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Sistemas de Produccién y fabricacion
Practica 1: Sistemas y procesos de fabricacién

NORMAS DE SEGURIDAD DURANTE LAS PRACTICAS DE FABRICACION.

* Queda prohibida la utilizacion de la prensa hidraulica, la punzonadora GEKA, la
plegadora de control numérico y las maquinas herramienta por parte de los alumnos.

e En estas maquinas los alumnos se deberan colocar fuera de la zona de accién de las
herramientas y Utiles para evitar posibles cortes o atrapamientos.

¢ En el manejo de las distintas piezas se deberan utilizar guantes de proteccidn para la
prevencién de corte.

e Seguir en todo momento las instrucciones del responsable de la practica.

¢ No se deben tocar aquellos equipos que no pertenezcan a esta practica.

OBJETIVOS:

El objetivo de esta practica es dar una vision complementaria de los conocimientos
proporcionados previamente al alumno acerca de los procesos y sistemas de conformado por
deformacion plastica y mecanizado.

Para ello se mostraran los principales elementos de una prensa hidraulica, una plegadora de
control numérico y de distintas mdquinas herramienta situadas en el taller de Ingenieria
Mecdnica. Asimismo se mostraran distintos utiles y herramientas caracteristicos de los
procesos de conformado citados anteriormente y se realizardn ejemplos de fabricacién de
piezas con los sistemas descritos.

También se resolveran trabajos practicos descritos al final de este guion.
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CONOCIMIENTOS PREVIOS

Aparte de la base proporcionada en clase de teoria se incluye en este apartado informacién de
interés para la realizacién de la practica.

Fases de la fabricacion de una pieza por mecanizado:

¢ Definicién de la pieza
¢ Definicion del proceso de mecanizado

* Aplicacion a la maquina herramienta correspondiente.

Definicion de la pieza:
- Geometria: Medios convencionales (planos) o informaticos (DXF, IGES)
- Material de la pieza.

- Numero de piezas (tamafio del lote).

Definicion del proceso de fabricacion:
- Eleccién de la maquina.
- Eleccién de las sujeciones (fases).
- Definicién de las operaciones.
1. Eleccién del orden de realizacién.
2. Eleccién de las herramientas.

3. Establecimiento de los pardmetros de mecanizado.

Aplicacién a la maquina correspondiente.
- Fijacion del material de partida y herramientas en la maquina.

- Fabricacion.
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TRABAJO EN EL TALLER.
Prensa hidraulica. Punzonado con util progresivo.

= Descripcién e identificacion de las partes de una prensa hidraulica AGME PH-A25-TG
(fuerza maxima=25 tn).

= Descripcién de un utillaje progresivo con alimentacién manual.

= Fabricacién de una pieza punzonada mediante util progresivo a partir de tiras de acero
al carbono de espesor 1mm.

Util progresivo de punzonado

Prensa hidraulica AGME PH-A25-TG

Plegadora hidraulica. Plegado de panel metalico.
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® Punzonado de las esquinas de un formato de chapa para obtener el desarrollo del panel
metalico.

= Descripcion e identificacion de las partes de una plegadora PHSE-90/30 CE
(Fmaxima=90tn) con control numérico CYBELEC, DNC 800.

= Descripcién de los utiles de plegado.

= Fabricacién de un panel de acero al carbono (espesor 1mm) con alas dobles y triples.
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Plegadora de CN PHSE-90/30 CE

Torno manual.

= Descripcién e identificacion de las partes de un
torno manual y de los utiles de sujecidn de
piezas mas frecuentes en procesos de torneado.

Centro de mecanizado.

= Descripcién e identificacion de las partes de un
centro de mecanizado y de los utiles de sujecion
de piezas mads frecuentes en procesos de
mecanizado con herramienta rotativa.

= Fabricacién de una pieza que requiera algunas
de las operaciones tipicas realizadas en centros
de mecanizado.

Centro de mecanizado
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TRABAJO PRACTICO
Para la fabricacion de la pieza representada en el plano se parte de un redondo de aluminio de
diametro=30mm y longitud=60mm.
Se pide:
1. Eleccidn justificada de la maquinaria mas adecuada para este proceso de fabricacion.
2. Discusion de los utillajes necesarios.

3. Definicion del proceso de mecanizado considerando que se utiliza una maquina
herramienta de control numérico. Rellene una hoja de proceso indicando: n? de fase, n2
y descripcion de las operaciones, n? de herramienta y profundidad de pasada razonable.

4. Tipo de herramientas necesarias (realizar un dibujo esquematico de las mismas
representando su posicion durante el trabajo sobre la pieza de la figura).

Datos:

Pasadas de desbaste: pmgx = 3mm (profundidad de pasada maxima)

Pasada de acabado: p = 1Imm (creces para la pasada de acabado)
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