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Hace algunos afios, acompaié durante una visita a la Escuela Técnica de La Chaux-
de-Fonds a un ilustre sabio francés, profesor de la Escuela Nacional de Minas de Paris
y metalurgista de gran reputacién cuando, estando examinando el torno de relojero de
nuestros discipulos, me dijo de pronto : « 8i, de joven, yo hubiera podido pasar una tem-
porada en esta Escuela para adquirir un torno como éste vy aprender a manefarlo,
habria ganado mucho tiempo y facilitado, también, mis trabajos cientificos. »

Esta observacién inesperada, hecha por un hombre de tanta estofa, tenin un gran
valor. Era un homenaje, lo mismo al tornoe de relojero como a los trabajos que se
pueden ejecutar con él.

Estos dos elementos que acabo de citar se encuentran en el libro « El relojero
moderno y su torno » de H, Jendritzki, Su autor posee una formacion profesional vasti-
sima ; conoce todos los géneros de relojes vy de péndolas, todos los trabajos que un relo-
jero reparador, o un constructor de prototipos, estd lamado o ejecutar en la prdctica
de su profesion. El sefior lendritzki es, ademads, un hombre de métoda que no transige
con el trabajo mal hecho o ejecutado con medios de fortuna. Por experiencia, sabe
que el empleo de titiles de muy buena calidad v de métodos o técnicas de trabajo
basados en los empleados por el mecinico de precision dan los mejores resultados.

Por el ejercicio de su profesidn vy, de manera particular, por el empleo diario del
torno de relojero, ha podido juzgar por si mismo del valor de los servicios que es capas
de prestar esta pequeiia maguina. El sefior Jendritzki ha eserito esta obra con intencidn
de que sus colegas puedan aprovecharse de sus conocimientos y experiencias ; en ella
encontramos constantemente, tanto en el texto como en las numerosas ilustraciones, la
minueiosidad v las exigencias de un verdadero relojero.

Pudiera creerse que, en nuestra época, es suficientemente conocido el empleo de
las mdiquinas sencillas v que toda obra nueva debiera tratar mis bien de técnicas nuevas
tales como, por ejemplo, lus nacidas de las aplicaciones de ln electriniea al trabajo de
la materia con ultrasonidos.

Muy al contrario, las nuevas técnicas exigen dérganos mecinicos de complejidad v
precision cada vez mayores de suerte que la obra del sefior Jendritzki responde per-
fectamente a las necesidades actuales de las ciencias vy de sus aplicaciones. Ya sea en
relojeria o en otros campos de la micromecdnica, se necesitardn siempre artesanos de
mano ripida y con vastos conocimientos pricticos, capaces de limar, estirar, forjar,
tornear o fresar el metal para obtener piezas de la mayor complicacién, de las dimen-
siones mds exvactas, que puedan desempeiiar, en condiciones determinadus, tal o cual
funcion mecdnica.

Si la investigacion cientifica puede entusiasmar legitimamente al sabio y enorgu-
llecerlo, a veces, de ser el autor de una creacion, tal alegria v tal orgullo legitimaos son
propios también del hombre consagrade a la practica de un oficio, del que con materias
en bruto y planos es capaz de hacer un aparato delicado y complejo v regular minucio-
samente todas las funciones mecdnicas de sus drganos. Y sucede a menudo que su tra-
bajo es mis importante todavia, pues es raro que los hombres de laboratorio, en pose-
sion de vastos conocimientos tedricos, sean al mismo tiempo consiructores ingeniosos
que sepan tener en cuenta las mejores condiciones de la fabricacion industrial.

Con frecuencia, pues, el sabio necesitard recurrir a los conocimientos pricticos de
un artesano que conozca con exactitud todas las posibilidades de sus métodos de trabajo.

Si es verdad que el libro del seiior Jendritzlki estd destinado esencialmente a los
relojeros. no es menos verdad que serd utilisimo igualmente para los artesanos no relo-
jeros, a los cuales acabo de aludir.

