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								    				    TORNEADO Y OPERACIONES AFINES 22.1 Una pieza de trabajo cilíndrica de 200 mm de diámetro y 700 mm de largo se va a tornear en un torno mecánico. Las condiciones de corte son las siguientes: velocidad de corte de 2.0 m!s" el avance de 0.2 mm!rev y la pro#undidad de corte de 1.$0 mm. %etermine: a& el 'empo de corte" y b& la velocidad de remoci(n del metal



22.2 )n una operaci(n de torneado" el operador *a establecido +ue se debe completar un solo paso en la pieza pieza de trabajo cilíndrica de ,.0 ,.0 min. La pieza pieza 'ene -00 mm de largo y 1,0 mm de diámetro. U'lizando un avance de 0.0 mm!rev y una pro#undidad de corte de -.0 mm /u velocidad de corte deberá u'lizarse para cumplir este 'empo de ma+uinado



22. Una operaci(n de careado se lleva a cabo en un torno mecánico. )l diámetro de la pieza cilíndrica es de  in y el largo es de 1, in. )l *uesillo se con3gura para girar girar a una velocidad de corte de 1$0 rev!min. La pro#undidad de corte es de 0.110 in y el avance es de 0.00$ in!rev. 4uponga 4uponga +ue la *erramienta de corte se mueve a par'r del diámetro e5terior de la pieza de trabajo a e5actamente e5actamente el centro c entro a una velocidad constante. %etermine: a& la velocidad de la *erramienta a medida +ue se mueve desde el diámetro e5terior *acia el centro" y b& el 'empo de corte.



22.- Una super3cie roscada se va a tornear en un torno automá'co. La pieza de trabajo 'ene 7,0 mm de largo con diámetros diámetros mínimo y má5imo de 100 mm y 200 mm en los e5tremos e5tremos opuestos. Los controles automá'cos en el contorno permiten +ue la velocidad en la super3cie se mantenga a un valor constante de 200 m!min" ajustando la velocidad rotacional en #unci(n del diámetro de la pieza de trabajo. )l avance es igual a 0.2, mm!rev y la pro#undidad de corte de .0 mm. La #orma rígida de la pieza de la pieza ya se #orm( y esta operaci(n será el corte 3nal. %etermine: a& el 'empo +ue se re+uiere para tornear la rosca" y b& las velocidades de rotaci(n al comienzo y al 3nal del corte.



 22., )n el trabajo t rabajo de torneado de la rosca del problema anterior" anterior" suponga +ue el torno automá'co con control de velocidad super3cial no está disponible y +ue se debe u'lizar un torno convencional. %etermine la velocidad rotacional +ue se re+uerirá para realizar el trabajo en e5actamente e5actamente el mismo 'empo +ue especi3c( en la respuesta del inciso a& de dic*o problema.



22. Una barra de trabajo con un diámetro de -., in y largo de ,2 in está roscada en un torno mecánico y soportado en el e5tremo opuesto u'lizando un centro vivo. Una pieza de -.0 in de la longitud total se va a tornar a un diámetro de -.2, in en un pase a una velocidad de -,0 6!min. La velocidad de remoci(n de material deberá ser de .7, in!min. %etermine: a& la pro#undidad de corte re+uerida" b& el avance re+uerido" y c& el 'empo de corte



22.7 Una barra de trabajo de -.00 in de diámetro +ue 'ene una longitud de 2, in se va a tornear a un diámetro de .,0 in u'lizando dos pases en un torno mecánico u'lizando las condiciones de corte siguientes: velocidad de corte de 00 6!min" avance de 0.01, in!rev y pro#undidad de corte de 0.12, in. La barra se mantendrá en un mandril y estará soportada en el e5tremo opuesto en un centro vivo. on esta con3guraci(n de sujeci(n de trabajo" un e5tremo debe tornearse al diámetro8 despus la barra deberá inver'rse para tornear el otro e5tremo. U'lizando una gr9a +ue se encuentra disponible en el torno" el 'empo +ue se re+uiere para cargar y descargar la barra es de ,.0 min y el 'empo para inver'r la barra es de .0 min. or cada corte en el torno" se debe agregar una *olgura a la longitud del corte para apro5imaci(n y sobreviaje. La *olgura total ;apro5imaci(n más sobreviaje& es de 0.,0 in. %etermine el 'empo total del ciclo para completar esta operaci(n de torneado.



