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Médulo Profesional 2: Montaje y mantenimiento del sistema mecéanico El Torno

+ DEFINICION E HISTORIA DEL TORNO

El torno mecanico es una maquina-herramienta para mecanizar piezas por
revolucion, arrancando material en forma de viruta mediante una herramienta de corte.
Esta sera apropiada al material a mecanizar y puede estar hecha de acero al carbono,
acero rapido, acero rapido al cobalto, widia, cerdmica, diamante, etc., aunque siempre
serd més dura y resistente que el material mecanizado.

El torno puede realizar operaciones de cilindrado, mandrinado, roscado,
refrentado, ranurado, taladrado, escariado, moleteado, cilindrado en linea, etc.,
mediante diferentes tipos de herramientas y Gtiles intercambiables con formas variadas
segun la operacion de conformado que realizar. Con los accesorios apropiados, que
por otra parte son sencillos, también se pueden efectuar operaciones de fresado,
rectificado y otra serie de operaciones de mecanizado.

Es una maquina muy importante en la fabricacion, que data del afio 1910 en
sus versiones modernas. A mediados del siglo XVII existian versiones simples donde
el movimiento de las piezas a mecanizar se accionaba mediante arreglos por cuerdas.
A partir de la revolucién industrial se establecen los parametros principales de esta
maquina que, exceptuando la integracion del control numérico por computadora en los
ualtimos decenios, ha tenido modificaciones minimas.

+ ORGANOS PRINCIPALES DEL TORNO

En un torno cabe distinguir los siguientes o6rganos principales: bancada,
cabezal, contracabezal, caja de avances, carrosy p  ortaherramientas (Fig.1).
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Figura 1. Organos principales del torno
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BANCADA

Es una robusta mesa de fundicion (Fig.2), cuya finalidad es servir de
apoyo a los restantes 6rganos de la maquina.

En su parte inferior va provista de dos o mas pies de apoyo en los que
se encuentran los orificios para su sujecion al suelo del taller.

En su parte superior presenta unos prismas, denominados guias, de
gran calidad superficial y precisién de medidas, sobre los que se deslizan los
organos desplazables: carros y contracabezal.

Algunas bancadas llevan junto al cabezal una parte postiza que puede
desmontarse, dando lugar a un hueco, denominado escote, que permite
mecanizar piezas de gran didmetro.

Figura 2. Bancada
CABEZAL

Se encuentra situado en un extremo de la bancada (Fig. 3A). En su
interior se encuentra el eje principal, en cuyo extremo van los érganos de
sujecion de la pieza y los engranajes de reduccion, por medio de los cuales y
de la fuerza desarrollada por el motor se imprime el movimiento de rotacion a la
pieza.

A todo este conjunto se le denomina caja de velocidades (Fig. 3B), cuya
mision, aparte de transmitir el movimiento, es la de transformarlo; es decir,
poder disponer de diferentes velocidades en el eje principal para utilizarlas
segun las condiciones de corte, naturaleza de la pieza, material de la
herramienta, etc.

Figura 3A. Cabezal Figura 3B. Caja de velocidades
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CONTRACABEZAL

El contracabezal o contrapunto se encuentra en el extremo opuesto al
cabezal (Fig. 4). Se fabrica generalmente de fundicion, y basicamente esta
formado por dos piezas:

- Una de ellas (1) sirve de soporte y se desliza sobre las guias de la bancada.
Ademas, incorpora el dispositivo de fijacién para inmovilizarlo.

- La otra pieza (2) representa la parte superior del contracabezal. Es de forma
alargada y en la prolongacion del eje principal del cabezal fijjo contiene el
contrapunto, que constituye el otro apoyo de la pieza a mecanizar. Esta pieza
lleva, ademas, un mecanismo formado por el husillo roscado y su tuerca, que
permite avanzar o retroceder el contrapunto para fijar la pieza (E). Es decir, que
el cabezal movil se acerca a la pieza en la posicion mas adecuada y se
bloquea por medio del tornillo de fijacion que lleva en su parte inferior (3). El
contrapunto se hace avanzar por medio de un volante (G) a través del
mecanismo del husillo, hasta que la punta queda encajada a la presion debida
en el hueco de la pieza.

