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Prefacio
Nos satisface que se haya decidido por el torno de Optimum Maschinen Germany GmbH.
Las imagenes del torno pueden diferir en algunos detalles respecto a las imagenes presentadas en
este manual. Estas diferencias no implican en ningin caso una diferencia en el funcionamiento del tor-
no.
Queda reservado el derecho a modificaciones técnicas de disefio, equipamiento y accesorios en inte-
rés del perfeccionamiento del aparato. Por lo tanto no puede derivarse ninguna demanda a partir de
los datos y descripciones. Reservado el derecho a errores. jLes deseamos un gran éxito!
Seguridad
1.1  Advertencias de seguridad (notas de advertencia)
1.1.1 Clasificacion de peligros .......c.cccoecveveeiiiiivieeesiciiienn,
1.1.2  OtrOS PICLOGIAMIEAS ... uueeeieaeeauttieaaeaauteeeaaeaaatteeeaaaaasaeeeaeeaaneseeaaeaanneeeeaasaanneeeaaeaaassseeaeaanns
1.2 Utilizacion conforme @ 10 PreSCIIt0 .......cciuieiiiieiiiieeiiiee e et ste et ee s e s ieee e st e e saeeeesnneeas
1.3  Posibles peligros provocados por la maquina. ...
1.4  Cualificacion del personal ..........cccceevevevienennnenn.
O €1 W o J o [=E 1] = L= Ly T T OSSP
1.4.2 Personas aQUIOMNZAOEAS ..........ccceiviiiiieiiiiiieiie sttt
1.4.3 Obligaciones del operador
1.4.4 Obligaciones del operario
1.4.5 Requisitos adicionales de cualificacion......................
15 Posiciones del Operario.........cccceeevcvveiie s i
1.6  Medidas de seguridad durante €l SEIVICIO ..........cueiiiieeeriiie e
1.7 DiSpOoSitiVOS de SEQUIAAM .......coiiiiiiiiiiie ettt e e esbe e e
1.8 Pulsador de PARO DE EMERGENCIA tipO SELA .....veeeiiiieiiiieiiiee e
1.8.1 Interuptor general cerrable (solamente D240x500 DC Vario, D280x700 DC Vario).. 12
1.8.2 Cobertura de proteccion con interruptor de seguridad............ccceeeovieiieeeiieeenieee e,
1.8.3 Protector del plato del torno con interruptor de posicion
1.8.4 Llave de mandril............cooiiiiiiiie i
1.9 Comprobacion de seguridad ..............
1.10 Equipo de proteccion individual.........
1.11 Seguridad durante la operacion .........
1.12 Desconectar y segurar el torno ..........
1.13  UsSO de equUIP0S ElEVAUOIES ........cccciiiiiiiie ettt e s et e e e r e e e s etre e e e e e
1.14 Trabajo de mantenimiento mecénico
Datos técnicos
2 R 0o T o 1= (o g =) (= Tox 4 T S
2.2  Datos de la maquina .......
2.3  Zonade trabajo...............
2.6 Emisiones.......ccccccceeeenn.
2.4  Condiciones externas
25 Y= = T U0 [T Y o o PSPPSR
2.7 Dimensiones, plano de instalacion D240 X 500 G.........cccueeiireiiieeenieeenieeeseeeseeeeseeee s
2.8 Dimensiones, plano de instalacién D240 x 500 DC Vario
2.9 Dimensiones, plano de instalacion D280 X 700 G.........cccueevuireiiieeeiieeeiieeesieeesieeeseeee e
2.10 Dimensiones, plano de instalacion D280 x 700 DC Vario
2.11 Distancia entre puntas, altura de puntas D240 x 500 G, D240 x 500 DC Vario
2.12 Distancia entre puntas, altura de puntas D280 x 700 G, D280 x 700 DC Vario
Montaje
3.1 VOIUMEN U8 BNITEUA ....cueeiieie ettt e ettt e e e et e e e e st e et e e e s anbbe e e e e e e anneenne
R I =1 g - oL (= PO O PR R P PURRRTN
1 TR B AN [ 4 F= ol =T o F- Ty g 1= o (o J PRSP PRRRR
3.4 Instalacion y MoNtaje.........ccceevveeeerieeenieeenneeesieeen
3.4.1 Requisitos del lugar de instalacion
3.4.2 Punto de enganche de la carga...............
3.4.3 MONtQJE «..eveeeieieieeeeie e
3.5 Primera PUESLA BN SEIVICIO ......uiiuiieiiitiie ettt ettt e e
3.5.1 LIMPIEZA Y ENQIASE ... .ueeiieiiiiiiiee ettt e e e ettt e e ettt e e e e e bt e e e e e s abbee e e e e sabbeeeeeesansneeeeeanns
3.5.2 Comprobacion VISUAL............cociuuiiieiiiiiiiie et s et rae e e e saraae e
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3.5.3 Prueba de funcionamiento
3.5.4 Alimentacion de corriente
3.5.5 Prueba de funcionamiento
ACCESOIMOS OPCIONAIES ...t ee ettt e et e e e ettt e e e e e ab et e e e e abbe e e e e e ennneeaaeaaaaeas
Guia de MONtAJE ...ccevvveeeriiieriee e

3.7.1 Guia de montaje del contraplato .................

Contraplato D240 / D280
3.8.1 Guia de montaje mandril de sujecion
3.8.2 Montaje luneta seguidora - D240 .................
3.8.3 Montaje luneta seguidora - D280 .................
3.8.4 Montaje luneta fija - D240
3.8.5 Montaje luneta fija - D280

Y= [ 0] o F= Vo ORISR
D240X500G, D2BOX7T00G .....ccvueiiuiiiiiianiieaitiesteesireesteeseesbeesbee e bt e sbee bt e sbeesbeeesbeesaeeabeesneennneens
4.2.1 Elementos de mando y de visualizacién
4.2.2 Elemento de ManioBra .......cccuoiiiiiiiiieie e

4.2.3 CONECtar |8 MAGUING ....cooieiieiiiee ettt sttt et e e e teeesneeeennaeeeas
4.2.4 Desconectar la maquina
D240x500DC Vario.........cccuvveeeeeannee.
4.3.1 Elementos de mando y de visualizacién
4.3.2 Elemento de maniobra.........cccccoeovieninincne
4.3.3 Conectar la maquina.................
4.3.4 Desconectar la maquina
D280X700DC VANIO......ccovieririiiieriieiireeree e
4.4.1 Elementos de mando y de visualizacion
4.4.2 Elemento de MAaNIODIa ........coiuiiiiiiiiii ettt e e
4.4.3 CONECAr |8 MAGUING .....ooiiueiieiiiee ittt ettt e e be e saee e e sebeeeas
4.4.4 Desconectar la maquina............
Elementos de mando para el avance ..
Portadtil...........cccoeniiiiienic
Plato de torno
Ajuste del nimero de revoluciones............cccceeveennee
4.8.1 Modificacion del campo de revoluciones.............c..........
4.8.2 Tabla de revoluciones OPTI D 240 x 500 G
4.8.3 Tabla de revoluciones OPTI D 240 x 500 DC Vario
4.8.4 Tabla de revoluciones OPTI D 280 X 700 G...........c.c......
4.8.5 Tabla de revoluciones OPTI D 280 x 700 DC Vario
AJUSEE eI @QVANCE ...ttt e e sttt e e e et e e e et et e e e e e e e e e e e naeeaens
4.9.1 Selector de cONMULACION ........covveriverineenieene
4.9.2 Cambio de las ruedas de cambio................
4.9.3 Agrupacion de las ruedas de cambio
4.9.4 Tablas de tallado A& rOSCA ........uuueeiiiiiieiiiee ettt e e e e e e e e e e eeaens
4.9.5 Relacion de tranSMISION .........cccuieiiiiiiiiie e ree e e e seee et e e e sseeeennneeesneeean
4.9.6 Ejemplo - montaje de los pifiones para pasos de rosca de 0,75 mm, 1,5 mm,
SIMIM e e
PalanCa de BNQIANE. ........eii et
Sujecion del carro del DANCO .......coooiii e e
4.11.1 Torneado conico con el carro superior
4.11.2 Torneado conico con el cabezal movil
(a0 F= o [T oo T a1 (=Y o 11 | 1 o J PSS
Sujecién de una pieza de trabajo en el mandril de tres mordazas.............ccoccevveeiiiiiiiee e, 51
Cambio de las mordazas de sujecion en el mandril del torno
Indicacion de trabajo general — agente refrigerante ...........ocveviieeerceeeieiee e

5 Anexo torneado

51
5.2
53
54
5.5
5.6
5.7
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Sistema de denominaciones ISO para portabrocas, mecanizado interior
Sistema de denominacion ISO para portabrocas, mecanizado exterior .......

Cuchilla de corte con placas de carburo soldadas ............cccceeiiiiiiiieiiiiiier e
Arrancar 1as PriMEras VIFULAS ........cooiiiuuuuiieeiiiieiee et e ettt e et e e e st e e e e e s bbee e e e e s nnneneeeas
Mecanizado exterior, cilindrado y refrentado plano
Mecanizado interior, taladrado y refrentado plano
Elaborar roscas exteriores e interiores.....................
5.7.1 TipoS de r0SCaA.......ceeeeiririiiiaiiiiiiieee e

5.7.2 Roscas métricas (60° angulo de engrane)
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5.7.3 Roscas inglesas (55° angulo de engrane

5.7.4 Placas de roSCado...........ccceirreeiiiieiiiiee e
5.7.5 Ejemplo mecanizado de roscas
5.8  Punzonado, tronzado Y PerfOrado .........c.occuiiieiiiiiiiie ettt
5.9  Tornear conos con elevada precision ................
5.10  MaterialeS U8 COME ... ..ttt e e ettt e e e e et e e e e e e saebe e e e e e anbaeeaaeaaaeaeaane
5.10.1 Materiales de corte para el desprendimiento de Viruta ............ccccceeeeriivieieeeiniiieee s 71
5.11 Valores orientativos para datos de corte al mecanizar
5.11.1 Tabla de velocidades A& COME .........uueiiiiiiiiii et
5.12 Rectificar y repasar caracteristicas geomeétricas de cuchilla en herramientas de torno........ 73
5.12.1 Conceptos en las herramientas de tOrMO0 ...........eiieiiiiiiiee e
5.12.2 Caracteristicas geométricas de la cuchilla para herramientas de torno
5.12.3 Etapas de control de viruta, €JECUCIONES .........cceviuvieriieeiiiie e eiiee e
5.13 Operacion de la herramienta y caracteristicas de desgaste .........ccccvvevvvereeiiiiieee e iiiieneeene
6 Mantenimiento
L0 A Y- T [ o = o PR RSRR
6.1.1 Preparacion.........c.c..cocuue...
6.1.2 Nueva puesta en servicio
6.2 ReVISION Y MANTENIMIENTO .....eeeiiiieiiiee et e e eee e ee et ee e s e e e ee e e snee e e snaeeesseeeesneeesneeeansneas
(2 N = (=T o L= = ol [o ] o SRS
7 Anomalias
% R AN g o] 4 o F= 11T T =T o =T I (o 1 T R PO PEPRSOT 83
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1 Seguridad

Convenciones de representacion

g da indicaciones adicionales

-> exhorta a la accién

O enumeraciones

Esta seccién del manual de instrucciones

©) le explica el significado y el uso de las notas advertencia utilizada en este manual,
o] determina el uso del torno conforme a lo prescrito,

Q destaca los peligros que le puedan surgir a usted y a otras personas en caso de no respe-
tar estas instrucciones,

o le informa de cémo evitar peligros.
Como complemento del manual de instrucciones, respete

Q las leyes y los reglamentos pertinentes,
©) las disposiciones legales acerca de la prevencion de accidentes laborales,

o] las etiquetas de prohibicion, de advertencia y de indicacion asi como las notas de advert-
encia en el torno.

Durante la instalacién, el manejo, el mantenimiento y la reparacion del torno deben respetarse
las normas europeas.

En el caso de las normas europeas no aplicadas en la legislacién nacional del pais de destino,
deben aplicarse los reglamentos validos especificos de cada pais.

Si es preciso, deben tomarse las medidas correspondientes para cumplir los reglamentos es-
pecificos de cada pais antes de la puesta en servicio del torno.

GUARDE LA DOCUMENTACION SIEMPRE EN UN LUGAR PROXIMO AL TORNO.

INFORMACION

En caso de no poder solucionar un problema con la ayuda de este manual de instrucciones
péngase en contacto con nosotros:

OPTIMUM Maschinen Germany GmbH
Dr. Robert-Pfleger-Str. 26

D- 96103 Hallstadt
Telefon: +49 (0) 900 - 19 68 220 (0,49 €/min.)
E-Mail: info@optimum-maschinen.de

010z )
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Advertencias de seguridad (notas de advertencia)

Clasificacion de peligros

Clasificamos las advertencias de seguridad en varios niveles. En la tabla adjunta se proporcio-
na una vista general de la clasificacién de simbolos (pictogramas) y expresiones de alarma para
el peligro concreto y sus (posibles) consecuencias.

Pictograma Expresion de Definicion/Consecuencias
alarma
.PELIGRO! Peligro inminente que provocara heridas graves o la
muerte en el personal.
ADVERTENCIA! Riesgo: un peligro que provocara heridas graves o la
muerte en el personal.
.PRECAUCION! Pel!gro o procedimiento no seguro que podria provocar
heridas en personas o dafios de propiedad.
Situacioén que podria provocar dafios en la maquina y el
i producto asi como otros dafios.
H |
IATENCION! No existen riesgos de lesion para personas.
Consejos de aplicacién y otros tipos de informacién y
i advertencia importante/Gtil.
INFORMACION No existen consecuencias peligrosas o perjudiciales para
personas u objetos.

En el caso de peligros concretos, sustituimos el pictograma

>

peligro gene- por una lesiones de las tensién eléc- piezas en rota-
ral, advertencia manos, trica peligrosa, cion.
de,
Version 2.1.3 D240x500 / D280x700 (Vario) Torno Pagina 7
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1.1.2 Otros pictogramas
A ® @5
Aviso de arran- iProhibido iDesconectar el iUsar gafas de iUsar proteccién
gue automatico! accionar! enchufe de la red! proteccién! de los oidos!
. @
jUsar guantes de iUsar botas de jUsar traje de iProteger el medio Direccién de la
proteccion seguridad! seguridad! ambiente! persona de con-
tacto
1.2 Utilizacion conforme a lo prescrito
iADVERTENCIA!

En el caso de utilizacion no conforme a lo prescrito del torno

e segeneran peligros para el personal,

e seponen en peligro la maquinay otros bienes del operador,
« puede verse afectada la operatividad de la maquina.

El maquina no esta disefiado y fabricado para un funcionamiento en un entorno con riesgo de
explosiones.

El torno esta disefiado y fabricado para el torneado longitudinal y el refrendado de piezas re-
dondas o piezas de tres, seis 0 doce cantos regulares de metal frio, material fundido, plastico u
otros materiales que no sean perjudiciales para la salud o no generen polvo como, por ejemplo,
madera, Teflon®, etc. El torno solo debe instalarse y operarse en sitios secos y bien ventilados.
La sujecion de la pieza en el mandril s6lo debe llevarse a cabo mediante la llave de mandril es-
pecial suministrada.

