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abjetiva general del to pico de Fundicidn es PG me ez

el dvesarrallo indus
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Lwcidin e i MPQrCaciorws e bienss ries censLme v Dienes e
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suliada en cuanto hace pet promcia & los pardmetros Opti-

mas e corde e Tas maleraa e preselecoronacdos v se

realiza una Comprabacicn e perimental e LIS,

Caon el abjijeto de real LEQRI T 10 1eNntemente el mecanizado e
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RIVAG selecoioanar wn o wt il laae acle oo pexrac centrar v

SUietar rdapidamentes este counpcre e,
Tambaen  se drspone o1 o iaefio e wne herramaenta e ele
las dimensiones Finales a los dientes e esta piers.
FPar Gltimo se presenta las o djas e ratacidn de procesces
e las

que se inciuve los tiempos e Praduceidan abéenioos

¥ log costos relacicnados a las oive rEas

G el proce-

wBerowe mecanizado e [oas companentes oe ba llave oe ol .
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En nuestra pais es abvia la necesioad oe autoabaste -

cerse de diversos articulos que hasta la actual idad se

siguen importanda con el consiguriente elevado costo oe

QREIFQUISICIAn.

Debido & la confluencia de diversos ractores tales
came subutilizacidn del sistemna praductive instalado,

1 Crisis econdmica en Jla e

sSE encuentra inmerso el
e fs, la capacidad tanto de Jlos prafesionales como de
Ta mano de obra nacionales noe vemas en da posibal iofac
de producir alounos de tales artfculos con niveles de

calidad comparables v a un costo intericor,

Cama  abjetiveo de este provecta se ha tomado la  pro-
duccitn de llaves de tubo Doy ser esias e wtiliracidan

extendida en nuestra medio.

Segun el estudio de mercado realiradao sHe concluve que

el valumen oe impoartacicn v oventas e Tas -mismas hace

pensar en la posibilidad de producirleas rentablemente .

For atro ladao, en lo que concierne a proce

2% e o

CUCECION @5 NEecesario aclarar Gue se Crene alouna 1 ima -
taciones coma el no poder contar can una prensa e
impacto o higréulice con CapraC et 5ufj¢iwnte [IE e
canformar la& quijada mévil e Ja Flave de tubo  por

Ia que se hace necesario wltilirar atro  proceso para
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producirla. BEn puestro caso G ocuenta con la posibilie

dad de hacerio RO rundicion.

Debido a la rarma irreoular del manago e §a Ilave e
tuba  también se tiene la necesidad de obtenerla por

fundicidn.

En 1o que concierne & materia prima también se Taene
Limitaciones tanto EN I’ Composicidn quimica coma  en

BRCCLONSS Vv dimensione

=4

Vale aclarar que e hard necesario oie DENErT par cuernta
! /

Rropia del abastecimiento auecuado de toda la materia

RELME Necesaria Rara llevar a calwr 1a CONSECUE LGN e

este provecto.

En  cuanto al modela de biave e {ubo Que Se DIrCTuC I ré
se ha escaqido uno de QUran acepiacidn en nuestrg me3 163

RO sus excelentes caracteristicas (e aperacidn.

Estas caracteristicas han sida aobjeto de analisis v e
ensayos de contraol de calidad PCQr cuanto se ha Ceunparer—

baclo s comperiamiento satisfactorio.

Can el abjeta de disminuir costos e Lendrda e aplar

Par subcontratar ia Fabricacion de PIRIRE pPRra las que

se tendria Que Invertir on agran cant wdac, come ]as e

51

necesitan maquinarse. (5 todo casa se tesarral lard
este provecto con la Ldea de producir masivamente  |aa

Ilaves de tubo.
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CARTITULA FRIMERG. :

L. ANALISIS DEL FPRODUCTO =3

Twils

Analisis de Maquinabilidad de los materiales

seleccionados.

