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Serie 2000 elementos de apoyo
Serie 3000 posicionadores y centrajes
Serie 4000 bridajes >
Serie 5000 bridas articuladas
Serie 6000 elementos de maniobra
Serie 7000 elementos de fijacion
Serie 8000 casquillos guia de broca
Serie 9000 elementos magnéticos

serie9s00  elementos de desplazamiento

Serie 28000 elementos oleodinamicos




Servicio de

Bridaje
ICA

DETERMINACION DE LOS ESFUERZOS DE FIJACION

FACTORES INFLUYENTES:
Potencia en el arbol de la maquina.
Velocidad de corte.
Sistema de bridaje.

ESTUDIO DE LOS PARAMETROS:
o Potencia en el arbol:
potencia del motor de arrastre x 7
n = Coeficiente de rendimiento (0,75 para todas las maquinas).
e Velocidad de corte:
Esta esta en funcion de:

1. El material.

2. La herramienta.

3. La operacion véase la tabla A. AR = herramienta de acero rapido.

4. La maquina. CM = herramienta con pastillas de carburo metalico.
A. TABLA DE VELOCIDADES

OPERACION

Desbaste 22-30 | 120-240 | 14-24 | 70-120 | 6-15 | 55- 70 | 6-10 | 15-35 | 14-22 | 40-100 | 10-22 | 30- 80 | 8-18 | 30-50 | 35-60 | 300-400 | 20-35 | 150-250 | 50- 80 | 200-400
TORNO Acabado 28-32 | 220-300 | 18-28 | 85-220 | 10-18 | 65- 90 | 8-12 | 20-40 | 14-26 | 50-120 | 10-16 | 40-100 | 10-20 | 40-70 | 50-80 | 400-600 | 30-60 | 200-300 | 70-100 | 300-600

Roscado 14-18 | 80-160 | 11-14 | 45- 80 | 6-12 | 40- 45 | 4- 8 | 10-25 | 4-12 | 25- 60 | 4-12 | 20- 50 | 4-12 | 20-30 | 20-30 | 200-250 | 10-20 | 100-150 | 25- 40 | 100-200
TALADRO 22-30 | 120-200 | 14-22 | 70-120 | 6-15 | 50- 70 | 6-10 | 15-30 | 10-22 | 40- 90 | 10-18 | 30- 75 | 8-16 | 30-50 | 40-60 | 200-300 | 20-30 | 150-250 | 50- 70 | 200-400
MANDRINADO 10-16 - 8-12 - 6-10 - 4- 6 - 6-12 - 6-12 - 612 | - 2030 — 8-12 = 25- 40 -
ROSCADO 10-15 = 510 4-5 = 3-4 = 5-10 = 510 = 48| - |1225 = 5-10 15- 30

FRESADO  Desvaste 18-20 | 150-200 | 12-16 | 60-100 | 6-10 | 50- 70 | 4- 8 | 25-35 | 8-16 | 50- 80 | 8-16 | 40- 60 | 8-16 | 40-60 | 15-25 | 200-250 | 12-20 | 150-200 | 25- 40 | 200-300
Acabado 22-24 | 200-250 | 16-20 | 100-150 | 10-14 | 70-100 | 6-10 | 35-50 | 10-18 | 70-100 | 10-18 | 50- 80 | 10-18 | 50-80 | 20-30 | 250-300 | 15-25 | 200-250 | 30- 50 | 300-400

* Modo de bridaje:
el modo de bridaje «por presion y adherencia» es el peor que se utiliza (ausencia de topes). Estableciendo los cdlculos con este tipo, los
resultados garantizan obligatoriamente un bridaje eficaz, cualquiera que sea el escogido.
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Presion y adherencia | oA B {j’ F= P(A+B)
\ - ;

B é A F-P.B
P F{>| ~A+B

FORMULA:
Fs = Fuerza de fijacion(daN).
P x n x 6.10° V = Velocidad de corte (m/m). \
Fs = ———F——— P = Potencia (KW). [
vxV y = Coef. de rozamiento. frma) .
n = Rendimiento. L__X.lesmgy.w)

COEFICIENTE DE ROZAMIENTO:

Acero Acero

Fundicion Fundicion
Acero Fundicion
Acero Bronce
Fundicion Bronce

FUERZA DE FIJACION
Este grafico da directamente.
la fuerza de fijacion Fs en funcion
de la velocidad de corte, de la potencia

y del coeficiente de rozamiento. O P R e 0 0, ey
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EJEMPLO
Acero = 70 daN/mm? (La tabla A indica V = 100 m/mm.
Operacion = Desvaste.
Herramienta = Carburo (CM).
Maquina = Fresadora.
Potencia = Motor 30 CV (en KW = 30 x 0,736 = 23 KW).
En la interseccion de la linea 23 KW y 100 m/mn se encuentra la vertical que permite leer. FS:
(1) Con un coef. y = 0,2 Fs = 5.000 daN
(2) Con un coef. y = 0,1 Fs = 10.000 daN
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