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HOJA DE TAREA

TORNEADO DE CONOS

REF

530 |

Cédigo

£

OBJETIVO

de:

Cuando usted termine de estudiar este bloque de trabajo, serd capaz

Describir todas las caracteristicas del torneado conico.

Calcular matemdticamente el desalineado de contrapuntas y
la inclinacién de la regla quia.

Practicar un torneado c¢6nico con el carro superior, uno
desalineando las contrapuntas y uno con incli-
nacién de la regla guia.

HOJA Y CODIGO

HOJA Y CODIGO

TORNEADO CONICO (HIT)

DESALINEADPD DE LA CONTRAPUNTA PARA
TORNEAR SUPERFICIES CONICAS [(HIT)
INCLINACION DE LA REGLA GUIA DEL

ACCESORIO PARA TORNEAR CONICO (HIT)
CONOS NORMALIZADOS: MORSE - AMERI-
CANOS - DIN 254 (HIT)

?EDI?ION Y VERIFICACION DE CONOS
HIT

TORNEAR SUPERFICIES CONICAS,
INTERNAS 0 EXTERNAS, CON EL
CARRO SUPERIOR (HO)

TORNEAR SUPERFICIE CONICA
DESALINEANDO LA CONTRAPUNTA (HO)

TORNEAR CONICO CON REGLA GUIA.

EQUIPO Y HERRAMIENTAS

MATERIALES

Torno y accesorios

-

Buril para cilindrar recto a dere-
cha y a izquierda

Broca para centrar N2 2

Moleteador

Calibrador pie de rey

Reglilla
CK60 (DIN)

Acero al carbono







INFORMACION TECNOLOGICA : REF 340
CBS TORNEADO CONICO
Divisi6n de Programacion (Generalidades)
[ Importancial

Gran cantidad de-los elementos de maquinas
son conos.

Sus funciones son mdttipte&:_\
acoplamientos cénicos para

el montaje y La sufecdibn de
hexramientas.

Acoplamientos para La tnanA-J)

misibn de movimientos.

EL cono y sus efementos

La idea de cono no es exactamente La misma
en geometrfa que en mecdnica.

Para nosothos,

el ténmino cono

se aplica tanto al
cono con véntice

como al cono thruncado.

D Didmetro mayor Angulo de conicidad

q d Diidmetro menor (dngulo total del cono)

T
vl A,

{
(:I,’ Angulo de inclinacién

(se usa para inclinar el
' Longitud del cono Z  carro superior o 1a regla

(paralela al eje) quia. Se le Tlama también
"8&ngulo de ajuste".




INFORMACION TECNOLOGICA: REF. 341
TORNEADD CONICO

Division de Programacion (Generalidades)

Datos necesanios panra tormear un cono

Para tornear un cono podemos utilizar el carro superior del
torno, 1a regla quia o el desalineamiento del cabezal mévil y
para poder tornearlo son necesarios tres datos o elementos del
cono:

A. Uno de los Didmetros: (Mayor o menor)

Para cono exterior es mejor el didmetro mayor y para cono
interior el didmetro menor, para facilidad de medicién.

B. La longitud del cono.

C. Anqulo de ajuste o el dnqulo de conicidad.

NOTA: También podemos utilizar para la construcpiﬁn y
cdlculo de un cono el didmetro mayor, el menor y
Ta longitud va que en funcidn de estos elementos
podemos calcular el dngulo de inclinacidn.

Especificacidn de Los conos

CONTCIDAD |
s 2a nelacifn entro Pa didenercin

de fos difmetros magyor y menon,
y La Longifud del cono.

INCLINACION
Es La nelacibn enire La diferencia

de Los radios mayor ¢ menon,
y £a Pengitud del cono.

Con frecuenciz se indican estos valores an porcentaje (%).
Es decir, la diferoncia sobre su longqitud de 177 unidades.




B S INFORMACION TECNOLOGICA : REF 3472
C TORNEADO CONICO
Divisién de Programacion ( Generalidades )

También se
directament
a. el nime
b. wuno de
c. 1la long

A.

En e

los
long

Para construir e
debe desviar el

superior a un én
igual a 1a mitad

del dngulo de
conicidad,

oC = 79°

ol
2

= 39°

Cuan

uste
supe

igua

Pa0

Fv—rr‘—-

acostumbra indicar

e en el plano.

ro de grados que tiene el cono,
los diametros,

itud del cono.

Torneado por el nimero de grados.

ste caso, en el plano se indican

grados, un didmetro y la
itud del cono.

38

ste cono 1

carro
gulo

N PV Gp——

36"

T

48"

do el plano le muestre

fsta fiqura,

d debe desviar el carro
rior a un dnqulo

1 al indicado
oC

2

=

49° 38°'




INFORMACION TECNOLOGICA: REF. 343

cBs TORNEADO CONICO
Division de Syogramacidn (Reneralidades)
—— RSP
fstas son el

i°4g' ,/’
otras dos '1*—f
. P _; de indicar 'S
la inclina- ke
__,,,ﬂﬂ*J“ cidn en qra -L--—— .
walps grados [ >

I

')..*__lao. =

Fstas son dos formas
de desviarn el canrnro
superdion a un
dnoulo de Ainclinacibn
Laual a /2. ||

Si el danqulo es mayor de 70°,
el carro superior se ajusta
de 1a siquiente manera:

* Primero se gira 181°

3




INFORMACION TECNOLOGICA : REF 344
CBS TORNEADD CONICOH
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Divisién de Programacion (Generalidades)

_“‘jiégy_ * Después se gira

en sentido contrario
i

La mdquina

queda trabajando
asi.