Luego de estudiar los aspectos de diseho v fabrica-
cion  de la llave de tubo se ha concliuwido en wselee-—-
cionar  los materiales que serdan utilirados en cada

WNQ de 1os componentes,
Estos son:

Fara el cuerpo de la herramrenta, wuna aleacidn de
Zinc y aluminia  conacida coma T LR &8 27 para ia
gquijada movil, un acera SN FAAQ: para Ia tuerca de
regurlacicn, un acerao SH- 120 : para ila quijada Fija,
wn acera S5AE 10495:  para el pasadar, un acera Lo28;
para el resorte plano, un acero 1 QA0 v para el

resarte helicoidal, wn alambre de RCEEQ PARra resorte

can Q.8 I de carbono.

A cantinuacidn se pracede a establecer una metadolo-
aia  para  evaiuar la mapeinab il adeet e eatos  me b
riales para posteriormente determinar sus pardmetros

ge corte.

I.1.1. Determinacidn tedrica e parametros de corte
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Cama  una base que me permita desarrol lar e
estwiio de oo parametros de corte de | & -
materiales seleccionados he tomado e ] IRETINE )
gde  PMaguinado de S6M PaRra determinar los P&~
rametros de corte Gue tendreé camo referenci &

tedrica para los procesas de maguinaco.
Estos se encuentran en la Tabla 1.1.

A partir e estos PaErameiras procedo & oun
AN&lisis en funcidn de agquelios elementos con
Tos cuales se cuenta en nuestra  mercado, Ve
que padria ser posibile una Variacidn en reia-
catn con eastos pardmelras tedricos hall el g
gde  acuerdo con el procedimiento seguido Rar

Ia H5M,
Caomprabacidn Experimental

Pebido & la im POrtancia que representa o CONe -
mizar  en  e] procesa de mecanizado se debe
hallar la velocidad econdmica e corte  (je

cada wno de las ma terrales aoleoce 2CNE s .,

Esta velooidad econamica e corte se ha Lla en
particular para cada CONGLCLAN de corte v st
E5,  en referencia a ciertos ma terial de tra-—
baja, adecuada he reamienta de corte Yo EeGUn

el acabado superficial deseado para una dura-
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cidn del tLlo e corte,

Fara Ilevar a cabo esta comprabacidn expe -
mental se hace wso de oun to ey paralelo en el
que se cillindrard las probetas de Tas  mate—

riales seleccionardos.,

Frimero se seiecciona el AVRNCE (& acuerdo al
acabado superficial requerido v luego se prao-
cede a realizar ENSAVOS que consisten  en
cilindrar las probetas rarmangao de esta mane-—
rea  tablas gue reqgistran el trempa necesario
Rara  alcanzar el criterio de resgaste &  una

velacidad e corte esta bLlecida.

Las resultados de los ensa YOS DrOPRarG LOonaran
pares  de  valores -1 qgue trasl AOTEEOS @ Wna
grarica, determinan Puntos o ispuestos SN
una curva exponencial (en coordenadas carde-
g1anas) o una recta (en esca fas  dable— [oga-—
ritmicas).
l.& Farma analftica e Ia ecuacion e s
bt

50 A
conceacla coma e relacidn o lavior, e L
que el exponente o« (de | aviar) depende el
material e 1 herramienta vioderine la pen-
diente de 1l recta v-T (trazada en escalas

s

logarftmicas); © expresa la velocidad e
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2

.o

carte correspaondienteo a wna duracidn o 1t

herramienta igual & la wunidad de  tiempo

Haciendo wuso de la relacidn de Taviar para
cada material se halla su velacidad econdmica
e carte caracteristica para una duracidn

deseada de 1la herramienta.

En  las tablas [.2 , 1.3 v 1.4 se detallan
los valores abtenidos en los ensavos e

cilindrada de las probetas de cada wuna de [os

materiales vy en la tabla 1.5., los  valores

caorrespondientes e v oo para cada wne e

los materiales ensavados.,

Seleccidn de la rforma de la materia prima para

los componentes

Fara seleccionar l1a forma que debe tener la pie

antes Jde ser mecanirada debe considerarse ecaonaomia
ge material, de tal forma que la materia prima sea
Iao mas cercana en dimensiones v geometria a la pieea

terminada .

