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INTRODUCCION

El taller de maquinas herramientas cs el lugar donde se realiza todo tipo de operaciones
en cuanto se¢ refiere al maquinado de piczas de diferenies materiales y es esie ¢l mismo donde se
ticnen y se almacenan todo tipo de maquinas herramicentas lo cual pucdc ir dcsdc un SImplc

martillo, destornilindor, etc., hasta un torno o una fresndora, es decir es ¢l lu;,ar dondc se ucnc la "

transformacion de pedazos de materiales cn piczas, articulos, etc., dc uso cmxdmno como 1o wn

prendas de vestir, partes de maquinarias u articulos de dlfcrcntc indole.” :

temas para la manufactura de un perno T los cuales pucdcn obscrvarsc cn’ los caphulos quc

intcgran cste trabajo que son como siguecn:
1. - Las Maquinas Hemmamicntas.
2. - El Tormo y la Fresadora.

3. - Manufactura de un Perno T.

Enel itulo 1 (Las Magqui) Herramientas) se presenta un estudio general sobre lo que

es una maquina herr icnta, también se plan los difercntes tipos de operaciones que se

realizan en un taller mecinico dependicndo de la maquina que se utilice y por ultimo y algo muy
importante sc observan las medidas de scguridad que se deben de tomar en un taller mecinico.

un dio mas profundo dando una

En el capitulo 2 (£l Torno y la Frésadora) sc
revisién general por el tormno y un poco mas extensa sobre la maquina fresadora ya que esta es la
maquina que utiliza el pcrﬁo‘T comiinmente; sc¢ habla sobrc velocidades de corte, avances,
roscas, machuelos y también “de las herramicntas de conte con las cuales se trabaja y por ultimo

se hara un analisis a los dispositivos de sujecion.




En cl capitulo 3 (AManufuctura de un Perno.T.) se realiza un analisis sobre los materiales
para despuds utilizando toda la informacidn recopilada se obscrvaran las opcraciones y dibujos

necesarios para que se¢ pueda llevar acabo la manufactura del permo T




OBJETIVOS

1. - Preparar material didictico introductorio con el objeto de auxiliar al personal que'.
quicra realizar la manufactura del. perno.T" para que pucda hacerlo scgiin sus nccesidades o

siguiendo su propio diseiio.

2. -Preparar material de'estudio que sirva para todos los intcresados en ¢l tema.
3. -Tratar de:climinar e¢n un mayor porcentaje. los accidentes” que- ocurren’tanto. fisicos
como ala maquina por. no utilizar un-perno_én T quc cumpla“ con’ los:requerimientos que son

nccesarios.




CAPITULO 1
LAS MA QUINAS HERRAMIENTAS.

a1, ;

1.1. ;Qué es una d - Herr ie 2

Scgan la NATIONAL MACHINE TOOL BUILDERS ASSOCIATION una miquina

herramicnta es una maquina no portitil impulsada por motor, que sc utiliza para conformar metal

por medio de corte, impacto, presion, técnicas cléctricas o una combinacién de estos procesos.

Asi pucs, es obvio que las maquinas herramicnias pucden construirse en una gran variedad de

tipos; basicamente sin embargo, hay dos categorias principales, a saber:

La primera es de tipo cortante, que da forma y contorno al metal recortindole las

porciones indcscables, la segunda cs, en realidad, un conjunto de tipos de miquinas, todas ellas

de origen reciente, algunos expertos incluyen una tercera ia de i herrami las
que entran en esta clasificacion dan forma al metal por cizailado, del modo que las tijeras cortan
cl papel. o bien martillindolo o comprimiéndolo hasta lograr la forma deseada. Grandes o
pequeiias. de bajo precio o costosas, las maquinas herramicntas pucden ser catalogadas en cinco
clasificaciones principales, identificadas como las téecnicas basicas de dar forma al metal, estas
opcraciones son: taladrado y perforado(incluyendo el escariado y ¢! roscado con machos),

tomeado. cepillado(inclinendo el brochado), fresado y el rectificado(incluyvendo el bruiiido)

1.2. Trabajos Realizados con Maqui - Herr 7

TALADRADO Y MANDRILADO. El ualadrado es una técnica bisica del taller,

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

acabado de un agujero ya taladrado o formado por un corazén, medi una herr
rotatoria de una sola punta cortante descentrada, en ciertas maquinas mandriladoras la
herramicnta es estacionaria y el trabajo gira, en otras sucedc al contrario. Bajo la clasificacion del

wladrado y el mandrilado se incluyen otros dos tipos de téeni de quinado las fcs son el
escariado y ¢l roscado con macho, ¢l primero consiste en acabar un agujcro ya taladrado de
ordinario a tolerancias muy pequeiias, ¢l segundo es ¢l proceso de cortar una rosca en ei interior

de un agujero de mancra que se pueda usar un tornillo en ¢l mismo.




CEPILLADO. E cepillado de metal con uﬁa maquina herramicenta es algo semcjante al
proceso de cepillar madera con cepillo manual de éurpimcria ta diferencia cstriba en que la
maquina herramienta es mas grande, no cs portitil y la herramienta cortante en ef caso de cepillo
de mesa permancce en posicion fija micntras qﬁc la picza s movida hacia atris y hacia delante
por debajo de ella. El rasurado ¢s una operacidn similar ala que sc hace en un cepillo de codo sin
cembargo el rasurado sc cfectda verticalmente, las ranurandoras o cepillos de codo verticales, sc

emplean de manera cspecial para conar cierto tipo de engranajes.

FRESADO. Fl fresado consiste en maquinar una picza metilica poniéndola en contacto
con una herramienta cortante rotatoria, lo cual tiene maltiples filos cortantes. i{ay muchos tipos
de maquinas fresadoras disefiadas para diversas clases de trabajos. Algunas de las formas
producidas por las fresadoras son bastantes sencillas, como las ranuras y las superficics pianas
producidas por sicrras circulares, otras formas son mas complcjas y pueden consistir en.una
variedad o combinaciones de¢ superficics planas y curvas, dependiendo de la forma dada a“los

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

RECTIFICADO. Este consistc cn dar forma a una picza poniéndola en contacto con
una rucda abrasiva rotatoria. Este proceso se emplea para ¢l acabado final a dimensiones muy
precisas de piczas que han sido templadas para hacerlas mas duras, ¢s decir que pucde corregir
las distorsiones que pucde producir ¢l tratamicnto térmico, esta puede utilizarse sobre superficics

cilindricas externas, en agujeros, en superficics planas y hasta para generar roscas.
1.3. Medidas de Seguridad.

El refrin dice que “Un trabajador bueno ¢s un trabajador seguro™., es particularmente

cierto en cl taller i Aqui trabajara tanto con las herramicntas de mano como las

impulsadas por motor o maquina. Ninguna de esas maquinas o herr i cs g solo hay

personas inseguras. Debe aprender a usar ¢l equipo del taller mecdnico de una manera correcta y

scgura. La mayor parte de los id S SON dos por hacer las cosas de manera crrénea, o
por no scguir con cuidado las indicaciones recibidas. Los apresuramicentos. los desatinos y el
Jjuego en cl taller son causas de accidentes. Para evitarlos siga la regla de seguridad: “Sea
N

iempre cuidadoso™.




1. - VISTASE CORRECTAMENTE. IEn la mayor parte de ios talleres los mecdnicos usan -

un dclantal o una bata dc taller. IEn otros cn los quc ¢l trabajo ¢s rudo, usan pantalones de trabajo
y camisas entalladas de manga corta. Nunca deberd usar ropa suclta, tal’ como ‘un sudter o una
corbata, puede quedar atrapada en las partes méviles de'la maquina y causar una herida! Quitese
la corbata o metala bajo la camisa junto al cuello, quitese también cualquier cosa como anitles o
reloj de pulsera. un anillo puede cngancharsé cn-una partc giratoria. de la maquina y. urﬁbymh cl
dedo. Mantenga ¢l cabello razonablemente corte o dtelo por detras para quc‘ qﬁcdcTuéﬁ de

peligro.

2.« PROTEJA SIEMPRE SUS OJOS. Use antcojos, de scguridad y una gorra: En un

taller mccanico siempre hay cl ‘;':roblct;na de virutas volantes o dé pnnichlds de’ rucdas de esmeril.”
Seca prudente y protéjase los OJoe para logmrlo cn un 100% cn lodo momcmo sc exlgc quc en.
muchos tallercs ‘que todos - usen anlco_|os dc scgurldad los anlco_ws dc scgundad son mas

confonnblcs que los o_|os de vidrio.-

3. - RECUERDE - : “EL TALLER
sicmpre estrictamente el trubajo y'manlchg{x la:

conversar pucde ocasionar graves dlf‘cultndc

que s¢ este trabajando, un momento de dcsculdo pucdc su__mfcnr 1oda una vnda de sufnmlcmos.

- CONSERVE SU LUGAR SIEMPRE LIMPIO. Haga su parte en cl mantenimicnto
del taller, recuerde que hay lugares para cada cosa y debe poner cada cosa en su lugar, mantenga
¢l drca que rodea las maquinas siempre limpia y libre de aceite, conserve las herramicntas

colocadas en forma adecuada.