Para determinadas operaciones, el contrapunto se sustituye por una
broca o un escariador, cuyos mangos son de cono morse, € incluso, si éste no
es el adecuado, se le puede poner un cono morse postizo. Al mismo tiempo
dispone de un tornillo lateral (4) que sirve para regular la holgura que pueda
presentarse con el tiempo y el uso.

El avance del punto se controla por medio de un tambor graduado. La
extraccion del contrapunto se efectia haciendo retroceder el eje coénico
mediante el giro del husillo. Llegado el tornillo a cierta posicion, empuja al punto
y lo saca de su alojamiento.

Figura 4. Contracabezal
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CAJA DE AVANCES
Es el 6rgano que tiene por finalidad regular el movimiento de avance.

Situada debajo del cabezal, se halla constituida por una caja (Fig. 5A)
en cuyo interior se alojan una serie de ruedas dentadas que, mediante el
accionamiento de un juego de palancas, pueden engranar en diferentes
posiciones, lo que permite obtener distintas velocidades de giro en los ejes de
roscar y de cilindrar (Fig. 5B).

~

Figura 5A. Caja de avances Figura 5B. Ejes de roscar y cilindrar

La caja de avances recibe el movimiento desde el cabezal a través de
un tren de engranajes de ruedas intercambiables, que van montadas sobre un
soporte denominado lira (Fig. 5C).

Figura 5C. Lira

El movimiento de avance se consigue a través del eje de roscar en los
trabajos de roscado o a través del eje de cilindrar cuando se trata de obtener
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piezas cilindricas; para ello se dispone de una palanca mediante cuyo
accionamiento se selecciona la barra que ha de girar.

Existen dos tipos constructivos de cajas de avances:

- Caja Norton : Esta caja puede constar de varios trenes desplazables o
bien un basculante y un cono de engranajes.

- Caja de ruedas desplazables : Este mecanismo es una caja de
velocidades similar a la del cabezal, con la que puede conseguirse una
gama de velocidades mas amplia que mediante la caja Norton.

CARROS

Son los conjuntos que tienen como finalidad aproximar o retirar la
herramienta de la pieza (Fig. 6). Segun la funcibn o movimiento que realizan, los
denominamos:

CARRO PRINCIPAL: Se desliza sobre las guias de la bancada
(paralelo al eje de la maquina), llevando consigo al resto de los carros
(los mecanismos para producir los movimientos de avance vy
profundidad de pasada, tanto en manual como en automético).

CARRO TRANSVERSAL : Se desliza de forma transversal sobre las
guias (en cola de milano) del carro principal. Su accionamiento se
consigue a través de un husillo que puede girarse a mano, por medio
del volante que lleva el limbo graduado, o bien autométicamente.

CARRO ORIENTABLE : Este carro esta unido al carro transversal a
través de una plataforma o base que puede girar alrededor de un eje
vertical, que en su parte superior tiene unas guias en forma de cola de
milano sobre las que se mueve el carro orientable o charriot, en el que
va situado el portaherramientas en forma de torreta.

Figura 6. Esquema de los tres carros del torno, con sus movimientos y sus volantes
indicados: A, carro orientable; B, carro transversa I; C, carro principal
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PORTAHERRAMIENTAS

El portaherramientas es, como su nombre indica, la parte del torno
donde se sujetan las distintas herramientas para atacar la pieza a mecanizar (Fig.
7). La fijacion se realiza por medio de una brida, colocando las herramientas a la
altura adecuada por medio de gruesos tornillos. Para sujetar varias herramientas a
la vez se usa la torreta, en la que pueden colocarse hasta cuatro herramientas que
se ponen en posicién de trabajo simplemente aflojando una maneta de fijacién de
la torreta y haciendo girar ésta hasta colocar en posicion la herramienta deseada.

Una vez fijadas las herramientas, se realizan dos movimientos
principales: el longitudinal o de avance y el transversal o de profundidad de pasada.
El movimiento de avance se puede realizar a mano por medio de un volante que, a
través de una reduccion de engranajes hace girar un pifibn engranado con una
cremallera fijada en la bancada.

