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El avance tecnolOgico en la fabricacion de maquinas-
herramientas, busca fundamentalmente cumplir con las 
siguientes exigencias: 

I . Reducir los tiempos de fabricacion. 
2. Lograr un mayor grado de precisiOn en las piezas 
producidas. 

Para las exigencias de precision de las piezas, se 
debe disponer de maquinas-herramientas precisas, es 
decir entre menor sea Ia tolerancia de la medida exigida, 
mayor debe ser Ia precisiOn de la maquina. 

Losfabricantes de maquinas deben cenirse a normas 
que garanticen la precision del producto obtenido en 
ellas. 

Antes de ser sacadas al mercado las maquinas-
herramientas son sometidas por el fabricante a una serie 
de verificaciones. Se verifica por ejemplo Ia precision 
que ofrecen algunas partes de maquina, los movimientos 
relativos, el montaje de algunos Organos y Ia precision 
de las piezas producidas, el rendimiento que puede 
obtenerse, operaciones que se pueden realizar, solidez 
de la maquina, energia absorvida, etc. 

Para verificar Ia precisiOn de una maquina-herramienta, 
el fabricante dispone de dos tipos de control: 

El control estatico o geometric° (en la maquina quieta) 
es ejecutado a cada una de las piezas que fabrica y a 
medida que se va realizando el montaje. 

El control dinamico es Ia verificaciOn cinematica de la 
maquina, Ia influencia de las velocidades en las vibraciones 
mecanicas, la inercia de las partes en movimiento que 
influyan directamente en precisiOn y acabado superficial 
de las piezas mecanizadas. 

Cuando esta trabajando Ia maquina, esta sometida a 
esfuerzos generados a traves de Ia herramienta. Estos 
esfuerzos pueden ser de torsion, flexiOn, 6 compresiOn 
(ejemplo el husillo principal). El tipo control puede 
entenderse como verificacion a la rigidez. 

Antes de enviar las maquinas-herramientas al mercado, 
el fabricante las somete a una serie de verificaciones de 

sus partes daves, siguiendo unas normas que se conocen 
como normas Schlesinger. 

El comprador de as maquinas-herramientas debe 
exigir que en el respectivo catalog° de estas, aparezca 
la ficha de verificaciOn, donde estén consignados tanto 
los valores de verificaciOn segun las normas, como los 
valores que ha formado el fabricante y que deben estar 
entre los parametros de las tolerancias, y de ser posible, 
el comprador debe comprobar dichos valores haciendo 
su propia verificacion. 

Conviene realizar periOdicamente una verificaciOn 
del estado de las maquinas-herramientas, con el fin de 
conocer el grado de precisiOn, forma y medida de las 
piezas, que la maquina produce, o as causas de fallas. 

Por las razones expuestas, se han elaborado las 
siguientes fichas de verificaciOn para maquinas-
herramientas más comunes, siguiendo las normas de 
Schlesinger. 

La nivelaciOn de las maquinas es muy importante, ya 
que en el torno por ejemplo, una desnivelaciOn ocasiona 
torcedura de bancada, lo que a su vez ocasiona fallas de 
forma en la pieza resultante, asi como el desgaste rapid° 
de bancada, desalineaciOn, desgaste irregular en las 
transmisiones por pinOn etc. Similares problemas se 
presentan en las dernas maquinas-herramientas. 

Para obtener una buena nivelaciOn, conviene emplear 
niveles con precisiOn de por lo menos 0.04 mm/m. Esto 
significa que a cada divisiOn de la escala que tiene el 
nivel, corresponde a una inclinaciOn de 0.04 mm en una 
longitud de un metro. 

+ 0.04 

A 

.04mm.= 1 division 

En maquinas can niveles de alta precisiOn, debe 
tenerse especial cuidado con aspectos como la limpieza 
y la temperatura. 
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Otros elementos necesarios para la verificaciOn, son 
los patrones cilindricos, los cuales estan normalizados y 
los mes comunes pueden observarse en los dibujos 
adjuntos. 