S.- CONOZCA SU TRABAJO Y SIGA LAS INTRUCCIONES. Después de haber
recibido las instruccioncs no trate de ser diferente solo esta vez, si picrde un dedo o un ojo sera
diferente  siempre. No trate de adivinar ¢l método exacto de hacer su trabajo, examine

prende  pregt le al encargado,

cuidadc las _instrucci y si todavia no las cc

preguntar a otra persona no es un método seguro.

6.- - CONOZCA SU MAQUINA. Ascgurcse que las cubiertas estin en su lugar
ial 1te di ¢s de cfc das algunas reparaciones. Fijese que todas las mordazas que

F P

sujetan la picza de trabajo estén apretadas. Detenga la maquina siempre antes de hacer algan
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ajuste para tomar medidas, tendri que estar seguro que han sido retiradas todas las cuiias y llaves,
antes de poner en marcha una maquina, saber como se detiene una-maquina es tan importante

componeria en marcha.

7.~ MANTENGA SUS MANOS LEJOS DE CUALQUIERA DE LAS PARTES EN
MOVIMIENTO. Dcbe resistir la tentacién de “sentic™ la suﬁ_é;'ﬁc}e maquinada del trabajo
micntras la maquina esta en movimicnto, muchos dedos se lmn: perdido de ¢se modo, nunca ¢s

necesario frotar los dedos sobre una superficic acabada.:

8- NUNCA TRATE DE RETIRAR LAS VIRUTAS CON LOS DEDOS. Las virutas
mctdlicas ticnen muchos bordes afilados como hajas de ﬁfci’lﬂl", le haran cortaduras en los dedos o
quedaran incrustadas en su piel, use un cepillo, un pedazo de metal o madera para retirar las

viruws, ver figura 1.1

9.- CONSERVE "LIMPIO DE' VIRUTAS 'Y DE PEDAZOS DE MATERIAL
SOBRANTE EL PISO ALREDEDOR DE SU MAQUINA. Los fragmentos sobrantes y las
virutas largas enroscadas son peligros inesperados, coléquelas en un bote de desperdicios y ponga

el matcerial sobrunte donde debe de estar

. Figura 1.1 Ejemplo de Como se Debe de Retirar la Viruta




lll. APRENDA A ESAIERILAR YAJUSTAR LAS IIERRAAIIFNTAS DE CORTE DE
T7AL AIODO QUI- LAS VIRUTAS SEAN CORTAS Hay unn muncra dc nrlar lus hcrramlenlns

vnrulas quc formen se rompan en ﬂcgmcnlos cortos

de corte para quc las

ll- CUIDE MS IERRAAIIENTAS DE AIANO Y USELAS CORRFCTAI"ENTE.
Nunca ll-.vc cn las’ bolsas herramientas de puma uf'lndn. ;xscgurcsc que las limas y

dt.smmnladorcs lunl,an sus mangos.

12k ATIENDA LAS CORTADURAS O GOLPES QUE HAYA RECIBIDO. Ascglrese
que alguicn que conozca de primeros auxilios cure las cortadas, quemaduras y golpes que sufra,
puede ser necesario llenar una forma de aviso de accidente en caso de heridas de cicerto tipo y

grado.

13.- SIEMPRE INTERRUMPA LA CORRIENTE ELECTRICA ANTES DE HACER
CUALQUIER AJUSTE. Espcre cae la maquina detenga su movimicnto antes de abandonaria por
cualquier razdn. Nunca pretenda limpiar o accitar una maquina cuando cste en movimicnto.
Cuando coloque la picza por trabajar o cuando se retire de la maquina ascgarese que haya espacio
suficiente para que su mano ro golpee contra la herramienta de corte u otras partes de la

maquina.

14.- APRENDA ANTES DE TRABAJAR. Nunca i hacer funci una maquina

hasta que haya recibido una demostracién ¢ instrucciones apropiadas. No la toque, no la haga

girar ni intentc operar sus controles sin las debidas instrucciones.
1.3.1. Cuidado y Seguridad del Torno y la Maquina Fresadora.

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

carros con un pafio.
2.- Limpic siempre el extremo del husillo antes de instalar un drbol adaptador o cortador.

3.-Nuneca quite. las virutas soplando con aire comprimido, esto puede ocasione que las

virutas s¢ introduzcan cn las partes moviles de las maquina.

- Mantenga la maquina bicn lubricada, accite o engrase la maquina segin este indicado

en las instrucciones de lubricacién proporcionadas con cada maquina.




5.- Nunca deje herramientas sobre la mesa, los carros, etc; estis deben ser limpias. y cstar
en perfectas condiciones. libre de rebabas. Nunca dcje cacr la herramicnta sobre las maquinas, las

maquinas son ¢quipos de precision.

6.- Mangcje los cortadores y drboles con sumo cuidado.

7.- Asegurese que las correderas estin bien n_juﬁladas en form aproplada, mun\cnbu lod:.w -

las bridas apretadas, excepto cuando la parte deba movursc o cﬁlu funcmnando

pararia ir

No sc dpé)

12.-

gafas de seguridad para proteger sicmpre sus ojos:

15.-° Es_ peligroso cmplear cortadores; - llaves® y - otras
correctamente a la maquina. ) ) < :

16.- Cuando utilice flaves grandes, ascgiurese de sujetarlas bien, si la llave sc resbala o la

tuerca se afloja en forma repentina puede resultar lesionado.

17.- Cuando use sicrras delgadas asegirese que no hay flexion en la picza de trabajo y de
que tanto fa prensa de mordaza como la picza de trabajo estén firmemente apreiladas.
9




18.- Nunca intente colocar una picza de trabajo, hacer ajustes o tratar de medir una piczn

micntras ¢l cortador cste en movimiento.

19.-Cuando retire los cormdorcs. coloquc su:mprc un pafio o trapo sobre los mismos para

cvilar cortaduras,

- No intente Icvnnmr ‘ayudu Ios udummcntos pcsndos, cuundo fos coloquc. sobre la

maquina acomode csta tanto’ como sca posﬂ:lc.

- Nunca pcmmn quc otra pcrsona pon;,n cn marcha In mnqumu ola pare.

22.- Cuundo monlc cl soporlc dcl nrbol mumcnga los dcdos fucra dcl agujcro del cojinete.




CAPITULO 2

EL TORNO Y LA MAQUINA FRESADORA.

2.1. Generalidades Sobre el Torno.

Las mﬁqﬁinas para tornear incluyen toda maquina herramienta que produce una forma
cilindrica, ¢l tipo mas comiin y mas antiguo cs cl torno que remueve cl material por rotacién de la
picza contra un cortador de un solo filo, las piczas para scr maquinadas sec montan entre puntos,
cn un plato plano, en un mandril de mordazas concéntricas, en un mandril! libre o con boquillas.

Aunque estas maquinas son particularmente adaptables para piczas cilindricas, pueden
cmplearse para muchos prop6sitos, sc pucden obtencr superficics planas montando Ia picza cn un
plato o cn:un mandril de mordazas, la picza dc esta manera:puede ser igualmente centrada,
taladrada, mandrilada o rimada en suma el torno puédc"Scr emplcado para moletear, roscar o

tornear conicidades

El torno paralcio como s¢ denomina cc a la maquina de tornear, cs considerado
¢l antecesor de todas las mdqui - herrami Su principio dc funci i > ha :sido

conocido desde los albores de la civilizacion, originindose probabiemente como la rueda de
alfarero. El torno de torreta o de revolver difiere del anterior que esta provisto con un soporic de
herramientas de varios lados (la torreta) en donde se disponen cierta cantidad de herramientas
cortantes diferentes, la tortea hace posible ¢l utilizar varias herramicntas cortantes en forma
sucesivas lo cual se hace mas censillo con los avances y las velocidades de corte ver (vabla 2.1)

segtn el material que se va maquinar y de esta manera se pueden repetir las operaciones de

maquinado una y otra vez sin que seca io la ]

Tabla 2.1 Velocidades de Conte (Vc) en Tormo asé Como Avances (Af)

MATERIAL Ve(m/min) Af(mm/rev)
Aluminio y Aleacio 60— 120 0.076 — 0.508
Latén, Bronce Blando. 30-90 - bl
Bronce Alta Resistencin 21 -27 - -

Hierro Fundido Gris
Blando 30— 45 “ had
Medio 21-30 hed -
Dure 1218 bt hed
Cobre 18— 45 had bl

Acero




Bajo Cacrhono 24 — 45 L3085 — 0.635
Medio Carbono N — 30 . 305 — 0.381
Alto Carlono S— I8 .127 — (1L.30S
Matrices =24 .076 — 0.254
Alcados. 15—21 1076 — 0.254

El torno es la maquina usualmente emplcada para cl corte de roscas pero solamente para
una cantidad pequeiia o cuando son de forma especial, la forma de las roscas cs obtenido por el
esmerilado de la herramienta al perfil adecuado, estos cortadores son formados previamente con
un perfil correcto y después afilandolos esmerilindolos solamente en la cara superior, s

necesario que ln herrumicnta tenga un avance posi

o alo largo de la pieza con velocidad
apropiada para cortar el numero de roscas por centimetro descado, este se logra por medio de un
tren de engranes colocado en ¢l extremo de! tomo que mueve ¢l husillo pairén ala velocidad
con relacion al drbol del cabezal,

requerida cstos ¢ngranes pueden cambiarse para cortar

cualquier paso de rosca
2.2. Generalidades Sobre la Maquina Fresadora.

