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ESCUELA EJERCICIO
| DEL H I E R R O EN U Ne ]
.\"-'. TRABAJO ;
BARCELONA MANEJO DE LA LIMA AJUSTE

FICHA DE FABRICACION

. DE TRABAJO DE CONTROL h. | m.
] Fiiatién de la pieza.al tornillo.
2 Empunar la lima y tomar la posicion de trabajo. Al412 |
3 Pasada de @ hacia b dejando el extremo e. Al1412 i Cl4
4 Pasada de b hacia @ dejando el extremo d. Al-12 Cl4
5 | Continuacién del ciclo. A1412 Cl4 |
] ek SRR R R S Ay Qi ol Iy K ) oA e
A 7 ; i
i
= s 1) i S Bl |
OBSERVACIONES: TIEMPO TOTAL:
El ciclo se repite cuidando de conducir la lima con ritmo siempre lo mds eldstico y regular. — Comprobar
frecuentemente la debida posicion teniendo cuidado que el esfuerzo sea siempre repartido uniformemente sobre

| todo el cuerpo. — El golpe de lima debe darse por toda la longitud del Otil y con posicion inclinada (véase el di-
bujo). — Evitese apretar excesivamente la mano derecha al iniciar la carrera, y la izquierda al final de la misma,
para no obtener una superficie curva. — La fijacion de la pieza al tornillo debe ser segura, sin forzar demasiado,

para evitar deformacion.
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1 MATERIAL: Perfil laminado. ESCALA: 1:1
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TRABAJO
BARCELONA PARALELISMO AJUSTE

28 SV PARALELEPIPEDO | ¥55°

FICHA DE FABRICACION

2 U-Eslve S . TIEMPO
FASEL . QEERACHOMN DE TRABAJO |  DE CONTROL " h. | m.
1 Desbaste de lus caras 1-2. Al/12 ; C13-C5-C14 4 |
: 2 “5;sbosre de las caras 3-4. LA | C13-C5-Cl4 3|
3 - Desbaste de las 'res;fcls 5-6. Al/12 C14-C13 1 30
4 Acabado de- las .carcs ]—2.” ; 4 0 A312 C13-C5-Cl14 5 |
_5 1 Acabado de las caras 3.-4.. | A3/12 _ C13-C5-C14 3 ;
: 6_ ._A-c_c.:-b;:;io- de ;:15 testas 5-6. _ K A312 . C14-C13 1 | 30
ORI e A VA v il il
e S RRMEE AU
| |
‘ OBS;&VAClONES: s SR TlEM.PO TOT_AL: 18 h."__

El nivel de las superficies se comprobard con la regla simple y segin las lineas punteadas indicadas en el
dibujo.—El alumno no deberd preocuparse excesivamente de las cotas, siendo éste un ejercicio de paralelismo. El
desbaste y el acabado se realizarén con una inclinacién de 45° respecto a A B.—El avance de la lima en cada ciclo

corresponderd aproximadamente al ancho de la, misma.

5 63 1 2
r
3 3
100 19
B
MATERIAL: F2 o F3. ESCALA: 1:1
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3 “IPRISMA RANURADO| 7505°

EJERCICIO DE BURIL Y CORTAFRIOS AJUSTE

| FICHA DE FABRICACION

FASE OPERACION UTIELES TIEMPO
DE TRABAJO | DE CONTROL h. m.
] Desbaste de las caras en orden 1-2-3-4-5-6. Al/12 | 6
3 mraa i 7 i ks i ey AE R
3 : Ejecucién de la ranura, segin la n.l.-:-r;'t_e;rc:cién del dibujo. AS!_?—MI—;\;SO 20 . | 1C: T
4 ACClelI' |U ranura -segfm CO"'C;Si— Gt “:;-.5 2-0_'MI -i C14-C9 e 1 : 3
[ T e AR i s s iy VIR PRt AP B8 P 55 fars Ll MERSERTL Sy
| 5 Acabado de las caras 1-2. A3/12 | C13-C15-C14 3
._6— :Jbodo de l;s caras 3~4:3_rmoles a 1-2. - " A3_]_2___| . _C15;C5—C]4 3 30
5a Acabado de I.c:;-:rc:s_Slé;.m | e . A3/12 s I- : CI.S-CS-CM i 2"" L
| |
i _________ s b bl ' 2
| |