 22.$ )l e5tremo de una pieza grande tubular se carea en una per#oradora per#oradora ver'cal. La pieza 'ene un diámetro e5terior de $.0 in y un diámetro interior de 2- in. 4i la operaci(n de careado se ejecuta a una velocidad de rotaci(n de -0.0 rev!min" el avance es de 0.01, in!rev y la pro#undidad de corte es de 0.1$0 in" determine a& 'empo de corte para completar la operaci(n de careado y las velocidades de corte y de remoci(n de metal al principio y al 3nal de corte.



22.< =epita el problema 22.$" e5cepto por+ue los controles dela má+uina *erramienta operan a una velocidad de corte constante" constante" ajustando con'nuamente la velocidad de rotaci(n para posicionar la *erramienta respecto al eje de rotaci(n. La velocidad de rotaci(n al principio de corte es de -0 rev!min" y a par'r de este punto se incrementa con'nuamente para mantener una velocidad de corte constante. constante.



 TALADRO 22.10 4e ejecuta ejec uta una operaci(n de taladro con una broca *elicoidal de 12.7 mm de diámetro en una pieza de trabajo de acero. )l agujero es un agujero ciego +ue 'ene una pro#undidad de 0 mm y el ángulo de la punta es de 11$>. La velocidad de corte es de 2, m!min y el avance es de 0.0 mm!rev. mm!rev. %etermine: a& el 'empo de corte para completar la operaci(n de taladrado" taladrado" y b& la velocidad de remoci(n de metal durante la operaci(n despus de +ue la broca del taladro *aya alcanzado el diámetro correspondiente.



22.11 Un taladro de doble *usillo simultáneamente per#ora un agujero de ? in y otro de @ de in mediante una pieza de trabajo de 1.0 in de anc*o. Ambos taladros son de la broca *elicoidal con ángulos en la punta de 11$>. La velocidad de corte para el material es de 20 6!min. La velocidad de rotaci(n de cada *usillo puede con3gurarse de manera individual. La velocidad de avance de ambos agujeros debe con3gurarse al mismo valor" valor" ya +ue los dos *usillos bajan a la misma velocidad. La velocidad de avance se con3gura de tal manera +ue la velocidad total de remoci(n de metal no e5ceda 1.,0 in!min. %etermine a& la velocidad má5ima de avance ;in!rev& puede u'lizarse" b& los avances individuales ;in!rev& +ue resulta en cada agujero" y c& el 'empo re+uerido para per#orar los agujeros.



 22.12 Una prensa taladradora de B ejecuta una se rie de agujeros completos en una placa gruesa de aluminio de 1.7, in" +ue es un componente de un intercambio intercambio de calor. calor. ada agujero 'ene @ de in de diámetro. Cay 100 agujeros en total arreglados en una #orma de matriz de 10 5 10" y la distancia entre los centros de los agujeros adyacentes ;a lo largo del cuadro& es de 1., in. La velocidad de corte es de 00 6!min" el avance de penetraci(n ;direcci(n z& es de 0.01, in!rev y la velocidad de avance entre agujeros ;plano 5Dy& es de 1,.0 6!min 4uponga +ue los movimientos 5Dy se *acen a una distancia de 0.0, in sobre la super3cie de trabajo y +ue esta distancia debe incluirse en la velocidad de avance de penetraci(n para cada agujero. Asimismo" la velocidad a la cual la broca se re'ra de cada agujero es e s dos veces la velocidad de avance de penetraci(n. La broca 'ene un ángulo de punto de 100>. %etermine el 'empo re+uerido desde el principio del primer agujero *asta la terminaci(n del 9l'mo8 suponga +ue se usará la secuencia de taladro más e3ciente para completar el trabajo.



