Calculos para realizar un macho de electroerosién de
penetracién con un ajuste @ 22H7 con chaveta. La
superficie tiene que tener una rugosidad de 5 Ra
pm. ¢Calcular las medidas del macho a realizar en
cobre electrolitico y el tiempo que costara si hemos
taladrado con un taladro previo de g 20mm. Y tiene

un espesor de 14mm.?
o

e

La normalizacion de las chavetas es la siguiente:

Pasadores CHAVETAS PARALELAS S AStAds b3
Y eliaiatas SERIE NORMAL
AB,
o Lol R
ek
R
Dimensiones “§ |y (De UNE
en mm. et 17.102 h1)
R CHAVETA -
Seccién | Ancho b | Altura h Chaflén b, Longitud |
bxh | Nomidl | Tow.t9 | Nominal | Tobr.h9yhil | Minina Wéxino De.. 7
4x4 | 4 [ o | 4 9 0,16 0,25 8 45
5x5 5 5 0,25 0,40 10 56
6x6 6 B |y 08 0,25 0,40 14 70
8x7 8 0 7 025 0,40 18 %0
10x8 10 | —00% 8 0,40 0,60 24 |10
12x8 20 L= 0 0,40 0,60 23 140
14x9 14 0 9 —00%0 | 040 0,60 36 160
16% 10 16 —0,043 10 | 0,40 0,60 5 180
1811 18 R 0,40 0,60 50 200
20x12 20 12 0,40 0,80 56 220
2214 2 0 14 0 0,60 0,80 6 250
2514 % ~0,052 14 —0,110 | 060 0,80 70 280
8x16 | 28 | 16 0,60 0,80 g5l oo
32x18 32 18 | 0,60 0,80 %0 | 380
36x20 3% o 20 0,60 1,20 100 | 400
0x2 2 o 2 0 1,00 120 gt M
45%25 5 i % 0,130 1,00 2 - -
50x28 | 50 8 100 1,20 = 2
56 32 E 32 1.00 200 4|t =
63x32 6 (o || 160 T e
70x36 70 —0074 | 36 | o0 1,60 2,00 4= -
80 x 40 80 2 —0,160 2,50 S00 || u— =
9045 % 0 45| 2,50 ] —— =
10050 100 —0,087 50 | 2,50 e el |
= CHAVETERO
iametio G| Ancho b, tolerancia Profundidad Chaftén
deleje | dela |Nom] Clase de ajuste cel : Tohial] Caboby o
chaveta | pal Libre Normal Ajustado e
7 jomi-| lomi-| ’” £
Misce | foss | bxh He h9 |Cubo DI0| Eie N9 | Cubo Js 9 |FB ;g“b" gl | Toler- [ o | Toler. | Min. | Méx.
i
0] 2] axa | 4 —0012| 25 18], o4/008[0,16
12| 17( 5x5 | 5| D00 | +00B) 8 1006 | —00a | 37|01 5| +0T 1046|026
17| 22| ex6 | 6 : g 35 28 0,16(0,25
22| 30| 8x7 [ 8| ¥00% [ 008 0 oo | —00B |4 33 0,16(0,25
30( 38| 10x8 | 10| 0 | +0040| —0,036 | ** —0051 | 5 33 0,25(0,40
38| 44| 12x8 [12] | 5 33 0,25|0,40
44| 50| 1ax9 | 14| +0083 | +0120| 0 20,0215 | —0018 | 55 38 0,25(0,40
50| 58| 16x10| 16| 0 | +0050 | —0,043 | *% —0,061 | 6 43 0,25 040
58| 65| 18x11| 18 7 |+02| 44| +0,2025|0:40
65| 75| 20x12 20 75 0| 49 0,40 0,60
75| 85| 22x14| 22| +0052 | +0,149 | © S | e 54 0,40 0,60
85| 95| 26x14| 25| 0 | +0.065 | —0,052 | *O —0,074 | 9 54 0,40 0,60
95110 | 28x16 | 28 |10 64 040 0,60
110 | 130 | 32x18 [32 111 74 0,40 | 0,60
130 [ 150 | 36x20| 36 72 84 0,70 |1:00
150|170 | 40x22| 2| +0082| #0180 O | so081 | =002 |43 9,4 0,70 | 1,00
170 (200 | 45x25 | 45 = =008 16 104 0,70 |1:00
200 | 230 | 50x28 | 50 17 14 0,70{ 1,00
230 | 260 | 5632 [ 56 T 20 |+03|124|+03|0.70 1,00
260 | 290 | 63x32| 63| +0074 | 4020 0 | oo | _00m |20 | 0 124 1,20|1,60
290|330 | 70x36| 70| 0 | +0100 | —0,074 | *007 | _g'106 |2 14,4 120|1,60
330 | 380 | 80x40 | 80 | | 2 154 2,00 | 2,50
380 (440 | 90x45 [ 90| FO087 [ #0260 | 0 | Lo 0057 | 28 |17, 2,00| 2,50
400 | 500 | 100x50 [100| 0" | +0,120 | —0,087 | 0045 | o151 |31 195 2,00| 2,50




Y el ajuste 22+?% H7 tiene esta tolerancia.

La tabla de tecnologia del cobre electrolitico es de:

- Radial

Machining Ser- h
current T.On pS | T.Off wS| LV.HV. |GAP |7 = JP.T un?ﬁ::ue
L.V.

6A

+

., |35 15[100 12|36/ 6 |3 8 8 2 0.06
1A

Por lo tanto el didmetro de la pieza sera de

22.02-0.120(2x0.06)=21.90mm.
con las siguientes medidas:

c,3

13,8

El volumen que hay que quitar es:

V.1:%xhx D?=0.7854 x14 x 21.90% = 5273 ,599 mm *

V2 :%x hxD? =0.7854x14 x 202 = 4398, 24mm®

Vt =V1-V2=5273599 - 4398,24 =875,359mm*® Volumen hay que quitar del los
cilindros.

V3=BxAxh=6x28x14=2352mm*® Volumen de la chaveta.

Volumen total a electroerosionar = Vt +V 3=875,359 + 235,2 =1110,559mm?

Si cada minuto quita 38 segun la tabla, el tiempo a costarle el ejercicio es de:
Tiempo =1110,559 +17 = 65,327 minutos aproximadamente.




