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1. Introduccion
- Introduccion alos procesos de arranque de viruta
- Caracteristicas del proceso de torneado y tipos de piezas
- Descripcién del proceso de torneado

2. Herramientas de torneado o monofilo
- Partes y elementos de las herramientas de torneado
- Definicién de angulos de herramienta y radio de punta.
- Herramientas enterizas y de plaquitas.

3. Operacion de cilindrado
- Parametros basicos de una operacion de torneado
- Fuerza de corte y potencia de corte
- Rugosidad en torneado

4. Otras operaciones de torneado
5. Cuestionario tutorizado
6. Oportunidades laborales: empresas y productos

Tema 11: Torneado (1) - Pro 2125
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INTRODUCCION A LOS PROCESOS DE ARRANQUE
DE VIRUTA:

» Operaciones de alto costo en relacion a
otros procesos de fabricacion.

+ Se basan en eliminar material de piezas
gque generalmente se han fabricado con
otros procesos.

+ OPERACIONES

 Desbaste
« Acabado
« PROCESOS DE MECANIZADO r
« Procesos con herramientade |Torneado
filos cortantes 4 Fresado

Taladrado
.

« Procesos abrasivos » Rectificado

f

Electroerosion
< Corte por Agua
Laser

« Métodos no convencionales

Tema 11: Torneado (l) - Proces
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Pieza de fundicion

Partes mecanizadas
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CARACTERISTICAS DEL PROCESO DE TORNEADO
Y TIPOS DE PIEZAS:

 Operaciones de mecanizado para piezas de
revolucion.

« VENTAJAS DEL PROCESO

» Alta precision y buen acabado
superficial.

* Aplicado a piezas de diversos
tamafios y producciones (desde Ciguefal forjado = = = _

: o : Acero T Partes mecanizadas

piezas unitarias hasta largas series).

» Diferentes materiales (limitaciéon en
materiales muy duros).

* LIMITACIONES DEL PROCESO
* Proceso caro.
* Limitado a piezas de revolucion.

Tema 11: Torneado (I) - Proceso 4/25
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CARACTERISTICAS DEL PROCESO DE TORNEADO
Y TIPOS DE PIEZAS:

* Operaciones de mecanizado para piezas de
revolucion.

« VENTAJAS DEL PROCESO

» Alta precision y buen acabado
superficial.

* Aplicado a piezas de diversos
tamanos y producciones (desde
piezas unitarias hasta largas series).

» Diferentes materiales (limitacién en
materiales muy duros).

* LIMITACIONES DEL PROCESO
* Proceso caro.
* Limitado a piezas de revolucion.

Tema 11: Torneado (I) - Proceso 5/25
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DESCRIPCION DEL PROCESO DE TORNEADO Pieza
« APLICACIONES
_ _ » Plano de
Mecanizado de piezas de revolucion. referencia
p P, _—
« COMBINACION DE DOS MOVIMIENTOS Movimiento

DIFERENTES:
El movimiento principal o de corte
El movimiento de avance

Herramienta

/

Movimiento de
avance

« MOVIMIENTO PRINCIPAL
Giro de la pieza
Elevado consumo de potencia

Velocidad mucho mayor que el movimiento o Velocidad de
de avance. [ corte
Velocidad
Velocidad efectiva
« MOVIMIENTO DE AVANCE de avance
Traslacion de la herramienta.

Menor velocidad y consumo de potencia.

Tema 11: Torneado (I) - Proct
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DESCRIPCION DEL PROCESO DE TORNEADO
 APLICACIONES

N
Mecanizado de piezas de revolucion.
« COMBINACION DE DOS MOVIMIENTOS
DIFERENTES: Herramienta

El movimiento principal o de corte
El movimiento de avance

« MOVIMIENTO PRINCIPAL

Giro de la pieza l 3{
Elevado consumo de potencia ' -

Velocidad mucho mayor que el
movimiento de avance.

