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Tecnologias de Fabricacion
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Tema 5: Tecnologia de Fabricacion

Fundamentos del arranque de material

1. I ntroduccion

2.  Nomenclatura

Formacion de la viruta

1. Hipétesis establecidas y relaciones analiticas

Teoriade corte

1. Energiade corte
2. Teoriade Ernst-Merchant
3. Teoriade Leey Shaffer

Vida de las herramientas y economia de corte

Procesos de mecanizado
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Fundarnentos (1) Tecnologia de Fabricacion

Maquina Herramienta:

Son maguinas no portables que operadas por una fuente de energia exterior
conforman los materiales por arranque de viruta, abrasion, choque, presion,
técnicas eléctricas, ..., 0 una combinacion de €llos.

Mc

Movimientos fundamental es:

*Movimiento fundamental de corte (Mc)

*Movimiento de avance (M a) /
Ma

#
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Tecnologia de Fabricacion

Fundamentos (2)

L7
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Fundarnentos (3) Tecnologia de Fabricacion

Herramienta e emental monocorte;

sAngulo deinclinacion L (1)

Y

«Cara D de corte, anterior o de desprendimiento | /
«Caral, dorsal, o deincidencia

*Plano de referencia de trabajo

N e et <5 ot + v

*Plano de corte

/

*Plano de medida de trabajo

*Plano de trabajo

«Angulo deincidencia A (a)

«Angulo de desprendimiento de trabajo C (g
«Angulo del filo B (b)

«Angulo de posicion de arista de corte K (c)
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FundarnentOS (4) Tecnologia de Fabricacion

Se consideran tres operaciones basicas:

Torneado Torneado:

'II:';Ie:’al?gdo - Genera formas cilindricas
- La piezatiene un movimiento rotativo
- La herramienta se desplazaradia o
longitudinalmente

Fresado:

- Gran versatilidad

- La pieza normamente se mantiene fija

. Laherramienta giray se desplazaen unao Taladrado:

dosdirecciones - S6l0 para mecanizar agujeros

- Aln asi esla operacion més redlizada
- La pieza se mantiene fija

-Laherramientagiray se desplaza
longitudinal mente

- Puede redlizarse en una fresadora




Fundamentos (5)
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Tecnologia de Fabricacion

taladrado
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Fundarnent()s (6) Tecnologia de Fabricacion

Herramientas especificas para cada aplicacion,
pero puede hacerse una distincion fundamental:

- Herramientas enterizas
- Herramientas de placa soldada

- Herramientas de plaquita intercambiable
(mayor parte de las herramientas actual es)

herramientas enterizas




Fundamentos (7)

herramienta de placa soldada
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Herramienta para tornear con placa soldada

herramienta de plaquita intercambiable ~<




Formacion de laviruta (1)

Tipos de viruta:

*\/irutacontinua

\iruta continua con filo aportado

\/iruta discontinua o quebrada

Hipotesis:
«Corte ortogonal L=0
*Material maleable, flujo continuo de viruta

*No hay expansion lateral

*Herramientarigida con filo perfecto
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FormaCi én de Ia Vi ruta (2) Tecnologia de Fabricacion




Formacion de laviruta (3)

Relacion de corte: .
A qn

t  cos(f -?)

Vv

Grado de recal cado:
e=1/r

Deformacion plastica

5 _?S_ cos?
S ?x dnf cos(f -?)

Relacion de velocidades:
_y_C0s? sn?
S cos(f -?) b cos(f -?)
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Formacion de laviruta (4) Tecnologia de Fabricacion

Fuerzas y tensiones de corte:

Segun las direcciones de corte: F. = Rcos(?-7?)
N, = Rsin(?-?) = F tan(?-?)

, : : _ an ?
Segun lasdireccionesdelacarade ¢ _ pgn o= F

desprendimiento:  cos(?-?)
U=tan? N = Rcos?= F, 087
 cos(?-7?)
Segun €l plano de cizallamiento:
_ __cos(f +7?-9 e __sin(f +7?7-?)
F. = Rcos(f +?7-?)=F, c0(?-?) N, =Rsin(f + ?-?9) =F c05(?-?)
Caculoder: N, + F, tan ?
tan ?=

" F-Ntan?
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Teorl’a de corte (1) Tecnologia de Fabricacion
Energia de corte: P Ev E
- —_  _ t7 _ 7t
P=hv MR RRET VAT

Teoriade Ernst-Merchant:

=t +
F. = Rcos(?-7) is to +ks,
?F '—Ft:
- /

- ~ / ~

P 2t +7?2-?2=C

2f +7?-?7=— 1

C:arctanE

12teoria 22 teoria
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Teorl’a de corte (2) Tecnologia de Fabricacion

Teoriade Leey Shaffer: P
f+7?-?= Z

Estas teorias de corte proporcionan funciones que permiten €l
calculo del angulo de cizallamiento




