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MOVIMIENTOS FUNDAMENTALES EN UNA
MAQUINA-HERRAMIENTA

Movimiento de corte (Mc)
Es el desplazamiento que experimenta la herramienta respecto a un punto
de la periferia de la pieza en la direccién en que se produce el corte.

El movimiento de avance (Ma)

Es el desplazamiento relativo que realiza la pieza respecto a la
herramienta para desplazar el movimiento de corte paralelamente a si
mismo.

‘Movimiento de penetracion (Mp)

Determina la profundidad del corte ,se realiza al comienzo de cada
pasada en el mecanizado. Este movimiento no es continuo, como
sucede con los dos anteriores, sino que se realiza de forma
escalonada y sin que la pieza esté en contacto con la herramienta.
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MOVIMIENTOS FUNDAMENTALES EN UNA
MAQUINA-HERRAMIENTA
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FACTORES TECNOLOGICOS

® V_:en m/min,
® f:en mm/vuelta.

—}— profundidad ® a;enmm.

de pasada a,
.—avance f

N {rpm) x 3,14 x Didmetro (mm)

U (m/minuto) = 0
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PARAMETROS DE
MECANIZADO

F (mm/minuto) = N (rpm) x F (mm/revolucién)

Longitud de mecanizado (mm)
F (mm/minuto)

0= chapx_}; — mm?>/min

T (minutos) =

—
HERRAMIENTA MONO CORTANTE

Vastago

Sup. de ataque

Filo
secundario

Sup. de

incidencia

secundaria
Sup. de
Incidencia
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Herramienta de placa soldada
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Herramienta de plaquita
intercambiable
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MATERIALES PARA HERRAMIENTAS

Caracteristicas

- Dureza ( en caliente o al rojo )

- Tenacidad ( en operaciones interrumpidas)

- Resistencia al desgaste (vida util )

- Conductividad térmica

- Estabilidad quimica ( reaccion con el material a maquinar )

MATERIALES PARA HERRAMIENTAS

* Aceros al carbono y de media aleacién

* Aceros de alta velocidad ( rapidos )

* Aleaciones de cobalto fundidas

» Carburos

» Herramientas recubiertas

» Ceramicas a base alimina

* Nitruro de boro cubico

» Ceramicas a base de nitruro de silicio

» Diamante

» Materiales reforzados con triquitas ( fibras de refuerzo)
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Herramienta

A :punta

o : Ang. de
incidencia

B : Ang. de filo
o de cuna

7: Ang. de
ataque

Angulo de filo b: Un angulo mas agudo tiene mejor penetracion pero es menos
resistente con materiales mas duros y ademas evacua menos calor.

Angulo de incidencia «: Disminuye la friccion entre la superficie de incidencia y
la de corte.

Angulo de ataque y: Mientras mas grande es facilita el arranque de viruta.

Tener en cuenta que « + B +y = 90°y se modifico uno se me modifican los
demas

. ~
SELECCION DE HERRAMIENTAS




T

ISO M - Acero Inoxidable IS0 M - Acero Inoxidable
ledio Desbaste

INSERTOS

5. Long. del Filo de Corte

Semi-aczbado y

acabeds,
Avances medos.

Conformadores de Plaquitas Negativas para Desbaste Plaguitas Trigonales Negativas de 80° WNM_

ap [mm]
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INSERTOS

de Corte
Tenacidad Dyreza

Ve (m/min)

Denominacién 1c570 IC530N / IC30N
200-280 200-280

WNMG 06T302-5F

- 200-290
WNMG 06T304-5F EUU = :

¥ 00-290
WNMZ 06T304-RF 2:-!.028[]- 2' -

280 200-290
WNMZ 0GTI04-LF e s

WNMZ 080404-RF 209'23_9 200-290

200-280 200-290

WNMZ 080404-LF
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PORTA HERRAMIENTAS

