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trer diversos articulos que hasta la actualicdad se
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de producir algunes de tales articulos con niveles  oe

calided comparables v oa un casto inferior.

Cama  abjelive de este provecto om her tomadio Ia 7
» /

uceiaon e llaves de tubo e e p ehed ey Wt ilizaeidn

extendida en nuestra meoio,

Segun el estudic oe mercado real irado se cancluve gus
e verlumen e dnporlac ian vy o ventas e las -miomas Fra e

pensar en la posibilidad de prosucirias restablemnsente.

Far aotra lada, en 1o qgue concierne a Jrreaes
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e i s e

O el e e sme tiene alouna 1 ims e

taciones  come el ne pader contar can una prensa e

Impaecto o hidréaulica con tapacicdar suficiente para
conformer  la guijada  mévil de la 1lave de {tubo i

o que se hace necesaric wtilizar atro FHIC
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tad e hacerio RO Fund icion .

Debivde a la Terrme Lrremalar el mange de la Ilave @e

tuba  tambign B Liene Ia neces ioad oe b fene el a Jacrer

Fundicidn,

En 1o qgue cone ierne a materia PrIma tambidn se Tiere

Timitacionss tanto en ia COMPASLeIdn guimics O B

BERCCLones v o imeng iones,

Vale aclarar Qe me hard necesario CF X ST o p e e

I ia el abasteciniento RUECURGT e toda la M tie e g

RDrIma  rece SRICLE para 1 levar a G LR COnseewe Lon A

N v etor,

Ern cuanto al meie la oe ilave e tubo que se P e i ord
B€ ha escogido uno de GIan acepntacitn en nuest o mET 107

PO sus excelentes caracteristicas e CHIER IR L.

Estas caracterissi cas han sivda abjeta de a IR - X R
ensavos o control e calidad por cuanto e N comp e -

Laclo =g Comportamienito satisfactorio.

Con @l objeto oe FLEMIMALr COstos cm tend rg e e

POor subconteratar Ia Fabricacian de Presas para las oues

s tendria gue invertir on rran cantioad, come CHe

e

Fitan  maguingreae, En todo caso e dw&arwwliﬁwﬂ

BSe proyvecto con la Liea de producie masivamente laws

Haves de tubo.
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CAPITULO PRIMERG. :

Lo SNALISIS DEL PRODUCTO.

I.1.

Andlisis ge Maguinabilidad ce les materiales

seleccionados.,

Luego de estudiar los ASPECLOS de diseNo v Fabrica—
RGN e la llave e bt se ha cancluiado en  selee-

cionegr  los materiales que serdn utilizados en  coadea

WUna e los compornenites,
Eatos sons

Fara el L rae e la herramaentea, e aleacion  de
Fane oy oaluminic conoeida coune TLERNE Fey 27 Frérat da
quijada mavil, un acero SO FAFO pEra la tuercs oo

Fegulacidin, wn acero SO L5

para Ia guijacda Fija .
un eero SHE 10457 para el hasadar, W acera IouE
para el resorde plaro . unoacera L0500 v para @]

resarle helicoidal, un ailambre de ARCEPD DERra s r-fe

G Rl Y e carbone .

A cant inouea

AN me procede a establecor e meederction o

gia para  evaiuar la mea e il tolaed ole oy

met e -

Friar.de

para postericrmente geterminar sod rardine b

e certe,

I.0.1. Determinacidn tedri ca e pardmetros de corte



3

Iel.

Py
o

Loma  una base U mer permita ofe jiceerl e )
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Mmaterialeoes

sl ecoiomnanos her tomaelo ] Matrigs
the  Maguinado e ASM pa s telermingr 1oms Ladg -
rémetros de corte e Lendrd  eoame el e fa

tedrica para los Al

SIS ole megud nacior .

Estos se @nouentran ern la Tatrle J.1.

