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Sucho ‘auge 1a modificaciéa,

cxisna ton

nta tn

esta tests o

¥
a5 18 produceién. Por ello 1 Gbjets
porcionar a 1o tndusteis, o1 proyeste pars 1a re-habilita-s
in a . o una rectiticadors 2in

inionto y el consecusnte restadlecinisnto normal de -
1o produceisn, y o1 mejorantente ded eiclo msgsisa, para --
srosuccign. -

elevar 14 capacies

Por otro lado. sate trasajs servies pars proporcionar

EI tipo de rectiticadoras sin centros es aplicads
o para 1as quese

a8 como los atstinton ¢




40 produceisn y 1a mejora de 1a misma - 5

nda de prodvecién a futurs o cual

tulos e este exavato.






tales par cochille

éata'por ser S mis | seheillo'y ol prines sfecems as coree

de matarisl ingustriaiisado.

s pacte cortante de la cuchilla se obeiene de arilsr
tres superficies a consecuencia dé cuyas Intersecciones se
ohtienen aristas cortantes. Las tres superficies cortantes
son: supereicle de sallda y coras posterlores (principal y

auxtitan.

superetele g

fara suxiisar
£45 1.1 Arisca cortante de’una cuchill

o1 bisice delarranque de material,ie- -
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Son considsrando 1a aplicacitn de una fusrza 2" superior
a'la rastatoncia aet
a1 cono’ 30

atertal para produsis
tesen 20 g 13

vtrus

) B3 ngulo de saltda es a1 dnguio
bore1 ouat. 11sa 12 virute. Este Sngule tnfluye direc
nte n o1 proceso de 1a foraacibn do viruta.

¢ inetdenciar Bate fngulo(e)
(it ‘9008 ngulos; puss es s1 que fasilitada <o
1a’euehitia contra 1a.pi

ot nie oo

) Angulo de corter Eave Sngule ) es 1a suma de ol -

Sngulo do. {neidenaia’ nis ‘el Gngulo da. atague.

Fig. 1.3 Detalle de angulos de corte en ol maguinsdo.
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1.3 proceso ds formacibn 4o virut
4510 acoibn do 10 fuorsa “p7. vista sn eliginue

anterior, 1a cuchilla penatra an 1a plesalbruca ¥ supezando
Lvas encre los granos de erlstal del . --o

Las tuatsas o
mAterial, corta la cuchilla una particuls da ess material

almente se realisa bajo el Snguio de 1350 a )

con abrasive.

1.4 Teoxta ael macants

ficar y un fuerte calentantonco do la plise & travafar y -

an virutas.

Elcacion répida slrededor de 50n/ae. 1o gue de 10

veces supara 1a velocidad do corte durante’el torneado.

1 procese de quitar 1a viruta con grano abrasive se
e durante 00001 y 0.00005sag.

realiza aproximaa

Los granos abrasivos cono resie g




- tapoaible hacer 1a mismo con granos de 1a muels abrasiva:

con oekas ersamiancas o5 posidle ateibuir
5 su parte cortants, 1a geomstxia mis provechoss ¥ es <io-

21 aisco sbrasive tisne ans aifets cortants inter-

en 14 zona de rectiticacién se goneran grandes cantidades -
de calor. 1a alta temperatura on las cap:

superticiates
e 1a preza s festificar alcanse 1,000°C § afs, 1o cual
preporeions us camblo de la estruceura'y las propiedades
ffeicas del metal. Eato o

Cape con las mismes partfoulas de
casivo y del metal removis

n 10 opesacién.
1.5 Formacion de virata aurante sl rectiticado.

Para deterainar o1 o

ox 4o vizutas, s examina o1

1 assco sbra-




Zn e3 caso en due la plera mo gire; la viruts salers en el

51 grosor 4 1a-viruta cortads por un grano depends -
e 1a veloeidsa circunferencial s la muols'y do 1a pleta,
1018ad g0 1a suelay los




£uean.

crecen las tensiones de 1a‘rusds ¥ puede ocurrir
Fuptural A

1.6 Sictens bisico de fuarsas para la rectificactsn:

o1 metad por wn grane

iasicdneanente,
constiture ne

contacto de 1a plaza con 1a ru
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&
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4o ractificado de ¢

g 16 e
soperticies pan:

Ba elacisn a los éibujes ancerior:

"2 es ol valor de volumen resovide




e como %" en

Otro canino para caleviar o1 volusen de materisl rems<-
Vigo 4 en bass a la profundldad de corte "A" (visibie en
91 aibigo 1.6) atendo o1 ospasor de contacto
i ronovido es:
2 e A b e pnmim

L o1 veru-

¥ 01 volumen removido puods sex

Looaweanw i
Subatiteyendo 1a profundidad ds corte (r) s obelen
v Ten e /o :

se oveianes s

B Tun(ow M/ e e ou Vu
Para caleular 1a potancia aspectels

L a0 tlene que 23
fusesa norasl es una variabie'indepandiente que stecta ol

Slatens 4o zactificads y por o101

10 potancia se careuin

como siguar i
e = rEGB) X va(ee/atn) /3300001

ee/mim .
147 PEincipios tageicor do ractificado ain centron.

Para a1 antendiniento dal - pr:







en o1 oo

sundor 1n -1-:15- euylr!nne(ﬁn' .

e "..;L,i{a o e avance o1 cusi scerca

Aa herrenionta hacts 1a piesa & mguiner produciendo 1a

interserenct

BRE



Bl seviniente da avance pueds ser a'lo large da une

fncerterencis se necesita que 1a plera gire
aca posicionss y 1 radial origina ol

Lot prinetpios do rectificado entre sentros(tly. 1.70)

1a ntems interferancis se genera si 1 rusda abra-
Sive 5o tiene rotacién y por tanto, tasbita se r
material de a piesa s travajar.

0 ¢l torneado(fig. 1.7a), e1 filo de 1a herranienta
ativemente limitado. lo cual no pasa con s
tva pues los f1l0s cortantes sstdn contin

ces. e ates

11 reconoces 1as relacto

o rectiricato hay los nlsmos cuatro
bistcor de1 proceso gue som: soporce, rotaciSa,

o on 1 receiticadors ain cntro
1




soporte radisl os provisto por la cuchilla y la rusds
raguladora pero 1a rucds reguladora sélo induce la otacin

Afoncras que en uns rectificadora entre centros,
o5 obtenido mediante ol movimiento de la rusda pars origi-

cons soporee, rotacién y avance radial.Bato deja i
aplicasion 1a herramienta, poro o1 més iaportante para el
sectificedo con abrasive es el metal removido.

Hay dos clases do rectificado sin centres

171 1 receiricado 3 tope; es un mGtod consistente”

en la intzosucei6n e la piesa para la interferencis hasta

elerto 1fnite. Dado que se smple

oxtrens o sectiticar o tamblin para

2a4 a0 alfnetcos variados o con perfilss Lrregulares. Bl

Sngulo de’gizo de 1a rveds regulssors o de control dsbe
2610 o1 mantenex 1a plen

ractificado ae pie-

sox afnino puss o) objet
contacto con el tope de'la carrera de avance y proporcionar

3 gire dn 2 piess s travajr.

rs.







17,2 81 receir(easo

la-través como su nombre 1o

23 moviaiento axial ds 1a plera es impartido por 1a

Fuedade controly el afe axial de le rueasde soncrol
pucde sex movida n

do 1 ruada ds contro tambin infivye en o
Biezs seleceionada, 1o cual.

aigutente eormsle.

2o w sentet) " :
20 donde; =

abrasiva produciendo wna superficis plana
cono 1implando y avivando los £ilos cortantes do la mi

E1 giro del Gngulo de la rueds de control produce e1




rig.

o1 Bfecto de1 o

control en el dre.




1.7.4 Cocniila do soporte.
orte tiane por ebjere el muntener
o eta altura 'y ) dagulc

8 eueniaia g
aletorta aitura 1 plosa.

| @ cueniin inciare on 1 redondes de i ot
Jer

| Bl obieto ge enfocar 1a redonde: de estas ceceitica:
415 Jocalzacién o posi-:
o 40 alguns sanera

Fig. 1.12 Ubleacién de 1a pleta y 1o cuenills
n o1 xectifioas sin contro

“e



21 problema ss puede observar poniends sl efe axial

1t 1fnes axial de las ruedss. .