Denominacién I

$16Q PWLNR/L-06 " 180
$20S MWLNR/L-06W 250
$25T MWLNR/L-06W 300
$32U MWLNR/L-06W 350

A16M PWLNR/L-06(" 150
A20 MWLNR-06W-AD 100
A20Q MWLNR/L-06W 180
A25R MWLNR/L-06W 200
A32S MWLNR/L-06W 250

Pin de Set Llave

hi f ya g  ODmin Plaquita Asiento Fijacion  Brida Hex Obturador
80 11 & -14° 20 - - — HW205 —
92 13 -6 -10° 2% — ZNW3W  LC250Set1 HW25 —
"7 17 6 -4 32 IWSN 322WBIZNW3W  LC250Set1 HW25 —
147 19 6 -10° 36 IWSN 322WRIZNW3W  LC2508ett HW25 —
80 11 & -14° 20 o il 1 - - HW20/5 —
92 13 6 -10° 25 — INW3W  LC250Set1 HW25 PL20
92 13 6 -10° 25 IWSN 322WBIZNW 3WI  LC2508et1 HW25 PL25
17 17 € 14 32 IWSN 322WBIZNW3W  LC2608et1 HW25 PL25
147 19 6° -10° 36 IWSN 322WBIZNW3W  LC260Set1 HW25 PL32

e ——

Causales

Abrasion

Adhesién

Difusion

Fatiga (temperatura)

Indicadores

<

DESGASTE DE LAS HERRAMIENTAS

SR

o~
A

- Aumento del consumo de potencia
- Incremento de la temperatura

- Aparicién de vibraciones

- Formacioén de rebabas

- Geometria del filo

- Acabado superficial.
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FACTORES QUE INFLUYEN EN EL
PROCESO DE CORTE

Variables independientes: Variables dependientes:

- Materia de la pieza - Forma de viruta

- Material , recubrimiento de la - Temperatura de corte
herramienta. - Acabado superficial

- Filo de la herramienta - Potencia consumida

- Profundidad y velocidad de corte. - Vida de la herramienta
- Refrigerante. - Vibraciones

- Sujecidn de la pieza .

- Caracteristica de la maquina

herramienta

- Material de la pieza.
- Material de la herramienta.
- Seccion de la viruta. En general puede aceptarse que las secciones

grandes de viruta, se obtienen con velocidades pequefas de corte,
mientras que con velocidades grandes sucede lo contrario.

- Refrigeracidon y lubricacion del filo de la herramienta.
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TIPOS DE VIRUTAS

e Continua:

- Materiales ductiles.
- Tienden a enredarse

* Borde acumulado:

-Capas de material que se depositan en la herramienta.

-Perjudican el acabado superficial.

-Su formacién se reduce aumentando la velocidad de corte, el dangulo de
ataque ,utilizandofluido de corte

*Escalonadas o segmentadas:

- Son semi continuas

—
TIPOS DE VIRUTAS

* Discontinua:

- Materiales fragiles.

- Velocidades de corte muy altas o bajas
- Grandes profundidades de corte

- Bajos angulos de a taque

- Falta de fluido refrigerante

* Forma de rizos:

- Generadas al trabajar materiales plasticos o madera .
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FLUIDOS DE CORTE
Tipos de fluidos

* Aceites

* Emulsiones en base de H20

* Emulsiones de Aceite Semisintéticos
* Emulsiones de Aceite Sintéticos

-Métodos de aplicacién

« Enfriamientos por inundacién
 Enfriamiento por niebla
« Sistemas de alta presion

—
ADITIVOS

Emulgentes
- Catidnicos*
- Aniénicos(comoNa2S04)*
- No idnicos (trietanolamina,poliglicoleter,alilfenoloxietilo)

Inhibidores de corrosion
- Nitritos(NaNO2, nitritodediciclohexilamonio.)
- Aminas (monobitrietanolamina,ciclohexilamininas)

- Boratos (bacterioestatico)

Bactericidas fungicidas
(fenoles,formoles,pentaclorofenoles)
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ADITIVOS

Aditivos extrema presioén

- Parafinas cloradas

- Aditivos azufrados

- Aditivos fosforados (dialquilfosfato de zinc.)
- Aceites minerales y grasas, alcoholes

