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Objetivos

Objetivo General.

- Emplear los distintos aspectos estudiados en el
disefo y la fabricacion asistida por computador para
la elaboracion de una pieza.

Objetivos Especificos.
o 5g%izar diseno 3D de la pieza mediante software
- Analizar mediante estudios CAE las propiedades de
la pieza.
- Aplicar los criterios CAM para la obtencion de la
misma. 522 UNIVERSITAT
[[J);) POLITECNICA
DE VALENCIA




Aspectos iniciales
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* Alto médulo de Young's.

» Bajo peso.

« Alta resistencia a esfuerzos
ciclicos (vibraciones).



Modelado 3D para conformacion geometrica

Distancia entre barras telescopicas
(entre centros)

Distancia barra telescopica
respecto eje central (entre centros)
Diametro de cavidades para barras

telescopicas

Diametro de cavidad para eje

central de barra de direccion

33.00

Parametro dimensional base Dimension (mm)

X =175
y=0
x=387,5
y=45

35
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Seleccion de Materiales
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Young's modulus (GPa)
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* Mobdulo de Young s (Alto)

» Densidad (Baja)

* Precio (<10€)

» Resistencia a la Fatiga (Alto)

Chromium, commercial purity, hard, =99%Cr

-----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Duralcan Al-2041203 (p) wrought (W6A20A-T6E)

Aluminum, 8019, rapid solidification

Aluminum, 6082, wrought, T6

________________________________________________________________

Stainless steel, austenitic, AISI 204-Cu, wrought, annealed

_________________________________________________________________________________________________________________________________________________

[ Aluminum, 6082, wrought, T6
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General properties

Designation

5082

N8 numhar ASR(RY

Density 26783 - 2733 kg/m3
Price 1712 - 189 EURkg
Composition overview

Composition (summary)

Al INg/1Si/ T

Base Al (Aluminum)
Composition detail

Al {aluminum) 97 %
Mg {magnesium) 09 %
Wn {manganese) 07 %
3 (silicon) 1 %
Mechanical properties

|Y0ung's modulus 10 -4 GPa
Flexural modulus 10 - GPa
Shear modulus 2 -0 GPa
Bulk modulus i - 12 GPa
Poisson’s ratio 035 - 03%
Shape factor 2

Yield strength (elastic limit) 40 - 280 MPa




Seleccion de Procesos

Mass range (kg)

Cualitativos Cuantitativos
Material: EN-AW 6082 T6 Peso = 0,650 Kg

Caracteristicas del proceso: primario

Tolerancia > 0,8 mm

Forma: Solido 3D con salientes transversales

Hot open die forging

Range of section thickmess (mm)
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Solid 3-D with Simple Transverse Features



Analisis CAD



Modelado 3D de tija inferior Salientes

' POSlClOD de ejes ‘Base de tija

Cavidades

.

Redondeos

de seccidn media



Analisis CAE



Analisis mecanico de la pieza
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Analisis mecanico de la pieza

4.5

Equivalent Stress

0,000 0,050 0,100 {rm)
— —

Anélisis en irregularidades en recta
« Esfuerzos = 88 MPa

¢ Deformacién maxima = o, 26
mm.




Analisis mecanico de la pieza

“N

0,000

0,050

Analisis en frenada
» Esfuerzos = 37 MPa

¢ Deformacién maxima = o, 13 mm.

0,000 0,090 {priy

0.045 0.040



Analisis del proceso de fabricacion

Oonas a remover



Modelado de matrices para forja

Matriz de forja superior / \ Matriz de forja inferior




Modelado de proceso de forja
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Modelado de matrices para forja

Max. 1.000E+00D
Min.  0.000E+000

Matrices empleadas

Bruto 1



Modelado de matrices para forja

Condiciones de simulado y modificaciones de ensayo

Matriz superior inicial Matriz superior modificada




Modelado de matrices para forja

Modificacion del llenado de la cavidad

Matriz de forja inferior

Matriz de forja superior

Llenado total de la cavidad




Modelado de matrices para forja

Proceso de forja y simulaciones

Recorte de material excedente o

Enfriamiento de material moldeado « ”
flash

 Tmat =410°C
» Tsoporte = 20°C
« Tambiente = 30°C

Definicion de matrices de corte y simulacion



Modelado de matrices para corte

Matriz de corte inferior Matriz de corte superior

Punzo6n de corte




Analisis CAM



Analisis de Mecanizado.
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Seleccion de herramientas

TOOL_ID
EQOSP_D32-W2...
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DR140-056-20-...
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Analisis de Mecanizado.
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Mecanizado final de tija inferior.