© ' Cusndo une piazs con un pequeho rabords en o1 difmetro
Lexterior se incroduce tontendo este arreglo on la ifnes ‘
©axial(p= 0% a1 rectificads no es homogineo originands
i desplazaniente del o3 axial

1a pleza y formands,
5o us cilingze rectiticads,

stho un policentrolac. e

fr peticansioidn chene da particslaiand e ave,

Tig. 1.13 Boltcencrotde



1 problams no es nedirlo, sine contrelacio desde
e miquina; con 1o cual we eleva 1a cueNilla'ds soporte Gl
Laplosa a’una’alcura “ht do1a 1fnes antre
4o tntereerancia con

jeaxian
centros, pare lograr que los pust
18 pleza saen abato de 1a 1fnes horizontal del efe sxial

terning tobricanente por 1a sigulente formulas

P /15 (1708 4 o)+ 1/ De s B
En dondes
B ol dhguio o160 da 1a redona.
Da = Difmstrs do la rueds rectificadora.
bee ot
bv = bidneteo de 1o plesa a trabajar.

EL objato de aubir 1 plesa pars lograr fheilmante 1a
adondss en 1691ca, pero so pensarfa gue bor que no Bajarla
ando 10 cucnills abato Jo
aue tonderta 1a plesa con forma porichntrica va s mor --

anbidh Junto con subi 10 cuchilla pos arribs del
ass, aario que 1a cueni-
Lla tenga-un Sngule para logra: una mayor radondss. Eete
dngulo (o) origina que 1a plera, sl es policentroide, se

desplace sobre o1 dhgulo de la cuchilla para busear s1 -




atxino aesplasanients der dje axiat do 1a plasa hasea:
a1 plons. ;

1ogear una ssegur

Rusds

Cuchiald,

Lento do) polisentiot

Fis. 114 despias
sobre 1a cuchilla.

azantonto dol aje axial ds 1a plera varfa
>

20Gn o1 Sngulo de 13 cuchilla y no debe

1tn

bre 1a 1fnes bisectris.

a1 Bvalo ertén situndon
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Sresiion bhes noprer rtas
“depena

bitn dnl afdnetro

radondes son a0
e pLan 7

Fig. 116 Tntivencs
por 1a tneli:

oad s, o
on 1a tigurs
45t paca 101

anterior(1:16),
plosas que reqsieren toleranc







Sasmenes o e , ;

201 Historts de1 vas de sbresives.

©iainistorta ds lox sbrasives se remonts 3 alles de

Sirendo siradedor d un e3s.

1 pultdo’ ds piedras an e adad preniselrics, el -
ivos naturales sn los primoros

can extanso o tnais
dxtan que parar produceisn

Actuaiacate o1
o que nuch
Por 1a taica dad mia

o de ab
Eabrican




B1 ompleo de abr
e n eamril casero para cuehillos hasts el afilado de

vos a8 tan amplic que comprande ==

a5ujas pare nyeccién. Desdo un desbaste tosco hasta pulido
Para conponentes de alts procisién tales cono instrumentas

e neaseisn.

Podanos deflnis o los sbrasivos como cuerpos que, por
4 elevada durea y su estructura cristalina, son capaces

20 han goneralizado para este teabajs

A ofoctos o su ubilisecién, los abrasivos se alstin

n mencionar antee 1os mis impor

tantes 1os sigulentess

2.3.1 Cortnadn natural. conniste e aldaina crista -




nce fuf 1a prineca musla hecha con algo meramente ercis-

ficial. Actuslmence los primeros yacimicntos se hallan en
Canna y en Africa ol Sur.

2.2.2 cuaczo. Durante muchos afios, el cusrso fus 61

cus) 10 hace poce adecusdo para trabajos que requieran
Clasta pracisitn. Tiens wna duress comprendida entxe 6y
7 en 1 eseals wons.

2.2.3 lamsnce: E1 atanante os o1 abe

urass do todos los conscidss (10 en 1a escals da Nohe)!
tas minas de diamante mis anciou
encia datan de) afo 800 a.3.C. y se hallaban en la India,
iendo durante mis'de 1,000 afos las Gnicas conoeidas en

Gue se tlene refecs

2.2.4 ameril. Batd compuesto de alfatna (35 4 70N ),
siiiclo y Gxtdo do Nisrre,

225 Granate. EL granate o3 una ne

kcia do atverson
“illcatos alcalinotérreos; sy vacledad nis duce se ompl.




