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2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL 1- TA LADRA DO-
ESPECIALIDAD MECANICA

+ TALADRADO: METODO PARA PRODUCIR AGUJEROS CILINDRICOS EN
UNA PIEZA CON HERRAMIENTAS DE ARRANQUE DE VIRUTA.

¢ MOVIMIENTO FUNDAMENTAL DE AVANCE:
¢ RECTILINEO.
¢ EN GENERAL, HERRAMIENTA.

¢ MOVIMIENTO FUNDAMENTAL DE CORTE.
¢ ROTATIVO.
o EN GENERAL, HERRAMIENTA.

- VENTAJAS:

- CORTE CONTINUO: ESTABILIDAD. FAVORABLE
PARA LAS HERRAMIENTAS.

- PROBLEMATICA FUNDAMENTAL:

- EXTRACCION DE LA VIRUTA DEL AGUJERO (EL
MATERIAL SE ARRANCA EN EL FONDO).

FABRICACION
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2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL 1- TA LADRA DO-
ESPECIALIDAD MECANICA

. e TALADRADORAS: DISPONEN DE UN MAYOR O
TALADRADORAS: MENOR NUMERO DE GRADOS DE LIBERTAD EN
FUNCION DE LA VERSATILIDAD BUSCADA.

e« TAMBIEN PUEDEN REALIZARSE OPERACIONES DE
TALADRADO EN TORNOS O FRESADORAS.

— Gabazal (molorizadc)

Cabezsl ajustable
— Columna

Huslilc —

Mesa —

" Base
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2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL 1- TA LADRA DO-

ESPECIALIDAD MECANICA

TIPO DE HERRAMIENTA: | BROCA HELICOIDAL

e Por lo general herramienta enteriza

e Ranuras helicoidales: permiten que deslice por ellas la
viruta generada en el fondo

e Filos de corte: en el extremo de la herramienta

Cara inclinada

Cuelie —e{ = Arguio de la punta 8

Véstago ahusado — |AnguicBe.  Ranura A

| 1 Cuaerpo de
=+— Longiud dal —e- - —  labroca "

vEEiRQO Wisla lateral

(Bumantac)

BROCA NO HELICOIDAL
e Por lo general herramienta de plaquitas
soldadas o intercambiables

e Varias plaquitas producen viruta de
menor anchura, lo que facilita su
extraccion
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2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL 1- TA LADRA DO-

ESPECIALIDAD MECANICA

OPERACIONES:

’ TALADRADO EN MACIZO ‘ RETALADRADO TREPANADO
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2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL 1- TA LADRA DO-

ESPECIALIDAD MECANICA

OTRA OPERACIONES RELACIONADAS CON EL TALADRADO:

EIGLIRA 25 o . i
IGURA 2311 _Oul.w_ anes di maguinado relacionadas con el taladrado; (3] escariads,
) ruscadi intenior, (o) abocardads, (d) avellanadio, tel emnerado v i} refrenteado.
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2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL 1- TA LADRA DO-

ESPECIALIDAD MECANICA

PARAMETROS DEL TALADRADO
1. VELOCIDAD DEL HUSILLO n (rpm).

2. VELOCIDAD DE CORTE v, (m/min): VELOCIDAD PERIFERICA DEL TALADRO.

7-D-n .
. =————(m/min)
1000
3. VELOCIDAD DE AVANCE v, (mm/min): AVANCE DE LA HERRAMIENTA RESPECTO

A LA PIEZA.

4. AVANCE POR REVOLUCION f (mm/rev): AVANCE DE LA HERRAMIENTA DURANTE
UNA REVOLUCION. ES EL ESPESOR DE MATERIAL ARRANCADO POR LA BROCA
DURANTE UNA VUELTA.

