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Fig. 1 

Instalación y Configuración  
  
1 Desembale el torno y retírelo de la caja. 
Precaución: No mueva el torno levantándolo por el eje. Existe el riesgo de torcer el eje y ocasionar 

un desbalance del mismo. 
Con la máquina se suministra un gancho de levantamiento. Hay un tapón localizado entre el carro y el 
cabezal, justo debajo del indicador de nivel de aceite. Retire el tapón e instale el gancho suministrado. 
Cuando el torno ya este montado, remueva el gancho y reinstale el tapón en su lugar. 
Nota: No encienda esta máquina con el gancho instalado porque podría causar daños en el carro. 
2 Revise completamente el torno y reporte inmediatamente cualquier daño al transportista que 

se lo entregó. 
3 Fije el torno sobre el banco. Esto evitará posibles vibraciones cuando opere el torno.  
Nota: Si el banco del torno está ubicado y será usado sobre un piso disparejo, debe ser nivelado y 

fijado al piso. Si el piso es plano no será necesario fijar el banco. 
4 Coloque la lámpara en la base de montaje localizada en la parte posterior de la máquina. 

Inserte el conector eléctrico de la lámpara en el tomacorriente localizado en el lado derecho 
del panel de control. 

Nota: El conector fue diseñado para uso exclusivo de la lámpara, NO conecte otros equipos en este 
tomacorriente. 

5 Asegúrese que el torno está conectado a un tomacorriente de 110 Voltios AC 60Hz 
adecuadamente aterrado. 

Nota: El conector de corriente del torno debe ajustarse correctamente a un tomacorriente aterrado 
que cumpla con todas normativas y regulaciones locales en materia de electricidad. Nunca 
modifique el enchufe del torno, en caso de no ajustarse al tomacorriente solicite a un 
electricista calificado que lo sustituya por uno polarizado y adecuado al enchufe del torno. 

Nota: NO corte el pin de tierra del enchufe, el hacerlo ocasionará riesgos de descargas eléctricas. 
6 Revise el nivel de aceite a través de la ventana de inspección (N°1 en la figura 1) antes de 

encender el torno. El nivel de aceite es el correcto cuando la ventana de inspección se 
observa llena hasta la mitad, para llenar el torno de aceite remueva la tapa superior (N°5 en la 
figura 1) y utilice lubricante para cajas tipo SAE 90 (valvulina). 

7 Lubrique todas las guías y correderas de los carros e inyecte aceite en todos los puntos de 
lubricación (N°3 y 4 en la figura 1) 
utilizando un buen aceite tipo 
SAE 10 u otro lubricante 
especializado. 

Nota: El torno debe ser limpiado y 
aceitado diariamente cuando 
esté sometido a uso permanente. 

8 Lubrique el eje del torno, sus 
protectores, accesorios, ejes de 
mando mecánico, conos y 
collares para formar un manto 
protector. Hecho esto lubrique 
los adaptadores con algún aceite 
ligero (poco viscoso) para 
protegerlos de la corrosión. 
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Fig. 2 

Montaje de Tambores de Freno 
 
1 Tambor con Bocina 

Retire los rodamientos de la bocina y limpie completamente las superficies de rodamiento 
exteriores (copas). Seleccione el adaptador de rodamiento que se ajuste a la copa, colocando 
uno en cada extremo de la bocina. El montaje es similar para los discos con bocina, observe 
el literal “A” de la figura 6. 

2 Tambor sin Bocina 
Seleccione el cono adaptador que ajuste para fijarse en el centro de la parte interna del 
tambor. Monte el tambor en el eje del torno usando un cono adaptador para tambor sin bocina 
y un resorte, tal como se ve en el literal “A” de la figura 2. 

Nota: Asegure que las superficies del cono adaptador y el centro del tambor están completamente 
limpias. Si es necesario puede revestir el orificio central interno y la cara exterior  de la rueda 
de montaje con una cartulina delgada o una lija, las impurezas o grumos de óxido en el centro 
del tambor podrían ocasionar el maquinado inexacto de las superficies del tambor. 

Nota: El cono adaptador y el resorte pueden ser montados en cualquiera de los lados del tambor. En 
tambores pequeños siempre se monta en el lado exterior del tambor, observe el literal “B” de 
la figura 2. Monte el tambor de freno en el eje del torno usando siempre los adaptadores y 
espaciadores adecuados. 

