BLOQUE I. TECNOLOGIAS DE FABRICACION

Tema 4.2: Tecnologias de Mecanizado. Tipos de mecanizado
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Tipos de operaciones mas comunes

Movimiento de velocidad (herramental)
1. Torneado (a)

Trabajo

Nueva superficie
2. Taladrado (b) '/— Movimiento de velocidad
\ (trabajo) Movimiento de 1
e Moviraiento avance (herramienta)
3. Fresado (c) y (d) i
(herramienta)

Herramienta de corte

Trabai

(a) (b) rabajo
imi i Movimiento
Movimiento de velocidad (’P e
Fresa o cortador BRI elocidad .
e / Nueva superficie para fresadora Nueva superficie
metodo —p v Movimiento de —-1
0 (rabajo) avance (trabajo)

A rrabeto \"TW

d
© (d)




TECNICAS DE MECANIZADO CONVENCIONALES

Pieza de

TOI'ne adO trabajo (superficie original) —\

/ _i__ '/—Nueva superficie
ZER

4

Velocidad de corte (v):

v=nD_ N (mm/min)

\ Viruta
Cuchilla de torno

D_ =(D, +Dy)/2 (para cada pasada)

Profundidad de corte (d): Cabezal

d = (D, -Dy)/2 (mm)

Controles de velocidad

Contrapunto
Controles de avance

Avance lineal (f):

f =N f (mm/min)

Carro transversal
Carro principal
Guias

Husillo {roscado}




TECNICAS DE MECANIZADO CONVENCIONALES

Torneado

Tiempo de mecanizado de una pasada T,;:

T, =L/f.

Velocidad de arranque de viruta Q:

Q = v f d (mm?3/min)

Potencia de mecanizado

P =V, =pfd V. (W)

Donde p, es la presion de corte

trabajo (superficie original) —\

|

4

ya _i__ '/—Nueva superficie
ZER

Viruta

Controles de velocidad

Contrapunto

Controles de avance

Carro transversal
Carro principal
Gulas

Husillo {roscado}




Torneado

[ T
)
e

a. Refrentado
b. Torneado cénico

c. Perfilado

d. Perfilado con herramienta de
forma

e. Chaflanado
f. Tronzado
g. Roscado

h. Barrenado
1. Taladrado

j. Moleteado




Torneado

M¢étodos de sujecion de la pieza

Perro de arrastre {fijado af trabajo,
maovido por la placa de! perro)

eza de trabajo

Centra (otro centro en el
extramo del cabezai)

Flica del perro {meovida por sl husills dsl toma)

(a)

Boquilla con tres
/_ hendiduras para apretar et trabajo

Bama de trabajo

ey

{avanza hacia delante para apratar la boquiia)
(c)

Mordazas (3), ajutables
para sujetar el trabajo

Pieza da frabajo

Plata de sujecién
(Fiado al husillo)

Stjetadores (4)
(d}




TECNICAS DE MECANIZADO CONVENCIONALES

Problema 4

Se dispone de un torno de las siguientes caracteristicas:
- Gama de velocidades del torno (en rpm): 2000, 1200, 600, 450, 300, 150y 75
- Potencia maxima = 5,5 kW
- Rendimiento global estimado: n=0.9

Se pretende cilindrar en desbaste preformas de 250 mm de longitud y 60 mm de
didmetro hasta que el didmetro final sea de 54 mm. Sabiendo que la velocidad de corte
recomendada por el fabricante es de 55 m/min y que la presion de corte es de 400 MN/m?
se pide:

Determinar las condiciones de corte (velocidad de corte, avance y profundidad de
pasada) en condiciones de potencia maxima y el tiempo necesario para realizar el
mecanizado.




TECNICAS DE MECANIZAD

O CONVENCIONALES

Taladrado

Velocidad de corte (v):

v =1 DN (mm/min)

N (rpm): velocidad de giro de la broca

Avance lineal (f):

f =N f (mm/min)

f: avance (mm/rev)

Cabezal ajustable

Mesa

Husillo

/r——-—— Cabezal {(motorizado)

-—— Columna

Base




t = espesor de la pieza
A = distancia de aproximacién (incluye el
angulo de la punta de la broca):

Taladrado

Tiempo de taladrado (T,):

T,=(@t+A)/f (min)

A=05Dtan (90-6/2)
Velocidad de arranque de viruta (Q)
Q =n D?f / 4 (mm3/min)
Potencia de mecanizado
W =wQ (W)

Donde w es la energia especifica (J /m3)

Cabezal ajustable

Mesa

Husillo

——— Cabezal {motorizado)

-—— Columna

Base




TECNICAS DE MECANIZA

DO CONVENCIONALES

Taladrado

Taladrado

5

a. Escariado

d. Avellanado

Roscado

Abocardado

Punto de centrado

Refrentado
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TECNICAS DE MECANIZADO CONVENCIONALES