Es una de las mdaquinas herramienta - mas vcrsaulc.s » ﬁl'les en los- sistemas dc

manufactura, Las fresas son mdaquinas de: gran precision’y sc: uuluﬂn para ‘la realizacién de

desbastes, afinados y stper acabados, /\l;,un:m dc. sus prmcnpah. ,camctcrisucus son que su

movimiento principal por lo regular lo tiene la hcrmmlcnm ¥ que la mesa de trabajo proporciona
¢l avance y Ia profundidad dc los cortes. Existen dos tipos de maquinas fresadoras las cuales son

horizontal y vertical, ver (tabla 2.2,

Tablia 2.2 Tipos de Mdquinas Fresadoras

Miquina Caructeristica Limitantes
I.a fresa sc colocs sobre un cje La limitacion de esta miquina s Ia
harizontal. en el que se ubics el busillo [profundidad a Ia que puede trabmjar In
Fresadora principal., resaliza trabajos de desbaste o |[miquinan, ya que esia dependerd de Ia
Horizontal | scabado en linea rects, generando listones o | distancia de In periferia de In herramicnta al

herr trubaja con su

periferia.

e¢je de In mbquina.

Fresadora
Vertical

La fresa sc coloca en un husillo

verticnl, este al r produce el
princi La trabaja con su
perll‘erin ¥ con Ia parte frontal,

a In que se pucde
someter fresa por ia mesa de trabajo para
lograsr ¢l avance.




2.2.1 Fresadora Vertical.

Esta es una maquina muy versdtil, se pucde emplear para taladrado, mandrilado,
perfilado, escariado, ranurado, ctc; ver (figura 2.1). Una fresadora vertical tiene por cjemplo una
superficie atil! de 1,400 * 330 mim. El motor de accionamiento del ‘usill‘o cS de 7.5 CV: el motor
para los avances es de 2 CV, la mesa por lo regular lleva ranuras tipo T las cuales sc cortan ¢n la
partc superior de la mesa y de los accesorios, para recibir los tornillos de fijacion de la picza de
trabajo y se pueden hacer cn dos operaciones las cuales serian que la ranura vertical se corta ala
profundidad y anchura requcridas con una fresa escariadora y la segunda seria que la ranura tipo

‘I’ se corta con una fresa para ranuras T de las dimensiones necesarias.

Fig 2.1 Ejemplos de Ti 3jors com la Mdguina Fi

La columna o cuerpo es la base principal de la maquina, generalmente es una sola picza
de fundicién, provista de nervaduras para resistencia adicional. el frente esta maquinado para
soportar la mensula. La mensula v el carro proporcionan ¢l avance transversal y vertical, la

1. d

al frente de la columna, ¢l carro se puede mover hacia adentro y hacia

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

dc cabezal y husillo montadas en la torreta proporcionan ¢l movimiento

]

vertical de la herramienta de corte.

Algo que se decbe de tomar en cucnta al trabajar con la maquina fresadora son las

velocidades de corte y los avances ya que si son inapropiados con frecuencia resultan en baja
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produccién, mala calidad - de. trabajo y daio innecesario en . el cortador.. Para determinar la
velocidad de corte y avance correctos. lo importante es conocer la cantidad de metal a quitar en

un tiempo determinado.

De esta manera determinamos que la velocidad de corte es la distancia que rccorre o s¢
mueve un diente del cortador en un minuto, medida en metros de su circunferencia, se le expresa
en metros de superficie por minuto (smuspm) 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.
tenuces, abrasivos, cortes grandes, para minimo desgaste de herramicnia y maxima duracion del

cortador, una velocidad ripida embotara o quemara la fresa, ver (tabla 2.3)

Tabla 2.3 Velocidad de Corte de las Mdquinas Fresadoras

Muterinl Fresas de Acero de Alta Velocidad Fresas de Carbure
Pies / min, m / min Pies / min. m / min
Acero de Maquina 70 - 100 21-30 150 — 250 45 - 78
Accro de Herramicnias 60~ 70 18— 20 125 — 200 40 — 60
Hierro Fundido S0-80 15-25 125 — 200 40 - 60
Bronce 05 =120 20 - 35 200 — 400 60 - 120
Aluminio S00 - 1000 150 — 300 1K) - 2000 150 - 300

Y el avance es la rapides con que la picza avanza bajo ¢l cornador o fresa y este puede
ser manual en ¢l cual ¢s preferible un avance lento para cones de desbaste y uno mds ripido para
cortes ligeros de acabado, usualmente se tiene que ir demasiado despacio, un avance lento causa
un desgaste excesivo de la fresa debido a que la velocidad baja produce mas accién frotante que

de corte, ver (rabla 2.9)

Tabla 2.4. Avances R dado para las M ¥ (Fresas de Acero de Alta Velocidad)
Freaas para Corte - . . Fresas Helicoidales

Materinl Laterat Fresas Escarindoras Simples Sierras
pig mm PiE wm g mm pig mm
"“’:‘:: 0.007 ous 0.006 0.as 0010 0.28 0.002 0.0s

Acero de

Herrmmicnts 0.005 0.13 0.004 0.10 0.007 0.18 0.002 0.08
Hicrro Fundido 0.007 0.18 0.007 0.8 0.010 0.18 0.002 0.08
Bronce 0.008 0.20 0.009 0.23 o.011 0.28 0.003 0.08




Aluminio | 0.m3 | 0.33 I 6051 I 0.28 | 008 I 0.46 | 0.005 | 0.13 |

2.3. Herramientas de Corte.

La herramienta de corte que se usa en una maquina herramicnta pucde ser una de punta

sencilla. como la que sc usa en el torno o en el cepillo de codo; una herramicenta de puntas

maltiples, como ¢l cortador de una fresadora: una broca, un escariador, una brocha (cierta clase’

e cepillo) o una rueda de esmeril de una rectificadora Las herramientas de corte se fabrican con
acero de alta velocidad, estelita, carburo, diamante, cerdimica o abrasivos incluyendo carburo de

silicio y oxido dc aluminio, ver (labla 2.5).

La muyor punc dc las hcrmmxcnms corte - que se utilizan se hacen de acero:de nlm

velacidad (acera ledad

|mpormnlc la formu deila hcrrnmicmn dc ccnc ln cunl dctermina la resistencia de: su filo, otro

aspecto |mpor|:.mtc cs’ In nccnén dc a’ herr mlcnla cortante sobrc el matcrial quc ﬁc cortn ia cual

determina la clase de vnrul.l quc sc formnm. cﬁuz mucﬂlm de viruta muestra si se esta opcmndo fa

maquina adecuadamente.

g Ta}tl;t 25 llc‘rrnlnh.-nlns de Corte.

a. U filo (buril)

b. Dable filo en hélice (broca).

Por su nimero de filos: c. Filos iltiples (fresay 3 ) i
{esmeril)

WS, Acero dc herrumientas ae aleado. 0.5 a 1.5% de
contenido de carbén, Soportun sin deformacién o
pérdida de filo 250 °C. También se les conoce como
acero al carbono.

88, Accros de herramien eados con wolfrumio,
cromo, vanadio, molibdeno y otros. Soports hasta 600
°C. También se les conoce como aceros rapidos.

Por el tipo de material con que estdn construidas

HS, duros con carburo de
carbono, tungsteno, wolframio y molibdeno. Son
pequeias plaquitas que se unen a metales corrientes
para que los soporten. Soportan hasta 900 °C.

Piamante. Material natural que soporta hasta 1800
°C. Sc utilizn como punta de algunas barrenas o como
polvo abrasive.

con Tung, ' p ra' locidad dc corte. mds cle\'ada\), lnmblén es:



Matcriales cerimicos. Se aplica cn herramientas de
arcilla que soportan hasta 1500 °C. Por lo regular sc
uatilizan para terminados.

a. Fijo. EI material se entierrs en ia
herramienta.

b. Contra el materiat. La herramicnta sc mueve

Por su movimiento para el corte cn contra del materinl.

c. En contra direccién. La herramienta y el
material se mueven cn contrs una del otro.

a.  Viruta continua, en forma de espiral.
b. En forma de coma.
Por el tipo de viruta que se genera c. Polvo sin forma definida

a. Torno

b. Taladro
Fi

Por el sipo de midquina en que son utilizadas. 3. C::::, o

c. Broca

2.4. Roscas.

Una rosca de tomillo es una ranura espiral (fielicoidal) de forma y tamafio uniforme que
s¢ forma cn ¢l interior de un agujero o en ¢l exterior del matcrial. Hay algunos métodos comunces
que se utilizan para hacer roscas de tomnillo como lo son el cortador de las roscas a mano con un
macho de roscar o un dado de terraja, otro seria ¢l roscado de roscas (inreriores) en una maquina
cmpleando cortadores rotatorios, también ¢l corte de roscas exteriores con una herramienta de
una sola punta cn un tormo o maquina similar, cxiste también ¢l corte de roscas exteriores en una
mdquina con una cabeza roscadora, ¢l fresado de roscas en una fresadora, ¢l rectificado de roscas
con una rectificudora cilindrica y cl laminado de roscas el cual es ¢l método mas recicnte para

hacer roscas.