OBSERVACIONES: TIEMPO TOTAL: 26 h.
| El ejercicio serd ejecutado como prueba de buril y cincel para una pieza cualquiera. —Para el trazado, blan-
quear la pieza con yeso; efectuado el trazado se reforzard con sefiales de granete, distanciados entre si unos 6 mm.
Detener la pasada de buril a 3 mm. del final, para evitar que el metal se desfibre. —La ranura lateral se efectuara
con buril y la central con cincel. — El detalle abajo representado ilustra el primer ciclo. — Disminuir la profundidad

de pasada hacia la base.

B SR
4 4 4
N
2
Sl e 6 1 213
&
3 3
50 12 12
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o //%D ab®
NN
L /e

|
£rscucitn de Deta//e/b i’e j/;”fa.sa da

la ranura.
MATERIAL: Acero F2 o F3. ESCALA: 1:1
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DIEDRO RECTO e

TALADRADO Y ANGULO INTERIOR AJUSTE

FICHA DE FABRICACION

i SETE T Y I B
DE TRABAJO DE CONTROL h. m.
] Trazado de la pieza. C11-C9-Cé | Cl4 | 20
__j i Eiec;.lciél.w .de-;oswtc_:!adros y corte. 7% : | Tl SA_;OF_I—F o ___lm" '—
D e s i e
e S e 4 - SRS e VA ) BT
4 Acabado de las caras 1-2 paralelas entre si. A2[12-A3/12 | C13-C5 2 30
| B i o Gt
6 Ejecucién del corte de ];(1_,15 i A53 S C15/135° 5 10
T aan s  |aznzasioasno| ccises | 4
8 2 Acabado de las caras 7—_8 | SR : A;Q 'IO. o 1
OBSERVAGONES:_“ P N TIEMPO TOTAL: 13 h.

En el taladrado lubricar la broca a fin de evitar excesivo calentamiento. — Para el control de las caras a

escuadra, poner sobre el marmol de verificacién una ligera capa de minio. — Limpiar la pieza a cada comproba-
cién. — Las caras se comprobardn con el orden indicado en el dibujo.
D

20

<« ODDEODDDODODDE i s

Co
18

3 3
82 18 18
100
ér-‘-’r‘”l—f’ﬂ"/

Control de /as caras iInteriores. Trazado de /Jos taladros.

MATERIAL: Acero F2 o F3. ESCALA: 1:1
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oy ESCUELA EJERCICIO
s R CUBO
M) No 5
Wi TRABAJO :
FICHA DE FABRICACION
: Uil EsS TIEMPO
FASE OPERACION - = T g e
DE TRABAJO DE CONTROL h. m.
] Desbastar caras 1-2 paralelas entre si. Al1/12-A2/10 | C13-C5 2 |
2 | Desbastar cara 3 perpendicular a la 1. A1/12-A210 | C13-C15 1
S50 : = S vy - : S . S -
3 Desbastar caras 5-6 perpendiculares a las 1-3. A1/12-A2/10 C13-C15-C5 2 30
4 Desbastar cara 4 perpendicular a la 1-5-6. A1/12-A2/10 C13-C15-C5 1 30
5 Ejecutar caras interiores. A10,12-A11/10 Cl14-C5 2
6 Terminar caras 1-2 paralelas entre si. A3/10-A9-10 C12-C9 3
7 | Terminar cara 3 perpendicular a la 1. A3/10-A9/10 C12-C3 2
8 Terminar caras 5-6 perpendiculares a las 1-3. A3/10-A9/10 C12-C3 3
9 Terminar cara 4 perpendicular a la 1-5-6. A3/10-A9/10 C12-C3-C9 2

OBSERVACIONES: TIEMPO TOTAL: 19 h.

Sobre el plano de verificacién usar el negro de humo como color. — Las caras 1-3 son las de base; las
otras, se trabajardn referidas a éstas. — Asegurarse de la perfecta adherencia de la pieza sobre el prisma a V. —
El calibrado de la pieza en fase 5 es de importancia secundaria respecto la perpendicularidad.