INFORMACION TECNOLOGICA : REF 345
TORNEADO CILINDRICO

Division de Programacion

E{J Cédlculo de 9?2 cuando se tienen
' las dimensiones de la pieza cdnica.

La féormula siquiente se usa cuando el cono

se hace por desplazamiento del carro superior o
de l1a reqla qufa.

D - d
tg 5= = -3

ffieméiol

Calcule el dnculo de inclinacidén =42,
en grados, que se debe tener en el
carro superior. para tornear la parte
conica de la pieza que se presenta a
continuacibn

o —— v
l ' _ f [ RECUERDE Y
‘a o ; c D = didmetro magon
g _;fi d = didwetno menonr
___”*___——*—"'“"—’#”ﬁ %X = fnqulo de in-
i o 60 - clinacidn
R £ = Rongditud del
8 cono. i
Datos: D = 43 mm.
d = 20 mm. "
1 = 69 nm. tg 5 = o
« 13 - 20
2 x 60
. %gg n,23333
Consultando la tabla de funciones trigonométricas
vemos que la funcién t9 0.23333 no estd en la tabla.
Se escoge lo m&s aproximado (N.23393). Esto
corresponde a 13° 10', que es el dngulo de desvio.




VERIFICACION:
TORNEADO CONICO

Divisién de Programacién

REF 346

AUTOCONTROL

SELECCIONE 1a respuesta que considere es
la verdadera, encerrdndola dentro de un cuadro.

o

@40

80

1. 54° 0o

2. 34° 40

3. 29% &0

4. 9% §0°

E1 dngulo de inclina-
cién ©¢/2, en grados,
a que se debe desviar
el carro superior, para
tornear la parte cdnica

de la pieza
sefialada por la
figura, es:

COMPARE SUS RESPUESTAS CON LAS
QUE APARECEN EN LA PAGINA 2/2.




VERIFICACION: REF. 347

DN 4 Aegromecié TORNEADD CONICO

RESPUESTAS

E1 &nqulo de inclina-
cifn ©O4?, en grados,
a que se debe desviar
el carro superior,
para tornear la parte
cbnica de la pieza
seffalada por la
fiqura, es:

1. 'S4 o
2, 34° 40
3. 29° 49°
4. % 59

SI TODAS SUS RESPUESTAS FUERON CORRECTAS, PUEDE
CONTINUAR SU ESTUDIO. SI POR EL CONTRARIO,
TUVO ALGUN ERROR LE SUGERIMOS ESTUDIAR NUEVA-
MENTE EL TEMA ANTERIOR. J




INFORMACION TECNOLOGICA : REF 348

(CBS
e g TORNEADO CONICO

Divisiin de Programacion

{ C.| Conicidad en Porcentaje (c%)

»Cuando se tiene una figura como la siguiente,
cuya conicidad es de 1N% vy el didmetro mayor

tiene 3N unidades, se quiere dar a entender
que la diferencia de didmetros en una longitud de

100 unidades es de 1N uynidades

nigi 10% ( C10%)
d20 f““‘“ ~~~~~
L s e s el =
4.-?(""—-'_—-—
100
P 10

La férmula que se usa ahora es

e
ts 97 < 7y

Calcule el &ngulo de inclinacién (©¢/2) de 1a figura
anterior, sabiendn que la conicidad es de 10%.

tg %2 = o
.10

00
tg %2 = n.n5

Buscamos en 1a tabhla de funciones trigonométricas
el valor mds aproximado. Para este caso es
1.Nn4%949, al cual corresponde un &nquio de {2° 50'

Este es el 3nqulo a acue se dehe desviar el
carro superior.




INFORMACION TECNOLOGICA: REF, 340

TORNEAND CONICO
Division de S oorswoci'n

P.] Inclinacidn en porcentaje (1%)

(Es igual a la mitad de la conicidad en porcentaje)

En la figura siquiente, 1a inclinacidn es el 15%
y el didmetro mayor tiene 40 (unidades).
E1 radio serd 20 unidades.

Esto significa que La diferencia
de radios en una Longitud de 100
unidades, es de 15 unddades.

ion 19% (1218%)
Lo ™
.U- — e e __2 E— } " o 2
S, K— e
ico
Cuando ta inclinacidn se da en
porcentaje, 21 dnqulo de
inclinacidn se caicula por la
formula:
12
te = 1A
Efercicso Calcule el /2 si 1% = 15

o
tg 2 = g

Se dehe buscar en la tahla de funciones trigonométri-
cas, 1a funcidn tangente mds aproximada.
Es para este caso, N.14945,

|EL Anaulo es 8° 30'.




INFORMACION TECNOLOGICA : REF 350
TORNEADO CONICO

Division de Programacién

[C&&cuzoa Apnaximadoa}

E1 cdlculo por medio de la tangente triqonométrica
es el mds técnico y exacto.

Sin embargo se han sacado otras
féormulas que no necesitan el uso

de tablas. Es decir, dan directamente
el valor de los &nqulios de inclinacidn.

Estas formulas no son del todo precisas,
pero se pueden emplear en trabajos
que no requieren medidas exactas.

E1 ndmero [57.3] es una constante,

Esta {6rmula puede usarse en piezas cbnicas cuyo
dngulo de inclinacibn (% /2) sea menor de 10° (1 18%)

Ejencicio

Calcule el &nqulo /2 para una pieza
cOnica, con los siguientes datos:

D: 80 mm.
d: 43 mm.

Pero resulta que 0.74 es mayor que 9.18.
No podemos uzar la férmula aproximada.

Entonces buscamos en la tahla de la funcidn tangente
el valor mds cercano. [Tanemo& que 0.74 = 36° 30'

Cudl seria el error

si hicieramos el cdlculo directo?