Es un gran acierto que un hombre tan competente como el sefor Jendritzki haya
emprendido la redaccion de esta obra vy que la Editorial Seriptar, de Lausana, se haya
encargado de publicarla. No dudo que este tratado serd muy apreciado, que contribuird
a desarrollar en muchos artesanos el gusto por el trabajo bien hecho y a suscitar en
ellos el deseo de Hegar un dia a la eima de su arte, es decir, a la creacion de alguna
herramienta o aparato.

SAMUEL GUYE
Director de la Eseuela de Relojeria
de La Chaux-de-Fonds (Suiza)
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INTRODUCCION

Querido colega :

Nuestro torno de relojero es una herramienta completamente auténoma y de

importancia particular para nosotros, en todo caso. para el relojero acostumbrado todavia
- u obligade — a ejecutar determinadas piezas.

He observado muy a menudo que durante el aprendizaje numerosos alumnos ¥
muchos maestros noveles no utilizan siempre los accesorios del torno con habilidad y
cuidado y el resultado es que el torno moderno no se emplea como se debe, dado su
precio muy elevado.

Todos los colegas jovenes, sea cual fuere su talento, no tienen una formacion ade-
cuada y muchos de los vicjos relojeros que forman aprendices no dan a la utilizacion
del torno o del utillaje la misma importancia que a la ejecucion de los trabajos.

De ahi proceden los reveses del oficio que. no sélo cuestan tiempo y dinero ; tienen
también una repercusion psicolégica nefasta.

Las cartas de paises muy diferentes dirigidas a la « Revista suiza de relojeria y
joveria » han hecho surgir la idea del plan para un tratado elemental sobre este tema,
del gue la literatura profesional sélo se ocupa en articulos ténicos diseminados.

Buscando una solucién a este problema escribimos una serie de articulos de mucha
actualidad ya que, tan pronto como se habla del torno, han de tenerse en cuenta la
racionalizacién v la rentabilidad. Aunque, por razén de economia, el relojero moderno
procura suprimir el torno por completo y tiende a la utilizacién de fornituras ya pre-
paradas, el torno conservara siempre, por todas partes, el sitio que el relojero quiera
asignarle.

La apreciacion de la importancia del torno dependerd, sin embargo, del lugar
donde radique el relojero : en las regiones donde existe un servicio rapido de forni-
turas, el torno es menos necesario que en los paises alejados de los centros de fabri-
cacion del reloj.

Para el verdadero relojero, capaz de ejecutar las piezas del reloj. el torno conser-
vard siempre su importancia. Al cliente, viva donde viva, no le gusta esperar una semana
después de otra la llegada a la relojeria de las piezas de recambio. Y por esto, el relojero
aprecia de manera particular su torno y el utillaje del mismo, sin los euales es imposible
realizar un trabajo esmerado.

Es evidente que la reuniéon de los articulos que compusimos sobre los diferentes
géneros de tornos. sobre los accesorios v su modo de empleo ¥ los cnidados que exigen,
los procedimientos y la exposicién de los progresos mis recientes, facilitard el trabajo
de nuestros colegas v lo hard fecundo.

Esta obra se esfuerza por ser la compensacion de un aprendizaje deficiente.

Quien se dé cuenta de los grandes esfuerzos. a veces casi desesperados. realizados
en diferentes paises para mejorar el trabajo del relojero pensara con nosotros que nin-
gin esfuerzo es demasiado grande para ayndar a los que desean perfeccionarse.

Si esta obra puede ayudar a los relojeros y abrirles nuevos horizontes, el autor y
el editor se considerarin abundantemente recompensados.

