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RESTHMER

5e hace un andlisiz detallado de los diversos fectores que inciden

dlrectamente en el acabade superficial, luego fdé fer mecanizade una pleza gon
Limadoraas

5¢ estableee una couacldn mutemitica, totalmente diferente a la suunelada
por Ge Boothroyd que rige el grado ce rugosidad dado por la herramienta aobre

el materizl, 8¢ comparan estos valores obtenidos de la ecuaclén =on los
deterninados experimentalmentes

ABSTRACT

Variablea on workpiece-surface finilshing by =2 shaper aachine. In this
paper, an analysls has been dong an the variables involved in the surface
firisk of a workpiece as produced by a shaper machines

Tte results af many siperimerta have been fitted ins¢ am equatise which
closely fredicta actual rugoditys This aguation is guite différent from has
propcsas oy Doothryds

INTRODOGE LGN

La scuasidn matemitiza <1> deseribe el feabade superfleial dado por una
herramienta, en furcién del avarce de corle y los Sngulos efectivoa de los
filo2 principal ¥ 2scundario.

Ra = £ [

4 {eabg iré + catg Lre)

donde:

ha = grade de scabado superficizl en mm.

T = zvanse de corte en mos

Eré = dnguln efeotivo del filc principals

kre = adngule efsctive dal filo secundaric.
Bsta eonzeids describe en forma, wuy simpls un afecto bastante complicada esmo
ez al aezhado guperficial, resuwldo en tree condicicnes bdsicas como =sca: el

avarce ¥ 1o dos dngulos efectives de la herraoienta.
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Sa hace necesario realiear un arflisis z£s complato y detallade de otros
factores, que tamhién son {wportantes en el grado de acabade de las plezas
masuinzdass Entre les factores sntes mencionados (iguran: velecidad,
profundidad y avanee <e oorte, disefic de la mAquina, currera de trabaje,
materizl, 4pgulas y§ vida da la herramlenta, dimensionge ¥y propiedades
mecdnicas del material a trabajar, tipo de ogeracidn de corte 4 ejecutar ¥

frecusnciz de eata uper‘aeién-

CONSIDERACIONES TEORICAS

Luaze de realizarse las conslderzciones técnicas neceparias y zomparar
estas oon los resultades efperimentales asc llega a la conelusidn de que 1z
exprasitn matamStica que rige ¢l grado <e rugosidad dado = una piesa con la
limsdora, se puede ecxpresar segin 1z férmula:

He = £ (2)

4 {eotg Keé + Colg Hra)

Eczuacidn wmuy parecida a la (1), pers. de Pondo totalmente diferente, =1
varor da P involucra toda una  sarie da  faetorea, no  considorados
enberiommants, gue inolden en forma rotabls acbre la pleza maquinada y an

egpeclal agbre ol acabade superficial.

Desarroello:
P=F R, F £3)
donde fy = (1)
f
'] F = Ntfﬂb (5
Siendos

bw = la longitud de la pleza 3 maguinar en mo.

el avance de la mesa en mu/golpe

Yy

K, = ndwero de herramientas utllizadas
Ny = nimero de piszas trabajadas
W, = frecuencia de corte
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Pero
N, t
L ™
= (6)
Wy t

invoiuera wl tlampo de maguineda :m ¥ 15 vida de l2 nerramiesta t, debido
a que cugnda se cort: del mpetal el rendimlents o la capacidud de zorte estd
defini<a por la duracido del filo de la herramienta afectands de forme directa
sl acabade superfiglal de la pleza.

La widz de la hervaolenta esti definica por 12 ecuscidn de Taylor <27,

Segin la sigaiente expresidn para corie ventinuo.

——]”"‘ ()

donca tr: vida relativa de la herramienta
velscidad relativa de corte
¥ _: welogcidad de corte

Para el corte interpitante, la ecuscldn arterior ge modifica a:

r i ¥ l1m

@ L owe

danée Q ma la rasdn entre la permanenciz de la herramienta sobre la pieza en

corie ¥ el tierpo que dura la herrairienta inactiva, saegin muestra La Flgura 1.

¥, = Veoodad de retrocass
We = welotigad o corie

%
‘:— Llur

[

Ak

¥
- ¥y

[pmme [ e

e ']

Fig.1 -£squema del procesn de corte con laminsdora.

l.p=l1emp:- da parmENANCIA 6N Cortebw =ancho
de ia pieza.Lyp=tismpo inaclive de 1a harra-
mientak .=ongitud de Ia carrera dé trabaio,

Fig.2.~Sistema de palanca vscllante medie par ol
cual se produce ol despiazamiento del

torpede y cabezal porta haream onla,
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De 1o anterior resulbe:

t
|y
Q= (9}
b
donde . . (10)
“C'
L, L = bw'
¥ tep = + (1)
v, Vg

kn el praocesc exlaben dos velogidadas diferentss, la valoeidad de oorts
¥e ¥ la velocidad de retronesc VR’ distintas an ias migquinas herramientas que
trabajan mediante un sistema de palanca oscllante, la velecidad V. es mayor
que ?c de forma tal que ae disminuyan les tiempas improductivos, coma =
musstra en Ja figura 2.