Aopartir e EHLOS D rdme e Fryreaes

@ L
ANEIIsIs en funcidn He agueldlos elensntos erein
lag cunles se cusnta g nueastra mercado, g
que pacdria ser posibje WIS V@R PEEC LGN e e ke -
CLOATY o et Pardme tras Ledir g oo P 0 et
e acuerdo con el Procedimiento LY RN T L re

Ia M5,
Comprobacion Experiments]

Debivde & 1a i mpartancia gue KRG SE TS ey -

mizar en o] R0 e meecan racko ez e

hallar Ja velaoioart ECCNGMICR oe eorbe e

CROR WUng e los malerigles serleo e fornados .,

Eeba velooioad FOANIMICE e corte e halla en
Rarticular para carda condicidn oe corte, esto

Bfy &n referencia & ciertos material e tra-

bajo, avecuasda herramienta e Cete

el aecabaco BUperricial deseado PE&ra wna o o -
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Fara llevar a cabo estas comprobacidn expe -

meEntal se Mace umo oler iy forne PDaralelo on of

aque se cilindrard las Frecrlbes G

el smelecoiomnactos,

Frimero se seleceiona &l avance
aeabacda supertficial FENTLUER T LG v

cede a real lrar e NESEY oS L

LN

L indrar las probetas T M o

e Tablas que reisderan el Eaempe e

RPRIEFR alcansar el criterio oe e

verl oo ioaw e cordeo eudablecinda.

cier 1o mét e~

cler @ reer @l
Tuego se pro-
s is e e
e esta manse

R N

raste & una

Las resul tados e ]os BPLRERMCE e TOna rda

Rres  ofe valoares (el quer trasladados a  wne

gqrarice, determinan puntos o lspuestos

W& Cuirva sapaonenc ial  (en e e e

sianas ) o una recta (& escalas

ritmicas ),

L. Forma anal {6 1ea e da ouae 1on

il
vET =

AL

ra -

b e Joga-—

COPICIa coma e reslac i e Pevedore, en o fa

que @l expornente o (e ravilor) wepende el

material e la herramienta v oerine fa  pesp

diente de la recta vl (Sreracda en ersa o

Iagaritmicas); o ENpresa  la

ve loe telan e
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corte  correspornfiente a una ouracidn ole la

herramienta  Jgual &  la  wunidaed de | Liempo

Haciemndo wuso  oe la relacion de Tavior para

cada material =me halla su velogoicdad eocondmit

e corte caracteristica para  wna  guracian

eseada e la herramienta.

En las tables .2 , 1.3 v 1.4 HH. efer el Lan
los valores oblenidos en  Jos  ensaves  ge
cilindrado de legs probetas oe cada uno ofe Tos
materiales v en Ia tabla 1[.85., lTas  valores
correspondentes oo 0w oo parra cacla L ofe

los materiales ensayaros .

Seleccidn de la forma de la materia prima para

los componentes

Fara seleccionar la forma gue debe tener le  pie

antes  de ser mecanirada ofehe Consioierar crrcin doa

e material, de tal forma que la materia prima

la mas cercana en dimensiones v ogeomstria a la pie

term i rnacta .

Feta aondicidn nos asegura también gue 1as opers-
ciones oe mecanizacdo serdn las  Lndispensalbles,  por
In que se obltiens econcmia  debido a un menor tiempo

e mecanizacds, & una menor wbiliracidn oe mdauinas



herramientas v de mano de obra Y o omenor  cornsumo e

herramientas de corte.

For  tanto, es preferibie adauiricy urn material e

Pos dimensiones lo mas aprosimade @ la Pieza ter-
minada aungue sea de un costo de COMPDITE MAayor wa e

s obtendrd ahorro tanto por material como por o cos-

tos e mecanizado.

Las  plezas gue se mecanizaran a partic de una pieza

&#n bruto son la quijada fiijim y la tuerca de regula—

it

Fara la gquijada fija se utilizard una barra cuadrada

te 25 X 23 mm de material.

Fara la tuerca de regulacion se Btilizard una barra
redonda perforada de %6 mm de didmetro @erterior v e

-y

20 mm de didmelro interior de material .

Estas selecciones se justifican con el o chlouwlo e
peotiveo del coeficiente de ubilizacion del material

(lam) .

