BLOQUE I. TECNOLOGIAS DE FABRICACION

Tema 1. Tecnologias de Mecanizado
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Conceptos basicos

Mecanizado:

Proceso de fabricacion en el que se emplea una herramienta de corte para separar el exceso
de material de una pieza de trabajo de manera que el material remanente sea la forma de la
pieza deseada.

Cambio de volumen

Accion predominante —— Deformacion cortante

Cartagena99

virtud al

0 se hace responsable de la informacion contenida en el presente document
julio de 2002, .
dJtE Y} cld - dUd

n 0 en
de Servicios de'la Sociedad. de la Informacion y de Comercio Electrénico, de 11 de
dC c U cl - Ol'ld DIETIE > U UE U - o )0 dUd

.cartagena99.com

Articulg 1771 de la Ley
SHa OTTITIaco onte




Herramienta de corte

Caracteristica comun de los procesos de mecanizados: la herramienta de corte

forma una viruta.

Movimiento primario:
Movimiento secundario:

Movimiento de la viruta

Superficie original

Cartagena99

=
oV
m
Z
<
>
=
L
>
_|
2
>
U

VELOCIDAD DE CORTE
AVANCE

Herramienta
de corte

Superficie
de ataque

Movimiento de la herramienta
(con respecto al trabajo)

Herramienta
de corte

Angulo
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Herramienta de corte

a) Movimiento de corte: movimiento que sin avance sOlo arranca viruta durante
una revolucion o durante una carrera.

a) Movimiento de avance: combinado con el de corte produce el arranque de
viruta continuo.

a) Movimiento de penetracion: determina la profundidad de corte.
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Herramienta de corte
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MECANIZADO POR ARRAN QUE DE VIRUTA

5200 i

DIAMANTE

Material de 1a herramienta de corte 4800 | i~ o
4400 \ C - CERAMICA - 1\1203
—*\Qﬁ D - CERAMICA - Si3N,
E - ME'
N
1. Dureza en frio. g 3600 P g A,
< 3200 A
5280() [\
1. Dureza en caliente. R i \\,,\
I~
. 2000 b L4, 0
1. Tenacidad. 1600 = | D.\\~
\ v\
1200 \\ . = =
1. Disipacion rapida del calor generado. o M\ka <
400 > X
L
1. Superficie con bajo rozamiento. 200 600 1000 1400

TEMPERATURA (9C)

1. Caracteristicas mecanicas que eviten deformaciones.
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Material de 1a herramienta de corte

1. Aceros al carbono: brocas, fresas y machos de roscas para mecanizado de
materiales blandos.

1. Aceros rapidos (hasta 600 °C): son los mas utilizados. Mayores velocidades
que aceros al carbono.

« Aceros al molibdeno (mas tenaces).

* Aceros al wolframio.

« Aceros al cobalto (mas fragiles y duros en caliente).
* Aceros al vanadio.
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MECANIZADO POR ARRAN QUE DE VIRUTA

Material de 1a herramienta de corte

3. Metales duros y carburos: aleaciones por la sinterizacion de carburos de Cr,
Mo, Ta, Ti, V y W. Resistencia al desgaste y elevadas temperaturas.
Grandes velocidades de corte.

4. Ceramicas: CERMET, ceramicas basadas en alumina y ceramicas basadas
en nitruro de Si. Trabajan a grandes velocidades de corte pero son muy
fragiles.

5. Diamante: procesos de rectificado aunque también en torneado, taladrado y

fresado. Mecanizado de aleaciones ligeras (2000 m/min) y materiales
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MECANIZADO POR ARRAN QUE DE VIR

Material de 1a herramienta de corte
99—
Rango de dureza, resistencia a desgaste,
e resistencia mecanica y tenacidad
8% |- ,
T Diamond, cubic boron nitride
< 80 o Aluminum oxide (HIP)
T = Aluminum oxide + 30% titanium carbide |
\3): 75 |- g Silicon nitride ‘
o o Cermets ‘
= x Coated carbides ?
S 70 :?,) |
& Carbides
65 I 9
PN %E" ! (9: Hiah-sneed steel
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Material de 1a herramienta de corte

