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SENATI CEPILLADORA DE CODO

OPERACION :

MONTAR PRENSA EN CEPILLADORA
Es ubicar y fijar la prensa en |2 mesa de la cepilladora de codo, mediante pernos de
anclaie que entran en |as ranuras en T de la mesa. (Fig. 1)

Su montaje permite sujietar el material que deba trabajarse, en forma rapida vy senciila
{Fig.2},

PRQCESC DE EJECUCION
1° Paso. Limpie la mesa y la base de la
prensa

OBSERVACION
Use wuna brocha vy trapo
mdustrral

2% Paso. Ubigue la prensa sobre la mesa.
(Fig. 3).

OBSERVACION

Las guias de la prensa deben
penetrar totalmente en la ranura Fig. 3
de 1a mesa.

PRECAUCION

TRASLADE LA PRENSA CON AYUDA DE OTRAS PERSONAS PARA EVITAR
RIESGOS DE SOBRE ESFUERZOS Y CAIDAS.
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SENATI CEPILLADORA DE CODO
3® Paso. Cologue los pernos de anclaje (Fig.4), en la ranura de la mesa hasta que

encajen an la muesca de la prensa.

PRECAUCION

NO UTILIZAR TORNILLOS DE
CABEZA HEXAGONAL, EN
VEZ DE PERNOS DE
ANCLAJE.

4° Paso. File la prensa apretando las
fuercas (Fig. 5)

OBSERVACION
Mantenga la prensa a mve!
escuadra.

Fig. 5

VOCABULARIO TECNICO

* Prensa: Morsa. Tornillo de banco.
* Brocha: Cepille, pincel.
* Pernos de Anclaje: Perno de cabeza cuadrada yfo rectangular

MECAMICO DE MANTENIMIENTO 8§ REF. HO UMM 212



N

SENATI CEPILLADORA DE CODO

OPERACION :

CEPILLAR AORIZONTALMENTE SUPERFICIE PLANA Y PLANA PARALELA

Es la operaciin gue consiste en cepillar
sobre una superficie plana a traves de la
penatracidin  de una herramienta  con
desplazamiento horizontal de 1a mesa de
forma manual y/o automatica. a fin de que I3
viruta sea uniforme.

la operacion puede ser de desbaste o
acabado de ambas caras y a la vez que
sean paralelas. Fig.1

Se ulilizan para fabricar piezas de
maquinarias  con  superficie plana  de
generatrz rectiinea paralefa y prismaticas.
Fig.2

Ejemplo de piezas mecanizadas

A Superficies de piezas prismaticas.
o Superficie de piezas con ranuras.

C Guias y correderas en cola de milano

PROCESQ DE EJECUCKSN

1% Paso: Sujete la pieza (Fig.3).
a. Ubigque |la prensa y file con
perno de anclaje. Fig 2
b Ubique la pieza y apricte con
las mordazas de la prensa,

OBSERVAGION )

interponer calzos en el fondo de la g

prensa con anchura inferior a la ' E 1T
nieza.

29 Paso: Fije la herramienta (Fig.4).

OBSERVACION

La herramienta se elige segun la
operacién (desbastar o acabar) y
direccion de corte.

3° Paso: Prepare la maguina.
a. Regule el curso del cabezal

midvil Fig. 4
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CEPILLADORA DE CODO

4% Paso:

b. Regule el numero de carreras
por minuto,

¢. Regule la amplitud de la
carrera de trabajo {Fig.5).

d. Regule el movimients de
alimentacian.

e. Ponga la maguina en marcha.

f. Aproxime la herramienta a la
pieza hastz rayar levemenie.
(Fig.B).

g. Haga coincidir el trazo cero del
anlle  graduada det  camro
porta-herrammenias  con  la
referencia.

OBSERVACION

Con &l fin de evitar el desgaste de
ios elementos lubricar las guias
de deslizamiento puesto que
estan  sometidas &  fueres
rozamientos.

Cepilte

a. Ponga la maqwna en marcha
y efectie pasadas de
desbaste y acabado.

OBSERVACION

Can el fin de evitar vibraciones
de ta herramienta duranie ol
mecanizado es necesano
reducr al minimo la distancia
entre el plano horizontal de |as
guias del carro y el plang de la
superficie mecanizada. {Fig. 7).

b. Elascuadrado se efectua en el
orden 1-2-3.

¢ Cuando las caras resyltan
perfectamente vertical, capillar
desbastanda y danda acabado
2lacara 5.

d Se invierte la pieza y se cepilla
la cara & {Fig.8).

".."’:'.-‘,.r_

MECANICO DE MANTENIMIENTO
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SENATI CEPILLADORA DE CODO

5 Paso:  Verfigue la superficie.

a. Compruebe paralelismo vy
planitud.

OBSERVACION
Compruebe verticalmenie apo-
yandg el comparador en la
mesa y despues comparar
deslizando sobre las caras
laterales Fig. 9

b, Venfgque medidas segun
plano.

OCBSERYACION

Utlizar calibrador  wvernier o
micrdmetrs para  comprobar
paralglisme  de  la pieza
mecanizaga. Fig 10

CUIDADCS
Reciclar virutas en récipientes adecuados para preservar nuestro medio

ambiente.
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SENATI CEPILLADORA DE CODO

CEPILLADORA DE CODO O LIMADDRA

Es una maquina-herramienta en la cual se efectian trabgjos para producir superficies
planas y curvas de generatriz rectilinea.

Comunmente se llama: Limadora o Cepillc de Coda; por su similitud de trabajo can las
cepilladaras.

La diferencia entre estas dos maguinas esta en el movimiento de la herramienta y |a pieza
a trabajar.

La cepiiladora de codo yfo limadora (Fig. 1)
gl movimiente fundamental s& da a ia
herramienta y el movimiento de alimentacion
e da ala pigza.

El movimento de corte o de trabajo L es
rectilineq. alternativo, horizontal v o efectua
la herramienta.

El movimiento de avance & o5 rectiineo El mowvimiento de penetracion P es
e intermitente y lo presenta la pieza rectlineo y, sea mecanizado, ko efectas la
{Figura 2}. herramienta o la pieza {(Figura 3).
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SENATI CEPILLADORA DE CODO

Cepilladora

Los movimienlos se aplican a la inversa, es
decir &l movimiento fundamental se da a la
pieza {Fig. 4) ¥ el movimiento de alimen-
tacion se da a la herramienta (Fig. 5}.

El movimiento de trabajo lo efectla la pieza
L y es rechlineo, alternative y horizonial.

En la {Fig. 6) se muestra un tipc normal de
cepilladora, de tamafio medic con una
longitud de la mesa de 3 metros.

Se uliiza para operacicnes de grandes
superficies planas o perfiladas: bancadas de
torno. de prensas vy de  rectificadoras
espectalmente para 1a construccion de guias
de las maquinas,

e

Fig. 4

Los mowvimientos de avance y de
penetracidin P Ins posee la herra-
mienta.

i |

/\«\/N?*

Fig. &



SENATI CEPILLADORA DE CODO

En cuanto al funcienamiento, se pueden distinguir dos tipos de cepillaciora.

1. Cepilladora Mecanica
En la cual los movimientos del cabezal, de |la mesa y del porta-herramientas son de
transmision mecanica.

LIMACIRA ORDINARILA LIMADORA DE CAREZA MOAAL

2. Cepilladora Hidraulica
El motor electrico acciona la bomba, |a cual aspira acaite del deposito y to intreduce en
el circuite. El acete llega. bajo presion. al distnbuidor de cuatra vias. £n la primera
fase, el distribuidor dirige el aceite al cilindro hidraulico donde su velocidad y presion
se transforma en un empuje sobre 10s Grganos de movimiento de |2 maguina.

En la sequnda fase, el aceite retorna del cilindro a! distribuidor que lo dirige al depasito
concluyendo &l ciclo.

12
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SENATI CEPILLADORA DE CODO

PARTES PRINCIPALES DE LA CEPILLADORA DE CODD

En ia imadora, ordinarizmente conocida come cepilladora de codo se distinguen como
partes principales:

1 .- Bastdor o Bancada.

2.~ Cabeza Mdvil o Carnero.

3.- Carro Porta-herramienta o Vertical,
4 - La Corredeara

5.- La Mesa.

& .- Loz Mecanismos de Mando.

CARRC BASTIOIR
FPORTA-HERRAMIENTA Q0 BANCADA
2 YERTH:AL

MESA

MECAMISMOS
DE MANDD

CORREDERA

13
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SENATI CEPILLADORA DE CODO

Bastidor o Bancada

Es el armazdn o cuerpo de la maquina (1),
en el gue se algan los mecanismos de
impulsion como los cambios de velocidades.
Esta bancada es un zocale de fundician de
dimension y forma .

En la pane superior dispone de unas guias
generalmente en forma de cola de milano,
perfectamente cenilladas vy rectificadas que
sirven de guia y apoyo para el carnerg. Enla
parte antenior tiene otras guias verticales,
unas veces en forma rectangular y otras en
forma de cola de milang.