Feed

Refrentado

« MOVIMIENTO DE AVANCE \
Traslacion de la herramienta. 3(
Menor velocidad y consumo de potencia.
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Pieza

Mov. Principal
v

Mov. Avance

a_

Alternative
feeds possible

Achaflanado

Tema 11: Torneado (I) - Proc

Torneado de conos  Contorneado

Faed

Ranurado / Tronzado Roscado con

cuchiila
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PARTES DE UNA HERRAMIENTA DE TORNEADO:

e SE DIVIDE EN:
* Mango
* Parte Cortante

principal

* EN LA PARTE CORTANTE:
* Filo Principal
* Filo Secundario
* Superficie de incidencia Eje de la

Mango :
» Superficie de desprendimiento 9 herramienta
Cabeza o parte \

 Punta de la herramienta cortante )/
=

Filo secundario

“(Plano // P))

| < Filo principal

Supf. de incidencia -
secundaria

Punta de la herramienta

Superficie de incidencia

Superficie de desprendimiento

Tema 11: Torneado (I) - Proct 9/25
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DEFINICION DE ANGULOS DE HERRAMIENTA (1):
ANGULOS DE POSICION DE FILO Y RADIO DE
PUNTA:

« SE PUEDEN DEFINIR!:
« Angulo de posicién de filo principal

(%)

« Angulo de posicién de filo secundario
(k)
* Radio de punta (rp

Cilindrado Refrentado

INota: La nomenclatura utilizada para designar angulos y partes de las herramientas se basa en la Norma UNE 16-149
(Equivalente 1SO 3002/1)
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DEFINICION DE ANGULOS DE HERRAMIENTA (Il):
ANGULOS DE DESPRENDIMIENTO E
INCIDENCIA:

« SE PUEDEN DEFINIR!:
« Angulo de desprendimiento
« Angulo de Incidencia

2. Herramientas de torneado
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Seccidon XX

Superficie
transitoria

Filo — Filo
L | ™~ x secundario
principal _\

“TV.  Superficie de

desprendimiento

1

'« Ol: Ang. de

Plano P,
(L Vo)

Desprendimiento

Incidencia

INota: La nomenclatura utilizada para designar angulos y partes de las herramientas se basa en la Norma UNE 16-149

(Equivalente 1SO 3002/1)

Tema 11: Torneado (1) - Prc
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DEFINICION DE ANGULOS DE HERRAMIENTA (lI): _ o
ANGULOS DE DESPRENDIMIENTO E Material Ductil
INCIDENCIA:

« SE PUEDEN DEFINIR!:
« Angulo de desprendimiento
« Angulo de Incidencia

Superficie
transitoria

Filo - Filo
. | ™~ x secundario
principal _\
— .
Superficie de
V, p

desprendimiento

INota: La nomenclatura utilizada para designar angulos y partes de las herramientas se basa en la Norma UNE 16-149
(Equivalente 1SO 3002/1)
12/25
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HERRAMIENTAS ENTERIZAS Y DE PLAQUITAS

 Las herramientas enterizas:
* Son de un solo cuerpo.
» Los filos estan tallados sobre el
cuerpo de la herramienta.
* Son reafilables.

« Las herramientas de plaquitas:
 El filo esta en un elemento
denominado plaquita.
* La plaquita se monta sobre el cuerpo
de la herramienta.
« Son desechables.

Tema 11: Torneado (I) - Procesc
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PARAMETROS BASICOS DE UNA OPERACION DE TORNEADO Tocho

Los parametros de mecanizado influyen en: i

 Tiempo de mecanizado — Productividad
« Calidad de la pieza mecanizada — Acabado

Se realizan operaciones de DESBASTE y ACABADO:

- DESBASTE

Eliminar la méxima cantidad de material - Productividad
Acercarse a laforma final sin importar el acabado
Se usan herramientas robustas — Mayor Tamafio

- ACABADO

Buscar la maxima precision y acabado
Herramientas para acabado de detalles —» Menor tamafio

Tema 11: Torneado (I) - Proceso 14/25
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PARAMETROS BASICOS DE UNA OPERACION DE N (rpm)
TORNEADO /

* Velocidad de Corte (m/min):
V.: Velocidad de corte

DN | mmin)
Ve=—— : Diametro en mm
C 1000 D: D t

* Velocidad de Avance (mm/min):
Vi (mm/min)

P S

- !