Fum=Fa/Ph ¢ 100

Erm o la ques *

Fa = material rnelo

i material hruto
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o= BIbY = ¢ Mer e o Jommi

Dia2 = mmi =

—
[ ]

Loy = d8 7 BYs N

Ia guijacde Fijas

M oRb o= mmt o= 500

g
Nl )

Ha) + (&a x

mm? = FSG B mm

Fa/Ph x 100 = 296,86 /

Dl 7

abireviaturas se explican en las

Talerancias v acabado

las componentes.

En cada uno de

O un conjunto existe una Formna

to de acuerdo a su funcian rova

e aprieta.

Esta wileccidn e las ajustes

Funu'e conacimiento e los

CIELD AT, cfer Do

CLONes de equipos Vosalo mediants ente

cimiento

variedad de posibilitvades de acalamiento

RIUEtes Para la cansscucidn

precisa.

3%

Da ) = ¢ @ 20

SE9 N A

Tos compoanentes

LTS S

rlispanibh il idanteoe v

s

[

SAZ 28 mmR

Loy = B, 72 %

mim

~r

[ R - ) } o

T S

= B, 12w

Filguras 1,9 w

rf e

Superticial

ol wne maéouina
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tle oo o

ENLEE WU pree

e Falyp g

Ilmitﬁm

CHTIHD

5@ podrd decidir de entre ia NI mE

e

cfer e el e



En la calidad de todo ajusle Influven Furda-
mentalmente las caracteristicas ol material
B e se wrectids, pues ostos ase coxmperlarn e

Una W eltira forma, seqin varia su sistencia

v elasticidad.

’

A continuacidn se define el graca de  ajuste
paira  cada par de camponentes de la Ilave de

tubor

Entre el cuerpo de la herramienta v la Ly e

e Fija tebe existir Juego desiirante,

Entre Ia tuerca de requliacidn v la 'quijada
mavil  gebe existir un A LNt my hmlgaﬂm VR
gue esta rosca sirve Can solo Lt e pmﬁiaimnaw
miento  voono . pars rijacion  de  ia quiafaca

misvil.

Entre el pagador, el cuerpo de la herramienta
v o ia quijaa fija el aprieto febe s Foriano
MEF LS para mantener en sy Tugar &l pasador
CLivéa Funcidn es Ia e impecfir o] merv imierto

relative de la quijada Tija en Ssuoalojamienta

@re el cuerpo e la herramienta,
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Dimensiones de la Tuerca de Repulacidn
}

i

Dia
DE.a

DEB
Dl

Flavra 1.2

Dimensiones de la quijada fija

Db

Da
R

A

Aa

Fieurd |. 3.
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TIEMFO

Velocidades de corte Refernciales

ACERD RAPIDG CARBURD
ACERD  DUREZA Hb YELOCLIDAD DE CORTE (pie/nin)
DESBASTE(1) ACABADD{2) DESBASTE(L} ACABADD(Z)
1025 175-225 90 123 333 420
1645 173-225 70 125 333 420
4340 275-325 b3 B3 270 33

{1} 0.130 pul (profundidad de corte) ;0,015 pul/rey
(2} 0.025 pul {profundidad de corte) ;0,007 pul/rey

Takla 1.1

L7

VELLOCIDAD DE COrTRE Lm /7 mir]

& Q0 80,00 100,00

L2%,00

v Y Y A%
[2 ) [} [
Emir ] [mm] [mml} . Lmm ] | mm ]
0,00 O, 00 0,00 0, OO 3 4 (e

4,00
0,00
8,00
10,00
12,00
14,00
Lé, 0o
20,00

25,00

0,10

0,05 0,35
0,30
0,10 Chy 205
Ny
0,55
0, O
‘ O, A%

O, L0

1,00

Talkhla 1.2.
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T EEME()

Iminm}

BOE 43540

ELOCIDAD DE CORTE L m v/ min

&5, 00 O, 00 L0, 0o

Y v v
ta I )
Lmm} |'mm ] nm)

L%, 00

Y
I
[im

0,00
TLa00
D,00
&, 00
F,00
10, 00
L35,00
HO, 00

25,00

k!

