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Instrucciones para afilar formas perfiladas

en fresas de un solo corte sin dispositivo

de medicion de proyeccion.




Perfiles de corte en fresas de un solo corte
Angulo de corte y velocidad de corte

Perfiles de corte

En los fresas de un solo corte se oplican princigcimente las siguientes 7 formas fundomentales del perfil
de corte:
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abombada gren radio angulosa angulosa cdnica  raodio oiternado radio hueco
redcndecda aiternado cantos vivos redondegda.. . rebajoda rebajddo rebajado
" . m de corte
@:‘, a Para ir ol méximo rendi-

un

lonado ‘de los filos. Parc fresas de
un solo corte deberdn tenerze en
cuenta, en principio, ires angulos
de corte que se oplicon o fodes
las formas fgﬁm

de las segin se
g;sprondt de las siguientes
r urcs. i
Fr tia $Q I ' E lo de corte vaie sclomente
Fresa aplanada ‘ esa puntiagudo fresa redondeada pora Iresas aplancdas. Fresas con
Angulos de corte y velocidades de corte en fresas de un solo corte. un dngulo inferior o 20°
f opim%x.c en el hombro en cprox.
Velocidoces de corte ?ol:ddnd‘do g M
econdmicas en m/min. La velccidod de corte de frescs
Material a trobajor Angulo de corte para fresas de un solo de un solo corte deberd ser agro-
M i o " corte de acero rapide ximadomente la friple de, las
a ] v | Desbaste Acabado velocidades de corte que se ‘apli-
= - con a normales fresas de corie
B Y ey T 3 W & 80 multiple. Los indicaciones en ‘la
b . . tobla a lo izquierda deberdn Ton-
Acero para  40—&0 kg/mm? 5 157 | 5 0 0 siderarse como valores de orien-
maquinaria  60—80 kg/mm? &0 70 ':czn ° 'Q:mm::' n:l ﬁ.:
superior & 80 kg/mm? b 0 cuenta las condiciones de impul-
Acerc para herramientas dulce & 80 sion o bien las velocidades 'de
dyro 30 70 o en los maqui-
20 250 nas ibles. La velocidad

Lotén Ms 38 dulce disminuye en el frente hocia
duro 250 350 el centro de lz.;i!rum sin ge.
Teien Ms & dulcs | 200 |8 | 5 [ 1D T ] e Tedondasdas y. ot I ents
{ duro 150 1 se deberd prestar ctencién © que
Bronce duice 160 200 se frese, en lo posible, siempre con
S 200 70 la parte exterior del filo. Al fro-
tarse, de superficies inclinadas, no
Aluminio dulce 200 g se 3_ond;l:°gu¢ fresar, par lo tanto,
duro 35 250 hacia m o, en Fosible,

solamente arriba.
Madera y 30 350 Al trobojar cluminio dulce deberd

Trolén 15 - 220 300 %bfmru coa petroles. -
Maoterias  Pertinax, fibra 35* 200 250 tratarse celuloide, fresa
: ; eberd esto
sintéticas  Pollopas, Resopal 200 30¢ gnmlo de u:cr::mpmn" :;tolr“ 3;:
| Aatraién, Plesi, colvioide | 43" 20° 20 350 inflamacion.
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El afilado céntrico de la

cara frontal

En los buriles de fresar (fig.1) con mango cilindrico,
suministrados por el fobriconte, la cara frontal estd
soiomcnltlprefremdu y. por lo tanto, deberg ofilarse
primeramente de modo exactamente céntrico. El prea-
filedo de'la cara frontal se efectic o mano en lao super-
ficie lateral de lo muela fig. 2), y el ofiledo terminal
en lo maquina. Lo dislococién odmisible del centro es
de = 001 mm lo cucl conviene comprobar con un
micromeira ifig. 3. Al ofilor lo core frontal deberén
seguirse i_u's siguienies instrucciones:
{ )

Ajuste o

_'1_ Poner al |_anillo de division Td u Q. con_el brozo. de

gu’o, aprefor la menilla K3, poner también la divisidn
T2.a Gy sujetor con la manilla K2 (fig. 4 y §).