Nota: El tambor de freno debe ser 
montado tan cercano a la 
carcasa del torno como sea 
posible (cerca de la base del 
eje). Esto proporciona un 
montaje más estable para 
obtener los mejores resultados 
en el acabado de la superficie 
maquinada. Apriete firmemente 
con una llave la tuerca de 
sujeción. NO use fuerza 
excesiva. Coloque la banda 
antivibración en el tambor 
firmemente alrededor de la 
circunferencia externa del 
mismo. La banda antivibración 
debe ser usada para eliminar 
vibraciones. 
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Velocidades de Rotación 
 

Esta máquina está equipada con velocidades de rotación variables. Hay cuatro selecciones de 
velocidad disponibles en los valores de 85, 110,140 y 185 revoluciones por minuto (rpm). El selector 
que cambia las velocidades como se indica en el numeral 10 de figura 4 es una palanca que está 
localizada en la parte posterior de la máquina detrás del panel de control.  

La palanca funciona montada sobre un disco selector de velocidades (numeral 11 de la figura 
4) la cual está ranurada con cada velocidad. La velocidad más alta (185 rpm) se ubica desplazándola 
completamente a la derecha y la velocidad más baja (85 rpm) se halla en el extremo izquierdo, para 
cambiar velocidades, posicione la palanca en la ranura etiquetada con la velocidad deseada. 
 
Nota: El motor del torno debe encenderse antes de cambiar las velocidades. 
 

Aplicaciones 

Velocidad Uso Recomendado 
Diámetro 

Típico 

85 rpm 
Esta velocidad es para ser usada en discos y tambores de gran 
diámetro como los que pueden encontrarse en camiones y buses 

Mayor a 13” 

110/140 rpm 
Este es el rango de operación normal para el maquinado de las 
superficies de discos y tambores de la mayoría de carros y 
camionetas 

8” hasta 13” 

185 rpm 
Se usa para maquinar la superficie de pequeños discos y tambores 
como los encontrados en carros muy pequeños. 

Menos de 8” 

 
Nota: Rectificar discos o tambores grandes con altas velocidades de rotación podría resultar en la 

aparición prematura de zonas carbonizadas en el metal de las cuchillas de corte, con el 
consecuente desgaste acelerado de las mismas y el obvio aumento de los costos operativos. 

 
Operación del Torno (Tambores de freno) 
 
1 Configuración del accesorio para maquinado de tambores de freno: 
Instale el accesorio para maquinado de 
tambores de freno en la placa de montaje 
del carro. Inserte el eje central dentro de 
la ranura ubicada en la placa de montaje 
y deslice el accesorio sobre la placa. 

 
Ajuste el accesorio para 
maquinado de tambores de 
manera que la barra porta 
cuchillas y la propia cuchilla de 
corte estén alineadas con la 
superficie de frenado del tambor. 
 

2 Para configurar la herramienta de 
corte (punta de carburo) dentro 
del tambor: 
Suelte las flechas de bloqueo de 
la barra porta cuchillas (numeral 
1 de la figura 4) y ambos carros tanto el de desplazamiento principal como el de 
desplazamiento cruzado deben retenerse con sus llaves de bloqueo (numerales 2 y 8 de la 
figura 4). 

Fig. 3 
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Deslice la barra porta cuchillas hacia adentro o afuera y vuelva los carros de desplazamiento 
principal y desplazamiento cruzado al control manual (numerales 3 y 9 de la figura 4) para 
posicionar la herramienta de corte sobre la superficie de frenado del tambor. 

Nota: Asegúrese que la herramienta de corte recorra toda la superficie del tambor antes de activar el 
switch automático (numeral 7 de la figura 4) que apaga y detiene el recorrido del carro. 
Apriete  el eje central de el accesorio de maquinado de tambores ajustando la tuerca 
correspondiente (numeral 10 de la figura 4). Entonces ajuste las dos flechas que aseguran la 
barra porta cuchillas. 
 

3 Para configurar la 
profundidad de corte 
deseada: 
Coloque los dos switches 
de los carros en “OFF”. 
Encienda el torno de frenos 
moviendo el switch selector 
de rotación hacia la posición 
de tambor “DRUM” (hacia 
abajo) 
Rote el disco de ajuste 
manual (numeral 3 de la 
figura 4) en sentido 
contrario a las manecillas 
del reloj hasta que la 
herramienta de corte toque 
la superficie del tambor. 
Rote el disco de ajuste del 
carro de desplazamiento 
principal (numeral 9 de la 
figura 4) y mueva el carro 
hasta que la herramienta de 
corte se encuentre 
justamente dentro de la 
superficie a socavar del tambor. 
Fije el disco de ajuste del carro de desplazamiento cruzado para mantenerlo maquinando y 
ajuste el disco el dial hasta una de los números de referencia sobre la escala para alinearlos 
con las medidas localizadas sobre el bloque de soporte. Vea la figura 5. 
 

