscas de tomillo como lo son la 

hélice que la curva formada sobre cualquier cilindro por una línea recta formada en un plano que 

se enrolla alrededor de un cilindro con una progresión hacia delante, Ja rosca de tomillo la cual es 

una arista o borde de sección uniforme que fonna una hélice cri la superficie exterior o interior de 

un cilindro, producida en el exterior de una barra o perno o maquinada en el interior de una tuerca 

o cilindro. la rosca exterior es una rosca sobre la superficie exterior de un cilindro., Ja rosca 

interior es una rosca sobre la superficie interior de un cilindro hueco, el diámetro mayor es el que 

16 

l 



en un cilindro limita la cresta de una rosen exterior o la raíz de una interior. la cresta de una rosca 

exterior o lu raíz de una interior .. el diámetro efectivo es el diámetro de un cilindro imaginario. la 

cresta es la parte superior del filete de la ro~ la raíz es el fondo de la rosca. el ángÍJlo de Ju 

rosca es el fonnado por los flancos adyacentes de una rosen. el flanco es el Indo del filete de In 

rosca. lu altura de las roscas la distancia desde la cresta hasta la raí~ la altura oblicua es la 

distancia desde Ja cresta hasta Ju raíz de una rosca medida ala largo del ángulo fonnado por el 

lado del filete de rosca. el eje es la linea que va alo largo del centro., el ángulo del filete es aquel 

incluido entre los lados de Jos filetes de la rosca. el paso es In distancia desde un punto de un 

filete de rosca al correspondiente del siguiente. el avance es Ja distancia que un tomill~ nvllnzará 

o se moverá c:n una vuelta completa. Ju rosca sencilla es una rosca hecha cortando una ranura 

alrededor o en el interior de un agujero. In rosca derecha es la que se gira en el sentido de las 

manecillu."i del reloj. In rosca izquierda es In que se gira en el sentido contrario alas manecillas del 

reloj; ver {figuro 2.2) 

, .. ~~!"11\.J'~ffl-:DIAMCTftO ,,;,A"tOft 

1a.METflO H'l!CTIVO 
Dla.Mn-cJ MU,¡Ofll 'l'ESlS CON 

FALLA DE ORIGEN 

Si es Rosen Nacional Unificada. Esta forma de rosca tiene un ángulo incluido de 60° 

siendo pinnas la cresta y la raíz. el 1948~ Gran Brctai\~ Canadá y los EEUU acordaron una forma 

de rosca conocida como unificada~ la 'fonna de la cresta de la rosca puede ser plana o redondeada. 

esta puede hacerse intencionalmente o ser el resultado de una herramienta gastada. Ja rosca 

interior tiene una cresta plana y In miz es redondeada o plana. 

l..ns series de paso grneso comprenden la mayoría de los pernos roscados y las tuercas; las 

de paso fino se usan cuando se requiera mayor precisión., las roscas pueden identificarse por el 

numero de filetes de rosca por pulgada aplicado aun diámetro específico, las letras iniciales de los 

estándares de rosca( UN o U) .. las letras C o F para identificar las scñes de paso grueso o fino y el 
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ajuste de Ja rosca. Es necesario comprender el numero del tamaño de las roscas de tomillo como 

se utili#'..a en las series de paso fino y grueso. siempre se da primero el diámetro y después el 

número de filetes de rosca por pulgada: ver (Tuhlu 2.6) 

Tahla 2.6 meml!nfm,· de Aguj~1 para Ho ... ca (pi¡:) 

Para Ro!"cas Nac-ional American• de PaNo GrueNo. 
RoSC'M de Diámetro Hroc-a para el HrO<"a par'll Diámelru Profundidad del 
Tornillo l\la"\o·or Tornillo la Rose-a t:fe<"lh•o t~Uete de 111 Rose-a 

S-40 .1250 .?9·.1360 39-.0995 .IOKH .0612 

ft-32 .1380 27-.1440 36-.lfK•~ .1177 .0203 

H-32 .1640 IH-.1695 29-.1.JW .1437 .0203 

10-2 .. .1900 9-.19(.0 2S-.l .. 95 .1<•29 .0270 

%-20 .2500 l 7/64-.26Sl• 7-.2010 .2175 .0325 

S/lf•-1H ..3125 21/64-..3281 ··-.2570 .27(,.& .03Ctl 

3/H-1<• ..3750 2S/t14-..J90f1 SIJ<.-..312.S .334..J .O.JCICJ 

7/llt-1..J .4375 2964-.4531 lJ-..3680 ..3911 .0464 

Y,-13 -~ºº 33164-.5 156 27/64-.4219 .4500 .0499 

SIH-11 .c.2so 41/64-.MOf, 17/32-.5312 -"'660 .0590 

.. /.-10 .7500 49/M-.76S6 21132-.6563 .6850 .06.t9 

7/H-9 .H7SO 57/64-.8906 .. 9/6-1-. 76S6 .N02K .0721 
--- -------·- ---- -------

1-8 1.otMKJ 1 1/64-1.0156 7/K-.8750 .91811 .0812 

1••n1 H..o5c-as Nadonal Americ-ana dr Pa5o t'inu. 
Rose-a de lliiimelro BrO<"a para el Broca p•r11 Dilimelro Profundidad del 
Tornillo l\l•vor Tontillo I• ROM:"• 1Erec1ivo •·Hete de R09Cll 

,._.4 .1380 29-.1360 37-.1040 .1102 .0147 

....... .1380 27-.14.fO 3.l-.1130 .1218 .0162 

8-36 .1(,.&() 18-.1695 29-.1360 .1460 .0180 

10-32 .1900 9-.1960 21-.1590 .1697 .0203 

Y.-28 .2500 17/64-.26!'6 .l-.2130 .2268 .0202 
~ 
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5116-24 ..3125 21164-.3281 1-.2720 .2854 .0220 

.JfH...24 ..3750 25164-.3906 Q-..3322 .3479 .0220 

7/Ut-20 .4375 29164-.4531 25/6.a-..3906 .4050 A.325 

Y.-20 .5000 33164--"" l 5(1 29/64-.4531 .-1975 A.325 

5/H-IN .62Sfl .a 1 /64-.640(1 37 /6.f-.57N 1 .5NN9 .a3<.I 

Y-ll1 .75(HJ -l'J/(14•. 7lt56 l l/l( ..... (,ff75 .709.a .IM06 

---·- - ··---- ---~~- ------- -·- - ----
7/X-14 • H7Sfl 57 /l14-..N906 1311ft-.N125 .N2Hf• ... 6 .. 

1-14 1.0000 1 1/64-1.0156 1511 <t-.90<•3 .9459 .IM64 

lfay algunos otros tipos de fom1ns de rosen. entre los principales tenemos la rosca 

métrica internacional ver (lahla 2. 7) la cunl fue establecida por In INTERNATIONAL 

STANl>ARl>S ORGANIZATION (ISO) esta es la rosca estándar que se utili:r..n en Europa y 

en In mayor panc del mundo. también se tiene las roscas métricas (IFI) en Ja cual hay demasiados 

diámetros y pasos. en las series de roscas en pulgada (UN/·) y (UNC) hay 59 combinaciones de 

diámetro - paso estándar .. 33 en la serie de paso grueso (L1NC.1 y 26 en In do: paso fino (UNF) las 

roscas métricas (ISO) contienen 66 combinaciones diámetro-paso. con 43 en la de paso grueso y 

23 en la de paso fino. otro tipo de rosca seria Ja de tomillo acmé,. esta es una rosca de trabajo 

pesado que tiene un ángulo de rosca de 29° y por ultimo las roscas para tubería americana las 

cuales son cónicas(.3/4 plg/pic), pero se con.an siempre en ángulo recto con el eje de la tubería. 