T1EMPQ

Imin

O, 00 ), 0 U, O

0. 08 .05
e A5
Wb
0.2%5 e 18
O.25h 0,20

.42 0.55

. Q0
e

€,

0. b

Tabla 1.3

GAE 105

VELOCIDAD DE CORTE [ m / min

b5, 00 100,00 1ES 00

v Y v
] h k)
[Lmmi [mm?] lomm}

0. O0
200
4 00
9.00
OO0
13.00
20, 00
4, 00
), 00
VL, OO0
B0 00

L&, 00

'
)
NN

O, 00 Q.00 Cr e 0

0,00
QL R0
0, 4%
0. Héh

Tabla 1.4,
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TLZRQ 26 27 HOE 4340

Sk Loy

L 122003 225 .09

AH . L5

P O.81 0.2

=t e A

0 4

Tabhla 1.9.

Valores de C y ALTA




CARTTULG DOS

Ll DESARROILLG DEL FRODUCT

Lel. Beleccion de Procesos de Maquinado.

B o gque respecta a Rrocesas o magquingdo aplica-
biles & cade une de los compenentas s Lisne miay an

clare e caracteristicas e Cada Wy e Ferg

FHTCQICERE0IS .

La eleccidn de un proceso oe MECRNTLFZRUC &0

we  gedermina e partir de wun andl isis

ciertas cargeteristicas el elemento en

Entre otras, las caracteristicas anal lradas son:

superivicies e la piera quse Sordn mecani

RTAE, s
Yo dimensiones . tolerancias oimensionsles vooatcabao

superticial deseados v cantivdard o preeateec L,

Asl,  en cuwanto a Ia twerca e regulacian v oodebicdo &
ue la superficie a mecanizar s ge revoluc ion Voo e
debe  roscar en &) interior oe la mismea la RE ol B R T

cacn e un torno es apta para of ok Fin.

Debido & gue Ia tuerea ce el o idn o

RO s

v dimensiones relal ivamen it peguelias hasta oon un

+

tarno paralelo o can wen torne v I e e,

Ya  que 1) producocidn es rands se podrd escooer oe

entre estos al darng revalver L sw caracteristios



e prodacir irarnies series en poeco Slempe v opor la

Lanto a bajos costos e mecanizado,

La  caracteristica el material e la tuerca oe J b

Bentar baja durera nos permite wtilirar proce

s e
MECRNITAGD por |/rranque de viruta confirmando asi la

eleccion del torneade.

Aiemas, el torng realira este Crabajo con las  tole-

FAancias  dimensionales v oacabaoio superf e

I TR G
cientes para dicha aplicacicon .

Pebido & todas estas CONS IO raCianes se selecoiona

un tarne revelver para ol mecaniraoo clee Ia twerca,

En lo gue corresponde a la GUIFEIR FLia Be Eier ura
Figura derinida POr superticies planas  gue  debe
MECENLIArSE &8N UNna Serie e LN tammﬁm por 1o tanto
8% necesario el wuso e una fresadora.

Las  dimensiones recducidas v el poaco peso e ia
piera; la durera v el grado de acabado e la  misma
canfirman dichs seleccicn.

Par tales motivos se selecciona une  Fressdora para

mecanizar la quijada fija.

& guigaca mavil, par provenir terminada a Fock b dor

gdel proceso oe rundicidn, sdio reguiere e DT R

cada de los dientes para darle las chamensiones exao-

T . Can  este 7in se disebard una terraja con  le

L

caracteristicas apropiadas para tal ofecto.



Deberd  disponerae e un ol ez suiets @ la

quijiada mdévil v Jla centre avtomdticanente, Feg e

esta e&n sy parte rdentacda wna HUpDRrricie oe  revel e

GCAGN  deberd  sep MECRN L el e Err Urh RS Ceed O imen

>

Fara el cuerpo de ia herramienta se hace P CHR s P L

mecanisar la superficies que servira oe asiento a la
guijada Fija wva que es de  suma  Iimportancia L

exista un buen aceple entre estas o elamentos,

Lelol. Seleccidn de las herramientas e corte e e -

ridas en el proceso de mecan taao.

