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1. Informacion general

Este cuaderno forma parte del concepto de A continuacién se detallan otros cursos de
formacion integrada en el método METINA esta seccion de formacion:
desarrollado por RUHRKOHLE AG. El con-

» Fresado
cepto engloba para los apartados de for-
macion esenciales del plan de formacién
empresarial la siguiente documentacion
técnica:

Se trata de un curso cerrado que permitira
alcanzar aptitudes practicas, conocimien-
tos y comportamientos habituales, con la
1. Informacioén teérica misma estructura que los planes de forma-
cion de los mecanicos industriales. El estu-
diante debe aprender, mediante ejercicios
3. Documentacion practica seleccionados, aptitudes basicas e identi-
ficar y profundizar técnicas de trabajo ele-
mentales.

2. Guia para el profesor

4. Documentacion para los estudiantes

El concepto de la formacion parte de la
base de que las cualificaciones necesarias
para la formacion se facilitan mediante una
documentacion organizada sistematica-
mente y mediante unos procesos de apren-
dizaje estructurados en forma de cursos.

Tornear es parte del apartado de formacién
«Conformado mecanico de materiales» y se
ofrece en un curso de formacion.
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2. Asignacion del torneado

Los procedimientos de fabricacion se cla-
sifican segun DIN 8580 en 6 grupos princi-

pales.
: Modificacién de
Deformar Conformar Ensamblar Recubrir propiedades del
material

Los procedimientos de separacion se cla-
sifican segun DIN 8580 en 5 subgrupos.

|

Desgastar Fraccionar Limpiar

Separar
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Los procedimientos de conformado meca-
nicos con arranque de viruta se subdividen
segun DIN 8589 (parte 0) como sigue:

Mecanizado con corte geométrico Mecanizado con corte geométrico
indeterminado determinado
Amolar Taladrar Escariar Fresar

Los procedimientos de torneado se han
subdividido segun DIN 8589 (parte 1).

Torneado Torneado de . Torneado de| | Torneado de
Atornillado

Refrentado cilindrico perfilado forma rodamiento

Nota

La aptitud Torneado es un procedimiento
de conformado con arranque de viruta en
el ambito del conformado mecanico de
materiales y segun DIN 8580 forma parte
de los procedimientos de fabricaciéon de
separacion.
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3. Fundamentos generales

Al tornear el arranque de viruta se produce
mediante un movimiento de corte circular.
Por ello se elaboran principalmente piezas
de trabajo de rotacion simétrica (arboles,
ejes, zécalos de conexién, varillas rosca-
das, etc.).

La herramienta utilizada se denomina
cuchilla de torno y tiene un filo de confor-
macion geométrica.

Movimiento de corte

El movimiento rotatorio de la pieza de tra-
bajo se denomina movimiento de corte. La
cantidad de los giros de la pieza de trabajo
por minuto se denomina frecuencia de giro.
La frecuencia de giro (n) se indica en revo-
luciones por minuto (rpm).

Movimiento de avance (avance)

El movimiento de avance permite que la
cuchilla de torno se desplace a lo largo de
la pieza de trabajo que gira. Este movi-
miento de avance permite, conjuntamente
con el movimiento de corte, un arranque de
viruta constante. El avance (f) se indica
COmMo mm por giro.

Movimiento de alimentacion (profundi-
dad de corte)

El movimiento de alimentacién ajusta la
cuchilla de torno a la profundidad de corte
necesario. La profundidad de corte (ap) se
indica en mm.
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Cuna cortante

Todas las herramientas que arrancan viru-
tas tienen una cuchilla cuneiforme.

La cuna cortante se forma entre la superfi-
cie libre y la superficie de las virutas.

La superficie sobre la que se deslizan las
virutas se denomina superficie de las virutas.

La superficie dirigida hacia la superficie de
corte se denomina superficie libre.

El filo principal es el borde entre la superfi-
cie libre y la de la viruta.

Los angulos en la cufa cortante del filo
cortante del util se designan segun DIN
6581.

El angulo del filo B (beta)

es el angulo entre la superficie libre y la
superficie de la viruta. Si el material que
debe mecanizarse por arranque de viruta
es muy resistente, debe seleccionarse un
angulo del filo de gran tamafio. Silos mate-
riales son mas blandos, el angulo del filo
puede ser mas pequefo.

Se denomina como angulo de incidencia
a (alfa)

el angulo situado entre la superficie de la
pieza de trabajo y la superficie libre de la
cufa cortante. Los angulos de despullo
entre 6 y 8° han dado buenos resultados
para el tratamiento del metal.

El angulo de ataque y (gamma)

influye significativamente en la formacion
de virutas. Se situa entre la horizontal res-
pecto a la superficie de corte y la superficie
de la viruta.

El angulo de las virutas, el de la cuchilla 'y
el angulo de incidencia dan siempre un
angulo de 90° en la cuchilla de torno.
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En todos los procedimientos de separacion
que generan virutas estas se expulsan
mediante la cuia cortante que penetra en
el material. Estas virutas pueden tener for-
mas muy diferentes. Se distinguen las
siguientes clases de virutas:

Las virutas discontinuas

son cortas y tienen una forma irregular,
debido a que fueron arrancadas del mate-
rial. Esta forma de virutas aparece, sobre
todo, durante el desbaste cuando, por
ejemplo, se trabaja con una gran profundi-
dad de corte, una velocidad de corte baja
y un gran avance.

Las virutas continuas

son largas y cohesivas. Se forma durante
el tratamiento de materiales blandos y
resistentes. Otras condiciones previas para
las virutas continuas son una elevada velo-
cidad de corte y una cuchilla de torno con
un gran angulo de ataque. Las virutas con-
tinuas obstaculizan la secuencia de trabajo,
pues resultan dificiles de eliminar.

Elevan el peligro de accidentes y pueden
dafar la superficie de la pieza de trabajo.

Las virutas de cizallamiento

son de cohesidn irregular. Se generan en
materialesresistentes,avelocidadesmedias
de corte y con angulos de ataque pequefios
o medianos. No se consigue la misma cali-
dad de superficie de la pieza de trabajo que
en el caso de las virutas continuas.

Nota

Se debe intentar conseguir siempre virutas
cortas. Ofrecen las siguientes ventajas:

» escaso peligro de accidente

» gran calidad de superficie

» buena evacuacion de las virutas

Esto se consigue para las virutas continuas
mediante:

» rompevirutas en la cuchilla de torno

» utilizacién de materiales con contenido
en azufre (aceros para mecanizar)
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