Esta condicidn nos asequra también que las  pera-—
ciones de mecanizado serdan las  indispensables,  por
1o que se obliene economia debido a un menor T iempe

de  mecanizado, & una menaor wtilizacidn de maogurneas
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herramientas vy de mano de obra y menor consumo  de

herramientas de corte.

For  tanto, es preferible adquirir un material Ces
posea  dimensiones 1o mas aproximado a la pieza ter-—
minada aunque sea de un costo de COMPra mayor ya ue
se obtendrd ahorro tanto por material como por cos-

tos de mecanizado.

21

Las piezas que se mecanirzaran a partir de una pieza
en bruto son la quijada fija y la tuerca de reqguia-

cidn.

Fara la quijada fija se utilizard una barra cuadrada

oy e

de 235 X

mm de material.

Fara la tuerca de regulacion se utilizard una barra
redonda perforada de 36 mm de didmetro exterior y de

20 mm o de didmetro interior de material.

Estas selecciones se Justifican con el caleculo 1™ 65 -
pectivo del coeficiente de utilizacion del material

(kKum) .

Kum=Fa/Fh 3 100

En la que: !
Fa = material neto

Fh

i

material bruto
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Pl DED — DIp2 = (302 — 202 ) mm? O9e mm»
Fa= DEa? — Dla? = (32,5 — 1H2) mm? = G2 S mpt

Kum= fa/Pb x 100 = 732,285 /1 BYS n L0 = 61l,7%2 %

o

Para la quijada fijasz
Fb= fAb x Bb = ( 25 23 0) mmt o= 529 mm2

Fa=  (Aa

b
=<

Ha) + (Ca » Da) = ¢ @ i

5%

Lo Ko £~ , oL

Fara

(LQ, 70 x 8,490) mm2 = 296,868 mmz2

Kum = Pa/Fb x 100 = 296,68 / 529 x 100 =

Estas abreviaturas se explican en las Ffiguras 1.9 v

1.2.1. Ajustes, Tolerancias v acabado superficial de
I ) -

los componentes. )

En cada une de las componentes de una maguina
G un conjunto existe una forma de acoplamien—

to de acuerdo a su runcian, va sea de Juega o

de aprieto.

Esta eleccion de joo ajustes exige un Drer—
fundao conocimiento de los Procesos e fabri-
cacidn, e las  diaponibil elaciens v b ami b
crones (e equipas v sdhlo mediante este conoe-
cimiento se podré& decidir de entre ia ENcrme
variedad de posibilidades (e acoplmﬁantm ofer
]justes para Ia cansecucidn de la calida

Precisa.
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En la calidad de tado ajuste influven  furnda-—
mentalmente las caracteristicas del material
en que se erectie, pues éostos oe comportarn e
una w atra forma, segan varia su resistencia

Vo elasticidad.

’

A continuacidn se derine el grado de ajuste
para cada par de componentes de Ia llave de

tubo:s

Entre el cuerpo de la herramienta v la (GuUijea—

da fija debe existir JueEqo deslizante.,

Entre Ia tuerca de regulacidn v la quijada
mavil debe existir un asrento muy holgado VA
que esta rosca sirve tan solo FRAUR PSS 3G Lona -
miento v onpo para £i Jacion e la  quijada

mavil.

Entre el pasadaor, el cuerpo de la herramientea
v ia quijada fija el apriete debe ser forrado
medio  para mantener en su lugar al pasador
GV e Tuncian es la (e ampeiir el mev imaento

relativae de la quijada rija en su alojamiento

en el cuerpo de la hervramienta,
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Dimensiones de la Tuerca de Regpulacidn

)
al|l o 9, ©
w| = | w
Al @ i

Fleura 1.2,

I
|

Dimensiones de la quijada fija

DL

Da

BN

Ay

Aa

Flavra | 3.
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Velocidades de corte Refernciales