2. Poner ¢l punlo 10jo en la ventanilla U y colocar la
muesca R en el agujero central (fig. 5).

3. Ajuster lo fresa con el dedo E, sujetor y poner el
Aedo E chos (Fig. &)

4. Retirar lo muesca R, hocer girar el husillo del divisor
en 180* y voiver o colocar lo muesca R en el agujero
central.

5. Aflojar lo monilla K1; acercar lo cora! frontal del
buril de fresor, desplozondo el porta-divisor en lo
guic tubular, haste que ltoque casi con el frente la
muelo. Yolver a apretar la manilla K.

El niiiado‘qc’n!n’co de la cara frontal

6. El ocercamiento loteral del divisor g lo muela asi

como eijcjuste del espesor de la virula @ arrancar en
cada ‘coso se efectio con el torniilo F. Ei lorgo o
afilar se puede limitor ontes exactamente medionte el
tope dosplazcbln G, de modo que, cl ofilor, no se
tendra Iquo grestor atencién al mismo. Se aofilu aco-
bando la cera fronlcl, moviendo constantemente e
portadiviscr hacic delonte y detrds y acercdndolo
mediante tornillo F, hasta que esté dentro de la dis-
locacion admisible del centro.

Para no recaolentar excesivamente el buril de fresar,
es recomendcble repasar lc muela dejondo un
estrecho borde pare ofilar segin descripcidn en el
cepitulo . repaso de la muela” (pag. 7). La longitud de
la cara frontcl debe ser aproximadamente 14 veces
el digmetro. '

No es aconsejcble ofilar una longitud demasiado
grande de lo cara frontal; para fresados profundos
no se clarge lo cora frontal de buriles de fresor sino
el digmetro del mismo.

Fig.5
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El afilado de formas cilindricas perfiladas

| Afilado cilindrico y destalonada del filo
u lateral de formas cilindricas

! ‘ Uno. vez aofiloda lao cora frontal, deberdn ofilarse el
' [ filo lateral & el filo frontal. Los dngulos de corte, que
i E | se tienen que tener en cuenta en ambos filos, deberdn
i & | | corresponder al material a trobojor. Se desprenden de
i le tabla, pdgina 12 .

Pora el ofilado del filo lateral de formas cilindricas
(fig. 1) deberan aplicarse las siguientes instrucciones:

E | Ajuste: | .

! {1 1. Poner ell onillo de divisién T4 con brazo de giro a

1R QO y cpretar la manilla K3.

I || 2. Poner elipunto rojo en la ventanilla U y colocar la

r muesca R en el agujero central.

3. Ajustar el buril de fresor-con el dedo E, sujetario y

: hacer retroceder de nuevo el dedo E (fig. 2).

17 FT) 747 Aflojor la "menilla K2 y ocjuster el brozo de giro cl
angule conveniente sobre la division T2 y voiver a
apretar lo manilla K2 (fig. 3).

5. Aflojor la menilla Kl. Desplazar el portadivisor en
la guia ti.lbuh:r y poner la fresa en contacto aproxi-

_ mativo cen el frente de la muela. Volver a apretar
la maeniila KI.

Afilado cilindrico

1R &, Colocar la muesca R en el agujero derecho y afilar
BiE | i\ el diégmetro deseado haciendo girar el husillo del
| divisor eh 340°. En tol coso se horé pasar forzosa-
! mente cl!,porfu-divisor delante del frente de la muela,
‘ desenroscando lentamente el tornillo de tope G vy
. haciendo! girar continuamente el husillo del divisor
con lo cual se consigue un arranque uniforme de
' virutas. El ocercamiento fino en el ofilado cilindrico
se efectia con el tornillo de ajuste fino F. El largo
del ofilado cilindrico, que debe ser siempre mayor
que él de la carc frontal, se determinaré con el tor-
nillo de tope G.

= -

R

7. Ajuste

Poner el punto rojo en lo ventanilla y colocar lo
i i . . muesca R en el ogujero izquierdo, lo cual permite
LR un giro de 180" del husillo del divisor entre los
! topes del disco de muescas.