Intente demostrarlo, multiplicando
N.78 por la constante 57.3.

Oué nesulta?




VERIFICACION: REF 351
TORNEADO CONICO

Division de Programacion

AUTOCONTROL

N.74 x 57.13 =| , 9

Tenemos un problema...
las centésimas de grado hay que
cenvertirlas en minutos.

Multiplique esas centésimas por 69

L__jx 60 ={ minutos

7 )

Para hallar el error,

busque la diferencia entre los dos resultados
SRS L ' =
L 1-

|

ma——— P— |

Otro problema:
Calcule el dngulo de inclinaciér (o€/2),
en forma directa, para una pieza
cdnica con las siguientes medidas:

N = 43 mm.
d = 27 mm.
1 = 65 mm. )
'se 1a foérmula: .f‘:.:_ $ ——
Reemplace: /2 = —mem
DC/? B  ———— X
DC’IZ o e X
-
<2 = (grados)

COMPARE SUS RESPUESTAS CON LAS
QUE AP&FECEN EN LA PAGINA 2/2.




VERIFICACINN: REF. 352

RESPUESTAS

0.74 x 57.3 = 'HHIHHH'

Tenemos un problema...
las certésimas de arado hay que
convertirlas en minutos.

Multiplique esas centésimas por 69
40 |x 60 =| 24 minutos)

-%2-=[;2° 24 an;}

Para hallar 21 error, .
busque la diferencia entre los dos }esultados

42° 24' | - | 36° 30" || 5° 54°

Otro problema:
Calcule el dnqulo de inclinacidn ( o5/2),
en forma directa, para una pieza
cbnica con las siguientes medidas:

D= 43 mm.
d = 27 mm.
1 = 65 mm.
Use la férmula: ©7/2 = g“%_% x 57.3
Reemplace: oo = i;—%—ég x 573
2 = —pto- ¥ 57.3
/2 = 0.123 x 57.3

K2 =|7.04° (grados)

SI SUS RESPUESTAS SOM TODAS CORRECTAS, PUEDE
CONTINUAR SU ESTUDIO. SI POR EL CONTRARIO,

TUVO ALGUN ERROR LE SURERIMOS ESTUDIAR NUE-

VAMENTE EL TEMA ANTERIOR.




INFORMACION TECNOLOGICA :
TORNEADO CONICO

Division de Programacion

REF 353

Cuando tenga la conicidad,
también puede trabajar

con una formula abreviada,
para respuestas directas:

§7.3

Cuando 1a conicidad sea mayor
que 36% (inclinacidn mayor que 18%),
no debe usar esta formula.

Calcule el angule de inclinacién (°C/2)

de una pieza cbnica, si su
porcentaje de conicidad es 6%.

Como la conicidad 2s menor de 36%
podemos usar la formula aproximada.

L. - oi x 57.3
5 5%—— X ST.3
o 57.3
= san— X
"%9-= 0.173 x 57.3
\ D'C _ 5
2= = 1.719

71 x 60 = 42.6

43

1° 43"

.{g\

aproximados

— s T —— ot =



Division de Programacion

VERIFICACION: REF 354

TORNEADO CONICO

AUTOCONTROL

1.

Calcule el dngulo de inclinaciédn (c</2)
para una pieza cuya conicidad en
porcentaje es de 50%

En este caso, la conicidad es

que el %, por lo tanto

Ry

debemos utilizar la formula

o
tg i

n
1]

T

Se busca en la tahla el valor mis

aproximado, y tenemos que:
e o )
|

S 1a "inclinacidn en porcentaje" de una
pieza cdnica es 5%, cuS] serd su
dngulo de inclinacién ©9/2?

En este caso 1a "inclinacidn" es
que el 2, por 10 que podemos
usar la formula

e — e ———

dyg

= X
<2 = X
o</ = X =

X 60 = §51°

oC,z =l o |i

COMPARE SUS RESPUESTAS CON LAS‘
QUE APARECEN EN LA PAGINA 212.]




VERIFICACION: REF. 355
cCBS &

e e TGRNEADD CONICO

RESPUESTAS

1. Calcule el dngulo de inclinacifn (°5/2)
para una pieza cuya conicidad en
porcentaje es de 507,

En este caso, la conicidad es MAV(QOR
que el 36%, por lo tanto

debemos utilizar la férmula

EXACTA.

50 /
* e ¢ S 1 0.250

Se busca en 1a tabla el valor més

aproximado, y tenemos que:
L/ =

2. S1 la "inclinacién en porcentaje” de una
pieza cbnica es 5%, cudl serd su
dngulo de inclinacidn o</2?

En este caso 1la "inclinaciéon" es MENOR
que el 18%, por 1o aue podemos
usar la formula APROXTMADA

=8

oLyo = r;n % §7.4
o 3
/2 = '—'Ta'a'—x 57.3
<12 = 0,05 x 57.3 = 2.86°

0.86 x 61 = 51°

/2 4 7° 51']

ST TODAS SUS RESPUESTAS SON CORRECTAS, PUEDE
CONTINUAR SU ESTUDIO. SI POR EL CONTRARIO

TUVO ALGUN FRROR, LE SURERIMOS ESTUDIAR NUE-
VAMENTE EL TEMA ANTERIOR,
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INFORMACION TECNOLOGICA - REF 356
TORNEANDN COANICH _

Conicidad en pulqgadas por pie.

la condicidad también puede expresanrse
nox una {raccibn de pulaada pon
pie de Longitud.

[{_pie « 14"

Ne esta manera, puede decirse
que una pieza tiene una conicidad
de 5/%" por 1 pie de longitud.