Nota: Cada línea en la graduación del disco equivale a 0,05mm o 2 milésimas de pulgada. 
Ahora gire el dial hasta la profundidad 
deseada tomando nota del número de 
líneas de graduación para no exceder 
el número de referencia mencionado 
anteriormente. 

Nota: Las profundidades de corte 
recomendadas son de 0,15mm a 
0,40mm o desde 3 hasta 8 líneas de 
graduación. 
Rote el control de velocidad de 
alimentación variable (numeral 4 de la 
figura 4) para obtener la configuración 
deseada. 

Fig. 4 

Fig. 5 
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Nota: El rango de velocidades de alimentación del carro va desde 0 hasta 0,008 pulgadas por 
revolución. No intente cortar demasiado en cada pasada, ya que avances de corte menores 
(con velocidades de alimentación lentas) producen acabados mas finos. 
Una vez configurada la profundidad de corte apriete la tuerca de bloqueo de  alimentación del 
carro (numeral 2 de la figura 4). Luego de la configuración inicial apriete todos los dispositivos 
de bloqueo y pase el switch de alimentación automática del carro a la posición “ON” para 
iniciar su operación automática (numeral 7 de la figura 4). 

Nota: La alimentación del carro se detendrá cuando el corte se halla completado. La barra porta 
cuchillas y la propia cuchilla de la herramienta de corte del alimentador deben ser retirados del 
interior del tambor. 
Si un segundo corte es necesario suelte las tuercas de bloqueo de la alimentación del carro 
(numeral 2 de la figura 4) y repita el procedimiento anterior. 
Cuando la superficie de frenado del tambor este completamente acabada y pulida, mueva el 
switch selector de rotación del torno a la posición “OFF” para detenerlo. 

Precaución: No detenga el torno si aún la herramienta de corte está en contacto con el tambor. 
Esto podría causar una inserción del cortador de carburo en el tambor y podría dejarlo 
inutilizable. 

Precaución: El eje, conos, adaptadores y espaciadores deben mantenerse limpios y libres de 
dobleces o abolladuras para asegurar la alineación apropiada entre el tambor y el eje del 
torno. Una falla en el seguimiento de este procedimiento resultaría en tambores que no 
funcionen correctamente sobre sus montajes, causando problemas en el sistema de frenos del 
vehículo. 

 
Limpieza del Torno 

 
Asegúrese que el torno este apagado. Pase una brocha o una aspiradora para remover la 
viruta del torno y el banco. 
 

Precaución: Nunca utilice un compresor de aire o hidrojets para limpiar este torno. 
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Montaje de Discos de Freno 
1 Disco con Bocina 

Remueva los rodamientos de la bocina y limpie las copas de rodamiento completamente. 
Seleccione el adaptador que se ajuste al agujero del disco y coloque uno en cada extremo de 
la bocina. Observe la figura 6A. 

Precaución: Asegure que las superficies de los conos y copas hallan sido completamente 
limpiados. Las impurezas o materiales extraños podrían generar imprecisiones en el 
maquinado de la superficie del rotor. 

 
 

2 Disco sin Bocina 
Seleccione el cono 
adaptador que se ajuste al 
orificio central del disco. 
Una vez escogidos los 
adaptadores para los lados 
interno y externo del disco 
utilice un resorte como se 
muestra en la figura 6C. 

Precaución: Verifique la 
completa limpieza tanto del 
cono adaptador como del 
centro del disco. Si es 
necesario recubra el orificio 
central del disco y el 
exterior del cono con 
cartulina o papel de lija. Las 
impurezas yo deposiciones 
de óxido en el centro del 
rotor podrían causar un 
maquinado impreciso de las 
superficies del disco. 

 
Discos Compuestos  
 

Algunos de los últimos 
modelos de automóviles utilizan 
discos compuestos. Para rectificar 
este tipo de discos dentro de las 
especificaciones del fabricante ha 
sido necesario desarrollar 
herramientas especiales. Las 
herramientas de sujeción para estos 
discos pueden generar tolerancias en el maquinado que deben ser mantenidas dentro del margen 
capaz de producir un acabado apropiado para la superficie de frenado. Una falla en el uso de estas 
herramientas especiales resultarían en una superficie de disco fuera de los márgenes de tolerancia 
aceptables, el disco podría exceder las especificaciones concernientes a paralelismo y funcionalidad, 
estas circunstancias pueden causar pulsaciones en el pedal del freno, ruidos y reducción de la vida útil 
de los componentes de freno. 
 
Acabado No-direccional del Disco  
 

Fig. 6 