Estas guias sirven para e apoyo del carro porlamesas y deben ser perfectamentes
perpendiculares a las del carnero. La base debe ser suficientemente amplia para dar gran
estabilidad a la maquina, lleva ardinariamente unos agujeros para anclarla al suelo por
medio de pemos de anclaje.

Los organismos del Bashder son:
* Las ranuras de cola de milanc.

+ El mecanismo de embrague.

» La caja de velocidades.

+* Las guias ceola de milang vertical
*La base

Cabezal Mévil & Carnero

?
Siuado en |la parte superior del H@
bastidor (2} y se desplaza entre
unas gut as regulables producienda
&l movimiento principal, cuyo ciclo
completo s compone de  dos
carreras simples: de trabajo y de
refroceso. Bl ajuste del camero
sobre las guias de la bancada debe
ser suave ¥ sin juego. Eslo se [ogra
par medio de una regleta de ajuste.
Se encuentran 108 siguientes
0rgangos:
= Carro portanerramienta.
» Guias cola de milano. 1
» Tuerca de fijacidn de carrera.
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Carro Porta-Herramientas

Situado en ia parte delantera del cabezal movil, iene guias machos en cola de milang, las
cuales acoplados a las guias hembras permite el movimiento vertical, y se puede girar
para el cepillado de superficies m¢linadas.

. L . MANNELA
Tiene como rmision  soportar vy fijar |3 DE MANDD
herramienta. Posee un sistema para |a CONTORNILLO o praGoS
regulacion de ailtura y un limbo graduado UEL TAMBOR

. . GRADILIAD
que puede girar sobre su eje harizontal

TUERCA
DE LA
MANNELA

GLIAS COLA,
DE MILANO

Se encuentran los siguientes droanos:

* Manivela de mando con tornilo.

» Tuerca de la manivela

« Tambor graduado.

* Esparragos del lambor graduado.

TAMBL R
GRADUADD

Corradera

Estd formada por guias horizontales, sobre las cuales se sostiene y desliza la mesa. E
mowirmiento s realiza sobre lag guias verticales del bastidor, que se ajustan a las
anteriores.

Los eiementos de la corredera son

» Las Guias Honzontales.

» Bl Tringquete

» £t Tormillo del desplazamiento transversal.
= El Tomillo del desplazamiento vertical.

= Las Guias verticales.

Automaticn para
Avance de la mesg

~innguele

Tomillo irAansversal

Tarmillo venical {Guias honzontales

Guias vertical

15
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MESA

Es un blogue provisto de varias ranuras en T. que s& emplea en la sujecion de plezas, va
montada en la parte fronta! del bastidor y se desplaza honzonial y verticalmente.

Sirve para sujetar la prensa y/o |a pieza a
trabajar. La mesa puede ser disenada
también para disponerdas inclinadas en
retacion al plano horizontal y cepillar piezas
de gran superficie inclinada que no pueden
cepillarse con ayuda del carro vertical.

La mesa puede deslizarse horizontalmente
sobre el carrg, gque a3 su vez puede tener un
movirmiento vertical.

Ei movimiento honzontal de la mesa puede
constituir el movimiento de avance y se
efectua a mano ¢ automaticamente.

Los movimientos horizontal y vertical de |a
mesa ¥ del camo., respectivamente, se
consigue por medio del husiilo.

El husillo de avance de la mesa suele llevar
un tambar graduado.

En la mesa se encueniran los siguientes

elementos

(Figura 4}

A. Guias Transversales.

B. Prensa.

C. Ranuras en T,

D. Sopore o Luneta de la masa

Catpse

Rt

Fig. 5

1.-REGLAJE
2, Pifign.
b Corona.
c. Biela
d. Maneton.
&. Palanca de sujeccidn,

LOS MECANISMOS DE MANDO

El mecanismo es el movimiento fundamental
esta compuesto por el engranaje princtpal y
la bhiela oscitante gue va conectada al
cabezal madvil.

Este mecanismo transforma al movimiento
circular en rectilinec. Para reducir al minimo
&l iempo perdido en la carrera de retroceso,
el mecanismo principal estd constituido de
tal manera qug permile que la camera de
refroceso sea mas rapda que la de trabajo.

El engranaje pringipal es acgionads por un midn que va conectado a la caja de cambios
de velocidad y ésta al motor eléctrico gue produce la fuerza necesaria para &l sérvicio de

la limadora. {Fig. 5}.

16



SENATS CEPILLADORA DE CODO

NOMENCLATURA DE UNA CEPILLADORA DE CODO

O EOOWWOE

A.- Palanca de embrague.

B .- Selector de velocidad.

C - Selector de velocidad.

D - Regulador de carrera.

E.- Centrado de carrera.

f.- Regulador de avance.

G.- Tornillo de avance horizontal,

H.- Tornilio de avance vertical

J.- Tornillo del carro vertical.

K .- Dispositiva de avance
automatico del carro vertical

L.- Regulador del avance aumatico

7

M -

R.-
S.-

Compensadores del juego de
las correderas vericales de la
mesa.

Compensadores del juego de
la corredera del cabezal movil,

- Compensadores del juego de

la corredera horizontal de la
mesa.

Compensadares del juego de
la corredera del carro vertical.

- Conector del dispositive de

avance del carrg vertical,
Soporte para sostener la mesa
Tornillos para el anclavamiento
de la mesa al soporte.



L

SENATI CEPILLADORA DE CODO

REGULACION DE LONGITUD DE CARRERA
La longitud de la carrera del carnero se puede ajustar mediante el desplazamiento de |2
espiga 0 Gorrdn a to largs de la manivela.

Un gorron C, alojado en una ranura del volante A, arrastra a la manivela B.

El gorron C recorre una trayectonia ciccular | un movimiento uniforme y al deslizar, junto
CON una corredera, en el intenor de una ranura labrada, en la maniveia B, transmite un
movimiento alterno al carro E a traves de |a biela F.

La variacion de la amplitud de 12 carrera de trabajo se consigue al desplazar radialmente,
sobre el volante A, el gorron C: esta se logra por medio del par conico G. tormilo y tuerca.
El gorrén C, que recorre 1a circunferencia | con movimiento circular uniforme, arrastra la
manivela adelante v atras con movimiento pendular.

Volante

Mamvela colisa
oscilante

Sorren

Cantro de gire
Carro

Biela

Par Conico: Tornilta v
Tuerca

Tormnillo
Crcunferencia
Arbal

Tirante roscado
Tuerca del tornillo

A ) Y

HOATI @MMPO mp

El extremo oscilante de la manivela se
mueve de derecha 3 i1zquierda durante
el tiempd en que el gorron describe el
arco LMN.

Por el contrano, el extremo oscilante de
la manivela se mueve de izquierda a
derecha durante el tiempo en gque el
garran recorre el arco NOL.
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La carrera h varia segun 12 distancia del centro al gorrén C.

La longitud maxima de la carrera es de unos 800 mm

Si el gorrdn de la manivela se despiaza hacia afuera en la rueda de la corredera describe
un circulo mayor y la corredera oscitante oscila mas ampliamente; la carrera aumenta. Si

€l desplazamiento del gorron es hacia adentro, la carrera disminuye.

Para cepillar la superficie de una pieza gue se encuentra 2 diferentes distancias del
bastidor se procede de |a siguiente manera:

- 5e afloja el tirante roscado S. con o que se desvincula el carro del elemento T formado
por una turca umida z la manivela,

- Acoonando con una llave el arbol R, se gira el tornillo H, para situar et carro en la
posicion deseada respecto al bastidor.

- Finglmente,se bloguea &l tirante S apretando el elemento T la carrera del carro sigue
siendg las mismas, pero se ha cambiado la zona de trabajo.

14
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PRENSA DE MAGQUINAS HERRAMIENTAS

Son dispositivos de sujecion, generalmente de hierro fundido, compuestos de dos
mandibulas. una fija y otra mévil, que se despiazan sobre una guia, por medio de un
tornillo y una tuerca, accionados por una manija. Las mordazas son de acers al carbono,
estriados, templados v fijos en las mandibulas.

Existen vanos tipos de prensas: d¢e base fija. base giratoria e inclinable en cualguier
angulo (Figs. 1.2,3 y 4).

Son utlizados para la fijacién de piezas en maguinas heframientas, tales como:
taladradoras, fresadoras. cepillos. afiladoras de herramientas y otras.

Caracteristicas
Las prensas de maquinas-herramientas se caracterizan por sus formas y aplicaciones.

Las de base fija y giratoria s& encuentran en el comergio por la capacidad de abertura,
ancho de ias mordazas y altura.

Las inclinables. por el ancha de las mordazas, capacidad maxima, inclinacién maxima en
grados. bases graduadas en grados y altura de la prensa.

Condiciones de uso

Los tornillos de fijacién de las mordazas deben estar bien apretados. Las regias de |a
mandibula movil deben estar bien ajustadas en las quias.

Conservacion

La prensa debe estar impia, lubricada y guardada en lugar apropiado.

20
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Sistema de Sujecidn

En da (Fig. 5) podemos wver algunos
dispositivos de  sujecion para  facilitar et
trabajo y la ocrientacidon de las plezas,
pueden emplearse mordazas girstorias v
arientables.