Afilado 'destaionado

‘8. El ofiladd destclonado del buril de fresar con ayuda
! del tornillo de ajuste fino F sobre toda la goma de
' giro del| husillo del divisor (fig. 3a). El afilado
destalonado se produce forzosomente y debe exten-
, derse sélo o lo longitud de la cara frontal. Por incli- :
_ nacién del porta-divisor en el soporte vertical incli- |
i ' noble se pueden conseguir dngulos de ofilado desta-

——

| lonado hesta 45°. aprox. 0,01
Angulos de afilado destalonado superiores o 45° se
consiguen por el giro suplementario del husillo del
divisor en el carro portadivisor (vale solomente para
fresas puntiegudas.)

! Con ﬁln-luh’rul completamente cfilado deberd ser visible
un bisel de Tn’nimu anchura del afilado cilindrico. (Fig. 4)
| .
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El afilado de formas cilindricas perfiladas
""i= A Afilado destalonado del filo frontal de la forma aplanada

- ) &
ok ;
' i:ig . g ofilade 4:l filo frontal (fig. 1) se puede efectuar -
| i inmedictamente después del afilado del filo lateral o
s ‘ también independientemente del mismo. En este Gifimo .
21l , coso, el buril de fresar o sujetor nuevaments debera
Al UgE { gjustarse con el dedo E y apretarse. Este ajuste es nece-
; “ & ¢ sario en coda sujecién de un buril de fresar porgue los Perfil 1
LI R g :

aprox. 3°

FRg.1

leda. El dngulo de corte a cjustar se desprende, segin

P éngulos de corte son formados por la cara frontal ofi
i’ ‘ el material, de la tabla, pagina 12
) .‘I \ Ail‘ﬂ.

! 1. Lo muesca R deberd estar asentcda en el agujero

'3 central y el punto rojo ser visible en la ventanilla U.

2. Aflojor la menilla K2 y hacer girar el brazo de giro
scbre la|division T2 o aprox. 3°. Volver a apretar la
manilla K2.

3. Aflojar manillas K3 y K4. Aplicor el aniilo de division
T4 en el botén al tope y ojustar el brazo de giro,
desde lo posicion de 90°, al dngulo de corte deseado,

p.e.en 15° a 75" (fig. 2—3). Volver a apretar las mani- K4
llas K 3 y K4, T2
4. Aflojor lo ‘manilla K1, Desplazar el portadivisor en la
guia tubplar y poner el frente del buril de fresar en
conlo:torcon el frente de la muelc. Volver o apretar
la manilla K. Kl
A‘filado destalonado K2 Fig.2

5. El acercomiento latercl fino del divisor a lo muela
osi como el ojuste del correspondiente espesor de
la viruta a arrancar se efectia con el tornillo F. El
ofilcdo de la superficie frontol se puede tombién
efectuar a'mano en la superficie lateral de la muela,
siempre y cuando se guarden los dngulos de corte
necemri?s (fig. 4).
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| El afilado de formas cilindricas perfiladas
| Afilado destalonado del filo frontal de la forma redondeada

4

Las formas de perfiles con rodio citernado y central se
reclizan, partiendo de la forma oplonada cilindrico,
redondeondo lo esquing (fig. 1). Formas de perfiles 2 y 3.
Al tratarse de buriles de fresar cilindricos de formas
redondepdas de perfiles, el dngulo de corte del filo
lateral es igual al del filo frontal. Por esta razén debera
cjustarse, ol ofilar el filo frontal, el éangulo de corte del
filo laoteral sobre la divisibn T2 Se- suprime el ojuste
nueve del énguio de corte sobre lo divisién T2 y una
alineacign del buril de fresar medionte dedo E en caso
de seguir inmediatomente el afilado del filo frontal al
ofiledo del filo lateral. '

Ajuste

1. Lo muesca R deberd estor en, el oguic.n-'o 'izquierdo ¥
ser visible el punto rojo en la Ventanilla U.

2. (Parq forma de perfil 2) Aflojor la manilla K5. Ajustar
el carro tronsversal Q en la regla y el nonio (divi-
5idn 'TS}, con el tornillo moleteado S5, a la derecha
ol radio desecdo y volver a apretar la manilla K5
[fig. 2). Lo medida del desplazamiento = o resullg,
teniendo en cuenta que el radio a afilor forma tan-
gente en el digmetro exterior del buril de fresar,

de 92' ™
Eiemplo: r exigido = 1,5; D = §;
medida de ajuste ¢ = 4 — 1,5 = 25 mm

20/ (Parg forma de perfil 3). El nonio del carro transversai
Q deberé estar excctomente en O (fig. 3).

