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1. Introduccidn
- Caracteristicas del proceso de taladrado y tipos de piezas
- Descripcion del proceso de taladrado

2. Herramientas de taladrado
- Partes de una broca
- Angulos de los filos de una broca

3. Operacion de taladrado
- Parametros basicos de una operacion de taladrado
- Seccidn de viruta, fuerza de corte y potencia de corte

4. Otras operaciones de taladrado
5. Cuestionario tutorizado
6. Oportunidades laborales: empresas y productos
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CARACTERISTICAS DEL PROCESO DE
TALADRADO Y TIPOS DE PIEZAS: Mecanizado de agujeros en piezas del

sector aeronautico
e Operacién de mecanizado limitada a hacer

agujeros cilindricos.

« VENTAJAS DEL PROCESO

» Operacion rapida.

* Precision y acabado superficial
mejorados en comparacion con
fundicién/forja.

» Posibilidad de realizar agujeros de
diferentes diametros.

» Diferentes materiales (limitacién en
materiales muy duros).

Pieza de aleacion
de niquel

 LIMITACIONES DEL PROCESO
* Agujeros con elevada relacion
longitud/profundidad.
* Acabado de agujeros puede ser no
suficiente en algunas aplicaciones.
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Dpto. Ingenieria Mekanika
Mecanica Ingeniaritza Saila

CARACTERISTICAS DEL PROCESO DE
TALADRADO Y TIPOS DE PIEZAS: Mecanizado de agujeros en piezas del

sector aeronautico

e Operacién de mecanizado limitada a hacer
agujeros.

« VENTAJAS DEL PROCESO

» Operacion rapida.

» Precisiéon y acabado superficial
mejorados en comparacion con
fundicién/forja.

» Posibilidad de realizar agujeros de
diferentes diametros.

» Diferentes materiales (limitacién en
materiales muy duros).

Pieza de aleacion
de titanio

 LIMITACIONES DEL PROCESO
* Agujeros con elevada relacion
longitud/profundidad.
* Acabado de agujeros puede ser no
suficiente en algunas aplicaciones. Taladros
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CARACTERISTICAS DEL PROCESO DE
TALADRADO Y TIPOS DE PIEZAS: Mecanizado de agujeros en piezas del

sector de automocion
e Operacién de mecanizado limitada a hacer

. Pieza de fundicioén
agujeros. _

¢ VENTAJAS DEL PROCESO

» Operacion rapida.

» Precisiéon y acabado superficial
mejorados en comparacion con
fundicion/forja. |

- Posibilidad de realizar agujeros de R ek R
diferentes diametros. : 'S

» Diferentes materiales (limitacién en
materiales muy duros).

 LIMITACIONES DEL PROCESO
* Agujeros con elevada relacion
longitud/profundidad.
* Acabado de agujeros puede ser no
suficiente en algunas aplicaciones.

Temall: Taladrado
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CARACTERISTICAS DEL PROCESO DE
TALADRADO Y TIPOS DE PIEZAS: Mecanizado de agujeros en piezas del

sector de automocion
e Operacién de mecanizado limitada a hacer

: Culatas vy bloques de motor — Aleaciones ligeras
agujeros.
« VENTAJAS DEL PROCESO

» Operacion rapida.

» Precisiéon y acabado superficial
mejorados en comparacion con
fundicién/forja.

» Posibilidad de realizar agujeros de
diferentes diametros.

» Diferentes materiales (limitacién en
materiales muy duros).

 LIMITACIONES DEL PROCESO
* Agujeros con elevada relacion
longitud/profundidad.
* Acabado de agujeros puede ser no
suficiente en algunas aplicaciones.
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DESCRIPCION DEL PROCESO DE TALADRADO

e APLICACIONES
Mecanizado de agujeros de diferente
profundidad y diametro.

« COMBINACION DE DOS MOVIMIENTOS
DIFERENTES:
El movimiento principal o de corte
El movimiento de avance

e MOVIMIENTO PRINCIPAL A
Giro de la herramienta, lamada BROCA. -
Consumo de Potencia y Velocidad mayor que el
movimiento de avance.

« MOVIMIENTO DE AVANCE
Siempre en direccion paralela al eje de la broca.

Temall: Taladrado




Ingeniaritza Goi Eskola Teknikoa - 7
Escuela Técnica Superior de Ingenieria 1 . IntI‘O d uccion
Bilbao

DESCRIPCION DEL PROCESO DE TALADRADO

e APLICACIONES
Mecanizado de agujeros de diferente
profundidad y diametro.

« COMBINACION DE DOS MOVIMIENTOS
DIFERENTES:
El movimiento principal o de corte
El movimiento de avance

e MOVIMIENTO PRINCIPAL
Giro de la herramienta, lamada BROCA.
Consumo de Potencia y Velocidad mayor que el
movimiento de avance.

« MOVIMIENTO DE AVANCE
Siempre en direccion paralela al eje de la broca.