Tambien se pueden usar slememos
auxtiares de sujecion en conjunto con la
prensa mordaza de cepillo para sujetar
piezas de trabajo de caracteristicas un poco
especiales gue resulien dificiles de sujelar
por otros metodos.

Es una cuna para sujecdn hacia abajo
(Fig. B}

Cuande s& va a hacer el cepiiado en una
cara paralela a una superficie terminadza, se
puede usar un cilindre de metal blando
COMmQ: acera, latdn ¢ aluminig. En este caso
la moardaza movil se inclina ligeramente al
apretar. A medida que se apriete (3 pieza de
trabajo se goipea svavemente hacia abajo
sobre las paraftelas con un martiffo babit

(Fig. 7}

La prensa morgaza de tornillo doble {Fig. &)
se emplea a menudo en los cepillos para
sujetar ias piezas de trabgjo gue tienen
superficies inclinadas o caras fuera de
paralelismo. Este tipo de prensas morgdazas
puede oblenerse con base giratoria, pero
parg piezas de trabajo pesadas, se pusde
surtir ¢on base simple y varios tornillos,

21

oo . P SISTEMADE
. . , SUIECION EN
; Q_E - LAS MORDAZAS

ed a3

Sl [ wes
Pt Dd SBCRH rerunadas
i el dlarda
T

Farpimias

Fig 7 Mélodo de copillade paraleld 4 unz supsrcie
lerminada (coresia de Cincinnati Incerported)

Fronsa On b

L

Fig 8 La prensa mardaza de doble wamillg pueds
sujetar prezas de \rabajo de caras no paraletas
(Coflesia de Cingnnab Incorporated).
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HERRAMIENTAS DE CORTE
Las cuchillas son herramientas de corte de una sola arista o filo conante, fabricadas con
acero de aleacidn y térmicamente tratados para resistic la presian del maguinada.

Material de la herramienta
La cuchifla, necesariamente, debe ser mucho mas dura que el malenal a maquinar,
debido 2 la friccion que se produce, y estas se construyen de los siguientes materiales:

Aceros para herramientas

El carbono es su principal componente. Se conocen 2 tipos: Aleados y No Aleados.

Los Aleados se componen de acero al carbono. acompanades de cromo. manganeso,
silicio, woiframio{tungstena), vanadio. molibdeno y niguel, muy consistente y tenaz. para
soportar temperaturas de corte de 300° C como maximo

Los No Aleados contienen de 0.5 a 0.1% de carbon, mas un porcentaje de 0.2% de silicio
0 manganeso. Su resistencia se mantiene hasta los 250 *C. como maximo
{Figura 1).

Acero rapido
Su contenido de carbdn es hasta un 2%. Caracteristica principal es su alto contenido de
wolframia (lungsiena). Se agrupan por @) mayor porcentaje en su Composicion.

Acero rapido al molibdeno { 95% )
Acero rapido al vanadio (3ab%)
Acero rapido al cobalto { 9.5% )

Estos aceros soporian temperaturas de corte hasta los 600 °C. Se fabrican en pequefias
piacas, adheridas a barras de acerc mas corrientes {Figura 2).

Carburadas (metales duros)

Se obtienen por fusidn del wolframio, el tfitanio, el molibdeno y el vanadio con
aglomerantes de cobalto y niguel Se fabrican en pequefas placas (pastilas) que se
ajustan o adhieren a vastagos de acero mas blando. Se caracterizan por ser herramientas
muy duras y resistentes, hasta los 800 °C de temperatura de corte; esto. desde luego.
supone una alta velocidad (Figura 3).

\'-\.
o

ACERSD fARA HERRAMIENTAS ALCERD RAPIOD CARBURADA
Figura 1 igura 2 Firgura 3

O D =

PASTILLASZ CARBURADAS

)
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Angulos de Corte
Lzs caracteristicas geométricas de una herramienta usual de un solo filo, son:

a OSuperficie de desprendimiento, sobre
la cual se forma y resbala la wiruta.

b Flanco del filo principal. vuelto hacia
la pieza en la direccion del avance.

¢ Filo principal, dispuesto en la arista

formadas por las caras

ayh

angulo de filo o curia

angulo de desprendimients o salida

<¥ angulo de incidencta

d Flance del filo secundario

e Filo secundario, dispuests en ia arnista
formadas porlas caras ay d.

£ angulc de {a punta. comprendidos
entre los filtros cy d.

x angulc de regulacion del filo principal formado en le ptano de referencia por las
proyecciones del filo pringipal y de 1a superficie mecanizada.
h altura, igual a 1a distancia entre Ia base y el punto de interseccidn de los flos cy e.

=

Los tres angulos fundamentales
gue caractenzan |as herramientas
son;

El angulo de filp 8 & angulo de
incidencia @ y el angulo de
desprendimiento ¥

Como puede verse en la figura.
los angulos, cey ¥ se miden en un
piano perpendicular ai filg,

MATERIALE R AMNGLUL OS DE AFILADG EN GRADOS
3
A CEPILLAR &n ACEROS RAPIDDS | CARBURADAS
z
Kg.fmm. o ¥ o ¥
*‘Eﬁﬂ%ﬂ ﬂfﬂgfﬁﬂs 35450 & an & 15
¥ dehidannie - -
gleados lammnados 353wl & . fi 12
en cakarihe 75 ann 5 o] = 10
0.a55 G f
Ageros moldeados 202 _ 13 2 19
&0 a0 B 10 5 5
ar
Aceros FONIE A0S cascara B 5 5 Baz
Fundiciones dura
Fundicrones gnses B a 5 Is g 10
Fendbcrones aceradas Ha o B 15 ! 0
Broncas
; 4 :
Latones srdinanas 3345 6 Aaln & EER
Cruratusinho 35 adh = k] Gae 15
CARACTERISTICAS DE AFILADO |
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SENATI CEPILLADORA DE CODO

De locs Angulos de las Cuchiblas

Es necesario que la persona que se inicia en 103 trabajos del maguinade de metales
sepa que para trabgjar bien. debe preparar herramientas que tengan la debida forma vy
sobre todo angulos correctos y bien definidos.

En las herramientas de corte hay que distinguir 108 angulos siguientes: {Fig.1)

CORTE A-B
a+fg+y o

£ = angulo de incidencia
g = anquio de filo o cufia
¥ = anguto de salida

= angulo de corte
£ = angulo de la punta
K = angulo de posicion

1.- Anguio de incidencia.{¢r )-- Es &l que forma la cara inferior de la herramienta con la
horizontal, o mejor dicho con |la superficie de |z pleza. Varia entre 3° y 10° siendo
mayor para materiales mas blandos. 5i es demasiado pequefio resbala contra ia pieza
¥ produce vibraciones de la harramienta.

2.- ﬁmgulu de {a cuia ,B }.- Es el anguto comprendide entre la cara cortante y la cara
mnfernior de la herramienta y su valor varia entre 50° y 87° dependiendo éste de los
angulos de incidencia y de salida. Si et angulo de la cufia es mayer de lo necesario |a
herramignta corta con dificultad ¥ consume mucha fuerza y si al contrario es menor,
carta con mayor faciidad pero pierde su filo rapido, lo que exige afilarlo con
demasiada frecuencia.

3.- Angulo de salida ( ¥ ).- Es el que forma la vertical con la cara cortante de |3
herramienta; es llamado tambien angulo de wiruta, pues de &l depende ia faciidad de
desprendimiento y enrulamiento de la misma. Como se puede observar este angulo
es complemanto del angulo de corte.

4.- Angulo de corte ( 3 ).- Esta formada por 1a cara cortante y la superficie de |a pieza .
© sea |a suma del anguld de incidencia vy de la cuna.

5.- Angulo de la punta ( £ }- Es el angule formado por las aristas de corte de Ila
herramienta.

6.- Angulo de posicién [ K'}- Es el angulo que forma la cara cortante con la supedice
de la pieza en el sentido de alimentacion. Se recomiendz que E=S%0° para resistir
grandes esfuerzos.

Es por o general de 45° a1 las exigencias del maquinado no aconsejan su
modgdificacion.
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SENATI CEPILLADORA DE CODO

PROCESO DE TRABAJD ¥ HERRAMIENTAS DE CORTE

Sujecion de la cuchilla en &l cepillado
hornzantal

Para ewvitar tado rieésga de penetracion de |a
cuchdla en |la pieza que se irabaja.
manteneria perpendicuiar a ia superficie de
trabajo.

Sujecion incorrecta.

La cuchilla tiene una trayectoria en la cual
tiende a entrar en la pieza

Sujecion correcta,

25

La cuchilla ene su trayectorna en 1a
cual tiende a salir de |a pieza.
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o
= |
(] et
Vorhen core
- -l
[ Fiaza de wabao ‘
Correch
Manterga artiba ]

camedera ¥y sujete =
herramiania o voladizo
corto. por rigrdez

Figura 3. Manténgase al minimo la parte
colgante en voladizo usando |a posicidn mas
alta posible de la mesa para el trabajo
{Cortesia de Cincinnati Incorporated).