3. Poner el filo lcteral del buril de fresar en contacto
con |ei frente de lo muela, mediante el tornillo de
aciuste fino F, sin dodar el bisel del filo- latercl pro-
ducido en el ofilodo destalonado. Ahore ya no 3¢
puede mover més el tornillo de cjuste fino F.

1

Milcu.‘lo1 destalonadeo

4. Hacer girar el divisor en direccion cl eje de la muelc.
Acercamiento del buril de fresar desplazondo el corro
gorta-divisor L (fig. 4). El ocercamiento de precisién
en ¢l ofilado se efectia con el tornillo de cjuste fino
56 del corro porta-divisor con manilla cpretada K7.
£l dfiledo del redondecdo es efectuado por el giro

Icnr§ del porta-divisor en 90° y haociendo girar con-

stantemente el husillo del divisor en 180° enire los
topes (fig. 5—8). Antes de empezar a afilar deberd
retirarse algo el divisor, con el tornillo de ajuste
fino 56, para que el buril de fresar no sec demasicdo
recaleniade por un arronque excesivo de virulas.
Después de cada operacion de ofilor efectuadao, el
buril de fresar deberd acercorse o lo muela con el
tornillo de ajuste fino S6. )

Pora ortener un afilado perfecto es recomendable hacer
paser, |l fincl, el redondeado del buril de fresar, sin
hacer girar el husillo del divisor, o lo largo del frente
de la muela.

Para emplecr el buril de fresor de la forma de perfil 3
pora ¢l fresado de acero duro, el cual .requiere un
anguld de corte pequefio, es conveniente aplanar el
rcdonqeodo del hombro del dtil o mano en lo muelc

ifig. 7

2]

) Perfil 3 Fig. 1

—{/

|Fig, 3




. El afilado de la forma perfilada puntiaguda

| El angula del perfil y el ofilado destalonado se efection \

| en una operccion de trabajo en la forma puntioguda del

| buril de fresar (fiy. 1). El dngulo de corte necesorio se
desprendp, segin el material, de la table, pagina 12

|
-

Ajuste

| .
1. Colocer la muesca R en el agujero centrol, en cuyo Perfil 4
coso deberd ser visible, en la ventanilla U, el punto '

rojo.

2. Alinedr el buril de fresar con el dedo E, sujetarlo, y
empuior el dedo E de nuevo hacia atrés.

3. Colocer la muesca R en el agujero izgquierdo, en
cuyo ¢oso se puede hacer girar el husillo del divisor
en 180" entre los topes- del disco de muescos.

. A .Aflojor Jos. manillas K3 y K4, aplicar ¢ anillo de.divi-.
! sién T4 en el botén al tope y ajustor el brozo de
I gira, Lesde la posicien O, cl semi-dngulo del perfil
i conveniente (fig. 2).

Eiempllo: angulo conveniente del perfil 60%; ajustar

i e| brazp a lo divisién T4 o sea o 30°. Volver o apre-
! tgr lqs' manillas K3 y K4,
'

115 A'ﬂoiqr la maniile K2 y cjustar el éngulo de corte con
‘ divisian T2 (fig. 3). Acto seguido se volverd o apretar

la mapilla K2.

| & Afloi#lln monilla K1. Desplazar el portadivisor en lo
3 guic tubular y ocercar el buril de fresar al frente de
la mu"elc. Volver o apretar la manilla K.

?