Si el torno se utiliza de un modo distinto al indicado arriba, se modifica sin la autorizacion de
Optimum Maschinen Germany GmbH o se opera con distintos datos de proceso, ya no se utili-
za conforme a la prescrito.

No asumiremos responsabilidad de los dafios causados por un empleo fuera del marco prescri-
to.

Hacemos hincapié en que las modificaciones constructivas, técnicas o tecnolégicas no autoriza-
das por Optimum Maschinen Germany GmbH también anularan la garantia.

También forma parte de la utilizacién conforme a lo prescrito que

O  serespeten el manual de instrucciones,

Q se respeten las instrucciones de de revision y de mantenimiento.
o se respeten las limitaciones del torno,

1> ,Datos técnicos" en pagina 17

El factor decisivo para conseguir el rendimiento de corte éptimo es la eleccién correcta de para-
metros como la herramienta, el avance, la presion de corte, la velocidad de corte y el refrigeran-
te.

1> ,Anexo torneado” en pagina 53
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iADVERTENCIA!

En el caso de utilizacion no conforme a lo prescrito pueden producirse lesiones muy gra-
ves.

Quedan prohibidas las modificaciones y alteraciones de los valores operativos de la ma-
guina. Ponen en peligro a las personas y pueden provocar dafios en la maquina.

Posibles peligros provocados por la maquina.

El torno ha sido sometido a una inspeccion de seguridad (analisis de peligro con evaluacién de
riesgos). El disefio y la construccién basados en este andlisis se han efectuado con los ultimos
avances tecnoldgicos.

No obstante, queda un riesgo residual, ya que el maquina funciona

o) a altas revoluciones,
o con piezas en rotacion,
Q a tensiones eléctricas y corrientes.

Hemos aprovechado medios constructivos y técnicas de seguridad para minimizar el riesgo pa-
ra la salud de las personas a causa de estos peligros.

En caso de uso y mantenimiento del torno por personal no debidamente cualificado, el torno
puede generar riesgos a causa de la operacién incorrecta o del mantenimiento no apropiado.

INFORMACION

Todas las personas involucradas en el montaje, la puesta en servicio, la operacion y el manteni-
miento deben

O estar debidamente cualificadas,
o respetar este manual de instrucciones.

Desconecte la maquina siempre que efectle trabajos de limpieza o de mantenimiento.

iADVERTENCIA!

EL TORNO SOLO PUEDE UTILIZARSE CON LOS DISPOSITIVOS DE SEGURIDAD AC-
TIVADOS.

iDesconecte el torno en cuanto detecte una averia en los dispositivos de seguridad o cu-
ando éstos estén desmontados!

Todas las instalaciones adicionales realizadas por el operador deben incorporar los dis-
positivos de seguridad prescritos.

iComo operador, usted seré el responsable de ello!
1 ,Dispositivos de seguridad“ en pagina 11

Cualificacion del personal

Grupo destinatario

Este manual esta destinado a

O los operadores,
o los usuarios,
) los empleados de mantenimiento.

Por lo tanto, las notas de advertencia se refieren tanto al manejo como al mantenimiento de la
magquina.
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Seguridad

MASCHINEN - GERMANY

Siempre desconecte la maquina de la alimentacion eléctrica. De este modo, se evita el uso por
parte de personas no autorizadas.

+
@+

INFORMACION

Todas las personas involucradas en el montaje, la puesta en servicio, la operacion y el manteni-
miento deben

Q estar debidamente cualificadas,
©) respetar este manual de instrucciones.

En el caso de utilizaciéon no conforme a lo prescrito

Q pueden generarse peligros para el personal,
o pueden ponerse en peligro la maquina y otros valores reales,
o] puede verse afectada la operatividad del torno.

1.4.2 Personas autorizadas

iADVERTENCIA!

A causa de la utilizacién y del mantenimiento incorrectos del torno se generan peligros
para personas, objetos y el medio ambiente.

iS6lo pueden trabajar en la maquina las personas autorizadas!

Estas personas autorizadas para el uso y el mantenimiento son el personal técnico instruido y
formado al servicio del operador y del fabricante.

1.4.3 Obligaciones del operador

El operador debe instruir como minimo anualmente al personal acerca de

Q todas las normas de seguridad correspondientes a la maquina,
o] el manejo,
o las pautas acreditadas de la técnica.

Ademas, el operador debe

O  verificar los conocimientos del personal,

O  documentar las formaciones/instrucciones,
Q hacer confirmar la participacién en las formaciones/instrucciones con una firma,
o] controlar si el personal es consciente de la seguridad y de los peligros en el trabajo y si
éste respeta el manual de instrucciones.
144 Obligaciones del operario

El operario debe

o haber leido y entendido el manual de instrucciones,
Q estar familiarizado con todos los dispositivos y reglamentos de seguridad,
o] estar en condiciones de manejar la maquina.

010z )
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Requisitos adicionales de cualificacion

Para trabajos en componentes o0 equipos eléctricos se aplican requisitos adicionales:

) Solo debe trabajar un electricista 0 un operario bajo sus instrucciones y supervision.

O  Antes de efectuar trabajos en componentes o equipos eléctricos deben llevarse a cabo
las medidas siguientes en el orden indicado.

- Desconectar todos los polos.
=> Segurar contra un nuevo encendido.

= Verificar la ausencia de tension.

Posiciones del operario

El operario debe posicionarse delante de la maquina.
Medidas de seguridad durante el servicio

iPRECAUCION!

Peligro por causa de inspirar polvos y vapores nocivos a la salud.

Dependiendo de las substancias a procesar y de los medios auxiliares para ello emplea-
dos pueden originarse polvos y vapores que sean nocivos para la salud.

Ocupese de que los polvos y vapores nocivos para la salud que se originen se aspiren
con seguridad en el mismo lugar en el que surjan, que se expulsen de la zona de trabajo
o se filtren. Emplee para ello una instalacidon de aspiracién apropiada.

iPRECAUCION!

Peligro de incendios y explosiones por el empleo de substancias o agentes refrigerantes-
lubricantes inflamables.

Antes del procesamiento de substancias inflamables (por ejemplo aluminio, magnesio) o
del empleo de substancias auxiliares (por ejemplo alcohol) ha de tomar Usted unas medi-
das de precaucién adicionales a fin de evitar que su salud sufra dafios.

iPRECAUCION!

Peligro de ser enrollado o sufrir cortes al emplearse herramientas manuales.

La maquina no se ha configurado para el empleo de herramientas manuales (por ejem-
plo telas de esmerilar o limas). En esta maquina esta prohibido todo tipo de empleo de
herramientas manuales.

Dispositivos de seguridad
Use el torno solo con los dispositivos de seguridad funcionando correctamente.

Detenga el torno en cuanto se produzca una averia en el dispositivo de seguridad o cuando
éste quede inactivo.

iLa responsabilidad es suya!
Tras la activacion o el fallo de un dispositivo de seguridad, so6lo debe utilizarse el torno cuando

O se haya eliminado la causa de la averia,

o se haya verificado que a causa de ello no se produce ningun peligro para personas u ob-
jetos.
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iADVERTENCIA!

Si franquea, elimina o inhabilita un dispositivo de seguridad de otra forma, pondra en
peligro a si mismo y a otras personas que trabajen en la maquina. Las posibles consecu-

encias son

« dafios por piezas o partes de piezas que se desprendan a altra velocidad,

e contacto con componentes en rotacion,

e una electrocucién mortal.

iADVERTENCIA!

Los dispositivos de proteccién de limitacion puestos a disposicién y suministrados junto
con lamaquinatienen el cometido de reducir los riesgos de que las piezas a mecanizar o
trozos de herramientas o piezas a mecanizar sean arrojados por efecto de la fuerza cen-

trifuga; este riesgo no se elimina en todo caso completamente.

El torno posee los siguientes dispositivos de seguridad:

o pulsador de EMERGENCIA bloqueable con enclavamiento automatico,
una tapa protectora rigidamente atornillada en el cabezal,
una llave especial para el plato de torno,

© 0O

una protector del plato de torno.

Pulsador de PARO DE EMERGENCIA

El pulsador de PARO DE EMERGENCIA
tipo seta desconecta la maquina.

El golpear el aparato de mando de
urgencia tiene por consecuencia una
parada de emergencia..

Gire el boton del pulsador tipo seta a la
derecha tras accionarlo, para poder vol-
ver a conectar la maquina.

tipo seta

Pulsador de PARO /

DE EMERGENCIA
tipo seta

D240x500G,
D280x700G

Pulsador de PARO DE
EMERGENCIA tipo

seta J
D240x500 DC Vario,
D280x700 DC Vario

|
i
i
|

Fig.1-1: Pulsador de PARO DE EMERGEN-

CIA tipo seta

Interuptor general cerrable (solamente D240x500 DC Vario, D280x700 DC Vario)

El interruptor con funcion de cierre a llave
puede asegurarse en la posicion "0" por
medio de un candado a fin de evitar que se
conecte intencionadamente o] sin
autorizacion.

Si el interruptor principal se encuentra
desconectado el suministro de corriente de
la maquina se encontrara completamente
interrumpido.

Interuptor general
cerrable

Fig.1-2: Interuptor general cerrable

D240x500 / D280x700 (Vario) Version 2.1.3
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1.8.2 Cobertura de proteccion con interruptor de seguridad

El cabezal del husillo de la maquina de
tornear se encuentra dotado de una
cobertura de proteccion fija separable.

La posicion de cerrado se vigila por medio

de un interruptor terminal de limitacion posicién integrado&
eléctrico. ~ ‘

INFORMACION Cobertura de pro- m o

teccion
Mientras la cobertura de protecciéon no se
encuentre cerrada no puede manejarse la

magquina.
Fig.1-3: Cobertura de proteccién del cabezal
del husillo
1.8.3 Protector del plato del torno con interruptor de posiciéon
El torno esta equipado con un protecotor - P I’
del plato del torno. El torno sélo permite la 2 J "~
puesta en marcha cuando dicho protector -
esta cerrado. Protector del man- —
dril del torno cer-
rado % ¢
“"m.:.'
Protector del man-
dril del torno abierto
Interruptor de posi-
cion integrado
: , A
Fig.1-4: Protector del plato del torno con inter-
ruptor de posicién
184 Llave de mandril

El torno esta equipado con una llave de
mandril especial. Después de soltar la
llave de mandril, esti sera expulsada del  Liave de mandril de
mandril por la fuerza de un muelle. sequridad —___ 4

iPRECAUCION!

Para ajustar el mandril del torno, por
favor, use Unicamente la llave de man-
dril de seguridad.

Fig.1-5: Llave de mandril de seguridad

19/02 /2010 Version 2.1.3 D240x500 / D280x700 (Vario) Torno Pégina 13
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Comprobacién de seguridad
Compruebe el torno regularmente.
Compruebe todos los dispositivos de seguridad

©) al principio de cada turno,
O  unavezalasemana,
O  tras cada mantenimiento y reparacion.

Comprobacion general

Equipo Comprobacion OK
Tapa protectora,

protector del plato de Montada, atornillada firmemente y no dafiada

torno

Etiquetas, marcas Instaladas y legibles

Prueba de funcionamiento

Equipo Comprobacion OK

Pulsador de emergencia | Después de accionar el pulsador de emergencia debe

desconectarse el torno.

Llave de mandril Después de soltar la llave de mandril, ésta debera ser

expulsada automaticamente del mandril.

Protector del mandril del
torno/ Cubierta de pro-
teccién cabezal de husilo

La maquina de tornear solamente debe conectarse
siempre que el protector del mandril del torno/ cubierta
de proteccién cabezal de husilo se encuentre cerrado.

Torno

Equipo de proteccion individual
En trabajos determinados son necesarios equipos de proteccién individual.

Proteja su cara: Use un casco con proteccién facial en todos los trabajos que pongan en peligro
su cara.

Utilice guantes de proteccion si sujeta piezas con aristas vivas.

Use botas de seguridad al instalar, extraer o transportar piezas pesadas.

Use proteccion de los oidos si el nivel del ruido (inmision) en su puesto de trabajo supera los 80 dB
(A).

Compruebe antes de iniciar el trabajo que esta disponible en el puesto de trabajo el equipo de
proteccién individual prescrito.

iPRECAUCION!

El equipo de proteccidon individual sucio o incluso contaminado puede provocar enferme-
dades.

Limpielo tras cada uso y periédicamente una vez a la semana.

D240x500 / D280x700 (Vario) Version 2.1.3
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Seguridad durante la operacion

iADVERTENCIA!

Antes de conectar la maquina, compruebe que a causa de ello no se provoquen peligros
paralas personas y que no se dafien objetos.

Absténgase de cualquier modo de trabajo que ponga en peligro la seguridad:

Verifique que no ponga en peligro a nadie con su trabajo.

Sujete la pieza fijamente antes de conectar el torno.

Salo utilice la llave de mandril especial suministrada para sujetar las piezas.
Tenga en cuenta el diametro maximo de sujecion del mandril.

Use gafas de proteccion.

No retire con la mano las virutas de torno producidas. Utilice un gancho de virutas y/o una
escoba de mano para retirar las virutas de torno.

Sujete la cuchilla de torno a la altura correcta y con el menor saliente posible.

Desactive el torno antes de tomar las medidas de la pieza.

Es imprescindible cumplir las instrucciones de este manual en el montaje, manejo, man-

tenimiento y reparacion.

Q No trabaje en el torno si su capacidad de concentracion queda reducida por motivos co-
mo, por ejemplo, la influencia de medicamentos.

o Tenga en cuenta las prescripciones para la prevencién de accidentes de su asociacion
para la prevencién y el seguro de accidentes de trabajo correspondiente u otras autorida-
des inspectoras.

) Quédese en el torno hasta que todos los componentes en rotacion se hayan detenido.

O Utilice los equipos de proteccién indicados. Procure llevar un traje de trabajo ajustado y,

en caso dado, una redecilla.

00000 O0

000

En la descripcion de los trabajos con y en maquina destacaremos los peligros concretos de
aquellos trabajos.

Desconectar y segurar el torno

o Antes de llevar a cabo cualquier trabajo de mantenimiento y conservacion retire el
enchufe de la red eléctrica o desconecte el suministro de tension de la maquina de tor-
near. Se han desconectado todos los componentes de la maquina asi como todas las ten-
siones y los movimientos peligrosos.

O  Asegure la maquina por medio de un candado en el interruptor principal con funcion de
cierre a llave (s6lo D240x400 DC Vario, D280x700 DC Vario).

O Ponga una sefial de advertencia en la maquina.
Uso de equipos elevadores

iADVERTENCIA!
Pueden producirse lesiones muy graves e incluso mortales por equipos elevadores y dis-
positivos de enganche de la carga insuficientemente estables que rompen bajo la carga.

Verifique si los equipos elevadores y dispositivos de enganche de la carga tienen la
capacidad de carga suficiente y no presentan dafios.

Tenga en cuenta las prescripciones para la prevencion de accidentes de su asociacion
para la prevencién y el seguro de accidentes de trabajo correspondiente u otras autorida-
des inspectoras.

Sujete bien las cargas.
iNunca pase por debajo de cargas suspendidas!

Version 2.1.3 D240x500 / D280x700 (Vario) Torno Pagina 15
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1.14 Trabajo de mantenimiento mecanico

Extraiga todos los dispositivos de proteccion y de seguridad antes de iniciar los trabajos de
mantenimiento e instalelos después de concluir los trabajos. Entre ellos figuran:

O Tapas,

Q advertencias de seguridad y sefiales de advertencia,

O  toma de tierra.