P 1

Control de
par&}ef;'smo Y
perpends‘culdridaa{

2

- <

MATERIAL: Fundicion. ESCALA: 1:1,5
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ESCUELA EJERCICIO
n o |[PRISMA A 3 SECCIONES| ..,
] TRABAJO : '

K RE e & ANGULO Y CURVA AJUSTE

FICHA DE FABRICACION

o s e s UTSLESS S 00 K WENPOT
DE TRABAJO DE CONTROL h. m.
] Desbaste general de la pieza. A1/12 C14-C13-C15 4
i .2___Tr_0-;;1.<-:i_o.:|t-;-_i:s_ dos octégonos. o __C_?;_ | _ . C11-C9 e 30
| 3“ Ejecucion de las ranuras y reb-;ie_.-(-ﬂ_:lc:;(;n_t-;;_en A-_y B. A5]-A50-M'|- 1o e T 3—0
L e  me | cmmse |1 |0
f SRS | P — et - BN 2
B | Acabado de las caras 1-3-4-2. A3/10-A9/10 C12-C3-C15 5
6 Trcz_ado de segunda precision. Y C11-Mé i .CQ-CC;)-C_Ié : 30
: 7 Acabado de los octé;:-nos A-B 7-8-92-10. _;171C;A8;0 C15_135‘;_3—C9 S l
8 Reduccién a 16 y 32 car; .e.l e-xr_r;e_r.nc.)- A P A]?igdm_m oo 30
0 | it Fone gy v o el 1 |30
—OQS;F;/AC.IONE&;: . 8 TIEMPO TOTA_L—:_ 22 h.

Las partes A y B serdn ejecutadas segin el procedimiento detallado en el dibujo. — Para el trabajo de bu-
ril, se fijard la pieza por las caras y para el trabajo de cincel, por las testas. — La parte cilindrica A se ejecutard
después de construir el poligono a 16 y 32 lados. — Se tendré cuidado en no deteriorar los cantos de la parte

cuadrada y no se deberd notar resalte alguno entre esta superficie y la cilindrica.

3 3 3 r_:s_.

V 8 t/\‘
1) 2 ] A : R 2 o=

I~

28
|

y
i
N

4
30 30 30 8
90

Ranura ejecutada a buril

Rebaje de los cantos con
crncel, por capds én
sentido de la_flecha

Rebaje a lima para
obtener la aproxima-
c/dn_gircular.

Conduccion de la lima con movimienéo Procedinjento para
contrario a la curva de /a preza. rebajar los cantos S,

MATERIAL: Acero F2 o F3. ESCALA: 1:1,2
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Arxiu General d

ESCUELA i EJERCICIO
b oE CALIBRE A 120 M
) TRABAJO ; ¢
Skt e ACOPLAMIENTO DE ANGULO AJUSTE
FICHA DE FABRICACION
¢ , 2 UTILES TIEMPO
FASE QP ERACHON DE TRABAJO | DE CONTROL h. m.
] Desbastar las dos piezas en las medidas 70 X 50. Al/12-A210 Cl4 3 30
2 Taladrar y cortar parte A, previo trazado. M6-T1/5-A53 1
3 Desbaste de las caras 7-8. A2/10 C14-C15/120° 30
4 Acabado de las caras 1-6-5-4. AB/12-A%2/10 C12-C3-C15 5
5 | Acabado de las caras 2-3. 'A8/12-A9/10 C12-C3-C15 2
6 Trazado de precision basdndose sobre 5-6. C3-C9-Mé6 C14-C8-Cl11 2
T : T
7 Ejecucion del corte en el vértice del dngulo. A53-A2/10 . 30
8 Acabado de las caras 7-8. AB[12-A9/10 ! C12-C3-C15/120° 203
e SIS i JiEA e v |
9 Ajuste de las dos piezas entre si. A9/10 1 : 30

OBSERVACIONES: TIEMPO TOTAL: 18 h.

Siendo necesario en la fase 6 un trazado mds preciso que el precedente, la superficie seré cobreada con sul-
fato. — Ejecutar primero el ajuste sobre 6-7, finalmente sobre 8, poniendo el acoplamiento a contraluz para revelar
los puntos de contacto. — El acabado de 8 serd ejecutado en una sola pieza, siendo la otra terminada a base de la

primera. — Para comparar el paralelismo de 6-7, tomar como base la cara 3.