El Autor

11
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CAPITULOD 1

DATOS GENERALES

Varias casas fabrican tornos de relojero ; sin
embargo, el mismo principio se aplica en todas
partes v las diferencias se refieren sobre todo a
la forma. rara vez a la construceidn. Se puede
Formar un torno de varias maneras distintas, se-
gin las ideas v las neeesidades del relojero ; en
cada modelo hay una v otra particularidad muy

util para unos y poco apreciada por otros. —_— P
BB A
oo 0o
Lus partes fundamentales de un torno son : Fig. 1.
I El cabezal o doble luneta que hace girar el

objeto que se desea trabajar, Accesorios tan va-
riados como numerosos permiten fijar los obje-

tos e b

2 El contracabezal o muneca mavil es la -

ta opuesta al cabezal. Este altimo permite traba-
jar un objeto sujeto silo por un lado. Antigua-
mente se necesitaban dos muneeas para el tor-
neado entre puntas ; una e estas muneeas estaba
construida de modo que pudiera fijarse en el :
gocalo. Hoy dia, la muncea principal ha desapa- Fig. 2.
rl"i‘i.t[{] g"l"‘rHI"“'"t"1 T razones 'I':|I economia,

v las distintas poleas de arrastre estan dispuestas

cn el cabezal, que es entonees fijo.

3 El soporte de mano sirve de apoyo a la mano
que sujeta el buril. Fig.

E
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CAPITULO II

EL TORNO MODERNO DE RELOJERO

Mencionemos wuna importante innovacion
muy reciente, en ¢l dominio de los tornos de
relojero, que viene a confirmar los esfuerzos
llevados a cabo para racionalizar los métodos
de trabajo. El antiguo torno se solia sujetar en
el tornillo de banco, a la derecha del relojero.
Si se queria tener un torno siempre dispuesto
para su empleo, se hallaba uno ante la dificultad
de tener que instalarlo ya a la derecha, ya a la
izquierda del operario, a menos de disponer de
un torno construide de modo que pudiera em-
plearse de las dos maneras. Efectivamente, en
vez de montar el torno cuando era necesario, se
renunciaba con frecuencia, por razones de co-
maodidad, a hacer un trabajo esmerado. Por otra
parte, en un taller grande, no es posible dejar
en cada banco de trabajo un torno sin em-
plearlo durante mucho tiempo ; es mucho mas
prictico disponer de un torno listo para su em-
pleo segiin el sitio disponible.

Al tratar de facilitar el empleo ¥ aumentar
el rendimiento, los fabricantes de tornos han
ereado conjuntos transportables v autéonomos,
que llevan en un mismo zécalo el torno y sn
motor preparados para su empleo.

1  El torno Steiner es un conjunto semejante,
montado en un tablero de madera y movido
por un motor de repulsion que se regula con
facilidad. Con una transmision de poleas esca-
lonadas, el motor mueve va sea el cabezal, o el
tas o taco de arrastre. En el darbol de trans-
mision hay siempre una muela disponible. Los
accesorios se encuentran junto al motor, sobre

22

un soporte inclinado y en todo momento al
alcance de la mano ; los cajones que estan de-
bajo son para los accesorios de mayor volumen.

Fig. 1. Conjunto del torno « Steiner @ dispuesto para
su emples.

2 Star da un paso mis disponiendo los dis-
tintos accesorios a la derecha del motor. El
empleo del torno queda asi muy facilitado, al
mismo tiempo que un peso mayor aumenta la
estabilidad del conjunto.
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CAPITULO III

EL CABEZAL DEL TORNO DE RELOJERO

El empleo del torno de relojero se ha trans-
formado radicalmente por el hecho de que el ca-
bezal — o doble luneta — se ha convertido en el
drgano principal. Sus numerosos aceesorios para
los trabajos mds diversos aportan una preciosa
ayuda al relojero. La pieza que se esta traba-
jando puede medirse ficilmente gracias a su
posicion libre.

1  El cabezal tiene un irbol resistente tem-
plade muy duro que gira en dos cojinetes coni-
cos. La suspension del irbol varia de un fabri-
cante a otro. El darbol de acero puede girar en
cojinetes de acero exactos y bien pulidos, o,
mis recientemente, en cojinetes de bronce.

Anteriormente, el drbol solia estar centrado
en la parte anterior por un fuerte cojinete cé-
nico ; hoy dia, también se dispone de un cono
en la parte posterior.

