Objetivo:

El objeto de este trabajo prAjctico es trazar los Diagramas Diente de Sierra para un torno paralelo con las
caracterA-sticas que se detallan en la tabla, debiendo contar con escalonamiento geomA®trico de las
velocidades. Los diagramas se harAijn, uno a escala lineal y otro a escala logarA-tmica, debiendo ambos te
marcados las zonas de trabajo para cada uno de los materiales que se detallan en la tabla respectiva.

CARACTERA STICAS DE LA MA QUINA HERRAMIENTA

Radio de volteo sobre la bancada 80 mm
DiAjmetro mA-nimo de trabajo 20 mm
NACmero de escalonész | 7
Revoluciones mA-nimalsz, | 80
Revoluciones mAjximal:_ | 3500
Desarrollo:

« DeterminaciA3n de la razA3n geomA®trica.

« DefiniciA3n del escalonamiento por cAjlculo. Comparar con los escalonamientos normalizados.
« ElecciA®n de las escalas para los diAjmetros y velocidades de corte.

« CAjlculo de las coordenadas del punto para el trazado de las rectas n.

 Trazado del diagrama.

« CAjlculo del salto de velocidad.

« Plantear y trazar sobre el grAjfico un ejemplo de utilizaciA3n.

A dem A-tem c, para escalas logarA-tmicas (tabla 19).

« A dem A-tem d, para escalas logarA-tmicas (tabla 19).

« A dem A-tem e, para escalas logarA-tmicas (tabla 19).

MATERIAL A MAQUINAR VELOCIDAD ECONA“MICA
Aluminio 350 i
Bronce y LatA3n 2507
Acero IRAM / SAE 1010/ 1020 160%|in
Acero IRAM / SAE 1030 / 1045 1257,
Acero IRAM / SAE 1050/ 1060 95'%“:1
FundiciA3n gris hasta 200 HB 95
FundiciA2n gris desde 200 HB hasta 300 HB 60"min
Acero aleado duro 457 i
FundiciA3n gris de mAjs de 300 HB 45 i
Desarrollo

« DeterminaciA3n de la razA3n geomAGitrica

n, 3500
= ru)| — =7-I
b=

=1,87714 =¢



« DefiniciA3n del escalonamiento (por cAjlculo y normalizaciA3n)

n, =80 ¢"=80rpm

n, =80 @' =150,171 rpm

n, =80 ¢ =281,892rpm
n_=n q)':-” n,=80 ¢ =529,150 rpm

ns =80 ¢*=993288rpm

ns =80 ¢° =1864,540 rpm

n, =80 ¢° =3500rpm

Por normalizaciA3n, segA°n DIN 804, el escalonamiento mAjs prA3ximo al de nuestro problema posee una
razAsn geomA®tricd) =2
cuyos tA©rminos corresponden a la serie R20/6.

n, =9 rpm ng =110 rpm n, =5600 rpm
n, =180 rpm ns = 1400 rpm
ny =355 rpm ng = 2800 rpm

Comparando tA©rmino a tA©rmino ambos escalonamientos (el de cAjlculo y el de normalizaciA3n)
observamos la gran discrepancia existente, por lo que optamos por el escalonamiento de cAjlculo.

« ElecciAn de las escalas para los diAjmetros y las velocidades de corte

Escala de diAjmetros: 1mm
1 divisi n

Escala de velocidades de cortet %ﬂn
1 divisi n

« CAjlculo de las coordenadas del punto para el trazado de las rectas n

En primer lugar calculamos las velocidades en funciA3n del diAjmetro mAjximo

T d n
v =———=C n

1000
donde(, T d, . T 160 mm B

1000 1000

!