Para medir el numero de filetes en una rosca se puede utilizar una regla_ de acero y 

colocarla alo largo de Ja parte roscada del tomillo .. si Ja rosca es de J plg o más larga,,.·.pucdc 

contnr él numero de filetes de rosen que huya en una plg de longitud. si es menor se cuanta él 

número de filetes en unn pane fracciona) como 1/8 y se multiplica por 8 para obtener el numero 

de filetes de rosca por plg. También se puede utilizar un calibrador de pasos de rosca el cual esta 

compuesto por hojns delgadas en fonna de V. 

Cuando se requieren roscas métricas. se utilizan machos y dados de roscar métricos,,. el 

trabajar con tomillos y pernos roscados métricos no es problema. las roscas métricas ISO viene 

en dos series que son In de paso grueso y fino. pero para todos los propósitos prácticos se utili7..a 

lu de paso grueso parJ el roscado y el montaje. las de paso fino se empican únicamente para 
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truhajo de precisión corno en la manufücturJ de microscopios e instrumentos finos. en la serie de 

paso grueso los 12 tamaños comunes viene en diámetros desde 2 hasta 24mm con pasos que van 

desde 0.4 hasta 3.0mm. 

Tuhlu ~.7 Ni.sea.\· Jtlé1'iea.\· (ISO) 

Uhimetro 2 2.5 3 4 5 .. H IO 

l'MSU 0.4 0.45 0.5 0.7 O.H 1.0 1.25 1.5 

Diámetro EfC<"th·o Hásko 1.740 2.20H 2.675 3.545 4 ... HO 5.350 7.IHH 9.026 

Profundidad de ht Ho!<>C'H en el 
0.25 0.2H 0.31 o ... 3 0,4'1 (),(11 0.77 0.92 

Tornillo 
-----------~ ---- ------ ----- -----

Arra drl l>iiimC'lro dr ht Raiz 
1.79 2.9H ... 47 7.75 12.7 17.9 32.H 52.3 

(mm2
) 

Uiánu.•trn de Hn•<"n ¡mnt Ro ... cas l.<> 2.05 2.5 3.3 4.2 5.0 6.H 8.5 

UiámC'tro 12 "' 20 24 30 3<· 42 .... 
PH ... O 1.75 2.0 2.5 3.0 3.5 4.0 4.5 5.0 

---~ --------
Diámetro Efr<"lho HJÍ!<>Íco 10.xc,3 14.701 IH..37t1 22.051 27.727 33.402 39.077 .U.752 

-----
, __ ---- ---· 

ProfundidHd dr IH Ho.,.en en rl 
Tornillo 

1.07 1.23 1-~3 l.H4 2.15 2.-15 2.7c. 3.07 

Án:a drl l>iámelro de la R.ai.1. 
7(•.2 144 225 324 519 759 1.0~ 1,.380 

(mm2) 
Diámetro de I• Hntea pant 

10.2 .... o 17.5 21.0 26.5 ;n.o 37.5 43.0 
Roscar 

N"'"ª ltlélriC'a IS<>- SrTie dr J•a!UI J-ln11 (mm) 

l>iámctnt H IO 12 14 ... IK 20 

Puso 1.0 J.25 1.25 1.5 1.5 1.5 1.5 

l>iMn1rtru Ef~livo 
7..3SO 9.IHH 11.IKX 13.026 15.026 17.026 19.826 llásko 

Profundid•d dr I• 
0.61 0.77 0.77 o.92 0.92 0.92 0.92 

~o~r• rn el Tornillo ----
Arr• del Diámetro 

36.0 56.3 H6.0 116 157 205 259 de I• Raiz (mm1) 
l>iámrlro dr I• 

7.0 H.H 10.H 12.5 14.5 16.5 111.5 
HrtK'M pMrH Ro~r•r 

l>iaím<'lru 22 24 30 36 42 4K 

Paso 1.5 2.0 2.0 3.0 3.0 3.0 
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Diámetro f:fe<"tivo 21.02<• 22.701 2H.701 34.051 40.051 "'6.051 
Haísko 

Profundid•d d~ 111 o.92 1.2.3 1.:u 1.144 l.H4 1.144 
Roll5Ca e• el Tornillo 
Área del DIAmetro 319 365 586 820 1.210 1~40 
de la Kalz (mm2) 
Diámetro de la 

20.5 22.0 28.0 33.0 39.0 45.0 
H~a nara R<Mra 

Las roscas se pueden cortar u numo usando machos de roscar ver (figuru 2.3) y terraja. 

los machos de roscar se empican para cunar las roscas interiores ver (fuhlu 2.X)y los dados las 

exteriores. en los machos el llamado de cuatro ranuras es el mas común en la industria~ otros 

podrían ser el de ranura.." en espiral y el de punta en espiral amhos están diseñados para una salida 

máxima de viruta y son especialmente útiles para roscar las aleaciones más blandas y que no son 

de maquinado libre .. los machos de roscar son duros y quebradizos y se rompen con facilidad si 

no se usan en fonna apropiada. 

Hay tres tipos de macho paru roscar que son los machos de repasar que se utili7.an para el 

roscado ordinario y tiene un chaflán en la punta que alcan7..a de tres a cinco filetes~ después 

siguen los machos de roscar de extremo cónico tiene nchananados de 8 a 1 O filetes de rosca para 

un comienzo fácil y los machos de roscar cilíndricos con un chaflán corto(/ u 1 ~filetes de 

rosca) y se usan donde la rosca debe llegar al fondo del agujero. 

21 



Para connr filetes de rosca en un perno o una ~arilla se empica un dado de roscar. el más 

conocido es el de dado ajustable o partido el cual puede ajustarse pura conar una rosca con la 

clase de ajuste que se quiere .. tal como flojo,. medio o apretado. también se puede utilizar el dudo 

de dos pic;,..ns. el cuadrado de tipo sólido. el de pn..-cisión y el de repasar. 

Tuhla 2.R Tumu1io d~ Hrm:a para ¿'1ucl111f!/o (No.u:a Am«>ric"ana J' Unificada) (pi¡:) 

Amerkana Gru4..-sa (NC) Amrrk1t11a 1-"ina (N•) 

Mrdida dr Ro~ca por 
Tamailo de la 

Mrdida de R.o~('ll~ por 
Tamaño de la 

!\laehuelo PulJ?adH!tr. HroC'H pHrH l\larhuelo Puli=,ndH!!> Hroca para 
-~H(."hU~O __ _M_~_!!_~ 

5 40 3H 5 44 37 

,, 32 3,, 6 40 33 

H 32 29 8 36 29 

"' 24 25 IO 32 21 

12 24 16 12 2H 14 

v. 20 7 v. 28 3 
~------~ ---~~-

5116 IH I' S/Jc, 24 

3/8 "' S/IC1 3/H 24 Q 

7116 14 " 7/1(, 20 25/64 

v. 13 27/ft-t v. 20 29/li.t 

CJ/J() 12 31/ll4 9/16 IH 33/64 

MI 11 17/32 51H IH 37/64 

y. IO 21132. y. "' 11/16 

718 •) 49/Ct.t 718 14 13/16 

8 7/K 14 15/lh 

1 1/8 7 63/lJ.t 
1 ""' 

12 1 y. 