Eragnenton'y tios mis impuros
sobre tods paca el trabass d

o que tiene mayor realstancis'y es mds
eREFLable que o) cuarro. Su duress de witGa entre 1y 7.3
on 1a sacata de Kone.

s do 1os abrasivos mencionadsa hay muchas materi:
anplean como abrasives tales como pledra pdae:,
1 g Viena, Tripolt, ate.

as que o

2.3 Abrastvos aréiticialos:

Actualaente La mayorfa de los abrasives que we dei-o
312 son chuentdos por sadiss areisisisies sisndo doy
Lo ns taporcance:

2.3.1 carburo de silicto. 5o lagsb obtaner en o1 afo
1091, cuando se astaban zoalizando ensayos para 1a obte:
ci6n de aismantes aseificiales con la ayuds del horno -
el6cerico. £1 toctor Acheson obrervd unos diminutes erisce-
10 que se hablan quedado acheridos an el electrodo de

carbta do dicho horno, los cusies s
elevada auresa.

atscingutan por su

et
silicto; cucrpo que hests aquella facha nunca se encontsd

tado natural. como dato curioss, cabe aencionar que
n el afo'de 1905 fud hallado o1 carburo da silleto en un

Ta obtenido por primers ve: a1 carburo do

tensin, como fundieisn, pladea, vidrio, eto.



sluninio, Esce abrasive fuf descublesto

23,7 oxtdo 4

€16n de Gxido de aluminio,

2.3.3 carburo da boro. 5o ebtlens por 1a reduccién do
Levada durers puesto que alcansa
10 cual 10 hace superior a) car-
a6n poco utilizado en 1a

anhfarido nricor s d
9.4 6n 1a escala do Hon
burs de silicto; sin ombargo,
practics por 1a aiticultad que pr

2.3.4 plamsnte. £L diananto areitictal fué desarso
o conenz6 & comercialisar s

tales cono: conposicién, propisdades y splicacionss.
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2.4 buresa y su mediion:

e ha aicho que una do las caractorfstica bisicas de
codo

rasivo oa su dureza y que todo material raa a otre
“ienpre que sea més @uro gue E1s a lo que tencmos gue afa=-
aLx que etectvard medor su fancisn, cuando  ad

Bia duro, tensa tambifn una forma y estructurs adecuadas.

S5 do ser

Para podor docersinar 13 dureza de los materlales, s}
hombre ha deado diversos nécodos que varfan desde lox

onainales mis sencillos (sacale - Nohs), hests otzos que
dsn valores relazivos en funcifn do esas condiciones dote:

ainadas de sntemanc

Hace ya muchos afios (1812), a1 ffaico Mohs escablecis

Livanes sous stguns

PR
eatesta 57
Plverita o

viarso s 621
Topacio b 1%
cortnadn B 2,200
b 0 8,200




En 18 tania antorior (2.7) pueds versa la reprosenta--
El6n grieica s atcha escals; on ella cada materis utili
2848 o5 rayads por 1a sigulente; por tanto cuanto me
R1tdies ol ninsroide la escala, mis duro es el material. o
ohatans, cons antes a0 ha dicho, 1a escals do Mohs esta---

crninar a1 valor absoluto da durezs ds un’ -

1a pro
u nosbre. En 1a tabia siguients (3.3) pusden ver
Las para slgunos abrasivo:

sy

valores as aiver:



ayore

Congaracin do duresas por alversss sseaiss

Seeats original smolissin . abrasive haslls de uas picd-
o e 1912 rananaow 1350
e 7 T
Granate . -
E R ——) =Ry S T 3
&

oxtao aliminto Branes’ 5 oo M=o
R ——— sos o Tosees -
Carbure o eldzaate 3 oios B Toas-n200
pregen s R Tosorason
pregs SEpT sir W weee
ey 5 ) i Taoeioo
o B e TR TS




Ampllangs 14 medicton do uratas, no 3610 a los mate:
ialas abrasives sino s cualquier’tipo @ materiel, po
mStodos enpieadon a nivel nauses -

mos agrupar los diver:
ertal en tros geupas,

) NErods g rays
b) Método do
) wisedo

nateacisn

rasota.

resa: Bl sissena de 1a
e xnoop.y
nts conceptoexiste tambita o1

FveRs

con una Garga comstante y deterainac

Zos atodos de medicién do duresas por penstracion son
de mayor utillzacién en'ls prictica y son conscidos agtodos
inell, Rockuail y Vieksra. En alntests, los métodos

48 pensteacion consisten en productr un b

prestén ejercids y 1a profundidad o dismeteo de la huella
desade por aicns peneccador.