Problema 5

Se quiere taladrar una placa de acero para lo que se emplea una taladradora de 2000 W
de potencia y una broca de 5 mm de diametro. Sabiendo que el avance es de 0.15 mm/rev,
que el rendimiento de la maquina es del 75 % y que la energia especifica es de 6 GJ/m3> se
pide obtener la velocidad de giro del husillo en rpm




TECNICAS DE MECANIZA
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DO CONVENCIONALES

Fresado

* Velocidad de corte (v):
v =1 DN (mm/min)

N: velocidad de giro (rpm) Didmetro de\

la fresa
* Avance (f):

Se determina como el avance por diente
cortante, llamado carga de viruta, y
representa el tamafio de la viruta formada
por cada filo de corte.

Anguio de
inclinacién radial /

Anguio de incidencia
sacundaria

«— Angulo

de incidencia
principal




Fresado

« La velocidad de avance tiene en cuenta la velocidad del
husillo portafresas y el numero de dientes en la fresa
como sigue:

f =Nfn,

f = Avance lineal (mm/min)
f = avance (mm/diente)
n,= numero de dientes de la fresa

* Velocidad de arranque de viruta (Q), para una operacion
de fresado tangencial de planeado con una herramienta
de ancho w y profundidad d:

Q=wdf,
 Potencia de mecanizado

P=FV.=pfwd (W)

Digmetro de
la fresa

Angulo de incidencia
secundaria

bt Anguia
de incidencia
principal




TECNICAS DE MECANIZADO CONVENCIONALES

Fresado
Movimiento
de corte
Fresa
Movimiento

(@) (b)

Operaciones basicas: (a) fresado tangencial o periférico, (b) fresado frontal




TECNICAS DE MECANIZADO CONVENCIONALES

2 t‘r‘

Wi

[ ]

Trabajo

(a)

Fresado frontal: (a) planeado, (b) escalonado, (c) ranurado, (d) perfilado, (e) cajeado, (f) fresado de

i .93;‘ "cl::s‘-t.‘.‘:_w_;g..‘

(d)

B
/ / (ﬂm
s <—Alance l

© (d) ©)

contorno superficial
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TECNICAS DE MECANIZADO CONVENCIONALES

Problema 6

Se realiza un fresado frontal para planificar una superficie de 2500 mm de longitud y 250
mm de ancho. Para ello, se emplea una fresa de acero rapido de 150 mm de didmetro y 10
dientes, con una profundidad de pasada de 2.5 mm, un avance de 0.2 mm/diente y una
velocidad de rotacion de la fresa de 200 rpm.

Se pide calcular la velocidad de corte, el tiempo de mecanizado y la potencia necesaria
sabiendo que la presion de corte es de 2.5 GN/m? y que el rendimiento global es del 85 %




TECNICAS DE MECANIZADO CONVENCIONALES

Velocidad de corte

- Una velocidad de corte excesiva puede dar lugar a: desgaste rapido del filo,
deformacion plastica del filo y calidad de mecanizado pobre.

- Una velocidad de corte muy baja puede dar lugar a: formacidon de filo recrecido en la
herramienta, mala evacuaciéon de la viruta, costes elevados de mecanizado y baja
productividad.

Velocidad de avance

- Una velocidad de avance excesiva puede dar lugar a: menor desgaste de la herramienta,
riesgo mas alto de rotura de la herramienta, elevada rugosidad superficial, buen control
de la viruta y menor tiempo de corte.

- Una velocidad de avance: mejora de la calidad del mecanizado, mayor desgaste de la
herramienta, viruta mas larga, mayor duracion y coste del mecanizado




TECNOLOGIAS DE MECANIZADO NO CONVENCIONALES
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Clasificacion de procesos

Thermal nontraditional machining
processes

Chemical and electrochemical processes l

EDM___ | EBM | LB‘I

-—— e I

— Discharges Electron Laser
CHM beam beam

ECM - -

- PO e

_—'-""P— —

ECD cD

Workpiece Workpiece

Plasma lon
beam beam
ECM: Mecanizado electroquimico

CHM: Mecanizado quimico B /’ ‘\
EDM: Mecanizado por descarga eléctrica o electroerosion Plasma \_'0"5/
Ga

EBM: Mecanizado por haz de electrones
LBM: Mecanizado por haz laser

PBM: Mecanizado por plasma Workpiece Workpiece
IBM: Mecanizado por haz de iones

— —— —_— —— Dielectric Vacuum Air
Workpiece Workpiece Workpiece
| lons lons
Electrolyte Etchant | L PEM ] IBM D

s Vacuum




TECNOLOGIAS DE MECANIZADO NO CONVENCIONALES

Resumen de procesos

Proceso

Caracteristicas principales

Parametros del proceso

Mecanizado Quimico

Eliminacion de superficial en piezas planas de gran
tamafio y superficies curvas; coste de herramienta y
equipo bajos; adecuado para baja produccion