También puede aplicarse el movimiento transversal haciendo girar la
manivela que hace girar el husillo que mueve el charriot y, por tanto, el
portaherramientas. EI movimiento de profundidad de pasada se realiza a mano,
haciendo girar la manivela que mueve el husillo de accionamiento del carro
transversal. Ambos movimientos pueden realizarse automaticamente por medio de
una transmision de engranajes que arranca desde el eje principal del torno y que
permite seleccionar el movimiento automatico longitudinal o transversal.

Figura 7. Portaherramientas

+ TIPOS DE TORNOS

TORNO PARALELO (Fig. 8)

El torno paralelo o mecénico es el tipo de torno que evolucioné
partiendo de los tornos antiguos cuando se le fueron incorporando nuevos
equipamientos que lograron convertirlo en una de las maquinas herramientas
mas importante que ha existido.

Sin embargo en la actualidad este tipo de torno esta quedando relegado
a realizar tareas poco importantes, a utilizarse en los talleres de aprendices y
en los talleres de mantenimiento para realizar trabajos puntuales o especiales.
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Figura 8

TORNO AL AIRE (Fig. 9)

Estos tornos estan destinados para trabajar grandes piezas. No tienen
bancada y el cabezal, contrapunto y carro se fijjan en grandes placas de
fundicion empotradas en el suelo. Entre el cabezal y el contrapunto hay un foso
para poder tornear piezas de gran diametro.

Figura 9

TORNO VERTICAL (Fig. 10)

Tienen el eje dispuesto verticalmente y el plato giratorio sobre un plano
horizontal, lo que facilita el montaje de las piezas. La armazén comprende
generalmente una base de apoyo para el plato, uno o dos montajes verticales y
un puente o brazo que corre sobre los montantes y que sostiene los
portaherramientas.
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Figura 10
TORNO REVOLVER (Fig. 11)

También denominado de torreta, se utiliza para producir un gran nimero
de piezas iguales que pueden requerir operaciones tales como torneado,
taladrado, barrenado, escariado, refrentado y corte de roscas. Se pueden
clasificar en:

- Tornos que trabajan piezas cortadas de una barra.

- Tornos con plato para piezas fundidas o estampadas.

- Tornos que pueden realizar ambas formas de trabajo.

Figura 11
TORNO AUTOMATICO (Fig. 12)

El torno automético de un solo husillo es destinado a la produccion
automatica y en serie de piezas que requieren, principalmente, torneado y
refrentado. Los tornos automaticos, por lo general, tienen dos cursores
portaherramientas montados en el carro. Las herramientas en el cursor delantero
se utilizan para tornear y barrenar. Las herramientas en el cursor trasero se utilizan
para refrentar, rebajar, biselar y ranurar.

En general hay dos tipos fundamentales:
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- Tornos de cabezal fijo: En ellos las herramientas van situadas sobre un carro,
gue es el que efectua el avance.

- Torno de cabezal deslizante: En estos tornos las herramientas van fijadas a
un puente y no tienen avance alguno, sino que este movimiento lo hace el
cabezal deslizandose sobre unas guias.

Figura 12
TORNO DE CONTROL NUMERICO (Fig. 13)

El torno de control numérico es uno de los adelantos mas recientes del
torno basico de taller, que se controla con una cinta numérica, se utiliza en
especial para tornear y puede producir ejes de casi cualquier forma y tamafio
de un modo econdmico y automético.

Figura 13

TORNO COPIADOR (Fig. 14)

Los tornos copiadores o trazadores se utilizan para reproducir piezas
que seria muy dificil o costoso producir en otros tipos de tornos. Un palpador
muy sensible va siguiendo el contorno de la pieza patron al avanzar el carro
principal y transmite su movimiento por un mecanismo hidraulico o magnético a
un carro que lleva un movimiento independiente del husillo transversal.