Hay varios términos que se utilizan para la curva dc las roscas de totnillo como lo son la
hélice que la curva formada sobre cualquier cilindro por una linea recta formada en un plano que
s¢ enrolla alrededor de un cilindro con una progresién hacia delante, la rosca de tomillo la cual es
una arista o borde de seccién uniforme que forma una hélice cnla superficie exterior o interior de
un cilindro, producida cn ¢l exterior de una barra o perno o maquinada en cl interior de una tuerca
o cilindro, la rosca exterior es una rosca sobre la superficie exterior de un cilindro, la rosca

interior es una rosca sobre Ia superficic interior de un cilindro hucco, ¢l diametro mayor es el que
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en un cilindro'limita la cresta de una rosca cxlériqr o la raiz de una interior, la cresta de una rosca
exterior o la raiz de una interior; ¢l didametro cfectivo'es el dismetro de un cilindro imaginario, la
cresta es la parte superior del filete de la rosca, la raiz es el fondo de la rosca, ¢l angulo de la
rosca cs ¢l formado por los flancos adyacentes de una rosca, ¢l flanco es cl lado del filete de la

rosca, la altura de las roscas la distancia desde la cresta hasta la raiz, la altura oblicua es la

distancia desde la cresta hasta la raiz de una rosca medida alo largo del dngulo formado pof cl:

lado del filete de rosca, cl ¢jc es la linea que va alo largo del centro, el angulo del filete cs aqucl

incluido entrc los lados de los filetes de la rosca, ¢l paso es la distancia desde un punto de un’

filete de rosca al correspondiente del siguiente, el avance es la distancia que un tomillo ‘aw’mznn.i
0 se moverd en una vuelta completa, ls rosca sencilla es una rosca hecha cortando una ranura
alrededor o en el interior de un agujero, la rosca derecha es la que se gira en el ‘sentido de las
manccillas del reloj. la rosca izquierda es Ia que se gira en ¢l sentido contrario alas manecillas dei

reloj; ver (figura 2.2)

N ssen oo
“‘ \\ \\ ‘_-.—T—nuun-o MavoR
Tj ik o FALLA DE
et ) | e
d 22 Et que Co - M:a Rosca

Si es Rosca Nacional Unificada. Esta forma de rosca tiene un dngulo incluido de 60
siendo planas la cresta y la raiz, ¢l 1948, Gran Bretafia, Canada y los EEUU acordaron una forma
de rosca conocida como unificada, la forma de la cresta de la rosca puede ser plana o redondeada,
esta puede hacerse intencionalmente o ser ¢l resultado de una herramienta gastada, la rosca
interior ticne una cresta plana y la raiz es redondeada o plana.

Las series de paso grueso comprenden la mayoria de los permos roscados y las tucrcas; las

de paso fino se usan cuando se requiera mayor precision, las roscas pucden identificarse por c!

numecro de filetes de rosca por pulgada aplicado aun didmetro especifico, las letras iniciales de los
estiandares de rosca(UN o U), las lctras C o F para identificar las series de paso grucso o fino y el
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ajuste de la rosca. Es necesario comprender el numero del tamafio de las roscas de tomillo como
se utiliza en las scries de pase fino y grucso. siempre sc da primero ¢l diametro y despudés el

namero de filetes de rosca por pulgada: ver (Tubla 2.6)

Tabla 2.6 Elementos de Agujero para Rosca (pig)

Para Amcricana de Paso Grueso.

Rosca de Diametro Broca pars cl | Broca para Dia ) r i del

‘Tornillo Mayor, Tornillo in Rosca Efectivo Filcte de ta Rosca
S5-40 280 29-.1360 39-.0995 TO88 0612
6-32 1380 27-.1440 36-.1065% 177 L0203
N-32 640 18-.1695 29-.1360 1437 0203
10.24 1900 9-.1960 25-.1495 1629 0270
Ye-20 2500 17/6$-2656 7-.2010 2178 0325
S/16-18 3128 21/64-3281 F-.2570 2764 0361
3/8-16 3750 25/64-39%00 SMN6- 3128 A344 L0406
T/16-13 4378 2964-.4531 U-.3680 911 0464
Yi-13 5000 33/64-.5156 27/64-.4219 4500 0499
5/8-11 <6250 41/64-.6406 17/32-.5312 S660 0890
Ye-10 7500 49/64-7656 | 21/32-.6563 6H50 0649
7/8-9 8750 £7/64-.8906 49/64-.7656 NO28 L0721
1-8 1L.0000 1 1/64-1.0156 7/8-4750 OI88 0812

Paras Roscas Nacional Americana de Paso Fino.

Rosca de Dismetro Broca para ¢l | Broca para Dis o P i del

Tornillo Mavor Torwillo in Rosca Efectivo Filete de Rosca
544 1380 29-.1360 37-.1040 1102 0147
6-40 1380 27-.1440 33-.1130 1218 0162
8-36 1630 18-.4695 29-.1360 460 0180
10-32 1900 9-.1960 21-.1590 1697 0203
ve-28 2500 17/64-.2656 3-.2130 2268 0202




5/16-24 L3128 21/64-3281 1-.2720 2858 0220
3/8-24 3750 25/64-.3906 Q-.3322 3479 0220
T/16-20 4375 29/64-.4531 25/64-.3900 4050 8325
Y20 5000 33/64-.5156 | 29/64-.4531 4978 a32s
S/-18 <6250 41/63-.6306 37/64-.5781 SHRO 361
Y l6 7500 49/64-.7656 11/16-.6878 7094 84006
TR-14 -B750 57/(v-l~.)l‘;;‘ 13/16-.8128 N286 8463
114 1.0000 1 1/64-1.0156 | 15/16-.9063 9459 B464

Hay algunos otros tipos de formas de rosca, cntre los principales tenemos la rosca
mdétrica internacional ver (tabla 2.7) la cual fuc cstablecida por la INTERNATIONAL
STANDARDS ORGANIZATION (ISO) csta s la rosca estindar que se utiliza cn Europa y
cn la mayor parte del mundo, también se tiene las roscas métricas (/F7) en la cual hay demasiados
diametros y pasos, en las scries de roscas en pulgada (UNF) y (UNC) hay 59 combinaciones de
didmetro - paso estandar, 33 cn la seric de paso grucso (UNC) y 26 cn la de paso fino (UNF) las
roscas métricas (JSO) conticnen 66 combinaciones didmetro-paso, con 43 en la de paso grucso y
23 en la de paso fino, otro tipo de rosca seriz la de tomillo acmé, esta cs una rosca de trabajo
pesado que tiene un dngulo de rosca de 29°% y por ultimo las roscas para tuberia americana las
cuales Son cénicas(3/4 plg/pic), pero sc cortan siempre en dngulo recto con el ¢je de la tuberia:

Para mcedir ¢l numero de filetes en una rosca sc¢ puede utilizar una rcgln_'dc aqéro Yy
colocarla alo largo de la parte roscada del tomillo, si la rosca es de 1 plg o més I‘n'rga,%bucdc
contar él numero de filctes de rosca que haya en una plg de longitud, si es mcnbr se cuanta &l
numero de filetes en una parte fraccional como 1/8 y s¢ multiplica por 8 para obtener ¢l numero
de filetes de rosca por plg. También se puede utilizar un calibrador de pasos de rosca el cual esta

compucsto por hojas delgadas en forma de V.

Cuando se requicren roscas métricas, se utilizan machos y dados de roscar métricos, cl
trabajar con tornillos y pemos roscados métricos no cs problcma, las roscas métricas 1ISO viene
en dos series que son la de paso grueso y fino, pero para todos los propédsitos pricticos sc utiliza

la de paso grueso para cl roscado y el montaje, las de paso fino sc emplcan dnicamente para
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trubajo de precision como en la manufactura de microscopios ¢ instrumentos finos, en la scric de
paso grucso los 12 tamafios comuncs viene en didimetros desde 2 hasta 24mm con pasos que van
desde 0.4 hasta 3.0mm.

Tablu 2.7 Roscas Mdétricas (1S0O)

Roscas Mdtricas 15O — Serie de Paso Grueso (mm)
Digmetro 2 2.5 3 4 s o 8 10
Paso 0.4 0.45 0.5 0.7 0.8 1o | r2s | s
Dismetro Efcectivo Basico 1.740 2.208 2.675 3.545 4.480 8350 7.188 9.026
Profundidad de In Rosca en el 028 0.28 031 0.43 0.49 061 | 077 | 092
Tornillo - i o
Aren del "'f""l:l',';" deln Raiz 1.79 2.98 .47 7.75 12.7 179 | 328 | s23
Diametro de Brocn pura Roscas 16 2.08 25 33 42 S0 68 | 8s
Diametro 1122 16 20 243 30 36 42 48
Paso 178 2.0 2.5 3.0 3.8 1.0 4.5 5.0
Dismectro Efectivo Bisico 10.863 14.701 18376 22.051 27.727 33.402 [ 39.077 | 44.752
Profundidad de ln Rosca on el 107 1.23 1.83 1.84 2.8 245 | 276 | 3.07
Tornillo
Area del m:::{)" deln Rafz 762 144 225 324 sto 759 | 1050 | 1380
Didmetro e la Broca pars 102 14.0 175 | 210 | 265 320 | 3725 | a0
OSCHT
Rosca Métrica 180 — Serie de Paso Fino (mm)
Dismetro 8 10 12 m 16 T 20
Paso 1.0 128 L5 LS s
Diametro Efective
P 7.350 9188 1188 13.026 15.026 17.026 19.026
SICO
Profundidad de in
ofundidedete | 0.6 0.77 0.77 0.92 0.92 092 0.92
Area del Didmetro
e e Bt (et 36.0 56.3 86.0 1ne 157 208 259
Digmetro de tu 7.0 8.8 10.8 12.5 14.5 16.5 1.5
Brocs para Roscur
Dismetro 22 24 30 36 r -
Paso 1.5 2.0 2.0 3.0 3.0 3.0