El acero, material de viirata largea, -HQVWHEW
pondiente al drea P de ja clasificacidn L&,
eE el naterial gue MECRNLFARremss tanto Far: R
la quijagea rija, quijaca mdavil v otuerca e
regulacidan : v, para el CLerpo e la herra-

mienta se& mecanisard PLERQ Ty 27,

En lo que respecta  « la seleccion del tipo o

calidad del filo de corte en los proce

0% e
tarneado tendremos plaguitas de carbura oe

RSIGNacion IS0 PO5—f2585

He Jjustifica esta gselececion  va  gue  esta
calidad de plaguitas de carbuere s& 0 emplea

en  farma dptima pare el acabado v desbaste

Ligera oe |RERrG, aoeros maldeados,  Fundioidn



e

maleable v fundicién nasiuler e virata larga.
Can  wune encrmne resistencia al mesgaste v una
e resistencia a fa sl Fenrmenc £ plastion
que permite un elevado e Iimer (fe RIVBRNGLE e

virata GO ampl 1o cempe ole @l noae i

En lo carrespondiente al Prosado e 1a LT e

o Fija la seleccion recaes on Ies  plaguitas
de carburo IS PRO—Pan Febide & su exoelente
resuliado en aperaciones de Fresade oe mcerﬂ
Q QRO moldesdo  en COMFiciones  dorde me
requiere simul taneamsn te tenacidad, buena

resistencia al HesOasie v resistencia a e

fisuras Tormicas voaremEs cubre un ampl o

CRONIKI iR apl Loacicires,

las  plaguitas Gue se wtilizardn para el fre-
sade Gl cuerpo de la herramisntsa  on  la
Buperticie gue servird de awslento  pare  la
quigada Fija se encuontran e Ia designacidn
I50 KQb-K20, ranta atiecuanfo para el mecanisae

7 satisractario de aleacionss e aluminic.

En cuanto ¢

fa farma e las plaguitas para o)
tarneade  se  tiens laws siguientes LIS e e

ciones 185G

Fara deshbastar

TNME & 0% 08— 15



Fara tronsar

Fara aocanalar

HOLSE,90 —~ 5 500

Fara @l mandrinado de Ia tuerca se debe wti-
lizar una herramienta 7 @CEI0 répido normal
}a que de entre todos los Rortaherramientas
Para plaguitas de metal Lo e s encuent ra
una  de dimensicones menores &l didmetro inte—

Fior de la tuerca.

Debido a que la rosca s ACME v dwsta . no se
halla dentra e 1o normal Lracion de la 160
deberd utilizarse en el Fileteado una  Ferrege
mienta apropiada de SCEIC rapiga normel LV

diseMo se detalla en la Frgura 2.0,

En cuanto a las (e gracienes JHG oo FRETERE T
dientes A  portaherramientas temnemes Deng

Figuientes »

Fara feshantagr

F A A T I S
Paora tronzar

180,32 - 25 - 3
Fara ranurar

RIS, — 20 20 - 3



Las  designaciones 18650 correseeno entes

forma  de  las RPlaquitas de carburo Rara el

Fresaca e le LT Fareda LT SHD Jatg

sSilguiecntes:

Para el Fresado Fromtal
LN X I8 06 AF 1 11
Fara el rresavdo de Crees cartes

TR AN LI o5 pp

Lag Tresas carrespordieontes Chienen s

slguientes designaciones 160z

Fresa frontal
R O260,7 — [R5 - a0

Fresa e disco de tres corten

con o dnoqulo de corte st ive

Fara el tallaro ode los ientes se ouard Ltregt

frresa ospecial Crver ofisoly se detalla on la

Figura F.2.