Pagina 9 de 25



Médulo Profesional 2: Montaje y mantenimiento del sistema mecéanico El Torno

Figura 14

+ MONTAJE DE PIEZAS EN EL TORNO

La sujecién de las piezas en el torno puede realizarse mediante distintos
procedimientos, en funcion, principalmente, de las dimensiones vy
caracteristicas constructivas de las mismas. Los montajes mas habituales son:

Al aire : Este procedimiento se emplea en piezas pequefas (longitud y
diametros reducidos). Para ello, se colocan unos platos en el eje
principal del torno. Los mas habituales son los denominados
universales (Fig. 15), que disponen de unas mordazas moviles que
realizan al mismo tiempo el apriete y centrado de la pieza. En otras
ocasiones, se utilizan platos planos con ranuras en los que las piezas
se sujetan mediante tornillos y bridas (Fig. 16).

Figura 15 Figura 16

Entre puntos : Este método resulta especialmente indicado para piezas
de gran longitud (Fig. 17). Para colocar la pieza se ha de colocar en el
eje principal un plato de arrastre (a), al que se hace solidaria la pieza
por medio de un util denominado “perro” (b). En el otro extremo, la pieza
se apoya en el punto (c) del contracabezal. Cuando las piezas a tornear
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son demasiado largas, se necesitan unos apoyos intermedios o lunetas
(d), para evitar vibraciones.

Figura 17

Este tipo de montaje requiere una operacién previa llamada punteado.
Consiste en realizar un pequefio taladro coénico (avellanado) en los
extremos de la pieza, para que se apoye correctamente el punto del
contracabezal. La ejecuciéon se realiza (Fig. 18) sustituyendo el punto
por un portabrocas (a) en el que se fija la broca de puntear (b). A
continuacion, se acerca progresivamente la broca al extremo de la pieza
(que giraréd a las revoluciones por minuto adecuadas) hasta completar el
punteado. En esta operaciéon hay que prestar mucha atenciéon al
correcto trazado del punto central, para evitar alabeos posteriores de la
pieza.

Figura 18
Entre plato y punto : Este procedimiento es una combinacion de los

anteriores; por un lado se utiliza un plato universal, y por el otro la pieza
apoya en el punto del contracabezal
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Entre plato y luneta : A diferencia del procedimiento anterior, en este
caso la pieza no se apoya en el punto, sino en una luneta (Fig. 19). Este
tipo de montaje permite el refrentado del extremo libre de la pieza.

Figura 19

+ TIPOS DE MOVIMIENTO EN EL TORNO

MOVIMIENTO DE CORTE

Por lo general se imparte a la pieza que gira rotacionalmente sobre su
eje principal. Este movimiento lo imprime un motor eléctrico que transmite su
giro al husillo principal mediante un sistema de poleas o engranajes. El husillo
principal tiene acoplado a su extremo distintos sistemas de sujecion (platos de
garras, pinzas, mandrinos auxiliares u otros), los cuales sujetan la pieza a
mecanizar.

MOVIMIENTO DE AVANCE

Es debido al movimiento de la herramienta de corte en la direccion del
eje de la pieza que se esta trabajando. En combinacién con el giro impartido al
husillo, determina el espacio recorrido por la herramienta por cada vuelta que
da la pieza. Este movimiento también puede no ser paralelo al eje,
produciéndose asi conos. En ese caso se gira el carro de debajo del
transversal ajustando en una escala graduada el angulo requerido, que seré la
mitad de la conicidad deseada.

PROFUNDIDAD DE PASADA

Movimiento de la herramienta de corte que determina la profundidad de
material arrancado en cada pasada. La cantidad de material factible de ser
arrancada depende del perfil del atil de corte usado, el tipo de material
mecanizado, la velocidad de corte, etc.
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+ PRINCIPALES OPERACIONES DE TORNEADO

CILINDRADO (Fig. 20)

Consiste en mecanizar un cilindro resto a una longitud y diametro dados.
Una vez seleccionada la profundidad y el avance deseados, se desplaza el
carro principal para que la herramienta inicie el corte desplazandose
paralelamente a la pieza, en modo automético o en manual. En general se dan
dos clases de pasadas: unas de desbaste para dejar las dimensiones de la
pieza muy aproximadas a la medida adecuada, y una pasada de acabado para
alisar la superficie.