ACERO RAPIDO CARBURD
ACERD DUREZA Hb VELOCIDAD DE CORTE (pie/min)
DESBASTE(1) ACABADO(2) DESBASTE(1) ACABADO(2)
1025 175-225 90 125 335 420
1045 175-225 90 125 339 420
4340  275-325 63 835 270 35
(1) 0,150 pul (profundidad de corte) ;0,015 pul/rey
(2) 0.025 pul (profundidad de corte);0.007 pul/rev
Tabla [.1
L 27
VELQCIDAD DE CORTE [m / min]
LH L OO0 K0, 00 100 L 0O i s , 00
TIEMFO Vv Vv v Vv
(i} (&} (B} (5]
[min] [mm] [Lmm] Lmm] Lmm?]
0,00 0,00 0,00 0,00 O, 00
4,00 0,10
85,00 005 0,25 0,10
8,00 0. T0
10,00 0. 10 ol L0
12,00 )20
15,00 0 38
16,00 0,70
20,00 0,45
285,00 0,50
Tabla e
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SAE 4540

VELOCIDAD DE CORTE [ m / mirn ]

TIEMFO Vv v v
b b b
Lmin Lmm] [mm ] [ mm ]

Li2%, 00

v
I
[mm)

Sy 0.00 0.00 0L 00
3 J00
5,00 0.08 0. 0%

200 0,45
?,00 Ot
10,00 0,925 0,15

15, 00 0.35 0,20

20,00 0,47 0,55

2H,00 0. b5

T

Q.62

Tabla 1.2

SAE 10285

VELLQCIDAD DE CORTE [ m / min 1

63,00 100, 00 L2500

TIEMFQ V) Y v
b b (]

[min] mm ] [ mm ] [ mm]

™

160,00

AV
I
[t )

b DO 0400 0. 00 0,00
2,00
4,00
D.00
10,00
18 @0
200

020 0 B
.42

0. 55

200
0,00
000

DH.00

Q.56

Tabla 1.4.
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ILZRO ZA 2

SAE 4240

SAE 1025

69 123,03

L2909

295,12

o 0.81

0 .26

- gl

0. 44

Valores de C y ALFA

Tabla 1.5,



Guest
Rectangle


CARITULO DOS

II. DESARROLLO DEL FRODUCTO

Z2.1. Seleccidn de Frocesos de Maqquinado.

En  lao que respecta a Rracesos de maquinado  apl ica-—
bles a cada uno de los companentes se tiene muy  en
clara las caracteristicas de cada uno  de los

Rracesos.

la eleccidn de un Procesa ge mecanisado en €2 Len ]
s determina &  partir ode oun andlisis en Deéneer @

ciertas caracteristicas dei elementa en cuestidn.

Entre otras, las caracteristicas anal iradas son:
Superticies de la piera Que Seran mecanlzadas, 28507

vy dimensiones , talerancias dimensionales voacabado

superticial deseados v cantidad a frroedacr,

AL, en cuanto a la tuerca e regulacidn v odebicdo a
que la supertficie & mecanizar eos de reVOLucLon v se
debe  roscar en el interior de Ia misma la wtilizea-—

ciin de un tarno es apta para dicho fin.

Debido & que la tuerca e requlacian posee poco peso
v dimensiones  relat ivamente pequelias basta con  wn

tarno paralelo o con un torno reveyl ve s,

Ya  que la produccion es grande se podrd escoger  de

entre estos al torno revelver- e2r su caracteristica
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de  producir grandes series en poco tienpo v por 1o

tante a bajos costos de mecanizado.

la caracteristica del material de la tuerca de e
sentar baja durera nos permiie utilirzar Rprocesas e
mecanizado por |rranque de viruta conftirmando asi la

eleccidn del tarneado.

Aoemas , el tarno realirza este trabajo con laes tale-
rancias  dimensicnales Yoacabado superficial sufi-
cientes para dicha aplicacidon .

Debido a todas estas consideraciones s se e Lona

wun tarna revdl ver para el mecanizacdo oe la L2 1 .

tn lo que carresponde & la quijadda f 11é s Liene una
Figura definida ROV superticies planas Gque dehe

MECRNLIArse en una serie de qran tamaﬁm par lao tanta
5 hecesario el use de una rresadara.