Fieza de trabajo

Incorrecio

Herramianta de torno que se
usa para perfilar se encajara
en la pieza de tratiajo.

|

BED
)

E LN toripang

+ Lp v ipremiy
Toerapn il EE WD

) i

Pieza de lraban |

[ngoreeclo
Figura 4 21 cuelgan en exceso uma
caredera o una herramienla puenen
causar vitreoion (Coresia de Cinernat
Frcorporated)

l Fiera de trabajo

Correcto

La herramienta de cuello de
ganso oscilard hacia afuera de
la pieza de trabajo.

Figura 5 El usc de una herramierma de cuello de ganso puede evitar la vibracion

(Cortesia de Cincinnati Incarporated).
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PROCESO DE TRABAJO Y HERRAMIENTAS DE CORTE

Levantamiento de la herramienta

Durante la camera de trabajo, el
asfuerzo gue soporta =]
herramienta al arrancar material de
la pieza, abliga a la placa oscilante
a permanecer apoyada contra la
placa .

Durante la carrera de retorno en
vacio del carro, |a herramienta roza
contra  la  superficie  recién
mecanizada, de manera que |a
placa tiende a girar leyvantando la
herramienta.

En algunas limadgoras. 1a rotacidn

de la placa y el consiguiente
levantamiento de la herramienta se
consiguen  mediante  dispositivos
automaticos.

Sentido de avance

La pieza puede cepillarse tanto con
avance a |a derecha como a la
izquigrda. T T
En el primer caso, la herramienta
presenta al filo a la derechz y se
llama, precisamente herramienta a
{3 derecha.

En el segundo caso. mirads desde
la cabeza y con los filos arnba,
presenta el flo principal 2 la
iZguierda y, en consecusncia se
Hama herramignta a la izquierda.

Algunas herramientas tienen los
filos simeétricos y, por consiguiente,
tanto pueden cepillar con avance a
la izquierda como a la derecha.

ra



N
SENATI

CEPILLADORA DE CODO

FROCESOS DE TRABAJO Y HERRAMIENTAS DE CORTE

Forma de las herramientas

Las herramientas para cepillar se diferencian
por la posicion de su cabeza con respecto al
Mango.

Las herramientas pueden ser rectas. de
cuello de cisne y curvadas.

Herramientas rectas

Herramientas para desbastar.

Las herramientas para desbastar puaden ser
2 la derecha o a la izquierda.

Estan construidas en acero rapido o bign
con plaquitas postizas de metal duro.

Son muy robustas para gue puedan arrancar
viruta de gran seccion.

Estas heramientas pueden trabajar con una
profundidad de pasada de hasta 10 mm.

Herramientas para acabar.

Las herramientas de acabar suelen ser
herramientas gue tante pueden trabajar
COn avance a la derecha como  a  la
izquierda

2B

La herramienta de la figura es una
ferramtienta recta de acazbar, construida
en acerg rapido.
Herramientas acabar a la
americana

para

Se trata de una herramienta destinada al
acabado de grandes superficies
empleands un fuerte avance.

Ei filo de la herramienta es un segmento
de arco de chculo vy trabaja con un
avance aproximadamente igual a8 la
mitad de su ancho, es decir, uno 5 a
7 mm

Los surcos producidos de esta manera
par la herramienta quedan muy visibles.

El cepllado a la americana resulta muy
adecuado para las superficies sobre las
gue s& disponen fjaciones por brida y
parg las superficies vistas. ya sea por
razones de estelica, ya para meor
garantizar 1a bugna conservacion del
plano en case de golpes, rayas. etc.

o
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HERRAMIENTAS DE CORTE
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2- Cuchilla de desbastar, con cara de corte planz, para metzles originando virutas

arrancadas o coradas
3- Cuchilla de acabado, con punta semi-redonda.

29

D =z |g Derecha
| =a la{zquierda

Cuchilla de desbastar con cara
de corte encorvada, para aceros
dulces vy metales blandos
oniginandc virutas plasticas.

!
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CEPILLADORA DE CODO

HERRAMIENTAS DE CORTE

Cuchillas en acero rapido

Caracteristicas de construccién y de afilado

1- Cuchilla de desbastar recta, con cara de corte encorvada.

K = ANgUIO g POSICION. +r-emermmemmemee e - §OP
€ = ANQUIO G PUNKG ~mmmm oo areeemmmms - 300
. ™ El'.'l

{1 = angulo de incidencia =-=-------

) acero R = 30 a 50 Kg/mm® = 65°
# =angulodefilo 4 cobre = 450

aluminin = 30°

a0
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SENATI CEPILLADORA DE CODO

HERRAMIENTAS DE CORTE

Cuchillas en acero rapida
Caracteristicas de construccion y de afilado

2- Cuchilla de desbastar recta. con cara de core plana.

Ll

.
N
A
de———" i .
' |
K = angulo de posicién.-—--— smreemeemeo- = 450
€ = angulo de punta --- R - gge
ff = angule de incidencia --- = R

acero R = 50 a 70 Kg/mm® = 65°
Fundicién gris = 70°
rance y latan = 8§07

h
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HERRAMIENTAS DE CORTE

Cuchillas en acero rapido
Caracteristicas de construccion y de afilado

3- Cuchitla recta de acabado.

—

//L N

4 .
l —iey __g;}r__l.

T !

£ = 4ngulo G& PUrHa —--—reeeeemecee . =300
&= angulo de incidencig ————----—rmeesemeceecceco. = BP

acero R = 30 a 50 Kg/fmm® = 55¢
acero R = 50 a 70 Kg/mm® = 65°
e angulo de corte acero R =70 a 90 Kgimm® = 75°
Fundicion gris =70°
Bronce y laton = §@°
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SENATI CEPILLADORA DE CODO

CALCULO DE CORTE Y NUMERO DE DOBLE CARRERA

Velocidad de corte - Es el recorrida total de la herramienta durante un minuto, originado
por su movimiento de corté. determinado en metros o pies por minuto.

L = Longitud de carrera 2
{L=r+{a+fu) en mm o metros

f = Longitud de la pieza en mm. o metros

n = Ndmero de carreras dobles  (1/min )

b = Ancho de |a pieza

Maov. Principal o de corte.

sl Moy de avance.

Mov de gjuste o aproximacion  —w

Fattores que determinan la velocidad de corte -
Tres son los factores que determinan la Ve

Material que se mecaniza: Cuanto mayor es su dureza, menor sera la Vo 2 aplicarse.

Material de la herramienta: Cuanto mas dura sea la herramienta, mayor debe ser la Ve
para mecanizar,

Profundidad de corte: A mayor Pc de corte, corresponde menor Ve,
Determinacion de la V¢: Se considera la suma de las carreras de trabajo v retroceso

(2L), por el numero de doble carrera efectuada en un minuto v dividida en metros
(1000mm}. Asi:

donde:
VC — 2L Xn Ve = Velocidad de corte
- 1000 L = Longitud de carrera
2L = Doble carrera
n = Numero de doble carrara

1000 = KMetro determinado en mm.
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CALCULD DE CORTE Y NUMERO DE DOBLE CARRERA

Ejemplo : Calcular la Ve para limar |a longitud de carrera de 200 mm. si el ndmero de
doble cafrera es de 42

Solucisn

Datos

Wi = ? Vo= 2L xn VR Ve

n o= 42 1000 —_— «—
L = 200

2L = 400 Vo= 400 x 42

1000

Vo= 16,8 mimm. _ :*Zf//ffrmﬁ
&

_‘E‘i:\T\ R AR AR R R
2 | fa
_.._____...___.._.—_4.._!.,_.__.._
el = =+ = -- ————-1

Si la longitud de carrera esta expresado
en meatros 1a farmula a utilizar es:

Ve=2xLxn| 14min Comprendio L =1 +1a = Iy

Ejemplo
¢, Lon que velocidad de corte se mecaniza un carril tensor de 1,37 m. de longitud cuando
la magquina realiza 10 carmeras por minute?

buscanda Vo ¢ Ym Solucidn: Ve=2xbLxn
dado L=137m
n=101/min. Ve=2x137x10. mxi
mim
Ve=274m
[min

Mota La welotidad de core para poner trabaios en cepilladora se encuentra
definida sequn el material a trabajar.
Ver tabla de velocidad de core.
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CALCULO DE CORTE ¥ NUMERD DF DOBLE CARRERA

Lo que mas interesa de estos calculos en el talier es conocer €l nimerg de dobles
carreras que debe imprimirse 2 la maquina, puesto que la Vo, generalmente. es conocida
y recomendada para su aplicacian a través de tablas, para cada tipo de materal de la
herramienta, como de piezas, respectivameante. Asi, se aplica.

8. METRICO S. INGLES
_ Weox 1000 = defmn _2LxN =pie/mn
N= TR Ve= 53

Aplicacion.- Determinar el numero de doble carrera para deshastar una plancha de acero
de 320 mm de longitud de carrera. stendo la Vo de 16 mimn.

Datos
Ve = 16 mimn. N=vYex1000 _ 18 x1000
L =320mm, 2L 2 x 320
N =7
_ 16 000
N= 640
N = 25 defmn

Formula practica.- El retroceso en vacio de! cabezal crea una pérdida de tiempo y
energia. que es posible recuperar aumentando en un 20% 1a V. de esta manera, ng silo
sefvitd para retomar la posicion de corte. sino que ademas agilizara en incrementar |a
produccidin en éptimas condiciones de mecanizado. Para ello se aplica;

N= Ye x 1000 Vi x 1200

_ Ve x 800
2L 2L

Simplificando: N = 0

Ejemple: Con los datos anteniores. aplique a2 fdrmula practicada.