Esto significa, que dos didmetros
situados a una distancia de un
pie, difieren 5/83".

Conicidad Estandar MNorteamericanas

Rrown y Sharve

[Fs de 1/2 putgada por pie |

Monse
' Nominalmente es de 5/8" por pie.
La conicidad exacta para cada tamaio
se da en La tabla de conos Morse.

Sendiede 3/4" pon pie

Para todos Los casos, La conicidad
es de 3/4 de pulgada por pie.

La mayor condicidad
de uso conniente es
ta de 3'/2v por ple.




INFORMACION TECNOLOGICA: REF. 357

TORNEADO CAONICO

Division de Programacién

Si la conicidad de una pieza es
de 3/4" por pie, cudl serd su
dnqulo de inclinacién (<+/2)?

Conicidad en pulgadas por pie

tg 772 = T X 12

i

p 3/
by e = ey

‘.

Ruscando en la tabla, tenemos:

t§?2 = 1° 47]

tg «@f2

Ejercicio
Calcule el anqulo de inclinacidn

RECUERDE : /2 para una pieza cbnica con los

D = didmetrno mayonr de£_\ siguientes datos:
cone
d = didmetno menor del = 7?8“
ceno d = 1/2"
£ = fLongitud de la | = 3.1/2"
parte cbnica
/27 = dnqulo de incli-
L _nacibn
- tg %92 = g—l-%
* 778 - 1/2 et 3/8
t9 %2 = regyr TR T T T

oy o eI TT
s LR

tg /2 = 0.05357
Buscangp el valor en la tabla

U2 = 3* mis o menos




OPERACION TORNEAR SUPERFICIE CONICA| REF 358
@ EXTERNA 0 INTERNA
USANDO EL CARRO SUPERIOR

Divisién de Programacion

Esta operacidn consiste en dar forma cbHnica
a un material en rotacién, haciendo desplazar
la herramienta oblicuamente al eje del torno,
seqgin la inclinacién dada al carro superior.

Z

?/// 72

Sus principales aplicaciones

son en la construccidn de

puntas de torno, conos de reduc-
cidon, asientos de vdlvulas, pa-

sadores coOnicos,...

£1 carro superior se hace girar desde cero

hasta el &ngulo requerido.
Afloje los tornillos del carro superior.

Cuando haya colocado bien el carE%::::::£:7
superior, apriete los tornillos

E1 carro transversal debe estar fijo.

Si no se conoce el valor del dngulo pero se
tiene un modelo, la posicidn del carro se
obtiene por la verificacién con un amplifica-
dor de caratula.

E1l manillete se gira de manera lenta y continua,
para que la superficie quede 1isa.

Como el recorrido del carro es limitado,

solo se pueden hacer conos cortos.




OPERACION: TORNEAR SUPERFICIE COMICA REF. 359

Divis'on de Programacicn

EXTERNA 0O INTERHA
USANDO EL CARRO SUPERINR

! Pasc 1

Paso 2

PROCESO DE EJECUCTON

Tornee cilindricamente la parte aque tiene
que dejar cdnica, la medida: el didmetro mayor.

Incline el carro superior
Afloje los

tornillos de
la base.

Tornillos
de la bose

A

fire el ca- ®) |
rro superior .ﬁ\

al dnqulo
deseado.
Observe la

araduacidn
anqular.

Apriete los tornillos
de la base.

Verifique la altura de las herramienta

Coloque el carro longitudinal en posicién de tor-
near el cono

fire 1a manivela del carro superior moviéndolo
totalmente hacia adelante.

2 ’ Desplace el carro longitudinal

i hacia la 1zquierda, hasta que

brepase 5 mm., mds o menos, la

' 'EJ Ta punta de la herramienta so-

:? -7~ longitud del cono. Esto se

2 hace para estar segquros que el
cono alcanza a ser torneado
totalmente. |

Fije el carro longitudinal apretando los tornillos
de fijacidn,

Devuelva el carro superior hasta dejarlo en
posicidn de iniciar el corte.




Divisién de Programacién

OPERACION TORNEAR SUPERFICIE CONICA | REF 360

EXTERNA O INTERNA
USANDO EL CARRO SUPERIOR

l Paso 6|

Ponga en funcionamiento el torno

Inicie el torneado
Inicie el trabajo por el

l lado B de la pieza.
%u{—_’———-—-—--- Hagalo con pasada suvave,

_ B girando lentamente la
L manivela del carro superior,
con las dos manos para que

no se interrumpa el corte

Use nefrigenante de acuendo af material trabajado ]

Verifique
Cuando 1legue a la mitad aproximada

del torneado, verifique y corrija, si
es necesario.

W, Con Gonibmetno panra
3 onos de poca precisibn

Con calibna
dor panra

-~
-

LY
ﬁ:

Al
T

conos de

gran precd-
s4i6n.

Cuando haga La venificacibn
con calibre fijo, netine La
henramienta thansvensalmente,
Limpie ef matenial y el calibre,

Continue el torneado

Repita 1los pasos 6 y 7, las veces

que sean necesarias para terminar-
bien 1a operacién.




[CBS)

—

Wviston de Programacion

INFORMACION TECNOLOGICA : REF 361
DESALINEADD DE LA CONTRAPUNTA
PARA TORNEAR SUPER EIFIE CONICA

(Calculo

El

desalineado es la diferencia entre la

contrapunta y la 1inea imaginaria centra1
del eje principal del torno.

E1 desalinecado dehe calcularse

cuando se hace un torneado
chnico externo entrepuntas,

a o
B8

Este sistema se aplica solo a piezas que tengan

poca conicidad externa

(hasta 10°), gran

longitud y roscado cdnico externo.