0.0025-0.1 mm/min

Formas complejas con cavidades profundas; mayor
velocidad que otros procesos de mecanizado no

5-25 V (DQC); 1.5-8 A/mm?;

rectificado tradicional

Mecamza,do. tradicionales; coste de herramienta y equipo 2.5-12 mm/min, dependiendo de la
Electroquimico ) . . . . !
elevados; elevado consumo de potencia; de media a intensidad de corriente
alta produccion
e o de e s come
Electroquimico » Ay d 25 mm3/s por 1000 A

Mecanizado por
Descarga Eléctrica

Forma y corte de piezas complejas fabricadas de
materiales duros; pueden resultar danos
superficiales; se emplea también en procesos de
rectificado y corte; coste de herramienta y equipo
elevado

50-380 V; 0.1-500 A;
300 mm?3/min




Resumen de procesos

Proceso

Caracteristicas principales

Parametros del proceso

Mecanizado por Laser

Corte y huecos en materiales de poco espesor; hay
una zona afectada por el calor; no requiere vacio;
alto coste de equipo; alto consumo de potencia

0.5-7.5 m/min

Mecanizado por Haz
de Electrones

Corte y huecos en materiales de poco espesor;
pequefios diametros; zona afectada por el calor;
requiere vacio; alto coste de equipo

1-2 mm?3/min

Mecanizado por chorro
agua

Corte de materiales no metdlicos; apto para corte de
contornos en piezas flexibles; no hay dafo térmico,
ruidoso

Varia considerablemente segun el
material

Mecanizado por
chorrro de agua
abrasivo

Corte de materiales metalicos y no metalicos

Hasta 7.5 m/min

Mecanizado por chorro
abrasivo

Corte, corte de ranuras, eliminacion de rebabas
(desbarbado), grabado y limpieza de materiales
metalicos o no metalicos

Varia considerablemente segun el
material




TECNICAS DE MECANIZADO NO CONVENCIONALES

Problema 7 (fresado quimico)

Una placa de una aleaciéon de magnesio de 800 mm de largo, 350 mm de ancho y 40 mm
de espesor se mecaniza mediante fresado quimico durante 5 horas en el 60 % de su area.

Calcular el espesor rebajado durante el proceso suponiendo una eliminacién media de
material y el tiempo que se tardaria en rebajar a 18 mm el espesor del 100 % de la

superficie.

Se supondra que la velocidad de ataque oscila entre 0.015 y 0.06 mm/min




TECNICAS DE MECANIZADO NO CONVENCIONALES

Problema 7 (fresado quimico)

El tiempo de mecanizado es independiente del porcentaje de superficie
mecanizada

IMMERSION CHEMICAL MILLING

HANGER—. AGITATOR
WORKPIECE TANK
MASK \

1 }
/
4
HEATING
/ ‘ %w:ra::c

CHEMICAL REAGENT - /




Se requiere fabricar un lote de 1000 piezas como la de la figura a partir de barras de 50
mm de diametro y 15 cm de largo. Definir las operaciones de mecanizado necesarias para su
fabricacién y calcular el tiempo necesario para completar el pedido teniendo en cuenta que
el tiempo total de cambio de herramienta y otras operaciones es de 0.8 minutos por pieza.

i )
N

@50
12
@25

65 50

Cotas en mm




Se requiere fabricar un lote de 1000 piezas como la de la figura a partir de barras de 50
mm de diametro y 15 cm de largo. Definir las operaciones de mecanizado necesarias para su
fabricacién y calcular el tiempo necesario para completar el pedido teniendo en cuenta que
el tiempo total de cambio de herramienta y otras operaciones es de 0.8 minutos por pieza.

Tipo de Velocidad de . Velocidad de Pr(,)fl_mdldad Dimension de la
. Avance N2 Dientes . maxima por .
mecanizado corte giro herramienta
pasada
Cilindrado 0.2 mm/rev 85 m/min - - 2.5 mm -
Moleteado 0.05 mm/rev 60 m/min - - - -
Tronzado 0.15 mm/rev - - 300 rpm 2.5 mm Anchura
5 mm
Planeado 0.2 mm/diente | 255 m/min 4 - 2 mm Diametro
50 mm
. . Didmetro
Escariado 0.16 mm/rev 70 m/min - - -
10 mm
Anchura de la
Ranurado 0.1 mm/diente | 100 m/min 6 - 4 mm fresa
7 mm




EJERCICIOS

Definir la secuencia de mecanizado de las siguientes piezas, haciendo un
esquema de la evolucidon en cada operacion




