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Tecnologias de
mecanizado

Definicion

Proceso por el que se utiliza una herramienta de corte para separar material y que el restante sea la pieza deseada

Diferencias con
otros modelos

Consiste en quitar material

El volumen varia

Se aplica después de otros procesos

Diferentes acabados

Se requieren esfuerzos cortantes: Esfuerzo interno resultante de las tensiones paralelas a la seccion transversal de un prisma mecanico

Mecanizado por
arranque de viruta

Movimientos

Principales

Movimiento que arranca la viruta en una revolucion o pasada.
Corte Tinos Corte por desbaste. (Quitar mucho material a lo tocho)
P Corte por acabado (Ya con mas cuidadin para que quede mejor)

Avance Que combinado con el anterior produce el arranque de viruta continuo

Secundarios

Penetracion Determina la profundidad del corte

Aproximacion Movimiento antes de entrar en contacto con la pieza

Conceptos

Angulo de ataque

Angulo que forma la herramienta con la perpendicular de la superficie E

Potencia = F.V

Puede ser negativo o positivo.

Angulo de incidencia

Angulo entre el flanco de incidencia y la superficie del material

Se utiliza para no dafiar la nueva superficie generada

|5t

Deformacién cortante

Nos indica el tamafio de la viruta antes de que se forma

indice de maquinabilidad

Indica la facilidad para mecanizar una pieza. w
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Cuando mas alto mas facil de mecanizar
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Materiales de
herramientas

Caracteristicas

Requisitos de los materiales de la
herramienta de corte

Mas duro que el material a mecanizar tanto en frio como en caliente

Se requiere tenacidad | Energia que absorbe un material cuando se intenta deforma o fractura

Disipacion rapida de Para no concentrar calor
calor Se emplean fluidos refrigerantes

Las superficies deben tener bajo rozamiento

NO sirven los materiales ductiles

Tiene que tener un precio que se adecue a la aplicacién

Aceros al carbono

Solo para materiales blandos como madera. Son muy baratos. Casi no se utilizan.

Aceros rapidos

Son los mas utilizados

aguantan altas velocidades

Molibdeno: Aporta tenacidad

Wolframio. Dureza en caliente

Cobalto: Hacen que sean mas duros y fragiles en caliente
Vanadio: Resistencia a la abrasion

Aleaciones

Se puede afiadir recubrimiento de nitruros y carburos para tener un nucleo ductil y una superficie resistente. El
interior absorbe la energia y el exterior le da resistencia mediante recubrimientos CVD Y PVD.

Tipos " -
P . . Son carburos de W, o Ta y W aglomerados con Co. Velocidades muy altas de corte y gran dureza. Se pueden recubrir
Metales duros (carburos sinterizados) ——— —
Son mas fragiles que los aceros rapidos
. Basadas en Alumina
Tipos - T
Basadas en nitruro de silicio
Ceramicos Trabajan a grandes velocidades pero son fragiles.
Trabajan con angulos negativos para ser a compresion.
CERMET | Basados en carburo de titanio con componentes metalicos.
DI ¢ Se utiliza para fibra de carbono, fibra de vidrio y aleaciones ligeras porque estas desgastan mucho otras herramientas
iamante
Es caro
Dureza frente a temperatura A mas temperatura menos dureza
Dureza en caliente y resistencia al
desgaste frente a resistencia de traccién | Si se requiere mas tenacidad se pierde dureza
Propiedades mecanica.

Velocidad de corte con Resistencia al
desgaste y resistencia térmica

Velocidad de corte: Resistencia al desgaste y resistencia térmica.

Velocidad de avance: Resistencia a traccion y flexion y tenacidad.

La eleccion del material se rige por la noma ISO513




Tiempo de vida

Depende de

Velocidad de corte

Profundidad

Material de la pieza

Material de la herramienta

Condiciones de corte

Formula de Taylor

Es exponencial

Tiene en cuenta Velocidad de corte y dos constantes de las herramientas de corte

Desgaste frente al tiempo

A mas tiempo de mecanizado, el desgaste crece exponencial

Se establece la vida de una herramienta por el desgaste en (mm)

Mecanismos de desgaste

Desgaste por abrasion

Se produce por particulas libres en el medio que rozan con la superficie de la herramienta

Desgaste por adhesion

Debido a las elevadas presiones y temperaturas se puede producir una soldadura entre la
herramienta y la pieza

Desgaste por fatiga

Debido a las cargas ciclicas

Desgaste por difusion

Por actividad quimica entre la pieza y herramienta. Intercambio de atomos

Desgaste por oxidacion

No es habitual. El 6xido de la herramienta puede dafiar la nueva superficie

Desgaste por choques

Bloqueo de la maquina puede causar la rotura de la herramienta

Tipos de desgaste

Flanco

Desgaste del filo. (ABRASION)

Crater

En la superficie de ataque (ABRASION Y DIFUSION)

Filo recrecido

El material desprendido se une al filo (ADHESION)

Deformacion del filo

Debida a excesiva temperatura de corte y esfuerzos de mecanizado

Formacion de fracturas
y fisuras

Mellado

Fisuras .
P Planas finas y paralelas
térmicas
Fisura por fatica mecdnica
Astillado

Maquinaria

Cualquier herramienta accionada por fuerza motriz

Funciones

Sostener la parte de trabajo

Posicional la herramienta

Dar movimiento a la pieza

Proporcional potencia.