)

N: Veloc. de rotacion (rpm)

Vc: (ﬁ%/min)

* Profundidad de Pasada
a, (mm)

« Avance (mm)

o f: Avance (mm 6 mm/rev)

= ——<« V;: Velocidad de Avance mm/min

N N: Veloc. de rotacion (rpm)

Tema 11: Torneado (1) - Pro 15/25
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PARAMETROS BASICOS DE UNA OPERACION DE
TORNEADO \
Y
« Espesor de Corte, a.(mm): —
A
2K

d.. Espesor de corte (mm)
a.=f-sen(x) <€ f: Avance en mm
K, : Angulo de posicion

* Anchura de Viruta, a,(mm):
a d,, - Anchura de viruta (mm)

a = P d,. Profundidad de pasada (mm)
W . ( ) p ]
sin Ky K, : Angulo de posicion
« Secciodn de viruta, Sc(mm?):
S.: Seccion de viruta (mm2)
S.=a.-a, € a.. Espesor de corte (mm)
a,,- Anchura de viruta (mm)

16/25
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FUERZA DE CORTE Y POTENCIA DE CORTE Energia especifica de corte
Depende de:
 Fuerza puestaen juego (N) « El material de la pieza
. * El espesor de corte, a
La fuerza puesta en juega en el proceso de torneado D. 4 ¢
se puede expresar como la suma de 3 componentes: (N,m?nz)

La fuerzaradial, axial y la de corte. La mas
significativa es la de corte y se puede calcular como:

F.: Fuerza de corte (N) _

a. (r:wm)

F.=ps-S. € S, Seccion de viruta (mm?)

Ps : Energia especifica de corte (N'mm?)

 Fuerzade Empuje (N)
La fuerza de empuje es la suma de las fuerzas en
direccion axial y radial a la pieza. Suele ser mucho
menor que la fuerza de corte.

« Potencia de Corte (W):

F .V P.: Potencia de corte (W)
__¢c V¢ .
F.: Fuerza de corte (N)
V.. Velocidad de corte (m/min)

’ 60

Tema 11: Torneado (I) - Proc
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FUERZA DE CORTE Y POTENCIA DE CORTE

 Fuerza puestaen juego (N)

La fuerza puesta en juega en el proceso de torneado

se puede expresar como la suma de 3 componentes:

La fuerzaradial, la de empuje y la de corte. La mas

significativa es la de corte y se puede calcular como:

F.: Fuerza de corte (N)
F.=ps-S; € S, Seccion de viruta (mm2)
ps : Energia especifica de corte (N/mm?2)

 Fuerzade Empuje (N)
La fuerza de empuje es la suma de las fuerzas en

direccion axial y radial a la pieza. Suele ser mucho
menor que la fuerza de corte.

« Potencia de Corte (W):
P — Fc 'Vc

P.: Potencia de corte (W)
F.: Fuerza de corte (N)

’ 60

V.. Velocidad de corte (m/min)

Tema 11: Torneado (1) - Prc
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3. Operacion de Cilindrado
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RUGOSIDAD EN TORNEADO

* Rugosidad con herramienta de radio de puntar,

2
8-r,

l

-SifT=RaT (parar,cte)

maX

T4

112

R

112

Sir, T = RaJ (paraf cte)

Tema 11: Torneado (I) - Proce 19/25
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OTRAS OPERACIONES DE TORNEADO

Ademas de la operaciéon de CILINDRADO, se

pueden realizar otras operaciones de torneado.

 CILINDRADO DE INTERIORES
Aumenta el didmetro interior de la pieza.
Parametros similares a la operacion de
cilindrado.

« REFRENTADO
Mecanizado de una superficie perpendicular al
eje de giro.
La velocidad de corte es variable.

Tema 11: Torneado (I) - Proces
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Refrentado

~

Cilindrado

Cilindrado de
interiores Ranurado

Machined
Primary surface Transient

motion (~C’} surface
\ T
Work
r surface

Kr
dm

L

Tool (f_x)

Continuous feed ~
motion

REFRENTADO
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OTRAS OPERACIONES DE TORNEADO

Ademas de la operaciéon de CILINDRADO, se
pueden realizar otras operaciones de torneado.