v, =f-n (mm/min) |




FABRICACION
ASISTIDA POR
D COMPUTADOR
2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL 1- TA LADRA DO-

ESPECIALIDAD MECANICA

PARAMETROS DEL TALADRADO

5. ANCHO DE CORTE O PROFUNDIDAD DE CORTE RADIAL a, (mm) ES EL ANCHO
DE LA VIRUTA (RADIO DEL AGUJERO).

6. AVANCE POR FILO fz (mmffilo): ESPESOR DE MATERIAL ARRANCADO POR UN
FILO DURANTE UNA VUELTA. .
f,=1/z (mm/ filo)

7. AREA DE VIRUTA A (mm?): AREA DE MATERIAL ARRANCADO.

A=a,-f, (mm?)
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2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL 1- TA LADRA DO-

ESPECIALIDAD MECANICA

CALCULO DE POTENCIAS:

Fuerzas intervinientes:

¢ F; o fuerza en la direccién del movimiento de corte

¢ N; o fuerza perpendicular a F; y al filo de corte. 2 componentes:
v N, en sentido axial
v Ng en sentido radial
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Taladros equilibrados y desequilibrados:

e Taladro equilibrado: las componentes radiales N se anulan
e Taladro desequilibrado: existe una componente Ny neta

v Los taladros desequilibrados sufren un esfuerzo de flexién

v Para evitar la flexion se utilizan apoyos guia, o superficies en
contacto con el agujero que absorben las fuerzas radiales

N,
NI 15
N, 2%
Taladro equilibrado
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ESPECIALIDAD MECANICA

Célculo de la fuerza de corte: a través de la presion especifica de corte Ko
K¢ se consulta en tablas en funcién del material a cortar

La fuerza se calcula como la presién especifica por el area cortada

Para un diente: F =K;-a-f, =K % f,

D
Paralabroca: F =Ks-a- f= Ks E f M; =K * f *a*(Lé@ Equilibrados

A partir de la fuerza se obtieneelpar: D
a
M; =K * f *a*—(L.17-—=) No eq.
Y a partir del par se obtiene la potencia de corte: 2 D

(para taladros desequilibrados se introduce un factor corrector)
P=M; o
Para obtener la potencia consumida habra que considerar las pérdidas (rendimiento de

transmisién) p
Pun = ; (KW)
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ESPECIALIDAD MECANICA

TIPOS DE BROCAS Y

SU MONTAJE
ool el  Tipos de brocas helicodales
BROCAS EQUILIBRADAS Angulo de hélice Siempre positives
Tipo N 20-23 para materiales ferrosos cn general
* BROCAS HELICOIDALES Tipo W 30-40 para materiales may dictiles como el aluminio .
d TipoH 12 pare materiales fragiles como el laton il |
: En los tipos H ¥ W las ranuras son mis anchas para facilitar la evacuncién de la |
= pos H y P
wiruta ¥ la faja guia es mas estrecha para disminuir el rozamiento. |

o

+ BROCAS ESPADA

* PORTAHERRAMIENTAS CON DOS RANURAS
LONGITUDINALES Y UN ALOJAMIENTO PARA
UNA PLACA INTERCAMBIABLE (LAMA)

« TALADROS CON PLAQUITAS

« PORTAHERRAMIENTAS CON PLAQUITAS DE
METAL DURO.

* FILO DE CORTE FORMADO POR UNA O
VARIAS PLAQUITAS.
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2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL 1- TA LADRA DO-

ESPECIALIDAD MECANICA

TIPOS DE BROCAS Y SU MONTAJE

BROCAS DESEQUILIBRADAS

. CA@EZA.
+ BROCAS CANON «  CANA.
¢ MANGO.

« PARA TALADRADO PROFUNDO.
» HASTA 200 VECES EL DIAMETRO.
+ DIAMETRO DESDE 1.5 HASTA 35 mm.

« CABEZAS DE TALADRARY

RETALADRAR
* PORTAHERRAMIENTAS CON
PLAQUITAS.

+  SUJETO CON UN TUBO CILINDRICO
HUECO POR EL INTERIOR DEL CUAL
SE REALIZA LA EVACUACION DE LA
VIRUTA.

« DIAMETROS ENTRE 18 Y 180 mm.