Las dimensiones requcidas vy el poco pesa (fe Ia
pilesa; Ia durera v el grado de acabado de la misma
confirman dicha seleccion.

Far tales motivos se selecciona una rresadora e ré

mecanizar la quijada 'ijea.

La quijada mavil, par provenir terminada a  partir
del procesa (e rungicidn, saio requiere de rectiri-
caIa de los gdientes para darle las dimensiones MR-

teas, Con este rin e disEhard una terraja con Jas

caracteristicas APropracdas para tal etecto.
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Deberd disponerse e un chogue que  sujete o I e
quijada  mdvil v la centre automdticamente . For ser:
s’ en suw parte dentada wuna SUperticie oe  revel o

cidn  deberd Ser mecanzaria en  una I"Cis C Ao ra

FPara el cuerpo de la herramienta se hace necesario
mecanizar la superficie que servira de asiento a la
quijada fija Y& que es dge  suma impartancia qLie

exista un buen acaople entre estes dos elementos.,

2.1.1. Seleccidn de las herramientas de carte recgue-

ridas en el proceso de mecanizadeo.

El acerao, material e viruta Largea, Cmrrémm
rendiente al Adrea £ de la clasificacidan 1850,
es el material que meCanizaremas tanito J2ER 6
la quijada rija, quijada movil Votuerca e
regulacian : Yo PRara el cuerpo de la herra-—

mienta se mecanizard 1. R0 7o B

En lo que respecta la seleccion del tipa @
calidad del filo de carte en los procesos e

torneado  tendremos Rrlaquitas de carburo /e

designaciion 150 POS-P35,

Se  justifica esta seleccidn ya que esta
calidad de Plagquitas e carbura s emplea
en  rarma adptima para el acabada v tesbaste

Ligero de RECIO,  aceros malieadas, Fundicion
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maleable y fundicidn nodular e viruta larga.
Con wuna enarme resistencia al gesgaste Youna
buena resistencia a la e rormacion plastica
que permite un elevado rexqgimen e AIranGgue oe

viruta cOonoun &mplio campo de aplicacidn.

En lo correspondiente al rresado de la quija-—
da fija la seleccidn recae en las plaguitas
de carburo 150 PR0-PI0 debido a su excelente
resultado en operaciones de fresado e acero
¥ oo&cero maoldeadao en condiciones domnde e
requiere simul taneamente tenacidad, buesnea
resistencia al despgaste v resistencia a las

fisuras i{édrmicas v aclemss cubre un ampd 1o

\

CRmpPer e apl 1cac ionmes,

Las plaguitas que se wtilizaran para el fre-
sade del cuerpo  de 1a herramienta en la
superfticie gque servird dge asiento  para la
quijada Tija e encuentran  en la designacitn
185G Kos-kz20, rango adecuado para el mecanisa-

4o satistactaria de aleacioness e aluminic.

En cuanto a J1a forma de las plaguitas PAra ]
tarneade se  tiene las sirguientes e85 1N -

ciones 150 =

Fara resbastar

TNMG 16 03 o8- 15
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FPara tronzar

‘ara acanalar

ROLSE.901 —~ 3 300

Fara el mandrinado de Ia tuerca se debe wti-
Iizar wna herramienta de acera ré&pido normal
ya& que de entre todos los portaherramientas
pPara plaquitas de metal duro net g€ encuentra
una  de dimensiones menores Al didmetro inte-

rior de la tuerca.

Pebido a que i1a rosca es ACME v édsta no se
halila dentro de Ia normalizacidn de Lt L8507
deberd utilizarse en el fileteado una he p e -
mienta apraopiada de RCEESVQ réapida normal CUNV G

diselio se detalla en la figura 2.1.