Didmetro Efectivo | 5, 26 22,701 28708 34.051 40.051 46,051
Rasico

Profundidad de la 0.92 123 1.23 1.84 1.84 .84

Rosca en el Tornillo

Arca del Diametro .
de ta Rakz (mm?) 319 365 586 820 1210 1.540

Didmetro de ta 20.8 22.0 28.0 33.0 39.0 P

Broca para Rosca

Las roscas sc pueden cortar a mano usando machos de roscar ver (figura 2.3) y terraja,
los machos de roscar se emplean pura cortar las roscas interiores ver (rabla 2.8)y los dados las
exteriores. en los machos ¢l llamado de cuatro ranuras ¢s ¢l mas comin cn la industria, otros
podrian ser ¢l de ranuras en espiral y ¢l de punta en espiral ambos estin disefiados para una salida
maxima de viruta y son especialmente atiles para roscar las aleaciones mas blandas y que no son

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

no sc usan cn forma apropiada.
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Hay tres tipos de macho para roscar que son los machos de repasar que sc utilizan para el
roscado ordinario y tiene un chaflin en la puma que alcanza de tres a cinco filetes, después
siguen los machos de roscar de extremo cénico tiene achaflanados de 8 a 10 filetes de rosca para
un comienzo ficil y los machos de roscar cilindricos con un chaflan corto{/ a / % filetes de

rosca) y se usan donde la rosca debe llegar al fondo del agujero.
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Para cortar filcles de rosca en un pemo o una varilla se emplea un dado de roscar, el mais

conocido cs ¢l de dado ajustable o partido ¢l cual pucde ajustarse para cortar una rosca con la

clase de ajuste que se quicre, tal como flojo, medio o apretado, también se puede utilizar el dado

de dos piczas, el cuadrado de tipo sélido, el de precision y el de repasar.

Tabla 2.8 Taumano de Broca para d lo (Rosca Americana y U i)
Americana Gruesa (NC) Americana Fing (NF)
Medidu de Rosca por ""‘;:_"‘::“"p:‘;" Medida de Rascas por "'.’;:_"‘::"p‘::"
¥ Machuclo v Muchuelo

s 40 38 44 37

P3 32 36 3 S0 33

s 32 20 8 36 29

T 24 25 10 32 21

12 24 16 12 28 14

v 20 7 v. 28 3
s/e T} 2 sne 24 '
s 16 s s 24 Q
e 14 u e 20 25/64

va 13 2763 vi 20 29/64
e 12 31/64 916 8 33/64
s n 17/32 sm 1% 37764
% 10 21/32 % 16 1116
7 9 49/63 7 14 13/16

1 8 7 ' s 15116
18 7 63/64 ) 12 1%
1% 7 17764 v 12 t11/64
V38 P v /32 138 12 1 19/64
1% 6 132 1 v 12 1 27/64
1% s 19ne

2 ' 12532

Rosca Americana para Tubo (npt)

m 27 11/32 ) " 15/32
v 8 me Vv nv Vv
] [T 19/32 Vv 123/32
“ e 23732 2 " 2316




374 14 | 15/16 ] 2172 I [ | 2 S/%

2.5. Dispositivos de Sujecion.

L.as piczas deben colocarse correctamente y sujetarse con seguridad, si la picza resortea
© se mucve cntonces la herramicnia de corte o la’ picza misma pucde romperse, siempre hay

peligro de un grave accidente si la picza se suclta y gira.

Un cjemplo de dispositivo de sujecion ver (figura 2.+4) es el bloques en V el cual sujeta
piczas redondas, en algunos tipos una brida en forma de U fija a la picza en su Jugar, los bloques
escalonados o trozos de material que soportan ¢l extremo de las bridas deben estar Icjos de los
pernos en T entre las bridas tenemos ia brida de solera recta, la brida acodadas o de cuello de

pato en las cuales hay que usar un perno en T mas corto, las bridas sujetadoras en U | las bridas

de cspiga o de dedo. Hay rios que sc pl junto con las bridas y sujciadoras las cuales
son las paralelas o barras paralelas que sec utilizan para colocar la pieza paralela sobre la mesa o
¢n una prensa sujctadora, los gatos de tomitlo se emplcan en las prensas para nivelar y sostencr
piczas que sobresalgan de la prensa sujetadora o de las bridas, los bloques escalonados los cualcs
proporcionan un soportc para ¢l extremo dc estas, las calzas o suplementos de ajuste se emplecan
para caizar o nivelar una picza de forma irregular antes de sujetarla con bridas, los bloques para

curvas se colocan entre las quijadas de la prensa sujetadora y cualquicer picza de forma irregular.

Siguiendo con los aparatos sujetadores tenemos a la placa en dngulo la cual se hace con
una o mas ranuras en V y en T ¥ numecrosos agujeros r d las pi sc pucden suj

directamente a una de las caras para operaciones de trazado, lalndrado, escariado 'y otras, también

se tiene el dispositivo o montaje para taladrar la cual sc cmplca pnm taladrar a;,u_|cro.. con,

posicién exacta en partes duplicadas.

Para sujetar directamente ala mesa plczns $rand¢s o dc. fom'm nrrcgular. se uullznn

bridas dc solera y tornillos en T ver (/‘gura 2.5), pnrncro sc coloca Ia: plcm sobrc ia; mcsn, los

pernos en T de la lonylud ¥ tamaiios corrcctos sc'insertan en las: ranuras en ST dc la.mesa, las?

bridas de solera se colocan en’ posnmén y.se. calmm en' el cxlrcmo cxlcnor con bloqucs

escalonados o trozos de mectal, esto hace qut.. se nivelé la brida con la partc supcnor de la pieza, se’

debe de colocar siempre una arandela entre la tuerca y la brida de solera, la sujecién de piczas
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grandes por medio de bridas requicre una gran destreza, si no se hace en forma correcta, puede

deformarse la picza.
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Figura 2.5 Uso de las Bridas y ¢l Perno T

Con los llamados pernos T, zapatas de sujecidon. tomillos T, cte., como se les quiera
{lamar pueden ascgurarse que la picza de trabajo no se corra bajo la carga de corte, ademads si
estan bien colocados no permiten que ia picza sc distorsione, hay que ascgurarse quc cstos
tornillos junto con la brida estén alto o un poco mas alto de la superficie a sujetar, ¢l permnoen T
no debe ser apretado sin exagerar ya que esto podria provocar que la rosca se deteriorara tanto la
del perno como ta de la tuerca o podria ocasionar también que se barriera la cuerda lo cual seria
peligroso tanto para la picza a maquinar, la herramienta- de corte o la: integridad fisica del
operndor. si es posible hay que poner antes de colocar la tuerca sobre ¢l perno colocar una
arandela plana maquinada para asi evitar el contacto entre la tuerca y la brida de sujecién, los
pernos para ranuras en T deberin de ser lo mas corto posiblcs para tener una proteccién minima o
proporcionar un miximo de espacio libre, los pernos en T deben estar sicmpre tan cerca de la
picza de trabajo como sea posible paru asi. lograr In maxima fuerza sujetadora sobre el trabajo,
ver (figuras 2.6, 2.7 3 2.8) )
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CAPITULO 3..
MANUFACTURA DE UN PERNO'T

3.1 ﬁlalerial. . S

Hay una gran diversidad de materiales y la clase de metal que se emplea para hacer una
picza depende del uso que sc le vaya a dar a dicha picza y si es que ‘debe ser tratada
térmicamente, algunas piczas requicren ser de metal duro y tenaz micntras que en Otros Casos no
¢s neccesaria tanta resistencia, seria un desperdicio de tiempo, esfucrzo y'd;:: material hacer una
picza de acero de clase equivocada. en los talleres se usan Jos meuales en tres formas bisicas
princibalmcmc como lo son las piczas fundidas las cuales pueden ser compradas, otra scria las
piczas forjadas las cuales se utilizan para producir piezas que requieren gran resistencia y rigidez
¥y las barras comerciales las cuales son la forma mas comfin para maquinar, hay formas correctas
para especificar las dimensiones o tamafios de estas. Por ejemplo la barra redonda tiene solo dos
dimensiones, cf diametro y la longitud, la barra plana tiene tres dimensiones que son espesor,
ancho y longitud y s barra cuadrada. ia cual también tiene tres dimensiones pero ambos anchos
son iguales y también las formas hexagonales y octagonales se especifican conforme ala distancia

entre las caras y la longitud.

Pcro en la mayoria de los casos existen formas comuncs, en las barras  redondas
(flechas) en didametros desde 3/16 hasta 9 plg. , los cuadrados desde V4 por V4 de plg hasta 4 V2 por
4 ¥ dc plg. los planos (rectangulares) desde 1/8 por 5/8 de plg hasta 3 por_4:de plg, los
hexagonales desde Y hasta 4 plg, y los octagonales desde Y2 hasta | % plg.

Los metales se dividen en dos tipos gencrales que son ferrosos y  no ' ferrosos, los

ferrosos son los que conticnen hierro y los no ferrosos los que no lo contienen.