Afilado destalonade

7. Se hace pascr forzosumente el porta-divisor, al ofilar,

' e lo |largo del frente de la muela, destornillando

lentamente el tornillo de tope G y hociendo girarlo

constantemente entre los topes en 180°, con lo cucl

se consigue un orranque uniforme de las virutas

(fig. 4p, b, <). Se evitg, o la vez, un recclentamiento
excesivo del buril de fresar,

La punto del buril de fresar se repasc con una piedra
al cceite] Canviene formar la punta tan anchg como lo
cdmite la grabacién. De este mudo se provee lo punta
del buril‘dc fresar también de un filo frontal pequefio
que arranca también virutes (fig. 5). Para grabaciones
finisimos | hasta 0,01 mm de espesor de virula no se
rompe, desde luego, la punta sino se repasa sélo cuido-’
dom:mente el filo.

L e ——

Para todos los buriles de fresar se recomienda fincimente
todavia ¢n regaso de la cara frontal con una piedra al
aceite, con lo cual se quita la rebaba, pero se debers
evitar quitar clgo en la cora frontal, ya que de lo con-
troric existe el peligro de cfilar el buril de fresar de
modo clternado del centro, en cuyo caso un Irozo mas
o menos| lorgo se volveria inutilizable. (Demasia para
afilar 17100 mm).




Perfil 7

Fig. 3

Perfil

Perfil 5

Rg. 2

El afilado de formas cénicas perfiladas
A. Afilado cilindrico de los filos lateral y frontal
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El afilado de formas cénicas perfiladas

B. Afilado destalonado de los filos lateral y frontal
de la forma aplanada

| Si el pequefio diametro del cono, estando el filo lateral

| latercl con lel fin de poder comprobar que el pequefic

3. Aflojor la manilia K1. Desplazar el portadivisor en lo

El ofilodo destclonado de los filos lateral y frontal se
puede efectuar inmedictamente después del ofilade cilin-
drico de la forma del perfil o bien independientemente
del mismo 'si importa Gnicamente el dngulo del perfil
y no el pequedic didmetro del cono. En este dltimo caso
se reafila solamente el frente, en cuyo caso se clinéa el
siguiente buril de fresar a afilor con el dedo E para
fijorlo después. Los angulos de corte para los filos lo-
teral y frontal se desprenden de lo tabla, pdging 12
{fig. 1).

Afilada del filo lateral

Ajuste

1. Poner el punto rojo en la ventanilla U y colocar la
muesca R en el ogujero izquierdo.

2. Aflojar la meniila K2 y ajustgr el dngulo del ofilado
desialonado porc el filo latetal con lo division T2
* Volver d apretar la manilla K2 (fig. 2). -

guic tubular hasta que el buril de fresar toque casi
ei frente de lo muelc. Yolver a apretar la menilla K1.

Afilado destalonado
4. Acercorel buril de fresor o lo muela. con.el tornillo

de ajuste fino- F, haciendo- girar constaniemente- el
husillo del divisor entre los topes en 180°, en cuyo

caso se efectia forzosamente el afilado destalonado
(fig. 2). Una vez completoamente afilado el filo lateral,
deberd ser visible un bisel de la menor anchura po-
sible del afilodo cilindrico.

Afilado del filo froatal

Ajuste

1. Poner el punto rojo en la ventanilla U y colocar le
muesca R en el agujero central.

2. Aflojer la menilla K2 y desplazar el brozo de giro
sobre la division T2 en aprox. 3°. Volver o apretar
le muesca K2 (fig. 3).

3. Aflojer los manillas K3 y K4. Poner el anillo de divi-
sien T4 en el botén contra el lope y .ojustar el brazo
de giro, desde la posicion de 0°, o 80*, ol dangulo

de corte deseado de p.e. 10°. Volver o apretar los
maenillas K3 y K4 (fig. 4). .

4. Aflojor la manille K. Desplazar el portadivisor en la
guic tubular y poner la superficie frontal del buril de
fresar agproximaodomente en contocto con el frente
de la muela. Volver a apretar la manilla Kl.

