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Introduccion

La intergidad superfical esta influenciada por los diferentes sistemas de
sujecion de herramientas y los parametros de corte a utilizar durante el
mecanizado.

Se ha elaborado un diseno experimental, con el objetivo de obtener
resultados sobre la influencia de los sistemas de amarre en: acabado
superficial, microdureza, consumo energético y desgaste de
herramientas.







General

Analizar de qué forma influyen los diferentes sistemas de
sujecion en la integridad superficial al realizar operaciones
de fresado prismatico en material AISI 1045

01: Determinar cual es el dispositivo de sujecion de herramienta
de corte que proporciona las condiciones mas favorables para la
fabricacion sostenible..

02: Analizar la influencia de los sistemas de sujecion en la calidad
superficial, microdureza del material, potencia consumida y el

desgaste de la herramienta.



MARCO TEORICO




Se define como la relacion entre las propiedades fisicas y el
comportamiento funcional de una supreficie (Cabreras, 2015).

® Rugosidad de Superficie
* Microdureza
e Superficie Metalografica

e Deformacion Plastica

Surface roughness Residual stress

Surface texture Plastic deformation

Surface defect Recrystallization

Surface corrugation Hardness change

Changed material f
layer |

Micro-crack

Microstructure change

Base material




Soriano define a los sistemas de amarre de herramienta de corte
como aquellos que sirven de union entre la herramienta de corte
y la portaherramienta el cual conecta al husillo o torreta de la
magquina (Soriano, 2012).

Conos portaherramientas para mecanizado de alta velocidad
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H1-Caso | H2-Casolll

Caso I: Fresado Prismatico - Integridad Superficial Caso ll: Fresado Prismatico - Consumo de energia
En la pieza fabricada, los resultados de la Integridad superficial En la fase de fabricacion, la eleccion correcta del sistema de
seran optimos para los sistemas de sujecion de alta precision en amarre tendra un impacto significativo en los resultados del

comparacion a los sistemas convencionales consumo energético y de la vida Gtil de la herramienta de corte
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Ejemplificacion de los pasos para el cumplimiento del Método

Revision de modelos
¥ propuestas
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METODO EXPERIMENTAL

Rechazo o modificacion

de una hipotesis

Se define el objetivo Se procesa toda la

informacion que se ha
obtenido

del experimento,

metados, criterios de
. s . Fra -
valoracion, materiales Analisis de

y equipo a utilizar resultado

Se parte de la hipotesis ~ FERNTESEEESTEY  Ejecucion del experimento

general en su totalidad

Pas el método experimental

.

Destino de las hipotesis probadas
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Evaluacion global Destino de la hipotesis
del experimento probadas
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Configuracion experimental utilizada para la realizacion de las operaciones de mecanizado.

Profundidad de Avance Revoluciones
Subcaso Test Operacidon corte (ap) (mm) por diente del husillo (n)
(fz) (mm)  (rpm)
#1 2.66 0.06 1110
Profundidad constante #2 2.66 0.08 1590
#3 2.66 0.1 1910
#4 1.33 0.08 1110
I Avance constante #5 2.66 0.08 1590
#6 4 0.08 1910
#7 1.33 0.06 1910
I Revoluciones constantes #3 2.66 0.08 1910
#9 4 0.1 1910
Velocidad de corte (Vc) (m/min) 80 100 120

Profundidad radial (ae) (% constante = 100)




Materiales y equipo para el desarrollo experimental

Insumo

Herramienta

Instrumentos
de medicion

Caso

Descripcion

Acero
Centro de
mecanizado

Mitsubishi-
Tools

CAD/CAM

PLM
Rugosimetro
Durometro

Multimetro
Microscopio

Detalle

AISI 1045 (F114)
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Se dispone de 3 tipos de sistemas de sujecion de herramienta de corte;

sistema de Pinzas, ajuste térmico y el portaherramienta de precision
Multilock.