1 y. 7 1 7/ll4 1 y. 12 1 11/64 

13/X 6 1 7/32 13/H 12 119/64 

I~ 6 1 11/32 ·~ 
12 1 27/64 

1% 5 1 9/16 

2 4'Vz 1 2S/32 

Ko!fjc-a Amrrican• para Tubo (npl) 

l/K 27 11/32 11 Ya 1 ~/32 

v. IH 7116 1% 11 '/.o 1 Ya 

3/K IH 19132 l'Vz 11 Ya 1 23/32 

v. 14 23/32 2 11 'Vz 23/16 
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3/4 14 15116 2 112 H 25/M 

2.S. Di.vpo.d1il•as tle Sujeció11. 

Las pic7.as deben colocarse correctamente y sujetarse con seguridad .. si Ja pic7.a rcsortca 

o se mueve entonces la herramienta de corte o la pic:l'..a misma puede romperse. siempre hay 

peligro de un grJvc accidente si la pic::r.a se suchu y gira. 

Un ejemplo de dispositivo de sujeción ver <fiK11ra 2 . ../) es el bloques en V el cual sujeta 

pic7.ns redondas. en algunos tipos una brida en fonnn de U fija a In pic.,...u en su lugar. Jos bloques 

escalonados o trozos de material que soportan el extremo de las bridas deben estar lejos de los 

pernos en T; entre las bridas tenemos la brida de solera rccw. In brida acodadas o de cuello de 

pato en las cuales hay que u~r un perno en T mas cono~ la...; bridas sujetadoras en U • las bridas 

de cspigu o de dedo. Hay accesorios que se empican junto con las bridas y sujetadoras las cuales 

son las par..ilclas o burras paralelas que se utili7..an paro colocar In pie7..a paralela sobre la mesa o 

en una prensa sujetadora. los gatos de tomillo se empican en las prensas para nivelar y sostener 

pic;,ms que sobresalgan de Ja prensa sujerndora o de las bridas. los bloques escalonados los cuales 

proporcionan un soporte para el extremo de estas. las calzas o suplementos de ajuste se empican 

para cul:r..ar o nivelar una pie7...a de fonna irregular antes de sujetarla con bridas. Jos bloques para 

curvas se colocan entre las quijadas de Ja prensa sujetadora y cualquier pieza de fonna irregular. 

Siguiendo con los aparatos sujetadores tenemos a la placa en ángulo Ja cual se hace con 

una o más rnnuras en V y en T y numerosos agujeros roscados~ las piezas se pueden sujetar 

directamente a una de las caras para operaciones de trazado. taladrado. escariado y otras. también 

se tiene el dispositivo o montaje para taladrar la cual se empica para taladrar agujeros con 

posición exacta en panes duplicadas. 

Para sujetar directamente ala mesa pic-,..as grandes _o- de. forma irrcgu.l_ar •. S.C· .uti~izar:a 

bridas de solero y tornillos en T ver (fi~rura 2 . .S). primero Se coloca·Ja.picza.sobrc·la.nlesn.' Jos 

pernos en T de la longitud y tamaños co~tos se insertan en las·ranu-~ en·~-. d:c_:~··~::~~-~as 
bridas de solera se colocan en pos.ición ·y se cal7...an en el extremo cxtCrior .. ·~ con~· blOCÍ.ucs 

escalonados o trozos de metal. esto hace que se nivele la brida con la parte supc~i'or d.C l~'j,ieza~ se 

debe de colocar siempre una arandela entre la tuerca y la brida de solera. la sujeción de pic7.as 
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grandes por medio de bridas requiere una gr..m destreza. si no se hace en fonna correcta~ puede 

deformarse la pi.:í'.a. 

~~ 
..... º ....... u 

~ .ó 
GAfO D .. fCHOHILLO 

~LJ 
···---~~~···~·~~~ 

•LOO<I•• OlN Y 
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A. IJIMHO DlL USO DI UNA -.itlOA 
Sl.MCtllA l.ANUl..AD& ....... , .... ,. 

Cefl hM ltft"I" 

-1~~ 

•• llJl-lO DlL uso a ••IDAS SU,nADDLtioS 
A.!UlfAaLllJ 

...... HI ... na. ff •lnll 

.... 11-•1 l1 a.iUMI•"· 

..... - ... 1ICll11l ... l .. a 

_J_ 
:!"":'-~ ...... ·­

·~~-----:in->::-~· 1 :::.:,:u.~ 

c. 1.JilllllPLO DIL UlO D• •••D•s SUJPADOll:AS CON 
CUHlO DI. OANIJO O ACODADAS 

,=,..,,.--· K"i=i~l~~·;:'"-:~ .. ~:i·: ::::-~ 
.. f~~~=~::.3·~:..:;:i:::.-.:.r:~1,:-~ 11-·-·--" .... .. .... -......... , 

---'--~le---'--~-.-

D. Ullll"''lO EKL USO DI. •IDAS SUJn~DCll&AIJ IN U 

u .. _,.,,,_, .. ,.,. • 
.. 11 flttt .. feSIHI 1 Ir""' 

·-:tt'"" ~ .. t".·", ... ·.··'=:::~~. ~:::-=.-=.":;:;.·:~· .. ';..~: ...... 
~ f=·~:::::-: 

---'---,,h:I::----'----'--·~--~ -

Figura 2.5 U.ni dt> la.'f Brida.,;_,,. t>I Pernt1 T 

Con los llamados pernos T .. zapatas de sujeción. tomillos T .. etc ... como se les quiera 

llarnar pueden n~cgurarsc que Ja pic:r.n de trabajo no se corra bajo Ja carga de conc .. además si 

cstún hicn colocados no pcnniten que la pic;r.n se distorsione. hay que asegurarse que estos 

tomillos junto con la brida estén alto o un poco n1u..o;; alto de lu superficie a sujetar .. el perno en T 

no debe ser aprctudo sin cxugen1r yu que esto podriu provocar que Ja rosca se deteriorara tanto la 

del perno como Ja de In tuerca o podría ocasionur también que se barriera la cuerdu lo cual seria 

peligroso tanto para la pic:1..a a maquinar. la herramienta de corte o la integridad flsica del 

operador .. si es posible hny que poner antes de colocar la tuerca sobre el perno colocar una 

arandela plana maquinuda para asi evitar el contucto entre Ja tuerca y Ja brida de sujeción. los 

pernos para ranuras en T deberán de ser lo mas corto posibles para tener una protección mínima o 

proporcionar un má.ximo de espacio libre. los pernos en T deben estar siempre tan cerca de la 

pieza de trJbajo Como sea posible pura así lograr In máxima fuerza sujetadora sobre el trabajo. 

ver (fiJ..,"Uras 2.6. 2. 7 y 2.8) 

,-- .. , ... ·-·1 
\ r'ALLA DE oilGEN j 
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~·~= 
~~- ...._~ ~~ COftftlECTO ~ 

INCORRECTO [_{_ __ ;¡; 
ES INCOAH~CTO COLOCA.A FL PEANC> 
DE LA. B .... IDA CERCA Dl:.L APOYO. 
PORCJUC: DC TAL MANCHA LA FUERZA 
01: SU.JECIC>N SE HACE SC>DRL ESTE 
g~Tl~~a!..6"º bOBAF. '-' ~IEZA 

CORRECTO~,-,---.r':=~~~--~=-=====:;;:::;;:::J 

' !'€' ; • [11]' 

Fig11ra 2.11 Colocaciú11 d~I P~r1to T 
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CAP/TUI-O 3. 