0,503

v, =0,503 80=4021"/.
v, =0,503 150,171 =75,487/ .
v. =0,503 n. v; =0,503 281,892 =141,69" %
v, =0,503 529,150 =265,987,,
Vs =0,503 993,288 = 499’28‘%“11‘ *)

(+)

Siendo esta velocidad muy superior a la velocidad econA3mica mAjxima resulta poco prAjctica su ubicaciA:

2



para el posterior trazado de la recta, por ello a partitsde

se fija el valor de la velocidad (en nuestro caso la velocidad econA3mica de corte) y se despeja el valor del
diAjmetro para cad&

P y —

1= V=

T d n T d. n, 1000 v |
d, = A

i/

1000 1000 T n

!

donde, _ 1000 v _1000 350

=111408 ,46
y[ T

1
(15 =]ll408 .46 w=112‘16 mm
d. =111408 46 L ds =111408 46 l— =59,75 mm

n; 1864,540
d, =111408 ,46 I—=3l,83mm
3500

» Diagrama

Adjunto al final del trabajo prAjctico.

» CAjlculo del salto de velocidades

Podemos efectuar dicho cAjlculo de dos maneras distintas:
« Obteniendo los datos necesarios de la grAjfica.

A tal efecto consideramos los valores correspondientes al aluminio.

vV -V V (velocidad econ mica) =350
Ay, =—= 100 donde e , o ) Yo
Vv, V; (velocidad inferior) =186,5 77

35077, ~ 186,57
A, = ¢min min 100 =46,71% = Aq
" 3507 —_—

nin

« AnalA-ticamente: A tal efecto consideramos nuevamente el caso para el aluminio.

V, -V, V.=V, =C n,
100 donde
V. V,=Vg=C ng

e

f“% =

donde ademAjs

T d .
C=— siendo d=cte C=cte
1000

Reemplazando tenemos



C n,—-C n ) n -
A, =—————2 100=1--% 100
' C n, 1,

y sabiendo que:n, :q)" n,

ng =0° n,
tendremos
415 n 1 1
Ag= 1= 100=1-— 100= 1-—— 100=46,73%=A,
‘ ¢ n ) 1,877 e ——

« Ejemplo de utilizaciA3n

Se desea tornear un cilindro de aluminio con un diAjmetro de 65 mm, con una herramienta de metal duro
A¢CuAjl es el?

y por lo tanto E\4

necesaria?

De la grAjfica tenemos:

n=ns =993,288 rpm

V=203

Si se eligierdi,
se estarA-a obteniendo una velocidad de corte muy superior a la econA3mica.

« ElecciAn de las escalas para los diAjmetros y las velocidades de corte (escala logarA-tmica)

D . =20mm
min

Seleccionamos a tal fin la serie fundamental R20 (DIN 804¥coh 12
R20:20-22,4-25-28-31,5-355-40-45-50-56-63-71-80

Teniendo en cuenta qiig, , =20 mm
, tenemos:
n D n, T 20mm 80

vV, = mn 1 - =5,026
1000 1000

R20:5-56-6,3-71-8-9-10-112-125-14-16-18-20-224-25-28-315-355-40
45-50-56-63-71-80-90-100 - 112 - 125 - 140 — 160 — 180 — 200 - 224 — 250 — 280 - 315 — 3¢

« CAjlculo de las coordenadas del punto para el trazado de las rectas n (escala logarA-tmica)

T d ) .
p=® 4 n_ o dondec=F_me T 160 503

' 1000 1000 1000




v, =0,503 80=4021"/

v, =0,503 150,171 =75,48"

v, =0,503 n, v, =0,503 281,892 =141,69"%,
vy =0,503 529,150 =2659877 .

vs =0,503 993,288=499,28/ (*|

(%
Siendo esta velocidad muy superior a la velocidad econA3mica mAjxima resulta poco prAijctica su ubicaciA:
para el posterior trazado de la recta, por ello a partitsde

se fija el valor de la velocidad (en nuestro caso la velocidad econA3mica de corte) y se despeja el valor del
diAjmetro para cad¥

b d: n, 1000 v ]
d, = =A

i i ‘

1000 T n n
1000 v 1000 355
donde, _ V= =113000
T s
ds =113000 ! =113,76 mm
T 993288 7
d. =113000 L dg =113000 _ = 60,60 mm
n; 1864,540
d, =113000 I— =32,29mm
‘ 3500
« Diagrama logarA-tmico
Adjunto al final del trabajo prAictico.
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