En cuanto a las desionacianes [&5() COrresnon -
dientes ]  portaherramientas T nemes L

siguientes :

Fara tesbhastar
PTGNRZI2 20K 16

Fara tronzar

FPara rea marar
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las designaciones 160 carrespandientes a  la
farma de las Plaguitas de carburo para el
fresaco tie la quijada  rija SN las

siguientes:

FPara el Fresado rrantal
LW CX I8 08 AF 1 11
Fara el fYresado de tres cortes

TP AN 1L 05 pp

Las fresas correspondientes tienen las

sSlguientes designaciones 150:

Fresa frontal

R 260.7 —- 125 - qo
Fresa de disco de Lres coartes
can anqgula de corte st ive

"R 331.2 —- 10012 = 0

Fara el tallado de los dientes ce tass e rek na

fresa easpecial Cuva diselo se detalla on la

figura 2.2.

Fara el fresada del cuerpa de ia herramienta
se wtilizard una fresa e disco de tres cop-
tes cuva designacidn es

33L.2=  POOLIR-0

vy las plaqguitas que se wtilizardn tienen una

designacidn 150
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TRAN 11 0F pp
Pesarrollo de utillajes para praoduccidn en serie.
2.2.1. DiseMo de utillajes

Can el objeta rie RECGQUIRY W meECanizado ef i-—
ciente se debe contar con wutiliajes que swje-—
ten las pieras de trabajo v las PGS LCLGNEN
tanto can respecto a la mesa (en el caso e
la fresadora ) como con respecta a las herra—

mientas de corte.

En cuanto a los wtillajes posicionadores Voot
SUIeCcian e [as Preras e traba J se el
gdiseMar en base a las SUPErTICIeS de reterer-—-
ciae e eostas v oa las SUPErTLCIES (ue sefan

MeCanNisaras,

Can el Yin de oz seMar e] wutill @ yer le REXRE N -l
cien para el mecaniszario de Ja quijedia Fijea e
estimard uns langitud de 1a barra cuardranda &
PRrtir  de  la que e abtendrdan  las PR RN
EFsta tendg ra LD mm e longitudg. L. farma
el wtillaje e hésicamente ol de una PDreensea

. -

cuya disefo se detalla en Ia figura 2.3

En  nuestroe caso tambicn se  hace NECESRric
disenasr una terra Ja que nos permita real zar

el rectificacdo de o dientes de la (UL &ra
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mavil, los que se aobtienen terminados a Jrex -

tir del proceso de rundicidén.

Debemos dimensionar la terraja en base & lo

siguiente:

Una terraja es, basicamente una tuerca con
varias perforaciones longitudinales que eMpa—-
nen de tal manera, miltiples filos cortantes
formados por la interseccién de cada pertoara-—

ci1dn con los filetes.

Los rfrilos cortantes en el extremo inicial
estan hiselados para ayvuwiar & la terraja  on
sUoentrada hacila la piera de trabajo. Far 1o
tanto, wnos pocos filetes en el extremo de la
entrada de la piera de trabajo no estan  cors-
tados a su total profundidad. Esto no ocurre
en nuestro caso va que los dientes vienen con
sus medidas completas (el Proceso e

fundicidn.

lLas dimensiones de la terraja se muestran en

la figura 2.4.

Seleccidn de materiales para el utillaje.

Fara seleccionar el material adecuado para la

terraja se debe considerar la velocidad a 1

que  va a trabajar, Ia presidn resul tante en
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pivas

el rila de corte v la patencia de la  maguina

wtilizada.

La primera de ellas nos ndica la temperatu—
ra que puede alcanzar el filo de la herﬁa*
mienta, aato sumamente impaftante era
evaluar laos requerimientos de duresa en  ca-

liente de l1a herramienta.

Canocer la potencia de la maquina  wtilirada
naos permite saber si e capaz de accionar la
herramienta & una velocidad suricientemente
elevada para que ésta trabaje a la tempe ra -

tura de rendimiento AGptima,

=1 valar de la presidn resultante en el filo
de coarte originadea por el mecanizado  nos
indica cudn tenar debe ser  Ia herramienta

para resistirla.

Otras consigderaciones al seleccionar el mate

ri’l para la herramienta sOn:

1o Qued cuslidad béasica es 1 mas nec E i I

mas impoertante, para hacer el trabajo.
L. La clase de trabajo a realizar.Csto vienes
relacionado con la resistencia d@l.materiml v
del tipo y severidad de la aperacidn.