(ﬁiﬁnetrn Mayor - Didmetro Menor

FL desal.ineamiento mdximo
no debe ser mayor a 1/50

N
ne10
ATE de La Lonaitud total de fLa piecza.

Para calcular el desalfineado de £La cont&apunta,]
se multiplica La mitad de £a diferencia
de Los d.idmetros lﬂyi por fa
Longitud total de La pieza (L), u

se divide pon La Longitud cénica de

La misma pieza (L). )

(10n01tud total )

2 Tongitud del ccno,

(D - d) x 2

il A 4




INFORMACION TECNOLOGICA: REF. L.,
DESALINEADO DE LA CONTRAPUNTA
PARA TOP "1E CON
el RA TORNEAR. SUPERFICIE CONICA

amacion

Ejemplo
Calcule el desalineado.del cabezal
movil para tornear esta pieza

cﬁnicaJ:L
oy =
A ow X 94

80 _ f00:|
(30 - 265) x 181 e

X, = 7% 190

4 x 180 2 18 36
x::zx qul:b 1 X—ﬁ'—cz)—-i—ﬁ-—-:D 3.6 mm,

F1 desalineado ser@
A4~ ~X = 3.6 mm.

=1 con nonio en la base del
rﬁ ~ 1 cabezal mévil.

Cuando 1a pieza es cbnica

en toda su longitud,

el desalineado de 1a contrapunta
es iqual a la diferencia

de los didmetros,

dividida por 2

3n - 24

>
u

6/3=p| 3 mm.




l//\ VERIFICACION: | REF 363
CBS | DESALINEADO DE LA COMTRAPUNTA
SR b T TORNEAR | SUPERFICIE CONICA

Division de Programacion

AUTOCONTROL

£XPRESE e) contenido de 1o0s siquientes
conceptos, tratando de completar su cabal

csignificado, con una palabra sobre
cada 1ine2 que se le presente,.

"Para calcular el desalineado de 1a

se 1a mitad de 1a

de los s, por 1a total
de la pieza, y lueao se por la
longitud de 1a misma pieza"

"Fste sistema se aplica a piezas que tengan
conicidad (hasta __°),
qran y
chnico %

"Cuando la niezra es conica en toda su
lengitud, el desalineadn de la
es iqual a la de los

. por Y .

FEHPARE SUS RESPUESTAS CON LAS
QUE_APARECEN EN LA PAGINA 2/2. |

e m— -
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Divisicn e Programackin (C&1culo)

RESPUESTAS

"Para calcular el desalineado de la CONTKAP!NTA
se MULTIPLICA 1a mitad de 1a DIFERENCIA

de Tes DIAMFTRAS, por la LONGITUD total

de la pieza, y luego se DIVIDE por ia

longitud CONICA de la misma pieza".

"Este sistema se anlica a piezas que tengan
POCA_conicidad EXTERNA (hasta 10°),

gran LONGITUD y

ROSCAD(O cBnico EXTERNO",

"Cuando la pieza es cdnica en toda su
‘longitud, el desalineado de la CONTRAPUNTA
es fgual a la DIFERENCIA de 1los

DIAMETROS, DIVIDIDA por 2".

IST TODAS SUS RESPUESTAS SON CORRECTAS, PUECE
CONTINUAR SU ESTHDIN. SI POR EL CONTRARIO,
TUVO ALGUN ERROR LE SURERIMOS ESTUDIAR NUEVA-
MENTE EL TEMA ANTERIOR.




OPERACION I REF 3_6 5

'--—----—-.—

TORNEAR SUPERFICIE CONICA I
Divisién de Programacidn DESALINEANDU_[_.A CONTRAPIINTA

o —— o —

Esta operacidn permite lograr superficics conicas
con la pieza fijada entrepuntas, por mediy e’
desplazamiento de la herramienta naralela al -~%eo del
torno, y desalineando 1a contrapunta X medica.

3

PROCESO "F EJECUCION

Nesalinee 1a Contrapunta
Determine la dimensidn X de

desalineamiento de 1a contrapunta

Rire el tornillo C

y desplace la
contrapunta.
Controle ese
desplazamiento

con

7 Reqtilla)

Reglillo greduada
0

con
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FEBSJ TORNEAR SUPERFICIE CONICA

Division de Programecisn  DESALINEANDO LA CONTRAPUNTA

También puede controlar
Comparador
el desplazamiento por

medio de un

compa&ado&j}

[

el Ltonnillo (2 fifacibn

ara desalinean

a £La bancada debe

leafa& fofa.

lPaAa ? Monte el material entrepuntas

. Por efectos del desalineamiento

entre puntas los aqujeros de
centro de 1a pieza se deforman
un poco cuando se usan puntas
cbnicas. Se recomienda el uso

<::::]de puntas esféricas.
Monte 1a herramienta

Paso 4| Inicie el torneado del cono

Las puntas esféricas son mds frégiles
que las codnicas

Evite esfuerzos muy grandes para

que no se quiebren

Paso 5 Verifique la Conicidad

Mida los didmetros y la longitud del cono.
También puede usar un calibrador pie de rey

Paso 6 Corrija si es necesario y
termine el cono.
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Vamos a buscar la forma de déterminar Ta
inclinacidn necesaria de la regla quia,
para reproducir automdticamente la parte
conica de 1a pieza que se va a tornear.

redero
soporte /i_ ivot eyl qule
pivote 7
I
v

=" placo de conexidn | [\_/ )
'Y il | =

i de fi o0t 2 Dlocion
istvre 0'@'50!!9'0603 =
e \ -
= _-__":—___ﬂnl e =
90° D QoD
| 15 5 0 il = e

piezas en senie de conos phrecisos
roscas cénicas

.'_f‘
,» cuya Longl{iul Lew
menox que el Lanrgo de La nregfa aqufa
Yy no exceda Los 15° de conicidad.