3.1.1. Los Metales no Ferrosos

Como ya se mencioné lo metales no ferrosos son los que no conl’icn‘éh' hi@:rrd ¥y entre
los mas importantes tenemos al cobre ¢l cual cs muy resistente a la corrosion, cl zinc cl cual cs
ingrediente de alcacion: para formar bronce y también funciona como ca[ia protectora en laminas
de accro (gulvanizadas); cl estafio el cual es un el > de al i6n, el niquel el cual es

malecable y dictil y se usa como recubrimicnto de otros metales, ¢l latén el cual cs una aleacion

ey
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de cobre y zinc. ¢s de color amarillo, es resistente a la herrumbe y la corrosion, el bronce, este se

produce al mezclarse ¢l cobre con otros clementos, es dificil de maquinar y este pucde ser de
diferentes mancras, es decir segin el material que se mezcie con el cobre saldra un tipo de bronce
con diferentes caracteristicas, el aluminio que por to general es alecado para formar un metal muy

ala corrosion.

ligero y fuerte, es ficil de trabajar, tiene buena apari iayvalhar
3.1.2. Los Mecrales Ferrosos.

El acero y el hierro fundido son los metales mas comunes, ¢l acero es una aleacion que
contiene principalmente hierro, carbono y algunos otros materiales en cantidades variables, los
aceros al carbono ordinarios contiene ademas de hicrro y carbono, cantidades pequeiias de niquel,

cromo, molibdeno, vanadio, tungsteno, manganeso, silicio y otros clementos de alcacion.

£1 carbono e¢s el clemento de alcacidn mas importante cn el acero, el contenido de
carbono presente es 1o que determina en gran parte la maxima durcza obtenible. entre, mayor sea
cl contenido de carbono mas clevada serii su resistencia ala tracciéon y mayor dureza ala que
pucde templar ¢l acero. Los aceros de bajo contenido de carbono se usan por lo comin para
piczas dec baja resistencia, que requicren gran cantidad de conformado. Los aceros de medio
conicnido de carbono se emplean para piczas forjadas y otras aplicaciones donde sc emplea el
aumento de la resistencia y cierta cantidad de ductilidad. Los aceros de alto contenido de carbono
sc emplean para piczas de alta resistencia, tales como resortes, herramientas o matrices, ver (rabla
3n

Tabla 3.1 A les Fe 108 Ce a su Ce ido de Carb
Material Ferroso Contenido de Carbono,
Hierro Forjado. De Trazas a 0.08%
Acero de Bajo Carbono. .04 A 0.30%
Acero de Medio Carbono. .30 A 0.60%
Acero de Alto Carbono. .60 A 2.00%
Hierro Fundido 70 A 4.50%

El hierro forjado se emplea con frecuencia para herreria omamental, ¢s muy costoso, s¢
forja bicn, puedc doblarse ficilmente cn caliente o en frio y sc le puede soldar. Los accros al
carbono se clasifican por la cantidad de carbono que conticnen, csta cantidad se da en puntos

(cien puntos es issual a 1946) o por porcentaje.
r 24 por p o}
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A. il acero de bajo carbono, con frecuencia llamado acero suave dulee contiene.de 0.04 a
0.30% de carbono, no contiene cl carbano suficiente para scr endurecido, cste tipo de acero se
obticne en laminas de hierro negro, flejes, barras y varillas, como s¢ solda, conforma y maquina
con facilidad es apropiado para proyectos en que sc necesite un metal ficil de trabajar, se utiliza

en herreria ornamental.

B. El acero de medio carbono tiene de 0.30 a 0,60% de carbono, sc emplea’para muchas,
piczas estindares de maquinas y sc puede utilizar: para proycetos como cabezas de martillo -y
piczas de mordazas. . . o R

C. Ll acero de alto carbono contiene de 0.60 a 2.00% de carbono, se cmplea para hacer

herramientas pequeiias o para cualquicr articulo quc tenga que sertemplado y rc)?cnido.

Los accros de alcacién ticnen propiedade peciales determinadas por la mezcla y por
la cantidad de materiales afadidos entre estos materiales que hacen mejorar las propiedades del
accro comun tencemos ¢l manganeso que ayuda a reducir los defectos indescables del azufré,
aumenta la durcza y resistencia. ¢l silicio el cual no excede el 3.00%, mcjora la ductilidad ¥ la

resistencia al impacto, el azufre ¢l cual es perjudicial para el acero pero ayuda al maquinado, ¢l

fésforo el cual tiene el defecto de dar fragilidad pero aumenta la resi ia ala tr ion, el niqucl

que aumenta la resistencia, ¢l punto de fluencia, la durcza; la- ductilidad y resistencia ala

corrosién. ¢l cromo el cual durcza, resistencia al esfucrzo, al desg alas P uras

elevadas y ala corrosién, ¢l molibdeno ¢l cual mcrcmcntn el. lln’IIlL clastico, la resistencia al
impacto, al desgaste .y la fatiga, el vanadio:cl cual chora lu rcsnslcncm ala fatiga, ¢l ultimo
esfuerzo, el punto de fl la idad, la r i
el cual combinado con ¢l cromo se utilizan como accro para hcrramlcnta de alta velocidad, tienc

aly -yalnv cit

resistencia de filo durante el corte.

Los aceros para herramienta y matnccs tilizan para pnems como cinceles, martillos,
destornilladores, resortes y hcrmmncnlas y mm ces usadas para cortar y dar forma a los mctales,

ver (rabla 3.2) -

Hay un sistema de numéracion ~especial del ' AMERICAN IRON AND STEEL

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

- Accro para herramienta, alta velocidad




Simbolo M: tipo al molibdcno.

Simbolo T: upo al lung,slcno.

Acero para hcrrum cnta;

lraba_yo en callcnlc.

Shnhnlo H lupo al cro 0
Simholo'l'
Acgro para h

Slmbulo D: tipos al ullo carbono, allo cromo.

: S{mbolo A upos de alcnc-én mcdm lcmpludos al aire.

‘Sfmbolo O (lpos tcmpludos ul uccnc.
Slmbolo S' accros pnm hcrrnmlcnm resistentes a choques.
S(mbolo P: uccros suaves.

Accros para herramicnta para ﬁin'alidad csbccinl.
Simbolo L.: tipos de baja aleacién. :
Simbolo F: tipos carbono tungsteno.

Simbolo W: accro para herramicnta, templados cn agua.

Tabla 3.2 Propicdades Tipicas de Aceros al Carbono Simple

Numero C"":l:“ido Resistencia a Ilr:isl.cnci. Porccntaje
de Condicién. | In Truccién* a0, de BUN | Uso Tipico
Accro Carbono bh/plg? *» 10° Fluencia Elongacién
(%) 1b/plp? ¢ 10° |
Hierro Recacido 42 19 48 69 -
en uberias,
Lingotes 0.02 < 44 23 47 89 . " -
-+ << 73 69 12 142
< 47 26 28 95 Gunrds
1010 0.10 Fangos de
== s3 44 10s Automévil
< SS 30 1m Formas
1020 a.20 s 61 &1 121 Estructurales
< 76 .2 149 Cigletinles y
1040 0.40 Piczas de
L2 8s 71 370 Muguinas
< o8 54 201 .
1060 0.60 pr— 50 7o io 183 Cinccles
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< "na2 62 19 229 czns
T80 0.80 entes al
RaSS 98 75 n 192 Desgaste
< 120 66 10 248 Cuchillas de
1098 008 ==< 99 76 o 197 Corte
* " Muttipligue th/plg? por 6.9 *107 pura Obtencr MN/m(MPa) o por 7.03 * 107 paru Obtencer.,
Xp/mm2.
+  El Hierro Forjado Ticne Prog des MecAni: s j s al Hierro en Lingotes,
< minado en Culicnte.
<< ‘Vrefilado en Frio.

<<< Estirado en Frio,

l.os aceros se pucden identificar de tres formas distintas, ¢! primero cs el sistema
numérico donde la SOCIETY OF AUTOMOTIVE ENGINEERS(SAE) y el AMERICAN
IRON STEEL INSTITUTE(AIS)), ver (tabla 3.3) han desarrollado sistemas numéricos para
la clasificacion del acero, el sistema AISI incluye una letra que precede al namero, el cual
indica Ia clase de horno en ¢l que sc obtuvo el acero (4 = acero de alecacion de hogar abicrto
bdsico, B = accro al carbono Bessemer dcido, C = accro al carbono de hogar abicrto badsico,
D = acero al carbono de hogar abicrto digitos, £ = acero de horno cléctrico).El sistema
basico de numeracion para ¢l acero incluye 4 digitos. ¢l primero indica el tipo de acero al cual
pertencce este ultimo. ¢l segundo indica el porcentaje aproximado del elemento de aleacion

principal, los dos altimos digitos indican ¢l porcentaje de carbono en centésimos del 1%.

El segundo método es ¢! de colores donde los fabricantes pintan los extremos de las
barras d¢ accro con colores diferentes para identificar los distintos tipos de acero los cualcs

son pintados con colores estandarizados.

El tercer método es ¢l dc la prucba de la chlspa donde se dcbe tener gran
experiencia a fin de poder juzgar corrccmmcnlc el npo dc acero que se esta probando, la
prucba . consiste cn observar In chlspa quc se gcncra cuando ‘la picza metilica se sostienc
contra un esmeril, al hacer la ldenurcacnén sc consudera tanto_la clase como Ia frecuencia,

posicioén y color de la chispa.