Si desmonta dispositivos de proteccion o de seguridad, vuelva a montarlos inmediatamente
después de concluir los trabajos.

iVerifigue su funcionamiento!

010z )
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Datos técnicos

Los datos siguientes indican las dimensiones y el peso constituyendo los datos de la maquina

autorizados por el fabricante.

MASCHINEN -

2.1 Conexioén eléctrica
D240 x 500 G (Vario) | D280 x 700 G (Vario)
230V 750 W ~ 50 Hz 230V 850 W ~ 50 Hz
(0}
400V 750 W ~ 50 Hz 400V 850 W ~ 50 Hz
D240 x 500 DC Vario | D280 x 700 DC Vario
230V 1,5 kW ~ 50 Hz 230V 1,5 kW ~ 50 Hz
2.2 Datos de la maquina

Revoluciones del husillo [min™]

D240 x 500 G

D280 x 700 G

125 - 2000

150 - 2000

D240 x 500 DC Vario

D280 x 700 DC Vario

30 - 4000 30 - 4000
Cono del husillo MK4
Diametro del husillo [mm] 26

Anchura de la bancada [mm] 135 180
Recorrido del carro superior [mm] 70 60
Recorrido del carro transversal [mm] 110 160

Cono del cabezal movil MK2
Recorrido pinola del contrapunto [mm] 65 85

Avance longitudinal [mm/rev]

0,07 0,10 0,14 0,20 0,28 0,4

Tipos de pasos de rosca métrica [mm/rev

02 03 04 05 06 062 0,75 0,8 0,88 1,0
12 1,25 15 1,75 20 25 3,0 35

Tipos de pasos de rosca pulgadas [Espira/Pul-
gada]

8 9 95 10 11 12 14 16 18 19 20 22 24
28 36 38 40 44 58 56

2.3 Zona de trabajo

D240 x 500 G

D280 x 700 G

D240 x 500 DC Vario

D280 x 700 DC Vario

Altura [mm] 2000 2000
Profundidad [mm] 2200 2200
Anchura [mm] 1900 1900

Version 2.1.3

D240x500 / D280x700 (Vario)

Torno

GERMANY

Pagina 17



Datos técnicos

MASCHINEN - GERMANY

2.4 Condiciones externas
D240 x 500 G (Vario) | D280 x 700 G (Vario)
Temperatura 5-35°C
Humedad 25-80 %
2.5 Material de servicio
D240 x 500 G (Vario) D280 x 700 G (Vario)
Engranaje de avance Mobilgear 627 o aceite para engranajes comparable
Piezas de acero brufiidas, pistas guias, p.ej. aceite para maquinas (aceite Mobil, Fina, ...)
engrasador Le recomendamos aceite de armeria. El aceite de
armeria no contiene aciso, impurezas o resina.
Ruedas de cambio Aceite de cadenas (lata de spray)
2.6 Emisiones

La emisién de ruidos del torno no supera los 78 dB (A).

INFORMACION

Este valor numérico ha sido medido en una maquina nueva bajo las condiciones de servicio
prescritas. Dependiendo de la edad o bien del desgaste de la maquina concreta puede modifi-
carse su nivel de ruidos.

Por lo demas el grado de las emisiones de ruidos depende también de factores de influencia
relativos a la técnica de mecanizado como, por ejemplo, el nimero de revoluciones, el material
a mecanizar o el modo de sujecion.

INFORMACION

En el caso del valor numérico mencionado se trata de un nivel de emision y no necesariamente
de un nivel de trabajo seguro.

A pesar de darse una relacion de dependencia entre el grado de la emisién de ruidos y el grado
de las molestias causadas por el ruido mismo ésta no puede emplearse fiablemente para deter-
minar si son necesarias demas medidas de precaucién o no.

Los siguientes factores influyen en el grado real de las molestias causadas por el ruido que ha
de soportar el operario:

« caracteristicas del local de trabajo, por ejemplo el tamafio del comportamiento de la amorti-
guacion,

« otras fuentes de ruidos como, por ejemplo, la cantidad de las maquinas,

« otros procesos que tengan lugar en las proximidades y la duracién con la que un operario
haya de estar expuesto a ruido.

Ademas los niveles de exposicién admisibles pueden ser diferentes de un pais a otro por causa
de las prescripciones nacionales.

Estas informaciones relativas a la emisién de ruidos deben permitirle al explotador de la
maquina no obstante llevar a cabo una mejor evaluacién de la peligrosidad y los riesgos.

010z )
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iPRECAUCION!

En relacion a la exposicion al ruido total y los valores limites habidos el operario de la
maquina debe llevar una proteccion auricular adecuada.

Le recomendamos en general que emplee una proteccién contra los ruidos y una protec-

cion de los oidos.

2.7 Dimensiones, plano de instalacién D240 x 500 G
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@ Schwerpunkt/ Centre of gravity

Fig.2-1: D 240 x 500 G
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2.8 Dimensiones, plano de instalacion D240 x 500 DC Vario
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Fig.2-2: D 240 x 500 DC Vario
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Dimensiones, plano de instalaciéon D280 x 700 G
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Fig.2-3:

D 280 x 700 G
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2.10 Dimensiones, plano de instalacion D280 x 700 DC Vario
Olig L '
e @ __1 e UM —— v
® -0
o ez 3
m ww at, i
Ad @e@‘ A |S

660

1370
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L 210 838

e Schwerpunkt/ Cenrte of gravity

Fig.2-4: D 280 x 700 DC Vario
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Distancia entre puntas, altura de puntas D240 x 500 G, D240 x 500 DC Vario

Reitstock/ Tailstock 576mm/ ohne Limitschraube-

without stop screw max. 610mm

Feste Zentrierspitze MK2
Steady center MT2

of

Limitschraube/
Stop screw

Klemmplatte/
Clamping plate | o0

Feste Zentrierspitze MK4
Steady center MT4

Planschlitten/
Cross slide

Fig.2-5: Distancia entre puntas, altura de puntas D240 x 500 G, D240 x 500 DC Vario
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Distancia entre puntas, altura de puntas D280 x 700 G, D280 x 700 DC Vario

] ] 625mm/ ohne Limitschraube-
Reitstock/ Tailstock without stop screw max. 660mm

Feste Zentrierspitze MK2
Steady center MT2

/

f o]
Limitschraube/ [ , b

Drehfutterschutz/
Chuck protection

Stop screw
Klemmplatte/ o 2
Clamping plate
(
| J
Feste Zentrierspitze MK4
E Steady center MT4
|
[—] b Planschlitten/
! Cross slide
I~
(v}
X ) ]

Fig.2-6: Distancia entre puntas, altura de puntas D280 x 700 G, D280 x 700 DC Vario
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Montaje

INFORMACION

Se ha efectuado un premontaje del torno.

Volumen de entrega

Al recibir entrega, compruebe inmediatamente si el torno presenta dafios por el transporte, si
incluye todos los componentes y presenta los tornillos de sujecién aflojados.

Compare el volumen de entrega con los datos en la lista de empaquetado.

Transporte

o Puntos principales de carga

O Zonas de tope (sefalizacién de las posiciones "
de los centros de tope de carga) (1]

|
Yood

Q Posicion de transporte prescrita (sefializacion
de la superficie de cobertura)

Medios de transporte a emplear

Pesos

iADVERTENCIA!

Pueden producirse lesiones muy graves e incluso mortales por la caida de componentes
de la maquina de la carretilla de horquilla o del vehiculo de transporte. Tenga en cuenta
las instrucciones y los datos indicados en la caja de transporte.

iADVERTENCIA!

Pueden producirse lesiones muy graves e incluso mortales por equipos elevadores y
equipos de suspension de la carga insuficientemente estables que rompen bajo la carga.
Verifique si los equipos elevadores y equipos de suspensién de la carga presenten una
capacidad de carga suficiente, se encuentren en perfecto estado.

Tenga en cuenta las prescripciones parala prevencion de accidentes de su asociacion
parala prevencién y el seguro de accidentes de trabajo correspondiente u otras
autoridades inspectoras.

Sujete bien las cargas. jNunca pase por debajo de cargas suspendidas!
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3.3 Almacenamiento

iATENCION!
En caso de un mantenimiento no apropiado pueden dafiarse y destruirse componentes
importantes.

Almacene los componentes embalados o desembalados sélo en las condiciones
externas indicadas.

Observe las indicaciones e instrucciones de la caja de transporte.

Q Mercancia fragil (la mercancia requiere un trato
cuidadoso)

Q Proteger de los liquidos y de los entornos

himedos.
1> ,Condiciones externas“ en pagina 18

o] Posicién cuidadosa de las cajas de embalaje
(sefializacion de la superficie de cobertura; flecha
hacia arriba)

|—>
—

O  Altura de apilado maxima
Ejemplo: no apilable a partir de esta caja de ><
embalaje; no debe apilarse ninguna mas encima e

Consulte Optimum Maschinen Germany GmbH en caso de que el torno y los accesorios deban
almacenarse por un periodo superior a tres meses y en condiciones externas distintas a las
prescritas.iz” ,Informacion” en pagina 6
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3.4 Instalaciéon y montaje

34.1 Requisitos del lugar de instalaciéon

ATENCION!

Antes de emplazar la maquina deje que un especialista compruebe la capacidad portante
del suelo. El suelo o bien el piso de la nave han de soportar el peso de la maquina
ademas de todas las piezas y agregados accesorios asi como al operario y reserva de

materiales. En caso necesario ha de reforzarse el suelo.

INFORMACION

El lugar de emplazamiento debe cumplir ciertos requisitos para obtenerse una buena capacidad
de funcionamiento y una alta precision de mecanizado asi como una prolongada longevidad de
la maquina.

Han de observarse los siguientes puntos:

O
O
O

el aparato solamente debe emplazarse y funcionar en locales secos y aireados.

Evite los lugares préximos a maquinas que produzcan virutas o polvo.

El lugar de emplazamiento debe encontrarse libre de vibraciones, es decir, alejado de pren-
sas, maquinas de cepillado, etc.

La base debe ser apropiada para trabajos de torno. Ponga atencion a la capacidad portante
del suelo y a que éste sea llano.

La base ha de prepararse de tal modo que el agentes refrigerante que acaso haya de
emplearse no penetre en el suelo.

Las piezas que sobresalgan como, por ejemplo, el tope, las asas de mano, etc. deben aseg-
urarse en caso necesario por medio de medidas constructivas de modo que las personas no
se encuentren en peligro.

Poner a disposicion suficiente espacio para el equipamiento y el personal de servicio asi
como para el material de transporte.

Considere también la accesibilidad necesaria con vista a los trabajos de ajuste y manten-
imiento.

El enchufe de red de la maquina de tornear debe encontrarse libremente accesible.

Ponga a disposicion una iluminacion suficientemente intensa (al menos 300 lux medidos en
el extremo de la herramienta). En el caso de una intensidad de iluminacién menos intensa
ha de ponerse a disposicién una iluminacién adicional como, por ejemplo, una lampara de
trabajo extra.

INFORMACION

El enchufe de red de la torno debe encontrarse libremente accesible.

3.4.2 Punto de enganche de la carga

= Sujete el dispositivos de enganche de la carga alrededor de la bancada del torno.

= Tenga cuidado que se efectle un enganche equilibrado de la carga y que el torno no pueda

volcar al elevar la maquina.

- Procure que no se dafien piezas montadas o se provoquen dafios en la pintura a causa del

19/02/2010
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enganche de la carga.

Version 2.1.3 D240x500 / D280x700 (Vario) Torno Pagina 27



Montaje

MASCHINEN - GERMANY

3.4.3 Montaje

iADVERTENCIA!

Riesgo de aplastamiento y vuelco. La instalacion del torno debe ser efectuada por lo me-
nos por 2 personas.

- Compruebe la orientacién horizontal del fundamento del torno con un nivel de burbuja.
- Compruebe si el fundamento presenta una capacidad de carga y una rigidez suficientes.

{ATENCION!

Unarigidez insuficiente del fundamento conlleva una superposicién de vibraciones ent-
re lamaquinay el fundamento (frecuencia natural de componentes). En el caso de unari-
gidez insuficiente del conjunto del sistema se alcanzan rapidamente revoluciones criti-
cas con vibraciones anémalas que provocan malos resultados del torneado.

- Deposite el torno sobre el fundamento previsto.

- Atornille el torno al fundamento o a la infraestructura de la maquina a través de los taladros
practicados al respecto.

.Dimensiones, plano de instalacion D240 x 500 G* en pégina 19
.Dimensiones, plano de instalacion D240 x 500 DC Vario“ en pagina 20

.Dimensiones, plano de instalacion D280 x 700 G* en pagina 21

B & & B

.Dimensiones, plano de instalacién D280 x 700 DC Vario“ en pagina 22
3.5 Primera puesta en servicio

iADVERTENCIA!

Una primera puesta en servicio del torno efectuada por personal inexperto pone en
peligro a las personas y al equipo.

No asumiremos responsabilidad de los dafios causados por una puesta en servicio
realizada incorrectamente.

3.5.1 Limpiezay engrase

- Quite el agente anticorrosivo aplicado sobre la maquina para el transporte y el almacena-
miento. Para ello, recomendamos el uso de petréleo.

- No utilice disolventes, nitro diluyente u otras agentes limpiadores que podrian atacar la pin-
tura de la maquina. Tenga en cuenta las indicaciones y notas del fabricante del agente lim-
piador.

= Aplique una pelicula de aceite lubricante sin acido sobre todos los componentes brufiidos de
la maquina.

= Engrase la maquina segun el esquema de engrase.
1> ,Revision y mantenimiento® en pagina 80

3.5.2 Comprobacién visual

Compruebe el nivel del aceite a través de la mirilla de cristal del engranaje de avance.
(== ,Mirilla del aceite del engranaje de avance* en pagina 80)

3.5.3 Prueba de funcionamiento

= Verifigue la suavidad de todos los husillos.

010z )

- Compruebe el estado del mandril del torno y de las mordazas del torno.
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Alimentaciéon de corriente

- Conecte el cable de suministro eléctrico.

-> Compruebe la proteccion por fusible de la alimentacion de corriente segin los datos técnicos
para la potencia total conectada del torno.

{ATENCION!

En el caso de las maquina de 400V: bajo cualquier circunstancia observe que las tres
fases (L1, L2, L3) para 400V - se conecten correctamente.

La mayoria de los defectos de motor tienen lugar por causa de una conexion errénea.
Esto puede suceder, por ejemplo, cuando una fase de motor no se emborne correcta-
mente o se conecte al conductor neutro (N).

Los efectos que entonces pueden tener lugar son:

» el motor se calienta muy rapidamente,
» aumento de los ruidos del motor,
« el motor no tiene nada de potencia.

Ponga atencién aladireccién de giro correcta del motor de accionamiento. En la posicion
de conexidn del interruptor de sentido de giro a la derecha (R) el husillo del taladro debe
girar en el sentido de las agujas del reloj. En caso pertinente las conexiones de fase
deben cambiarse.

Si la clavija de conexidn se encuentra equipada con un inversor de fase tiene esto lugar
girandola 180°.

Por causa de una conexién errénea se cancela la garantia.

iATENCION!