{?ate SL8Lema es el indiecade pana tornean

Cémo se hace
el afuste de
La negla qudia?
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INCLINACION DE LA RERLA GUIA DEL
ACCESORIO PARA TORNEAR CONICO

AJUS

TE DE LA REGLA GUIA

(1)

Angulo de Posicibn en Grados

®

PUNTO DE GIRO

E1 cdlculo es el mismo ————g |
, e Y
que para la determinacfﬁn[:i:> la::Jff;_HJ}
del dnqulo del carro superior B
tq__=v - d
2 2¢
Angulo de Posicibn en M{"imetros
Si el punto de giro de la
regla quia estd en el
centro, tendremos 1la
siquiente formula:
4 d L longdiud rz2gfn agr lic

i U | (Longitud def cory)

Si el punto de qgiro
de la regla guia l':> a=be= ™
e
estd en un extremo: {;;::ff' 43
PUNTG Df GIRD
es = E—%—i X L%

[Ejeacici&ZJ

Para el ajuste en grados:
dngulo de ajuste = /2

D = 50
d = A3
1 = 149
tq %/ o D - d
R ¥
50 =~ 43 i
. W$Tln =2 37

tg /2 = n.n250
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INCLINACION DE LA REALA GUIA DEL
Divisién de Programacion ACCESORIO PARA TORNEAR CONICD

Para el ajuste en milimetros, s°
el punte de giro de 1o reqla quie ostd
en e! centro

Ls = 5NN mm.
3 = 5 |
6 = 45
es = D ; d X L% Y = 250 nr
.50 - 43 50
a 254

DA

= ....?_._. ....?.,_,_ z F
7 X i = 3.5 mﬁ_,]

Para el ajuste en milimet~os, <
el punto de giro se halla en
un extremo de la reaia oufa:

l 1 = 5 1 mni
i = 250 mn
n = 50 v om
D - 4 1 »
es = _“j?,: X ﬂ%- d = A3 mn
7

C ivo oLvipe!

D = didmetro mayon del cono
d
£ = fongitud de La panrte ebnica
Ls = Pongitud total de La pieza /;‘/,

es = Angulo de posicibn en milimetnoa
tg'JVf = dngulo de posicibn en grades.

p—

L]

didmetnos menon def cono
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VERIFICACION: REF 170 l

-BS INCLINACION DE LA REGLA GUIA DEL

.

AUTOCONTROL

En todos Tos siguientes problemas, trate

de caTcu1;r la respuesta que se ie pide,
11enando los espacios disponibles y

thciendo las respectivas operaciones

2 iiSuerte!!
Determine el desvio de
T_ la reqgla guia para
18] e tornear esta niaza
- s
= (E1 punto de giro se
e ubica en un extremo)
Datos: D = Ls = 60NN mm
d = 1 =
es = X
es = X
as = x
es = X

cuenta que

f6amula que panra

Para ef sdiaquiente
probfema Lenga en

usaremos La misma

el desvio def canno
supernior en el torno.
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VERIFICACION: REF.
INCLINACTION DE LA RERLA GUIA DEL

Division de Programacion ACCESORIO PARA TORNEAR CNMICOH

.

?. Calcule los grados de desviacién de la reqglea
qufa con pivote o qiro en el centro,

para esta piﬁZf : _

Natos:

Férmula tq %72 -

u
I

Buscamos en la tabla de tangentes,
y hallamos que corresnonde

b G = ]

COMPARE SUS RESPUESTAS COM LAS
NUE APARECEM EN LA PAGINA 4/4,
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Divisién de Programacion

REF 372

RESPUESTAS

Determine el desvio de
1a regla qufa para
tornear esta pieza

(E1 punto de giro se
ubica en un extremo)

D = 50 mm. Ls = 60N mm,
d = 40 mm, 1 = 200 mm,
¥ =-d Ls
. 20 - 40 600
£3 _—r =

2

Para el siguiente

probfema tenga
en cuenta que

usanemos La misma
§6rxmula que para

el desvio del canrro
sduperior en el toano

ta 2 - 7
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INCLINACION DE

Division de Progremacidn ACCFSORI0O PARA

373

LA RFELA AUIA PEL
TORNEAP _CONICO

2. Calcule los gra
quia con pivote
para esta pieza

dos de desviacidn de la reqla
o giro en el caentro,

U

Datos:
D =17 mm,
d = 14 mm.
1 = 68 win.
oCrp D - d
Formula ta /2 R
n 17 - 14
7 x 6%
'3 5 .
. -z 0.027

Buscamos en la tabla de_tangentes,
y hallamos que 0.022 corresponde

a2 =1° 15’

ST SUS RESPIFSTAS S0H CORRECTAS, PUEDET
CONTINUAR SU ESTUDIO.
TUVO ALAUN ERROR LE SURERIMNS
NUEVAMENTE EL TEMA ANTERINR.

ESTUDIAR

B
SI POR EL CONTRARIO,
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Es un proceso para ohtener piezas conicas,
internas o externas, con mucha precisidn.

E1 desplazamiento de 1a herramienta se
hace automdticamente, segin Ta

inclinaci6én dada por la regla gufa.

corredera ' fo
rony n noporte pivote e
—
P A S ) -
i de Nilecils r: placa de conexidn v
pleza ae . o.“&mm

Se usa en piezas de
2!?%;- fabricacién en serie:
+ mandriles de mdaquinas
herramientas
+ brocas

+ escariadores
+ conos de reduccidn

PROCESO DE EJECUCTON |

lPaao | ] Tornee la pieza cilindricamente

hasta el didmetro mayor,
y hasta la longitud prevista
para el cono.