F'y

BN —

ALQO, .
ceramic

Cutting speed,
ar resistance, thermal resistance

Cermet
ALO. + SigN,4-
e il comet
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MECANIZADO POR ARRAN QUE DE VIRUTA

Material de 1a herramienta de corte
High-speed Cast-cobalt Uncoated  Coated Polycrystalline cubic
steels alloys carbides  carbides Ceramics boron nitride Diamond

Hot hardness —»
Toughness ~-€
Impact strength -
Wear resistance >
Chipping resistance -
Cutting speed —>
Thermal-shock resistance -
Tool material cost —>
Depth of cut Light to Lightto  Lightto Lightto Lightto  Light to heavy  Very light for

heavy heavy heavy heavy  heavy single-crystal

diamond

Processing method Wrought,  Cast Cold pressing CVD or Cold High-pressure,  High-pressure,

cast, HIP*  and HIP  and sintering PVD'  pressing high-temperature high-temperature

sintering sintering and sintering sintering

sintering
or HIP
CLAS
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MECANIZADO POR ARRAN QUE DE VIRUTA

Maquinabilidad

TABLA 25.1  Valores aproximados del ndmero de dureza Brinell e indices de maquinabilidad para materiales
seleccionados.

Dureza indice de Dureza indice de

Material Brinell maguinabilicad* Material Brirmel| maguinabilidad*
Acero base: B1112 180220 1.00 Acero de herramienta 200250 0.30
Acero al bajo carbono ':m_: ) ree |.:I4:|-I

C1008, C1010, C1MM5 130170 0.50 F"F;fhclﬂﬂ de hierro . 070

. e .
Acero al medio carbono .
- Dureza media 200 0.55
C1020, Clrozs, C1030 140-210 065 Duro 230 0.40

Acern al alto carbono

B - Superaleaciones

C1040, C1045, C1050  180-230 0.55 rcomel 140260 030
Acern aleadob rmonel ¥ 150,370 015

1320, 1330, 3130, 3140 170-230 0.55 Waspalloy e 012

4130 180-200 0.65 Titanio

4140 190-210 0.55 i 160 030

4340 200-230 .45 Aleackones TR D-EU

4340 (fundicién) 250-300 0.25 - < -

6120, 6130, 6140 180-230 0.50 Aluminio

8620, 8630 190-200 0.60 2.5, 115, 17-5 Suave 500K

Fai1E T 1

saamn a3 ) Absaciwwes o alumings
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Tiempo de vida de la herramienta de corte
>
& |
Formula de Taylor: vt" =C g i Ves
E‘E Ve
Ves Ves> Vez  Vea Ve Vet § Ves T14T2 + 12 ?
0.3 Ve' = 0.3 mm . Tool life in min (T)
g Fig. 3.2.4 Cutting velocity — tool life relationship
;f //
3
; / VaT4
= ” Cc O, VsTs tana=n
| S
: .I"S _;_z - g V, T2
Machining time, T, min ‘ N
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Tiempo de vida de la herramienta de corte

Mecanismos de desgaste:

* Desgaste por abrasion Particulas libres

A

Elevadas presiones y temperaturas

A

* Desgaste por adhesion

Combinacion termomecanica

* Desgaste por fatiga

A

* Desgaste por difusion Intercambio de atomos herramienta-pieza

A

* Desgaste por oxidacion < Oxidos de la herramienta
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Tiempo de vida de la herramienta de corte

Consecuencias del desgaste de la herramienta:

« Desgaste de flanco: microscopia Optica — desgaste de la superficie de incidencia

Desgaste por ,
abrasion [

' é!
YTV
[ @/ Ll

* Desgaste de crater
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MECANIZADO POR ARRAN QUE DE VIRUTA

Tiempo de vida de la herramienta de corte

Grado de desgaste de la herramienta:

* Formacion de filo recrecido (BUE — Built Up Edge)