Los tornos equipados con convertidor de frecuencia no deben hallarse provistos de
conector CEE. Conecte adecuadamente la maquina a una caja de toma de corriente
(véase EN 50178 / VDE 5.2.11.1). El valor limite admisible de la corriente de derivacion al
cable de toma a tierra se sobrepasa en el servicio de clavija de enchufe.

« D 240 x 500 DC Vario
e D280 x 700 DC Vario

INFORMACION

En los tipos de tornos " VARIO", el convertidor de frecuencia (regulador de accionamiento) pue-
de disparar el interruptor de proteccion de derivaciéon de su alimentacion eléctrica. Para evitar
averias de funcionamiento necesita un interruptor de proteccion sensible a las corrientes de im-
pulso o de cualquier tipo.

En caso de averia de funcionamiento o disparo del interruptor de proteccién de derivacion, com-
pruebe el tipo instalado.
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Mediante los simbolos siguientes puede averiguar si posee uno de estos interruptores de pro-
teccion de derivacion mencionados.

Interruptor de proteccién de derivacién sensi- Interruptor de proteccion de derivacion sensi-

ble a corrientes de impulso ble a cualquier tipo de corriente
tipo A tipo B
28 "o !
300 mA 300 mA

Le recomendamos colocar un interruptor de proteccién de derivacién sensible a cualquier tipo
de corriente. Los interruptores de proteccion RCCB tipo B son adecuados para convertidores de
frecuencia (reguladores de accionamiento) de corriente alterna y trifasica.

Los interruptores sensitivos de proteccion de derivacién del tipo AC (sélo para corriente alter-
na) no son adecuados para convertidores de frecuencia. Dichos interruptores han dejado de uti-
lizarse.

3.55 Prueba de funcionamiento

- Sujete una pieza en el plato de torno de la maquina o junte las garras del plato completa-
mente antes de activar la maquina.

iADVERTENCIA!

« Tenga en cuenta el diametro maximo de sujecién del plato de torno.
* Procure no situarse delante del mandril cuando encienda la maquina por primera vez.

3.6 Accesorios opcionales

iADVERTENCIA!

Peligro por causa del empleo de herramientas de fijacion de piezas a mecanizar
inapropiadas o de servirse de ellas con un nimero de revoluciones no autorizado.
Emplee solamente las herramientas de sujecidon de piezas a mecanizar (por ejemplo
mandriles de torno) que se suministran con la maquina o bien que OPTIMUM ofrezca en
tanto equipamiento optativo.

Emplee las herramientas de sujecion de piezas a mecanizar sélo en la gama de
revoluciones previstay autorizada.

Las herramientas de sujecion de piezas a mecanizar solamente deben ser modificadas de
acuerdo con las recomendaciones de OPTIMUM o del fabricante de herramientas de

sujecion.
Denominacion Nu_mero de Denominacion Na_mero de
articulo articulo
D240 D280
» Disco plano 240 mm 344 1352 + Disco plano 265 mm 344 1452
e Luneta fija 344 1315 * Luneta fija 344 1415
* Luneta seguidora 344 1310 * Luneta seguidora 344 1410
« Contraplato 160 mm 344 1413

0102
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D240 y D280

« Contraplato 125 mm 344 1311

« Mandril de sujecién ER 25 344 1305

« Mandril de sujeciéon ER 32 344 1306

« Juego de cuchillas de torno | 344 1108
10 mm, 11 piezas

« Juego de cuchillas de torno | 344 1211
12 mm, 9 piezas

» Soporte de acero de cambio | 338 4301
rapido
SWH 1-A

Guia de montaje

Guia de montaje del contraplato

Limpie minuciosamente la brida y el husillo de la maquina y coloque la primera sobre el segun-
do.

Mida el anillo interior del mandril del torno y gire dicho valor sobre el contraplato como ajuste.
Gire asimismo ligeramente la plana (frontal) de la brida hasta que la superficie rote. Coloque el
mandril del torno y atornille.

INFORMACION

Tenga en cuenta que el mandril del torno debe colocarse a mano y con ayuda de goma sin re-
bote (dé unos golpecitos uniformes sobre el lado frontal).

Apriete alternativa y uniformemente los tornillos de sujecion.

Los tornillos no deben ejercer ninguna fuerza en la pared perforada, pues de lo contrario el cu-
erpo del mandril se tensara o las mordazas se atascaran.

Puede darse, asimismo, fallos por excentricidad.
iNo se permiten realizar rectificaciones al mandril del torno!
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3.8 Contraplato D240 / D280
20
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Fig.3-1: Contraplato D240/ D280
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3.8.1 Guia de montaje mandril de sujecidn

Montaje del mandril de sujecién 344 1305 en su torno D240 y D280.
Proceda asi.

= Antes de desmontar marque la posi- i
cién del mandril del torno en la brida del
husillo, p. ej. con un rotulador. Hace po-
sible que el remontaje sea idéntico.

Brida del husillo

(Alojamiento cénico

. corto
- Desmonte el mandril del torno. )

\/
= Limpie minuciosamente todas las su-
perficies del talon del husillo y del man-
dril de sujecion. Punto de medicién

- Desmonte los esparragos del mandril
del torno y enrésquelos en el mandril de
sujecion.

-> Mida la concentricidad de la brida del
husillo. Margue con un rotulador la ma-
yor desviacioén positiva del reloj compa-
rador en la brida del husillo.

-> Fije el mandril de sujecion a la brida del
husillo y apriete ligeramente las tuercas.
Apriete gradual y uniformemente las tu-
ercas, pasando de una a otra, al me-
nos tres veces consecutivas (sélo asi
conseguira la mejor concentricidad).

= Mida la concentricidad del mandril de
sujecion en la superficie conica.

-> Posicione el mandril de sujecion giran-
do en cada caso 120° sobre la brida del
husillo hasta alcanzar la méaxima preci-
sién de concentricidad.

-> Marque la posicion de la mayor preci-
sion de concentricidad de la brida del
husillo con el mandril de sujecion y lue-
go monte el mandril de sujecién sobre Punto de medicion
la posicién que mejor marche.

Fig.3-2: 344 1305 Representacion sin tuerca
de unién.
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3.8.2 Montaje luneta seguidora - D240

(3ann)_ P
S

Fig.3-3: Luneta seguidora - D240

3.8.3 Montaje luneta seguidora - D280

1810,

Fig.3-4: Luneta seguidora - D280
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3.84 Montaje luneta fija - D240

Fig.3-5: Luneta fija - D240

3.85 Montaje luneta fija - D280

Fig.3-6:  Luneta fija - D280
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4 Manejo

4.1 Seguridad

Ponga el torno en servicio s6lo bajo las condiciones siguientes:

o El estado técnico del torno esta en orden.

o El uso del torno es conforme a lo prescrito.

O  Serespeta el manual de instrucciones.

Q Todos los dispositivos de seguridad se encuentran instalados y activados.

Elimine o encargue inmediatamente la eliminacion de anomalias. Pare de inmediato la maqui-

na en caso de anomalias en el funcionamiento y segurela contra la puesta en marcha involunta-
ria 0 no autorizada.

Notifigue inmediatamente cualquier modificacién al cargo responsable.
1 ,Seguridad durante la operacion“ en pagina 15

4.2 D240x500G, D280x700G
4.2.1 Elementos de mando y de visualizacién
Interruptor de sentido  Pulsador de EMERGENCIA Interruptor Protector del mandril del
de giro con posicién CONEC. / DESC. torno
"desc." \ )
Mandril del torno

Soporte de acero cua-
druple

Cubierta de
proteccion

cabezal de husillo Palanca de sujeci6n

pinola de cabezal mévil

Rueda de cambio e
interruptor de
sentido de giro

Cabezal

movil
Selector de con-

mutacion del sen-

tido de avance

Selector de conmutacién
de la velocidad de avance

)7 i) ; [ / del cabezal movil
Rueda manual dal carro de / y, ' % N

refrentar

Volante del carro de
refrentar

Volante del carro
superor

Palanca de engrane avance

Fig.4-1: D 240x500G, D280x700G
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Elemento de maniobra

Botén de pulsacién CONEC

El ,botén de pulsacion CONEC." conecta el giro de la maquina de tornear.

Boton de pulsacion DESC

El ,boton de pulsacion DESC." desconecta el giro de la maquina de tornear.

Conmutador de sentido de giro

El sentido de giro de la maquina de tornear puede decidirse por medio del conmutador de
sentido de giro.

Con el interruptor puede seleccionarse la velocidad de los sentidos de giro.

o La sefializacion ,R" significa el sentido a la derecha (el de las agujas del reloj).
O La sefializacion ,L“ significa el sentido a la izquierda.

ATENCION!

Espere hasta que el giro del husillo se haya parado por completo antes de cambiar el
sentido por medio del conmutador de sentido de giro.

Un cambio del sentido de giro durante el funcionamiento puede tener como consecuen-
cia la destruccion del motor y del conmutador de sentido de giro.

Conectar la maquina

-> Llevar a cabo el ajuste basico en la maquina de tornear (nivel de niumero de revoluciones,
avance, etc.).

-> Comprobar si el protector del mandril del torno y la cobertura de proteccion se encuentran
cerrados; cerrar en caso necesario.

| - Seleccionar el sentido de giro.

=> Accionar el boton de pulsacion ,Conec.”.

Desconectar la maquina

= Accionar el botén de pulsacion ,desc.”

En caso de no encontrarse en servicio prolongadamente, desconectar la maquina del
suministro de tension eléctrica.

Version 2.1.3 D240x500 / D280x700 (Vario) Torno Pagina 37



OPTIMUM pancio

MASCHINEN - GERMANY

4.3 D240x500DC Vario
4.3.1 Elementos de mando y de visualizacion
Cubierta de .
Indicacién del nimero proteccion Lr:ﬁ:jbﬁéor general E)rr(;]tgctor del mandril del

de revoluciones cabezal de husillo

Mandril del torno

Ajuste del nimero de
revoluciones en gra-
dacién continua .
Soporte de acero cua-

druple

Interruptor de sentido
de giro con posicion

"desc."
Palanca de sujecién

Pulsador de pinola de cabezal mévil

EMERGENCIA

Rueda de cambio e
interruptor de

sentido de giro Cabezal

movil
Interruptor
CONEC. / DESC.

Selector de con-
mutacién del sen-
tido de avance

i 77—/ Volante de la pinula
Selector de conmutacion 7 del cabezal mévil

de la velocidad de avance

Rueda manual del carro de
refrentar

Volante del carro

de refrentar Volante del carro

superor

Palanca de engrane avance

Fig.4-2: D 240x500 DC Vario
Elemento de maniobra

Boton de pulsacion CONEC

El ,boton de pulsacion CONEC." conecta el giro de la maquina de tornear.

Botdn de pulsacién DESC

El ,botén de pulsacion DESC." desconecta el giro de la maquina de tornear.

Ajuste del numero de revoluciones

Con el ajuste del numero de revoluciones puede ajustase el nimero de revoluciones que se
desee.

Interruptor principal

Interrumpe o conecta la alimentacion eléctrica.
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Péagina 38 Torno D240x500 / D280x700 (Vario) Version 2.1.3 19/02 /2010 @



@ © 2010

Manejo

4.3.3

43.4

19/02/2010

MASCHINEN - GERMANY

Conmutador de sentido de giro

El sentido de giro de la maquina de tornear puede decidirse por medio del conmutador de
sentido de giro.

Con el interruptor puede seleccionarse la velocidad de los sentidos de giro.

) La sefializacion ,R" significa el sentido a la derecha (el de las agujas del reloj).
o La sefializacion ,L" significa el sentido a la izquierda.

iATENCION!

Espere hasta que el giro del husillo se haya parado por completo antes de cambiar el
sentido por medio del conmutador de sentido de giro.

Un cambio del sentido de giro durante el funcionamiento puede tener como consecuen-
ciala destruccion del motor y del conmutador de sentido de giro.

Conectar la maquina

= Llevar a cabo el ajuste béasico en la maquina de tornear (nivel de nimero de revoluciones,
avance, etc.).

= Comprobar si el protector del mandril del torno y la cobertura de proteccion se encuentran
cerrados; cerrar en caso necesario.

= Encendido del interruptor principal.

| > Seleccionar el sentido de giro.

= Accionar el botén de pulsacion ,Conec.".

Desconectar la maquina

= Accionar el botén de pulsacion ,desc.”.

-> En caso de paradas largas, apague la maquina mediante el interruptor principal.
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4.4 D280x700DC Vario
44.1 Elementos de mando y de visualizacion
Cubierta de

broteccion Interuptor general Protector del mandril del

ndicacién del nimero
) cerrable
cabezal de husillo torno

de revoluciones

) . Mandril del torno
Ajuste del nimero de

revoluciones en gra-

ion contin .
dacion continua Soporte de acero cua-

druple
Interruptor de sentido

de giro con posicion

"desc."
Palanca de sujecién
Pulsador de pinola de cabezal mévil
EMERGENCIA

Rueda de cambio e
interruptor de

sentido de giro Cabezal

movil
Interruptor
CONEC. / DESC.

Selector de con-
mutacién del sen-
tido de avance

Selector de conmutacion,
de la velocidad de avance

Rueda manual del carro de

refrentar Volante del carro
de refrentar

Volante del carro
superor

Palanca de engrane avance
Fig.4-3: D 280x500 DC Vario
442 Elemento de maniobra

Boton de pulsacion CONEC
El ,boton de pulsacion CONEC." conecta el giro de la maquina de tornear.

Botdn de pulsacién DESC

El ,botén de pulsacion DESC." desconecta el giro de la maquina de tornear.

Ajuste del numero de revoluciones

Con el ajuste del numero de revoluciones puede ajustase el nimero de revoluciones que se
desee.

Interruptor principal

Interrumpe o conecta la alimentacidn eléctrica.
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Conmutador de sentido de giro

El sentido de giro de la maquina de tornear puede decidirse por medio del conmutador de
sentido de giro.

Con el interruptor puede seleccionarse la velocidad de los sentidos de giro.

) La sefializacion ,R" significa el sentido a la derecha (el de las agujas del reloj).
o La sefializacion ,L" significa el sentido a la izquierda.

iATENCION!
Espere hasta que el giro del husillo se haya parado por completo antes de cambiar el
sentido por medio del conmutador de sentido de giro.

Un cambio del sentido de giro durante el funcionamiento puede tener como consecuen-
ciala destruccion del motor y del conmutador de sentido de giro.

4.4.3 Conectar la maquina

= Llevar a cabo el ajuste béasico en la maquina de tornear (nivel de nimero de revoluciones,
avance, etc.).

= Comprobar si el protector del mandril del torno y la cobertura de proteccion se encuentran
cerrados; cerrar en caso necesario.

= Encendido del interruptor principal.

=> Seleccionar el sentido de giro.

= Accionar el botén de pulsacion ,Conec.".

Desconectar la maquina

= Accionar el botén de pulsacion ,desc.”.

-> En caso de paradas largas, apague la maquina mediante el interruptor principal.
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4.5 Elementos de mando para el avance

Velocidad de avance
o

_m_ mm Rosca métrica
m_ n/a" Rosca inglesa

Tuerca de roscar abierta

o]
[@ (avance desactivado)

Tuerca de roscar cerrada
(avance activado)

Sentido de avance

4.6 Portautil
Sujete la cuchilla de torno dentro del portadtil.

Para el torneado, la cuchilla debe estar sujeta con el menor saliente posible y muy firmemente
para soportar efectiva y fiablemente la fuerza de corte generada durante la formacién de la vi-
ruta.