OPERACION‘ REF = 3 7 5

TORNEAR CONICO CON RERLA GUIA

Afiance el Soporte de fijacién
a la bhancada.

Rire el carro N ;
!

porta-herramientas - gy '\Y f
a la posicién per- \\ ) '
pendicular al eje de

la pieza y fijelo. EAT
Coloque la

herramienta en la carro_superior

parte inicial del
cono que va a ser
maquinado.

La punta de La herramienta
debe estan rdigurosamente
a La altura del centro.

(::) Rire 1a regla quia de acuerdo con
la conicidad de 1a pieza,
para conos e}ternos.

Si son conos internos,
el giro debe ser inverso
a la conicidad.

Nesacople 1a tuerca del tornillo

de comando del carro transversal
(En algunos tornos no es necesario hacer esto)

Fije la tuerca de la corredera

Lubrique las qufias
de la regla quia.
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TORNEAR CONICO CON REALA GUIA

Divisién de Programacion

| Paso 3' Inicie 21 torneado i

Tome Ta referencia en el extremo de la pieza

Haga avanzar la herramienta por

medio del carro superior.

No olvide determinan La notecisn
¥ el avance por medio de tabfas.

— e 4 \

Acople el avance automdtico del carro long tudinal

y haga la primera pasada.

Nesembraque el avance automdtico cuando
Ta herramienta ya no toque la pieza.

Verifique la conicidad con el comparador

0 con la pieza hembra.
Haga l1as correcciones necesarias

1impie y aceite los centros, sf
la pieza fue desmontada.

Repita las pasadas hasta aproximarse a
la medida deseada.

Paso 4 Termine el Cono

Cambie la herramienta, si es necesario

Dé una pasada fina

®°0I® 60 0 O

Verifique continuamente con

el comparador o con la pieza hembra
hasta lToqrar la medida preestablecida.
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- TABLAS -

MORSE Y AMERICANO

REF

377

Para facilitar al tornero la solucifn de c&lculos, la siguiente
tabla indica los conos normalizados mds utilizadns en

quinas-herramientas.
(B

11 @

las mi-

Conos™ "Morse
L2 21
X
TS
S P gy i
DAL Yatiomny
m_| fi
Ly
Cono  "Americano"
CONOS _"MORSE"

NQ — 0 1 2 3 e | &8 1 &
D 9,045 | 12,065 | 17,78 |23,825 | 31,267 4&,4_#4[_6},3@__
Dy 9,212 12,240 | 17,98 | 24,051 | 31,543 | 44,731 [62,759 _

" - 6_@0_14 9,731 | 14,533 [ 19,759 | 25,907 | 37,468 53,749

d; 5,5 8 13 i 35 1750
%2 | - 10 12 T I 16 | 20
~Td3 |8, II5| 8,972 | 14,059 19,182 | 25,154 | 36,547 ' 52 419

dy, 6,7 9,7 14 51 20,2 | 26,5 [ '38,2—1 N

[ 49,8 53,5 64 80,5 [102,7 | 129,7 ilBl 1
"Ly - B 68 | 85 | 108 "—"ffﬁg'l'jﬁg N

13 56,3 62 74,5 93,5 [117,7 | 149,2 1209,6
Ly 59,5 65,5 78,5 98 | 123 | 155,5 [217,5
" Bs 51,9 . 15§ 66,9 83,2 [105,7 | 134,5 {187,1
Lg 8 |52 | 63 | 78 |98 | _iz5 | 117
.3 3,2 | 3,0 bl 5,3 B3 7,9
b 3 3,9 5,2 1 6,3 | 7,9 | 11,9 15,9 | 19
- 6,1 | 9,5 11,1 14,3 1 15,9 | 19 | 28,6
- 4,1 5,4 6,6 5,2 1 13,2 16,2 } 19,3
h V3,5 1" 18,5 1 3 "I 21,5 [ %2 1 _ 31,5 | 47,5
. 2,5 3 N R Y 6 7
Inclin. a}1°29726" | 192543" | 192550 1026" 14" 16297 14" 163025" 1620734
CONOS  STANDARD AMERICANOS s & i)
CONICIDAD = 7/24
2= dy dz Lz |
Designacion| D; | Tol. H12 | min! L), | min 1 m Bl 2
|
N© 30 1 1/4")131,75 17,4 | 17 | 70 | 73 | 50 | 3 | 12 | 1,6
N9 40 (1 3/4™y144,451 25,3271 17 | 95 | 100 | 67 | 5 _r_‘_t_g_j( 1k
N9 45 (2 1/4™)] 58 | 31,5 | 18 | 118 120 | 88 | 5 | 16 [ 2 _
NO 50 (2 3/4™)[69,85] 39,6 | 27 | 130 | 140 | 102 | 8 | 24 | 3,2
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{
I + | Cono 1:k significa:
S5 I — N ey .
_} F en 1a Tongitud k disminuye
| ke E | el didmetro de! cono en
1 milimetro.
Angulo de posi- Ejemplos de aplicacidn
Angulo | cién en la ma-
Cono | del cono | quina-herram. [(M)=Construccion (W)=Construccion
1:k a _a de méaquinas de herram.
2
1:0. 289 120° 60° (M) Avellanamientd‘proteétor-éri_t;": _
s ladros de centrado
1:0. 500 00° 45° (M) Conos de valvulas, fjas o colla-
res en véstagos de embolo
(M) Conos de junta para roscados li-
1:0. 866 60° 30° geros de tubos; ranuras en V;
taladros de centrado; (W) puntas
de granete
! (M) Conos de junta para roscados
M o | '
1:1:90 8494 1826 fuertes de tubos
1.3.4%9| 16°36 8°18' (W) Cono del husillo de fresar (reco-
o mendacion de ISA)
1.4. 074 14° 70 (W) Caja de husillo en construccidn
de méquinas-herramientas
(M) Extremo inf. pivotes vert. ,
1:5 11° 25 5°42'30" acoplam. a friccidn, elementos
, de méaq. facil, desmont. para
solicit. normal al eje por rotacion
1:6 9° 32! 4° 46" (M) S::::t:e griffria., ?ef'nos de l
para locomoioras
(M) Pernos acoplam. , cajas cojin.
1:10 5° 44! 20 591 ajust. elem. maq. sometidas a
' esfuerzos transvers, a su eje, a
torsidén y lougifud. !
(M) Vastago de #m»H. locomot. cuhos‘
. © 1 o ' n »
1:15 s 1754'30 de hélices de buques
Véase Conos Morse enDIN 228 (W) Mangos de he ramienta v conos
3430 —_— 1° 26" de acoplamieaio en ios husilles |
' de las maquinas-herramientas
1:30 1° 54134 57117" (W) Taladros de icz escariadores y
avellanadoregs de cesco
1:50 1° 8'46" 34'23" (M) Pesadores -Anicos _
T LN R e e - -.--r---—-a-_n—-—.n———.—J
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/