Otros elementos, como comparadores de caratula, 
deben en lo posible, estar provistos de base magnetica 
para facilitar su pronta y variada posicion, y presentar 
una precision de 0.01 mm, que facilite la verificaciOn 
siguiendo las unidades de medida de las normas. 

Las escuadras deben tener apoyos anchos y su 

grado de precisiOn debe ser de más o menos 0.01 mm. 

Antes de la verificacion del giro concentric° del husillo 
principal en las maquinas, conviene que esta haya estado 
en funcionamiento durante dor lo menos 15 minutos. 

FICHAS 
Iniciaremos esta primera eritrega, con las fichas de 

verificaciOn para tornos. Las concernientes a fresadoras, 
rectificadoras planas, taladro radial y limadoras se 
publicaran en numeros posteriores del INFORMADOR 
TECNICO. 

1  NivelaciOn del torno en posiciOn longitudinal y transversal. 
(Segun normas Schlesinger) 

A' 

II A 

DESVIACION ADMISIBLE DesviacIda max. tornado 
longitudinal A-9=0,02mm/m10.03mmin), 

longitudinal A-8=403mm4in(0,03mm/m).  

Transversal C =402 mm/m. 

Transversal 0 = 0,02 mm/m. 
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1   

2  MediciOn del giro concentric° 
del husillo principal 

Desviacicin adintsible 0,01 mu, 
Desviauo'n mux tomada 

3  Estabilidad axial 
del arbol principal 

A 

Desviacidi) 	artmisible 0,01 mm 

Desviacitiii max. tomada 
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= Desviacidh tornado 

4 Giro concentrico del cono interior 
y paralelismo en el arbol principal. 

OW- 

Oesviocidn admisible A=0,01min 8,0,02mm 

Desviacidn tornado A, 8_, 

Desviacidn admisible a=0,02mm b,0,02mm 

Giro concentric° 

Paralelismo 

100 	200 	300 
0,08 
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0,04 - 
0,02 
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- 0,02 
- 0,04 
- 0,06 
-0,08 -  
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P 
to. 

Desviacidn admisible 0,01 mm 

Desviacidn max. fomada 

5 Giro concentric° de la punta 
en el arbol principal 

A 8 

i" %.... 
%III- - 

11 
5' 

Desviacidn admisible 0,02 mm 

Desviacidn max. tomada 

Patron 

200 400 600 mm 
mm 100 200 300 
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0 	— 	  
- 0,02 	  

	

-0,04  	
- 0,06  	

K Paralelismo del eje de trabajo 
V a la bancada en posicion vertical 
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7  Reglas del movimiento 
longitudinal 

	1 

Desviachin admisible 0,02mm 

Desviacidn !mix. tornado 

Patron 

200 400 600 mm 
100 200 300 mm 

0,08 
0,06 
0,04 — 
0,02 

0 
-0,02 -
-0,04 - 
-0,06-
- 0,08—  
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b= Desviaciaii rndx. tornado 

Q Paralelismo entre 
bancada y cabeza mOvil 

11 •••■•••• 

Itesviacioii 	admisible a=0,04 mm b= 0,03 mm 

Itesviachitt max. tornado a= b= 

200 	400 	600 	800 	1000 	1200 	1400 
0,08 
0,06 
0,04 
0,02 

0 
-0,02 

- 

- 

0,08 

a 

0 Paralelismo de la pinula a la bancada 
7 en el piano horizontal y vertical 

A a 

Desvlacidn admisible en posit-en a=0,02rnm 6.-0,01mm 



10  Cono de la pinula 
paralela a la bancada 

$C1  

LI 

Desviackin admisible en pasicidn a=0,01 mm b.0,02 mill 

Desviacidn max. lomada a= b= 

11  Verificacian del desgaste de guias de la bancada 
y posicionamiento del escote 

Desgaste max. tornado 	mm 

0 
0,10 - 
0,08 
0,06 - 
0,04 - 
0,02 

0- 
_-0,02 _ 
-0,04 
-0,06- 
-008- 
-0,10- 

1000 	1200 	1400 400 200 
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