* PROFUNDIDADES HASTA 100 VECES
DIAMETRO.
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2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL
ESPECIALIDAD MECANICA

1. TALADRADO.

HERRAMIENTAS PARA ESCARIADO
« VELOCIDAD CORTE BAJA.
+  POCA ELIMINACION MATERIAL.
« ESCARIADOR | « MANGO

» CUELLO
» CUERPO

e CHAFLAN

« CONO INICIAL

* ZONA DE DIMENSIONADO
« CONO FINAL
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2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL
ESPECIALIDAD MECANICA

1. TALADRADO.

ROSCADO CON MACHO

« TALLADO DE UNA ROSCA INTERIOR PARTIENDO DE UN AGUJERO
PREVIO, DE DIAMETRO IGUAL A LAS CRESTAS DEL AGUJERO

ROSCADO.

« HERRAMIENTA: MACHO DE ROSCAR.
» SE REALIZA MANUALMENTE O EN MAQUINA
+ TALLADO DE ROSCAS DE HASTA 50 mm DE DIAMETRO.

Foma de poiscodn Mango
o, ey
¥ Chafli b ‘
—-IF_JZI'TA de calitendo
| Cuadrado

g
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D 2. MECANIZADO POR ABRASIVOS.

ESPECIALIDAD MECANICA

DEFINICION. DIFERENCIA CON OTROS MECANIZADOS
COMPONENTES E IDENTIFICACION DE LAS MUELAS.
FORMAS ESTANDAR DE RUEDAS ABRASIVAS.
OPERACIONES Y MAQUINAS DE ESMERILAR.

p 0w d PR

D 2. MECANIZADO POR ABRASIVOS.

ESPECIALIDAD MECANICA

ESMERILADO: PROCESO DE CONFORMADO POR ARRANQUE DE
VIRUTA POR ABRASION DE LAS SUPERFICIES A OBTENER.

HERRAMIENTAS = MUELAS

DIFERENCIAS CON OTROS MECANIZADOS:
+  NUMERO INDEFINIDO DE FILOS CORTANTES.

+  PUNTOS DE CORTE SITUADOS ALEATORIAMENTE.
+  TAMARO DE LA VIRUTA MUY PEQUENO. ) \
+  ALTAS VELOCIDADES DE CORTE. IR SNeNf e — o ooc”
+  PROCESO NO ESTACIONARIO. (GEOMETRIA VARIABLE). i
*  MUCHA ENERGIA CONSUMIDA.

+ LA RUEDA DE ESMERIL ES AUTOAFILANTE. !

Paros (hueces)

Material aplutinante

GraraE AbaRaIveE
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ESPECIALIDAD MECANICA

IDENTIFICACION

DE LAS MUELAS

X Tipo de Tamano Tipo de Registro del
Prefijo abrasivo de grano Grado Estructura  aglutinante fabricante
30 A 46 H 6 \ XX

CLAVE:
Prefijo = Simbolo del fabricante para el abrasivo (opcional)

Tipo de abrasivo: A = Oxido de aluminio
C = Carburo de silicio
etc.

Tamafio del grano: Burdo = tamafios de grano 8, 10, 12, 14, 16, 20, 24
Mediano = tamaiios de grano 30, 36, 46, 54, 60
Fino = tamaiios de grano 70, 80, ..., 180
Muy fino = tamanos de grano 220, 240, ..., 600

Grado: La escala vade la Aala Z: A = suave, M = mediano, Z = duro.
Estructura:  Escala numérica: 1 = estructura muy densa, 15 = estruclura muy abierta.

Tipo de aglutinante: B = resinoso
E=laca
R =hule
S =silicato
V = vitrificado

Registro del fabricante: Marca privada de identificacion de la rueda (opcional)

FABRICACION
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2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL 2- MECANIZADO POR AB RASIVOS.