Pieza de trabajo Sistema de sujecion
AlSI 1045 Térmico Multilock
" o 37| & - L

Portapinzas
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Sistema Térmico Sistema Multilock Sistema de Pinzas




Microdureza (HV)
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Térmico Multilock Portapinzas

Test Consumo de Potencia Consumo Potencia Consumo Potencia
Potencia (%) eléctrica de Potencia eléctrica de Potencia eléctrica
real (%) real (%) real
consumida consumida consumida
(Watts) (Watts) (Watts)
1 22% 492.14 23% 514.51 26% 581.62
2 28% 626.36 28% 626.36 32% 715.84
3 32% 715.84 32% 715.84 37% 827.69
4 17% 380.29 16% 357.92 22% 492.14
5 28% 626.36 28% 626.36 32% 715.84
6 39% 872.43 40% 894.80 43% 961.91
7 14% 313.18 12% 268.44 16% 357.92
8 28% 626.36 27% 603.99 32% 715.84
9 46% 1029.02 46% 129.02 48% 1073.73

Consumo de Energia

1200.6

2 10006
®
B
©
=}
£ 8006
-
2
c /
[=} S/
o / /
T 6006 ~ ] ——Térmico
g / —&—Multilock
E 1006 Portapinzas
o
©
'S
c
3
5 2006
Subcaso | Subcaso Il Subcaso Il
0.6
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Operacion




Desgaste con sistema Térmico Desgaste con sistema Multilock y Portapinzas
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Viabilidad Técnica

El nivel de dificulta para la realizacion de este trabajo de fin de master no representa
complejidad alguna. Eeste trabajo de fin de master es completamente viable desde
el punto de vista tecnoldgico ya que se cuenta con los recursos técnicos y la
experiencia necesaria para cumplir con los requisitos de la investigacion. Por lo
tanto, podra llevarse a cabo su repetibilidad con éxito.

Viabilidad Econémica

Gracias al bajo coste para la repetibilidad de este estudio muchas empresas del sector
industrial pueden realizar una réplica de esta investigacion, para poder determinar el
mejor sisterna amarre y tener ahorros economicos significativos y ofrecer productos de
calidad en funcion a las especificaciones técnicas solicitadas.

Este trabajo es completamente viable desde el punto de vista financiero ya que se
cuenta con un presupuesto accesible para la ejecucion de este proyecto
de investigacion.

Presupuesto Final

Compra de materiales y equipos 2.273,00 €
Alquiler de maqguinaria y herramientas 216,00 €
Mano de obra 341,00 €
Coste de ingenieria 4.490,00 €

7.320.00¢

Presupuesto

H Compra de materiales y equipos M Alquiler de maquinaria y herramientas

B Mano de obra Coste de ingenieria







Conclusiones

El dispositivo de sujecion de herramienta de corte del tipo portapinzas
proporciona las condiciones de integridad superficial mas favorable para el
mecanizado del acero AlSI 1045 en operaciones de fresado prismatico.

Es necesario una eleccion correcta del sistema de amarre para lograr
ahorros significativos, aumento de la vida util de la herramienta y un
mecanizado sostenible.

La rugosidad superficial mas alta corresponde al amarre térmico, siendo
este el caso mas critico.

El sistema de amarre multilock proporciona resultados mas estables a lo
largo del mecanizado.

El sistema de sujecion de herramienta del tipo portapinzas proporcionas el
mayor consumo eléctrico.

El sistema térmico proporciono el mayor desgaste de herramienta.
Gracias al disefio del experimento sepudo determinar el sistema de

amarre que proporcionaba la menor rugosidad “Ra” el
menor consumo de energia y el mayor desgaste de herramienta.

Trabajos Futuros

Se recomienda durante la ejecucion experimental el control de las
variables no controladas, como por ejemplo, las vibraciones mecanicas
ya sea por fijacion de la herramienta o de la pieza de trabajo.

Desarrollo de casos donde se empleen otros sistemas de sujecion de
herramientas de corte como ser el amarre hidraulico o
portaherramientas con configuraciones disefiados especialmente para
una herramienta de corte.

Evaluacion del efecto de mecanizados mas complejos, es decir ranuras,
cajeras, contornos en la IS superficial de un mecanizado y como
influyen este tipo de proceso en el consumo energia.
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