Brinell ae mple:

cono y se atde 1a profusdidad de 1a huslla dejada sobre
1 material. £l ftodo vickors es ainilsr al brinoll en s
foraa 4 Lén 10 dtnensién do 1o
huella defada por o) penstrador, o1 cual as una pirdat
on1n e o1 aStodo do medteién
se utiifaan letras Sunte & los valores nunicico

ampie

Sae-



medieton. st las sigles inateativa
on A ¥ 1a indicacion 22040 signirica que equivale al
valor do 220 medtdo por ol mEtodo Brinell. En el sis
Rockvell as siglas representativas son AR, sl bien hay
aus nacer 1a salvedad que en este nécodo hay varlas escar—
\ sfendo 14 1lamada "C* la nEs conda en 1a peotica:

tabla 2l

Matertal Eecata

Acers hersantentas 7 wsoi i

caanto e T ¢

Carhuro de copre 2.3 160 5

biamante 10000 s
2028 inontn SiAG

zop 8o Ny

viarto s 330 s 2

0 o3 sistens Vick
egutdas de una ‘ot fra que an

Bunte 1a carga o pess y el tismpe de spiicactsn. |

ate caso thdican respestivas

0714 medicion de 14 auresa por rebots s utiiiza o1

Caucho sobre tods a0 usa le escels

are macertaton duron 1

Sase




2.5 obtencin de 10s abrasives

56 ha menclonado anteriormente de los tipes de sbra-c
£ivos mis utilizados an s prfceica y do le diferenciscién
“ntre los natursles y los arcificlalss, evidentesente los

dos para su obtenei6n industrial, dsdo que son 1os qus -
Cionen mayor aplicacién en 1a fndustria.

2.5.1 Carburo de silfcio.-1a produceifn in

burs de silfcio ss llava s Eabo en hornos eléctricos

alnensiones son de 12 x 3 mes. sprox.

4o resistencia cu

26 silicto ss varisbic a
on tuncién do 1.




ta tabricactén tnduntrisl

12052 oxtas as atumtnio.

484 princlpios de sate sigloy con eilos 3
1 grado de duresa necesaria. Al revds que el carbure de
1 6xido de aluninio pueds ser alterads
octeicas o que estd destin

atifeto, s dur
seatn 1a0 necorta

Aluainto se enples actusi--

Para favricar o1 Gxido
o aite callded, ceitur
oque y hiorro. Bates
o arco aléetric

ente bauxita g

con pequenion porcencases do
ntxo do un horno

@
matoriales se colocan
( t1po Wiggine ) debidamente refrigerado por agus y pussto
& temperaturas del orden do 1,500 4 1,700°C, o1 tiemps de
£usion e de uaas 16 hes., mlentras que ol enfrismiento

buade ser da un 4fa & una samana. AL Lgual que ol carburo
4o silicls, o1 Gxido do siuminis dsbe i

vertido e granos:

Duranta el proceso de obtencisn del Sxido de alustnio
parattan sbtener 1as

Pusden introduciras cambion que no
latineas callades do este tipo da abrasivo. F1 6xid

ne gran tenscidad o seristencia s la fracture.

51 corindbn u dxfdo de aluninio normal es muy resular




Paxa el 6xido de aluninio bance puede variarss s

caleinsndols o elevads temparatura, Lo cual da cono resul-
tado. coxina

au tipo granuiar

axgado que tione gran

aceptacion para o1 metater.

2.6 propledades ffaicas v qufnica
Lot caractaristicas fisicoguinicas de los abrasivos
thanen ctarta variaci6n sagln los fabricantes pero ae pus-
don ageupar en 1os siguisntes concaptos peincipaias ave
Buestes 1a tania 2.5 3
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2.7 0s0 @ lou avrasivent

Licacin do los abrasives se pusde hacer en tres

focmas alstine

Eornando curs
entre a1 por aglomsrant

- Cono abrastvos ag
a

< mantiencn unls

2.-Cono sbrasives aplicades
material flexible como por ejempio:
243

son aquellos que sen

anguitos, copiilos, dlacos.

3.-cono abrasivo en grane o llbres, tal y como se
aputs e tani:
soportes fiutdos,

acicican

ntos saracterfsticos ant
o Lliscraci6n sirva el st

iente

» 0o " ® o
e s @ e 0

(a) Frefsio que es un stabolo ce
a1 exacto tipo de abrasive (uee opeional) urilisado pars
oumerar 1a produceidn o clave do fecha de fabricscidn.

natsctire Lndtcands

(b Tips de abrasive: Sfabole que reprasenta el

“5po de material sbrasive usado en 1a fabricacién del disco.

utilisa 7A" para Gxido de aluminie,
“c* para el carburo ds silicie.
"2+ para o1 sirconto siimins.



vt e
combinacisn de tipos
sisnitica una mescla
PRV

Tosco gruess = 10,12, 14; 13, 20,
Nedto

.
- 30, 36, 46, 4. 6o, e i
rin = 70, 80, 90, 100, 150, 1

Eatos cansh
se ueilize para su tamizado,
sertoraciones que existen o

s e atena malia.

ontre atacintas granci
1a tnevssria.

auivatenci.