Puede ser operada por operario o por control nimero

Teoria Formacion
de la virtual

Hipotesis

La herramienta tiene forma de cufia

Filo perpendicular a la direccidn de corte

Problema bidimensional

Espesor de la viruta

Es diferente antes de la formacion y después de la formacion

Se relaciona con el angulo de ataque y el dngulo del plano de corte

Consideraciones

No ocurre en un plano bidimensional pero el error es minimo

Se produce deformacion cortante adicional resultante del rozamiento de la viruta. (IMPORTATE)

La formacién de la viruta también depende del tipo de material y de las condiciones de corte. (IMPORTANTE)

Tipos de viruta

Viruta continua

Se produce en materiales ductiles

Mejor que la discontinua

Se produce sobre todo con velocidad de corte alta, avance lento y poca profundidad.

Si no se realiza con los parametros anteriores se puede producir la soldadura de la pieza por adhesion

Viruta discontinua

Se produce en materiales fragiles

Se producen irregularidades en la superficie

Fuerzas que intervienen

Fuerzas entre la herramienta y

la viruta

Fuerza de friccion (F)

| Entre la herramienta y viruta

Fuerza normal a la friccidn (N)

Fuerzas entre la herramienta 'y

el plano de corte

Fuerza cortante (Fs)

Fuerza normal a la cortante (Fn)

Fuerzas relacionadas con el

movimiento de corte

Fuerza de corte (Fc)

Fuerza de empuje (Ft)




Fluidos de corte

Generales

Aumenta la velocidad de corte

Alarga la vida de la herramienta

Se consigue mejor acabado y control dimensional porque se evita la dilatacion del material

Funciones Lubricaciéon
. g Refrigeracion
Funciones especificas ————— -
Eliminacidn de la viruta
Proteccion del 6xido
Tipo de operacién
Condiciones de la operacién
Seleccién Material a mecanizar

Calidad del agua dura o blanda

Salubridad y restricciones ambientales

Tipos de fluidos

Acuosas

No se pueden utilizar si pueden oxidar el material

No se pueden utilizar si pueden formar pares galvanicos

Funcidn refrigerar

Emulsiones de aceite con agua (taladrinas)

Aceites

| Lubricar




Mecanizado no
convencional

Ventajas frente a los
convencionales

Piezas con geometrias
complejas.

Requieren muchas etapas

Angulos cerrados

Diametro/longitud pequefio

Piezas con elevada dureza

Mayor a 400HB

Materiales fragiles

Materiales con mucha deforma

cién plastica

Acabados muy precisos

Procesos

Procesos quimicos y
electroquimicos. (Sobre todo
superficiales)

Mecanizado quimico. (CHM)

Se utilizan acidos y soluciones alcalinas (reagents o etchants)

Se emplean mascaras que cubren el area que no se quiere tratar

Necesario mantener una agitacion

Se controla el espesor atacado segun el tiempo en disolucién (Residencia)

No sirve para mucha profundidad

Aligerar componentes estructurales

Mecanizado electroquimico (ECM)

Pieza dnodo/electrodo catodo

Aplicando una diferencia de potencial se oxida la pieza

El 6xido se desprende y se retira con electrolito (puede tener varias configuraciones de circulacién)

Alta velocidad de remocion

Equipo muy caro

El electrodo da la forma a la pieza y debe ser mas nombre que la pieza para que no oxide

Las piezas no se tocan

Rectificado electroquimico
(RCG)

Similar al mecanizado electroquimico

La herramienta es un disco giratorio que se disuelve el material en el electrolito sin tocarlo

El abrasivo sirve de dieléctrico para que no salten chispas y elimina el material sobrante

Buen acabado superficial

Ventajas frente a los tradicionales Mas Rapido

Mayores tolerancias dimensionales

Procesos térmicos

Mecanizado por descarga eléctrica o
electroerosién (EDM)

Por medio de una diferencia de potencial se hace saltar una chispas

La chisma arranca el material que es arrastrado por un fluido dieléctrico

Ventajas con los métodos anteriores Se pueden conseguir mayores profundidades que por los quimicos.

Menos etapas por lo tanto mas velocidad que los convencionales

Mecanizado por laser (La mejor) (LBM)

Se retira el material por medio de ablacién

El laser es muy fino y profundo por lo que permite precisiones muy altas

Potencia

Diametro del haz

Reflectancia Cuando mas, mas dificil de mecanizar

El tiempo de mecanizado depende de

Conductividad térmica Cuando mas, mas dificil de mecanizar

Calor especifico

Calor latente de fusion Cuando mas, mas dificil de mecanizar

Mecanizado por haz de electrones.
(EBM)

Se genera por emision termoidnica

Un filamento de wolframio emite electrones que son acelerados por campos magnéticos y colimados

Mucha precisién y buen acabado superficial sin rugosidad

Emiten rayos X

Inconvenientes Requieren vacio

Personal cualificado

Mecanizado por chorro de agua

Para materiales como plasticos, telas, gomas, productos de madera.

Piezas de muy poco espesor

Se le pueden afiadir particulas abrasivas incluso con aire.