Fara seleccionar e] material apropiado J2a 0@
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la terraja debemos anal izar las  condiciones

de nuestro trabajo:

= Al mecanizar un material de alta resisten-
cia a la traccidn, como es el caso el acero
SAE 4340 se crea en la ]arista cartante tJe la
herramienta de corte una elevada presion
por estao, Ia @alta tenacidad es sumamente
importante. Ademas, estos materiales Preducen
elevadas temperaturas en la punta de la he-

rramienta; por esta, la durera en caliente es

NECESAria.

- DPebido a que se hard un MECANLEREG & baja
velocidad el corte no generara un  incremento
considerable de calar Yopor lo tanto no es

necesaria un extremada durera en caliente.

= Debido a la severidad de la Qperacian, V'R
que se realiza un corte nterrumpido que crea
chogues dcuros yorepentinos contra la arista
de corte de la herramienta, amerita altisimas

tenacidades,

= Ya que la severidad oe esteo rmpacto aumenta
&l crecer el avance POr vuelta v en este caso
el avance por vuelta es de 5 mm s hace
necesario utilizar tenacidades sumamente

altas.
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by

- Esta severidad también aumenta con el in-
cremento de la resistencia a la traccian del

material.

- En cuanto a la durera en caliente de 1a
herramienta cabe indicar que s1 las veloci-
dades de corte aconsejadas para el rectifica-—
do e los dientes e la quijada  méwvil ne
praducen temperaturas SUPEeriares & oS0

bastar& usar wun material con moderada Fure s

en caliente.,

Refiriéndonos al Anexao para materiales de
elevada resistencia (X785 K/ mm’) Cen
]Rvances mavares a 1,5 mm/vuel ta v corte inte-
rrumpidae seleccionamos el RCEVQD rapida normél
debido a sus caracteristicas de elevadisima
tenacidgad, buena dqurera en caliente Yo muay

buena duresza en frio.

2.3, Desarraollo de Ciclos de Operacidn

1 desarrollo de los ciclos de aperacion se lo hareé
par medio de la elaboracidn de los hojas de Rotacidn

de Frocesao.

En estas hojas se registra la sucesidon de e s

'

activos, Ilamados ast parque en ellos se produce la

actividad de la herramienta de corte Yoopara cada
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RPraceso se anota las herramientas, wtillajes v cali-
bres necesarios Rara realizar el proceso e Lnspec-"
cranar sy calidad;  ademds on base a Tangitud e
MECARNITRKGC v & Jos parémetraos de corte RIIVCHE Al
(Gue tambicn e registran) se calculan I g triempers
e  produccidn Par pieza para con estos cdeterminar

los costos e ftabricacidn dve Jla DICT& & mecarnizar.

o

L.d.1l. Determinacidn de Tiempos de FProduccidn.

A partir de la mnrormacion obtenida e o
Hojas de Rotacion de Frocesos se determina =]
tiempo actidva ; tm e mecanirado PRI Cadda

wuna de las pilesas,

Se  ha calculado arfemas e ] tiempo  no  pro-
tuctivea, tl  para cada una e las pieras,
definido como el tiempa de moantar Vvodesmontar
cada piera v regresar Ila herramients al. e
miensa del carte; v, también el tienpo total
gastada en el cambio de herramientas desas—

tadas, tct.
»Del. Analisis de Costos de Froduccidn.

En este andlisics age ca

in

tos se desea obtener
el costao ve produccidn minimo de cada una  de
las pieras v con este abjetivo se debe contar

cen una velocidad aptimea e corte para costo
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Ay
de produeccidn minimo.

Ademas se debe contar con los valores corres-—
pondientes para cada uno de los factores que
ntervienen en la farmula que se wtilizard

para determinar el casta.

La formula para hallar ia velocidad e corte
aptima para costo minimo es la siguiente:

A
Ve=s \Vr (Tr/Tce)

Donde

Vr, Tr v « son 1os pardametros e la rela-—-
cion  de laviaor v Tc es ja viiga Gptime de
herramienta para costo minima I cual e
determina a partir ge la Farmaela sicguientes:

Te =( (I=x)/a § ( Tct + ctrsm) 1

=

Dande lect e

i

el tiempo de cambio e
herramientas definido como el tiempo requeri—
dO para remaover la herramienta e la M&LLNA,
caolocar wuna nueva, uwbicarla en su POSLE LGN

caorrecta v reiniciar el pracesao de mecaniisado.