22.1 4e usa una operaci(n de taladrado para *acer un agujero de 


PROBLEMAS



 2,.1 )n cierta operaci(n de esmerilado de super3cies el diámetro de la rueda G 1,0 mm y el avance normal G 0.07 mm. La velocidad de la rueda G 1-,0 m!min" la velocidad del trabajo G 0.2, m!s y el avance transversal G , mm. )l n9mero de granos ac'vos por área de la super3cie de la rueda G 0.7, g ranos!mm2. %etermine a& la longitud promedio por viruta" b& la velocidad de remoci(n de metal y c& el n9mero de virutas #ormadas por unidad de 'empo para la porci(n de la operaci(n cuando la rueda está trabajando.



2,.2 Las siguientes condiciones y con3guraciones se usan en cierta operaci(n de esmerilado de super3cie8 diámetro de la rueda G .0 in" velocidad de la rueda G -7,0 6!min" velocidad del trabajo G ,0 6!min y el avance transversal transversal G 0.20 in. )l n9mero de granos ac'vos por pulgada cuadrado de la super3cie de la rueda G ,00. %etermine a& longitud promedio por viruta" b& la velocidad de remoci(n de metal" y c& el n9mero de virutas #ormadas por unidad de 'empo para la porci(n de la operaci(n cuando la rueda esta trabajando.



2,. 4e usa operaci(n de esmerilado cilíndrico para acabar el interior de un ori3cio desde un diámetro inicial de 2,0.00 mm *asta un diámetro 3nal de 2,2., mm. )l ori3cio 'ene una longitud de 12, mm. 4e usa una rueda de esmerilado con un diámetro inicial de 1,0.00 mm y una anc*ura de 20.0 mm. %espus de la operaci(n" el diámetro de la rueda de esmeril se *a reducido a 1-


2,.- )n una operaci(n de esmerilado e smerilado super3cial +ue se realiza sobre una pieza plana de acero al carbono endurecido" la rueda de esmeril 'ene un diámetro G 200 mm y una anc*ura de 2, mm. La rueda gira a 2-00 rev! min" con una pro#undidad de corte ;avance normal& G 0.0, mm!paso y un avance transversal transversal G ",0 mm. La velocidad oscilante del trabajo es de  m!min y la operaci(n se ejecuta en seco. %etermine a& la longitud de contacto entre la rueda y el trabajo y b& la velocidad del volumen de metal removido" c& si *ay - granos ac'vos!cm2 en la super3cie de la rueda" es'me



 el n9mero de virutas #ormadas por unidad de 'empo" d& uál es el volumen promedio por viruta" e& si la #uerza cortante tangencial sobre sobre el trabajo t rabajo G 0B" calcule la energía especi3ca en esta operaci(n.



2,., 4e usa una rueda esmeril de $ in de diámetro y 1.0 in de anc*o en el esmerilado de cierta super3cie en un trabajo sobre una pieza plana de acero --0 tratada trmicamente. La rueda gira para alcanzar ,000 6!min" con una pro#undidad de corte ;avance normal& G 0.002 in por caso y un avance transversal transversal G 0.1, in. La velocidad oscilante del trabajo es G 20 6!min y la operaci(n se ejecuta en seco. a& uál es la longitud de contacto entre la rueda y el trabajo" b& uál es la velocidad del volumen del material removido" c& si *ay 00 g ranos ac'vos!in2 en la super3cie de la rueda" es'me el n9mero de virutas producidas por unidad de 'empo" d& uál e s el volumen promedio por viruta" e& 4i la #uerza de corte tangencial sobre la pieza de trabajo G 10 lbs" uál es la energía especi3ca calculada para este trabajo



2,. 4e ejecuta una operaci(n de esmerilado de super3cies sobre una pieza de trabajo de acero 1,0 ;con dureza apro5imada de 200 HCB&. La designaci(n de la rueda de esmeril e smeril es D2-D%D,DI. D2-D%D,DI. La rueda 'ene 7 in de diámetro" 1.00 in de anc*o y opera con una velocidad rotacional de 000 rev!mi. La pro#undidad ;avance ;avance normal& G0.002 in por paso y el avance transversal transversal G 0., in. La velocidad de pieza de trabajo G 20 6!min. )sta operaci(n *a sido una #uente de problemas casi desde el principio. )l acabo super3cial no están bueno como las 1 JDin +ue se especi3can en la