Afilado destalonado

5. El fino ocercamiento lotercl del divisor o la muela
asi como el ojuste del correspondiente espesor de la
viruta o arrancar se efection con el tornille F. El
afilado del filo frontal puede reclizarse tombién o
mano en la superficie lateral de la muela siempre y
cucndo se guorden en tol coso los dngulos de corte
necesarios (fig. 5).

completamente ofilado, deberd guardor exoctamente lo
medida, deberd conservarse el punto angulor del filo

diémetro del cono ofilcdo o lo medida exocta no ho
sido variado (fig. 8). ‘

aprox. 3°
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El afilado de formas conicas pertiladas
C. Afilado destalonado de los filos lateral y frontal

de las formas redondeadas

El ofilade destaloncdo de los formas de perfiles coni-
cos redondeadas con radio alterncdo y céntrico puede
efectuarse solomente o continuccién del afilado cilin-
drico (fig. 1). El dngulo del ofilodo destalonado del filo
lateral es igucl al del filo frontal respectivamente radio
y se desprende de la tabla pagina 12. Al tratarse de un
buril de tresor conico redondeado con filo desgastado,
se efectGa primeraomente el ofilado cilindrico, segun
pégina 18, y a continuccién se sigue ofilando conforme
a los siguientes instrucciones.,

Ajuste

12 Pcp;\er_‘g_l,pp_t:!o rojo en la venfanilla U y colocar la
muesca R en el agujero izquierdo. L

2. Aflojar la manilla K2 y cjustar el éngulo del aofilado
destalonado con divisién T 2, Volver a apretar lo
manillc K 2.

3. Aflojer la manillo K1. Desplazar el portadivisor en la
guic tubular hasta gue el buril de: fresar toque casi
el frente de la muelc. Volver a apretar la manilla K1
(Fig. 2).

Afilado destalonado

4 Acercar el buril de fresar o la muela con el tornillo
de cjuste fino F y cpartar lentomente el brazo de
giro hociendo girar constontemennte el husillo del
divisor en 180" enire los topes., en cuyo caso se
efectia forzosamente el afilado destalonado (fig. 3-
4.5).

En el buril de fresar completamente cfilodo deberd
ser visible un bisel de menor anchura posible del
afiledo cilindrico.

5. Al usar el buril para fresor acero duro, lo cual
requiere un pequedo dngulo de’corte, conviene apla-
nar el redondecdo del hombro del dtil o mano en la
muela (fig. é).

Fincilmente es aUn recomendable repasar la cora frontal
de todos los buriles de fresar con una piedra al aceite
con lo cucl se quita la rebcbe, pero se debera evitar
de rebajor clgo de lo caro frontal, ya que de lo con-
trario se corre peligro de ofilar apartandose del centro,
en cuyo caso un lrozo mdés O menos largo se volveria
inservible,

-10~




El afilado de formas especiales |

El ofilado de buriles de fresor esféricoments redonde-

cdos (forma da perfil 8] se efectia siguiendo las instruc-

ciones que se indican a continuacién: :

1) Poner el carro tronsversal en la regla y en el nonio
a O,

?) Efectuar el ofilade cilindrico y destalonado dei filo
] loteral del didmetro D al igual que la forma de
perfil 1 (véase pégina 14). »

3) Poner el diémetro exterior del buril de fresar en con-

tacto con lo muele y desplazaric con el tomillo de

giuste fino F, por la diferencia x (x = r —-.g.;

i mds a lo derecha. sioale

| 4)Hl°ac._r irc:'olbr:lmd.gimm”‘yduplw
; ngitudinaimente mrﬂw haosta la
superficie frontal del buril fresar toque la :tn.da.

|
' J 5) El ofilado destolonado del radio se efectia, haciendo
l’ A girar horizontclmente el brozo de giro y por el giro
1

constante del husillo del divisor entre los topes en
180°. El ocercamiento del buril de fresor se reciiza en

1
i tal coso, desplozando longitdinalmente el carro
! ' portadivisor mediante tomillo de ajuste fino S&
! { ] é) Afilor el filo o mano.
; i £l afiledo|de buriles de fresai-con gran radio citernado
’ ) {forma de [perfil 9) se efectio de acuerdo con la siguiente
instruccién:
1) Aijustor el corro tronsversal o lo. medida.a.

' { (0 = r-gl
f hacic la izquierda.
| 2) Efectuer el ofilado cilindrico y destalonado del did-
metro D ol igucl que lo forma de perfil 1 (véase
| pagina 14).
3) Poner el corro porta-divisor hacia atrés y efechar el
ofilcdo destalonado del radio, haciendo girar hori-
| zontalmente el brazo de giro y por el giro constonte

del husillo del divisor entre los topes en 180°. B
acercamiento del buril de fresar se recliza en tol

caso, desplezendo lo itudincimente el carro porta-
divisor, medionte tornillo de ojuste fino 56, haste
que esté oguzado.