Suba la cuchilla a la altura adecuada. Utilice el cabezal movil con punto de torno para determi-
nar la altura necesaria. Si fuera necesario, ponga calzos de acero debajo de la cuchilla para ob-
tener la altura necesaria.

4.7 Plato de torno

Las piezas deben sujetarse segura y firmemente en el torno antes de mecanizarlas. La fuerza
de sujecion deberia ascender a tal punto que el arrastre de la pieza esté garantizada y no se
produzcan dafios ni deformaciones en la pieza.

iADVERTENCIA!

No sujete piezas cuyas dimensiones superen la capacidad permitida de sujecion del pla-
to de torno. La fuerza de sujecion del plato de torno sera insuficiente si se superala ca-
pacidad permitida. También pueden soltarse las garras.
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ATENCION!

En el proceso de desmontaje puede caerse el portaherramientas sobre la bancada de la
maquinay dafiar las barras de guia. Coloque una tabla de madera o cualquier otro objeto
apropiado sobre la bancada para prevenir dafios.

-> Desenchufe la maquina de la
toma eléctrica. Plato de torno

- Puede bloquear el giro del hu- Brida del mandril de torno
sillo introduciendo, p. €j. un
prolongador como palanca en
uno de los alojamientos cua-
drangulares del mandril del

torno. Al hacerlo compruebe Tuerca
también que el brazo de la

palanca no dafie el banco de Conico corto
la maquina.

Fig.4-4: Desmontaje del mandril del torno

-> Para extraer el mandril del tornos afloje las tres tuercas del husillo.
= Retire que mandril de torno hacia delante.

- Sifuera necesario, afloje que mandril de torno con golpes leves de una maza de goma o de
plastico.

Ajuste del numero de revoluciones

La modificacion del niamero de revoluciones se realiza modificando la posicion de la correa tra-
pezoidal sobre las poleas.

Con el equipamiento opcional "Vario" se regula el nimero de revoluciones dentro del campo de
revoluciones correspondiente por medio de un convertidor de frecuencias. El ajuste del nimero
de revoluciones se realiza mediante el potenciémetro en el panel de control del torno.

Para modificar el nimero de re-
voluciones o velocidad de avan-
ce debe desmontarse la tapa
protectora.

Tornillos de fijacion ———————==1%

- Extraiga la clavija bipolar con
tomatierra de la toma de corri-
ente.

- Afloje los dos tornillos de fija-
cion.

- Retire la tapa protectora.

Fig.4-5: Tapa protectora del cabezal
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Soporte de polea tensora con
polea tensora

Polea de husillo

Ruedas de cambio sobre

Poleas p. contramarcha / lira de torno

Fig.4-6: D 240 x 500 G

481 Modificacion del campo de revoluciones

- Afloje la tuerca del soporte de
la polea tensora y destense la Soporte de polea tensora

correa trapezoidal.
Correa trapezoidal

-> Suba la correa trapezoidal a
la posicién correspondiente. Polea tensora

Poleas p. contramarcha

Plato de la correa del motor

Fig.4-7: Polea tensora D 240 x 500 G

O Segln sea el nimero de revoluciones seleccionado, la correa trapezoidal debe colocarse directamen-
te sobre el plato de la correa del motor o sobre el plato de la correa de la transmision. Para la maquina
de tornear D 280 x 700 G se dispone a este respecto en el volumen de suministro de dos correas tra-
pezoides de largo diferente.

O Ponga atencion a que las correas trapezoides no se dafien o se tensen y por ende se dilaten excesiva-
mente.

- Vuelva a tensar la polea tensora y a apretar la tuerca.

O Latension correcta de la correas trapezoides se obtiene cuando estas puedan hundirse unos tres mili-
metros al presionarse con el dedo indice.

iATENCION!

[ ., .
J Ponga atencidn en que la polea tensora siempre tenga contacto con la correa por su
- | .

arte exterior!

Preste atencién a la tension correcta de la correa trapezoidal. Una tension demasiado
elevada o reducida puede provocar dafios.
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Tabla de revoluciones OPTI D 240 x 500 G

AC1 AC 2 AC 3
620 1000 2000
BC 1 | BC 2 | BC 3
125 210 450

Tabla de revoluciones OPTI D 240 x 500 DC Vario

AC 1 AC 2 AC3
140 - 1400 300 - 3000 400 - 4000
BC

30 - 300

Tabla de revoluciones OPTI D 280 x 700 G

AC 1 AC 2 AC 3
500 1000 2000
BC 1 | BC 2 BC 3
150 | 300 | 600

Tabla de revoluciones OPTI D 280 x 700 DC Vario

AC1 AC2 AC 3

140 - 1400 '300 - 3000 '400 - 4000

30 - 300

INFORMACION

En la posicion de correa trapezoidal AC 3 las maquinas de tornear Vario tienen el niumero de
revoluciones méaximo limitado a 4000 min™! por motivos técnicos de regulacién. Una dimensién
de ajuste real del 225% no es posible en la posicion AC 3 de la correa trapezoidal. El ancho
completo de banda de la dimension de ajuste del 15% al 225% solamente se puede obtener
con la posicion de la correa trapezoidal AC 1.

Este ajuste es intencionado y evita el aflojamiento de la pieza a procesar por causa de las fu-
erzas centripetas excesivas en las mordazas de sujecion del mandril de giro.
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4.9 Ajuste del avance

49.1 Selector de conmutacién

Con el selector se selecciona el
sentido de avance y la velocidad

de avance.
/ATENCION! Selector de conmutacion
Sentido de avance
lll‘ Espere a que la maquina se
- haya parado completamente
antes de llevar a cabo alguna Selector de conmutacién

Velocidad de avance,
Paso de rosca

modificacion en el selector de
conmutacion.

Fig.4-8: Selector de conmutacion

INFORMACION

Observe para la seleccion de la velocidad de avance o el paso de rosca la tabla que se encuen-
tra en la maquina de tornear. Substituya las ruedas de cambio si el paso de rosca deseable no
se contiene en el juego de ruedas integrado.

49.2 Cambio de las ruedas de cambio

Las ruedas de cambio para el
avance se encuentran instala- Lira del torno
das sobre una lira del torno.

-> Desconecte la méaquina de la

toma eléctrica.
Tornillo de sujecion

- Afloje el tornillo de sujecion
situado en la lira del torno.

Llave macho hexagonal

-> Gire la lira del torno hacia la
derecha.

Fig.4-10: Lira del torno gira
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-> Desmonte en el lira del torno
las arandelas de seguridad de
los tornillos de sujecion.

=> Desmonte el tornillo del eje
del engranaje de avance.

-> Afloje el tornillo de apriete
situado en la lira del torno

MASCHINEN - GERMANY

Arandela de seguridad /e

Tornillo

Tornillo de apriete

/4

Fig.4-12: Sujecién de las ruedas de cambio

- Monte los pares de ruedas dentadas segln la tabla de avance y de ruedas de cambio y
vuelva a sujetar las ruedas dentadas sobre la lira del torno.

= Vuelva a girar la lira del torno hacia la izquierda hasta que las ruedas dentadas vuelvan a

estar engranadas.

= Ajuste de nuevo la holgura entre los flancos de dientes enclavando un hoja de papel normal
entre las ruedas dentadas como medio auxiliar de ajuste o de distancia.

= Vuelva a apretar la lira del torno mediante el tornillo de apriete.

- Monte la tapa protectora del cabezal y vuelva a conectar la maquina a la alimentacién eléc-

trica.

Agrupacion de las ruedas de cambio

Primera rueda dentada (excitador)

con 40 dientes, estandar

Fig.4-13: Agrupacion de las ruedas de cambio

Version 2.1.3

husillo de guia paso de 3mm
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Tablas de tallado de rosca

INFORMACION

Los pasos de rosca o bien los desplazamientos longitudinales representados en las siguientes
tablas son posibles sirviéndose de los pifiones que forman parte del volumen de suministro.

La estructura de las tablas ha sido establecida para poder establecer la combinacién deseada
para realizar una rosca sin tener que consultar literatur adicional. Los encajes de una rueda
dentada en la siguiente estan representadas por guiones entre dos nimeros. La denominacion
"H" representa un casquillo o una rueda dentada pequefia que sirve de distanciador. Por
supueto, esta rueda dentada pequefia que sirve de distanciador no debe estar encajado en nin-

guna otra rueda dentada.

D240
mm/
%] O,
Z1 Zz | 25 70 | 30 60
1 | I
Z4 Z3 | 75 20| 75 =20
I [ [
L|H 80 H 8o
c ‘ 0,07 0,10
a 0,14 0,20
b ‘ 0,28 0,40
i ' i
|Hso |Hso | H 45| H 45| H 45| H 45

Z1 Z2
| I | | | | |

Z4 Z3I2ia ?5-3|o 8o 5l0 8o 5|0 8o 6|o 8o 7|o 8o
I

L Bo H |75 H |75 H|6o H |60 H|60 H
C ‘ 0,2 ‘ 0,3 0,5 0,62 | 0,75 ‘ 0,88
a | o4 0,6 1,0 1,25 1,5 | 1,75
b ‘ 0,8 ‘ 1,2 z.0|F=35 3,0 ‘ 3.5

- /1

Z1 Zz|H 45| H 45 | H 45|/H 60 |H 45|  H 30 H 45
| | | | | | | |
Zy 23|60 70|60 B5(50 75|45 50|50 80|60 80|45 85
I | | |1 | I | |

L 65 H |60 H| 60 H| 85 H| 65 H|85 H 70 H
b 8 9 ‘ 0.5 ‘ 10 ‘ 11 | 12 14
a 16 18 19 20 22 . 24 28
Lot 32 36 ‘ 38 ‘ 40 ‘ 44 ‘ 48 56

Fig.4-14: Tablas de tallado de rosca

Torno

D280

R

% mm/O
x
Z|1 Z2 | 30 75| 45 75
I I
Z4 Z3 ) 80 20 | 80 20
I 1 1
Ll H 8 | H 85

‘ 0,07

0,10
a 0,14 0,20
b ‘ 0,28 | 0,40

- mm

£1 72 H6o H60o H 60 H 60| Hso H 5o

| I I | | | |
24 73 zlo 75 3|() 8o 5]0 80 5|0 8o 6|o 8o 70 80
|

L 80 H |75 H 75 H |60 H |60 H 60 H

C 0,2 0,3 0,5 0,62

0,88

0,75

0,4 0,6 1,0 1,25 1,5 1,75

2,0 ‘ 2,5 ‘ 3,0 3,5

2122H60.H50 H 6o/H 6o H 60/ H 30| H 50
| | | | | I | |

Z#4 23|60 70 60 85|50 75 45 50/50 80|60 Bg|45 85
| | | | | | | |

b 0,8 ‘ 1,2

g4 I

L 65 H|60 H 60 H 85 H 65 H Bo H 70 H
b ‘ 8 ‘ 9 ‘ 9,5 | 10 1 12 ‘ 14
a 16 18 19 20 22 24 28
c ‘ 32 ‘ 36 ‘ 38 | 40 | 44 | 48 ‘ 56
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Relacién de transmision

La relacion de transmisién [ i ] de un engranaje es la relacion dada entre el pifion motriz respec-
to del pifién sobre el cual se ejerce la accion motriz.

Célculo a modo de ejemplo del paso 0,75 mm de la maquina de tornear D240:

40xZ2xZ4 _ 3x0, 5 40x45x60 _ 0.75
Z2xZ3xL

I = 3xVox X A5X80X60

Célculo a modo de ejemplo del paso 0,75 mm de la maquina de tornear D280:

40xZ2xZ4
Z2xZ3xL

40X50X60

I = 3xVgx 50X80X60

3x0, 5x 0,75

Célculo a modo de ejemplo de un avance de 0,09 mm de la maquina de tornear D240:

40xZ1xZ3_
Z2xZ4xL

40x25x20

| = 3xVox X70x75x80~

3x0,5 0, 08

Calculo a modo de ejemplo de un avance de 0,07 mm de la maquina de tornear D280:

40xZ1xZ3_ 40x30x20

L= VO T - X0 75 80xes

= 0,07

o La cifra 3 del calculo a modo de ejemplo de arriba es el paso del husillo patron.

O La cifra 40 es el primer actuante motriz con 40 pifiones sobre el husillo de torno (eje del
mandril del torno).

O Vg se refiere al engranaje de avance.

Engranaje de avance (V@) posicion "C" Relacién de transmision = 0,5
Engranaje de avance (Vg) posicién "A" Relacién de transmisién = 1
Engranaje de avance (V) posicién "B" Relacién de transmisién = 2

Ejemplo - montaje de los pifiones para pasos de rosca de 0,75 mm, 1,5 mm,
3 mm

Las guiones de unién de un nimero |
respecto del siguiente representan la H. 45
toma de un pifion a otro pifion. La I

g i e 60_8o
denominacién "H" significa el cas- | I
quillo o bien un pifion mas pequefio &6 H
en tanto medio auxiliar para mante-
ner la distancia, véase la posicion 0,75
523 del dibujo de las piezas de re-
puesto. 1,5
Con las arandelas distanciadoras - | N |
véase las posiciones 518 y 519 del 556 '
dibujo de las piezas de repuesto - se ¥ Selector de conmutacion
consigue el desplazamiento de los
pifiones.

Fig.4-15: Ejemplo combinacién de pifiones
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4.10

411

411.1

Péagina 50

Las denominaciones a b c¢ que se encuentran en la tabla de las ruedas de cambio se refieren
a la posicioén del selector de conmutacion del engranaje de avance.

Palanca de engrane

O Mediante la palanca de engra-
ne se activa y se desactiva el
avance longitudinal automati-
coy el avance para tallar ros-
cas. El avance es transmitido por =t _
la tuerca de roscar. i I A —

- Tire del asa de la palancay
presione la palanca de engra-

ne hacia abajo.
Palanca de engrane

- Se cierra la tuerca de roscar y
se activa el avance longitudi-
nal automético.

Fig.4-16: Caja de levas D280

INFORMACION

Mueva ligeramente el volante manual para facilitar el enclavamiento de la palanca de engrane.

Sujecion del carro del banco

La fuerza de corte generada du-
rante el refrendado o en los tra-
bajos de tronzado puede
desplazar el carro de la bancada.

= Sujete el carro de la bancada
mediante el tornillo de suje-
cion.
Tornillo de sujecién

Tornillo de sujecion

Fig.4-18: Carro del banco D280

Torneado cénico con el carro superior

Véase 1> ,Anexo torneado” en pagina 53

Con el carro superior es posible tornear conos cortos. La escalizacion se realiza hasta el grado
angular de 60°. El carro superior puede graduarse por encima de la marca angular de 60°.

010z )

- Afloje las dos tuercas a la izquierda y a la derecha del carro superior.
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= Gire el carro superior.
= Vuelva a apretar el carro superior.

Torneado cénico con el cabezal movil

Véase 1> ,Anexo torneado” en pagina 53

El desplazamiento transversal del cabezal moévil se utiliza para mecanizar piezas largas y est-
rechas.

- Afloje la tuerca de sujecion del cabezal movil.

- Desenrosque el tornillo de sujecidn aproximadamente media vuelta.

O Saque el cabezal moévil de su posicidn central aflojando y apretando intermitentemente los dos tornillos
de ajuste (anterior y posterior). El desplazamiento transversal deseado puede observarse en la escala.