Fara el fresado del Cuerpo oe e herramienta

se Whilizard unr Fresa de oie o e e

tes cuva desiagnacidn es
SILLE- PO R0
¥ o las plaguitas gue se wtilizardn tiensn wna

designacion 160
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Desarrollo de utiliajes para pradwccidn en serie.

ey
RTLANY I W »

Diselo de utillajes

Can el obieto de REEQLUTRE W mecaniyado ef -
cignte se debe contar con wtillilajes que sujo-
ten las pieras de trabajo violas posiocionsn
tanto con respecto & la mesa ( en el casg e

Ia fresadora ) come con FESIIeCto & Jas P

mientas de carte.,

En cuanto a los wtillajes POSLCIOnaFares v e

SUjeccian e 1as Jrree . rier Lrabafo se oleben

diseMar en hase a las BUpe et iod e e e e

cia we Yoo RS SuperTicies gue

MECENLTRIRS .,

Con el Fin e diseMar el atillaje rle LR R

CLOn para el mecanisara e Ia guijada fije we
estimard wna longiturd e Ja Barra cusdrana  a

RRIEIr e la que se Obtendran Ias  pie

Esta tendrd 1000 mn de Tangitud., Lat Feorrma
del wlillaje oo hadsicament e e ang s nsa

cuya mfisel se detalla en ja Frigura 2.5,

Ern  nuestrs  caso tamb it s=e  hace

disensr una terraja aque s peermd ta real $ese

el rectificadno de los dientes e la guijada



ooty
LAl SN R A

A

meneil . los qgue se obtiensn terminacos o L pre

a

tir del proceso de Fumndicidn.,

Debemos dimensionar la terraja en base a J o

siguiente:

tUna terrajse es, badsicamente una ‘tuerca  con
varias perforaciones longitwlinales U e
nen de tal manera, mGltiples filos cartantes
farmados par la interseccion de cada e o

cion con los Filetes.

Logs  Filos cortantes eon o] extremo Iinicial
estan bhisslados Pt aviiar a Ia tmrw&jm © 1
B entrada hacia la piesa ofe trabaio. e o
tantu, wnes pocos Filetes en e} ﬁMﬁr&Mm e D
entrada ove la pieza de trabajo no estdn e
tados & su total prorundidad. Fosto me CHELA g
en nuestro casc ve que los dientes viensn con
Sus, mel idas canpletas el el alatud X T} Ll &2

Fudicidn.

las dimensiones e 1a Lerraijia se muestran eon

bt

Ia figura 2.4.
Seleccidn de materiales para el wtillaje.

Fara seleccionar el material adecuado Pera la
terraja se debe considerar la velocidad & Ja

que  va & trabajar, la presion resultante en



£] £

2l Fille de corte v la potencis ode la me g i rna

wtilirada,

la primera de ellas nos indica la tempre e L
ra  que puede alcanrar @1 Filo de Ia hew&mw
mienta, gata sumamente impuftant& péra
evaluar los requerimientos de dureza en  ca-e

liente de la herramienta.

Lonocer la potencia de la maguina wEiliracda
nos permite saber si es capar de accionar la
herramienta a una velocidad suficientemnente
elevada  para gue ésta trabeje a la tempen g

tura e rendimitento dutima,

EL valaor de la presicon resultante eop o FLle
de carte ariginada por el mecanizaco ros
indica  cudn  tenar debe ser Ja herramienta

Ppaira resistirla.

Odras consideraciones al seleccionar &l mate

ricl para la herramienta son:

o Gt cualidar bdsica es o méis nese

RILE, 0
mas importante, para hacer el Trabaic.

Lo La clase de trabajo a real lrar.Bato viene
relacionado con la resistencia dmllmatﬁriml v

del tipo v severidad de la I aC Il .

Fara seleccionar ol material aprop s para



FARE

la terraja debemos anal trar las GO A e Lo s s

tle nuestro trabajor

0

= Al mecanizar un material de alta resistope
ciq & la traccidn, como es el coaso el aoeros
EAE 4340 se crea en la arista aortante de 1 &

herramienta de corte Wna elevada presion ,

por esto, la alta tenacidad es sumamente

importante. Ademnas, estos materialos Jarenducen
elevardas  temperaturas en Ia punta oe la  he-
rramienta; por esto, la durera en calients o

necesarid.,

- Debicdo @ que e hara un mecanisardo o byt J
velecidad el corte no generard un inecremento
consilderable de calar v opar o tanto no  es

necesaria un extremada durera en caliente.