4) Afiler el filo @ maono.

i £l ofilado de buriles de fresar de aristas vivas anqucns
! o redondeados ongularmente (forma de perfil 11) se
! efectia de ocuerdo con la siguiente instruccidn:
1) Para forme de perfil 10. Poner las divisiones T2 v
' _ Td o O. Afilar esmerodamente el frente del buril de
| &8 fresar.
! 71 Parc forme de perfil 11. Ajustar el corra tronsversal™ *
i a lg medida a

!

1 U

i hacia Ja derecha.

3 Porc|forme de perfil 11. Poner el didmetro exterior
del buril de fresar en contacto con la muela. Hocer
girar el brazo de giro en 90° y desplazor lon?;::"di-
nalmente el corro porte-divisor hasta que el te

\ del buril de fresar se cpoye en la muel

4) Poro formas de perfil 10 y 11. Desengatillar el bulén

{ de tope A2 en el porta-divisor y ojustor el brozo

(! | de giro, desde lo pasicién O, hacia la derecha al

1 dngulo de perfil deseado (véase pdg. 17 apartado 4).

| f 5) Porc forma de perfil 10. Efectuar el afilodo cilindrico

| y el destalonodo del filo lateral ol didmetro D

deseado, al igual que en la forma de perfil 1 (véase

pégina 14).

‘ Sa) Pore forma de perfil 11. Efectuor el ofiledo cilin-

i1 drico del filo lateral, del rodio y del frente del buril
de fresar ol diametro D, hociendo girar horizontal- Perfil 10 Perfil 11
mente el brazo de giro y giror el husillo del divisor.

4) Pora forma de perfil 10. Efectuar el afilodo des-
talonado del filo frontal, of iguol que en la forma
del perfil 5 (véase pégina 10 cfiledo del filo fron-
tai®)

e o

i

T e T S ST T

p sa) Porg forma de perfil 11, Efectuar el ofilado des-
i & talosado del filo lateral, dei rodio y del filo frontal,
! f al igual que en la forma de perfil 6, véasa pagina 20).

7) Afilar el filo a mano.

| ' -11-
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El ofilado de formas especiales Il

1
El ofilcdo| de buriles de fresar cénicomente escolonados
(forma de perfil 12) se efectia de ocuerdo con lao
instruccién siguiente:
1) Afilar el escolén d al largo L y cofilor destalonar al
igual que en la forma de perfil 1 [véase pég. 14
/! ]51. { o'
2 Efemjr el ofilado cilindrico y destalonado del filo

lctercl| de diémetro D al igual que en la forma de
perfil 1 [véase pdgina 14).

3) Ajustor el brozo de giro, desde la posicién O, a la
izquierda cl déngulo de cono del perfil deseado

~ (véase pégina 17, cpartcdo 4y

{7 4" "I} 4 Efectuar el cfilcdo destclonodo de la-parte cénica -
1 B del perfil deseado en el canto interior de la muela

{fig. 1). En tal coso conviene emplecr una muela con

canto interior formado de mode’ adecuado.

51 Afilar ‘el filo a mane,

108 i

! ] [ Buriles de fresar con rodio-alternado escalonado (forma

| | | perfil 13) |pueden cfilarse de ccuerdo con la instruccién
siguiente: -

1) Ajustar el carro transversal c lo medida a
D
l (o= 7 e
} _ hacia Iha derecha.
‘ 2) Afilar el escalén d al largo L y aofilar destalonar al
igual que en la forma de perfil 1 (véase pag. 14y 15).
3] Efectupr el aofilado cilindrico y destaloncdo del filo
lateral de diémetro D al igual que en la forma de
1! perfil |1 ' (véase pdgi:_u: 14).
it B 4) Efectulpr el ofilado destalonado del radio en el canto
interior de lo muela, haciendo girar horizontalmente
el 'brazo de giro (fig. 2). En tcl operacién se des-
plazaré longitudinalmente el carro porto-divisor de
tal medo gue lo solida del radio coincida con el
largo L en el canto interior. En este caso se empleard
una  ‘muele con conto interior convenientemente
formado segin fig. 2

y ! 5) Afilar el filo o mano.