Datos

Ve = 16 mimn N Yex600 _ 18 x 800
L =320 mm. 320 320

N =7

N =30 defmn

Analizando 105 resuitados tedricos v practicos, se observa que se ha ingcrementado un
20% de trabajo optimo y pasitivo.

15
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Una practica muy comun para hallar el numero de dobles carreras requeridas para una
determinada velocidad de conte es dividir este por el doble de la longitud de |a carrera.
Ejm.

Longitud de la carrera L = 400 mm.
vaelocidad de corte Vo = 18 mimin.

Diobles carreras por minuto n = —Y& _ = 1
2 x L .
n= =2 = 29 don it
= T w04 = QDIes Carreras por munoio.

MNeta: Observe gue la velocidad de corte y 12 longitud de carrara s2 dan en la misma
unidad de medida {meatra).

La formula gue acabamos de ver es muy practica y facil de recordar, pero si analizamos
kign el funcionamiento de la imadora nos encontramos que 1a velocidad de retroceso es
algo mas rapida gue la carrera de trabajo, 0 sea que el numere de dobles carreras
cbtenidas, no determina la velocidad de corte real en la carrera de trabajo. Para lograr
con mayor exactitud la velocidad de corte durante |a carrera de trabajo efectivo se emplea
la siguiente formula:

Siendo 0.5 una constante {no varia)
Sequn o anterior;

= S . 4 x 5 =20 1/min.

=
',
h

20 dobles carreras

VELOCIDAD DE CORTE PARA TRABAJQOS EN CEPILLADORA CON CUCHILLAS DE
ALCERO RAPIDO {HSS) ¥ CARBURADAS (METAL DURQ)Y EN mimin

MATERIALES ACERO RAPIDO CARBURADA (M. DURQ)
DESBASTADD | ACABADC |DESBASTADO | ACABADO
Acera dulce 15 >0 20 20
Acers semiduro 12 16 16 o5
Acero dur ul 12 12 0
Fundicidn gris 7 10 10 )
Bronce - Latén 20 S8 30 o
Aluminio 30 40 30 120
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SENATI CEPILLADORA DE CODO
CALCULO DE LA VELOCIDAD DE TRABAJO SEGIUIN EL TIEMPQ EMPLEADO

a)

C)

d)

Velocidad para la carrera de trabajo
{Velocidad de Corte)
Ta = Tiempo empleado en la carrera de trabajo en minutos

L
Ve L
“* 1000 Ta

Velocidad para |a carrera en vacio
(Velocidad de retroceso)
TR = Tiempo empieado en el retroceso o carrera en vacio en minutos,

L
000 Tg

]‘UR=
1

Velocidad media (vm)

I‘n.fm= 2L
1000 (To+ TR

Si en ja ecuacidn anterior se reemplaza a Ta. por su valor L1000 V. ¥ T por
L1004 Vg, se tiene:

Vm = 2L
A L
1000 (1[][]!]. Ty + 1000 . Vi )

vm = 2VC VR |
Via + VR |

Si la relacidn entre 1a velocidad de retrocesa Vg ¥ la velocidad de avance V,

g= YR
Va

No es conocida, obtendremos fa velocidad de corte media V. partiendo de la
velacidad de avance, si en ia ecuacian que aparece en (d) se pone VR =g . Vc

|
| = 2¥C. g

l T+VR

Cuande se conoce e! nimers de dobles caireras por minuto (n), la velocidad
media sera en funcién de aquella.

Vi = w [m!min ]

37



velocwdad de refroceso (Vi conocienda que
la lcngitud de 12 carrera (L) es de 360 mm,
el tiempo de trabajo {T,) es de 0,03 minutes

w = _ y €l tiempo de retroceso (Tg) es de 0,015
T ! .
. minutos.

i ‘ Calcutar la welocidad de corte {V,) vy la
|

DATOS
L = 360 mm

T, = 003 minutos

Te =0.015 minutos

SOLUCION
L
Ve = —————
% Toog T,
Reemplazando valores
IED mm
Yo =
© 7 7000 x0.03mn
! ‘;u"c 5 12 m/mn
L
Wy = ——
® 1000 Tg
Vg = L
10060 x 0.015 mn
Ve = 12 m/fmn
= 24mi¢ Rpta:
Ve = ctmimn Vo = 24m/mn

Mota: | Es importante que sepas que |a velocidad de corte no es uniforme, ya gue |
. al principio de la carrera su valor ez nulo, creciendo al maximo 2 1a mitad |
. de la carrera. y disminuyendo a cero al final de la misma.

18
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MOVIMIENTO Y CLASES DE MOVIMIENTO

En el universo. todo cuerpo se halla en
gstado de movimiento; 2! sol, la tierra vy los
astros se encuentran en constante cambio
de posicion en el espacio.

Con |a tierra se mueve lodo lo que en alla se
encuenira. Sin embargo. sabemos que hay
cuerpos que se hallan en equilibric o en
reposo. gue en un estado contraric al
mowvimients. Entonces, ; Coma puede darse
el equilibrta?,  Jun cuerpo puede estar en
gquilibrio y movimienio al mismo tiempao?

La contradwccion que se plantea es solo
aparente y se debe a que todo movimiento
a5 relativo, es decir, que para considerar gl
movirmiento de un cuerpo, necesariamente
debemos tener en cuenta un punta de
referencia que tomamos como fijo. No existe
gl mowimiento absoiuto.

Un cuerpo estd en movimiento con
respectc a un punto elegido como fijo,
cuando varia su distancia a ese punto a
medida que transcurre el tiempo.

Esto significa que un cuerpo se mueve
cuando se acerca o aleja de otro cuerpo
gue se toma como fijo y que se foma como
punhto de referencia.

Movil.- Se llama asi a todo cuerpo én
meoyimiento.

Trayectoria.- Es ia linea que describe un
mdvil. Puede ser recta o curva.

39
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SENATT CEPILLADORA DE CODO

ELEMENTOS DEL MOVIMIENTO
Son 3 espacio, tiempo y velocidad.

Espacio {e), es la longitud de |z trayectoria.
Tiempo ity , es la duracion del movimiento.
Velocidad (¥), s el espacio recomdo en cada unidad de tiempo.

CLASES DE MOVIMIENTO

_ o a) rechilineo
1) Por su trayectoria, el movimiento €3 3§ b) cunvilineo

_ o a) uniforme
2) Por su velocidad, el movimiento es bjuniformemente variado.

MOVIMIENTO UNIFORME

Si un cuerpo se mueve en linea recta y avanza invariablemente 15 cm en cada segundo
{es decir. que una vez que se mida lo Que recorre en un segundo s2 encuentra que son

15 cm}, este cuerpo recorre distancias iguales en tiempos igrales. Todo movimienio con
rota raracterighirsa =8 lama "ninfoerma
-

| )
(] ]

1 S T T I g ety P — ‘J
1 1 1 1 1 =1 T L

1Bem 1Sem 13em 13om 1%em 15cm

Q

1548 15ag 1569 138y 15eg. 1 Sag.

El mowmiento es uniforme cuando el movil recorre distancias iguales en tiempos iguales.

VELOCIDAD.- Del conceplo de wvelocidad e = vi
(espacio recorrido en cada unidad de tiempo) -
deducen su formula, que es también la
farmula fundamental del maovimtento uniforme.

} ‘
-
. -

Si decimos gque un wvehiculo marcha a una VoS ET |
velocidad de "800 Km. por hora”, esto significa = :
que este cuerpo recorre 50 Km. en cada hora. .
fLa palabra "por’ no ndica muttiplicacion). T

Se llama velocidad 3! cociente entre la distancia
. recorrida y el kermpo empleado en recorreria,

arn
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UNIDADES DE VELOCIDAD

Las unidades para medir velocidades dependen de 1z unidad se usa para expresar la
distancia y de la que se use expresar &l tiempo.

Las unidades mas usuales en las que generalmente se expresan las velocidades son:

kKmfh. mis v mimin. en algunos casos kmis. En el sistema inglés se usa piesfmin y
millasth. ¥y en navegqacion el "nudo”, que equivale a una millash,

Problemas

1% Un automdvil recarre 360 Km en 5 horas ;Cual es su velocidad en;?

a} Kmifh
b} mis
¥ = X
Catos e = 360 Km =3260000m
t = &h = 18000s
_ 8 _ 380Km. _
aj V= T T s5h = 72 Km./h
b} W= £ . 360000 m. _ 20mi=

Tt T 1B000 s

2) Qe longitud bene |a mesa de una limadora, si la cuchillz tarda en recorrerla 40
segundos. con una velocidad de 15cmfs ?

g = X
Datos t = 40seq.
Vo= 15¢m.isen.

e = v t=15cmiseg X 40seg = 600cm = 6Bm

3] (En que tiempd s& perforard un pozo de agua de 80 m de profundidad, si avanza g una
velpaidad de 0.20 mih 7

Datos {

i= €& = _80m  _ 4pon
v 0,20 mfh

X
20 m
0,20 m/h

nonou

<w
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ESCALAS

El concepto de escala es paralelo al de proporcicnalidad y al de semejanzas de figuras.
Un plano estd hecho a escalas, cuando la figura representada en él es semejante o
cuando las anchuras, espesores, radios, y en general, todas 1as longitudes de las figuras
gue se ven en el plano, guardan una proporcionalidad con los det cuerpo que representan.
Esta proporaanalidad que en geametria se denomina <<razdn de semejanza>> suele
llamarse en dibujo: Escala.

o m
g .
o 3
- =
TNT [T
~ n
w th
L o
ol -
o m

Fig. 1.- Comparacién de la toto de ura pieza a tamafo natural con tres dibujos a dislancia escala Al ser
geometrnicamente sermeanles. aunaue el lamano s bastante distinto. b3 forma es 1a misma.

