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1.- ZILINDRATZEKO HORTZAREN ZORROZKETA

1.1. ARIKETAREN HELBURUAK- Zilindratzeko hortza zorrozten ikastea.- Elektroesmerilean aurpegi launak lortzen ikastea. TORNUAI 5



1.2. LEHEN ERAGIKETAEraso-aurpegi nagusiaren zorrozketa.

"A". Eraso-angelu nagusia:Erremintaren oin launarekiko elkartzut izanik, bere puntatik pasa- tzen den plano batek eta eraso-aurpegi nagusiak osatzen duten angeluari eraso-angelu nagusi deritzo. Angelu hau egiaztatzeko erreferentzi bezala, erremintaren "0" puntatik pasatuz bere oin planoarekiko paralelo den plano bat hartuko dugu. Beraz egiaztatu beharreko angelua honako hau izango da:
6 PRAK'ΠKAK i



90o - A = 90o - 6o = 84oEgiaztapen-tresna: Txantiloia edo garraiagailua.
1.3. BIGARREN ERAGIKETABigarren eraso-aurpegiaren zorrozketa.

Bigarren eraso-aurpegi hau bi angeluk osatzen dute:
B: Bigarren eraso-angeluak eta H: Hortzaren puntako angeluak
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"B". Bigarren eraso-angelua:Erremintaren "O" puntatik pasatuz bere oin launarekiko elkartzut den plano batek eta bigarren eraso-aurpegiak osatzen duten angeluari, b igarren eraso-angelu deritzo. Angelu hau neurtzeko erreferentzi bezala erreminta- ren oin planoa hartuko dugu. Beraz egiaztatu beharreko angelua honako hau da: 90° + B = 90 + 6o = 96°
”H". Hortzaren puntako angelua:Ebaketa-ertz nagusiak eta bigarren ebaketa-ertzak osatzen duten angeluari hortzaren puntako angelu deritzo. Angelu hau neurtzeko erre­mintaren alboa erreferentzi bezala hartzen da. Beraz egiaztatu beharreko angelua honako hau da:90o +α = 90° + 15° = 105° a = 90 - H delarik
1.4. HIRUGARREN ERAGIKETAJaulkitze-aurpegiaren zorrozketa.Jaulkitze-aurpegia

8 PRAKT1KAK I



"C'. Jaulkitze-angelua:Erremintaren "O" puntatik pasatuz bere oin-planoarekiko paralelo den plano batek eta jaulkitze-angeluak osatzen duten angeluari jaulkitze-angelu deritzo.Angelu hau neurtzeko, erreferentzi bezala eraso-aurpegi nagusia hartzen da. Beraz egiaztatu beharreko angelua honako hau izango da:
90° - (A+C) = 90 - 6 - 20 = 64°
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2.- PRESTAKETA TORNUAN. 0T ARIKETA

2.1. PΓEZAK PLATEREAN MUNTATZEKO ERAR 
a) Platerean aireanPiezak, inongo beste euskarririk gabe, platerean lotuta soilik kokatzen direnean zurran daudela esaten da, hau da platerean airean.Lotze-sistema hau, piezaren hegalkina*  1,5 aldiz bere diametroa baino txikiago denean erabiltzen da.

Giltza, pieza askatu edo lotu bezain laster plateretik aldendu.
* Piezaren hegalkina, plateraren atzaparrekiko ateratzen den piezaren zatiari deritzogu.

10 PRAKTIKAK I



2.- PRESTAKETA TORNUAN. 0T ARIKETA

b) Plater eta puntu artekoaPieza platerean helduta badago, eta irteera bere diame- troa baino 1,5 aldiz handiago eta 10 aldiz baino txikiago bada (l,5d<L<10d denean alegia), puntu biragarrian ere sostengatu egin behar da pieza.

c) Puntu artekoaPieza puntu artean muntatzeko, buruaren ardatz nagu- sian puntua eta kontraburuaren ardatzean puntu biragarria jarri behar dirá.Biraketa, piezari finkatzen zaion eta atzapar-platerean euskarritzen den (edo bere kasuan arraste-platerean) arraste-brida (edo arraste-zakurra) izena duen elementuaren bidez egiten da.Sistema honek, ebaketa ari denean ez du lotura gogorra eskaintzen, baina zentraketa egokia bai.
TORNUAI 11



2.- PRESTAKETA TORNUAN. 0T ARIKETA

Bi posibilítate daude:- Pieza bat kokatuz eta 60oko kono bat mekanizatuz.

