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Vigo, 3 de septiembre de 2008 TECNOLOGÍAS DE FABRICACIÓN Y TECNOLOGÍA DE MÁQUINAS. EXAMEN (2ª parte: Tecnologías de Fabricación). Instrucciones: - Duración máxima del examen: 2 horas - Se acompaña una hoja, al final del cuestionario, donde se debe responder al test, y en la que también hay ha y que rellenar los campos de nombre y DNI - En la hoja de respuestas elegir verdadero o falso, rellenando el círculo o tachándolo con una equis. Si se hace alguna corrección que sea clara y que no afecte a otras respuestas del test. - La reducción en el número de aciertos, debida a fallos, sigue una ley indicada en la hoja de respuestas. Las respuestas en blanco NO se consideran fallos. - Las cuestiones o apartados con (*) tienen valor doble y deben justificarse sus respuestas. Se debe utilizar la parte de atrás de las hojas del cuestionario para responder a estas preguntas. - Los alumnos que hayan hecho la práctica del simulador de corte ortogonal tienen convalidada la pregunta 2 y, por tanto, no tienen que responderla. NOMBRE: .................................................................................................................... DNI: ............................... CUESTIONARIO del TEST



1.



El modelo de clasificación de procesos de fabricación de Brigham Young debido, entre otros, a K. Dell, establece



A. cuatro grandes familias de procesos de conformado por reducción de masa B. familias de procesos de unión en función de la naturaleza de la energía aportada C. la sinterización, como una de las familias de conformado por conservación de masa. D. dos grandes familias o tipos básicos de conformados mecánicos por reducción de masa. 2.



(*) Se mecaniza un tocho cilíndrico ( D = 300mm) de acero (F-114 s. Norma UNE 36011, de τs = 350 N/mm2 ) en un torno convencional con los siguientes datos de corte: aw = 1 mm, ao = 0.1 mm, N = 300 rpm. El ángulo de posición del filo principal de la herramienta utilizada es 90º, el ángulo de desprendimiento de - 8º y el de incidencia de 5º. El filo recrecido (BUE) se considera despreciable. Se realizan mediciones para valorar el coeficiente de rozamiento, obteniéndose un valor de 0.5. Admitiéndose la hipótesis de Ernst-Merchant.



A. B. C. D.



La Fuerza de cizalladura vale 87 N La Fuerza resultante R vale 870 N El ángulo de cizalladura vale 31º La Potencia de corte vale 4,5 kW
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3.



(*) Un acero AISI 4340, tratado térmicamente hasta obtener una dureza HB 270, se tornea con una herramienta de acero rápido de ángulo de desprendimiento γ  = 8º. El espesor de la viruta sin deformar es 0.3 mm, la anchura de la viruta es 1.5 mm y la velocidad de corte es de 0.6 m/s. La formación de la viruta es helicoidal y continua, y 1 m. de longitud de la misma pesa 5.7 g; la anchura de la viruta no varía. A.-



El espesor de la viruta deformada vale 0.72 mm.



B.-



El ratio de corte r vale 1.6



C.-



El volumen de la viruta deformada de longitud 1 m. vale 0.72 mm3



D.-



Si en la operación cambia la formación de la viruta y pasa a ser recta, con lo que el ratio de corte pasaría a valer 0.5, entonces la velocidad de la viruta V v tendría un valor de 0.3 m/s



Datos: Densidad de la viruta 7.9 g/cm3 V  4.



cos(φ − γ ) =



Vv



sen φ



=



V s



cos γ



 



 



(*) En una operación de mecanizado con corte ortogonal en la que el espesor de la viruta sin deformar, a0 vale 0.005 in., la velocidad de corte V , es de 400 ft/min., el ángulo de desprendimiento γ  = 10º, y la anchura de corte aw = 0.25 in. Se obtiene un espesor de viruta ac de valor 0.009 in., una Fuerza de corte F c = 125 lb, y una fuerza de empuje F t  de 50 lb. A.- La fuerza resultante R , vale 35 lb. B.- El ángulo de fricción β  , vale 32º C.- La fuerza de fricción F  f  , es de 71.5 lb. D.- El porcentaje de la energía total que es disipada en forma de energía de fricción es del 32 % (Dato: Potencia consumida en fricción = F  f  V v) Fc = R cos( β − γ  ) Ft  = R sen( β − γ  ) F f = R



sen β = Fc senγ + Ft  cos   γ  



 N = R cos β = Fc cos γ − F t  sen γ   Fs = R cos(φ + β − γ ) = Fc cos φ − Ft  senφ  N s = R



  



sen(φ + β − γ ) = Fc senφ + F t cos φ  
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5.



El desgaste de una herramienta de corte (mecanizado)



A. se estudia, preferentemente, a través de la medición de la franja desgastada en la zona de incidencia. B. (*) usando la ecuación de Taylor con n = 0.5 y C = 400, implica que el porcentaje de incremento de vida, cuando la velocidad de corte se reduce un 50%, es de un 300 %. C. de acero rápido es mucho menor, para la misma velocidad, que el de una plaquita de metal duro. D. hace que siempre se incremente el coste de fabricación si se aumenta la velocidad de corte. 6.



Un taller de varias máquinas-herramienta de control numérico (tornos y fresadoras) y de brochadoras, desea fabricar una pieza de una junta representada en la fig. 1. Las operaciones previas conforman la pieza de forma que llega al taller en un estado de procesamiento equivalente al de la pieza de la fig. 2*. El acabado superficial externo debe presentar una rugosidad Ra de 0.2 µm, sólo obtenible con procesos de rectificado. Para la fabricación de la pieza de la fig. 1, la opción es:



A. B. C. D.



Utilizar las brochadoras del taller, para mecanizar las ranuras interiores. Subcontratar el acabado de la superficie externa de la pieza. Las opciones A y B son verdaderas. Se debe realizar alguna operación que permita eliminar el chaflán, reducir el espesor y mejorar el acabado de la superficie frontal de la pieza, como por ejemplo un mandrinado.