Humectantes o estabilizantes
(poliglicoles , alcoholes y fosfatos de aminas)

Antiespumantes(siliconas como dimetilsiloxan)
Colorantes
Anticomplejantes(EDTA)

ACCIONES

» Reducen la friccién y desgaste

* Reducen las fuerzas y consumo de energia
* Enfrian la zona de corte

» Lavan y retiran viruta

* Protegen las superficies contra la corrosion
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ACCIONES PARA UNA PRODUCCION LIMPIA

FIEZA A MECANIZAR

" Acaites de core y
Acotes HikAuloos memm) = amuseres usatas

Energia ERCI08 mmmd ey AsEMTIN Y ra008 SUCIOS

-

_} Virutas y Iodos de metz|
Praceso de

Aserrn
telas de | ’
vt Mecanizado ) Fillos stcios

G5 —3 | con arranque

. ) Efuentos liuidos
HBAIEMErTas MANUES el de virutas

Elemertos de rolecsion — ==
fpersonal -

), Residuos domésticos
SIMoS TR Moz =—) v

Aceites hidrauicos y
Fluidos de core [aceiies re-
Jesy amulsinas: o e grasas

PIEZA MECANIZADA

—
CONSIDERACIONES

ECONOMICAS Y DE DISENO EN
PRODUCTOS MAQUINADOS

* MAQUINABILIDAD : facilidad relativa con la
gue puede maquinarse un material.

* Criterios de evaluacion :
 Vida de la herramienta -
* Fuerzas y potencia
» Acabado superficial
* Facilidad de eliminacion de viruta

,\/
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ENSAYO DE MAQUINABILIDAD

* Se comparan parametros del material a maquinar con
respecto a los de un material base ( referencia )

* Se elabora un indice de maquinabilidad

PARAMETRO DEL MATERIAL DE PRUEBA
PARAMETRO DEL MATERIAL BASE
IM =1.00 para el material base

IM >1.00 materiales mas faciles de maquinar
IM < 1.00 materiales mas dificiles de maquinar

EJEMPLO DE IM

* Ecuacion de Taylor para la vida de herramientas
n
V.T =c

Velocidad para que la herramienta tenga una
vida de 60 minutos

0.28
V60 = 350/ 60 m/min.

IM = V60 mat.prueba / V60 mat.base
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TOLERANCIAS
* Procesos de manufactura = variabilidad
* Tolerancias =2 limites permitidos a la variacion
Las operaciones a realizar dependerdan de las

tolerancias especificadas por el disefiador

* Menores tolerancias = mayores costos

ACABADO SUPERFICIAL (St

‘' @ = sobremedida par;

£ = otros valoces de In rugosidad (eutee paséntesis).

i6m de 1 perficial (Norma COVENIN 2621

1959).

* La rugosidad depende de factores :

- Geométricos ( Tipo de operacién ,geometria de la herramienta
de corte , avance de a la herramienta)

- Material (Recrecimiento del filo, Dafio superficial por viruta,
Desagarro del material, Grietas del material, Fricciéon herramienta
material)

- Vibracion ( maquina-herramienta)
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SELECCION DE LAS
CONDICIONES DE CORTE

* Seleccion del apy fn :

ap: Se determina por la secuencia de operacion o geometria
de la pieza .

Fn: es seleccionado en funcién a :
. Velocidad de corte

- Herramienta de corte

- Mecanizado de terminacion o desbaste.

- Requerimientos en el acabado superficial.

B profundidad
—fde pasada a,

l«—avance f,

e

Seleccion de las condiciones de
corte

Seleccion Vc:

TIEMPO POR
PIEZA MAQUINADA

MAXIMA VELOCIDAD
DE PRODUCCION

Tiampo por pieza de trabajo
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Seleccidon de las condiciones de

Seleccion Vc:

COSTO POR
PIEZA MAQUINADA |

MINIMO COSTO POR
UNIDAD PRODUCIDA.

Costo del tiampo de manajo

delapeza -
%mu@w
1 :1 | 1 i" gl
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