MANUFACTURA DE UN PERNO T 

3.1. 1'#uterial. 

1-fny una gran diversidad de mutcrialcs y In clase de metal que se empica para hacer una 

pic:1..a depende del uso que se Je vuya u dar a dicha pic:f...a y si es que debe ser tratudn 

ténnicamcntc. algunas pic:t'..as requieren ser de metal duro y tenaz mientras que en otros ca..c;:os no 

es necesaria tnnlll resistencia, seria un desperdicio de tiempo. csfucr.1:0 y d~ material hacer una 

pieza de acero de clase equivocada. en Jos tulleres se usan Jos mctnlcs en tres fonnas búsicus 

principalmente como lo son lus pic:t...us fundidas las cunlcs pueden ser compmdas~ otra seria las 

piezas forjndns las cuales se utili7.an parJ producir pie?..as que requieren gran resistencia y rigidez 

y las barras comerciales las cuales son la fonnn mas común para maquinar .. hay fonnas correctas 

para especificar las dimensiones o tamaños de estas. Por ejemplo la barra redonda tiene solo dos 

dimensiones. el diúmetro y lu longitud. Ja barro pinna tiene tres dimensiones que son espesor~ 

ancho y longitud y Ju barrJ cuudn1du. la cunl también tiene tres dimensiones pero ambos anchos 

son iguales y tambil!n las fonnas hexagonales y octagonnles se especifican confonne ala distancia 

entre las cur&t..o.; y In longitud. 

Pero en la mayoría de Jos casos existen fonnas comunes. en las barras redondas 

(flechas) en diámetros desde 3/16 hasta 9 plg .• los cundrndos desde Y. por Y. de plg hasta 4 Y, por 

4 Y, de plg. los pinnas (rectangulares) desde 1/8 por 5/8 de plg hasta 3 por-4 de plg, los 

hexagonales desde V.. hasta 4 plg. y los octagom1Jes desde Y2 hasta J 3/.. plg. 

Los metales se dividen en dos tipos generah..as que son ferrosos y no ferrosos., Jos 

ferrosos son los que contienen hierro y los no ferrosos los que no Jo contienen. 

3.J.J. Los Metales no Ferrosos 

Como ya se mencionó lo metales no ferrosos son Jos que no contienén hierro y entre 

Jos mns imponantes tenemos al cobre el cual es muy resistente a Ja corrosión., el zinc ·el cual es 

ingrediente de aleación para formar bronce y también funciona como capa protectora en laminas 

dc acero (gu/va11i:udus); el estaño el cual es un elemento de aleación., el níquel el cual es 

maleable y dúctil y se usa como recubrimiento de otros metales. el latón el cual es una aleación 
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de eohre y zinc. es de color amarillo. es resistente a la herrumbc y In corrosión. el bronce. este se 

produce al n1e7.clarsc el cobre con otros elementos. es diticil de maquinar y este puede ser de 

diferentes maneros. es decir según el material que se mezcle con el cobre saldrá un tipo de bronce 

con diferentes características. el aluminio que por lo general es aleado para fonnar un metal muy 

ligero y fuerte. es fácil de trabajar. tiene buena apariencia y alta resistencia ala corrosión . 

• :i.J.2. Lt1s ftletale.,· Ferro.,·o . .;. 

El acero y el hierro fundido son los metales mas comunes. el acero es una aleación que 

contiene principalmente hierro. carbono y algunos otros materiales en cantidades variables. los 

aceros al carbono ordinarios contiene además de hierro y carbono. cantidades pequeñas de níquel. 

cromo. molibde:no. vanadio. tungsteno. manganeso. silicio y otros elementos de aleación. 

El carbono es el elemento de aleación mas importante en el acero. el contenido de 

carbono presente es lo que detennina en gran parte In má."Xima durc7..a obtenible. entre. mayor sea 

el contenido de carbono mas elevada seni su resistencia ala tracción y mayor dureza ala que 

puede templar el acero. Los aceros de bujo contenido de carbono se usan por lo común para 

piezas de baja resistencia. que requieren gran cantidad de conformado. Los aceros de medio 

contenido de carbono se empican paro pic?..as forjudas y otras uplicaciones donde se emplcu el 

aumento de Ja resistencia y cierta cantidad de ductilidad. Los aceros de nito contenido de carbono 

se empican para piezas de alta resistencia. tales como resanes. herramientas o matrices. ver (tabla 

3.1) 

Conlenido de C•rbono. 
Hierro •·uriado. De Trazas• 0.08'°'• 

Acero de B•io C•rbono. 
Arero de !\tedio C•rbono. 0.30 A 0.60o/• 
Arero de Allo C•rbono. 0.60 A 2.oo•¿. 

lliC'rro •·undido 

El hierro forjado se empica con frecuencia para herrería ornamental. es muy costoso. se 

forja bien. puede doblarse fácilmente en caliente o en frío y se le puede soldar. Los aceros al 

carbono se clasifican por. I::' cantidad de carbono que contienen. esta cantidad se da en puntos 

(cien puntos es iKt1t1/ a /%)o por porcentaje. 
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A. El acero de bajo carbono. con frecuencia Jlumado uccro suave dulce contiene de 0.04 a 

0.30'X1 de curbnno~ no contiene el carhono suficiente pura ser cnd1.1rccido. este tipo de acero se 

obtiene en laminas de hierro negro. flejes. barras y varillas. como ·se solda. confonna y maquinn 

con facilidnd es apropiado pura proyectos en que se necesite un metal fácil de trabajar. se utili7.a 

en herrería ornmncntal. 

B. El acero de medio carbono tiene de 0.30 a 0.60% de carbono. se empica pnrJ muchns 

pie:l'..as estándares de maquinas y se puede utili7.ar pum proyectos como cubc;,.ns·de munillo y 

pie:.r...as de mordu;,..as. 

C. El acero de alto carbono contiene de 0.60 a 2.00% de. curbon~. se empica para hacer 

herramientas pequeñas o para cualquier unículo que tenga que ser templado y revenido. 

Los aceros de aleación tienen propiedades especiales detenninadas por Ju mezcla y por 

la cantidad de materiales af\adidos entre estos materiales que hacen mejorar las propiedades del 

acero común tenemos el manganeso que ayuda a reducir los defectos indeseables del azufré. 

aumenta In durc7.a y resistencia ... el silicio el cual no excede el 3.00%. mejora la ductilidad y la 

resistencia ul impacto. el azufre el cual es perjudicial par.i el acero pero ayuda al maquinado. el 

fósforo el cual tiene el defecto di.! dar fragilidad pero aumenta In resistencia ala tracción. el níquel 

que aumenta la resistencia. el punto de fluencia. Ja dureza. la ductilidad y resistencia nlu 

corrosión. el cromo el cual aumenta durc7..a., resistencia ni esfuerzo. al desgaste. alas temperaturas 

elevadas y nla corrosión, el molibdeno el cual incrementa.el .limite elástico. la resistencia al 

impacto. al desgaste y In fatiga, el vanadio el cual 1nejora · la·- resistencia_ ala fatiga. el ultimo 

esfucr.1.:0 ... el punto de fluencia. la tenacidad. la resistencia al,impacto y ala vibración. el tungsteno 

el cual combinado con el cromo se utilizan como Occro para.herramienta de alta velocidad. tiene 

resistencia de filo durante el cone. 