Desgaste por adhesion

* Deformacidn plastica del filo

‘ Excesiva temperatura de corte y
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MECANIZADO POR ARRAN QUE DE VIRUTA

Tiempo de vida de la herramienta de corte

Grado de desgaste de la herramienta:

 Formacion de fracturas y fisuras

T N N

Mellado Fisuras térmicas Fisuras por fatiga mecanica

Tool Face

R T
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Tiempo de vida de la herramienta de corte

Grado de desgaste de la herramienta:

* Formacion de fracturas y fisuras

\ - N —— »
NG [ . & r

Astillado Fractura mecanica
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Articulo 1

S

Condiciones de corte

1. Velocidad de corte (v)

Movimiento relativo

v

2. Avance (f)
3. Profundidad de corte (d)

Velocidad de arranque de viruta (Q):

/\ Velocidad de corte, v
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Condiciones de corte

1. Velocidad de corte (v), generalmente en m/min:

* Material de la pieza.

* Material de la herramienta.

* Seccion de viruta.

* Refrigeracion.

* Tipo de construccion de la maquina y otros.

1. Avance (f): conocidos la velocidad de giro (N) y el avance se puede calcular
la velocidad de avance, generalmente en mm/min.
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Condiciones de corte

1. Corte para desbaste: grandes cantidades de material de la pieza de trabajo

2. Corte de acabado: alcanzar las dimensiones finales, las tolerancias y el
acabado de la superficie.

Categoria f (mm) d (mm)

Desbaste primario  0.40-1.25 2.5-2.0

Acabado 0.125-0.4 0.75-2.00
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Maquina herramienta

Maquina herramienta: cualquier maquina accionada por fuerza motriz que realiza
operaciones de mecanizado, incluido el rectificado .

1. Sostener la parte de trabajo
2. Poner en posicion la herramienta con respecto al trabajo
3. Proporcionar la potencia para el proceso de mecanizado

Operario
Control numérico (CNC)
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Modelo de corte ortogonal

Hipotesis:

Herramienta en forma de cufia cuyo filo es perpendicular a la direccion de la velocidad de

corte.

Filo o arista
cortante

Viruta .
Herramienta

Angulo de incidencia

Angulo de ataque (o)

Angulo de incidencia

Espesor de la viruta antes de su
formacion (t,)

Espesor de la viruta después de su
formacion (t.)

CLAS
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Modelo de corte ortogonal

Permite establecer una relacion entre el espesor de la viruta (t), el angulo de
ataque (o) y el angulo del plano de corte (®).

t, = 1, sen®d

t. =1 cos(®—-a)

Herramienta

— r = (I sen®)/ (1, cos(® — )
de

Tombinina
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Modelo de corte ortogonal

Deformacion cortante a lo largo del plano de corte

Espesor de viruta

Viruta = placas cortadas en
forma paralela

: .(a,) , i e @
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Problema 1

En una operacion de mecanizado que se aproxima por el modelo de corte ortogonal, la
herramienta de corte tiene un angulo de ataque de 10°. El espesor de la viruta antes del
corte es de 0.05 mm y después del corte es de 0.15 mm. Calcular el plano de corte y la
deformacidn cortante en la operacion.
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Problema 1

En una operacion de mecanizado que se aproxima por el modelo de corte ortogonal, la
herramienta de corte tiene un angulo de ataque de 10°. El espesor de la viruta antes del
corte es de 0.05 mm y después del corte es de 0.15 mm. Calcular el plano de corte y la
deformacidn cortante en la operacion.

0,333 cos 10
1—-0,333 sen10

tgdp = — 0348 —— ¢ =arctg¢p =19,18°

L
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TEORIA DE LA FORMACION DE VIRUTA

Modelo de corte ortogonal

Desviaciones:

1. El proceso de deformacion cortante no ocurre sobre un plano sino en una
zona delgada de corte. Experimentalmente se ha demostrado que el espesor es
de unas centésimas de mm lo que hace que en la mayor parte de los casos el
error sea minimo.