Fig. 20. Operacién de cilindrado

TORNEADO CONICO EXTERIOR O INTERIOR (Fig. 21Ay 21B )

Esta operacion consiste en dar a la pieza forma de cono de revolucion,
generalmente truncado. El montaje debe realizarse de tal manera que deje libre el
extremo de la pieza, estando la cuchilla exactamente a la altura de su eje.

Fig. 21A. Torneado cénico exterior Fig. 21B. Torneado cénico interior

REFRENTADO (Fig. 22)

Consiste en mecanizar los extremos de las piezas o caras frontales,
para dejarlas a escuadra con su eje. Con esta operacibn se obtienen
superficies planas en el torno. Durante la misma, la direccion del movimiento de
avance estd en el mismo plano en que se realiza el movimiento de corte,
avanzando la herramienta perpendicularmente a la pieza. El refrentado puede
ser completo en toda la superficie libore o parcial en superficies limitadas.
Habitualmente, el refrentado se efectla antes que el taladrado.
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Fig. 22. Operacion de refrentado

TRONZADO (Fig. 23)

Movimiento transversal de la herramienta en direccion perpendicular a
la del eje de la pieza, para eliminar material de alguna de sus secciones
intermedias. Al igual que en caso anterior, la punta de la herramienta debe de
ser posicionada exactamente a la altura del centro de rotacion.

Fig. 23. Operacion de tronzado

BARRENADO (Fig. 24)

Consiste en el agrandamiento de un agujero ya existente, que
previamente habia sido mecanizado por taladrado, o que existia en la pieza
procedente de fundicion. El barrenado debe corregir cualquier excentricidad,
con respecto al eje de la pieza, que pudiera previamente tener al agujero. El
desplazamiento longitudinal de la herramienta es paralelo al eje de la pieza y
se produce por la cara interna de ésta.
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Fig. 24. Operacioén de barrenado

CONTORNEADO (Fig. 25)

Consiste en generar superficies de revolucién cuya generatriz es el
contorno obtenido mediante el desplazamiento longitudinal y transversal de la
herramienta simultdneamente.

Fig. 25. Operacién de contorneado

MOLETEADO (Fig. 26)

Consiste en grabar las superficies de las piezas cilindricas con huellas o
dibujos especiales para hacerlas méas rugosas o0 para aumentar su vistosidad.
Las mas normales son: en cruz, en paralelo y en diagonal. Para realizar esta
operacién se emplean unas herramientas denominadas moletas.
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Fig. 26. Operacion de moleteado

TALADRADO (Fig. 27)

Consiste en mecanizar agujeros por medio de brocas, que segun el
montaje de la pieza pueden colocarse en el contracabezal (directamente
cuando la broca es de espiga conica o mediante portabrocas, cuando es de
diametro pequefio) o en el eje principal. En el primer caso, el mas habitual, la
pieza es la que gira permaneciendo inmovil la broca. El avance de la broca
contra la pieza se realiza manualmente mediante el volante del contracabezal.

Fig. 27. Operacion de taladrado

ROSCADO (Fig. 28)

Esta operacidn consiste en tallar una rosca sobre una pieza circular. El
roscado puede ser interior o0 exterior, ejecutdndose en ambos casos mediante
machos 0 terrajas colocados en el contracabezal, o por medio de una
herramienta que tenga la forma de hilo de rosca y que se coloca en el
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portaherramientas. El roscado requiere un avance automéatico y sincronizado
con la velocidad de corte.

Fig. 28. Operacion de roscado

+ TIPOS DE HERRAMIENTAS DE TORNO

Hubo un tiempo en que cada taller y aun cada tornero construian a su
voluntad y segun su personal experiencia las herramientas de torno. Hoy, sin
embargo, tras los estudios de numerosos investigadores y la experiencia de los
grandes talleres y fabricas, se ha llegado a seleccionar algunos tipos
fundamentales cuya eficacia y rendimiento son dificiles de superar.