Los aceros para herramienta y ml:'triCc~.,~·;-~l~~i~O."··pa~·piezas como cinceles. manillas. 

destornilladores. resanes y hcrra.micn':85·y m~~~,i~~,-~~d~:Para cortar y dar forma a los metales, 

ver (tabla 3.2) -. :.: _ ~: • 

Hay un sistema de numeración c~pccÍal del AMERICAN IKON ANO STEEL 

INSTITUTE (AISI), para estos materiales .. las clases de aceros mas comunes incluyen: 

Acero para herramienta. alta velocidad 
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Numrro 
de 

Acrro 

llirrro 
en 

Lin¡:otcs 
+ 

1010 

1020 

10.fO 

1060 

Sfmholo M: tipo al molibdeno. 

Símbolo T: tipo al tungsteno. 

Acero para herfll:m~cnia;· lrabajo en caliente. 

Símbolo H: tipo _al cro~o·: .. 

Si mbolo: J-1: ti·P~ --~'~\ºu~gst~~o .. 

Acero p~i--J hcrm~i~~·Úl lmb~J'a· ~n frío. 

Símbol:~ o~:-~:¡~~-~,-~1-~~.lt~ ~~b~no. al~,o cr~mo. 
Símbo.lo A: ~iP~.~'.-~~--~~~n~~ó~ ~-~di.a templados al aire. 

Símbolo O: tipo~· ic~pl~dos al aceite. 

Símbolo S: aceroS para herrnmiCnlll; resistentes a choques .. 

Símbolo P: aceros suaves. 

Aceros pam herramienta para finalidad especial. 

Símbolo L: tipos de baja aleación .. 

Símbolo F: tipos carbono tungsteno. 

Símbolo W: acero para hcrramicn~ templados en agua. 

Tabla 3.2 Prnpledado Típica.~ de Aceros al Carbo110 SIMpl~ 

ContC'nido 
R1:~islrnd• • 

Nrsi!llC'nd• Porcrnl•je de • I• 
Carbono Condición. IM Tracción• •·1urnda* de BllN UsoTipko 

t•/a\ 
lblpl¡t:z • lo-' 

lb/pi .:z. 1o> •:longadón 

Rtt'otido 42 19 48 69 

0.02 44 23 47 89 Tuberi•s. 
- ArquUec1u ... 

73 69 12 142 

47 26 2N 95 Gu•rd• 
0.10 •·•naos de 

53 .... 20 105 Automóvil 

0.20 55 30 25 111 Form•s 
61 51 15 121 Estruc1un1lrs 

76 42 18 149 Ci~Oeft•lny 

º·"º ----- ------ ----- Piez.-sde 
85 71 12 170 l\l•ouina5 

0.(,0 9H ,... 12 201 
Cin~eles 

90 70 IO 183 
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IOHll 

109S 

112 IO 
O.HU 

"' 
120 <•<• 1 O 2-IH Cuchillas de 0.9S 

<<< 99 7C1 10 197 Corte 
l\tultlplique lh/plg por 6.9 •10 para Obtener l\IN/m (l\tPa) o por 7.0.3 • 10 pan1 Obtener. 

loi::g/mm2. 
1-:1 llierru 1-"orjaclo Tiene Pro(lledndes J\tec.-ánkas Semejarntes ni Hierro en Lingotes. 
l..a11n1inado en CNlicntc. 
Trefilado en 1-~rfo. 

<<< 1-:s1in1do en 1-·rio. 

Los aceros se pueden identilicnr de tres formas distintas. el primero es el sistema 

numérico donde Ju SOCIETV OF AUTOMOTIVE ENGINEERS(SAE) y el AMERICAN 

IRON STEEL INSTITUTE(AIS/). ver (tabla 3.3) han desarrollado sistemas numéricos para 

In clnsiílcación del acero. el sistema AISI incluye una letra que precede ni número~ el cual 

indica In clase de horno en el que se obluvo el acero (A = acero de aleación de ho~ur abierto 

bú.\"iL·o. B = acero u/ carbono Bessemcr úcido. C = acero u/ carbono de hogar uhiL•rto básico, 

D = acero u/ carbono cJe Ju>Kar abierto ciigitos, E = acero cJe horno c/éctrico).EI sistema 

básico de numeración pnm. el acero incluye 4 dígitos. el primero indica el tipo de acero al cual 

pertenece este ultimo. el segundo indica el porcentaje aproximado del elemento de aleación 

principal. los dos úhimos dígitos indicun el porcentaje de carbono en centésimos del 1 %. 

El segundo método es el de colores donde los fabricantes pintan los extremos de las 

horras de acero con colores diferentes para idcntiílcur los distintos tipos de nccro los cuales 

son pintndos con colores estandarizados. 

El tercer método es el de In prueba de la chispa donde se debe tener gran 

experiencia a fin de poder juzgar correctamente_ c.I tipo de nccro que se esta probando. la 

prueba consiste en observar la chispa que se genera _cuando la pieza metálica se sostiene 

contra un esmeril. al hacer la identificación se considera· tanto. la clase como la frccucnci~ 

posición y color de la chispa. 
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Tuhlu 3 .. l /J,• ... i¡.:11uc/1in .-ti.\"/ -S,..tl~· puru ..-cc,•r11 ... u/ Curlwno 

------- -----------------~---

Tipo General 

Carhonu 

l\lan--;;ane!'l.o 

f'rliiquel. 

Niquel - Cromo 

J\lolibdeno 

Cro111u 

Nurncro 
de Serie 

1000 

lle'il.'rip(."ión 

Al Carhono 

1100 Corte l:i!>rc !Harras IJHnt 
---- -----·~~~~~~). ______ _ 

1200 Corte l:i!•rC!' !Harras pnnt 
lorn1llo!'I.\. 

1300 

~ 
3300 

~ 
-~ 
~ 
~ 

.. HOO 
5100 

50UH) Haju Cromo (CojinC'IC's)_ 
SI 100 Cromo l\lrdio (Cojinrlr:'i_)_ 

~--------!~52.__,,IC,,ll!_I _¡__;,A_~!~• Cromo (Cojinl"tr-Z\ 
Cromo Vanadio 

~~lkio - l\lan-anrso 

Alra(."ión Triple 

(1100 \.'Hnadio .15'"/ .. l\lin. 
9200 Silido 1.2 2.2•/a 

~~ 
~ 
~ 
~ 
~ 

9800 

.3.2. 1'-lanufactura de la Pieza. 

Conlcnido lle ht AlcHción Principal .. /t. 

Níquel Cromo l\lolihdcno 

.3.SO 
5.00 
1.25 º"''º 
3.50 1.50 

0.20-0.30 
O.NO- 1.10 0.15-0.25 

1.65- 2.00 o • .ao-o.9o 0.:!0-0.30 
1.65- 2.00 0_20-0.30 
3.25 3.7.S 0.20 0.30 

0.55- 0.7.S 
0.40-0.ftO 
0.90-1.15 

1.30- '·''º 
º·"º 1.10 
0.00-0.HO 

o • .ao- o.7o O • .a0-0.HO 0.15-0.25 
o • .ao- o.7o o • .ao-0.60 0.20-0.30 
3.00-3 • .S 1.00- .... o O.OH-O.IS 
0.30-0.60 0.30-0.~ 0.08-0.IS 
o ... o-o.7o 0.10-0.25 0.15-0.2.S 
0.85 1.1.s 0.70 0.90 0.20 0.30 

En este punto se dispondrá a la realización de los cálculos. dibujos y especificaciones 

de material para la~ pic;1.as a maquinar. todo en base ala investigación echa en los puntos 

anteriores. 