Conveniencia de que un plano esté dibujado a escala

Un plano siempre se acota Por tanto. las A weces,  en  construcciones muy

medidas se leen directaments en el plano, complicadas © en 135 que N s& renuiera
¥y no han de medwse sobre &1 (lo cual mucha exactitudincluso puede medirse
SEria rmuy inexacto. laborioso, y tendria el sohre el planc para saber cua! debera ser
nesgo de producir errores), la medida real de una longitud que no este

acotada. para ellp. es muy necesano que
5in embarge, esto no es motive para el plano esté correctamente dibujado a
impedir gue los plancs se dibujen a escaia
escala. De lg contrario, el ver un plano
daria idea equivocada sobre lo que ha de Ademds, para comprobar si las colas
construirse. estan bien puestas, sila pieza cabe en un
lugar, si su forma es de buena
Fiiese, como ejemplo. en los planos de la presentacion  (lo  cual sblo  puede
figura? . uno de ellos (el de la izguierda) comprobarse viendola en sus verdaderas
esta desproporcionado por no haberlo proporciones, etc.) &8s muy conveniente la
dibujado a escala, en tanto gue el de la escala.
derecha, que se ha cuidado de dibujar a
gacala, es proporcionade. Se da cuenta
de! mal efecto que causa el plano
desproporcionado?
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DETERMMAmngDE LA ESCALA
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Fig. 2-Uno de los dibujes (el de |la izquerda} no esta resiizado 3 sscala En sequda 56 apreca su
desproporcion comparandolo con fa fotografia de la hguea antenor

Escalas natural, de ampliacidn y de
reduccidn

Cuando el dibuje tiene exactamente las
mismas dimensiongs gue el cuerpo. se
dice que esta a escala natural.

Cuando el dibujo es mayor que el cuerpo al
que representa, se dice que estd a escala
de amphacign (o sea, ampliado}.

Cuando el dibujo es menor que el cuerpo.
se dice que esta 2 escala de reduccion.

Vea, como gjemplo, los tres casos de la
figura 1: ung estd a escala natural, otro a
escala de ampliacidn, y el tercerc a escala
de reduccion.

Modo de indicar la escala

Ademas de hacer 10§ planos a escala.
es necesaric indicar en ellos cual es esta
ascala, por si hay necesidad de tomar una
medida o comprobarla.

13

La escala, al ser una razén (la razon de
semejanZa entre dos figuras: la del plano
y la real}) se indica por una divisidn o
quebrado, en el gue el dividendo (o
numerador} es una medida del plano. y el
divisor (0 denominador) es la medida
correspondiente en el cuerpo reat

Asi, por gjemplo, en el plano de la figura 3

Si realizamos estas divisiones, veremos
que se dan siempre @ mismo cociente:
0,20

Escrito en forma de quebrado:

20

29 - 20
30 100

24

12

=020

Si en vezr de calcular g) cociente,
simplificamos estos quebrados, podremos
escrbir;

70 _ 20 _ 24 _
350 100 120

1
&
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Y ésta es la forma en gue generalmente
suele escrbirse 1a escala en los planos.

Se dice entonces gue ese plano esta a
escala 115, o bien 1 & (se lee: <<escala 1
€5 a Dx=), y significa que. <<una unidad
del planc equivale 2 5 unidades del cuerpo
real>> De ahi que, por ejemplo podamos
decir gue 20 mm. en el plano equivalen a
100 mm (20 x 3 = 100} en la pieza de |a
figura 3.

En resumen: La escala de un plang se
indica par medio de una razon (division o
guebrado) compuesta por dos cifras, de
las cuales la primera se refiere al plano y
la segunda al cuerpo o pieza reak.

44

Si en el plano. es otro ejemplo, es otro
glemplo, se lge <<Escala 1 100>> esto
se debe mnterpretar como que ;| <<1 del
plano son 100 de la pieza>>.

51 se lee <<Cscala 2 ; 1% que <<2 del
plano es 1 de la pigza>>_.. Y asi cuslquier
otro ejemplo.
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ESCALA NORMALIZADA
]
L
o 100
o
Escalai:25
O
160 b
100
Escala 1:1 Escalaib
Fig. 4 - Escalas de reduccidn 2
125 15 y1 10 100
Escalal:10

Los planos a escala  suelen  estar
dibujades a una de éstas, que al ser
fiadas por normas. se WNaman escalas
normatizadas.

Las escalas normahzadas en Espafia
segun norma UNE. son ¢

La gscala natural 1 : 1. Esta carresponde
al tamafng natural. Es la preferible. pues
cualguier longitud del dibujo es igual a 1a
de la pieza.

Las escalas do redyuccion:

1:2

1:2.5 150

1:5 1:100
110 1: 560
1:20 11000

45

Las escalas de ampliacion :

2 1
L
10 :1

Vea en Jas figuras 4 ¥ 5 108 tamafios de
una misma figura dibujada a diferentes
escalas. El rectangulo v la circunferencia
superior estan dibyjados g escala t ;1
(el tamafio corrésponde ¢on la cota).
Segun ve, en la figura 4 son escalas a
reduccién, ¥ en la figura 5 escalas de
amphiacion.
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- O

D= todas estas escalas. las mas usadas en
la prachca son:

15,125 11, 21 y 51

Una ampliacion o reduccion mayor de 5
veces el tamafno del cuerpo real no es
corfiente, aungue. claro esla, en casos
especiales {una piez muy grande o una
pieza muy peguefa)l es preciso  usar
gscalas mas extramadas.

Ejemplo

Calcular aproximadamente todas las colas
de esta pieza (Fig. 8-A) sabiendo que esta
dibujada a escala 1: 5,

Mediremos en el papel ia longitud de cada
una de |as cotas sefialadas con letras. Son
estas

ME‘dlda deaenel papel 70 mm
de b - 40 mm.
dec 55 mm.
de d 18 mm.
de e " 18 mm.
de f C38 mm.
deg 30 mm.
de h - 20 mm.
de | " 2B mm.
de | T omm.
de k 35 mm.
76 40 _ 55 _ 18 _ =
a b "~ ¢ T d v )

Escsla 101

Fig. 5.- Escalas de ampliacidn
217 31 ¢ 111

Par tanta
a =-?—D:—5 = 350mm.

b =40 :: 2 =~ 2p0mm.
C= 15—5“’1"-.@ = 275mm.

d:13;“5 = 80mm.

Comeo ve, no es mas gue mulliplicar por &
Efectuando las mismas operaciongs en
todas las demas cotas, obtendremos los
resultados que se han indicado en la figura
8B
Célculo de las medidas del dibujo partiendo
de las coizs
Es & caso inverse al anterior Ahora
conocemos las cotas y queremos dibujar la
pieza.  Supongamos. como  gjemplo. el
mismo que el anterior epigrafe. Bastara
con hacer la proparcion de otro modo

2 _ 1

350 5
Con 1o cuad sabremos gue la medida en el
papel correspendiente a la cota 350 debe
ser
350 x 1

5

lgualmente para calcular  las
bastard divdir por 5

¥ = — 70 mm.

demas,
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ESCALAS NORMALIZADAS
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Los angulos no deben modificarse. Un angulo de 20° en el papel @5 un angulo de 20° eén

la realidad. Y viceversa

un angulo que en la realidad mde 20° en el papel no debe

medir mas ni menos de 20° por muy ampliado o reducido gue este en el plang.

Asi comparando comoe ejemplo |as dos
figuras (Fig. 9 que estan dibujadas a
distinta escala, se dara cuenta de que,
aungque 1as longitudes son distintas, ne asi
los angulos, que son exactamente
igualas.

Esto no tiene nada de rarg. sabiendo
como sabemos la relacidn que hay entre
los conceptos de <<figuras a escala=> y
<<fiquras semejanies>> = recuerde gue
dos figuras semejantes son las que lienen
los lados proporcionales pero 10s angulos
iguales.

Ejemplos de escalas

!

L

Fig. @3- La zbherdura del armyula da 70* no ha
vanada, aunque haya variado la escala

e o e a—

———-
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LA SEGURIDAD EN EL TRABAJO CON LA CEPILLADORA

La seguridad en el {rabajo de la limadora requiere el conocimiento de ciertos riesqos. Una
maguina segura s 1a que esta siempre en buenas condiciones de funcionamiento y un
operano sequro es aquel que evila los accidentes. Cuando se sabe cuando evitar los
riesgos, 85 menos probable tener un accidente o ser lesionado.