CUCHILLAS DE CILINDRAR

La eleccion de la herramienta para cilindrar depende de la rigidez de la
pieza y de la longitud de cilindrado. Para grandes longitudes de cilindrado se
utilizan cuchillas de cilindrar rectas  (Fig. 29A) o cuchillas de cilindrar
acodadas (Fig. 29B); esta ultima presenta la ventaja de poder ser utilizada
para otras operaciones de torneado (refrentado) y el inconveniente de tener
que forjarla. M es la direccién del movimiento de avance.

Fig. 29A Fig. 29B

Cuando sea necesario cilindrar a escuadra (Fig. 29C) se utiliza una
cuchilla de refrentar en angulo , denominada también cuchilla de escuadrar ;
las flechas indican el movimiento que ha de llevar esta cuchilla.

Si el cuerpo cilindrado es muy corto, compensa utilizar una cuchilla
denominada cuchilla de refrentar de costado (Fig. 29D), pues a pesar de
desarrollar menor rendimiento que las cuchillas de cilindrar mencionadas,
también evita el empleo de la cuchilla de escuadrar. Asimismo sera utilizada
esta cuchilla cuando se trate de cilindrar piezas muy flexibles sin luneta de
apoyo.
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Fig. 29C Fig. 29D

CUCHILLAS DE REFRENTAR

En la operaciébn de refrentado hay que distinguir que se trate de
refrentado escalonado o de refrentado libre . Para el primer caso se utilizan
las herramientas ya indicadas en las figuras 29C y 29D; en cuanto al
refrentado libre , se utilizara una cuchilla de refrentar (Fig. 30A) cuando se
trate de grandes diametros; sin embargo, para pequefios didmetros o para
refrentar piezas sujetas entre puntos se emplea la ya mencionada cuchilla de
refrentar en angulo ; la figura 30B muestra la realizacion de un refrentado
entre puntos, el punto tiene un rebaje que permite realizar comodamente la
operacion.

Fig. 30A Fig. 30B

CUCHILLAS DE RANURAR

Las herramientas de ranurar pueden ser rectas (Fig. 31A) o en cuello
de cisne (Fig. 31B). Estas ultimas se colocan invertidas, ya que de esta forma
no se producen vibraciones ni sacudidas durante la mecanizacion.

Fig.314A Fig. 31B
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Cuando se trata de realizar ranuras muy anchas es necesario proceder
por partes (Fig. 31C); primeramente se practica una ranura y después de retirar
la cuchilla se desplaza ésta y se inicia un mecanizado contiguo, de tal forma
gue la ranura resultante quede a la cota C deseada.

Fig. 31C

Cuando el ranurado llega hasta el centro de la pieza, ésta es cortada,
siendo denominada esta operacion con el nombre de troceado (Fig. 31D).

Las herramientas de trocear son semejantes a las de ranurar, aunque
algo mas estrechas; por supuesto, la herramienta debe sobrepasar el centro de
la pieza para limpiar el material.

Fig. 31D

BROCAS PARA TALADRAR

El taladrado en el torno se hace generalmente con brocas helicoidales
sujetando o apoyando éstas en el contracabezal.

Las brocas de pequefio didmetro d < 14 mm, suelen tener el mango
cilindrico y se montan sobre mandril de garras (Fig. 32A); las brocas de
diametro mediano (15 < d < 30 mm) tienen mango cénico y se montan
directamente o interponiendo cono reductores en el eje del contracabezal; las
brocas de gran didametro, con mango cilindrico o cénico mayor que el cono del
contracabezal, se apoyan tan sélo entre el contrapunto y el centro, que habra
sido previamente mecanizado en la pieza; un perrillo de arrastre, montado
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sobre el mango de la misma y apoyado contra el carro del torno, evita que
aquélla gire (Fig. 32B).

Fig. 32A Fig. 32B

CUCHILLAS PARA TORNEADO INTERIOR
El torneado interior al igual que el exterior, puede ser:
- cilindrado interior (Fig. 33A).
- refrentado interior (Fig. 33B).
- ranurado interior o cajeado (Fig. 33C), denominandose las respectivas
herramientas cuchilla de cilindrar interior, cuchilla de refrent ar en

angulo interior o0 de escuadrar interior 'y cuchilla de cajear interior,
respectivamente.