Perfil 13
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' El ofilade de formas especiales Il

El afilado de rodios huecos en buriles de fresar escalona-
dos (forma de perfil 14) se efeciia siguiendo las instruc-
ciones 'que se indican g continuacién:

1) Afila¢ el escaién d ol largo (L—) y efectuar el ofilado
destalonado al iiuel que en la forma de perfil 1
{ve‘os’ pég. 14 y 15).

2) En caoso necesario se realizardn el ofilado dlindrico y
el ofilado destalonado ol igual que en la forma de
perfil 1 (vécse paging 14).

3) Aflojar el porta-diamante y sujetario de tal modo en
la pinza de sujecién que la punta del diamante, visto
E:lﬁcsd?) arriba, esté sobre el centro del porto-diamante

g. 1)
4) Poner el nonio del carro tronsverscl @ O. Poner el

diomaetro exterior D1 del porta-diomante en ligero
ccnfopo con la muela y dupl?zurio, con el tornillo

de 'gjrfro tino ,F, en 5 @ la izquierda. Hocer girar

el brazo de girc en 90° desplazar longitudinal-
mentg el corro portadivisor hasta que lo punta del
diomgnte esté en contacto con lo muela. Hocer
retroceder el corro porte-divisor, segun escola del
torniilo de ajuste fino Sé por la magnitud del radio
a 'formar.

5) Pener el redio en lo muels y repasar lo sclida en el
perimetro de loc muela con ocercomiento fino asi
como| lo cara frontal de la muela, hociendo girar el
portasdivisor,

|6) Afilan o destalonar el radic al largo L, en cuyo caso

se obliene un ofilodo destcloncdo a en la salida del
radio| por la posicion oblicua del buril de fresar
enirente de la mueia (fig. 2). (Desplozar longitudinai-
mente el carro porfa-divisor, segin convenga, o elegir
?onv?iantumenu el largo de sujecién del buril de
resar).

7) Milc;nji el filo @ mano.

Radios huecos en buriles de fresar no escalonades (formas

de perfil l4a, b, c| pueden afilarse con una muela

perfilcda segun fig. 3 de acuerdo con la siguiente
instruccion.

1) Ajustar el carro transversal o la medida o hacia la
derecna.

2) P_ar;o}_ forma de perfil 14a, ¢ Poner el diégmetro
extp‘xor D del buril de fresar en contacto con la
muelo.

2a) Para forme de perfil 14b. Poner el diametro exterior
D del buril de fresar en contacto con lo muela y
desplazario, con el tornillo de ajuste fino F o la
derecha por lo diferencia (r — x).

3) Pcrqi formas de perfil 140, b. Hocer girar el brazo
de giro en 90° y poner lo cara frontal del buril de
fresar, mediante tornillo de ajuste S6, en la muela.

3a) Pora forma de perfil 14c. Desplazar o la izquierda,
con el tornillo de ajuste fino F, por la medida x.

4) Porg| los formos de perfil 14a, b. Acercor con tor-

nillo|de tope desplczoble G hasta que el buril de

fresar ocupe una posicién conveniente con respecto

a lo'muela (vécse fig. 3).

Paral forma de perfil 14c. Acercar graduaimente el

carrq 'porta-divisor, con el tornillo hasta que el

erfi] esté ofilodo. Prestar atencidn o lo posicidn de

e muela durante el ocercamiento, Corregir en cada

caso|con el tornillo de tope G,

5) Poralformas de perfil 140, b. Hacer acercar gradual-
mente la fresa, con el tomillo de ajuste fino F,
durante el cfilcdo hasta que se hoya clcanzado
la medida x o bien la medida d

6} Afilodo destcloncdo segin bisel. Posicion con
respecto o la muela como antes. Ninglin reglaje con

el T:rnillo de agjuste fino F.

7] Af or el filo o mane.
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Perfil 14

Perfil 14c
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