For eso es convemente que toda aquella persona que se inicia en el manejo de
maguinas-herramientas conczea y practique las reglas de seguridad aque la experiencia
han determinado como necesarias, de tas cuales se describen agui algunas:

1.-

.

g

10.-

No intente hacer funcionar el cepillc hasla haber recibido las instrucciones
MECESanas.

Toda pieza a trabajar debe sujetarse firmemente. Cuando se cepillen piezas hasta
una linea de trazo, aseglrese que la linea quede por lo menos 18" (3.17 mm.}
amba de las mordazas de la prensa.

La longitud de la carrera v 12 posicidén del cabezal movil deben ser ajustadas
correctamente, antes de poner en marcha la maguina para hacer el corte en la
pieza.

Verificar siempre las palancas de control de velocidad antes de poner en
furncionamiento la maguina.

Asegurese gue |a cuchilla esté sujeta irmemente en el porta-herramientas; el porta-
harramientas debe estar tambien fuartemente sujeto en el poste. Recuerde siempre
que una cuchilla o porta-herramientas flojos pueden odiginar dafios muy graves
cuando s& pone &n Senvicio la magquina.

Asegurese de que la cuchilla pase libremente sobre la pieza antes de poner en
funcionamiento la maguina, pues de no ser asi se romperia al golpear contra la
pleza y originaria lesiones o dafar la maquina.

Mantenga sus manos gjos de 12 herramienta de corte y de todas las piezas en
movimientd. Recuerde que sus manos san las mejores herramientas a su servicio y
no tignen reemplazo.

No haga ajustes o controles hasta que |z maguina se haya detenido por completo.
Nunca avance bruscamente la cuchilla dentro de la pieza; la herramienta debe
penetrar en la pieza gradualmente. Asi mismo el avance de alimentacidn debe
hacerlo solamente durante ia carrera de refroceso.

Emples gafas de seguridad. Cuando salten las virutas de la pieza que se esta

maguinando, colagque una defensa o pantalla delante de 1a prensa para prevenir que
las virutas originen lesiones en su persona o de sus companenos.

45
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11.- Quite todas las herramientas, tales como llaves, aceiteras y piezas exiras, de |a zona
de peligro antes de poner en marcha la maquina.

12.- Todas las partes mdviles de la limadora deben funcionar fisremente. No deben forear

las partes para que funcionen. Si alguna vez algo va mal, detenga la maquina y avise
a la perstna sncargada.

13.- Mantenga |la maquina bien aceitada, esto sclamente requiere uno o das minutos, y la
maguing funcionard mejor Munca aceite la limadora cugndo esta funcionando.
Cologque las aceiteras en lugar seguro despues de usarias.

14.- Despues de cepillar en angulo. cologue nuevamente el carro vertical en su pOSICion
normnal {cero). Si ha estado usando una carrera larga, acoriela antes de abandonar la
faquina
Esta practica ayudara a prevenir de accidentes al operario siguiente.

15.- Cuando termine de trabajar en la imadora, desconecte la corriente del motor v deje |z
maquina y el lugar de trabajo bien impios. Quite las virutas con una brocha, nunca
utilice las manos para este propodsito; ni tampoco emplee aire comprimido. pues las
virutas pueden depositarse en las partes méviles de la maquina.

ES NECESARIO RECORDAR QUE LAS REGLAS DE SEGURIDAD SON LAS NORMAS
MAS PRINCIPALES DE TODO BUEN OPERARIQ!

S0
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ECOLOGIA

Etimeldgicamente, la palabra Ecologia deriva del griego 1okos, que significa hogar, casa o
patrmaonio.

La Ecologia. es una ciencia gue estudia los organismos. su ambiente v las relaciones
mutuas que establecen. teniendo presente que el ambiente de un organisme esta
formado por tode Io que le influye, sea vivo o no vivo, sea de su especie o de ofra,

La Ecologia at estudiar a los seres vivos en su ambiente v las relaciones gue mantienen
entre elles y con el medio donde viven, los clasifica en dos grandes grupos: los elemantos
no vivas O abidticos y fos vives o bigticos.

Los elementos abicticas pertenecen a dos categorias: quimicos (el agua, el aire, los
companentes del sustrato. ete.).

Los elernentos bioticos son los seres vivos, adoptando |a sistema tica propuesta por Lynn
Marguls. se clasifican en cinco grandes grupos denominados reinos: el reino monera,
formado por las bacterias: el reino protoctista. formado por fos protozoos v las algas; el
reino de los hongos' el reing vegelal. v por ltimo. el reino animat.
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IMPORTANCIA DE LA ECOLOGIA

Aprovecha las conclusicnes de otras ciencias tales como la biologia, betanica, zoologi a,
geagrafia, meteorclogia, y trata de investigar las relaciones entre los factores medio
ambientates que existen entre las plantas y animales, asi como también la relacion del
hombre con su ambiente.

Analiza todos los posibles factores ambientales que influyen desde un individuo de una
misma especie hasta individuos de diferentes especies.

Como ciencia pura y aphicada nos ensefia a ser generosos con el hombre del futuro,
pargue también ellos tienen derecho a disfrutar ia naturaleza.

a2
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HOJA DE TRABAJO

&Que movimientos fundamentales vy de alimentacion se da en la
cepllladora de codo?

¢Cuantos tipos de cepilladora se disttnguen en cuanto a su
funcionamiento?

¢ Cuales son |as partes principales de ia cepilladora de codo?

&L QueE mecanismos se algjan en el bastidar o bancada?

&Que mision cumple el camo-portaherramienta?

&Lue funcion cumple la corredera de la cepilladora de codo?

cComo se regula 1a longitud de carrera?

¢, Para gue se utilizan las prensas de las magunas herramientas?

;Qué elementos auxiliares se utilizan en la sujeccion con las prensas de
las magquinas herramientas?
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HOMA DE TRABAJC

Calcular la velocidad de corte (V) conociende ta longitud de la carrera (L=360
mrn ) ¥ &l iempo invertido en ia carrera de trabajo (T, = 0.02 minutos)

Datos

L =360mm V. o=t
C 1000 x T,

T, =00Z2mn

Reemplazando valores

Rita: V=18 mimn

Calcular la velocidad de retroceso (Vg). conociends la longitud de la carrera
{L=420mm} y el tempa invertido en el tempo invertido en el retrocese (T=0,031
).

Catns
L = 420 mm. A470 mn
UR‘ -
1000 % Tg
Te= 0,014 mn

(Rpta W = 30 mimn

Calcular 1a longitud de corte (V) y la velocidad de retroceso (Vg). si la longitud de
la carrera L= 600 mm, @l tiempo de trabajo T,=0.04 mn y el iempo de retroceso
Tp=0.012 mn.

ol Datos
| L = 600 mn
; o T, = 0,04 mn
[ Tg= 0.012mn
’/;m"”’f;/ ! Rpta : V. = 15 min
-— ., Ve = 50 méimn

Para 90 mm. de longitud de carrera se da una velocidad de conte de 13.5 mimin.
Calcule el nUmero de carreras

buscando n Solucidn o = Ve
2.L
dado L = S90mm = 0.090m
Vo= 13,5 mimin. "= 13.5
2 x ..

n=751/mn.
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3. Calcular la velocidad media para el cepillado de una pisza. si se conoce que la V.

es da 15 mimn y la Vo, de 50 m/mn.

Dratos Utilizar
Ve = 15 mimn 2 Ve Vg Rpta ©vm 23 mimn
Vm = ————0
Ve * Vg
Vi = S0 mimn
6. Calcular el nimera de dobles carrerasfminuto, conociendo que L=600mm vy
VYm=24 mimn
Datos
L = 600mn nm:"n.-’rln x 1000
2L
Vm = 24 mimn Reemplazando valares
_ 24 mimn x 1000
"> =TT % 600 mm

Rpta: np= 20 d.ofmn

7. Calcular el numero de dobles carrerasimn, conociendo que T,=0.04 mn

Tg=0.02mn
Oatos Aplicar:
I = 300 mm ayL =1+la +lu
la = 30 mm
b = 10 mm -2
t, = 0,04 mn LIVM =000 (T, x T
te = 0,02 mn
Mp

E ' Rpta: 16.6 d.chmn
—

25
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8. Calcular la wvelocidad de core (Vo) del cepillado de una pieza, conociendo
gue L=250mm. ¥y que T,=005mn.

AlVc = 50 m/mn
BiVe = 23 mimn
CivVe = 10 mimn
Dive = & mimn
Eivc =005 mimn

4. Caleular la velocidad de retroceso (Vg) det cepillade de una pieza. concciendo
que L =320, ¥ que T, =0016

AV, = 02 mimn

B}V, = 05 mimn

ChVe = 5 mimn

A AT D)V, = 10 mimn

. 1290 . E})Vg = 20 mimn

10. Caleulzr 2! numero de dobles camreras/minuto, conotiendo que L=500mm. v
Ym =16.5 mfmn

Alng = 825 dcofmn
Bin, = 165 d.o/mn
Cing = 33 d.cfmm
Ding = 495  ¢/mn

Ejn, = 66 d.cimn

11 Calcular el numero de debles carrerasiminuto, concciendo que T,=0.03 mm. vy
Tg = 0.015mn.

Ajngp = 11 d.o/mn

Biny = 19,16 d.c/mn

2 Clng = 22 d.cimn

! Mn, = 2211 dcfmn

-u\-\u'nwuvr" Eynp = 22,16 d.aimn
w1 380 L 26 .
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HOJA DE TRABAJO

1.-:Que entiende usted por ecologia?