12700 - 1.400



; 11000 0,011 - 0.008
a0 2,000 0,008 - 0,008
- : 3,000 © 0,008 - 0.00)
e clasifioacién e diatinto segin

o emples o1
etiliclos

B MR 00 ey i

s




dopendiante on su dinensin lineal, o bien, por un tlempe
e dacentacibn el

1o cun) puese

ue. date os ol mGtodo mSs utilizads en la pric--

.o

mpleado pars clasiticer
e los ndmerss 841 200, mienteas

o1 nitods ae camic

ancactsn,

etz o1 atac
Gue las parefculas aprasiva
se deponizan en o1 fondo a als
50 tamafo, 1o cusl pernite deferan

(@) buress. " +

s

la estd doceratuada por la r:
= srancs abeasivos al ser arance:

' hay que contanalrls con 1a auress
30.

aic este dureze o ges

5 empieados paca
son varios utilizindose el visjo método ael asstornillador

hesramienta dura, o1 sgtode de chogue, el mitodo de

foracisn, y los sbtodos ds fracuenciss o ultrasonide; ste.

E1 orden de clasitloactSn de durees va de Alsuave)




~ Chasta 12 (eurol.

(o) etractur:

treceira os o1 ospaciant

o de tos grancs’e a
Porosidad del isco, cusndo los granos sstin relstivamente

estracturs densa o cerrada y
o5 estin =

Fados, serd una menos densa o abierca. -

o'y 46 6 5 12 para abterto. A travs de las variacio

Le clasificacion de estructura 'va de 1 a5 b

sexuctura de
eo, Aneluan-
cificador.

Alguncs eabricantes ac
10 espect ficacisn, 4o 1a rue

s por exp s
ha enconcrads gue oxiste wna estructura escindar para -
o de grano ¥ ‘rads ¥

scesa de1 atac.

o

slutinance.

1aas o aglutinances afs weuaies, au 4
7 caractertaticas son las sigutent




cerialy an trabajos de precisifn. Eete tipe de iiga,

Sdemss, no ex afectado por el agus; Soldo, acett
bios bruscos de temperatura :

B) Resina o resinoide.-(B) do Baguellta. Las rusdas

Bechas con esta’liga son en gemeral para trabajar a sit
n los talleres de funaicisn
7 donde 5o mecesita ads produceiSa y sconoafa, esce tips
e 1iga produce un carte frfo, por lo que en algunes --

usar refrigerantes ya que ls afectarfan’

s 3 se reconte:

cxses no s 4

st 14g0
Ssads on 1a fabricaci6n de rusdas de corte qus son
mente delgadss.

@ tees
baz 2 o

) e siascic (shellac). sata 1isa

civ_ acabados auy finos, sspecisinsitsion

roaillos para laminar papel.

afectan a 1a seleccisn ged atsco

2051 atartal.

ibsastve asa aceros) carbuzo 2

matertales 7o farroso
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5 conoicronss Actuatzs
ST naetie cad st esntin i

La concepcién de las rectificasoras sin centros

Sin conocidns por su nombre Snvlds “senceriess®, es my

R Pieza o trabajar.
eds ae control.

ig. 3.1 Baquena de receiticado sin centx
(corte cransversal).




£ Gbjats do una rectificadors es ¢l rectificar el
T laupersicts

itaetro oxterior de plosas en rotacisn,
“ionds un sinpls o compleso perfil gensrado sobre la ifne
este rectiticado en o1 deo recinar
¥ mu superticie 'y
operacionss proce:

Las operaciones posterioras eh ol proceso de fabricacitn.

3:2 ubteacin en o1 pro

ate roctiticadora sin centron parciculs

ade o us
ComGnmenta con 1 nombee do huzos) pars la industria aute

motkss.

Dichs receiticadora os 1a prisera operacisn en ol
procato de fabricacién de las punterfas, pravio a erto s
©1 recocido del matertal (hierro) para sumenter wu

Bi1ta

La funcisn do esta raceleic
piesa) pax

e xetinar 1a supsrticte da 1
1 dienotro sxterior como gufa da manut

chones posterioras.