L 4

r )

1

|

: A

I

I «;p &

! Y

|

! y

1 3 o

N

| 8

;
2 6

5 / Verificacion de
25 25 las caras laterales.
{ 50
= At S S
Vi 3 ©
(o} = ‘;3 T3
MATERIAL: Acero F7. ESCALA: 1:1

€13 DIpUtacio de Barcelona. Biblioteca



Arxiu General de la Diputacié de Barcelona. Biblioteca




ESCUELA A EJERCICIO
e |AJUSTE EN ANGULO| " g
TRABAJO ;
s Dol e ACOPLAMIENTO ABIERTO AJUSTE
FICHA DE FABRICACION
e 7 R UTILES TIEMPO
OFERACHEOIN DE TRABAJO | DE CONTROL h. m.
|
: C16-C15/120°
] Desbaste de las piezas M y P y trazado. Mé-A12 ‘ C14-C13 D
2 Taladrado y desbaste de las caras C’-E'-F’. T1/5-A53-A1/12 ‘ 1
3 Acabado de Ids caras 1-6-4 de la pieza M. A8/12-A9/10 | C12-C3-C15 3
4 Acabado de las caras A-D-E de la pieza P. AB/12-A9/10 C12-C3-C15 2 i
- |
et 1t el bt e Tl S i A e . & | e T B
5 Cobrear con sulfato y trazar las piezas M y P. M6-C9 C11-C8-C14 1 30
6 Acabado de las caras B-C-F. A2/10-A9/10 C12-C3-C21 2 30
7 Acabado de las caras 2-3-5 y radios. AB8/10 C12-C3-C5 B
: .8 | Practicar cortes y acabado de E’ paralela a 4 y de C' pa- E;};;;_I_O Eoie c1_2_c; __1 3 e
ralela a 3.
9 Acabado de la cara F' y retoque de la C. A9/10 Pieza P 2

OBSERVACIONES:

cion de un buen acoplamiento. -
cara y verificando a contraluz.

El angulo y profundidad de las caras C’ F/ se verificardn con la pieza P.

TIEMPO TOTAL: 22 h.30 m.

Fijar la pieza M por las caras

3-6. — Poner el mayor cuidado en la ejecucién del plano en la cara E; de éste, depende en gran parte la obten-
El acoplamiento, se efectuard haciendo deslizar E sobre E’ en el sentido de la
Una vez acoplado, las superficies 6 y D deben estar en el mismo plano.

N )
Q|6
£ a
E!
c (o5 M
o| D P o
™ S KRS
%0 z F’ oo
30 ale
- 2 /
A 30 9 e 20
0 L e 50
B
] N
6 J
2
MATERIAL:

lJ

Acero F2 o F3.

/
Verificacion de Ia
profundidad y dngulo.

ESCALA: 1:1
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m 205 i UNI o N DE 6 PIEZAS EJIIE~JR'°CI9CIO

Y TRABAJO

SO i TALADRAR Y REMACHAR AJUSTE
FICHA DE FABRICACION
FASE | OPERACION - e i
DE TRABAJO DE CONTROL h. m.
] Trazado y desbaste de las seis piezas. M6-M1-A50-A1/12 | C22-C14-C5-C13 4
2 Au;;l;udo de las caras 1-3-4-5-6. o e —:81:]___ _--C_IQ_—C_3-C;i5-120° _5_ i
7 : St & =2 = o STy ledar
I 3 Trazado de los taladros en los elementos. C?-C6-M1 C11-C14 | 40
4__ Ejecucién de los taladros y chaflanes. ! T1_6T1127)‘_’__ 7 3 50
» L= B e e i R . L i e el e i ey
5 Remachado de las piezas de dos en dos. M1 30
6 i Ajuste de las caras en los tres grupos. ;2-]0 % C13-C15/120° 4
7. Unién de los tres grupos entre si medim;;; remcchc:c_i;. Ml : = = 20
"_8_ Acabado de las caras A_;: : A8/10-A9/10 " Cl12-C5 )
| 9 | ."A(;c.:bad;-c.ie- l;)s 1cdos C_—E—H y D-F-G. - __A8_.-']0-A9;'[0 —C'IQ-CS-CSJ_-— ‘-"—H_F o
Gl e T TIEMPO TOTAL: 26 h. 20 m.

