ARRANQUE DE VIRUTA
MECHA HELICOIDAL

CONOIDE

recta producto
de la interseccion
de los conoides

|

EL ANGULO TRASLADA LA
VIRUTA HACIA LA HELICE

EL FLANCO DE CORTE ES
EL QUE PRODUCE EL
PRIMER CONTACTO CON
EL MATERIAL Y GRACIAS
AL ANGULO DE CORTE SE
REDUCE EL ROZAMIENTO Y
DESGASTE DE LA
HERRAMIENTA
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ARRANQUE DE VIRUTA
MECHA ASPID

x f
~] 1
SE EMPLEA EN
MATERIALES BLANDOS.
ESTE TIPO DE MECHA NO
POSEE DESCARGA PARA LA
VIRUTA, POR LO QUE SE
EXTRAE CON AIRE.
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\C‘< a/2

W=2*TU*r Ft

N : potencia
THP=75KGM/seg

a : avance por vuelta.
P : fuerza que necesita el avance.
q : seccion de la viruta por

borde de corte.

R!  p| borde de corte

q=a/2*¢/2

Mt : MOMENTO TORSOR
MT=FT * ¢/2

T:trabajo= F*g*cosa
N=T/t+F*@¢/t=F*vel

Ft=N/vel
Mt=N *r
Vi
Mt= N *r =>Mt=60*N
2*TUN*T 2*Tt N
60

Mt=_ 60 =*N =>|Mt=71620*N/n
2**(5 n

TOLERANCIAS | PROYECTO

GENERALES: DIBUJCY

REVISO:

APROBO:

TMYPZ 01.01.01

FAyD | UNaM | ¥*-SLDPRT

#

OB

FORMATO,
A4

ESCALA: DENOMINACION:

GRUPO:

N° de plano cliente:

01.01.01

N° de plano: #
001




o/4

q=al/2*¢/2

9

: fuerza que necesita el avance.
: seccion de la viruta por

borde de corte.

: resistencia al corte.
: avance por vuelta.
: fuerza horizontal para

producir el corte.

diametro de la mecha

q:

a* 9/2 seccion de la viruta
total
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Mt=2+K+p/4
M [KGCM]=71620*N/n
Mt=Ft*r
Vi=wx*r
Vi=2*m*n*r
Vi=2*mt*n*r
60
T:par torsor=Ft*g
N=Ft*¢ = Ft+vel
t
N=F*Vel
M=F*r
M/r=N/Vel
M=N/v *r
M= N  *r=> M=N+60
P e
60

M= N*60 *» 75KGCM/s
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a/2

q=a/2*¢/2

7=P/q

P=2*m*r*sena/2
M=2*a/2*o¢/2*k * 0/4

M= 02 +a « k

8
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