Torneado pieza #2

TORNEADO PIEZA #2

Contenido
TOINEAAD PIEZA H2 ...ttt bbb n e i
CONTEMITD ...t bbb bbbt i
I ol oo [ SRS iii
2. HEITAMIENTAS ....c.vcviecc bbbt iii
2.1. Herramienta para tornear (T1)......ccceieieeie ittt st st et sre s iv
2.2. Herramienta para ranurar (T2) ...oceceieoeeie et see et eesie e e sresreeseeste e e srenns iv
2.3. Herramienta de chaflanado (T3).......ccocveiiiiiiiieiec e v
3. HOJA UB TASES ..t re e sreara et v
AU FASE L oot %
4.1. Operacion 1.1: Refrentado ........cccccvciiiiiiiic e e vi
4.2. Operacion 1.2: Cilindrado en desbaste 8 @ 26 X 39 .......cccoovvveiiriicinneceeees Vi
4.3. Operacion 1.3: Cilindrado en desbaste @ @ 37 X 15 ......ccccveviiiieiininiee e vii
4.4. Operacion 1.4: Cilindrado en acabado a @ 25 X 40..........cccoerriciinnieiennsecesneee vii
4.5. 0OperaCion 1.5: RANUIAAO..........ccciiieiiiiiiie et sttt st ee viii
4.6. Operacion 1.6: Chaflanado.........cccccoviiiiieiiiiee e e viii
5 FASE 2 e e IX
5.1. Operacion 2.1: REfreNtatdo .........ccoveveiiiieic e st iX
5.2. Operacion 2.2: Cilindrado en deshaste @ @ 21 X 19 ......ccoveiiiniciinnecn e X
5.3. Operacion 2.3: Deshaste 08 CONO .......ccviuiierieieieeeiesesie e sie et eseene e X
5.4. Operacion 2.4: Cilindrado en acabado @ @ 35 X 10....cccccvvvrererererieieeeesese e Xi
5.5. Operacion 2.5: Cilindrado en deshaste @ @ 17 X 19.5 ....cooviiivierinennenee e Xi
5.6. Operacion 2.6: TEIrMINAI CONO........ccivrerierierieieeereeresesteseeseeseeseesessesseseeseeseeseeseesensesses Xii
5.7. Operacion 2.7: Cilindrado en acabado @ @ 16 X 20......ccccoererieeeenieenreseneneeeeeeeenes Xii
5.8. Operacion 2.8: Chaflanado............ccvvviiiiiiiee s Xii



Torneado pieza #2

6. Video simulacion
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1. Descripcion

El torneado de la pieza tiene como objeto presentar tres operaciones de mecanizado: el

ranurado, el chaflanado y la fabricacion de conos.

Tal y como se ha hecho en anexos anteriores, se comienza mostrando la pieza a mecanizar y sus

dimensiones en las Figuras 1.1y 1.2.
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Figura 1.1 — Pieza 2. Figura 1.2 — Dimensiones de la pieza 2.

Se fabrica en dos fases, cada una de ellas con multitud de operaciones y herramientas que se
detallan a continuacidn. La preforma empleada es un cilindro macizo de 105 mm de longitud y
38 mm de diametro.

2. Herramientas

Se utilizan tres herramientas, una para tornear (T1), una para realizar el ranurado (T2) y una

para mecanizar los chaflanes (T3).

La placa que se monta en la herramienta empleada para refrentar y cilindrar (T1) tiene forma
cuadrada. Por otro lado, la herramienta para ranurar es una cuchilla de tronzar que corta
Unicamente por su frente. Para la realizacion de la ranura se utiliza una placa de forma
trapezoidal cuya base mayor, que es la zona de corte, mide 2 mm al igual que la ranura a
mecanizar. La Gltima de las herramientas posee un angulo igual al del chaflan que se pretende
realizar. En este caso, la placa de corte que se coloca en la herramienta también es cuadrada

pero estard inclinada con respecto a la pieza un angulo de 45°.
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2.1. Herramienta para tornear (T1)
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Figura 2.1 — Herramienta para tornear.