+ RANURADO
Mecanizado de una ranurainterior en la pieza.
En el caso limite, la pieza se puede cortar, lo
gque se denomina TRONZADO.

Tema 11: Torneado (I) - Proceso
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Machined

Primary motion {(—C') surfaces
Transient
surface

I O

Continuous fee
motion {—X)

TRONZADO
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OTRAS OPERACIONES DE TORNEADO

Ademas de la operaciéon de CILINDRADO, se
pueden realizar otras operaciones de torneado.

« ROSCADO
Generacion de unarosca (exterior o interior) en
la superficie de la pieza mediante pasadas
sucesivas.

La operacidon se realiza en pasadas sucesivas

Tema 11: Torneado (I) - Proce 22125
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CUESTIONARIO DE AUTOEVALUACION

1. ¢, Qué motivos pueden existir para que la operacion de mecanizado sea mas costosa que otros
procesos de fabricacion?

2. Larealizacion de operaciones de desbaste y acabado incrementa el tiempo de las operaciones
de mecanizado ¢ Por qué crees que se deben realizar varias operaciones sobre la misma

pieza? ¢Qué requisitos se le piden a las operaciones de desbaste? ¢Y alas de acabado?

3. ¢ Cuantos grados de libertad deberia permitir la maquina en la que se realizan las operaciones
de torneado? Representar esquematicamente la maquinay los movimientos que debe tener.

4. En una operacion de cilindrado, dibuja una herramienta (Hta. A) con un angulo de posicion de
filo principal de 95° y un angulo de posicion de filo secundario de 45°. Dibuja al lado otra
herramienta (Hta. B) de angulo de posicion de filo principal de 45°y un angulo de posicion de
filo secundario de 15°. ¢ Qué ventajas y desventajas tiene la herramienta A respecto de la B?

5. ¢ Qué ventaja tiene utilizar herramientas angulos de desprendimiento negativos, frente a
herramientas de angulo de desprendimiento positivos?

Tema 11: Torneado (I) - Proces
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CUESTIONARIO DE AUTOEVALUACION

6. ¢ En una operacién de desbaste, cual de los parametros que se han visto se desearia maximizar?
¢, Como se podria conseguir?

7. Por otro lado ¢En una operacién de acabado, que parametro se deberia considerar?
8. ¢Como realizarias una operacion de refrentado con Vc constante?
9. ¢ Qué factores influyen en la seleccion de las condiciones de corte (Vc, f, ap)?

10. ¢ Qué factores influyen en la potencia consumida en una operacion de torneado? ¢En caso de
gue necesite realizar una determinada operacién en una piezay la potencia de la maquina sea
una limitacion, que medidas puedo tomar?

11. Identificar en una operacion de roscado paralela al perfil de laroscalos parametros de torneado
(Ve, VE, ap, 1, ...).

Tema 11: Torneado (I) - Proces 24/25
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Grupo ITP

Fabricante de componentes de turbopropulsores. Fundamentalmente piezas de las
turbinas de baja presion.

Localizacion: Zamudio (Bizkaia)

www.itp.es

Viuda de Candido Gastelurrutia, S.A.

Decoletaje (series largas de piezas torneadas de pequefio tamafio) orientado
principalmente al sector de automocion.

Localizacion: Berriz (Bizkaia)

www.vcg-decoletaje.com

Pieza de turbina de baja presion

LEMA torneada por ITP S.A.
Decoletaje de precision

Localizacion: Elgeta (Gipuzkoa)
www.lemasa.com

Talleres Andiano

Proyectos de mecanizado completos, incluyendo operaciones de torneado. /
Localizacion: Lezo (Gipuzkoa)
www.talleresandiano.com

Existen numerosas empresas dedicadas a la fabricacion de piezas # g e o
torneadas exclusivamente como DECOMESA, TORNIDECO, DINET, ...

Ademas hay muchas otras que realizan operaciones de torneado para

labores de mantenimiento o ajuste de compoentes. Ejemplos de piezas fabricadas por Decoletajes
VIUDA DE CANDIDO GASTELURRUTIA
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