= Para fijar, primero apriete el tornillo de sujecion y luego los dos tornillos de ajuste (anterior y
posterior). Vuelva apretar firmemente el tornillo de fijacién del cabezal movil.

iATENCION!

Compruebe la sujecion del cabezal movil y de la pinola, respectivamente, durante traba-
jos entre puntos!

Enrosque el tornillo de seguridad en el extremo de la bancada del torno para impedir la
extraccion accidental del cabezal movil de la bancada del torno.

Pinola del contrapunto

La pinola del contrapunto sirve para alojar herramientas (brocas, puntos de torno, etc.)
- Sujete la herramienta deseada en la pinola del contrapunto.

O Utilice la escala milimetrada de la pinola para el ajuste y/o reajuste.

= Apriete la pinola mediante la palanca de apriete.
O Con el volante manual se avanza y se retrocede la pinola.

En la pinola del cabezal mévil se puede introducir un portabrocas para alojar brocas y avellana-
dores.

Sujecion de una pieza de trabajo en el mandril de tres mordazas

Al sujetar inadecuadamente existe el riesgo de lesiones por proyeccion de la pieza o rotura de
las garras. Los ejemplos mostrados a continuacién no reflejan todas las posibles situaciones de
riesgo.

Incorrecto Correcto

larga.

Longitud de colocacién
demasiado corta, longitud Soporte adicional sobre la
?—A sobresaliente demasiado 7_[\1_/ punta.
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Diametro de sujecion
demasiado grande.

Pieza demasiado pesada y
etapa de sujecion prolon-
gada.

—

Utilice un torno més
grande.

Soporte sobre la punta,
etapa de sujecion prolon-
gada.

No se hallan disponibles
etapas de sujecion prolon-
gadas para este plato de

tres garras.

Utilice eventualmente un
torno mas grande.

&

m—

Diametro de sujecion
demasiado pequefio.

Efectle la sujecion en el
mayor diametro posible.

414 Cambio de las mordazas de sujecion en el mandril del torno

» &

Las mordazas de sujecion y el mandril de
tres mordazas estan provistos de cifras. Co-
loque las mordazas de sujecion en la posi-
cion y secuencia correcta en el mandril de
tres mordazas.

Mediante giro, junte completamente las
mordazas de sujecion después del cambio
para comprobar si éstas estan debidamente
colocadas.

Fig.4-19: Mandril de tres mordazas / morda-
zas de sujecion

4.15

Indicacion de trabajo general — agente refrigerante
En el filo de la herramienta se generan temperaturas altas debido al calor de friccién generado.

Por ello, deberia refrigerarse la herramienta en los trabajos de torneado. Utilizando un lubrifi-
cante/refrigerante apropiado para la refrigeracién se consigue un mejor resultado de trabajo y
una duracién elevada de la cuchilla.

INFORMACION

Es recomendable utilizar como refrigerante una emulsion soluble en agua y no contaminante
que se puede adquirir en los distribuidores autorizados.

Ponga atencidn en recoger el refrigerante después del uso. Es imprescindible la eliminacion de
los lubrificantes y refrigerantes utilizados respetando el medio ambiente. Tenga en cuenta las in-
dicaciones de eliminacién de los fabricantes.

19/02 /2010 @
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Anexo torneado

Tornear es un proceso de acabado con arranque de viruta y determinadas coordinadas geome-
trias de corte, positivas 0 negativas.

Para el mecanizado exterior se utilizan portaplacas con mango cuadrado, y para el mecanizado
interior, barras de taladrado con mango redondo o aplanado (véase el cddigo ISO para
portabrocas y barras de taladrado).

Al determinar el sentido de ejecucién se destingue entre herramientas derechas, izquierdas y
neutras.

En este tipo de tornos se trabaja general mente con herramientas derechas, pues las mismas
se aproximan desde el centro de torno.

Sentido de ejecucién Sentido de ejecucidn

para portabrocas para barras de taladrado

Fig.5-1: Portador derecho Fig.5-2: Barra derecha

Fig.5-3: Portador izquierdo Fig.5-4: Barra izquierda

Fig.5-5: Portador neutro

Para mecanizar una pieza en el diametro exterior o interior, se necesitan her-
ramientas con diferentes formas para cilindrado, refrentado, perfilado o ros-
cado, asi como para punzonado, tronzado y perforado.

% T
Y.

Fig.5-6: Portabrocas para punzonado, Fig.5-7: Barras de taladrado para
tronzado y perforado punzonado
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E] 1

Fig.5-8: Portabrocas para roscado

5.1

Material de la estructura

Fig.5-9: Barras de taladrado para

Diametro del mango

roscado

Longitud de
herramienta

Sistema de denominaciones ISO para portabrocas, mecanizado interior

Tipo de sujecién

sujetado desde arriba

sujetado desde arriba
por taladro

P
L |
\l‘ - Wij

sujetado por taladro

° - P

1
|
|
|
|
\

atornillado por
taladro

Letra indicadora| material de la| Caracteristicas de
estructura construccién
i
Stahlschaft ninguno @
A con alimentacién
interna de refrigerante -
B con amortiguacion de \
vibraciones A S ]
D vibraciones y alimenta-
cioén interna
de refrigerante 08
10
C Mango de ninguno 12
metal pesado ) . 16
con cabeza con alimentacién 20
de acero interna de refrigerante 25
E con amortiguacion de 32
vibraciones 40
con amortiguacion de 50 ' |
G vibraciones y alimenta-
cioén interna de refri-
gerante
Letras indicadoras para las
H Metal pesado | ninguno longitudes
J con alimentacié interna
de refrigerante A 32 mm
B 40 mm
C 50 mm
D 60 mm
. L, E 70 mm
con amortiguacion de F 80 mm
G 90 mm
gerante H 100 mm
J 110 mm
K 125 mm
L 140 mm
M 150 mm
N 160 mm
P 170 mm
Q 180 mm
R 200 mm
S 250 mm
T 300 mm
U 350 mm
\% 400 mm
w 450 mm
X Sonderlange
Y 500 mm
Péagina 54 Torno D240x500 / D280x700 (Vario) Version 2.1.3
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Sistema de denominacion ISO para portabrocas, mecanizado exterior

Angulo de incidencia

giratoria de placa giratoria
C e A 85° A [ 90° | B ( 75° A
| ‘ e
] B D 82°
S
Sujetado desde arriba h
M 05
c <> go° | C 90° | D - 45° e
o
M - D Q 55° ‘\\ 70
ol e
™
E <> 75 | E | 60° | F 90° | D
\ |
Y 15
Sujetado desde arriba e
por encima del taladrot H O 120°
=\
T
P K VAV 907 J 93" i
T | /j " \
e N N
{ J F ;
L L l:] 90° R \(25”
Sujetado por encima
del taladro ‘ . s
M <> 86 | K ™ 75°| L o 95° G i<
e \ a0
A N
s IN 0 O 135°
. e N
| i 0°
U P 108° M - 50°| N 63° sa:
N
Atornilloado por encima P \
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5.3 Cuchilla de corte con placas de carburo soldadas

Fig.5-10: Cuchillas de corte rectas DIN 4971 Fig.5-11: Cuchillas de corte acodadas DIN 4972
ISO1 1ISO 2

Fig.5-12: Cuchillas de corte interiores DIN 4973 Fig.5-13: Cuchillas de corte interiores DIN 4974
ISO 8 1ISO9

Fig.5-14: Cuchillas de corte de angulo Fig.5-15: Cuchillas de corte puntiagudas DIN
interior DIN 4975 4976 I1SO 4

o

Fig.5-16: Cuchillas de corte frontales escalonadas  Fig.5-17: Cuchillas de corte angulares
DIN 4977 1SO 5 escalonadas DIN 4978 1ISO 3

o o

Fig.5-18: Cuchillas de corte lateral escalonadas Fig.5-19: Cuchilla de corte de perforacion DIN
DIN 4980 ISO 6 4981 1SO 7

Las herramientas de torno de acero rapido (HSS) y las plaquitas de metal duro son herramien-
tas de una pieza. Aqui ha de rectificarse la geometria de corte para el mecanizado correspon-
diente.

En portabrocas con herramientas de corte inversor, la geometria de corte se preestablece por el
portabrocas y la correspondiente herramienta de corte inversor. En este tipo de herramienta exi-
sten cuatro formas de sujecion de la placa de corte inversor. 1= ,Sistema de denominacién 1SO
para portabrocas, mecanizado exterior* en pagina 55

54 Arrancar las primeras virutas

Para arrancar las primeras virutas, se necesita un portaplacas para el mecanizado exterior y
una barra de taladrado para el mecanizado interior. También se neceesitan algunas brocas
espirales (HSS) para taladrar la parte giratoria de forma centrada.

Para el "tornero aficionado”, se recomienda herramientas con placas de conrte inversor y suje-
cion por tornillo. La herramienta del torno no requiere rectificarse, y las placas de corte inversor
tienen una etapa de viruta positiva.

Antes de que puedan determinarse las herramientas, se tiene que establecer la altura, anchura
y el diametro del mango.

La altura indicada de la punta es la medida de la punta de corte en la bancada de la maquina.
Debido a que no esiste aln ningun portaplacas, se ha de determinar la diferencia de altura de la
superficie de apoyo del portaplacas de altura con relacion al eje giratorio. En algunas maquinas,
la diferencia de altura con relacion al eje giratorio se encuentra indicada en los datos técnicos .
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En las herramientas segin 1SO o DIN, la altura del mango es igual a la altura de la punta de
corte. La altura de la punta ha de verificarse una vez colocado el portabrocas. En barras de
taladrado segun ISO, la altura de la punta de corte es la mitad del diametro del mango, y en
barras de taladrado aplanadas, la mitad de la altura aplanada. En cuchillas de corte interiores
segun DIN, la altura de la punta de corte equivale a 0,8 x diametro o altura del mango.

{ATENCION!

Si por diferencias de tolerancia se observara un resto o cono en la superficie refrentada plana,
tendria que encontrarse la altura exacta de la punta mediante intentos de refentado (subir el
portabrocas si se forman restos, bajarlo si se forman conos).

jLa altura de la punta deberia verificarse siempre que se cambie una cuchilla de torno!

Como ejemplo, debe mecanizarse un eje de C45 con didmetro de 30 mm. La pieza debe repa-
sarse y refrentarse exteriormente 20mm, y efectuarse un taladro de 16mm en la misma.

S~
/ o

8l 2| &
\ o
| N

20

Elegir la herramienta

» Portabrocas para cilindrado y refrentado con angulo de ajuste de 95°.
» Placa de corte inversor con angulo de punta de 80°.

» Como material de corte elegimos metal duro recubierto HC M15/K10. Con esta herramienta
pueden realizarse aproximadamente un 75% de todos los trabajos de torneado en diametro
exterior.

Elegir los datos de corte

» Como material de corte se elige metal duro con denominacién HC M15/K10, velocidad de
corte ¥ = 80 m/min

* ap =0,4mm en mecanizado exterior; ap = 0,2 mm en mecanizado interior

+ f=0,05 mm/U (valor de avance autmatico)

El nimero de revoluciones necesario,

. . o = 9cx 1000 80 x 1000 849min~
se calcula segun la férmula siguiente: N= dx3. 14 30x3 14
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5.5 Mecanizado exterior, cilindrado y refrentado plano

En el cilindrado, el portabrocas se mueve en paralelo al eje giratorio. El avance se produce
girnado el volante manual del carro superior (para ello, el carro de la bancada ha de fijarse con
el tornillo de apriete). Se ha de procurar ademas que la escala angular del carro superior se
encuentre a cero, para que no se produzcan conos.

No obstante, el avance también puede producirse automaticamente a través del husillo principal
cambiando la palanca de engrane de la tuerca de roscar. Se ha de procurar no desconectar
automaticamente el avance.

iEl avance ha de desconectarse manualmente!

iTambién ha de prestarse atencién al emparejamiento de los pifiones del engranaje de cambio
de ruedas!

La aproximacion de la profundidad de corte se realiza a través del volante manual del carro
transversal, en sentido al eje giratorio.

N - Sentido de avance

? Aproximacion de la profundidad de corte

Fig.5-20: Refrentado plano

Para el refrentado plano, el carro de la bancada ha de fijarse con el tornillo de apriete. El
avance se produce girando el volante manual del carro transversal. La aproximacion de la pro-
fundidad de corte se produce a través del volante manual del carro superior.

F\ - Aproximacion de profundidad de corte

? Sentido de avance

Fig.5-21: Refrentado plano

5.6 Mecanizado interior, taladrado y refrentado plano
Eleccion de las herramientas

« Portabrocas con alojamiento de cono Morse.

« Broca espiral con broca de centrado.

< Barra de taladrado con angulo de ajuste de 95°. Esta barra de taladrado tiene un didmetro
de mango de 8,0mm, o sea, una altura de punta de corte de 4,0 mm. En un mango de barra
de taladrado con la parte superior aplanada, debajo de la herramienta puede colocarse una
base para obtener la altura de punta necesaria. Si la barra de taladrado tuviera un mango
redondo, se requeriria un prisma o un alojamiento especial para el mango.

< En barras de taladrado ha de procurarse que posean un diametro minimo de giro reestable-
cido, en este ejemplo 11mm.

» Esta eleccion de herramientas tiene la ventaja de que pueden utilizarse las mismas placas
de corte inversor que en el mecanizado exterior.

e Con esta herramienta puede realizarse aproximadamente un 75% de todos los trabajos de
torneado en el didmetro interior.

« Pararealizar un taladro centrado en el torno, se necesitan brocas espirales (HSS). También
se necesita un portabrocas con una distancia maxima entre mordazas de 1-13mm o 3-
16mm, con un alojamiento de cono Morse (ejemplo de alojamiento de cono Morse de
tamanio 2).
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El portabrocas con el alojamiento de cono Morse se coloca en la pinola del contrapunto y las
brocas espiraes se introducen en el portabrocas. El avance en el taladrado se realiza con el
volante manual de la pinola del contrapunto una vez sujetado el mismo en su posicion.

» La pieza deberia centrarse con una broca de centrado para garantizar que la broca espiral

no se tuerce. en taladros a partir de 6,0mm, deberia realizarse un taladro previo con una
broca mas pequefia. jEl diametro de la broca ha de ser igual que el diametro del nucleo de
la broca del didmetro del agujero que ha de taladrarse! Para taladrar, se utiliza una broca de
4,0mmy 11,5mm.

» El didmetro especificado se mecaniza ahora con la barra de taladrado. El avance se produce

girando el volante manual del carro superior en paralelo al eje giratorio (aqui han de tenerse
también en cuenta las indicaciones que se siguen en el cilindrado). La aproximacién de pro-
fundidad de corte se realiza por medio del volante manual del carro tansversal en sentido
opuesto al centro del torno.

» En el caso de las barras de taladrado ha de procurarse que el tramo de sujecién sea lo mas
corto posible (para evitar vibraciones). Como férmula empirica puede preverse una longitud
sobresaliente del alojamiento de la barra de taladrado de 4 x diametro del agujero.

Elaborar roscas exteriores e interiores

Las roscas de didmetros pequefios y pasos estandar deberian mecanizarse con machos o
mordazas de roscar girando manualmente el mandril, aprovechando que es mas facil su ejecu-
cion en el torno.

iPRECAUCION!