ESPECIALIDAD MECANICA

IDENTIFICACION
DE LAS MUELAS

DE DIAMANTE Y

Tipode  Tamaiio Tipode  Modificacion  Profundidad
NITRURO DE Prefijp  abrasivo  degrano  Grado Concentracion  agiutinante del agiutinante  del abrasivo
BORO CUBICO: XX D 150 p Yy M 77 Ve

CLAVE
Prefijo = Simbolo del fabricante para el abrasivo (opcional)

Tipo de abrasivo: D = Diamante
B = Nitruro de boro cibico

Tamaiio de grano: Burdo = tamafios de grano 8, 10, 12, 14, 16, 20, 24
Mediano = tamafios de grano 30, 36, 46, 54, 60
Fino = tamarios de grano 70, 80, ..., 180
Muy fino = tamanos de grano 220, 240, ..., 600

Grado: La escala va de la A a la Z = suave, M = mediano, Z = duro.
Concentracion: Designacion del fabricante, puede ser un niimero o simbolo.

Tipo de aglutinante: B = Resina
M = Metai
V = Vitrificado

Modificacion del aglutinante = Nota del fabricante sobre la modificacion o tipo de aglutinante especial
Profundidad del abrasivo = Profundidad de trabajo de la seccion abrasiva en pulg o mm.

10



D 2. MECANIZADO POR ABRASIVOS.

ESPECIALIDAD MECANICA

FORMAS ESTANDAR DE RUEDAS ABRASIVAS:

Didmern de encaie
I |

——— [HAMPEID G 18 FURDa - - - o _ Profundided
cara 4 de encaje
- RN VB o e ™ TS 0 i i, 5
E <= DEmetrD o8l Agujent 0e monaE a) RECTA
§ b) ESCOTADA DOS LADOS.
g Arradura mesdica de b rusda Profundidad del
8 e S ¢) RUEDA CON ARMADURA
m riada ! METALICA Y ABRASIVO
i PEGADO EN LA
) @ CIRCUNFERENCIA.
b d) DISCO ABRASIVO DE
CORTA.
e) RUEDA CILINDRICA.
g et R e et f) RUEDA DE COPA RECTA.

o 1 oAara esmen ader *
" . / g) RUEDA DE COPA
" L_’_l_J ‘ ; ABOCINADA.

FGURA 264 A
i ammad
clindiica,

D 2. MECANIZADO POR ABRASIVOS.

ESPECIALIDAD MECANICA

OPERACIONES Y MAQUINAS DE ESMERILAR:  camzaldoi rucds

ESMERILADO SUPERFICIAL. Bt R e
AYENCE NOMa
ESMERILADORA SUPERFICIAL Vokeaied D s \
CON HUSILLO HORIZONTAL Y vance ransysces g s
MESA DE TRABAJO OSCILANTE S
Valodad da la rueda, v ‘Valocicad de 18 rueda, v |
Bancada

TIPOS DE ESMERILADO
SUPERFICIAL

a) HUSILLO HORIZONTAL CON
MESA DE TRABAJO OSCILANTE.

b) HUSILLO HORIZONTAL CON
MESA DE TRABAJO ROTATORIA.

¢) HUSILLO VERTICAL CON MESA
DE TRABAJO OSCILANTE.

d) HUSILLO VERTICAL CON MESA
DE TRABAJO ROTATORIA.
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2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL
ESPECIALIDAD MECANICA

2. MECANIZADO POR ABRASIVOS.

OPERACIONES Y MAQUINAS DE ESMERILAR:

ESMERILADO CILINDRICO.

ESMERILADO CILINDRICO
a) INTERNO.
b) EXTERNO

MOVIMIENTOS DE AVANCE EN

ESMERILADO CILINDRICO
EXTERNO:

a) AVANCE TRANSVERSAL.
b) CORTE HUNDIDO.

Velpcided el uabajo

(' Velocidd
oa ba ruada

(‘. Velocklad
dal rabajo

Velaaidad
de 5 rueda

Ayance de la rueda
AVENGCE 06 15 Neoda
—

Avance normal

1

Sl

AVErcE nomal

Welccidad
e ln ueda

Miovimiaia oe
AVANCE transvana

Buparficie redtn ook

' Suparicie origina de Vs

—

i

Velnsidag

Welocioad

dal trabalo

dal tranajn

=]
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2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL
ESPECIALIDAD MECANICA

2. MECANIZADO POR ABRASIVOS.

OPERACIONES Y MAQUINAS DE ESMERILAR:

ESMERILADO CILINDRICO.