2. Se produce una deformacion cortante adicional resultante del rozamiento
entre la viruta y la superficie de incidencia de la herramienta.

La formacion de la viruta depende del tipo de material y de las condiciones

Ao rnvto
CLASES PARTICULARES, TUTORIAS TECNICAS ONLINE
( : rt n LLAMA O ENVIA WHATSAPP: 689 45 44 70
a agc 39 9 ON NE PRIVATE LESSONS FOR SCIENCE STUDENTS
CALL OR WHATSAPP:689 45 44 70
cartagena99.com no se hace responsable de la informacion contenida en el presente documentg en virtud al
de la Ley de erV|C|os de Ia Somedad de IalnformaC|on y de ComerC|oEIectron|co de 1 1de jul|o de 2002 —_—




TEORIA DE LA FORMACION DE VIRUTA

Modelo de corte ortogonal

Viruta continua o plastica Viruta discontinua o arrancada

Viruta continua Viruta continua ! Viruta discontinua

¢ Buen acabado tipico

Particulas acumuladas. Superficie irregular debida a la
en la nueva superficle segmentacin de la viruta
Ductil: Ductil: Fragil:
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Relaciones de fuerza

1. Fuerza de friccion (F)

2. Fuerza normal a la friccion (N)

Coeficiente de friccidn entre la
herramienta y la viruta:

Trabajo

i

(@)

F
n= N Herramienta
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Relaciones de fuerza

3. Fuerza cortante (F)

4. Fuerza normal a la cortante (F)

Esfuerzo cortante:

Cartagena99 ,,\

Trabajo

i

(@)

Herramienta

N
ol
N
~
\l
o
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Relaciones de fuerza

5. Fuerza de corte (F)

6. Fuerza de empuje (F)

F=F.sena+ F; cosa
N=F.cosa—F; sena

F.=F, cos¢ — F; sen¢

Trabajo

i

(@)

Herramienta
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Ecuacion de Merchant

F. cos ¢ — F; sen ¢
N tow/sen ¢

T

Herramienta
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PARTICULARES, TU_TOBQIAS TECNICAS ONLINE
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FLUIDOS DE CORTE

Cartaééna” .

Articulo 1
SHa O

Funciones, seleccion y tipos

« Aumentar la velocidad de corte: productividad.
* Alargar la vida de la herramienta: reduccion del desgaste.
* Mejor acabado y control dimensional.

1. Funciones:

Lubricacion Refrigeracion Eliminacion de la viruta

Proteccion del 6xido

1. Seleccion:

« Tipo de operacion.
* Condiciones de la operacion.
' CLASE
LLAMA
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Funciones, seleccion y tipos

Aceites de corte: lubricantes no acuosos, poco poder

de mecanizado severas con grandes caudales de viruta.

Normas que regulan los fluidos de corte: DIN 51385, ASTM D 2881...

de refrigeracion, efectivos en

relacion con la reduccion de la friccidon y el desgaste abrasivo. Se emplean en operaciones

Adecuado para operaciones de mecanizado medio y ligero

Taladrinas de aceites solubles (3-10 %): emulsion de agua, aceites minerales o vegetales
y otros aditivos. El agua aumenta el poder de refrigeracion. Es el mas empleado.

Taladrinas semisintéticas (2-6 %): emulsion en agua de aceite mineral o sintético y

aditivos.
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TECNICAS DE MECANIZADO CONVENCIONALES
Tipos de operaciones mas comunes
1 . TOI'I’I ea d 0 Movimiento de velocidad (herramental)
Trabajo
2 . Taladrado /—~ Nueva superficie
Movim'iemo de velocidad
(trabajo) Movimiento de
3. Fresado Knditonio avance (herramienta)
de avance
(herramienta)
Herramienta de corte Trabajo
(@) (b)
Movimiento de velocidad ! ::: :uen‘:zn;gd
Fresa o cortador q Eresa o coitador A
para fresadora / _—— " para fresadora N})eva superficie
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Pieza de

T()I'nead() trabajo (superficie on'gina!)—\ o _}___ e
; :
Dy [\
* Velocidad de corte (v): -
]v

v=n D, N (mm/min)