El motivo para la realización de este trabajo surge de observar que en diferentes talleres 

mecánicos se hace una mala utilización de este dispositivo de sujeción llamado pcmo T. ya que 

en diferentes casos Ja mayoría de estos no ofrecen las características ncccsaria.."i para trabajar 

sobre todo con seguridad tanto de la maquina como del personal que los utiliza además de que se 

puede defonnar Ja pieza que se esta maquinando ya que el perno T no es obtenido con un 

distribuidor autorizado como LEON WEILL S.A ... etc; sino que son fabricados por cada taller en 

particular. lo cual no tiene nada de malo sino que lo malo es que no son fabricados con 
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corrección ya que utili4"'.un cualquier tipo de mutcrial de desecho a su alcance y al utili7.ur un perno 

Ten esas condiciones este se rompe .. se dobla .. ele. lo cual los lleva u tener desde accidentes 

pequeños hasta lamcntnhles. 

De esta manera después de hacer un estudio de campo al revisar varias maquinas en 

diferentes talleres mccúnicos que utilizun en su bancada el perno en T se dctcnnino hacer una 

medida estándar yn que en las dHCrentes bancadas que se encontraron .. las diferencias encuanto 

ala medida de las ranun1s en T fueron muy pequeñas. Otro punto que se .observo fue el de hacer 

el perno T en dos partes .. es decir maquinar primero la tuerca en T con las caractcristicns que se 

pueden ver en In CfiJ...rura .3. /) y por otro parte el birlo la (fi~-.i1ra 3.2} ya que de esta manera se 

pueden diseñar y maquinar dichas piezas con lns características que cada cual necesite. 

El material que se va a utili7..ar será de acero de medio carbono 10-10 por ser fácil de 

maquinar y ofrecer la resistencia necesaria para el trabajo que va a realizar ya que tanto el birlo 

como la tuerca no van n ser expuestos a grandes tensiones o esfuerzos. Es recomendable que si se 

van a maquinar vurias pic;.ms se tengan vigilados las herramientas de corte ya qu'c. tienden n 

dcsatilursc y no todas las pic:l'.as ~ldriun con las medidas adecuadas. 

PurJ maquinar la tuerca T .. ver (figura 3. 1). se empieza por el maquinado de -los 

esculoncs el cual se n;ali:r..arJ con Ja fresadora vertical utilizando como cortador una fresa de 112'*' 

de diúmctro de ulta velocidad con 4 dientes para mayor flujo de Ja viruta. 

Para el maquinado de Ja rosca interior se utili?.ara una broca de acero de alta velocidad 

de 27/6-1'. para después dar paso n In rosca que se hace con un machuelo de //Z' .. de esta 

manerJ la ro~ca scrú de 112 .. - 13 UNC 2B lo cual nos dice que será una rosca de 112"' de 

diúmctro mayor con /.3 hilos por pulga.da de paso grueso interno. El machuelo a utilizar como 

ya se menciono será de //2'" y será un machuelo de repasar el cual es utilizado en el. roscado 

ordinario y que tiene como característica principal un chaflán en la punta el cual alcanza de 3 a S 

filetes de roscar. 

Pnra maquinar él birlo. ver (/iJ:o'Ura 3.2) .. se usara el tomo como herramienta de eón.e. se 

puede utilizar un buril de //-1º • 2 112" de cobalto o un buril con inseno de carburo de_ p~tilla 

triangular y así la rosen quedara de 112·· - 13 UNC 2ª lo cual nos dice que una rosen de 112" 

de diámetro mayor con 13 hilos por pulgada de paso grueso y que es externa. 
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~ 1.;o 1-
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1/2 -13UNC 28 

ESC. 1:1 .· UNAM . FES - CUAUTITLAN 127/08/03 

ACOT plg. TUERCA "T" 
@-8- MATERIAL: ACERO 1040 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

ocv. 
M.I. f'eHpe Dfaa 
No. Flgura. 

3.1 
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t= 4.25 =l = 1.5¡-1.75-¡-1 __J_ 
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ESC. 1 :1 UNAM -·FES - C UAUTITLAN 127 / os /o~ Ol8WO 
Fea. JcnlW" Podnta 

ACOT plg ""'· ·PERNO M.I. F•I,_ OSaz. 

-$6 
Hc:I. flgura 

MATERIAL: ACERO 1040 3.2 
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.? •• 1. Cú/cu/o ... · .r Operacirure.\· para Jllaq11ilrur /u Tuerca T. 

A partir de lu labia 3.4 se obtienen los datos ncccS3rios para determinar los tiempos de 

muquinodo pura lo tuerca T .. ver .figura 3.3. 

llr=B+L 

J\'=4 * Vc/D 

'"" = /1 / ª" 

Tabla ..1.4 Tabla de For11111la.'i y Valore.'> 

Lr= Lo11¡:itud trllal. 

L = /4011¡..:ilud ufre ... ·ur 

.O = Diúmelrfl di!/ cortador. 

Br =Ancho lfltul .. 

B =Ancho a fresar. 

I = Longitud lateral 

/V = r.p. nr. 

Vr= Velocidad de corte. 

af= Encaje a:'Cial. 
---- ---------------< 

lfrrs ,./P'll = Tienrpo de fre."iado ••erlical por 
na.'iada 

N.R1.,.,,,s. =/\'umero de recorrido.\· por 
na.'iada. 

11 = E.'ipe.,·or a fre.'iar 

up = Pr1ifu11didad di! cor/e_•. 

tftTs ,. = Tienrpo de fre~·ado ••ertical. 

N.P = Nu1nero de pa.'iada...'i. 

'.rrrs .,/ rrc = Tienrpo de fresado ••ertical por 
recorrido 

,...----

L=fl.75 00 

D=fl.5'' 

/J =fl.24 

I =fl.315" 

Vc=Sflft/min 
(tabla.~) 

af=0.010 00 

ap =O.IS" 

H=0.30" 
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F/¡:UTQ .J • .J Su~rflC"/e a Jtfaq11Jnar. 

A continuación se calcula el tiempo de frcsudo vertical para desbaste y lo cual se hnrú 

usando unn fresa helicoidal de alta velocidad de 112·'. 

Lr= O. 7.5" + 0..5':_ = 1.2.s•• 

Br= o.2;"+0.i1;'!~ ~:sss" 
N =4 *BOft/mt;,/~:~ .. '_~Orpm 

lfn-s ,./ ~= J.2~,~/0~~!ó:~:~:~~"i!_ ~p,;,:~ 0.19 min 

N.R,-..s.-0 • .S.<;S'.'/iú:;o"...:o.Ús;'/OS'') =3 . ·,- -~.:· ·r,-' . .. -
N.P= 0.30'!/0.J.5"= 2 

1.,rrn ,./,,_. ~-0.19 min. .* 3 = 0.57 min. 

ljns .. -=.0.57mi11. *2=1./4niin. 

Se calcula el tiempo de frcsado,~cnical para atinado utilizando la (tabla 3.5). 

ver figura 3.4. 

Tabla .3.S. Tabla dt! F~1r1nu/1B y Valoro 

Lr= Longitud total. 
L,=L+D L=0.75" 

L =Longitud a fresar 

D=O..S" .D =Diámetro del cortador. 
Br=B+L 

Br =Ancho total. 

-, 
! 
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N=4 * Vc/D 
B =Ancho afre ... ·ur. 

B=0.24 
I = Lo11git11d lateral 

N.R1•As= Br/D (1-1/0) 
N=r.p.n1. 

l=0.315'" 
Vr= Velocidad de corte. 

l\'.1111 :=11 / ap 
uf= E11c..•11j,.- a:l'iu/. 

