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Introduccién

Magquinado

Maquinado

Maquinado — proceso de manufactura — procesos de corte

Pieza de trabajo

Herramienta Procesos de corte Estrategia

Méquina
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Introduccién

Magquinado

Ejemplos de operaciones de maquinado

1

_ ) -

Herramienta f Herramienta

(a) Cilindrado (b) Tronzado

Cortador

(c) Fresado plano (d) Fresado frontal
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quema de corte ortogonal (Modelo real)
quema de corte ortogonal (Modelo Merchant

Fundamentos del maquinado
ariables en el proceso de cortc

Fundamentos del maquinado
Maquinado — Principio de corte en los metales — Mecanizado
con arranque de virutas
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Fundamentos del maquinado

uema de corte ortogonal (Modelo real)
squema de corte ortogonal (Modelo Merchant)
iables en el proceso de cort

Fundamentos del maquinado

Viruta

Caradela
herramienta

Angulo de ataque

L Herramienta
Zona primaria

de cizallamiento Flanco

Angulo de

alivio o

de holgura

Superficie
danada

Figura: Esquema de corte ortogonal (Modelo real)
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Fundamentos del maquinado

uema de corte ortogonal (Modelo real)
uema de corte ort nal (Modelo Merchant)
Variables en el proceso de corte

Fundamentos del maquinado

Superficie rugosa Superficie brillante

Viruta -V
Cara de la
herramienta

Angulo de ataque

Herramienta
Plano de cizallamiento

Flanco
Angulo de
_______ ———————— alivio 0
f ? de holgura
Pieza de trabajo

Angulo de
j cizallamiento

Figura: Esquema de corte ortogonal (Modelo Merchant)

Martin A 6n / Fernando Nadalich Tecnologia Mecanica



ndamentos del maquinado (
Fundamentos del maquinadc uema de corte ortogonal (Modelo real)

ma de corte ortc (Modelo Merchant)
bles en el proceso de corte

Fundamentos del maquinado

dependientes

Herramienta — material, tipo, forma, recubrimiento, filo
Pieza de trabajo — material, condiciones
Maéquina — caracteristicas, sujeciones, soportes

Estrategia — avance, velocidad y profundidad de corte
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Introd n
Fundamentos del maquinado
I'ipos de virutas
erza y poten «
F'emperaturas e

]’w(l'l( »ma de corte ortogonal (Modelo real)
uema de corte ortc 1al (Modelo Merchant)
iables en el proceso de corte

Fundamentos del maquinado

Variables independientes
(i) Herramienta — material, tipo, forma, recubrimiento, filo
(ii) Pieza de trabajo — material, condiciones
(iii) Méquina — caracteristicas, sujeciones, soportes
)

(iv) Estrategia — avance, velocidad y profundidad de corte

Variables dependientes

(i) Tipo de viruta producida

(ii) Fuerza y energia disipada durante el corte

(iv) Desgaste y falla de la herramienta

(v

)

(iii) Temperatura — pieza de trabajo, herramienta, viruta
)
)

Calidad e integridad de la superficie mecanizada
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Continua

. . De borde acumulado (o recrecido)
Tipos de virutas A

rrada o segmentada
Discontinua

Rompevirutas

Tipos de virutas

(i) Continua

Herra-
mienta

primaria de  Pieza de
cizallamiento  trabajo




Continua

: " De borde acumulado (o recrecido)
Tipos de virutas Aserrada

o segmentada
Discontinua

Rompevirutas

Tipos de virutas

(ii) De borde acumulado (o recrecido)




Continua

: " de acumulado (o recrecido)
Tipos de virutas A la «

y segmentada
D ntinua
Rompevirutas

Tipos de virutas

(ii) De borde acumulado (o recrecido)

m Los materiales trabajados en frio tiene menor tendencia a
formar el BUE.

m Material endurecido y la deposicién de capaz sucesivas de
material lo incrementan.

m Aumentar la velocidad de corte disminuye el tamano del
BUE, incluso puede no formarse.