‘a0 qve ‘on' 10 prinera speracitn s sncuentre
o por as siguiences

51 obass
afcharactifiendors sin

ta operacién tisne que Macorse a1 inicio del pro
40 romosidn de material, puss coms se recide el material
con una superficie ds fundlcién. Otra Justificaci6n para
tlene que sor de fun-

hacer sata operacin ea que la p
dicién por ser da hiorco las punterfes; suponendo que los
Fucaen de acexo s podrta elininar eata operacin,
tro sequerido pare

oo

comprarfa 1a barrs del al

BT



unda operaci6n v tambidh se elimina-
£fa 1 recoeio del nissro y 1 restiticads sin contro
inietal dk

con oilo tniciar 1

Las plox,

(17:7am) 'y una longitud de 2 pug. (50.
44 dos tornos automiticos © 0u alimentacin continda pars

clor para 1a localizaciés ded e3e axiat de 1a plesa due
6 mont

Postariormente an o1 torne entre puntos.
3.3 caractestatseas de 1s miquins,

atos necesarios pars el andiisis do alohs miquine
sons atdmotso ae a

Ldaesro as 1a piesa,
velocidades poritéricas y rpm, ast cono avance, v

xamovido, protundidsa
contxol, tora

nee, volvaen

e corte, tomaién de 1a rueds de. -

Eito con objete de anallrar ai 1a miquina estd bien
aisetads

n cuanto a 1a potencia con;

nida y ovatuar of
aads 1as condlcionas ex causa de los paros per manteninisnto
tan altos,pare con ana base solucionar el problems con une
cagn de veloeias

modi£iea

Este miautne recsitic

lors #in centros de alta proci--
(60 mares "cincinati Wilscron® (Rolandess), modelo Tui;

Geip 3-900, La 'eusl tlens 18 aiguientes carscterSstican
“constderar para el anslists.

principales necesact

S



4 porifericn
sisuiente eorauia,
262 pee wer




Av 53500 putg/nin. L



b= binetre ket ae 1o e

Vpiod = Volunen do m.- ( ; aSse e 1/pinza)
seeesy ,,m’/.n./.m & plesse/min) (0,72 % 1/a0)
e 3

10 potencia necesaria tent

sns o1 matertal ramovide(s)
e pusde catesiar con ia ‘.‘q.x.m ania.




Cmaeia

Unidas ae potencis contes profundidad-de corte
an e rectificato stn conteo: e

Auninio 1308hn,

WarraRtanta: 676

= /7
/’I/ j =

e



o u.n.nm'ﬂv £ sn-/pul'

o ‘,’;;.mm Yos We de1 motor. i
- potencia consunida(e.s)
%= volumen de macerial removide’ 5
M < Eeietencta der mox EEhE
Hps ra z/q = (6:5wr min/pura®) (
ueg = 72:2 55 LR :

Para 1o cusl, se necesite un motor ds 75HP que escin

13 nfauine tiens el moter de 75wps
Lo cual nos indica que ia afquina sstd st “coan

olaa ae corte.

3347 morsisn 4o s ru

A e
e

et .
Donde:

R e Raals extertor.
£in Raglo incertor,

e s n/hunvnnnl;l’ =370 puig ) (0. 025am ?
nr =108 xg i

Tomando ol momento torsionante do.l1a €lacha, an dond

20 monta 1a rusda de controls

S




».<a-l~usnr’ = Ce e
sonae:

e

e nmaade de e ereena 0
e o Statm 3,379 o) m,usm' Pri
‘ ovnxs-, ." 2

s i gw :

3 ee
to nedesario que con-
otor, para nicamente proauci ei gixe do 1s

Gontron. mg sparte se tisne gue consizerss is
Potencis consuaida pece product e1 gizd de 13 piets o1
avance 7 1 nterferencia con 1a vaeda 4o coree para
prosicis o1 rconaue de material.

s torsisn total producids macis 1a rueda de control
para progucir Ia interforsncia, ve calauls como sis
base & 1a potencis del motor y la relacidn e engrane
13 tranemiaisn hacia la rusds abrasivas

oara

B motor de 1o resda de convrol tienc una capacidad G
2 mp y S00RPM, miener 1a velocidad de 1o rueds de
contral es de 12 4 53 nPH, en g

velociaas do teabajo y de 53 8 3ISAPK que ex 1o velocidad
it pars rectitiear 1 rue

antendo que.