ESMERILADO EXTERNO
SIN CENTROS

ESMERILADO INTERNO
SIN CENTROS

t kel il Direcién da
Fuada da |0 sy la aAmBTIRGIGN
——

)
A

acmari FV/\U' k-
e

2D

™. :
i Cuchil
e i Epy
Wista g6 un GXtrems
Trabajz

Aodilos ds <

Lol ]

— Rueds regulsdora
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2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL 3 . ECONO M |A DE L M ECA N |ZA DO .
ESPECIALIDAD MECANICA

Temperaturas en el corte de metales:

Método analitico de Cook:

T :O4i(& 0.333
o K

/

» T temp. Media en la interfase he =08 mm
viruta-herramienta (°C)

temperatura (C)

U energia especifica de la
operacion (Nm/mm3)

«v velocidad de corte (m/seg) € A\ /“
*t, espesor de la viruta antes de H \
B KL L e et N

corte (m)

*pC calor especifico volumétrico 2 b)
del material (J/mm3-°C)

*K difusividad térmica del
material de trabajo (m?/s)
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2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL 3 . ECONO M |A DE L M ECA N |ZA DO .
ESPECIALIDAD MECANICA

Desgaste de las herramientas:

Por exceso de temperatura

Periodo de entrada
: Region de
A—Lﬁegién de estado estable — - falla Falla

Por rotura
del desgaste ¢ final
) Aceleracion de la
Ve}ocndad de desgaste velocidad de desgaste
uniforme

Por desgaste progresivo

Desgaste répido inicial

P
i
|
1
I
i
I
1
I
1
i
1
]
!
1

Desgaste del flanco de la herramienta (FW)

Tiempo de corte (min)




FABRICACION

D ASISTIDA POR

COMPUTADOR -

2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL 3 . ECONO M |A DE L M ECA N |ZA DO .
ESPECIALIDAD MECANICA

Formula de Taylor:

. 1000
£ @ ]' 5,/ Critero de vida determinado como nivel -
2 o0 / @ de desgaste del fianco @ s
2 5 _ ’ T 500 1) v=d00, T=5
£ pulg | v= 400 : ' T g0 (1} v
g . ! 8 () v=300, T= 12
H ‘ 8 w0
° B ® (3) v=200, T=41
g 4= 300 V=200 ! E 200
g i £
g :
B H T j RN IEE N A R I
2 | 1 1.0 2 3 5 10 20 80 50 100
& ' : Vida de la heramienta (min)
8 T=5y T=t2 ) | T=a1
0 - 20 30 40
Tiempo de corte (min)
VT"=C
_ -p p-aT N
Generalizacion de la formula: V= CVP A°T
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2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL 3 . ECONO M |A DE L M ECA N |ZA DO .
ESPECIALIDAD MECANICA

Criterios de optimalidad:

Tiempo mas econdémico:

N N
P=[T, +(T, +T)NJP, +— P, +—T,P,
[ ] Ny ' n, " T _1'n Pf +TchPm _l'n
P _, ‘n P, n
Y

Tiempo de Maxima Produccion:

Tu=TC+-Ir%“+Tm+% 1-n
P T, = T,
n
T,
oT

14
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2° INGENIERIA TECNICA INDUSTRIAL 3- ECONOM"A DEL MECAN'ZADO-

ESPECIALIDAD MECANICA

ejemplo:

uracién do s herramisnte 1
Veiocidad de cons. V=455 4 PP 2704
Coste de maqurns por amanque e

[Coste do un flo de hemamianta A

[ Coste del paro pars cambiar her. TehP

Coste de un TPPTche
[Viruts amancada en periodo Grigm3) VAP0
Inice de custe Ry (AS/AMINXXK)

Duracion de un peniodolXXX) TeTon .
[Vinta en une hor CEOXXXdm3)

[Tiompo pars_100dm3 T1000009.

£
£
£
8
3
&
15
%
10
s
° :
LX) 075 1 5 2 28 3
Vs herramienta T(horas)
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