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Taladrado.

CARACTERISTICAS DEL PROCESO DE
TALADRADO Y TIPOS DE PIEZAS: Mecanizado de agujeros en piezas del

sector aeronautico
+ Operacion de mecanizado limitada a hacer

agujeros cilindricos.

+ VENTAJAS DEL PROCESO

= Operacién rapida.

= Precision y acabado superficial
mejorados en comparacién con Pieza de aleacién
fundicion/forja. de niquel

= Posibilidad de realizar agujeros de ; 1 o
diferentes diametros. = '

- Diferentes materiales (limitacion en
materiales muy duros).

LIMITACIONES DEL FROCESO
- Agujeros con elevada relacion
longitud/diametro. 4
- Acabado de agujeros puede ser no Taladros |
suficiente en algunas aplicaciones.




Taladrado.

DESCRIPCION DEL PROCESO DE TALADRADO

+ APLICACIONES
Mecanizado de agujeros de diferente
profundidad y diametro.

Mov. Principal
Mov. Avance

+ COMBINACION DE DOS MOVIMIENTOS
DIFERENTES:
El movimiento principal o de corte
El movimiento de avance

+ MOVIMIENTO PRINCIPAL
Giro de la herramienta, llamada BROCA.
Consumo de Potencia y Velocidad mayor que el
movimiento de avance.

MOVIMIENTO DE AVANCE
Siempre en direccion paralela al eje de la broca.
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Las herramientas de taladrado se Mango
denominan brocas /

PARTES DE UNA BROCA:
Parte cortante

- SEDIVIDEEN: g
+ Mango
- Parte Cortante

Filo
principal

» EN LA PARTE CORTANTE:

Suele disponer de varios dientes (Es muy

comtn que haya 2). En cada uno de ellos:
- File Principal
« Filo Secundario
- Superficie de incidencia
« Superficie de desprendimiento
- File transversal

Agujeros para
lubricacion interna
Filo secundario

Superficie de
desprendimiento

Superficie de
incidencia
Filo
transversal
Filo
principal
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ANGULOS DE LOS FILOS DE UNA BROCA

- SE PUEDEN DEFINIR:
- Angulo de posicién de filo principal (k)
- Angulo de desprendimiento (y)
- Angulo de incidencia (o)

Seccion XX

‘w

. Filo
Secundaric

Y: Ang. de
desprendimiento

o Fb ]
Principal —ere—

0! Ang_de Incidencia
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PARAMETROS BASICOS DE UNA OPERACION DE
TALADRADO

= Ve: Velocidad de Corte (m/min):
N V. Velocidad de corte (m/min)
aDN

1 000 N: Veloc. de rotacion {rpm)

D: Diametro de la broca en mm

Ve =

- Vf: Velocidad de Avance (mm/min):
Vf (mm/min)
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Vf (mm/min}
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Fuerza de corte.

d
[Fe = E.a.Kg.sin %

@ F.: Fuerza de corte expresada en Kg.
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Fuerza de corte.

d
[Fe = E.a.Kg.sin %

@ F.: Fuerza de corte expresada en Kg.

@ a: avance de la broca en mm/vuelta.
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Fuerza de corte.

d
[Fe = E.a.Kg.sin %

@ F.: Fuerza de corte expresada en Kg.
@ a: avance de la broca en mm/vuelta.

@ d: diametro de la broca en mm.
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Fuerza de corte.

d
[Fe = E.a.Kg.sin %

Fc: Fuerza de corte expresada en Kg.
a: avance de la broca en mm/vuelta.

d: diametro de la broca en mm.

e 6 o6 o

K>: Resistencia unitaria del corte para el taladrado
(componente vertical).
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Fuerza de corte.

d
[Fe = E.a.Kg.sin %

Fc: Fuerza de corte expresada en Kg.
a: avance de la broca en mm/vuelta.

d: diametro de la broca en mm.

e 6 o6 o

K>: Resistencia unitaria del corte para el taladrado
(componente vertical).

a: Angulo de punta de la broca.
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Potencia de corte.

d2.a.K1.n
5729600

N(CV) =

@ V: Potencia en CV.
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Potencia de corte.

d2.a.K1.n
5729600

N(CV) =

@ V: Potencia en CV.

@ a: avance de la broca en mm/vuelta.




Taladrado.

Potencia de corte.

d2.a.K1.n

N(CV) =
(cV) 5729600

@ N: Potencia en CV.
@ a: avance de la broca en mm/vuelta.

@ d: didmetro de la broca en mm.
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Potencia de corte.

d2.a.K1.n

N(CV) = 5750600

N: Potencia en CV.
a: avance de la broca en mm/vuelta.

d: didmetro de la broca en mm.

K1: Resistencia unitaria del corte para el taladrado
(componente horizontal).




Taladrado. Graficos de Coudron
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Taladrado. Mechas o brocas de acero rapido




Taladrado. Brocas con insertos. Mecha de centro.




Perforadoras de columna.




Centros de perforado y roscado.




Centros de perforado y roscado.




Centros de perforado y roscado.




Centros de mecanizado.




Centros de mecanizado.




Centros de mecanizado.




Alesado y Escariado.

Se las considera operaciones complementarias al taladrado, ya que
para ejecutarlas es necesario la existencia de un agujero previo.

Se denomina ALESADO o MANDRINADO cuando el objetivo es
aumentar las dimensiones del agujero cortando un cierto espesor de
virutas.

Se denomina ESCARIADO cuando la finalidad es rectificar la
superficie de un agujero y llevarlo a dimensiones exactas cortando
un minimo de espesor.



Alesado y Escariado.

»  Mandrinado

Para aumentar el tamafio de un agujero a un diametro con alta precision.

Se parte de un
agujero y se aumenta
el diametro

» Escariado

Para conseguir un excelente acabado y precisién en un taladro.

Se parte de un agujero y
Unicamente se mecanizan
décimas de milimetro para
asegurar la precision del agujero




Alesado y Escariado.




Alesado y Escariado.




