Instituto Nacional Centro de Investigacion y Desarrollo
de Tecnologia Industrial en Mecanica

INTI

ﬁ

DESARROLLO DE ACEROS DE CORTE
LIBRE CORRELACIONADOS CON
ANALISIS DE MAQUINABILIDAD

Pagliano Victor (ACINDAR)
Martinez Krahmer Daniel, Maceira Gustavo, Prieto Daniel (INTI)

JORNADAS DE DESARROLLO Materiales
E INNOVACION Publicacion autorizada por el Cliente

OCTUBRE 2000 Desarrollo Tecnologico

INTRODUCCION:

Los dos objetivos principales del trabajo consistieron en:

e Reformular el analisis de maquinabilidad (ensayo de vida de herramienta) por
torneado basado en la norma ISO 3685/93, ya que con 10 anos de experiencia
previos usando el inserto normalizado de calidad ISO P10 (de alta resistencia
al desgaste), se obervo que en un 40% de las coladas ensayadas, el patron de
desgaste no obedecia a un desgaste progresivo en incidencia, SIno a un
desgaste por entalla, sumado a extensas y costosas pruebas. Para ello se puso a
punto e implemento, un ensayo de diseno de caracteristicas diferentes.

e Correlacionar las variables del proceso siderurgico y las inherentes al material,
con los valores indicativos de la maquinabilidad (Velocidad de corte V30,
rugosidad y tipo de viruta), a los efectos de obtener un proceso siderurgico
confiable y repetitivo, que permita elevar los niveles de maquinabilidad y
disminuir la dispersion cuando se comparan distintas coladas.

TERIATIESY METODC

ondiciones derealizacionde los ensayos fueron las siguientes:
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