Ingenieriade
Procesos de M ecanizado D Aot
Tal adradO (1) Tecnologia de Fabricacion

- Movimiento fundamental de avance:
-rectilineo

-en general herramienta

- Movimiento fundamental de corte:
-rotativo

-en general herramienta

-Ventajas.

-Corte continuo: estabilidad. Favorable paralas herramientas

- Problematica fundamental:

-Extraccién de laviruta del agujero (el materia se arranca en € fondo)




Ingenieriade
Procesos de Mecanizado D Automta
Tal adradO (2) Tecnologia de Fabricacion

. - Taladradoras: disponen de un mayor o menor nimero de grados
Ta| ajradoras‘ de libertad en funcion de la versatilidad buscada

- También pueden realizarse operaciones de taladrado en tornos o
fresadoras




Ingenieriade
Sisemasy

Procesos de Mecanizado Automética
Tal adradO (3) Tecnologia de Fabricacion

Tipo de herramienta:

P - | Tang | Broca hdlicoidal
\4\ ™~ - Z{ - Por lo general herramienta enteriza
Dead i - Ranuras helicoidales. permiten que
center Helix Shank dedlice por élaslavirutageneradaen €
Flute angle Neck—>{ | > fondo
- Filos de corte: en €l extremo de la
herramienta

Broca no hdlicoidal

- Por lo genera herramientade
plaquitas soldadas o intercambiables

- Varias plaquitas producen viruta de
menor anchura, 1o que facilita su
extraccion
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quenieriade
Procesos de M ecanizado D Automaica
Tal adradO (5) Tecnologia de Fabricacion

D: didmetro (mm)

n: velocidad de giro (r.p.m) V= pDn (m/min)
1000

v: velocidad de corte (m/min)

eslaveocidad periféricadd taladro

Z: nUmero de dientes

u: paso de dientes (mm) u= P _ (mm)

S, avance por diente (mm/diente)

espesor de material arrancado por un diente durante una vuelta (s,=s,/z)
Sy avance por vuelta (mm/rev)

espesor de material arrancado por |a broca durante una vuelta (s,=2zs,)
s': velocidad de avance (mm/min)

velocidad lineal de avance de la broca (S'=s,)
a: profundidad de pasada (mm)

ancho de laviruta (radio del agujero)




Ingenieriade
Procesos de Mecanizado D Automta
Tal adradO (6) Tecnologia de Fabricacion

Calculo de potencias:

Fuerzasintervinientes:

- F; o fuerza en ladireccion del movimiento de corte

-N; o fuerzaperpendicular a F; y al filo de corte. 2 componentes:
v'N, en sentido axial

v'"NR en sentido radial




Ingenieriade
Procesos de Mecanizado Auomaica
Tal adradO (7) Tecnologia de Fabricacion

Taladros equilibrados y desequilibrados:

- Taladro equilibrado: las componentes radiales N, se anulan
- Taladro desequilibrado: existe una componente N neta

v'Los taladros desequilibrados sufren un esfuerzo de flexion

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




Ingenieriade
Procesos de M ecanizado D Automaica
Tal adradO (8) Tecnologia de Fabricacion

Cdlculo de lafuerza de corte: através de la presion especifica de corte K:

K¢ se consulta en tablas en funcion del material a cortar

Lafuerza se calcula como la presion especificapor € area cortada

D
Paraun diente; F=K; a s =K E S,
F=K; a §=K D S\
Parala broca T = Rg —Rs ( (D-a) ilibrados
2 M; =K * s, *a* 5 eqlélq:JiIibrados
A partir de lafuerza se obtiene € par: > <
D a
M, =K *s *a*—(L17-—) Noeg
Y apartir del par se obtiene |a potencia de corte: \ 2 d

(parataladros desequilibrados se introduce un factor corrector)

a*s,*Ks*V  a ar*s, *Ks*V a
P= 1-— P= 1.17-—
6120 ( D) 6120 ( D)
equilibrados No eqg.

Para obtener la potencia consumida habra que considerar las pérdidas (rendimiento de transmision)

P
Pan = Py (KW)