- Ardatz nagusian zentraketa-puntua kokatuz, eta atzapar- dun platera arraste-plateraz aldatuz.

d) Muñíala lunetaz

Luneta finkoa 1,5 d baino irteera handiagoa duten piezen bame-zuloak mekanizatzeko erabiltzen da. Luneta fínkoak bankadari itsa- tsiak egoten dirá.12 PRAKT1KAK I



2.- PRESTAKETA TORNUAN. 0T ARIKETA

TORNUAI 13



2.- PRESTAKETA TORNUAN. 0T ARIKETA

e) Puntu artean muntatzeko mandrilakBatzuetan, aldez aurretik mekanizatutako zulo batekiko guztiz zentrukide tomeatu behar izaten da zenbait pieza. Kasu horretan, zentrudun pieza ardatz mekanizatu batean muntatzen da. Ardatz horri, mandril edo mandrino deitzen zaio.

2.2. ERREMINTAREN KOKAPENA 
a) Dorretxoan zuzeneanErremintaren girtena forma errektangeluarrekoa denean.

14 PRAKTIKAK 1



2.- PRESTAKETA TORNUAN. 0T ARIKETA

Erremintaren puntak piezaren ardatzaren altuera berean kokatuta egon behar du.
ι I

Horre tarako, hortzaren azpian xafla ¡aun batzuk ezartzen dirá. Dorretxo erregulargarrietan, doikuntz torlojo batzuen bidez erremintaren altuera gradúa daiteke, hórrela xaflaren beharrik izan gabe.Erremintaren azpiko xaflak, hortz-etxearen ertzeraino iritxiko dirá. Erremintak bestetik, ertz horretatik L= 1,5 h dis- tantzia baino gehiago ez du irten behar (h = girtenaren altuera).
TORNUA! 15



2.- PRESTAKETA TORNUAN. 0T ARIKETA

b) Hortz-etxearen bidezHortz-etxeak, erremintak dorretxoan zuzenean koka- tzea ezinezkoa denean, erreminta hauentzako lotura- -elementuak dirá. Hortz-etxe hauek dorretxoan lotura- -torlojoen bidez finkatzen dirá.Aurreko kasuan bezala, erremintaren puntak piezaren ardatzaren altuera berean kokatuta egon behar du.

- Ebakidura karratuzko erremintentzako hortz-etxea.

- Artekatzeko erremintentzako hortz-etxea.
16 PRAKT1KAK I
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3.1. ARIKETAREN HELBURUAK- Pieza platerean lotzen ikastea.- Erreminta eιτeminta-etxean muntatzen ikastea.- Ebaketa-abiadura, aitzinapena eta biraketa-abiadura auke- ratzen ikastea.- Orga orientagarria erabiliz, konoak mekanizatzen ikastea.

3.- MIHI KONIKOA. 1T ARIKETA

MATERIALA: F 1110 altzairu gozoa

LANDUGABEKO NEURRIAK: 040 x 104

8a
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IZENDAPENA: MIHI KONIKOA.1T ARIKETA

MARINA: Torno paralelos

EGIAZTAPENA: Kalibreaz

ERREMINTA:T1

3. eragiketa:- Orga orientagarria 40° inklinatu, erloju-orratzen aurkako norantzan.1 gainazalaren diametroa erreferentzi bezala hartu bisuali-zadorea erabiliz, eta erreminta-puntarekin 2. aurpegia uki-
- Zeharkakoorgaetaorga orientagarriaerabiliz, 80okogaina- zal konikoa mekanizatu, honen diámetro txikiena, 22 mm-koa izan arte.
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IZENDAPENA: MIHI KONIKOA. 1T ARIKETA