—

lRagEa de Senoz]

La regla de senos es un aparato destinado
a formar un dngulo patrdn, con una
qraduacidn dada de antemano,

para verificacidon o colocacidn de piezas
en las mdquinas-herramientas,

Dcasionalmente también
sirve para medir anqgulos.

Su forma mds corriente

es la que sefiala la fiqura //////

Como puede observar, consta

de una pieza con su plano

superior perfectamente 1iso,

En Ta parte inferior l1leva dos cilindros

apoyados constantemente en dos &nqulos
rectos de la misma pieza.

La distancia entre los centros de los rodillos
es constante y paralela a la cara superior.

La reala de senos estd hecha
de tal manera que la distancia

entre centros es una longitud
exacta, con gran precisién.

Las reqlas de senos

se utilizan en
combinacién con un

juego de calibres planos
de caras paralelas,

que se colocan asf:
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Observando esta fiqura, podrd deducir que

si la distancia entre
centros es e, y las
longitudes de las calas

0o calibres normales

son h y h', el &nqulo
formado por la superficie
de la reqgla y la superfi-
cie de referencia, serd:

- '
RSN T U

Puede presentarse el caso en el que
uno de los cilindros se apoya
directamente en la superficie
de referencia.

E1 valor del dnqulo serd:

h
Sen of z

Algunas aplicaciones del principio
de 1a regla de senos, son:

1. 2
La Mesa de Senos con L1 transportador de Senos
plato magnético

cala (\50 / ;

o
-
-~
-
-

Se usa para colocar <}
las piezas para su Sirve para formar
trazado o mecanizado dnqulos con gran

exactitud y medirlos,

si fuera preciso.
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[EjencicioJ

Calcule Ta altura del
calibre normal de
caras paralelas que
tendremos que usar

para formar un dnqulo
de 22°3n°', si sabemos
que la distancia entre
centros es de 100 mm.

la formula de la
regla de senos es

h
sen ol =

despejando h:
h = e x sen

huscamos el seno de 22°39'
= N,38268

Aplicando 1a férmula despejada:

h = 100 x 0.38268

h = 38.268 mm,
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Y VER
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o
rn

AUTOCONTROL

fals

el j

VALORE las siquientes afirmaciones, como

as o verdaderas, colocando dentro del

correspondiente cuadro F o V, seqin

uicio que usted haga de cada una.

La regla de senos solo sirve nara verificacidn
de mediciones en Tas mdquinas herramientas

lIna aplicacidon del nrincipio de l1a Regla de
Senos es el transportador de Senos

Cuando los dos cilindros se apoyen en la
superficie de referencia, el valor del &nqulo

se obtendrd con la férmula sen = e x h x h'

La distancia entre los centros de los rodillos
es constante.

La férmula para la
combinacidén que nos
muestra la figura es

h - h'
e

sen®™l =

La distancia entre centros es una longitud
graduable

Cono 1:k esto significa que en la
longitud 1, el didmetro del cono
disminuye k.

COMPARE SUS RESPUESTAS COM LAS|
NUE APARECEN EM LA PAGINA 2/2. |

]

i

]

J 0
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MEDICION

==

EgIFICACION DE

Y
CONO

RESPUESTAS

La regla de senos solo sirve para verificacidn
de mediciones en las mdquinas herramientas

Una aplicacién del principio de 1a Regla de
Senos es 21 transportador de Senos

Cuando los dos cilindros se apoyen en la
superficie de referencia, el valor del anqulo
se obtendrd con la formula sen™-= e x h x h'

La distancia entre los centros de los rodillos
es constante

La formula para la
combinacién que nos
muestra 1a figura es

~rf _ h = h'
sen X = S

La distancia entre centros es una longitud
qraduable

Cono 1:k esto significa que en la
longitud 1, el didmetro del cono
disminuye k.

SI SUS RESPUESTAS FUERON CORRECTAS, PUEDE
CONTINDAR SU ESTURIO., SI POR EL CONTRARIO
TUVO ALARUN ERROR, LE SURERIMOS ESTUDIAR
MUEVAMENTE EL TEMA ANTERIOR.

[

s
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