2 La rotacidn sin juego es indispensable para
un trabajo limpio y seguro. Si el drbol tuviera
un juego longitudinal, las grandes superficies
quedarian marcadas v seria casi imposible tor-
near limpiamente un cje de volante, por ejem-
plo. Como el cono anterior no podria centrar
debidamente, la pieza en trabajo podria soltarse,
anmentando asi el riesgo de rotura, sin hablar
de las inexactitudes del trabajo.

En los antignos modelos, la polea esta fijada
muy cerca vy detrds del cojinete anterior, de mo-
do que todo juego quede suprimido. La polea
se fijaba sobre el dirbol por medio de un tornillo
avellanado o « hundido ». Esta fijacién no era
facil ¥y exigia mucho cuidado y paciencia.

1

N

Fig. 1. Cojinetes de drbol antigues y modernos,



Dies ist ein Auszug aus einem Fachbuch,
welches Sie hier erwerben konnen:
www.uhrenliteratur.de

CAPITULO 1V

PINZAS AMERICANAS, PINZAS EN FORMA DE EMBUDO
Y PINZAS CONICAS ESCALONADAS

1 Las pinzas americanas eldsticas tienen gran
importancia para el empleo del torno de relo-
jero : permiten sujetar concéntricamente piezas
redondas de cualquier diametro, para ser tor-
neadas. El cono anterior del cabezal es también
muy importante ; sirve no sélo para centrar to-
dos los aceesorios, sino también para apretar
una contra otra las partes elasticas de dichos
accesorios, hasta que la pieza que se trabaja
quede bien sujeta.

2 Sila llave de sujetar no puede fijar los acce-
sorios rigidos (como muelas, sierras circulares,
ete.) mas que hasta cierto punto, siempre el
mismo, las pinzas americanas, en embudo o
escalonadas conicas pueden en cambio apretarse
hasta un punto que depende del diametro de la
pieza que se desea tornear. Los segmentos de
dichas pinzas pueden acercarse o separarse uno
de otro cuando la pieza sujetada es mis pequena.
Si se aprieta una pinza sin introducir un objeto,
se corre el riesgo de forzar los segmentos elds-
ticos y estropear la pinza.

3 La elecciin de una buena pinza contribuye
a mantener un buen centraje. No es siempre
posible hacer coincidir las dimensiones de la
pinza y las del objeto por tornear, pero silo
debe tolerarse una pequenia diferencia entre sus
dimensiones. Al fabricarlas, las pinzas son per-
foradas primero y luego partidas. Una pieza
apretada en una pinza no puede girar debida-
mente — por lo menos en teoria — sino cuando
su didmetro coincide con el del orificio de la
pinza.

!

4
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Fig. 1. Aflojando la rosca, e empuja la pinza en el cono.

Fig. 2. Pinza estropeada por haberse apretado =en vacios.

.m\w__
e

e ——
NN

Fig. 3. Buen centrado en una pinza escogida debidamente,
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CAPITULO V

EL TRABAJO CON LAS PLACAS
Y MANDRILES DE PEGAMIENTO

Las placas y los mandriles de pegamiento son
sin duda alguna las herramientas mis antiguas
v las mas empleadas para sujetar las piezas que
se trabajan en el torno ; el pegamiento no es ¢l
sistema mids prictico vy se vacila muchas veces
antes de emplearlo, debido al tiempo que hace
perder. Con frecuencia, no existe otra posibili-
dad de tornear la pieza, por ejemplo una gran
superficie o una pieza de forma irregular impo-
sible de sujetar con una pinza americana, una
pinza de embudo o el plato con mordazas.

La goma laca es un producto animal segre-
gado por un insecto que cubre con ella las ra-
mas del arbol « de goma ». Es un importante
articulo de exportacion de la India, y se sumi-
nistra en finas laminas. Calentado con la lama
puede, por medio de bruselas, ser estirado en
hilos empleados en trabajos delicados como el
pegamiento de las bocas del dncora o de los
pernos del platillo. Estas hojas se funden rapi-
damente sobre la placa caliente. Se hacen pa-
lillos de goma laca con laminas sumergidas en
agua caliente, donde se ablandan vy se vuelven
maleables. Se unen fdcilmente estas hojas o la-
minas dentro del agua caliente con un palille
de madera ; de este modo no se pierde material.