Temall: Taladrado
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Las herramientas de taladrado se Mango
denominan brocas //

PARTES DE UNA BROCA:
Parte cortante

e SE DIVIDE EN:
* Mango
e Parte Cortante

« EN LA PARTE CORTANTE: Filo
Suele disponer de varios dientes (Es muy principal
comun que haya 2). En cada uno de ellos:

* Filo Principal

* Filo Secundario

» Superficie de incidencia

» Superficie de desprendimiento
* Filo transversal

Agujeros para
lubricacion interna ] )
Filo secundario

Superficie de
desprendimiento

Superficie de
incidencia
Filo
transversal
Filo
principal

Temall: Taladrado
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il Dot o distae
Mecanica Ingeniaritza Saila
ANGULOS DE LOS FILOS DE UNA BROCA
e SE PUEDEN DEFINIR:
« Angulo de posicién de filo principal (x,)
« Angulo de desprendimiento (y)
« Angulo de incidencia (a)
Seccién XX

lw

« Filo _
Secundario

Y: Ang. de
desprendimiento

<+ Filo
' Principal | J g\ —

X

g

. Ang. de Incidencia

Filo
Principal
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Mecanica Ingeniaritza Saila
PARAMETROS BASICOS DE UNA OPERACION DE
TALADRADO
* Vc: Velocidad de Corte (m/min):
V.: Velocidad de corte (m/min)
. DN D: Diametro de la broca en mm Vf (mm/min)

VcC

- 1000 N: Veloc. de rotaciéon (rpm)

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

Vf (mm/min) ___ifz (mmifilo)

« fz: Avance por filo (mm)

f,: Avance (mm 6 mm/rev) VC (m/min)
f Vf V;: Velocidad de Avance (mm/min)
z z: N° de filos
Z-N

N: Veloc. de rotacion (rpm)

Temall: Taladrado
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SECCION DE VIRUTA, FUERZA DE CORTE Y
POTENCIA DE CORTE vV :
£ (mm/min)

« Espesor de Corte, a_,(mm):
d.. Espesor de corte (mm)
a =f,-sen(x) f,: Avance por filo (mm)

K, : Angulo de posicién

* Anchurade Viruta, a,(mm):
D/ a,, - Anchurade viruta (mm)
.

D: Diametro de la broca (mm)

! Sln(Kr) K, : Angulo de posicidn
« Seccion de viruta, S (mm?):
S.: Seccion de viruta (mm?)
S.=a.-a, a.. Espesor de corte (mm)
a,,- Anchurade viruta (mm)
o también:
S.: Seccién de viruta (mm?)
S.=f,-DI2 4 f,: Avance por filo (mm)
D: Diametro de la broca (mm)

Temall: Taladrado
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Bilbao aal Pais Vaseo Unbarstaten
Dpto. Ingenieria Mekanika
Mecanica Ingeniaritza Saila
SECCION DE VIRUTA, FUERZA DE CORTE Y
POTENCIA DE CORTE vV :
£ (mm/min)

* Fuerzade corte, F_(N):

F.: Fuerza de corte (N)

F.=p.-S. € Pg: Energia especifica de corte (N/mm?)

SC : Seccion de viruta (mm?)

« Potencia de corte, P (W):

, . E _V/ Z: N° de filos
P — ¢ 2 ) P_: Potencia de corte (W)
60

F.: Fuerza de corte (N)

Vc : Velocidad de corte (m/min)

Temall: Taladrado
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Escuela Técnica Superior de Ingenieria
Bilbao P ’ taladrado s citmtorie
Dpto. Ingenieria Mekanika
Mecanica Ingeniaritza Saila
e Taladrado convencional: Limitaciones si L/D T1
Brocas helicoidales enterizas (L/D<5~10) Brocas de plaquitas (L/D<2,5)

¢
Ia i ’
» Taladrado profundo:
Broca Cafion
LID= 15-40 h@
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e Mandrinado

Para aumentar el tamafo de un agujero a un didmetro con alta precision.

Se parte de un
agujero y se aumenta
el didmetro

e Escariado

Se parte de un agujero y
Unicamente se mecanizan
décimas de milimetro para
asegurar la precision del agujero

Temall: Taladrado
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5. Cuestionario tutorizado

Escuela Técnica Superior de Ingenieria
Bilbao aal Pais Vaseo Unbarstaten
Dpto. Ingenieria Mekanika
Mecanica Ingeniaritza Saila

1. En la punta de las brocas, la union de los filos se realiza mediante un pequefio filo adicional
denominado filo transversal. ¢ Podrias explicar qué funcion tiene?

2. Para la operacion de taladrado, ¢Podria servir alguna de las maquinas que se han estudiado?

3. ¢Por qué muchas brocas disponen de unos orificios por donde se inyecta un fluido coaxial a la
herramienta? ¢Podrias exponer al menos tres razones?

4. ¢Se podriarealizar un taladrado con una fresa?¢,Coémo se podria realizar y qué ventajas y
desventajas se obtendrian?

5. Ademas de la broca cafon, existen otra serie de soluciones para realizar operaciones de
taladrado profundo ¢ Podrias investigar que sistemas/maquinas de taladrado profundo se pueden
encontrar en el mercado para la realizacion de agujeros de gran profundidad y con diametros
superiores a 15 mm de diametro?
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IBARMIA

Fabricante de TALADROS DE COLUMNA
Localizacién: Azkoitia (Gipuzkoa)
www.ibarmia.com

LATZ S. Coop.

Fabricante de BROCAS HELICOIDALES, BROCAS CENTRADORAS
Localizacion: Andoain (Gipuzkoa)

www.latzscoop.com

IZAR Cutting Tools Taladro de columna fabricado por

Fabricante de BROCAS HELICOIDALES, MACHOS DE ROSCAR, ESCARIADORES ERLO S.A.
Localizacion: Amorebieta (Bizkaia)
Www.izartool.com

ERLO S.A.

Fabricante de TALADROS DE VARIOS TIPOS
Localizacién: Azkoitia (Gipuzkoa)
www.erlo.com

JUARISTI

Fabricante de MANDRINADORAS
Localizacion: Azkoitia (Gipuzkoa)
Www.juaristi.com

Empresas mecanizadoras como ITP, Aernova,
Maier, Matrici, Batz, etc. realizan operaciones
de taladrado sistematicamente. Otras empresas

como Etxe-Tar, Danobat Sistemas o Lan-Bi IBARMIA es uno de los principales fabricantes de
fabrican soluciones de taladrado a medida. taladros a nivel internacional.
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