 e'+ueta de la pieza y *ay seKales de daKo metal9rgico en las super3cie. Además" la rueda parece saturarse tan pronto pronto como empieza la operaci(n. )n resumen" casi siempre las cosas *an salido mal desde el principio. a& %etermine la velocidad de remoci(n de metal cuando la rueda está trabajando" b& si el n9mero de granos ac'vos por pulgada cuadrada G 200" determine la longitud promedio de las virutas y el n9mero de ellas #ormadas por unidad de 'empo" c & /u cambios recomendaría usted en la rueda de esmeril para ayudar a resolver los problemas +ue se *an encontrado. )5pli+ue las razones de cada recomendaci(n.



(C)



Cambios en la rueda para ayudar a resolver los problemas citados: citados: (1) utilizar Al2O3 óxido abrasivo en lugar de carburo de silicio (2) utilizar un tama!o de grano menor "ue 2# (3) usar un enlace de goma laca en lugar de un enlace vitri$icado % (#) utilizar una estructura m&s abierta "ue el n'mero  para reducir el atasco de la rueda



2,.7 )n cierta operaci(n de esmerilados sin centros" la rueda de esmeril 'ene 200 mm de diámetro y la rueda reguladora 'ene 12, mm de diámetro. La rueda de esmeril gira a 000 rev!min y la rueda reguladora lo *ace *ace a 200 rev!min. )l ángulo de inclinaci(n inclinaci(n de la rueda reguladora G 2.,> 2.,> %etermine la velocidad de avance de las piezas de trabajo cilíndricas +ue 'enen 2,.0 mm de diámetro y 17, mm de largo.



2,.$ Una operaci(n de esmerilado sin centros usa una rueda reguladora de 1,0 mm de diámetro con una velocidad de rotaci(n G ,00 rev!min. A +ue ángulo de inclinaci(n debe colocarse la rueda reguladora si se desea alimentar una pieza pieza de trabajo de ., m de largo y 1$ mm de diámetro a travs de la operaci(n en e5actamente -, segundos



 2,.< )n cierta operaci(n de esmerilado sin centros" la rueda esmeril 'ene $., in de diámetro y la rueda reguladora 'ene ,.0 in de diámetro. La rueda de esmeril gira ,00 rev!min y la rueda reguladora gira 1,0 rev!min. )l ángulo de inclinaci(n de la rueda reguladora G >. %etermine la velocidad de avance de piezas cilíndricas +ue 'ene 1.2, in de diámetro y $.0 in de largo.



2,.10 4e desea comparar las duraciones de ciclo re+uerido para esmerilado de una pieza de trabajo par'cular usando el esmerilado super3cies tradicional y esmerilado de alta remoci(n. La pieza de trabajo 'ene 00 mm de largo" 0 mm de anc*o y 7, mm de espesor. espesor. ara *acer una buena comparaci(n" la rueda de esmeril de ambos casos 'ene 2,0 mm de diámetro" , mm de anc*o y gira 1,00 rev!min. 4e desea remover 2, mm de material de la super3cie. uando se usa el esmerilado tradicional" el avance normal se ejecuta a 0.02, mm y la rueda atraviesa dos veces ;*acia adelante y *acia atrás& a travs de la super3cie del trabajo en cada paso antes de reajustar el avance normal. Bo *ay avance transversal transversal por+ue el anc*o de la rueda es mayor +ue el anc*o del trabajo. ada paso se *ace a una velocidad de trabajo de 12 m!min" pero la rueda sobrepasa la pieza en ambos lados. on aceleraci(n y desaceleraci(n" la rueda trabaja ,0F del 'empo 'e mpo en cada paso. uando se usa el esmerilado de alta remoci(n" la pro#undidad se incrementa en 1000 y el avance *acia adelante disminuye en 1000. uánto 'empo se re+uiere para completar la operaci(n de esmerilado A& on esmerilado tradicional" y b& con esmerilado de alta remoci(n.



Nota: La trituración de la alimentación or arra!tre re"uiere aro#imadament aro#imadamente e $%& del 'emo de rec'(cado !uer(cial con)encional ara la !ituación de(nida a"u*+
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