T 5252 we/wen.

Sss g




325202071 /90080M = 11.67 1b ple = 1661 x5 .
™+ 52s202un) 12meN = 9753 W ple m T2 Kg i
U ma s ssacem/sonen - 170w pe = 4.6 ‘

De dends se obeisns o1 foras necssario para trabajo
aun oa o promadioide 7a

¥ s can

nina:

siguientes elemontos.

. engranes, ote. Lo cual nos osasions pares por -
mantentaionto nuy frecusntes.

Las horas ds paro por mant :
s ge sepeiombre
1140 na.

13 cala de transmisioe de la rueda g control. Eats s
oporme pues equivale a 1.5 mes

G isonea) (3

/hes de nano de obra) =
25,000 piosas por afs; son

1.2 willones do punterfas dejadas de producir qus si so
tona a1 procio do venta

43,000 b

or puncerta

-6



poscartor.

endas x caca

Lo niquins 1os pasos

atetones ace
cva una miquina que trasaja a3







28 de esta demands con o1 fundamento tefrico sigsient

o1 grado de inciinacisn ae 1a n

©tax conaiciones act

51,500, mom s

controx.

tes anteriorments mencionsdas sons

a/as 4 peciférica do la rusda de corte
26 pulg de dimetro y 20 1/4 pulg de largo de la rueds

75 4P 2e1 motor de 1a rveds de cores

216 pie/ain velocidad peritirics de la rusds do control

16 pulg de Gidmetro y 20 pulg de largo de 1o Fucds de

3¢ 4o Sngsio de 1a rucds de control. g

0.030 puis as protu corte rastar.

a3 ge produccisn de 1a receiricasors sin

1 avance transversal de la pieza modificads aumentando
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Avi = be e sen( ) ¢

bonde.

B+ /nidnatre ds 1a .

S e ruedaiae corce
L = anguto do tnolih

AV S U 1 pute) (39 oW (hen )

mapos AVANCE (pu! o ;‘z”




Fig. 4.1 Vista do sotor Mardulico.




1o do) motor es 235 de la marc Rexroth
4 uniaee susrteete

La unidad substituto es la otra opeidn; 1a cusl o
Comprar o1

auipe conpleto de 1a o

Ais Grindars Clearing
Nouse Inc., los cusles venden la adaptacisn hadrdsiica
completa para substituir la cata de velocidac
miquina en especttico.

.4 Seleccitn del motor hidrulico.

1 motor hdriulico propuesto

on motor de citia
sxango de xeguiacisn

o por. pode:
emplear boms 1 motor hidrdulice se emp
arfa contorme a3 sigutente diagrasa.

441 Diag

hiersulico.

£1 ¢tagrass hiersuiics o

cequiore os o1 moscrad

Bossa niazdurica.

sene






o tisne 10 sigutantes

©tos qastes por manteninianto o sepct
sonse: 8 117400, 000 00w, ¢

La péras produceisn sums dn monco des
.6,0001000,000. 00K ¥.. & &

(atexencia tncise 3,30 v

Equipo compiete da Grin
5.30:000, 0000w

pucce ver se na gastado 111400000,
‘26 ganar 6,0001000,000. de pesas en pre
tpe qve reaconsicions
o de 700,000, do -
tos

¥ ello Justitics 1a compra el
1a nfauina 7 eato represenca wn
o comercial y de facil adauisicisa

o8 para mantentaienco.

Ses



concrusionss

1 per medio da fas nociones b

re los principios

toreesdo 1 de rectiticado con contros.

o iam

Lo conscimtentos aguf mencionados
¢ las ruedas sbrasivas. sus propisdaces.

st e

e sbrasivor artificisles para alta produccié, dan cose
Fetiltade Tos conocialentos secesarios sara ol andlisis y

12 tona 4o deciziones sobre los problamas cécnicos relatives

4 1as ractificadorss fen especttice las “sin centeont).

Pars 1as condiciones de wo, 1s aplicaciss y 1 spera:
in contros (sbjeto de aste eriu-
o cinesstico de algunas partes do
con e1lo 1a cortess 26 1a corzscts

dntos e 1a necestasd de 13 moatficacisn.
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10, Machtn Ery's Hand-bosk e
2na easicn .
Tnaustrial Press Ine.
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Liteo de Tnserucciones para el Operurio actificadors sin
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