1  Para engomar se calienta primero la pla-
ca ; una temperatura poco elevada basta para
que la goma laca se haga pastosa. Una tempe-
ratura demasiado alta proveoca una especie de
combustion que vuelve la goma laca inutilizable
porque, al dejar de adherir, no puede servir
para pegar. Las piezas de gran tamaiio deben
calentarse al mismo tiempo gque la placa para

que, al entrar en contacto con la goma, no la
enfrien demasiado bruscamente. Las superficies
metilicas de la placa v de la pieza deben estar
muy limpias. No hay que tocar con los dedos
una superficie que acaba de limarse o tornearse
para ser engomada. 5i esta precaucion no puede
tomarse, hay que limpiar las superficies con
alcohol ; la bencina, que es un aceite de pe-
troleo, dejaria una eapita que impediria la sol-
dadura completa de las piezas.

Fig. 1. Puente de volante sobre la gran placa de
pegamiento.

2  Las placas ¥ mandriles de pegamiento son
de latén y de distintos tamaiios ; estas herra-
mientas pueden fijarse a una barra que se su-
jeta en la luneta. Las placas mayores ticnen ya
un ajuste con rosca gque se introduce en la lu-
neta.
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mandriles de pegamiento se atornillaban. El tra-
bajo exige en ciertas ocasiones que se modifi-
que el sentide de rotacion, por ejemplo cuando
el trabajo del buril es mis facil de controlar de
un lado que de otro:; el mandril atornillado
pudiera entonces aflojarse durante el trabajo.
Por otra parte, los mandriles deben ir provistos
los unos con rosca a la derecha, y los otros con
rosca a la izquierda, va que el torno, segin los
modelos, puede estar a la izquierda o a la de-
recha del operario.

3 En la fibrica. s¢ evitan estas molestias do-
tando los mandriles de un ajuste cdinico ; una
clavija impide que gire el mandril. Antaiio se
introducia esta clavija en una ranura paralela al
eje del porta-mandril, pere entonees el mandril
podia llegar a tener juego. Hoy dia se hace la
ranura oblicua v, durante el trabajo, ¢l mandril
se aprieta cada vez mis en el cono. Debido a
los dos sentidos de rotacién, se fresan dos ra-
nuras oblicuas, pero de distinta inclinacion. El
centraje de la placa de pegamiento depende de
la calidad del cono de latén que debe mante-
nerse indemne lo mas posible,

4 Es necesario engomar muy liso y por igual,
pues de lo contrario la picza que se desea tra-
bajar no tendri el mismo grueso en todo sun
contorno. Para ello es necesario calentar hasta
que la goma laca sea muy liguida para poder,
con un palille de madera, pasear la pieza sobre
la placa hasta que se sienta que las dos super-
ficies metdlicas estan en contacto. Si la capa de
goma laca no tiene el mismo grueso en todas
partes, ¢l buril quitara mis metal donde la capa
de goma es mds gruesa.

Se mide el grueso de,la pieza con el miers-
metro determinando ¢l grueso de la placa mas
el de la pieza, ¥ del total se resta el grueso de
la placa. No es una medida muy exacta.

5  Con una placa de pegamiento hueca, puede
medirse directamente con el calibrador o miers-
metro el grueso de la pieza. La placa lleva en-.
tonces unas muescas de forma triangular. La
medida directa del grueso puede también ha-
cerse con una pieza fijada en el plato con mor-
dazas, si se prefiere no modificar la placa de
pegamiento.
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Fig. 2. Juego de mandriles de latén con mandril con rosca
de acero.

Fig. 3. Mandril con clavija ; Ia clavija se coloca
debidamente segin el sentido de rotacidn,

Fig. 4. Grueso irregular de la pieza por haber efectuade
mal el pegamiento.

Fig. 5. Medida ficil gracias al segmento cortado en la
placa de engomar.