31




Tabta 3.3 Designacicon AIS - SAE para Aceros al Carbono

oy Numecro - < ido de in A ién Princi Yo
Vipo General de Scrie Pescripeidn Niguel Cromo Molibdeno
1000
Al Carhono
Carbono 1100 Corte hrre (Barras para
13200 Corte hre (Barras para
Fornillas).
) o 1300
Niguel. 2300 3.50
3500 S5.00
R N 3100 1.28 0.60
Niquel - Cromo 3300 3.50 1.50
1000 0.20 — 0.30
4100 080 —1.10| 0.15—0.28
M 4300 1.65 — 2.00_| 0.40 —0.90| 0.20 — 0.30
4600, 1.65 — 2.00 0.20 — 0.30
IR00 328 _3.75 020 — 0.30
5100 Bujo Cromo 0.55
Cromo 50100 Bajo Cromo (Coj nue«)
S1100_| Croma Medio (Coji
S2100 I(w)
Cromo — Vanadio, 6100 15% Min,
icio — 2200 i 1.2 - 2.2%
600 0.40 — 0.70 018 —0.2§
700 0.40 — 0,70 0.20— 0,30
- 300 3.00—3.5 0.08 — 0.15
Aleacion Triple 300 0.30 — 0.60 0.08—0.15
9700 0.40 - 0.70_| 0.10-0.25] 0.15—0.25
) 0.85—1.15 | 0.70—_0.90| 0.20_0.30

3.2. Manufactura de la Pieza.

En este punto se dispondra a la realizacién de los calculos, dibujos y especificaciones
de material parz las piczas a maquinar, todo cn base ala investigacién echa en los puntos
anteriores.

El motivo para Ia realizacién de este trabajo surge de observar que en diferentes talleres

mecdnicos se hace una mala utilizacién de este dispositivo de sujecién llamado perno T, ya que
ias para trabaj

en diferentes casos la mayoria de estos no ofrecen las caracter:

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

puede deformar la picza que se esta maquinando ya que cl perno T no es obtenido con un

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

lo malo ¢s que no son fabricados con
32

particular, lo cual no tiene nada de malo sino que




correccioén ya que utilizan cualquier tipo de material de desecho a su alcance y al utilizar un perno

T' en csas condiciones este sc rompe, se dobla, cte. lo cual los tleva a tener desde accidentes

pequeiios hasta lamentables.

De esta mancra después de hacer un estudio de campo al revisar varias maquinas. en
diferentes talleres mecinicos que utilizun en su bancada ¢l perno en T se determino hacer una
medida estandar ya que en las diferentes bancadas que sc¢ encontraron, las diferencias ‘encuanto
ala medida de las ranuras en T {ueron muy pequeias. Otro punto que se observo fue el de hacer
el perno T' en dos partes, es decir maquinar primero la tuerea en 'T° con las caracteristicas que se
pucden ver en la (figura 3.1) y por otra parte el birlo la (figura 3.2) ya que de esta manera sc

pueden diseidar y maqguinar dichas piczas con las caracteristicas que cada cual necesite.

El material que se va a utilizar sera de acero de medio carbono . 7040 . por ser facil de
maquinar y ofrceer la resistencia necesaria para el trabajo que va a realizar ya que tanto ¢l ‘l{:virlor
como la tuerca no van a ser expucstos a grandes tensiones o csfuerzos. Es recomendable ‘c'juc'si sc
van a maquinar varias piczas se tengan vigilados las herramicentas de corte ya quc m.ndcn a

desafilarse y no todas las piczas saldrian con las medidas adccuadas.

Para maquinar la tuerca T, ver (figura 3.1), se¢ empicza por ¢l maquinado de’los
escalones ¢l cual se realizara con la fresadora vertical utilizando como cortador una fresa de /7/2™

de diametro de alta velocidad con 4 dientes para mayor flujo de la viruta.

Para el maquinado de la rosca interior se utilizara una broca de acero de alta velocidad -
de 27/6+4" para después dar paso a la rosca que s¢ hace con un machuclo de 7/2” | de esta
manera la rosca sera de  //2" —~ 13 UNC 2B lo cual nos dice que serd una rosca de 7/2” de

didmetro mayor con /3 hilos por pulgada de paso grueso interno. Ei machuclo a utilizar como

zado en cl:roscado

ya se¢ menciono serd de 772" y serd un machuclo de repasar el cual es uti
ordinario y que tienc como caracteristica principal un chaflin en la punta cl cual alcanzade 3 a 5

filctes de roscar.

Para maquinar él birlo, ver (figura 3.2 ), se usara ¢} tomo como hcrramlcnta dc corlc, se.
puede utilizar un buril de 7/4 * 2 7/2" de cobalio o un buril con inscrto de cnrburo dc pusulln,'
triangular y asi la rosca quedara de * 7/2" — 13 UNC 2° lo cual nos dice que una roscn de ' 1/2

de diametro mayor con 13 hilos por pulgada de paso grueso y que es externa, :
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3.3, Cdlculos  y Operaciones para Maquinar la Tuerca T. .

A partir de la - tabla 3.4 sc obtienen los datos necesarios para determinar los tiempos de

maquinado para la tuerca T, ver figura 3.3.

Tabla 3.4 Tabla de Formulas y Valores

Ly= Longitud total.

L= L +D L=075"
L = Longitud a fresar
D = Didmetro del cortador. oy e
Br=B+1 D=0.5
Br = Ancho total.
B = Ancho a fresar.
J= *
N=4*Vec/D B=0.24
1= Longitud lateral
, _ N=rp.m.
NRpas=8Br/D (1 ~-1/D) 1=0.315"

Ve= Velocidad de corte.

N.P=H/ap

af = Encaje axial.

V=80 ft / min

1 /pas = Tiempo de fresado vertical por
fres v/pas iempo de fi K 4 (rablas)
N.Rpqs, = Numero de recorridos por
tpesw/ ree=Ly/af * N ____pasada. af=0.010"
#H = Espesor a fresar
= I i e o,
Yren v = tres v/pas * NP ap = Profundidad de corre. ap =0.15"
Ures v = Tiempo de fresado vertical.
tresv/pas = Upexv/ rec * NoRpas. N.P = Numero de pasadas. H=0.30"

Ires v/ rec = Tiempo de fresado vertical por
recorrido
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Flgurn 3.3 Supcrficie a Alaquinnr.

A continuacién se calcula el ucmpo de frcsudo vertical para dcsbnslc ¥ lo cual se harid

usando una fresa helicoidal de alta velocidad dc 1/2"

! Lr—07 "+05”—l2

IV. ”/015"=2

" Iyres ./,,.. 0.19 min. '3 0.57 min.

y,,,,= 0.57mu-. ‘2 = 1.14 min.

Sc calcula cl ticmpo de l‘rcsado,ycrllcal para afinado utilizando la (tabla 3.5),

ver figura 3.4.

Tabla 3.5. Tabla de Formulas y Valores

Lr=L +D

L= Longitud total.

L = Longitud a fresar

L=0.75"

Br=B+L

D = Diimetro del cortador.

By =Ancho total.

D =0.5"
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N=g *VesD B =Ancho a fresar.

8 =0.24
I = Longitud lateral
N.Rpas= Br/D (1—1/D) N=rpom. 1 =0.315"
V= Velocidad de corte.
. af = Encaje axial.
NP =I/ap - — V=80 ft/ min
Ires v/pas = Tiempo de fresado vertical por (rablas)
N.Rpas. = Numero de recorridos por
Yesv/ e = Lr/af * N pasad. af'= 0.005"
H = Espesor a fresar
lres v =tyresv/pas * NP ap = Profundidad de corte. ap=0.1"
e = Tiempo de fresado vertical.
Yrevlpas = Upresv/ rec * NoRpas, NP = Numero de pasadas. H=0.10"
tres v/ ree = Tiempo de fresado vertical por
recorrido
. |
|- -1
| 1
. )

TESIZ TON
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Figura 3.4 Afine de la Supcrficie.
Aqui se realizan los cdlculos para determinar ¢l tiempo de fresado vertical para el afinado.
Lyr=0.75"4+0.5"= 125"
Br=024"+0.315"=0.555"

N =4 *80ft/ min/0.5" =640 rpm

Yres v/ ree = 1.25" 7 0.605™ * 640 rpm = 0.39 min
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(1= 0.31570.5")

N.Rpas.= ll.555"/é
IV.I’ = 0.0vl'0("/0v.0>10" =
Apres vlpas = 0-39 rr;in *3 =117 min.
lpesw=1.17 mtin * | = 1.17 min

Ahaora calcularemos ¢l tiempo de barrenado utilizando ta (rabla 3.6). ver figura 3.5

Tabla 3.6 Tabla de Formaulas 3 Valores

N =RPM. Ve =100 gt/ min (rablas)
N=Vc *12/3.1416 * Dy, Ve = Velocidad de corte. Dyp=0.5"
Dp = Didmetro del barreno. L=0.75"
L = Longitud del barreno. _ |
toar=L7ar*N af = Encaje axial. af =363 mmv/ rev (0'_(”‘ pig
> /rev de tablas)
Lo = Tiempo de barrenado.