MAKINA: Tornu paralelos ERREMINTAcTl

EGIAZTAPENA: Kaiibreaz

4. eragiketa:- Pieza biratu eta 55 mm-ko hegalkina utziz platerean lotu.- Pieza, bisualizadoreaerabiliz, 1. aurpegitikhasita 100mm-ra utzi arte aurpegitu.5. eragiketa:- Orga orientagarria erloju-orratzen aurkako norantzan 10° inklinatuz 20oko zati konikoa mekanizatu diámetro txikie- na 20 mm dituela utzi arte.

TORNUA1 21



IZEND APENA: MIHI KONIKOA. 1T ARIKETA

ERREMJNTA-TAULAAltzairu lasterreko hortza 10 x 10 x 100
ERABILTZEN DIREN FORMULAR

1. N, biraketa-abiaduraren kalkulua, tauletatik ateratako vc ebaketa-abiaduraren balioa ezagutuz.1000. vN =---------r-sπ. d d, piezaren diametroa izanik.
2. A , minutuko aitzinapenaren kalkulua, tauletatik ateratako Afe, birako aitzinapenaren balioa ezagutuz.

A = A. . N m d3. Mekanizazio-luzeraren kalkulua zilindraketan eta aurpegi - ketan, ertz nagusiaren angelua 0° denean.
, P

1
T~111 (P sakoneradun iraganaldi batentzat)
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IZENDAPENA: MIHI KONIKOA. IT ARIKETA

4. Mekanizazio-luzeraren kalkulua tomeaketa konikoan, ertz nagusiaren angelua 0° denean.

P (l+2÷3÷...+n) sin a i

n, burutu beharreko iraganaldi-kopurua eta P, iraganaldi-sakonera izanik.5. Tomeaketako ebaketa-denboraren kalkulua.
T = —

m
I

Oharra: Tomeaketa konikoan aitzinapena eskuz egiten da eta ebaketa-denboraren balio erreala kalkulatzea ezinez- koa denez, gutxi gorabeherako balio bat hartzen da.
TORNUAI 23



IZENDAPENA: MIHI KONIKOA. 1T ARIKETA

Burutu beharreko kalkuluak
Erabaki N, A , L eta T balioak. m c1. eragiketarentzat:lOOO.v _________ c_ π.d 1000.25-----—— = 265 r.p.m. (arbastaketan) π.30N = < 1000.30-----—— =318 r.p.m. (akaberan)π.301000.v_________cπ.dAfc.N = 0,15 x 265 = 39 (3) mm/min (arbastaketan)A = 5 m Afe.N = 0,1x318 = 31 mm/min (akaberan) L = - d/2 = 40/2 = 20 mmL 20— =0,51 min (arbastaketan)Tc=1 20— = 0,64 min (akaberan)
(1) Kanpo-diametroa 50 mm baino txikiagoa denean, aurpe- giketarako kalkulu-diametro bezala kanpo-diametroaren 3/4 hartzen dugu. 50 mm baino handiagoa denean kalku- lurako kanpo-diametroa hartzen da.(2) Makinak abiadura hori ez balu, duen hurbilenaprogramatu beharko da. Kontuan izan abiadura aldatuz minutuko aitzi- napena ere aldatu egiten dela.(3) Hamarrekoak programatzea ezinezkoa denez, biraketa- -abiadurak eta minutuko aitzinapenak balio osoak izan behar dituzte.24 PRAKTIKAK I



Erabaki N, A , L eta T balioak.7 m c2. eragiketarentzat:
N= X

Ab.N = 0,15 x 209 = 29 mm/min (arbastaketan)
Ab.N = 0,1 x 251 = 23 mm/min (akaberan)

L = 52 mm

Aurrikusitako denbora: 3 ordu
— = 2,26 min (akaberan)23
— = 1,79 min (arbastaketan)29r LA m

A = 1 m

LA m

1000.v________ cπ.d1000.v _______ c π.d
1000.25 ,λo t u 1 .—----- — = 198 r.p.m. (arbastaketan)π.40

IZENDAPENA: MIHI KONIKOA. 1T ARIKETA ?