2.2. Herramienta para ranurar (T2)
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Figura 2.2 — Herramienta para ranurar.
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2.3. Herramienta de chaflanado (T3)

l=g
]

=

|

b

F

1= o

=

il
Bl

L

¥

il
o]

f=1Emn

Figura 2.3 — Herramienta de hacer chaflanes.

3. Hoja de fases

El material de la pieza es un acero suave, F-612. La siguiente hoja de fases muestra valores

orientativos de las condiciones de corte. Estos valores han sido calculados a partir de datos

utilizados normalmente en el taller para el régimen de giro y el avance.

Fase | Op. | Designacion Hta | N Ve Vi f p n°
rpm | m/min | mm/min | mm/rev | mm | pasadas
1 1 Refrentado de una caraa 2.5 mm 1 | 420 | 50,14 M M 2,5 1
2 Cilindrado desbaste a @ 26 x 39 1 | 250 | 29,84 20 0,08 3 2
3 Cilindrado deshaste a @ 37 x 15 1 | 210 | 25,07 20 0,095 | 0,5 1
4 Cilindrado acabado a @ 25 x 40 1 | 260 | 21,24 25 0,096 | 0,5 1
5 Ranurado de 2 mm 2 | 260 | 20,42 M M 2 1
6 | Chaflanado de 2 x 45° 3 | 260 | 20,42 M M 2 1
2 1 Refrentado de una caraa 2.5 mm 1 | 420 | 50,14 M M 2,5 1
2 Cilindrado desbhaste a @ 21 x 19 1 | 210 | 25,07 20 0,095 | 2,8 3
3 Desbaste de cono 1 | 260 | 31,04 20 0,076 2 4
4 | Terminara ® 35x 10 1 |420| 48,8 25 0,05 1 1
5 Cilindrado desbastea @ 17 x 19.5 1 | 210 13,85 20 0,095 2 1
6 Terminar cono 1 | 420 48 25 0,05 | 0,5 1
7 Cilindrado acabado a @ 16 x 20 1 | 420 | 22,43 25 0,05 | 0,5 1
8 | Chaflanado de 2 x 45° 3 |420| 21,11 M M 2 1
Tabla 3.1 — Hoja de fases.
4. Fase 1

La primera fase se lleva a cabo con la pieza montada en el plato de sujecion tal y como se

observa en la Figura 4.1.
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Figura 4.1 — Montaje correspondiente a la fase 1.

La fase consta de seis operaciones: un refrentado de una cara para limpiar la superficie, tres
cilindrados, dos de ellos en desbaste y uno en acabado, empleando la misma herramienta
utilizada para el refrentado, un ranurado de 2 mm y un chaflanado de 2x45°.

4.1. Operacion 1.1: Refrentado

La primera de las operaciones consiste en un refrentado de una cara a 2.5 mm que se realiza en

una Unica pasada.

Figura 4.2 — Trayectoria de la herramienta. ~ Figura 4.3 — Geometria tras la operacion.

4.2. Operacion 1.2: Cilindrado en desbaste a @ 26 x 39

Una vez que la superficie esta limpia, se efectGan una serie de cilindrados en desbaste y en
acabado empleando la misma herramienta. Para el primero de ellos, seran necesarias dos

pasadas tras las cuales tendremos la geometria mostrada en la Figura 4.5.

Vi
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Figura 4.4 — Trayectoria de la herramienta.  Figura 4.5 — Geometria tras la operacion.

4.3. Operacion 1.3: Cilindrado en desbastea @ 37 x 15

A continuacién se realiza otro cilindrado en desbaste, en esta ocasion de 15 mm de longitud y

mediante una Unica pasada.

Figura 4.6 — Trayectoria de la herramienta. ~ Figura 4.7 — Geometria tras la operacion.