Saque el enchufe del torno cuando desee mecanizar una rosca con el procedimiento des-
crito.

Fig.5-22: Mordaza de roscar Fig.5-23: Macho de roscar

Los pernos y tuercas con roscas de diametro grande, los pasos de rosca variable o los tipos de
rosca especiales, rosca derecha e izquierda, pueden mecanizarse por torneado de rosca. Para
esta elaboracion existen igualmente portaplacas y barras de taladrado con placas de corte inter-
cambiables (uno o varios cortes).

<SR
Fig.5-24: tornear rosca exterior Fig.5-25: tornear rosca exterior
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Paso P

Profundidad de rosca del perno h2=0,6134 x P

Profundidad de rosca de la tuerca H1 = 0,5413 x P

Redondez r = 0,1443 x P

Diametro en los flancos d2 = D2 =d - 0,6493

Broca de agujero para roscar =d - P

Angulo en los flancos = 60°

Rosca métrica gruesa

Medidas en mm: Is roscas se utilizan preferentemente en la columna 1

Denomlnzc;og de rosca 5 Diametro menor Profundidad de rosca . ©
o S oA o 8 -
% ;f g E Perno Tuerca Perno Tuerca —g § g g
Columna 1 Columna 2 a \% =3 d3 D1 h3 H1 E & -g o
' IS4
a
M1 0,25 0,838 0,693 0,729 0,153 0,135 0,036 0,75
M1,1 0,25 0,938 0,793 0,829 0,153 0,135 0,036 0,85
M 1,2 0,25 1,038 0,893 0,929 0,153 0,135 0,036 0,95
M 1,4 0,3 1,205 1,032 1,075 0,184 0,162 0,043 1,1
M 1,6 0,35 1,373 1,171 1,221 0,215 0,189 0,051 1,3
M1,8 0,35 1,573 1,371 1,421 0,215 0,189 0,051 15
M2 0,4 1,740 1,509 1,567 0,245 0,217 0,058 1,6
M 22 0,45 1,908 1,648 1,713 0,276 0,244 0,065 1,8
M 2,5 0,45 2,208 1,948 2,013 0,276 0,244 0,065 2,1
M3 0,5 2,675 2,387 2,459 0,307 0,271 0,072 25
M 3,5 0,6 3,110 2,764 2,850 0,368 0,325 0,087 2,9
M 4 0,7 3,545 3,141 3,242 0,429 0,379 0,101 3,3
M5 0,8 4,480 4,019 4,134 0,491 0,433 0,115 4,2
M6 1 5,350 4,773 4,917 0,613 0,541 0,144 5,0
M8 1,25 7,188 6,466 6,647 0,767 0,677 0,180 6,8
M 10 15 9,026 8,160 8,376 0,920 0,812 0,217 8,5
M 12 1,75 10,863 9,853 10,106 1,074 0,947 0,253 10,2
M14 2 12,701 11,546 11,835 1,227 1,083 0,289 12
M 16 2 14,701 13,546 13,835 1,227 1,083 0,289 14
M18 2,5 16,376 14,933 15,294 1,534 1,353 0,361 15,5
M 20 2,5 18,376 16,933 17,294 1,534 1,353 0,361 17,5
M 22 2,5 20,376 18,933 19,294 1,534 1,353 0,361 19,5
M 24 3 22,051 20,319 20,752 1,840 1,624 0,433 21
M 27 3 25,051 23,319 23,752 1,840 1,624 0,433 24
M 30 35 27,727 25,706 26,211 2,147 1,894 0,505 26,5
M 36 4 33,402 31,093 31,670 2,454 2,165 0,577 32
M 42 4,5 39,077 36,479 37,129 2,760 2,436 0,650 37,5
M 48 55 44,752 41,866 41,866 3,067 2,706 0,722 43
M 56 55 52,428 49,252 49,252 3,374 2,977 0,794 50,5
M 64 6 60,103 56,639 56,639 3,681 3,248 0,866 58
Rosca métrica fina
Denpmina— Diametro en Diametro menor Denpmina— Diametro Diametro menor
cion de los flancos cion de en los flan-
rosca d2 = D2 Bolzen Mutter rosca cos Perno Tuerca
dxP dxP d2=D2
M2 x0,2 1,870 1,755 1,783 M16x 1,5 15,026 14,160 14,376
M2,5 x 0,25 2,338 2,193 2,229 M20 x 1 19,350 18,773 18,917
M3 x 0,35 2,773 2,571 2,621 M20 x 1,5 19,026 18,160 18,376
M4 x 0,5 3,675 3,387 3,459 M24 x 1,5 23,026 22,160 22,376
M5 x 0,5 4,675 4,387 4,459 M24 x 2 22,701 21,546 21,835
M6 x 0,75 5,513 5,080 5,188 M30x 1,5 29,026 28,160 28,376
M8 x 0,75 7,513 7,080 7,188 M30 x 2 28,701 27,546 27,835
M8 x 1 7,350 6,773 6,917 M36 x 1,5 35,026 34,160 34,376
M10 x 0,75 9,513 9,080 9,188 M36 x 2 34,701 33,546 33,835
M10x 1 9,350 8,773 8,917 M42 x 1,5 41,026 40,160 40,376
M12 x 1 11,350 10,773 10,917 M42 x 2 40,701 39,546 39,835
M12 x 1,25 11,188 10,466 10,647 M46 x 1,5 47,026 46,160 46,376
M16 x 1 15,350 14,773 14,917 M48 x 2 46,701 45,546 45,835
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5.7.3 Roscas inglesas (55° angulo de engrane

BSW (Ww.): British Standard Withworth Coarse Thread Series es la rosca basta més utilizada
en Inglaterra y equivale a la rosca métrica basta en su tipo de aplicacion. En este caso, la deno-
minacién de un tornillo de cabeza hexagonal (Hexagon head screw) seria 1/4" - 20 BSW x 3/4",
aqui, 1/4" el didmetro nominal del tornillo y 20 el nimero de pasos de rosca en una longitud de
1"

BSF: British Standard Fine Thread Series. BSW y BSF son las roscas elegidad para los tornillo
shabituales. Esta rosca fina se halla ampliamente extendida en la industria britanica de maqui-
nas herramientas, aunque esta siendo desbancada por la rosca ameriaca UNF.

BSP (R): British Standard Pipe Thread. Rosca tubular ciliindrica; Denominacion en Alemania: R
1/4" (diametro nominal del tubo en pulgadas). Las roscas tubulares tienen un mayor diametro
que las "BSW ". Denominacion 1/8" - 28 BSP

BSPT: British Standard Pipe - Taper Thread. Rosca tubular conica, cono 1:16 ; Denominacion:
1/4" - 19 BSPT

BA: British Association Standard Thread (angulo de engrane: 47 1/2° ). Aunque se usa habitu-
almente en instrumentos y relojes, sera sustituida por la rosca métrica ISO y la rosca miniatura
ISO. La misma se identifica por nimeros entre 25 y 0 = 6,0 mm diametro maximo.

Tabla de roscas inglesas

Diametro nominal Pasos de rosca en 1" Pasos de rosca en 1"
de rosca BSP/BSPT rosca BA
BSW BSF D.
pulgadas mm ®) D. [mm] N [mm]
55° angulo de engrane 47 1/2° &ngulo de engrane
1/16 1,588 60 - - 16 134 0,79
3/32 2,382 48 - - 15 121 0,9
1/8 3,175 40 - 28 9,73 14 110 1,0
5/32 3,970 32 - - - 13 102 1,2
3/16 4,763 24 32 - - 12 90,9 1,3
7132 5,556 24 28 - - 11 87,9 1,5
1/4 6,350 20 26 19 13,16 10 72,6 1,7
9/32 7,142 20 26 - - 9 65,1 1,9
5/16 7,938 18 22 - - 8 59,1 2,2
3/8 9,525 16 20 19 16,66 7 52,9 2,5
7/16 11,113 14 18 - - 6 47,9 2,8
1/2 12,700 12 16 14 20,96 5 43,0 3,2
9/16 14,288 12 16 - - 4 38,5 3,6
5/8 15,875 11 14 14 22,91 3 34,8 4,1
11/16 17,463 11 14 - - 2 31,4 4,7
3/4 19,051 10 12 14 26,44 1 28,2 5,3
13/16 20,638 10 12 - - 0 25,3 6,0
7/8 22,226 9 1 14 30,20
15/16 23,813 9 11 - -
1" 25,401 8 10 11 33,25
11/8 28,576 7 9 - -
11/4 31,751 7 9 11 41,91
13/8 34,926 6 8 - -
1172 38,101 6 8 1 47,80
15/8 41,277 5 8 - -
13/4 44,452 5 7 11 53,75
17/8 47,627 41/2 7 - -
2" 50,802 41/2 7 11 59,62
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5.7.4 Placas de roscado

Existen placas de roscado con perfil parcial y total. La placa de roscado con perfil parcial esta
concebida para un margen de paso determinado (p.ej. 0,5 a 3 mm).

» La placa de roscado de perfil parcial es perfectamente adecuada para acabado individual.
» La placa de roscado de perfil total s6lo esta concebida para un paso determinado.

Fig.5-26: Placa de roscado de perfil parcial Fig.5-27: Placa de roscado de perfil total

Determinacion de los métodods de mecanizado de roscas derechas e izquierdas:

Se utilizan portabrocas derechas o barras de taladrado. Para mecanizar una rosca derecha, se
selecciona el sentido de avance con direccion al mandril y el husillo de la maquina gira hacia la
derecha (para determinar el sentido de giro del husillo de la maquina, se mira al husillo por
detras). Si debe mecanizarse una rosca izquierda, se selecciona el sentido de avance con
direccion al contrapunto y alejdndose del mandril, y el husillo de méaquina gira hacia la derecha.

oY

A .
sentido de avance

- —

]

Fig.5-28: Rosca derecha en giro derecho del husillo de Fig.5-29: Rosca izquierda en giro derecho del husillo de
maquina maquina

Debido a que en el roscado existen otras condiciones que en el cilindrado, la cuchilla de avance
previo ha de presentar un mayor angulo de incidencia que el angulo de paso de la rosca.

Angulo de paso ?
\ - 5 Paso =3

L

Diametro de rosca
d=D —

tanop=

D2

D2><TC

=Dt —-
d2=

d3
Diametro en los flanc

|

Diametro menor

Fig.5-30: Angulo de paso
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5.7.5 Ejemplo mecanizado de roscas

Como ejemplo debe mecanizarse una rosca métrica exterior de latén de M30 x 1,0 mm.
Seleccién del portabrocas:

Para el torno D140 y D180, cuchilla de corte No.6, y para el torno D210, D240, D250, D280
cuchilla de corte Nr. 13

También es adecuada la cuchilla de corte puntiaguda con placa de metal duro soldada proveni-
ente del kit para el torno D140 und D180, 8mm, de 11 piezas, nimero del articulo 344 1008 y
para el torno D210, D240, D250, D280, 8mm, dell piezas, nimero del articulo 344 1108 .

Todas las cuchillas de roscar indicadas arriba tienen un anguo puntiagudo de 60°.

Juego de cuchillas de corte HM 8mm 344 1011
de 7 piezas con placas giratorias HM

Recubrimiento TiN en caja de madera
Denominacion ISO del portaplacas
cuchilla de corte 1: SWGCR/L0810D05
cuchilla de corte 2: SCLCR/L0810D06
cuchilla de corte 3: SDIJCR/L0810D07
1 2 3 4 5 6 7

cuchilla de corte 4: SDNCN/L0810D07
cuchilla de corte 5: SCLCL0810D06
cuchilla de corte 6: LW0810R/L 04
cuchilla de corte 7: QA0812R/L03

Juego de cuchillas de corte HM 10mm344 1111
de 7 piezas con placas giratorias HM
Recubrimiento TiN en caja de madera

Denominaciones I1SO del portaplacas
cuchilla de corte 8: SWGCR/L1010E05
cuchilla de corte 9: SCLCR1010E06
cuchilla de corte 10: SDJCR/L1010E07
8 9 10 11 12 13 14

cuchilla de corte 11: SDNCN/L1010EQ07
cuchilla de corte 12: SCLCR/L1010E06
cuchilla de corte 13: LW1010R/L04
cuchilla de corte 14: QA1012R/L03

- El portaplacas completo o la cuchilla de corte ha de colocarse debajo con chapas, para lle-
gar al centro de giro.

= jSe ajusta la velocidad minima del husillo para que el retardo del torno no sea excesivo!

- jMonte el emparejamiento de los pifiones para un paso de 1,0mm en el engranaje de cambio
de ruedas!

El didametro exterior se mecanizé a 30,0mm y el portapla-
cas de roscado se sujeta en el soporte cuadruple, orien-
tado en angulo con el eje giratorio. Se verifica la altura de
la punta (como se describi6é anteriormente).

Fig.5-31: Mecanizado de roscas
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Fig.5-32: Aproximacion radial

Fig.5-33: Zustellung wechselseitig

MASCHINEN - GERMANY

La profundidad de la rosca se mecaniza
en varios pasos. Debe reducirse la aproxi-
macién tras cada paso.

El primer paso se realiza con una aproxi-
macion de 0,1 a 0,15mm.

La aproximacién no deberd ser inferior a
0,04mm en el dltimo paso.

La aproximacion puede realizarse radi-
almente en pasos da hasta 1,5mm.

Para nuestro ejemplo se establecen 5 a 7
pasos.

En pasos mayores, se selecciona la apro-
ximacion de flancos alternativa. A partir
del 2° paso, el carro superior se retoca
alternativamente 0,05 a 0,10 mm a la
izquierda y derecha. Los dos dultimos
pasos se realizan sin ajuste lateral. Una
vez alcanzada la profundidad de la rosca,
se efectlian dos pasos sin aproximacion.

En el mecanizado de rosca interior,
deberian seleccionarse aprox. 2 pasos
adicionales para la aproximacion (las bar-
ras de taladrado son inestables).

El diametro exterior con la punta de corte se roza girando el volante manual del carro transver-
sal y la escala gira hacia cero. Se trata del punto inicial para la aproximacion.

La escala del carro superior también se pone a cero (importante para el ajuste lateral en el ros-

cado de pasos de rosca mayores).

Accionando el volante manual del carro de la bancada, la punta de corte se coloca justo delante

del punto inicial del comienzo de la rosca.

Cuando el torno se encuentre parado, cambiando la palanca de engrane de la tuerca de roscar,
se establece una unién con el husillo principal. El paso de rosca ajustado se transmite al carro
de la bancada y al portabrocas a través de dicha unién.

ATENCION!

jEsta union no debe separarse hasta el acabado de larosca!
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Iniciar el roscado:

» Efectle la aproximacion radial a través del volante manual del carro de refrentado.
¢ Coloque el interruptor de sentido de giro a la derecha.
« Conecte la maquina y efectlie el primer proceso de corte.

{ATENCION!

iTenga siempre el dedo preparado en el interruptor de desconexién para evitar colisio-
nes con la pieza o el mandril!

» Desconecte inmediatamente la maquina en la salida de la rosca y aleje la cuchilla de la zona
de acceso girando el volante manual del carro de refrentado.

e Coloque el interruptor de sentido de giro a la izquierda.

< Conecte la maquina, retroceda el carro de la bancada hasta el punto de inicio y desconecte
la maquina.

« Efectde una aproximacion radial a través del volante manual del carro de refrentado.

e Coloque el interruptor de sentido de giro a la derecha.