1000.30 „„„ . , , .-—------ =238 r.p.m. (akaberan)π.40
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IZENDAPENA: MIHI KONIKOA. 1T ARIKETAMEKANIZAZIO-BALDINTZAK
Eragi- 
keta- 
-zk.

DESKRIB APENA
Errem.

T
V c 

m/min
N 

bira 
min

mm 
birako

A m 
mm 
min

Iraganaldi- 
-sakonera 

mm

Mek.- 
-luzera 

mm

Ebaketa- 
-denb. 

min

1 102 mm-ra aurpegiketa 1 25
30

265
318

0,15
0,1

39
31

U
0,2

20 0,51
0,64

2 Zilindraketa 038 x 52 1 25
30

190
230

0,15
0,1

29
23

0,8
0,4

52 1,79
2,26

3 80oko tomeaketa konikoaren 
mekanizazioa

1 25
30

209
251

0,15
0,1

31*
25

0,8 
o¿

68.4
12.4

2,2*
0,49

4 100 mm-ra aurpegiketa 1 25
30

265
318

0,15
0,1

39
31

U
0,2

20 0,51
0,64

5 20°ko tomeaketaren 
mekanizazioa

1 25
30

209
251

0,15
0,1

31*
25

0,8
0,2

30,4
51,8

9*
2,06

•

-

Ebaketa-denbora osoa 20,1

Maniobra-denbora 40

Prestaketa-denbora 70

Mekanizazioarendenboraosoa 130,1* Orga orientagarriak aitzinapen automatikorik ez duenez, kalkuluak teorikoak dira.
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4.- ZILINDROA. 2T ARIKETA

MATERIALA: F 1110 altzairu gozoa

LANDUGABEKO NEURRIAK: 040 x 104

Perdoi orokorra: ±2 mm

4.1. ARIKETAREN HELBURUAK - Pieza puntu artean muntatzen ikastea.- Zakurra piezan muntatzen ikastea.- Pieza zilindriko bat, luzera guztian diámetro berdinaz me- kanizatzen ikastea.

TORNUAI 27



IZENDAPENA: ZILINDROA. 2T ARIKETA

MAKINA: Tornu paraleloa ERREMINTA:T1

EGIAZTAPENA: Kalibreaz

4.2. ERAGIKETAK ETA KALKULUAK

1. eragiketa:Pieza, 55 mm-ko irteera batez, hiru atzaparretako plater orokorrean lotu.Pieza alderantziz lotzen denean ahalik eta hobekien zen- tratuta gera dadin, 102 mm-ko luzera batez arbastu-eragiketa eta akabera-eragiketa baten bidez aurpegitu.2. eragiketa:Pieza alderantziz lotzen denean, ahalik eta ondoen zen- tratuta gera dadin 55 mm-ko luzeraz eta 39 mm-ko diametroaz arbastu-eragiketa eta akabera-eragiketaren bidez zilindratu.
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IZENDAPENA: ZILINDROA. 2T ARIKETA

ERREMINTA.T2MARINA: Tornu paralelos

EGIAZTAPENA: Kalibreaz

3. eragiketa:- Zentratzeko barautsa erabiliz, pieza punteatu.- Kontutan hartu behar da barautsaren "A" alderdi konikoak zulatzen hasita egon behar duela (2 mm sartu behar da gutxi gorabehera).OHARRA: Biraketa-abiadurakalkulatzerakoan,kontuanizan behar da, barautsaren diámetros 3 mm-koa déla.
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IZENDAPENA: ZILINDROA. 2T ARIKETA