Martin A. Alarcén / Fernando Nadalich Tecnologia Mec



Continua
de acumulado (o recrecido)
la o segmentada

Tipos de virutas A

D ntinua
Rompevirutas

Tipos de virutas

(ii) De borde acumulado (o recrecido)

o puede reducir

m Aumento de las velocidades de corte.

m Disminucién de la profundidad de corte.
m Incremento del dngulo de ataque.

m Uso de una herramienta afilada.

m Uso de un fluido de corte.

m Uso de una herramienta de corte que tenga menos afinidad
quimica con el material de la pieza de trabajo.
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Continua

Ti 1 irut De borde acumulado (o recrecido)
pos de virutas
ipos de virutas da o mentada
Discontinua

Rompevirutas

Tipos de virutas

(iii) Aserrada o segmentada (semi-continuas)

deformacion
cortante

Alta
deformacion
cortante




Continua
De borde acumulado (o recrecido)

Tipos de virutas

wda o segmentada
nua
Rompevirutas

Tipos de virutas

(iv) Discontinua
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Continua

X . De borde acumulado (o recrecido)

Tipos de virutas A )
. rrada o segmentada

Discontinua

Rompevirutas

Rompevirutas

Rompeviruta

Viruta Cara de ataque
v de la herramienta :
Después Sujetador

Herra-

— Rompeviruta
mienta

¢—— Herramienta

Pieza de trabajo




Fuerza y potencia de corte

Fuerza de corte (F,

Herramienta

Pieza de trabajo

do Nadalich

Fuerza de corte
Potencia de corte




Fuerza de corte

Fuerza y potencia de corte Potencia de corte

Fuerza de corte (F,)

Herramienta

Pieza de trabajo

(i) De forma practica — transductor de fuerzas

)
(i)
)
)

(iii
(iv) Resistencia especifica de corte (K g/ mmz) — material

Ecuacion de Merchant — plano de cizallamiento
Energia especifica (W - s/ mmg) — material
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Fuerza de corte
Fuerza y potencia de corte Potencia de corte

Fuerza de corte (F,.) — Resistencia especifica de corte

(i) V¢: Velocidad de corte (m/min)
(ii)
)
)

(i
(iv) n: Velocidad de rotacién (rpm=vueltas/min)

fn = a: Avance de la herramienta (mm/vuelta o mm/min)

a, = ep: Espesor o profundidad de corte (mm)
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Fuerza de corte
Fuerza y potencia de corte Potencia de corte

Fuerza de corte (F,.) — Resistencia especifica de corte

(i) Seccién de viruta cortada: ¢ = e, a
(ii) Resistencia especifica de corte: Ky, = 3 K,

(iii) Resistencia a la rotura por traccién: K, = oy
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Fuerza de corte
Fuerza y potencia de corte Potencia de corte

Fuerza de corte (F.) — Resistencia especifica de corte

(i) Seccién de viruta cortada: ¢ = e, a
(ii) Resistencia especifica de corte: Ky = 3 K,

(iii) Resistencia a la rotura por traccién: K, = oy

Observacion

Para ser precisos, la resistencia especifica de corte depende de
numerosos factores, como ser: (i) material y geometria de la pieza
y la herramienta, (ii) seccién de viruta, (iii) velocidad de corte,
(iv) fluidos de corte y (v) desgaste de la herramienta.
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Fuerza de corte
Fuerza y potencia de corte Potencia de corte

Potencia de corte N

(i) Velocidad de corte: V., — para varias operaciones de maqui-
nado (torneado, fresado, taladrado) es una velocidad tan-
gencial.

Ve=v=rw

(ii) En las operaciones de maquinado, la unidad de medida para
la V. es el m/min y los radios (didmetros) en mm, por lo

tanto:
Tdn

1000
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Temperaturas en el corte

Temperaturas en el corte

Elevacion de la temperatura

Es en factor muy importante por sus principales efectos no
deseados:

(i) La temperatura excesiva reduce la resistencia, la dureza, la
rigidez y la resistencia al desgaste de la herramienta; las
herramientas también se pueden reblandecer y sufrir defor-
macion plastica, alterando de esta manera su forma.

(ii) El aumento de calor provoca cambios dimensionales desequi-
librados en la parte que se estd maquinando, lo que dificulta
el control de su precision dimensional y de sus tolerancias.

(iii) La elevacién excesiva de temperatura puede ocasionar danos

térmicos y cambios metalirgicos en la superficie maquinada,
afectando de manera adversa sus propiedades.

/ Fernando Nadalich Tecnologia Mec



Herramienta

en el corte
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iras en el corte

Temperaturas en el corte

La temperatura es directamente proporcional a la V. y a
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