Fig. 1



B



* La pieza de la figura 2 no es la misma que la de la 1 (no tienen el mismo número de ojivas exteriores). Sin embargo, sirve de ejemplo para saber el estado de procesamiento equivalente, en el que llega al taller la pieza que va a ser después las operaciones adecuadas la pieza de la fig. 1. 7.



En un torno paralelo convencional



A. Se puede llevar a cabo una operación de mecanizado con una herramienta monofilo. B. La velocidad de corte sobre el filo de movimiento principal del proceso está en la dirección del eje Y del torno, es decir es horizontal. C. (*) Si se realiza un cilindrado con una herramienta de ángulo de posición 45º, y un avance de 1 mm/rev, el espesor de la viruta sin deformar es 0,5 mm
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D. (*) Se desea cilindrar una pieza, de 500 mm de longitud y 100 mm de diámetro, en una única pasada, con una herramienta para la que se recomienda una velocidad de corte de 314 m/min. Si las velocidades de giro que permite el torno son 200, 400, 600, 800, 1000, y 1.500 rpm, la velocidad que se debe seleccionar es la correspondiente a 1000 rpm. 8.



Al mecanizar A.- se pueden obtener en la práctica, variando ciertos parámetros de corte, múltiples formas de viruta. B.- sin fluido de corte a altas velocidades aumenta la temperatura en la zona de corte y de desprendimiento. Sin embargo se puede realizar mediante la utilización de herramientas de Metal duro recubierto, CBN, cerámicas o PCD. C.- con muelas abrasivas en una rectificadora las velocidades de corte deben ser muy altas para tratar de evitar el fenómeno del “efecto de tamaño” del espesor de la viruta sin deformar. D.- materiales como los de la figura se pueden obtener esas formaciones de viruta si el 1 es como el la mayoría de los aceros de viruta larga, el 2 representaría fundición y el 3. A un material de los denominados pastosos como el acero i noxidable.



9.



El mecanizado



A. con una fresa de paso reducido, se puede realizar con avances de mesa elevados manteniendo bajos espesores máximos de viruta para el mismo diámetro de fresa y encaje de trabajo. B. de un taladro implica un aumento del momento de giro que debe darse a la broca si aumenta el diámetro del taladro. C. de un chavetero interno de un husillo se puede realizar mediante un proceso de brochado o de un mortajado. D. por fresado en concordancia se debe llevar a cabo con fresas de plaquitas de cerámica y sobre materiales endurecidos en su superficie.
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10.



En un proceso de electroerosión



A. Se elimina material a través de una acción de tipo mecánica B. El punto de fusión y el calor latente son propiedades determinantes del volumen de metal removido. C. Si es baja la densidad de corriente y alta la frecuencia de descargas, el caudal de viruta arrancado por unidad de tiempo (Zw) y la rugosidad, son bajas. D. con electrodo, para fabricar troqueles de estampación, se debe estudiar su competitividad frente al fresado a alta velocidad, basándose en parámetros como el Zw, el coste de la fabricación de los electrodos y la calidad final del troquel. 11.



En un proceso de conformado de una pieza



A. de chapa por embutición se pretende fundamentalmente disminuir la sección transversal de la pieza. B. por extrusión en matriz cuadrada, el porcentaje de trabajo plástico debido a la distorsión interna apenas tiene importancia. C. (*) cilíndrica de una barra de acero a través de un banco de estirado de dos matrices o hileras, sin rozamiento, en las que en cada una se lleva a cabo la reducción máxima, da como resultado una reducción unitaria total de valor 0.72 D. por troquelado de chapa, la carga de la prensa es de 10 tons., si la longitud periférica del recorte de la chapa es de 10 in., el espesor de 1 in. y la resistencia a la cizalladura del material es de 42000 psi. (1 lb = 4.448 N) 12.



(*) Se parte de dos tacos de piezas procedentes de un redondo de acero inoxidable 304, ambos de diámetro de 0.500 in. y longitud 6 in., para reducir sus diámetros a 0.480 in. Una de las piezas se estira en una prensa de tracción y la otra es mecanizada en un torno en una operación de cilindrado en pasada única. El material sigue una ley de tipo Hollomon dada por σ = C ε n, donde C = 185000 psi y n = 0.45; Además se estima el valor de la Energía específica de corte del material en 594000 in.-lb/in3. A.- La deformación en tracción es de 0.0816 B.- El trabajo total aportado en la tracción es de 3970 in.-lb C.- El volumen de material a mecanizar es 0.092 in3 D.- El trabajo realizado es 14 veces superior al aportado para el estirado



13.



Explica brevemente cuáles pueden ser las razones porque las que puede existir una diferencia tan grande en la cantidad de energía disipada en los dos casos considerados en el ejercicio 12 (Sugerencia la deformación promedio en un proceso de mecanizado de este tipo puede llegar a ser de valor 3).



RECORDAD PONER TAMBIÉN EL NOMBRE EN LA HOJA DE RESPUESTAS DEL TEST
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La reducción del número de aciertos del (r) se obtiene de la fórmula: 3,6 r = (n -m)/800, ( r > 0 ) n, número de fallos,



Tec.Fab.y Tec. Máq. Sept. 08. DNI: Nombre:
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