Vc=BO.ft/niin 
l/r"' 1./r•n- = Tientpo de fre ... ·adt1 ••ertical por (tablas) 

~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~--'n~·a~•~·u~d~a,___~~~~~~~+--~~~~~~~~~~ 

ljr,-y ,./ "'r = l~r/ af* N 
N.R1•.-t.\: = l\'11nu!ro ele rt..>t.•orriclo.\· por 

na ... ·ucla. 
af= o.oor· 

11=1:.-: .. pe.w>r afre ... ·ur 

ap = Prcifundidad de corte. 
ap=O.l" 

lf,~ ,. = Tiempo de frt..>.\·udo t•erticul. 

N.P = Nunrero de pa.'tiadu.,-. ll=0.10 .. 
lfr"' ,./ ,,r = Tiemp<1 defre!t·udo t•ertical p<1r 

recorrid~'~'~~-·~~~~~~~~~~~~~~~ 

1 
1 ~ 

i - -1 
__ I 

Figura .J.4 A.fin~ de la Su~'ficic. 

TEST~ :"ON 
FALLA DE ORIGEN 

Aquí se realizan Jos cálculos para detenninar el tiempo de fresado vertical para el afinado. 

Lr= O. 75" + 0.5" = 1.25" 

Br= 0.24'" + 0.315''= 0.555'" 

N =4 *80.ft/niin/0.5 .. =640rpni 

lfrrsv/ -r= / .. 25''/0.005" * 640rp1r1 = 0.39nrin 
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N.Rr.• . .: = fJ.SSS" /fJ.S" ( 1- fJ..JÍS''/().S") =3 

N.P = fJ.010'"/fJ.O/O" = I 

lfr" ,./p,,., = 0.39 min * 3 = 1.17 nrin. 

lfrn ,.= 1.17 lllÍll * / = /./ 7 1rri11 

Ahora c•1lcularcmos el tiempo de barrenado utiliz .. 1ndo la (tah/a 3.6). vcr.fi¡.:ura 3.5 

N= RPJtl. V.-= lf)(Jft/mi11 (tabla.<) 
N=Vc */2/3 .. 14/6*Da. Ve= Velocidad de corte. DH = 0.5 .. 

D 8. = Dián1etro del harre110. 14 =O. 75º 

1Barr=14/af*N 
1-~L~=~~~,;~:~'"~~~-';~,,~~~.~~;~·~~h~:~.;~;~"~"~º~·_, uf= .i63 mm/ re•• (0.014 plg 

lnorr= Tienrpo de barrenado. /re'• de tahla!t) 

~------------ ---,. 
1 

i .• - .· 

......,.-~: ':'ON 
FALLA DE ORIGEN 

Figura .3.S Ran11raJo .>' No:1caJo 

Aquí se hacen los cálculos paro determinar el tiempo de barrenado as( que se utilizara una 

broca de 27/64•' para después utilizar un machuelo de 1/2'" 

N=4 * /fJOft/,,,;n/0.S" = 800 rpnr 

la.rr= O. 7S" /O. 14 plg /re•• * BOO rpm = 0.007 min 

3.4. Cálculos .l' Operaciones para Maq11inar el Perno. 

De Ja tnbla 3.7 se obtienen Jos datos que se necesitan para calcular los tiempos de 

maquinado para hacer la rosen de 1 1 /2º .. ver fi¡.:ura 3.6. 
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Tuh/u .t. 7 Tuh/u de Formula ... y Vu/#1re .... 

P=l/N 

Profu11di<lad de la ro.n•u = fJ.649 * P 

Diú111elrtJ nre11or = Dnr - ( D + D) 

P=af 

/re= 0.613 * P 

N=4 * Vc/D 

lnJ>C"S / pa1 = I~ /uf*/\' 

J\'P = lle/up = 0.613 * p/up 

/VPv:Ac= /\l/' CORTF-- / 

I,.,,.,_., "-lnttr "+ I .,.ria,. 

lrv•rt = f,_,_.," + ll'PS~I n 

l>=PU.\"tJ de fu ro ... ·ca. 

N=Nutnero de l1i11.u por pul¡:uda 

PrtJfu1ulidud de /11 '"·'·c:u = profl111tli1/ad reul 

D1P1=0iá1P1etro tnayor 

af=E11cuje u .... ·ia/ 

lre=E."ipe.,·or a ro ... ·car 

N=rpn1 

t,.,,,,_./ra-' = Tien1po de ro!J;cado ¡u1r pa!t;ada 

l~=IJ.Jngilud a r1>!'l.·car 

ap=Profundidad de corte 

t,.,,,,_._Tienrpo ele ro."icudo 

Nl"=Numert1 de pa~•adas 

t,..,,_./ ,._=Tien1ptJ de &•acio P"' pa!'l.·ada 

NP1/4r=Nun1ero de pa!.·adas por 'l'acio 

Nl,.coRTl::=Nun1ero de pasadas por corte 

1,~=Tiempo de ''ocio 

lrv,r1=Tie,,,po de roscado total 

D=0.049 .. 

ap = 0.fJJS .. 

N= 13hilos 

L =1.5" 

N=60rpni. 
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A continuación se realizan Jos cálculos para sacar Jos tiempos de la rosca de 1 112n. 

P=l/13~ 

D = 0.649 • 1/13_ = 0.049" 

Oián1elro 1ne11or.= ~.5"-(0.04~:·+ 0.049) =0.41J2 .. 
-':_: .. _._·:_.:.. . .':·, ·' 

':.-=::- af,;,. Úl3" 

,,,, = 0.613 • 1/13 = 0.047 .. 
';:-. ·.":_: 

t,_ / ,..n = /~5" / l_/1~." • 60 = 0.325 min 

NP= 0.047"/0.0IS"=3.13 ~3 

lnlsr = 0.325 * 3 i= 0.975 

t ... c10 / ,..s = J.s- / J/I3" * 100 == 0.19.'imin 

NPvAc= 3-1=2 

t -no= 0.195min * 2 = 0.39min 

lnnt1 1-0.97Smin + 0.39min = J.365mln 

Después se calcularan los tiempos para la rosca de 1·· utilizando la (tabla 3.8)., 

ver fi¡::ura .3. 7 
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Tuhlu J.H Tuhla de Ft1rmula..'i )' J'ul11r'-"·' 

P=Pa.vo tle la ro.-.cu. 

N=Nun1ero de hilo.,· por pulgada D=0.049" 

/'=l/N 
Profundidad de /u ro.\·ca = prtifundidad real 

Dm=Dián1etro nlU.l'tJr 

Profu11didud de Ju ro.,·ca = 0.649 * P D=Prtifunditlad de Ju ro.'iCa Dn1=0.5º 

Diú111etro 111e111>r = D111 - ( D + D) af=E11caje axial ap = 0.fJ/5 .. 

P=uf N= 13 hilos 

/te= 0.613 • P N=rpnt L = /" 

N=4 * Vc/D '""r/pa• = Tiempo de ro~·cado por pa.vada 

1n•r' / P•" = /,.. /af* /\' 

l\'P =he/ up = IJ.613 * p/ up ap=J•rofuntlidad de corte 

'"" .. =In .. ,/ r•n */V/~ 1,.,,..-Tien1ptJ de ro~·cado 

t , . ., .. ¡,./ ,..,11. = L /uf* J\' NP=Nunrero de pa ... ada.v 
N=60rpm. 