4.4, Operacioén 1.4: Cilindrado en acabado a @ 25 x 40

La Gltima operacion de la fase antes de cambiar de herramienta es un cilindrado en acabado que

se realiza mediante una Unica pasada.
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Figura 4.8 — Trayectoria de la herramienta.  Figura 4.9 — Geometria tras la operacion.

4.5. Operacion 1.5: Ranurado

La siguiente operacion a realizar en esta primera fase es el ranurado de 2 mm que posee la pieza
para lo cual es necesario cambiar de herramienta. Para esta operacion la herramienta utilizada es
una cuchilla de tronzar (T2) mostrada en la Figura 2.2.

Figura 4.10 — Trayectoria de la herramienta. ~ Figura 4.11 — Geometria tras la operacion.

4.6. Operacion 1.6: Chaflanado

Por ultimo, antes de modificar la disposicion de la pieza se realiza el chaflan de 2x45°. Para ello

se emplea la herramienta T3 que posee un angulo igual al del chaflan que se pretende realizar.

viii
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Figura 4.12 — Trayectoria de la herramienta.  Figura 4.13 — Geometria tras la operacion.

5. Fase 2

Ahora, se invierte la pieza y se coge por la zona ya mecanizada, como se muestra en la Figura
5.1.

Figura 5.1 — Montaje correspondiente a la fase 2.

En esta segunda y dltima fase se debe refrentar y cilindrar la pieza, asi como mecanizar el cono

y el chaflan correspondiente.

5.1. Operacion 2.1: Refrentado

En esta nueva fase la primera operacion a realizar es, de nuevo, un refrentado de una cara a 2.5

mm empleando la herramienta para tornear de la Figura 2.1.
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Figura 5.2 — Trayectoria de la herramienta.  Figura 5.3 — Geometria tras la operacion.

5.2. Operacion 2.2: Cilindrado en deshastea @ 21 x 19

Una vez se ha obtenido la longitud definitiva de la pieza, se efectla una operacién de cilindrado

en desbaste que requiere realizar tres pasadas.

Figura 5.4 — Trayectoria de la herramienta. ~ Figura 5.5 — Geometria tras la operacion.

5.3. Operacion 2.3: Desbaste de cono

Para efectuar el desbaste del cono se emplea la misma que para cilindrar y refrentar. La
operacion requiere de cuatro pasadas para obtener el resultado deseado.
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Figura 5.6 — Trayectoria de la herramienta.  Figura 5.7 — Geometria tras la operacion.

5.4. Operacion 2.4: Cilindrado en acabado a @ 35 x 10

El siguiente paso es cilindrar en acabado un tramo de 10 mm.

Figura 5.8 — Trayectoria de la herramienta.  Figura 5.9 — Geometria tras la operacion.

5.5. Operacion 2.5: Cilindrado en desbastea ® 17 x 19.5

Mediante una Unica pasada se cilindra en desbaste hasta alcanzar un diametro de 17 mm.

Xi
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Figura 5.10 — Trayectoria de la herramienta.  Figura 5.11 — Geometria tras la operacion.

5.6. Operacion 2.6: Terminar cono

Mediante una Unica pasada se termina la geometria del cono obteniéndose como resultado una

preforma como la de la Figura 5.13.

Figura 5.12 — Trayectoria de la herramienta. ~ Figura 5.13 — Geometria tras la operacion.

5.7. Operacion 2.7: Cilindrado en acabado a @ 16 x 20

Para finalizar con las operaciones de cilindrado se realiza una dltima pasada en acabado.

Figura 5.14 — Trayectoria de la herramienta. ~ Figura 5.15 — Geometria tras la operacion.

5.8. Operacion 2.8: Chaflanado

Por ultimo, se realiza un chaflan de 2x45° para lo que se emplea la herramienta T3. Tras la

operacion se tendria mecanizada la pieza por completo.
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Figura 5.16 — Trayectoria de la herramienta.  Figura 5.17 — Geometria tras la operacion.

6. Video simulacion
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