Fig. 33A Fig. 33B

Fig. 33C
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CUCHILLAS PARA TORNEADO DE FORMA

Cuando la anchura del perfil es pequeiia y se trata de una serie de
piezas, se utilizan herramientas cuyo perfil de la arista principal de corte
coincide con el de la pieza, denominadas cuchillas de forma (Fig. 34A).

Fig. 34A Fig. 34B

Para trabajos unitarios se utilizan cuchillas de radios, denominadas
cuchillas de perfilar en angulo (Fig. 34B) y cuchillas de perfilar en punta
(Fig. 34C). El control de las superficies perfiladas se hace por medio de
plantillas.

Fig.34C

En las cuchilas de forma no se suelen afilar &ngulos de
desprendimiento, con el fin de que todos los puntos de su arista principal de
corte trabajen a la altura de la linea de centros y de esta forma el perfil obtenido
en la pieza sea exactamente igual al que ella tiene.

MOLETAS

Consisten en una o dos ruedas de acero templado que llevan el
grabado en su superficie exterior (Fig. 35A y B); estas van montadas sobre un
soporte a modo de mango de la herramienta. Existen distintos tipos de
moleteados: grueso, mediano, fino, definidos por el paso P entre dos rayas del
grabado.
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Fig. 35A Fig. 35B

CUCHILLAS DE ROSCAR
Pueden considerarse como cuchillas de forma (Fig. 36). Su corte varia
de acuerdo con el perfil de la rosca que se ha de tallar.

Fig. 36

+ CAUSAS DE VIBRACIONES O DE TRABAJO

DEFECTUOSO EN EL TORNO

Sucede a veces que el torno, durante el trabajo, vibra o deja una
superficie no pulida. Las vibraciones, en general, dependen:

1.- Del torno mismo, el cual podra:
- Ser demasiado débil para el trabajo a que se le obliga.

- No estar bien nivelado o no tener los tornillos de la base bien ajustados.

- Presentar juego en el eje 0 en los carros.

2.- De la pieza que se trabaja, la cual puede ser que:

- No este bien sujeta al plato.

- Este deficientemente apretada en los extremaos, bien muy fuerte o muy floja

- Sea demasiado larga con relacion a su didmetro y carezca de las lunetas.
- No esté equilibrada en razon de su forma irregular.

3.- De la herramienta, la cual:
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- No esta asegurada con rigidez.
- Esta demasiado al aire.
- Esté gastada o no este afilada segun las reglas.
- Tenga el filo de corte méas bajo que las puntas.
- Tenga un avance demasiado lento.
- Tenga un avance o una excesiva profundidad de corte.
4.- Del contrapunto, el cual tal vez:
- Este en mal estado y hay que rectificarlo.
- Sobresalga demasiado del contracabezal.
- Tenga el husillo tubular con mucho juego o no este apretado rigidamente.
5.- Del centro de la pieza, que sirve de asiento a | contrapunto el cual:
- No se haya ejecutado segun las reglas dadas.
- Este muy sucio.

- No este convenientemente lubricado.

+ RECOMENDACIONES DE _SEGURIDAD __PARA LA
PREVENCION DE RIESGOS LABORALES EN TORNOS

GENERALIDADES

Los interruptores y las palancas de embrague de los tornos, se han de
asegurar para que no sean accionados involuntariamente; las arrancadas
involuntarias han producido muchos accidentes.

Las ruedas dentadas, correas de transmision, acoplamientos, e incluso los
ejes lisos, deben ser protegidos por cubiertas.

El circuito eléctrico del torno debe estar conectado a tierra. El cuadro
eléctrico al que esté conectado el torno debe estar provisto de un interruptor

diferencial de sensibilidad adecuada.

Las comprobaciones, mediciones, correcciones, sustitucibn de piezas,
herramientas, etc. deben ser realizadas con el torno completamente parado.
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Comprobar que la palanca de pie de frenado de emergencia funciona
correctamente.