- Debido a la severidad de la CEHEracion, va
que s realira un carte interrumpido qgue mf@m
choques  curcs v repentinos cantra la arista
e caorte de la herramioenta roAamerita altisinas

tenacidares.

- Ya que la severidad oe

v dmpecto aumenta
&l crecer el avance POr ovaelta v en este caso
el avance por vuelta es de 5 mm s hace
necesario wtilizar tenacidades semamen b

]Rltam.,



<E

£y

-

ta  severidad también aumernta oy el Ay
cremento oe la resistencia a la traceildn el

material .,

= En cuanto a la durera en caliente e Ia
herramienta cabe indicar e wi las ‘velmcim
dades de corte aconsejadas para el rectifica-—
o de  leos dientes gde la guijada mavil no
Rroducen  temperaturas SupEeriores  a asSeoe
basiard usar wun material con mageratia  durera

an o cal lente .

Refiriéndonas al Anexo para materiales ge
elevara resistencia (WEATS Ko/ mmi) dulyl

RVRNCES mayores a 1,5 mm/vuelta v metﬁ>iﬁﬁé“
rrumpido seleccionamos el a&cero ray i nurméi
debivde & sus caracteristicas e elevad fs ina
tenacidad, buena duresa  en caliente v muy

buena dgurera en Frio,
Desarrollo de Ciclos de Operacidn

El  desarrollo de los ciclos de aperacidn se lo hard
ROr medio de la elaboracidn de los haojas oe Rotacidn

e FProcesog,

En extas hojas se registra la sucesicon de Friver Cep s s
A ' 4
acltivos, 1lamados asi parque en ellos se produce la

activided de la herreamienta e corte v . para  cada



' : W,

RIQoess se anota ias herramientas, wbillajes v cali-
bres necesarios Rara realirar el proceso o LG e -
cianar sy calidadd;  ademas en base o Lo it e e
MEBCANIERFC v @ o fraramet ros e corte e dalos
Coue tambicdn se registran) se calewlan Tos  tilempos

e produccidn RAr piera para con estos e rmingy

las costos oe fabricacidn e la DIOTE & mecanisar.

o

Leded . Determinacion de Tiempos de Froduceicn.

G

A partir de la informacion abtenida e Iows
Hojas e Rotacidn e Frovesos se determing e
Liempo RCTIVO, tm de mecanirado para  caola

el de las pleras,

Se  ha calcuwlado ademas ol Laempa  no pro-
cfuct ivea, i para  cada una de las pieras,
detinidae como el Liemna e mearntar v dwﬁm&ntﬂr
cada  piera v Fegresar la herramienta ﬁli -
mignza del corte; Yoo Rambien el tiempo total
gastado en el cambioc de herramientas s RsS—

tadas, tot.

e

ededs ANALLISIS de Custos de Froduccian.

En este an&lisis de COstas wme Jdesea  obhéerer
el coslo e produccicn minimo te cade une oe
Ias pieras v con pste abjetivo se debe contar

can una velocidad aplima e corto DEEE Costo
/



(t3

A} i

e produccidn minime.

Aodemds se dehbe contar con Jos walores oorer

pongdientes para cada uno de los Ffactores (ue
intervienen en  la farmula auae smer wtilirard
para determinar el costo.

La Tormula para hallar la velocidad e corte

s

aptima para costo minimo es la siouiente:

iy
Vo= \y (Tr/Te)

Donde

Ve, Tr v a son los pardametros de la Pz la—
cign  de lavior v Tc es la vica aptima oo ia
herramienta para costo minime

. I cual se

delerming a pariir de la Fformula shouiente s

Te ={ (I=a)/a 1 [ Tet + ¢ Ct/M) 7

Dande et es el tiempo de camby i e
herramientas definido como el LM el L -
o para remaver la herramienta e la ML ra ,
colocar wuna nueva, wbicaria ep Fe JIOIE LG LGN

carrecta v reiniciar el procesa ode Mereart L aeaolor.