Se calcula de acuerdo a la siLquiente rfédrmular:

Tet=LTgp » (Prap 1) + Trpd 7 FPrup
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Dande :
Tgp= Tiempo de girar la pastilla g
Frup= Promedio de filos usados par pastilla

Trp= Tiempa de rempiazar la pastilla.

Ct es el costo de suministrar una herramienta
arilada v para el caso de plaguitas de

‘carburo se calcula de la siguiente manera:
Ct= (Cp/Pfup) + (Cph/Ntvph)

bonde:

Cp= Coste de la pastilla

Cph= Costo del portaherramientas

Ntvph =  nplmero de filos usadas durante  ia

vida del portaherramienta

Fara el caso de una herramienta reafilable
(caome el caso de las de acero rapida) Ct  se

calcula de la siguiente formea:

Ct = Ca + Ch / Pap

Donde :

Ca Costo de arfilado

Ch

il

Costo de la herramienta

Fap = Promedio de arfilados posibles

M define los costos de Operaria v maguina in-

cluyendo el salario, los gastos generales
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REQC LTINS can el enpleo v la depreciacidn e
la maquina herramienta més los gastos gene-—

rales asociados con su USC .

La expresidn para el calcula de M es  la

siguiente:

P= bo + (PGGO/LOC)Mo + ME + (FPGGM 1O )Mt
FGGO = Forcentaje de los gastos generales del
aperarica

FGGM = Porcentaje de los gastas genera]és e

Ia mé&quina

ML es la depreciacicon par unxdad de tiempo e
Ia ma&quina v se la calcula de la siguiente

Mmanera:
Mt = CIM / (NHTA » £PA)

Donde :
CIM = Costo inicial de la MEGULLNA

NHTA = Namero de horas trabajadas par ato

Pa = Perfada de amorr it i idn

Po es el salario del operaria.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

La evaluacidn de la maquinabilidad de los materiales
preseleccionados utilizando las condiciones de corte
reales de nuestro trabajo por medio de los ensayos de
cilindrado para establecer de esta manera los par&metros
cle la relacidn de Taylor tienen aran valides cuanco €5 62
necesita conocer dichos parametros con el objeto de

utilizarlos en los calculos de costos de mecanizado.

La quijada movil no se fabricoe par conformado sino  por
fundicion  y luego por mecanirado utilizando una terraja,
la cual fue disefada para fabricarla con acerao  rapido
normal , pero debido a la no disponibilidad tanto de este
material como del equipo necesario para realizar el
tratamiento térmico del mismo =e llega a la sustitucion
forzosa del material con uno que  puede ofrecer un
comportamiento similar con caracteristicas aperativas
satisfactorias y a un costo raronable. FPor 1o tanto, &5 6
empleara e.\(:érm BAE Dby que posee alta resistencia  al
desgaste vy estd recomendado como un ercelente material
para herramientas de produccidn en aran escala.

Lo mismo cabe anotar con respecto a la fresa especial

para el tallado de los dientes de la quijada fija.

L.ograr economia en el mecanizado, factor de suma
importancia en la produccién de cualquier  elemento, & 6

logra solamente al elaborar correctamente los ciclos de
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fabricacion correspondientes, atilizando en ellos los
parametros de corte (tante velocidad de corte y avances)

calculados para un costo minimo.

Vale recalcar que un pequefio cambio en la velocidad de
corte tiene gran influencia en la cduracion dgl filo de la
herramienta, por lo tanto. es indispensable para alcanzar
la duracibdn esperada de la herramienta vy los costos
calculados el contar con maquinas—herramientas en las Clue
la velocidad de corte pueda ser ajustada a menos de 10%
de diferenéia de la velocidad de corte - tedrica

recomendada para costo minimo.
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