Iixiste por o tanko una relzcidn entre Vo ¥ V dada por la BouEeidng

v .
v R, _2Lr {12)

. a L.

donde: L = longitud del braze o palanca en fme
4 = distaneis al centro de rotacldn en ame
r = racio de la manivela en mme

L. = carrera del torpedc en tume

Haslendn las suakituciones respeclivas, de las ecuaclones {97, 0100, y (1) v
del valor de V, de La ecuneldn (12) en o couacide (8) ae tiene:

Q= ! (13)

]
[EIENCN
2 Lyt Bty

g = — (%)

L= L"[_x_:l”n . b (15)
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Para poder estimar lo vida 2¢ requisra éefinir el tipo de materizl de
construccidén de 1a kerramienta, con este caso acero rdpido Hss, y la
resistencia del saterial para poder obtangr los valorcs de ‘:.r ¥ \'r dadoz en la

figura 3a
Gueda por definir el tlempo de magquinado tm:

b k
"
L = T (16}
Coasiv Girmnal,
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Fig.3.«Valores aproximados de la velocidad de corte ¥y PAFA UN4 vida
do [ herramianta t, 180 5

£iendo k el nimaro de pasadas requeridas por la kerremisnta para Llegar a
la profundidad deseada y "R 1a frecuéncia de corte de 1a herranienta sobre la
pizza, dado directamente por el selector de veloeidad de la limadora expresada

&n goliesimine. ‘ufn que representa la velocidad media de la operacidne

. V, + ¥
0 Sea V=2l Ny =——*=-2—‘5 {1t)



L

Sustituyendo la ecuagidn (15) v (16) en la ecusvidn (G) resulta.

S K (18)
N, f by b (VW PR

¥ el valer de F final para determinar el grads de rugosidad gqueda la

ziguiente forna:

A ——
bw k
B | 1
B il £ ptylvp Vet Y7 A e

EXPEHR1MENTAL

Cendicicrez de operacidn

Ne = 20 grlpes/min L = B20 mms
oW = G0« me ¢ = 350 mm.
Xra = Ho l.c = H0C mme
kré = £0,66,75,80 y 85° ro= 12¢ mme
Spo = 300 molpes t, = Bozs
1 = 9,2 mw/golpe k = 1 herramionza.
2 = 0,% nm/golpe 'w,l = 60 mm,
3 = 0,6 mmfgolpe W, = 120 amy
= 0,12% Haa bay = 180 o
¥, =0,75 n/s. Probeta de acero con dureza 200 Brinal
RESULTADODS

Figuras 4,5 ¥ 6, scbre ellas 3e representan los vzlores experimentzles
<4> y los saloulados en base a las ecuaciones (i} y (2)

sp=  ECUASIOM 15) & ECLASSN 1T —a— [OMEZERIF b DOLGgE 2]
- LGNS BAFDmaNTARE - —— WLLEAES FEF[AMMENTILES
T 5* =1
£ s = °
t'l‘ 9.0 ‘,______,_.__.-b—l—"'—-’ g "
F e
E T i &+ & P ]
g R
oyt - :
% & .‘..--.--""'"-.I-—F ¥ oF
[ Fli) = {
B 88 W W KBS o5 M ™ 90 e
Kr¥ Krd
Fig.4.-Acabadn superficial vs dnguio efecliva del Fig.5.~ncahado suparficial ws Angulo afective del

Mg principal con mvance de 0.2 mm/golpa. file principat con avance de 0.4 mmégolps
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A= QEQAGIGN (1) & PEUASON  d)
—= WMOAEE EAPRAANTANES

seasata gobrerON. Mo fpnd
£ 8 § 8

Kib
Fig.5.-Acabado superficial vs Angulo efectivo dol
filo principal con avence de 0,6 mm/golpa.

CONCLUSTONES

Se obzarva que ios walcres ecaleulzdos por la ecuacidn propussta preszenta
uné pejor coincidencia con 103 vulores experipentalas , que lo: obtenldos de
1a fevsaidn de Geoffrey Boothroyde

56 analiza mds globslmente las cavsas detecmlnantes que, influyen en el
grade 4e rugosidad dade a la pieza, ain embarge, la incluaidn de nuevos
factores did como resultade Qque ¢l error entre los vilsres caloulacos
exparimentalesz no scbrepasa el 109, confirmando 1o expresado por E-Ne WMaslow
<b>, quian an estudios rezllizados scbre restificacifin de piezas, considers yue
sl usabado =uperflelal, no sdlo es funcidn de la geomatrfa de la herramienta y
las caracteristivaz de corte, sino  también de otrosz factores menos
igportantes pero no despreciables.
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