MARINA: Tornu paraleloa ERREMINTA:T1

EGIAZTAPENA: Kalibreaz

4. eragiketa:Piezari buelta eman, eta 2. eragiketan mekanizatu dugun gainazaletik lotu atzaparren bidez; 55 mm-ko irteera utziz.Bisualizadorearekin erreferentziak hartuta, 1 gainazala aurpegitu, piezak 100 mm-ko luzera izan arte.
100
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IZENDAPENA: ZILINDROA. 2T ARIKETA

MAKINA: Tornu paraleloa ERREMINTA:T2

EGIAZTAPENA: Kalibreaz

5. eragiketa:3. eragiketan emandako pausoei jarraituz, 1. aurpegian gutxi gorabehera 6 mm-ko punteaketa egin.

TORNUAl 31



IZENDAPENA: ZILINDROA. 2T ARIKETA

MARINA: Tornu paraleloa ERREMINTA:T1

EGIAZTAPENA: Kalibreaz

6. eragiketa:- Zakurra piezan muntatu.- Atzapardun platera, arrasteko plateraz ordezkatu.- Pieza bi puntuen artean lotu.-"A" azala, 38 mm-ko diametrora, eta ahal den luzera handie- nean, mekanizatu.OHARRA: Bi puntúen artean egin behar den indarrak ez du handiegia izan behar.
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IZENDAPENA: ZILINDROA. 2T ARIKETA

MARINA: Tornu paraleloa ERREMINTA:T1

EGIAZTAPENA: Kalibreaz

7. eragiketa:Pieza alderantziz lotu, mekanizatu berria dugun gainaza- lean zakurra berriz kokatuz.b, azala 38 mm-ko diametrora, aurreko eragiketan mekanizatu dugun gainazalarekin bat egin arte, mekanizatu.OHARRA: Kontuan izan, zakurra eta piezaren artean xafla babesle bat jarri behar déla torlojoak pieza honda ez dezan.
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IZENDAPENA: ZILINDROA. 2T ARIKETA

ERREMINTA-TAULAT1 10 x 10 x 100eko altzairu lasterreko hortzaT2 03 x 10 x 60oko altzairu lasterreko zentratzeko barautsa
ERABILTZEN DIREN FORMULAR

1. N, biraketa-abiadura; A , minutuko aitzinapena; L, mekanizazio-luzera eta T , ebaketa-denboraren kalkuluak cegiteko, 1T ariketako urrats berdinak eman behar dira.
Burutu beharreko kalkuluakEragiketa desberdinetako N, Am, L eta T. balioak eraba- ki.

r

N = -<
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IZENDAPENA: ZILINDROA. 2T ARIKETAMEKANIZAZIO-BALDINTZAK

Maniobra-dcnbora

Eragi- 
kcta- 
-zk.

DES KRIB APENA
Errcm.

T
VC N

m/min bira 
min

A 
inm 

birako

A m 
min 
min

Iraganaldi- 
-sakoncra 

mm

Mck.- 
-luzcra 

mm

Ebakcta- 
-denb.

min I

1 102 mm-ra aurpcgikela 1 25 265
30 318

0,15
0,1

1,2
0,2

20

o o

2 039ko zilindrakcta 1 25 198
30 238

0,15
0,1

29
23

0,4
0,1

55 1,89
2,39

3 Puntcakela 2 25 2652 0,1 265 1,5 6 0,02

4 100 mm-ra aurpcgiketa 1 I 25 265
30 318

0,15
0,1

39
31

1,2 ¡
0,2 ■

20 0,51
0,64

5 Punlcakcla 2 25 2652 0,1 265 1,5 6 0,02

6 038ko zilindrakcta 1 25 198
30 238

0,15
0,1

29
23

0,8
0,2

75 2,58
3,26

7 038ko zilindrakcta 1 25 198
30 | 238

0,15
0,1

29
23

0,4
0,1 |

25 0,86
1,08

Ebakcta-dcnbora osoa 13,4 |

30

Prcslakcta-dcnbora 90

Mckani zazi oarcn dcnbora osoa 133,4
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MATERIALA: F1110 altzairu gozoa