EQUIPOS DE PROTECCION INDIVIDUAL (EPI)

Para el torneado se utilizaran gafas de proteccion contra impactos, sobre
todo cuando se mecanizan metales duros, fragiles o quebradizos. Asimismo,
para realizar operaciones de afilado de cuchillas se debera utilizar
proteccion ocular.

Las virutas producidas durante el mecanizado, nunca deben retirarse con la
mano. Para retirar las virutas largas se utilizard un gancho provisto de una
cazoleta que proteja la mano. Las cuchillas con rompe virutas impiden
formacion de virutas largas y peligrosas, y facilita el trabajo de retirarlas.
Las virutas menudas se retiraran con un cepillo o rastrillo adecuado.

La persona que vaya a tornear deberd llevar ropa bien ajustada, sin
bolsillos en el pecho y sin cinturén. Las mangas deben cefirse a las
mufiecas, con elasticos en vez de botones, o llevarse arremangadas hacia
adentro.

Se usara calzado de seguridad que proteja contra los pinchazos y cortes
por virutas y contra la caida de piezas pesadas.

Es muy peligroso trabajar en el torno con anillos, relojes, pulseras, cadenas
al cuello, corbatas, bufandas o cualquier prenda que cuelgue.

Asimismo es peligroso llevar cabellos largos y sueltos, que deben
recogerse bajo un gorro o prenda similar. Lo mismo puede decirse de la
barba larga, que debe recogerse con una redecilla.

PRECAUCIONES ANTES DE TORNEAR

Antes de poner la maquina en marcha para comenzar el trabajo de
torneado, se realizaran las comprobaciones siguientes:

Que el plato y su seguro contra el aflojamiento, estén correctamente
colocados.

Que la pieza a tornear esti correcta y firmemente sujeta y que en su
movimiento no encontrara obstaculos.

Que se ha retirado del plato la llave de apriete.

Que estan firmemente apretados los tornillos de sujecion del
portaherramientas.

Que la palanca de bloqueo del portaherramientas esté bien apretada.
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Que estan apretados los tornillos de fijacion del carro superior.

Si se usa contrapunto, comprobar que esté bien anclado a la bancada y
gue la palanca de bloqueo del husillo del contrapunto esta bien apretada.

Que las carcasas de proteccibn o resguardos de los engranajes y
transmisiones estan correctamente colocadas Yy fijadas.

Que no hay ninguna pieza o herramienta abandonada sobre el torno, que
pueda caer o salir despedida.

DURANTE EL TORNEADO

Para trabajar, la persona que vaya a tornear se situara de forma segura, lo
mas separado que pueda de las partes que giran. Las manos deben estar
sobre los volantes del torno, y no sobre la bancada, el carro, el contrapunto
ni el cabezal.

Todas las operaciones de comprobacién, ajuste, etc., deben realizarse con
el torno completamente parado; especialmente las siguientes:

- Sujecion de la pieza.

- Cambio de la herramienta.

- Medicién o comprobacién del acabado.

- Limpieza.

- Ajuste de protecciones o realizacion de reparaciones.
- Situacion o direccion del chorro de taladrina.

- Alejamiento o abandono del puesto de trabajo.

No se debe frenar nunca el plato con la mano. Es peligroso llevar anillos o
alianzas; ocurren muchos accidentes por esta causa.

Para limar en el torno, se sujetard la lima por el mango con la mano
izquierda. La mano derecha sujetara la lima por la punta.

Trabajando con tela esmeril en el torno, deben tomarse algunas
precauciones:

- A poder ser, no aplicar la tela esmeril sobre la pieza sujetdndolos
directamente con las manos.

- Se puede esmerilar sin peligro utilizando una lima o una tablilla como
soporte de la tela esmeril.

- Es muy peligroso introducir la tela esmeril con el dedo, para pulir la
parte interior de una pieza; lo seguro es hacerlo con la lija enrollada
sobre un palo cilindrico.

Para medir, limar o esmerilar, la cuchilla debera protegerse con un trapo o
un capuchdn de cuero. Asi se evitan heridas en los brazos.

Por ultimo respetar siempre un orden, limpieza y conservacion.
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