« Conecte la maquina y efecue el segundo proceso de corte.

* Repita este proceso hasta que se alcance la profundidad de roscado.

< Para comprobar la rosca, se utiliza un calibre o una pieza con rosca interior M30 x 1,0.

« El proceso de roscado puecde finalizar cuando la rosca tiene la medida adecuada. Ahora,
con la maquina parada, puede cambiarse de nuevo la palanca de engrane de la tuerca de
roscar. Con ello, se separa la unién entre el husillo principal y el carro de la bancada

« jAhora han de montarse de nuevo las ruedas dentadas para el avance longitudinal!

5.8 Punzonado, tronzado y perforado

En el punzonado se generan ranuras en el diametro exterior o interior, por ejemplo para juntas
téricas y anillos de seguridad. También existe la posibilidad de realizar escotaduras en la super-
ficie refrentada plana (punzonado plano).

En el tronzado, la pieza acabada se separa del material inicial.
El perforado es una combinacion de punzonado y cilindrado.

Para cada uno de estos métodos de mecanizado existen placas de corte con etapas sinteriza-
das de arranque de viruta.

Fig.5-34: Punzonado exterior Fig.5-35: Punzonado plano

Fig.5-36: Tronzado perforado Fig.5-37: Punzonado interior
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Fig.5-38: Tronzado 1 Fig.5-39: Tronzado 2

En un eje de laton debe realizarse una entalladura para una rosca M30. Ranura: 5,0mm de
anchura y 2,5mm de profundidad.

Eleccion del portabrocas: para los tornos D140 y D180, cuchilla de corte nimero 7, y para los
tornos D210, D240, D250, D280 cuchilla de corte nUmero 14.

En tornos pequefios, la velocidad de corte de este mecanizado deberia reducirse en aproxima-
damente 60% con relacion a la velocidad de corte de cilindrado a fin de evitar vibraciones.

Velocidad de corte Vc = 40 m/min, la velocidad ajustable seria 425mint .

El portaplacas se sujeta en el soporte cuadruple, orientado en angulo con el eje giratorio y se
verifica la altura de la punta.

La herramienta se coloca en posicién con el carro de la bancada y luego se fija. La posicion
exacta se ajusta con el volante manual del carro superior. El diametro exterior se roza con la
placa de corte (girando el volante manual del carro de refrentado). Coloque la esclaa a cero
para que pueda mecanizarse el primer proceso de punzonado de 3,0mm de anchura. jAplique
un poco de aceite de maquina en la cuchilla a efectos de lubricacién! Para lograr la anchura de
ranura de 5,0mm es necesario un proceso adicional de punzonado de 2,0mm.
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5.9

Péagina 68

Tornear conos con elevada precision

D = diametro grande [mm]

\?i d = didmetro pequefio [mm]
( / T L = longitud del cono [mm]
a—»F -4+« _ ] - Lw = longitud de la pieza [mm]
& l & = angulo del cono
a/2 = angulo de ajuste
L Kv = relacién de cono
Lw Vr = desplazamiento del
Fig.5-40: Denominaciones en el cono cabezal movil

Vd = modificacion de dimension [mm]

Vo = medida de giro carro superior
[mm]

Existen distintas posibilidades de mecanizar un cono en un torno pequefio convencional:

1. Girando el carro superior y ajustando el angulo del cono a través de la escala angu-

lar.
Pero para ello, la division de grados de la escala es demasiado imprecisa. La escala angu-

lar es suficiente para chaflanes y transiciones cénicas.

2. Por medio de un calculo simple, un calibre normal de 100 mm de longitud (acabado
intrinseco) y un comparador de reloj con soporte.

Célculo

del ajuste del carro superior relacionado con un calibre normal de 200mm de longitud

Paso por paso

Ky = L vd = 100mm Vo = @

D-d Kv 2

En un sélo paso (resumido)

_ 100mm x (D - d)

Vo
2xL

Ejemplo:
D =30,0mm ; d=24,0mm ;L =22,0mm

Vo = 100mm x (30mm—24mm)= 100mm x 6mm= 13, 63mm

2 x 22mm 44mm

El calibre normal (100mm) ha de colocarse entre un tope fijo y el carro de la bancada. Coloque
el comparador de reloj con soporte sobre la bancada de torno y ponga la punta de medida en
posicién horizontal de forma que contacte con el carro superior (90° orientada hacia el carro
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superior). La medida de giro se calcula con la formula arriba mencionada. El carro superior se
gira este valor (ponga luego a cero el comparador de reloj). El carro de la bancada se coloca
contra el tope una vez retirado el calibre normal. En el comparador de reloj ha de indicarse el
valor determinado "Vo". Luego se sujetan la pieza y la herramienta y se colocan en posicion
(fijar el carro de la bancada). El avance se produce a través del volante manual del carro supe-
rior. La profundidad de corte se ajusta a través del volante manual del carro de refrentado.

comparador de reloj
(gl vl
©
Caany
). mT bl

\ T e
., avanc
[ ° direccion d¢ —
@
OPTIMUM + 25 5 (o =
D a8o x yoo Varto ® O, \

calibre normal 100mm

tope

Fig.5-41: Ajuste de cono con calibre normal

3. Midiendo un cono existente, con comparador de reloj y soporte.

El soporte se coloca sobre el carro superior. EI comparador de reloj se alinea horizontalmente y
a 90° del carro superior. El carro superior se ajusta de forma basta al angulo del cono y la punta
de medida se pone en contacto con la superficie del mismo (fijar el carro de la bancada). Gire
ahora el carro superior hasta que no se mueva la aguja del comparador de reloj en toda la lon-
gitud del cono (ajuste a través del volante manual del carro superior).

A continuacién puede arrancarse como en el punto 2 una vez preparado el torno. La pieza
podria ser un contraplato o un plato de torno.

@ I

comparador de reloj

SCRG ° lﬁ :
OtO‘P’I]'IIA_/t\.il_.Jn:M”L gg:gse S O
Q
DaSo x 300 Vario ® ®
v
fentido
e .
aVanCe edlcldn

? aproximacion de profundidad de corte

Fig.5-42: Determinacion de cono con comparador de reloj
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4.Ajustando el contrapunto, ya que la longitud del cono es mayor que el trayecto de aju-
ste del carro superior.

La pieza se sujeta entre dos puntas; para ello se requieren agujeros centrados en la parte fron-
tal. Los mismos han de taladrarse antes de retirar el plato de torno. El arrastre de la pieza se
realiza a través de un bulén y un perno de arrastre.

El valor calculado "Vr" es la medida de ajuste del contrapunto. El ajuste se controla con el com-
parador de reloj (al igual que la reposicion). 1> ,Denominaciones en el cono* en pagina 68

iEn este tipo de mecanizado de conos ha de trabajarse con la velocidad minima!
Observacion:

Para comprobar la posicidn del eje del contrapunto con relacion al eje giratorio, se sujeta un eje
con dos centrajes entre las puntas. El soporte con comparador de reloj se coloca sobre el carro
de la bancada. EI comparador de reloj se orienta 90° con relacion al eje giratorio y se pone en
contacto con el eje de forma horizontal. El comparador de reloj se desplaza a lo largo del eje
con el carro de la bancada, y su aguja no debe moverse por toda la longitud del eje. Si se mue-
stra una variacion, tendria que corregirse el contrapunto.

Célculo:
Vi = LW 6 vr=2-9 1w
2x Kv 2xL
Lw iEl ajuste del contrapunto no debe superar el valor "Vry5" para que no
Vrmax = 50 vibre la pieza !
Ejemplo:
Kv=1:40;Lw=150mm ; L =100mm
_ 150 _ _ 150_
Vr = 5 d0 - 1, 875mm Vrmax = - 3mm

Fig.5-43: Pieza entre puntas: ajuste del contrapunto Vr
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Materiales de corte

Los materiales de corte han de ser necesariamente mas duros que el material susceptible de
mecanizado. Cuanto mayor sea la diferencia, mayor sera la resistancia al desgaste del material
de corte.

Materiales de corte para el desprendimiento de viruta
Acero rapido (HSS)

El acero rapido es un material de herramienta de alta aleacién y gran resistencia. Los bordes de
corte pueden rectificarse con cantos vivos y las herramientas pueden trabajar a menor veloci-
dad de corte.

Metal duro (sin recubrir y recubierto)

El metal duro es un material sinterizado basado en carburo de tungsteno que puede emplearse
para casi todos los materiales de desprendimiento de viruta gracias a diferentes composiciones.
Existen tipos de metales mas duros y mas resistentes al desgaste y otros con mayor resisten-
cia.

Los metales duros se clasifican en tres grupos principales:

P - para materiales de viruta larga (acero, fundicién maleable)

M - para materiales de viruta larga y corta (acero inoxidable, acero para tornos automaticos)
K - para materiales de viruta corta (fundicién de hierro, metales no ferréneos, acero templado)
Se puede efectuar una subdivisién adicional por medio de un sufijo numérico:

Cuanto menor es la cifra (P10), mayor sera la resistencia al desgaste (trabajo de acabado).
Cuanto mayor es la cifra (P40), mayor sera la tenacidad (trabajo de desbastado).

Los metales duros pueden recubrirse de materiales endurecidos para ser ain mas resistentes
al desgaste.

Existen dos procedimientos para ello:

e PVD / Physical Vapor Deposition,
* CVD / Chemikal Vapor Deposition.

Las capas de metal duro mas frecuentes son:

e TiN / nitruro de titanio,

e TiC / carburo de titanio,

e TICN/ carbonitruro de titanio,

* Al,O3/ 6xido de aluminio,

asi como combinaciones de las mismas.

Las placas de corte recubiertas de PVD tienen unos bordes mas afilados y menores fuerzas de
corte por consiguiente. Son, por lo tanto, muy adecuadas para tornos pequefos.

Cermet (sin recubrir y recubierto)

Cermet (ceramica-metal) es un metal duro basado en carburo de titanio. El material de corte
tiene una buena resistencia al desgaste y de los cantos. Las placas de corte de Cermet se
emplean para el trabajo de acabado a gran velocidad de corte.

Materiales cerdmicos de corte

Los materiales ceramicos de corte se componen de productos inorganicos no metalicos.

Materiales ceramicos basados en 6xido de aluminio y suplementos de circonio. La aplicacién
principal se centra en el mecanizado de fundicion de hierro.
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Los materiales ceramicos mixtos de 6xido de aluminio y suplementos de carburo de titatio tie-
nen una buena resistencia al desgaste y de los cantos. Este material de corte encuentra aplica-
cion en el mecanizado de fundicion dura.

Los materiales ceramicos sin 6xido basados en nitruro de silicio son insensibles a los choques
térmicos (se puede utilizar taladrina). La fundicién de hierro sin aleacién puede someterse a
desprendimiento de viruta.

Nitruro de boro cubico (CBN)

El nitriro de boro cubico posee una gran tenacidad, una buena resistencia térmica y es ade-
cuado para el trabajo de acabado de materiales endurecidos.

Diamante policristalino (PKD)

El diamante policristalino tiene una buena resistencia al desgaste y con el mismo se logra una
buena calidad de superficie en condiciones de corte estables. Los ambitos de aplicacion son
materiales no férreos ni metalicos en el mecanizado de acabado.

Para otras indicaciones de uso, véase los fabricantes de herramientas.

5.11 Valores orientativos para datos de corte al mecanizar

Cuanto mejor se seleccionen los datos de corte, mejor serd el resultado de mecanizado. En las
siguientes paginas pueden extraerse algunos valores orientativos de la velocidad de corte de
diferentes materiales. 1> ,Tabla de velocidades de corte* en pagina 73

Criterios de las condiciones de corte:

Velocidad de corte: Vc (m/min)
Profundidad de corte: ap (mm)
Avance: f (mm/U)

Velocidad de corte:

Para obtener las revoluciones del ajuste de maquina para la velocidad de corte seleccionada ha
de aplicarse la formula espicificada posteriormente.

n = YCx1000
dx 3, 14
Velocidad: n (1/min)
Diametro de la pieza: d (mm)

En tornos sin accionamiento continuo (accionamiento de correas trapezoidales, engranajes de
velocidad) se selecciona la velocidad que sigue a continuacion.

Profundidad de corte:

Para lograr un buen arranque de viruta, la profundidad de corte dividida por el avance deberia
dar como resultado un valor entre 4 y 10.

Ejemplo: ap = 1,0mm; f = 0,24mm/U ; jEsto da como resultado un valor de 7,1!
Avance:

El avance para el desbastado deberia seleccionarse de modo que no supere la mitad del valor
del radio angular.

Ejemplo: r = 0,4mm ; da un resultado de fméx. = 0,2mm/U !

En el acabado, el avance deberia ser 1/3 del radio angular como maximo.
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511.1 Tabla de velocidades de corte
Tornear Taladrar
Materiales Materiales de corte
HC HC HC
HSS P10 P20 P40 K10 M15/ HSS
P40 K15
K10

Acero sin aleacion; fundicion de 35- 100 - 80 - 50 - - 70 - 150 - 90 - 30 -
acero; C45; St37 -50 -150 | -120 | -100 - -180 | -300 | -180 -40

Acero de baja aleacion; fundicién de 20 - 80 - 60 - 40 - - 70 - 120 - 80 - 20 -
acero; 42CrMo4; 100Cr6 -35 -120 | -100 -80 - -160 | -250 | -160 -30
AT eter XaBooven. | 10- | 70- |50~ | - - | e0. | 8- 70- | 8-
$10-4-3-10 -20 - 110 -90 - - -130 | -220 | -140 -15

Acero inoxidable; X5CrNi1810; - - - - 30 - - - 50 - 10 -
X10CrNiMoTil12 - - - - -80 - - - 140 -15
Fundicion gris 15 - - - - 40 - - 90 - 70 - 20 -

GG10; GG40 -40 - - - - 190 - -200 | -150 -30

Fundicién de hierro con grafito 10 - - - - 25 - - 80 - 60 - 15 -
esférico GGG35 ; GGG70 -25 - - - - 120 - -180 | -130 -25
Cobre, latén 40- i i i 60 - i 90 - 60 - 30-

' -90 - - - - 180 - -300 | -150 - 80

Aleaciones de aluminio 40- i i i 80 - i 100- | 80- 40-

- 100 - - - - 200 - -400 | -200 - 80

Descripcién de los metales duros recubiertos:

HC P40 = eine PVD - recubrimiento TiAIN

HC K15 = eine CVD - recubrimiento TiN-Al,O3 - TiCN - TiN
HC M15/K10 = CVD - recubrimiento TiAiN

5.12 Rectificar y repasar caracteristicas geométricas de cuchilla en
herramientas de torno

Esto afecta a todas las cuchillas de corte de acero rapido y herramientas con cuchillas de metal
duro (acero soldado) segun DIN 4971 - 4977 y 4980 - 4981.

Las herramientas de acero soldado pueden emplearse con la cuchilla rectificada suministrada,
aunque no siempre se trata de las éptimas caracteristicas geométricas de la cuchilla.

Las piezas cortantes de cuatro bordes HSS DIN 4964 forma B no estan rectificadas y tienen
que rectificarse antes de la primera aplicacion.

Como material de rectificado puede utilizarse coridén especial en HSS y carburo de silicio o dia-
mante en metal duro.
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Torno

Conceptos en las herramientas de torno

direccion de corte

grosor de viruta
superficie 