En la fase 5 observar que las caras 1 estén bien combinadas y adaptadas entre si. — El remachado se efec-
tuard: primero, batiendo por el contorno del remache con la pefia del martillo y luego con la boca plana batiendo
en la parte central a fin de llenar bien el avellanado. — En el retoque lateral para acoplamiento (fase 6) se procu-
rard que el remache fuerce un poco los grupos para que queden bien adaptados los lades y no se note la union.

60°

6 elementos

/
p Ifr- l\‘ e
: E x -—:/' ! . ! H
| : N
8 3Ot 4
° Tt 1] - % i
i . # it _'.,‘} F G o Procedimiento a
‘ 2 /' : D “':'\‘K seguir en el montdse
s ey " \ o
\
x| Frdl = N e 2SN 7y % 750

; Ny

' G)a S = \‘
6\‘~< c ;
— = 8 0 60

Seccion x-Y

|/fz|

9 efementos

MATERIAL: Acero F2 o F3. ESCALA: 1:1

6.
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aepe ESCUELA

e | ENCASTRE TRIANGULAR | ©55<°

| TRABAJO

Ne 10
i {
P ERCELNA ANGULO INTERIOR Y EXTERIOR AJUSTE
FICHA DE FABRICACION
Srag , UTILES | _TIEMPO
B Rk E SO DE TRABAJO : DE CONTROL h. m.
] Trazado simple y desbaste de P. M6-A1/10 C16-C6-C14-C8 1
2 Acabado de las caras E y C. AB/10-A9/10 C12-C3 1
i 3 Trazado de precision partiendo de C y 1. C9-Mé C11-C3-C8-C14 30
! 4 | Acabado de Dy E tomando C como base. A8/10-A9/10 C12-C3-C8 3
5 | Acabado de C-D-E paralelas a 1-2-3. A8/10-A33/8 C21-C12 3
6 Acoplamiento fijo de P en M. A9/10-A33/8 Pieza P 1 30
OBSERVACIONES: TIEMPO TOTAL: 10 h.

La pieza M es la ejecutada en el ejercicio n.° 9. — En la fase 6 se dard una ligera capa de minio a P y se
forzard ligeramente algunos milimetros en M mediante el mango de la lima. — El minio evitard el agarrotamiento e

indicard las partes a quitar en M. — No se efectuard retoque alguno sobre el espesor del acoplamiento.

[
£ 60°
9 N
P N M
Y,
T Lo a8 : Control de Jlas ecaras
32 2 } 3 exterjores respecto d c
A 0. 3
‘ | o o/
' £ 2. % S
| 8 3
: 2>
Control de Jas caras ' 32 S M \é
interiores. 60
S 4
2 5, e i ©
1.5 5
32
MATERIAL: Acero F2 o F3. ESCALA: 1:1
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ESCUELA

. |ENCAJE CUADRADO| Ff*c<®

g
TRABAJO
BARCELONA ACOPLAMIENTO DESL'ZANTE AJUSTE

FICHA DE FABRICACION

e T T EMTER o T
DE TRABAJO DE CONTROL h. m.
1 Desbaste de las piezas P y M. A1/12-A2/10 C14-C15 ... |6
T coc6 | cmcucs | |30
_ T B TisAsOMI | e
| 4 Desbaste d;a I_c;;_::urcs .inferi.c-r-;s d.e la piez_c _h./.\.__. % Al ]})-AE 10 Bl s _30_
5 h-Acabc:do de las caras ]_;:54 5—3.-.- T . A2'1—0_-—A9;1"0-— ?;-C]I!-CS-CS 5
6 | Eecucion de o pieza P con ol orden AECDE. | A210a910 | cizcacocis | 6 |
: 7 Acobadode I;s caras C’' D’ paralelas a 6-5. T _A‘?,lO 72 CIS_ 1——
—.8. __;c;do de lc:s_-cc:”r_c:s.-A.’_B‘.-F_)c:rc:lelas a 4-3. _ :9 ]0 C15 _I 30
__9_- Acabado de la ;;:r;l I;y_acoplamienfo de P en M. A%/10 Pie-z_c:_; 2
OBSERVACION ES:. : Ty o 25 < TIEMPO TOTAL: 23 h. 10 ml.-

Verificar rigurosamente el paralelismo y la perpendicularidad reciproca de las caras, asi como también res-
pecto a la base E, en cuyo extremo, para facilitar la entrada, se haré un ligero chaflan en las aristas. — La verifi-
cacion del ajuste se hard con minio. — P debe deslizarse en M dulcemente permitiendo el cambio de las caras. — La
perpendicularidad de las caras interiores se verificard con una escuadra en T.