J\'P1"Ac= NP r0Rr1,:- l 1_ .. / ,_..=Tiempo de t'OCÍo por pasada 

NPvAc=Numero de pasada.'ti por t•acio 

lnurr n-lnur ,.+1..,,rion NPco1tr1:.--=Numero de pa!'.:ada.,,· por corte 

1,.,,. .. =Tien1po de t•acio 
lrrnrt = lnr1rr n + I,." .. ' n 

1,_ .. ,=Tienrpo de roscado total 
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Figura .J. 7 Rtucad11 del°'''' Extremo. 

Por ultimo se rcali7.an los cálculos para obtener los tiempos de la rosca de 1 ••• 

P-1/13" 

o= o.649 • 1;1] Lo:o-19" 
'"···'-' 

Diámetro ,,,enor.~_O.~'.-~_.,C. (0.049_+0.049)_ =0.402,. .-,. __ : .. -
P=af.,;_1/i.r -

,.he =0.6Ú*"l//3,;; o.o-ti" 

tn>n / ,:.S =_/ ~ /'ii13·.·~ ·• 60 =·-_o.22min 

Np'= 0.047+;;~.0lS" '._ ~.13 .;.;_ 3 

I ~/ ,_= l"./ .//.13" * 100 = 0.13min 

NPvAc=3-/ =2 

1..-..= 0./3min *2=0.26min 

t,_c 1 2-0.66mln + 0.26min = 0.92mln 

lroscr = J.365min + 0.92min = 2.28Smln 
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CONCl~USIONES 

1.- Con la inlbm1ución que esta contenida en este tmbnjo de seminario se podní obtener 

un perno T con Jus curnctcrísticas adecuadas ya sea con el diseño que se marca o con diseños 

individuales según sen la necesidad .. lo importante será que cumpla con las especificaciones 

necesarias de materiales .. dimensiones .. cálculos. opcrJcioncs adcmós de los instrumentos que son 

necesarios pum su mnquinudo. 

2.- Con este trabajo se tiene un panorama general de lo que es un taller mccúnico .. 

las maquinas que nhi se manejan .. las operaciones que con ellas se realizan y se presentan 

panorJmas generales del tomo y Ja máquina fresadora.. todo como material de apoyo que sCrvirá 

para las personas que se interesen en otro tipo de tema .. ya sea la manufactura de otro dispositivo 

de sujeción. uno simple investigación. etc. 

3.- Con Ja debida revisión de este trabajo y la aplicación practica de Ju infbrmución_ aquí 

contenida habni una disminuci6n de los accidentes laborales tanto en Ja maquinaria como en Jos 

operarios. 
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APÉNDICE A 

LUBRICANTES. 

Otra parte importante para las herramientas de corte así como para las maquinas son Jos 

Jubricuntcs por que todas las partes movibles de la maquinaria y de las maquinas herramientas 

necesita lubricación esto es muy importante por que el lubricante llena el espacio que queda entre 

las partes metálicas y nctún como· cojín. impide el desgaste excesivo porque la película de aceite 

que hay entre las partes reduce el contacto entre el metal y metal. también ayuda a vencer la 

friccUm entre las partes en movimiento al permitir que una parte se deslice sobre de otra. sirve 

como refrigerante al llevarse parte del calor producido por Ja fricción. protege las superficies de 

los cojinetes de la corrosión y de la herramienta. Así que en la siguiente tabla presentamos 

líquidos y aceites para corte recomendados para varios metales. 

Tabla A I Llqu/d,u y Ac~ltes Rrc""'""ndad~1.<r para el Ct1rtr d~ Jlteta/ef. 

J\1tUrrial Taladrado Escariado Torneado f<"resado Ho!lcado 

Petról~ 
Acelle Sctluble 

l"elrMro Aceitr Soluble 

Acclle 
AcdtrGraso 

Aluminio 
Gra~o 

Accile Soluhlr Aceite Soluble Petróleo 
Aceile Mlnenlll 

Aceite Soluble Ace-ite l\tineral Ace-lteGr11so 
t:n Seto 

t:n~o 

En SK'o En Sec-o AceileG ... so 
IAtón Aceite Soluble Aceite Soluhle 

Aceite Soluble Aceite Soluble Ace-lte Soluble 
Pf!'tról~ 

Aceite Soluhle Aceite Soluble Aceite Soluble 

AceheGrHso Aceite Graso AceileG,..so Aceite Graso 
Bronce Aceite Soluble 

Aceite Minend Aceite Mineral Aceite Mineral Areite Soluble 

En~o En Seco En Seco 

En Se-ro En Sero 
Aceite 

Aceite Soluble 
Areite Soluble EnSero Sulfun1do 

Hierro f<~undido Chorro De Al~ 

Aceite Mlnen1I 
En Sft:o Aceite Soluble Arelte Minen1I 

Acelle Soluble 
-Graso 

-c .... o 

Aceite Soluble Aceite Soluble Aceite Soluble 
Aceite Mineral Acero Fundido Aceile Soluble 

Aceite J\llneral Aceite J\llnen1I Aceite J\linen1I 
-G.-.so 
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- Gnoo - Graso -Graso 

Aceite AreileGrasn 
Sulfurado 

Aceite Soluble 

En Seco Aceite Soluble Aceite Soluble Aceile Soluble 
Cohre 

AC'eite /\lineral 
Aceite Soluble 

- Graso AeeileGntso En Seco Aceite Graso 

Petróleo 

llierro 
En Sr<"o En Seco 1-:n~o 

Aceite G rH'-O \' 
l\1Hleahle 

Areile Soluble 
A¡:,ua Gast:0sa 

Al!UJI Gaseo!lóa Agua Ga!'irosa A2ua Gascml'IH 
Aceite Gnaso Aceitr Graso 

l\.le1al l\lunra Aceite Soluble Aceite Soluble Aceite Graso 
A«"ilr Soluble A<"eitr Soluhleo 
Aee-ite Soluble AC'C'ilr Soluble 

AC'ero: 
Aceite Soluble Aceite 

Att'ile J\linrral ACC'lte J\tlneral Sulfurado 
Alradon~ - Graso -Graso AC'rile Soluble 

Aceite Mineral 

Forj11dunas Aceite Ac:-rite 
-GnHo Aceite Graso 

Sulfurado Sulíun1do 
Ac:"ero Al 

/\lane,ane-so EnS~o 
(12 Al 15°/o) 

AC'eite Soluble 

Aceite l\linrral 
Arrite Soluble Aceite Soluble AC"eite Soluble -Graso 

Accr0Su11"e 
Aceite J\.tineral 

Acellc Soluble 
Aceite .l\llneral .AC'eile .!\ti neral .AC'eile 

Sulrundo -GnMJ -Cr11so -G ... so 

AC'eitc Gnt1'o ' 

A«lte Soluhle 
AC'rite Soluble 

Aceite Mineral Aceite Soluble Aceite 
AC'ero. De AcelleGraso Sulru ... do 

llerramlentas -Cra!!io Aceite Soluble 

Attite 
AC'CiteGraso AceiteG1"'8so 

AC'Cile 
Sulrun1do Su1ran1do 

Ac-elte Soluble 

Aceile Mineral 
AC'citc Soluble Acelle Soluble Acelle Soluble 

Hierro Forj•do -c ... so 
Aceite Mineral 

AC'Cite Soluble 
Aceite Mlnenll Aceile J\.linen1I 

Aceite 
-Gn1so Craso -G1"'85o 

Sulrundo 
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