LANDUGABEKO NEURRIAK:

5.-  ZILINDRO MAILAKATUA. 3T ARIKETA

5.1. ARIKETAREN HELBURUAK- Zilindraketa mailakatua egiten ikastea, koskaren luzera neurri zehatz batetara utzi behar dela kontutan izanik.- Biraketa-abiadura kalkulatzea eta aitzinapena aukeratzen trebatzea.Oharra: 2T ariketan eginiko piezatik abiatzen gara.
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IZENDAPENA: ZILINDRO MAILAKATUA. 3T ARIKETA

MARINA: Tornu paralelos ERREMINTA:T1

EGIAZTAPENA: Kalibreaz

5.2. ERAGIKETAK ETA KALKULUAK

1. eragiketa:- Piezari zakurra kokatu.- Pieza puntu artean lotu.- Zenbait arbastu-iraganaldi eta akabera-iraganaldi baten bitartez, 26 mm-ko diametroa eta 24 mm-ko luzerako koska mekanizatu.
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IZENDAPENA: ZILINDRO MAILAKATUA. 3T ARIKETA

MARINA: Tornu paraleloa ERREMINTA: T1 |

EGIAZTAPENA: Kalibreaz

2. eragiketa:- Piezari buelta eman, eta, zakurra 1 eragiketan mekanizatu dugun azalean lotu (zakurraren eta piezaren bitartean xa- flatxo bat jarri piezaren azala babesteko).- Zenbait arbastu-iraganaldi eta akabera-iraganaldi bat emanez 26 mm-ko diametroa eta 24 mm-ko luzera duen koska mekanizatu.
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IZENDAPENA: ZILINDRO MAILAKATUA. 3T ARIKETA

ERREMINTA-TAULAT1 Zilindratzeko eta aurpegitzeko metal gogorrezko plakatxo trukagarridun erreminta-etxeaErref.: MCLCR/L 2020 K12 ,-------7Plakatxoa CCMM 12 04 08 / / Kalitatea P30
ERABILTZEN DIREN FORMULAR

1. N, biraketa-abiadura; Am, minutuko aitzinapena; L, mekanizazio-luzera eta T , ebaketa-denboraren kalkuluak egiteko 1T ariketako urrats berdinak eman behar dira.
Burutu beharreko kalkuluakBi eragiten N, A L eta T balioak erabaki.

r

N= √
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IZENDAPENA: ZILINDRO MAILAKATUA. 3T ARIKETA

L = X
r

T = <

Oharra: Kalkuluak egiteko piezaren diámetro maximoa har- tzen da.

Aurrikusitako denbora: 2 ordu
TORNUAI 41



IZENDAPENA: ZILINDRO MAILAKATUA. 3T ARIKETAMEKANIZAZIO-BALDINTZAK
Eragi- 
keta- 
-zk.

DESKRIBΛPENΛ
Errcm.

T
V c 

m/min
N 

bira 
min

mm 
birako

A m 
mm 
min

Iraganaldi- 
-sakoncra 

nun

Mek.- 
-luzera 

mm

Ebaketa- 
-denb. 

min

1 026 x 24cko zilindro 
mailakalua

1 90
100

753
837

0,15
0,1

113
83

2x6
0,2

24 1,27
0,28

2 026 x 24eko zilindro 
mailakatua

1 90
100

753
837

0,15
0,1

113
83

2x6
0,2

24 1,27
0,28

•

Ebakcta-dcnbora osoa 3,1

Maniobra-dcnbora 30

PrcslakcLa-dcnbora 50

Mckanizazioarcndcnboraosoa 83,1
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6.- ZUZENKETA-KONTROLA

DENBORA-KONTROLAIKASLEA:IZEND APENANOIZ HASINOIZ BUKATUDENBORA GUZTIRA

ASTEA A A A 0 o

OHARRAK:
IZENDAPENANOIZ HASINOIZ BUKATUDENBORAGUZTIRA

OHARRAK:

ASTEA A A A 0 o Í
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