A P BS e | .
A B X Q

=0

15

60

c.o|’<
a8

S
C

30 C'

Q
£
; 6
Solb 30 15
60

!
A, A =

2
F Seccion XY.

MATERIAL: Acero F2 o F3. ESCALA: 1:1
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ESCUELA 4 EJERCICIO
e | COMPAS DE ESPESORES :
TRABAJO , N> ]2
BARCELONA UNION MOVIBLE AJUSTE
FICHA DE FABRICACION
FASE OPERACION LTI LES -E5 TEMPD.
DE TRABAJO | DE CONTROL h. m.
1 Trazado de las ramas. Mé | C11-C6-C14 40
Ca ‘ PR g T R i AR
2 Cincelar y desbastar las dos ramas. A210-A510 ! Cl4 E
3 Acabado de 1-2 segin trazado. A3/10-A6/10 I 4 30
4 | Terminar la unién con R =8 y caras 3-4. A8/12-A3/10-A9/10 c12 3
5 | Ejecucién del taladro. T1/3-T1/6,75 10
6 | Escariado y remachado de las piezas. Ab27-M52-M1 { 20
7 Repasar el remachado y rectificar las puntas. AQ/10-A6/10 1 E; 30
i

OBSERVACIONES:

La arandela y el perno se entregardn terminados. -

poco para que no haya deformacién.

solucién de sulfato de cobre y engrasar ligeramente con aceite.

cucién de la pieza 1. -

TIEMPO TOTAL: 14 h. 10 m.

Al fijar la pieza 1 al tornillo, procurar que sobresalga

Trazar la pieza 1 sobre chapa de zinc limpia puesta en contacto con una

Dicho trazado servird de comprobacion en la eje-

Al remachar, asegurarse del perfecto deslizamiento de las dos ramas a diferentes dngulos.

El material para la pieza 1 se entregard de un espesor ligeramente mayor.

OLE:

80

110

Lo
VNN

— N

SRR

AN

Detalle de/ montsje.

#5
#7

MATERIAL: Acero F7. ESCALA: 1:1
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4 @ ESCUELA EJERCICIO
ot DEL
i rrasaio| ESTIRADO-APLANADO N ]
WY BARCELONA FORJA
FICHA DE FABRICACION
FASE OPERACION — S FLbE S, S oo HNRLE
: DE TRABAIO DE CONTROL h. | m.
|
] Estirado preliminar. H4-H50 H83 ‘
2 Aplanado y escuadrado. H4-H50 H83
OBSERVACIONES: TIEMPO TOTAL:

Caliéntese la pieza a 1150° (color naranja claro). — Cuando la temperatura haya descendido a 800° (color
cereza obscuro) vuélvase a calentar de nuevo. — Limitese el calentamiento a la parte que se ha de trabajar. — Al
iniciar el estirado se ejecutard como indica el esquema, a sea, batiendo primeramente por la parte posterior de la
porcién que se ha de estirar. — En la fase 1 se ejecutard el estirado dejando el ancho y el grueso mayor que la
medida de dibujo, termindndolo en la fase 2.

Fase 1 : Fase 2

Principio del estivado

20

70

e /50

7 ct

MATERIAL: Hierro comercial. ESCALA: 1:1,5
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s ESCUELA EJERCICIO
DEL
) TRABAJO CHAVETA N 2
1’3&‘* BARCELONA FORJA
FICHA DE FABRICACION
. 3 I
FASE OPERACION : SR L e --------T-I-EE—RQ—
DE TRABAJO DE CONTROL h. m.
] Estirar. H4-H50 H83 ;
Formar el perfil con ligero excedente. |
2 H4-H52-H50 H81-H83
Cortar. i
7 it e b L poins i — b
3 Formar la cabeza. H15-H50 H81-H83 !
4 | Repasar todo el perfil. H15-H4-H50 H81-H83 |

OBSERVACIONES:

por el dngulo de penetracion del util.
el golpe de martillo con las tenazas.

pieza como en la forma de iniciar el estirado.