> : 5 T ~ON
FALLA DE ORIGEN

Figura 3.5 Ranuradoy Roscado

Aqui sc¢ hacen los cilculos para determinar ¢l tiempo de barrenado asi que se utilizara una

broca de 27/64 para después utilizar un machuclo de 772

N=4*10011/min/0.5" =800 rpm

18arr=0.75"70.14 plg 7/ rev * 800 rpm = 0.007 min

3.4. Cadlculos v Operaci para Maqui el Perno.

De la wbla 3.7 sc¢ obticnen los datos que se necesitan para calcular los tiempos de

magquinado para hacer la rosca de | 1/2* |, ver figura 3.6.

1o
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Tabla 3.7 Tabla de Formulas y Valores.

P=Paso de la rosca.

N=Numero de hilos por pulgada D =0.049
P=1I/N
Profundidad de la rosca = profundidad real
Dm=Didmetro mayvor
Profundidad de la rosca = 0.649 * P D=Profundidad de la rosca Dm =0.5"

Digmetro menor =Dm — (D + D)

af=Encaje axial

ap =0.015"

P=af he=Espesor a roscar N = 13 hilos
he=0.613*p N=rpm L=15"
N=dg *Vc/D trncspas = Tiempo de roscado por pasada

trocs pas =L Zaf * N L=Longitud a roscar
NP =he/ap =0.613 *p/ap ap=Profundidad de corte
rne = lrocs / pas * NP trav=Tiempo de roscado
t vacio’ pas =L 7af *N NP=Numero de pasadas
N=60rpm.
NPyuc= NP copre—1 tac/ pas=Tiempo de vacio por pasada
£ vacio = ¥ vacio/ pas * NPyac NPy c=Numero de pasadas por vacio
Lrnce m=frose nt ¥ vacion NPcorre=Numero de pasadas por corte
twac=Tiempo de vacio
froset = lrosce 0 F lrosce n
trose e =Tiempo de roscado total
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Figura 2.6 Roscado del Perno.

A continuacion se realizan los célculos para sacar los tiempos de la rosca de 1 1/2%.

P=17137

he¥ v

troce /,,., X "/1/13" ©60 = 0.325 min

NP 0.047"/0.0]‘ =3.13 =3
= 0325 *3=0.975
1 ..d.,/,.,= l.5"/l/l3" * 100 = 0.195min
NPyye=3-1=2
£ vacio= 0.195min *2 = 0.39min
lrosce 1 =0.975min + 0.39min = 1.365min

Despucs se calcularan los tiempos para la rosca de 1 utilizando la (rabla 3.8),

ver figura 3.7
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Tabla 3.8 Tabla de Formulas y Valores

P=Paso de la rosca.

= »”
N=Numero de hilos por pulgada D =0.049
P=I/N
Profundidad de la rosca = profundidad real
Dm=Didmetro mayor
Profundidad de la rosca = 0.649 * P D=Profundidad de¢ la rosca Do = 0.5

Didmetro menor=Dm — (D + D )

af=Encaje axial

ap =0.015"

P=arf he=Espesor a roscar N = 13 hilos
he =0.613 *1r N=rpm L=1
N=4*Vc/D Irnc/pas = Tiempo de roscado por pasada

troes Zpas =4 Zaf * N L=Longirud a roscar
NP =he/ap=0.613 *p/ap ap=Profundidad de corte
Lrose = Troes / pas ¥ NP trn=Tiempo de roscado
1 vacio/ pas=L Jaf * N NP=Numero de pasadas
N=60rpm.

NPyac= NP corre—1

i/ pas=Tiempo de vacio por pasada

£ vacio = ¥ vacin/ pas * NPyuc

NPy yc=Numero de pasadas por vacio

Lroscs nmtrosc o+ ¥ vacion

NPcorre=Numero de pasadas por corte

Yroser = lrosct n F lnnce n

tac=Tiempo de vacio

trose e =Tiempo de roscado total




Fig 3.7 del Orro E:

Por ultimo se realizan los cdlculos para obtener los tiempos dc la rosca de 1™,

fiore = 0.22min * 3 = 0.66min

ot ..,..,/,,., =1"/1/13" * 100 = 0.13min
C NPre=3— 1=
t vecio= O.13min * 2 = 0.26min
lruses 2= 0.66min + 0.26min = 0.92min

Yrosee =1.365min + 0.92min = 2.285min
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CONCLUSIONES

1.- Con la informacién que esta contenida cn’ este trabajo de seminario se pbdn’l obtener
un perno T con las caracteristicas adecuadas ya sca con ¢l disefio que se marca o con disefios
individuales segin sea la nccesidad, lo importante serii que cumpla . con las especificaciones
necesarias de materiales, dimensiones, cdlculos. operaciones ademas de los instrumentos que son

necesarios para su maquinado.

2.- Con este trabajo se tiene un panorama gencral de lo que es un taller mecdnico,
las maquinas que ahi sc mancjan, las opcraciones que con cllas  sc recalizan y se presentan
panoramas generales dcl tormo y la médquina fresadora, todo como material de apoyo que servira
para las personas que se intercsen en otro tipo de tema, ya sca la manufactura de otro dispositivo
de sujecion, una simple investigacidn, cte.

3.- Con la debida revision de este trabajo -y la aplicacién practica de la informacioén aqui
contenida  habri una disminucién de los accidentes laborales tanto en'la maquinaria como en los

operarios. . ) e - ,
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APENDICE A

LUBRICANTES.

Otra parte importante para las herramicntas de corte asi como para las maquinas son los

lubricantes por que todas las partes movibles de la maquinaria y: de las’' maquinas herramientas

necesita lubricacion esto s muy imporntante por que el lubricante llena el espacio que queda entre

las partes metilicas y actia como’cojin, impide cl desgaste excesivo porque la pelicula de aceite

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

friccién centre las partes en movimicnto al permitir que una parte sc deslice sobre de otra, sirve

como refrigerante al lievarse parte del calor producido por la friccién, protege las superficies de

los cojinctes de la corrosién y de la herramienta. Asi que en la siguiente tabla presentamos

liquidos y accites para corte reccomendados para varios metales.

Tabla Al L

idos 3 Aceil

lados para el Corte de Merales.

Aceite Soluble

Aceite Mineral
= Graso

Materin) Taladrado Escarindo Torneado Fresado Raseado
Petréleo Accite Soluble
Petrolco Accite Soluble
Accite Graso
Aluminio Accite Accite Solublc | Accite Sotuble Petroleo
Zraso
Aceite Mineral
Aceite Soluble Accite Minernt L Aceite Graso
En Seco
En Seco
En Seco Ena Seco Accite Graso
Latén Aceite Sotuble Accite Soluhle
Accite Soluble Aceite Soluble | Accite Soluble
Peirdico
Accite Soluble | Aceite Soluble Aceite Soluble
Accite Graso Aceite Graso Accite Graso Aceite Graso
Bronce Accite Sotuble
Accite Minersl | Accite Mincral Aceite Mineral | Aceite Soluble
En Seco En Seco En Seco
En Seco En Seco Accite
Acceite Sotuble En Seco Sulfurado
Hicrro Fundido | Chorra De Aire | A€€ite Soluble
En Seco Accite Scluble | Accite Mineral

— Graso

Acero Fundido

Aceite Soluble

Aceite Mineral

Accite Solubie

Accite Mineral

Aceite Soluble

Accite Soluble

Accite Mineral

Aceite Mineral
—Graso
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- Graso - Graso — Graso
Accite Aceite Graso
Sutfurado

Accite Soluble

En Seco

Aceite Soluble

Accite Soluble

Accite Soluble

Cobre Aceite Mi Accite Soluble
ceite Mineral Accite Graso En Seco Accite Graso
- Graso
Petrélco
o S Eo s En Sec

En Seco n Seco e " hd Accite Graso ¥V

Accite Soluble Agun Gascosa
Agun Gascosa Apun Gascosa Agua G b

Metal Monea

Accite Graso

Accite Soluble

Accite Graso

Aceite Soluble

Aceite Soluble

Accite Sotublc

Accite Grasao

Aceros

Accite Soluble

Aceite Mineral

Accite Soluble

Accite Mincral

Accite Soluble

Accite
Sulfurado

Accite Mineral

Alcaciones - Graso — Graso Aceite Soluble
Aceite Mineral
Forjnduras Accite Accite —Grusa Aceite Gruse
Sulfurado Sulfuendo
Acero Al
Manganeso En Seco
(12 AL 15%)
Accite Soluble
Accite Mincral Accite Soluble Aceite Soluble Aceite Soluble
~ Graso .
Acero Suave Accite Solub) - '
Aceite Aceite Mineral b o . | Aceite Mincral | Aceite Mineral
Sulfurado — Graso . ‘—Grruso' —Gr-xo
Aceite Graso -
Accite Soluble | 4 eite Soluble : e
~Aceite -’
Accite Sotublc Sulfurado .

Acero, De

Aceite Graso

Accite Soluble

Herrumicntas —Gruso - :
Aceite Aceite Graso 'Accite Graso
Aceite Sulfurado
Sulfurado
Aceite Soluble R
Aceite Mincral Aceite Soluble Accite Soluble | Aceite Soluble
Hierro Forjado = Graso Acceite Mineral Aceite Soluble Accite Mincral | Aceite Mincral
- Graso Geraso —Graso
Aceite
Sulfurado
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