He calcula de acuerdo a la

slguients Formuala:

Tet={Tgp »x (Ffup 1) + Trpd 7 Frup



4.5
Donde s
Tgp= Tiempo de girar la pastidla
Frup= PFromedia de filos wsados prare pash L f s

T'rp= Tiempo de remplazar la pastilla.

CL s el costo de suministrar una herramientsa
afilada v para el casa e plaguitas  de

carburag se calcula e la siguiente manera:
Cl= (Cp/Prup) + (Cph/MNivph )

Donde :
Cp= Casto te la pastilla
Cph= Costo del portaherramientas

NTvph = ntmerco de filos usados durante  Ia

vida del portaherramienta

Para el caso de una herramienta raatfilable
(caome el caso de las de acero rapido} Ot me

calcula de la siguiente Forma:

Ct = Ca + Ch / Pap

Dande :
Ca = Costo de arfilado
Ch = Casto de la herramienta

Fap = Promedio de afilados posibles

M define los costos de gperaria v omdqguina e

cluyvendo el salario, los gastos generales



LW

e iados con el emplea v o la depreciacion of e
La  mdguina herramienta mas los gastos e e —

Fales asociados con S0 user,

.2 expresitn pPara el cdlculo ve M ws Ja

siguiente:

Né Mo+ (PEGO/LGO )W + ME - (TP, 000 ) prd
FEGO = Parcentaje de los FREtos generales el
aperario |
PGENM = Forcentaje e los gastmé genesrales oe

la méguina

Mt es la depreciacidan por unidad e blempo e
Ia méqguina v se Ia alouwla e la Siguiernte

MArera ;
Mt = CIM /7 (NHTA x £9)

Dande :
CIM = Coste inicial te la mel Ll L s
NHTE = Namero de horas trabajadas por ala

Fro= Porfodo de amortiosac i

o es @] salario del QREVRF I«
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CONCLUSIONES Y BECOMENDACIONES

.

La evaluacién de la maguinabilidad de log  materiales
preselecrionados utilizando las condiciones de corte
reales de nuestro trabajo por medio de los  ensayos  de
cilindrado para establecer de esta manera los pardmetros
de  la relacion de Taylor tiernen agran valicdes ﬁumndm it )
necesita  conocer dichos parametros comn @l ohjeto de

utilizarlos en log caloculos de costos e mecanizado.

ha  guijada movil no se fabrico par conformado sino | por
fundicion vy luego por mecanizadao utiliaamdm_una terrada,
la  cual Afue diseMada para fabricarla con  acero rapico
normal , pero debido a la no digponibilidad tamto de este
material como del BOULPD Mecesario Para  realizar gl
tratamientn térmico del mismo se llega a la sus i tuedon
Torzosa del material £On W0 que  puede  ofrecer  un
comportamiento similar con caracteristicas cpErativas
satisfactorias v a un costo razonable. For 1o tanto, we

EMplaard  acero  SOAR D&y que posee alta resistoncia al

tengas

S EA recomendado comno o ercelente omaterial
para herramientas de produccidn en gran escala.
Lo mismo cabe anotar ton respecto a la fress BBREcial

para el tallado de los dientes de la guijada fija.

lLograr economia  en el meganizado, factor de suma
impartancia en la Produccion de cualoguier elenento, s

logra solamente al 2laborar correcbamente los ciclos e



Tabricacion Lerrespondien tes, wtilizando en @llos los
parametros  de corte (tanto velocidad de corte y AVarit:es)

caloewlados para un Ctosto minimo.

Vale recalcar Que un pequefo cambio en la  velocidan ez
corte tiene gran influencia en La duracion del Filo de 1a
hmrwamimntm, POr 1o tanto, es indigpensable Para alocanzar
la  duracion Lsperada de l1a herramienta Y los costos
calowlados el contar con mmqmimmﬁ—herramiwntm% B las e
oo velocidad de corte pueda s ajustada a menos de  Lov
dez dif@remeia de  la  velocidad tle COrte - tedrica

recomendada para costo minmimeo.
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