Aplanar la testa de la cabeza por recalcado, segin esquema,

TIEMPO TOTAL:

Observar las instrucciones dadas en el ejercicio precedente, tanto en lo que afecta al caientamiento de la
El corte de la pieza en la fase 2, se ejecutara con la tajaderilla

colocada en el yunque, batiendo y cortando por las dos caras opuestas a fin de reducir la deformacion producida

reteniendo

1.5

8.5

oo

MATERIAL:

Hierro comercial.

ESCALA: 1:1,5
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de la Diputacio de Barcelona. biblioteca




Arxiu General de la Diputacié de Barcelona. Biblioteca




ESCUELA EJERCICIO
e DEL
il TRABAJO GANCHO N 3
BARCELONA FORJA
FICHA DE FABRICACION
FASE OPERACION T T g--Tl-LE-S—. RO I -T—EEN;\PO
DE TRABAJO DE CONTROL h. | m:
] Formar el extremo. H7-H50 i :
- |
2 | Formar el anillo. H7-H50 H82 :
3 Hacer punta. H14-H50
4 Curvar. H14-H50 H82
|
PSP el LT, S S RAS P S SO T ; [RPERINI) B
|

OBSERVACIONES:

TIEMPO TOTAL:

En la fase 1 girar la pieza hasta 180° a derecha e izquierda durante el batido para mantener constante la
seccion circular. — Las fases 2 y 4 se ejecutardn en la punta redondeada del yunque, empezando a curvar desde el
extremo. — En la fase 3, formar primero la punta en seccién cuadrada, luego octogonal, y finalmente, circular; las
secciones cuadrada y octogonal se ejecutarén batiendo alternativamente por dos caras consecutivas a fin de mante-

ner la seccién regular.

Fase 1 Fase 2 Fase 3
‘ > ( e
©) @
Fase 4

ol

2 !

[

o

MATERIAL: Hierro comercial. ESCALA: 1:1,5
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2y ESCUELA : EJERCICIO

TRADBE;\JO ESCUADRA N.o 4

W% BARCELONA FORJA

FICHA DE FABRICACION

, UTILES TIEMPO
FASE OPERACION e - - —
DE TRABAIJIO DE CONTROL h. | m.
|
] Recalcar la parte central. H2-H50 ‘
2 | Doblar en dngulo recto. H4-H50 ‘
3 | Aplanado. Recalcado de correccién. Escuadrado. H4-H50 H80-H81 !
4 | Estirar la punte. H14-H50 H83
P T IO SSRNALIG | A SRR HE
OBSERVACIONES: TIEMPO TOTAL:

Procirese limitar el calentamiento a la parte que se ha de trabajar; en las fases 1 y 2 se enfriardn los ex-
tremos para evitar (en lo posible) deformacién en las partes que no interesa trabajar. — El recalcado de la fase 1
se ejecutard dejando el hinchamiento del material solamente por la cara correspondiente al exterior de la parte
que se ha de doblar; a tal efecto, conforme se vaya recalcando se irdn aplanando las tres caras restantes. — Las
fases 2 y 3 se efectuardn en la punta plana del yunque, evitando la formacion de pliegues. — La fase 4 se ejecuta-
ré4 batiendo alternativamente por dos caras consecutivas, a fin de mantener constante la secciéon cuadrada.

Fase 1 Fase 2 Fase 3 Fase 4

oor

” Tyl

MATERIAL: Hierro comercial. ESCALA: T:2
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Aplanar y perfilar los extremos recalcados.

3 Punzonado y acabado del perfil. H14-H54/12-H50

H14-H50

OBSERVACIONES:

Para el recalcado obsérvense las instrucciones dadas en el ejercicio precedente.

union entre la cafia y las orejas se ejecutard en la punta redondeada del yunque.

del orificio.