Modelado final de base soporte para apoyo de sujecién de la tija inferior.

Montaje final de base soporte para sujecion y tija inferior.



Mecanizado final de tija inferior.

Fabricacion: mecanizado ¥ control

Pieza: Matriz superior para forja P;::E' N plano: | - Operario: —— Hoja:1/2
F[E[O
alu N |P|so| V. |BlT
: Definicio A Hia- Porta- Ye Sistema de
s|ble Plaguita Hu‘unfmimrpm mmunm.f;m;mmfmmI:me e s
e|F|r
D Base | SC D 060-
01 E:Ilos P modelo de | 020-060 - [180.009350,006,00) 023 | 2388,00 | - CNC 3Ejes
: soporte AP3
apriste
Taladrado de Baze SC D 085-
02( deszhogo para el modelo de | 033-100 - (180.000740.008.00| 035 | 236000 | - CNC 3Ejes
tomille sopofte AP3
DR.140-
Baze AOMT :
7: O e modeode | 040204 (D2 539 15000,090,50| 0.08 | 300,00 | - CNC 5Ejes
soporte 0DT N g
0101 | Roscado paralalos ok s
04 S modslo de = - - = e [ = = CNC 3Ejes
tomillos del apriete ;
Baze SCD 030-
03] Taladrade frontal modele de | 020-060 - |180,00f 11460 (500| 018 | 2062 | - CNC 3Ejes
soporte AP3
Talzdrado de las Bse |AOMT PRI
06 cavidades para las modelo de | (40204- 129D 110.00(1095.000.30| 010 | 21800 | - CNC 3Ejes
barras telescopicas soporte DT N i
Eszcarizdo de Baze BM-SHE-
07| cavidades para medele de | 3300-HTN-| - [45.00(4090010,50| 035 | 22500 | - CNC 3Ejes
barras telescopicas sopoLte MT4-CB




Mecanizado final de tija inferior.

Fabricacion: mecanizado v control
Pieza: Matriz superior para forja piI;za' 1| N°plano: | - Operario: — Hoja: 2 /2
F[S[0
alup Hta Y. | N P Sn Va .
Definicion Crogquis Amarre Pﬁ' Snten*: d]f]
s|b|e Plaguita (m/min rpm | mm [mnreyimm/min min Ew
elF|r
i ] Base modele ] Ef%,‘_}%i:
01| parael sje central i 040204- 092D 180 (2205|105 | 015 | 660 - | CNC 3Ejes
de dirsccion. e 50pore | gopT ~pi
a0
Ezcariado de
2 EM-ZHE-
po| cavidad pasante Basemodelo | 960 g | _ |45,00400.000.50| 055 | 225,00 - | eNe 5Ejes
para el eje central e3opone. | eriem
de direccion.




Mecanizado final de tija inferior.

Simulado de remocion de material en Vericut de la tija
inferior

Pieza sin mecanizar

Mecanizado superficial en subfase 2,
operacion 1



Estimacion de costos para la obtencion de
tija inferior.

Parametro Costo (€)
Elaboracionde molde de forja superior.
- Matenal (Acero 2344 - ATSTHI13) 425
- Mecanizado 1703
Elaboracionde molde de forja mferior.
- Matenal (Acero 2344 - ATSITH13) 505
-  Mecanizado 2363
- Complementos (colunmas, tomillos, ete) 12
Elaboracionde molde de corte supenior.
- Matenral (AISIM4) 624
- Mecanizado 44z
Elaboracionde molde de corte mfenor.
- Matenal (AISIM4) 736
- Mecanizado 770
- Complementos {colurrmas, tomillos, etc.) 12
Elaboracionde tija inferior
-  Matenal EN-AW 60282 T6 3
- Forjado {Costo estimado de una pieza) 57
- Mecanizado 35
- Erosionadoe 90
- Granallade 40
Sub total 7961
IVA (21%) 1672
Taotal 92633




Conclusion

Gracias a la metodologia de analisis empleada, se logro:

Visualizar las distintas etapas comprendidas en el
modelado y la fabricacion de un caso industrial real.

Entender de que manera se afecta su procesamiento al
modificar los parametros de procesado, y como
garantizar una mejora de los resultados.

Obtener una mejor perspectiva de los distintos software
existentes y su relacion con la evolucion de un producto.

Establecer un posible método de analisis para casos de
estudio distintos al desarrollado.



Muchas gracias por su atencion

;Preguntas’