\ Viruta .
l‘ Cuchilla de torno

* Profundidad de corte (d): I ‘ |

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

’ Husillo
. Controles de velocidad &
» Avance lineal (f): @@ L oot

&ﬁ\s.@)’%l & Contrapunto

AT O 7

Cartagenﬁ99
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Pieza de

TOI'nC adO VSO0 yepeica orgnel —\ ya _}__ Nueva superficie
: :
D,_ | €
* Tiempo de mecanizado de una pasada T,: v
- = Viruta .
Tm =L/ fr \~ Cuchilla de torno ‘

* Velocidad de arranque de viruta Q:

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

Contrapunto

Cartagena99 ‘
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Torneado

~
=3

A

Carfagcna99

iy
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a. Refrentado

b. Torneado cénico

c. Perfilado

d. Perfilado con herramienta de
forma

e. Chaflanado

f. Tronzado

g. Roscado
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TECNICAS DE MECANIZADO CONVENCIONALES

Torneado

M¢étodos de sujecion de la pieza

Perra de arrastire {fijado al trabajo,
maovido por la placa de! parro)

Mordazas (3), ajutables

da trabajo para sujetar el trabajo

Ceantra (otro centro en el

Pieza da frabaj
extramo del cabozai) bajo

Pica del perro (mavida por el husillo del toma)
(&)

Plata de sujacién
(Fiado al husillo)

\_M I_‘_Boqu_illamntres _
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Taladrado

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

N (rpm): velocidad de giro de la broca

* Avance lineal (f):

,_
r
>
<
[T
ov
M
Z
<
>

1
EETATR TR

2
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TECNICAS DE MECANIZA

DO CONVENCIONALES

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

Cartagena99

e hace responsable de la informacion contenida en el presente documentg

Taladrado

Tiempo de taladrado (T,):

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

A =0.5D tan (90 — 0/2)

Velocidad de arranque de viruta (Q)

Q =T D2 fr / 4 (mm3/mln) SRR
CLASES PARTICU

ONLINE PRIVATE LESSONS FOR
CALL OR WHATSAPP:689 45 44

LLAMA O ENVIA WHATSAP

, TUT
P

7

OR
: 689

Cabezal ajustable
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Husillo
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Taladrado

Taladrado

. Escariado

. Roscado

. Abocardado

]
Cartagcna9

. Avellanado

Punto de centrado
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Fresado

* Velocidad de corte (v):

v =1 DN (mm/min) )

Filo de corte
Didmetro de\. \

a frac \ i Fondo

' \
1
« Avance (f): ! /

N: velocidad de giro (rpm)

Se determina como el avance por diente

. Anguio de
cortante, llamado carga de viruta, y mc%nadén radial / Angulo de incidencia
representa el tamafio de la viruta formada / 7 secundaria
por cada filo de corte. S /
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TECNICAS DE MECANIZADO CONVENCIONALES

Fresado

* La velocidad de avance tiene en cuenta la

velocidad del husillo portafresas y el numero de S
dientes en la fresa como sigue: )
\
N \
_ T Fito de corte
f =Nfn, Didmetro de\ A7
la fresa \ A
f. = Avance lineal (mm/min) ' ) \ Fondo
f = avance (mm/diente) ) \
n,= numero de dientes de la fresa [T
I
/ I
ulcd
: : ?:c%mjn radial ! Angulo de incidencia
* Velocidad de arranque de viruta (Q), para una / / secundaria
operacion de fresado tangencial de planeado # /
con una herramienta de ancho w y profundidad 4 / i