Fase 1 Fase 2

a@age ESCUELA EJERCICIO
' ‘\m DEL 2
4 TRABAJO GRILLETE N2S
£% BARCELONA FORJA
FICHA DE FABRICACION
. DERACES TIEMPO
HAE S5 ERACTLIN DE TRABAJO DE CONTROL h. m.
] Recalcar los extremos. H2-H50
2 Estirado de la cana. | H14-H50 H81-H83

H81-H83

H83

TIEMPO TOTAL:

— En la fase 2, el radio de
En la fase 3 efectiese el pun-
zonado por ambas caras y repdsese el perfil exterior con el punzén en su alojamiento para evitar la deformacion

Fase 3

Fase 4

MATERIAL:

Hierro comercial.

ESCALA: 1:1,5
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# ESCUELA EJERCICIO

b 1RABAIO TENAZAS N2 6

%% BARCELONA FORJA

FICHA DE FABRICACION

: > UsT L E:'S TIEMP
FASE OPERACION S Tl T 2
DE TRABAJO DE CONTROL h. m.
1 Estirar el extremo de la tenaza. H4-H50 ‘ H83 _
Estirar y formar la parte de unién. : :
2 £ & H4-H50 | H83
Repasar el extremo de la tenaza. i
3 Estirar. — Punzonar. — Doblar. — Repasar el perfil. H15-H7-H50 | H81-H83

4 Montar las dos piezas, y remachar.
Igualar las superficies.

OBSERVACIONES: TIEMPO TOTAL:

De las dos piezas que forman la tenaza, una se ejecutard hacia la derechaq, y la otra hacia la izquierda.
En la fase 3, una vez ejecutado el punzonado, se repasard el perfil en la forma mencionada en el ejercicio prece-
dente. — En la fase 4 se calentard el remache y se verifica el remachado, teniendo en cuenta que las dos ramas

giren libremente pero sin juego excesivo.

Fase 1 Fase 2 Fase 3 Fase 4

: /0 45
S o
al/ 60

350 = R

i
B
Y

— l
1 - Q
A j

MATERIAL: Hierro comercial. ESCALA: 1:3
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Designacion” de los Utiles indicados en los ejercicios de Ajuste

DE TRABAJO DE CONTROL
A1/10 — Lima pland basta de 104, C3 — Prisma en V.
A2 —=0y » » y 12 C5 — Compds de espesores.
A2/10 » . entrefina de 10" Cé6 — » » punfas para trazar.
A2/112 — » » » 127, C8 — Transportador de dngulos.
A3/10 — 3 » fina de 107, C? — Gramil.
A3/12 — » R N S A C11 — Regla simple para trazar.

\ A5/10 — » media cafia entrefina de 10", Cl12 — » de precision pcara control de superficies.
Ab/10 — “» » »  fina de 10", C13—  » rectangular o cuadrada: '
AB/10 — . » triangllar-entrefina de 10" Cl4 — » métrica. '

AB12 — » (i » 127, C15 — Escuadra simple.

A0 .~ > » fina de 10" C15/120° — Falsa escuadra a 120°.
A10/12— » cuadrada basta de 12 g C15/135% — " » » » 135°
ATIA0 == 5 » entrefina de 10" C16 — Escuadra de alas.

Alé/12 »  plana basta carrada de 12%. C2T7 — Mérmol.

A1Z[10— » »  entrefina carrada de 107,
Al18/10 — » fina carrada de 10",

A33/8 —, » birrete fina de 8.

A50 . — Cincel.

A50/20— » de ancho 20.

AS51 — Buril. ;

A51/7 — » de ancha?.

A53 — Arco de sierra. 2
A62|7 — Escariador fijo de corte negativo.

M1 — Martilto.

Mé — Punta de trazar.

T1/3 — Broca de didmetro 3.

TH5 — » » » D

Ti6 — ‘» » » 6.

T16,75—. » » » é,75. \

T1/12-70° - » » » 12 con punta a 70°.

Designacién de los Utiles indicados en los ejercicios de Forja

DE TRABAIJO DE CONTROL
H2 — Tenaza hueca. H80 — Escuadra.
H4 — . » ' de orejas dobles. HB81 — Compds de espesores.
H7 — % ' plana acanalada. - H82 — » » interiores.
H14— 5 hueca cafidn. H83 — Cinta métrica.
HI5— » plana con oréjas.
H50 — » Martillo de bola.
H52 — Tajaderilla:
H54 — Punzon circular.
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