7 | . Anriil
CLASES PARTICULARES, TUTOBQIAS TECNICAS ONLIN

cartagena99 LLAMA O ENVIA W_H_A_TSAPP: T

ONLINE PRIVATE LESSONS FOR SCIENCE STUDENTS
CALL OR WHATSAPP:689 45 44 70

e hace responsable de la informacion contenida en el presente documentg e
erviclos de la Sociedad. de la Informacion y de Comercio Electrénico, de 11 d
d Tt Ut d ESIUTTd DIETIES U UETE US Ut U c1Ceru dyd

n virtud al
e julio de 2002, |
dUET Y cid 1€ dUd

O
D
oY
—
[¢]
<<
o.
9]
N




Fresado

Movimiento
de corte

Fresa

Movimiento

Cartagena99
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Articulo 1
SHamfo
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Definir la secuencia de mecanizado de las siguientes piezas, haciendo un
esquema de la evolucidn en cada operacion
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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.

ooL 77777777 /\_’\
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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(,)ﬁ.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
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Clasificacion de procesos

Thermal nontraditional machining

processes
Chemical and electrochemical processes l
| EDM___ EBM B LBM )
! - Electron Laser
T Discharges
CHM beam beam
= L S e e I [
) i <Plasma\ @emrons\"- (Photc-ns)
ECD cD = / —-"/ —
—_— e Dielectric Vacuum Air
/ ‘\ /-\ Workpiece Workpiece Workpiece
| lons | | lons | !
Electrolyte Etchant | { PEM || ] IBM_
Workpiece Workpiece | T T
Plasma lon
e . L L oL beam beam
CLASES PARTICULARES, TUTORIAS TECNICAS ONLINE
( : rt n LLAMA O ENVIA WHATSAPP: 689 45 44 70
a agc a9 9 ONLINE PRIVATE LESSONS FOR SCIENCE STUDENTS
CALL OR WHATSAPP:689 45 44 70
enQMbMES%lﬁﬁgérggqghgﬁdﬂgdgq}f%formaci(’)n contenida en el presente,d()cument(:)L %ré \j/irtud al

A .cartf%g
Articulg 1771 de la Ley de Servicl Sociedad. de
d d U U C Ud € c U € d

la Informacion y de Comercig Electrénico, de 1
ESIUTTd DIETIES U UETE US UE U EeICero dUd

ulio de 2002, .
dUEl VY clid 1t aUd




.

TECNOLOGIAS DE MECANIZADO NO CONVENCIONALES

Resumen de procesos

Proceso Caracteristicas principales

Parametros del proceso

Eliminacion de superficial en piezas planas de gran
Mecanizado Quimico 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 (DC); 1.5-8 A/mm?;

rectificado tradicional

Mecanizado . . i ) .
. 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
) rte y form. material r m

Rectificado herri?nit:n};a;) de 5\1;15 n?;eof Veeslggid(:c,l C?le Zn el 1-3 A/mm?
Electroquimico » ay d 25 mm3/s por 1000 A

Forma y corte de piezas complejas fabricadas de
materiales duros; pueden resultar danos

Mecanizado por . .,
superficiales; se emplea también en procesos de

Nescaroa Fléctrica

50-380V; 0.1-500 A;
300 mm3/min

CALL OR WHATSAPP:689 45 44 70

CLASES PARTICULARES, TUTORIAS TECNICAS ONLINE

Cartagcnag 9 LLAMA O ENVIA W_HATSAPP; 689 45 4470

ONLINE PRIVATE LESSONS FOR SCIENCE STUDENTS

e hace responsable de la informacion contenida en el presente documentq en
ervicios de la Sociedad. de la Informacion y de Comercig Electrénico, de 11 de
d CITIO € d U 1ESI10Td DIeTIiesS U UETE US Ut U c1Ceru AUdlo

H
O
D
T
-
[¢]
<<
o.
9]
N

virtud al
julio de 200

2,



TECNOLOGIAS DE MECANIZADO NO CONVENCIONALES

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;
pequenos diametros; zona afectada por el calor;
requiere vacio; alto coste de equipo

1-2 mm3/min

Mecanizado por chorro
agua

Corte de materiales no metalicos; apto para corte de
contornos en piezas flexibles; no hay dano 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

Corte, corte de ranuras, eliminacion de rebabas
( dﬂhszadn)_q.taha.do_\dqmnlaza_d&mzmrmlpc

Varia considerablemente segun el
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