2.-; COmo se clasifica la ecologia?

3.-zDefina cuales son los elementos abidticos?

4.-; Befina cuales son los efementos bidticos?

§.-¢ Porqué es importante la ecclegia?

T



N7
2

T

N

—

!

15

BIES

7

%

24 |

N° ORDEN DE EJECUCION HERRAMIENTAS | INSTRUMENTOS

01| Sujete la pieza - Guchilla acodada de desbastar

G2 | Fije la herramienta - Cuchilla de corte lateral yfo

03| Inclinar el portaherramienta escuadrar.

04| Prepare la maquina - Reloj comparador

05| Cepille - Nivel

06 | Verifique la superficie - Llave Francesa 10"

- Llave Allan 3/8"

az b1 CILMAATI A RACIWIL A0 x TOx P54 J40CrMaah

PZa, | CANT| DENOMINACION NORMA [ INMENSIONES MATERIAL OBSERVACIONES
PLACA ESCALONADS,

- {BASE DE MORDAZA) HT a2 REF. H.O-03

o, N MEMPO: OB HOJA: 101
SENATI ;

MECANICO DE MANTENIMIENTD ESCALA: 1 - 1 2002
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OPERACION : 0

4
CEPILLAR VERTICALMENTE SUPERFICIE PLANA S

Es fa operacidn que consiste en cepillar sobre una supericie
vertical paralela a |2 trayectoria dei cabezal maévil, oblemendo
gl avance de corte al girar el manubno del carro vertical
durante |3 carrera de retroceso sea por control manual ©
automatico.

Se utilizan para construir plezas con supericies escalonadas.
Ejemplo de piezas mecanizadas.
Base de mordazas o superficies de piezas prismaticas.

B/
F-?':F’T;’ffr
o

PROCESO DE EJECUCION

1¢ Pasa: Sujete {a pieza

OBSERVACION

a) Compiabar paralelisme ¢ perpendicularidad
de las mordazas de 13 prensa segun se3 el
caso de sujecion.

by Mivelar pieza (Fig. 2)

2° Paso: Fije |la herramienta de corte. Fig. 02
{Fig. 3) 9

OBSERVACION
Elegir la herramienta segun ia direccion de corte
y sujetar lo mas corto posible.

3% Paso: Inclinar el Porta-herramientas.
{Fig. 4}

OBSERVACION
La inglimacion es segun la direccidn de la
suparficie que se raba)a.

MECANICO DE MANTENIMIENTO 59 REF. HO.O3/MM /2
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4° Paso: FPrepare la Maguina

a. Regule la longitud de 1a carrera
(Fig. 5}

B Regule ¢l nomerd de carreras
por minuto.

c. Aproxime la herramienta hasta
rayar levemente (Fig. 6)

d. Haga concidir el cero del aniflo
graduads del porta-hemamienta
con la referencia.

5° Paso: Cepille
a. Ponga la maquina en marcha y
gwe el manubro del carrg
vertical durante la carrera de
retrocesso
b Efectle la profundidad de corte
con el mando de la mesa.

6° Paso: Verifigue la superficie
a. Compruebe  paralelismo v
planitud con el reloj compa-
rador.
b. Vertique la superficte con el
calibrador o vernier

MECANICO DE MANTERIMIENTC &0 REF. HO.G3/MM 212
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ACCESORIOS DE LA CEPILLAOORA

Son proyectos para sujetar una o mas piezas, segun el tamang y disefio de las mismas.
Los materiales y accescrios de la limadera se clasifican como de uso general y
especiales.

Los de uso general son: |as prensas y tornillos, los perngs de cabeza cuadrada, de
cabera en "T" los de uso especial 5on: |a escuadra regulable. la mesa circular, &l cabezal
divisor, las brida, el calzo escalonado, las abrazaderas, 105 topes, etc.

ACCESORIOS

Prensa Escuadra Girateria Plato &
Mor=a Circular

TOPES F1JOS TOPES REGULABLES
- e rgiff_ ,
. P L
g L
Tope de .
v e T s,
B3 U
40 0 et
O - _. '_"!_.'..- :_.
R 1 L, e
PR | o+ . F!
= ~-
Tope con talén T tall -
para abrazadera Tope para Tope de s
CALZOS BORNES

s

Calre ardinamo

Calro de cremallera

sarighle

.
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ACCESORIOS DE LA CEPILLADORA

BRIDAS DE UNA SOLA PIEZA

=
v
B
—— ¥
4 T
[ w7 b
ml
-
q

o= et

£ foioe !

FIJACION DE LA PIEZA

La presion de la brida sobre la pieza se
ohtiene al atornillar una teerca a un tirante
roscado de cabeza cuadradz mirgducido en
una de las ranuras en T de la mesa
portapiezas.

En 1a figura se muestran dos tipos de fijacion
de |la pleza mediante bridas.

En el primer caso, 1a regulacién de la altura
de la brida se obliene mediante un apoyo
escalonada (gradilla}.

En el segundoc caso. la pieza se fia
mediante la accidon combinada de una
gradilla ¥ un apoyo de aitura requlable.

—/ )

&

BRIDAS REGULABI ES

Tueman
A__m.-l:rems_
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ACCESORIOS DE LA CEPILLADORA

La sujecion ne se limite a la pieza de
trabajo sobre la superficie supenor de ia
mesa. Conviene recordar gque |as piezas
de trabajo también se pueden ajustar a los
lados de la mesa.

Las pezas de trabajo delgadas se pueden
sujetar directamente a la mesa con
horguillas ¥ perros de punia (Figuras 1 y 2)
combinados con la uilizacion de un tope.
La horguilla debe alinearse con gl perro da
ounta, viendolos desde la parte superior
para que trabajen correctamerie. A las
horquillas disedadas para alojarse en una
ranura en T en ocasiones se les Hama
pescadores.

CEPILLADORA DE CODO

Blogwe o

Perro de punwa .EPJHJ Je Irabas . rope - ;:::C:inul..:

G 0\ ) S5
Ra L e P

2

Caifag GARChG con rarurd on 7

Figura 1. Uso de un suetador con perrcs de
punta para una pieza de frabaio  delgada
{Cartesia de Cimennats Incorporaied!,

]
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HERRAMIENTAS DE LA CEPILLADORA

Se caracterizan por su funcion. naturaleza o nombre de la operacion 2 efectuar y por la
forma de su cuerpo:

|

- -
\{« 2L
aard
H;:am' \ s

HERRAMIENTAS ACOUDADAS HERHRAMIENTAT D USO PARTICULAR

Py L)
fuderas

dge " e ; e
Trome ; Caorar -'},‘;:ﬁg: snidpl
A : o
B W
)
]
-]
k-
Lol die rvene O Crinr- eodea | 85 1 1)
HERRAMIENTAS PARTICULARES HERRAMIENTAS DE PASTILLA DE CARBUROD
o+ - T “‘RH ., c b
I O Duiel R \‘H— Frosach:
Hjaca por
sl nera. ) 1 Flang bk
i Hererienias ) Z g fins

o8 ceabazier

J Eupeeces
7 TRl o Hame
- on planasr _
A AR + Adggarsentn
Lk
3 Hemrsmeante
oo lATRT 5 Prepeogn
cargs
oty & Cathmii
A HewTinroirin trvaytii
T o retocer F Famdn
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HERRAMIENTAS DE LA CEPILLADORA

Principales cuchillas para el cepillado vertical.

4 - Cuchilla acodada de desbastar. la ventaia de esta cuchilla es de ser utilizado como
cuchilla de planear y de corte lateral,

&.- Cuchilia de cone lateral v para enderezar angulos.

G5
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CEPILLADOQRA DE CODOQ

Cuchillas en acero rdpido. Caracteristicas de construccion y de afilado.

4- Guchilla acodada de desbastar v de corte lateral.

K
&
Ct

- angulo de filo <

- angulo de ataque
. angulo de punta
- angulo de incidencia

" acero R = 30 a 50 Kgfmm

acero =50 a 70 Kg/mm
acerg = Kgimm
fundicidn gris

. bronce y latan

=l

= 45°
= go°

I

Eﬂ

55¢
65"
o
70t
BQ®
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Cuchillas en acero ramdo.
Caracteristicas de construccion y de afilado.

6- Cuchilla de ¢corte ateral v para enderezar angulos (acodada)

..
a P
. 1

I‘ -

—_— .—1—

+ angulo de incidencia i = g°
« angulo de despeajo lateral: o = 109
» angula de despejo frantal. d' = 15®
- angulo de punta - = B&°
+ angulo de filo - B = QP

Para esie tipo de cuchilla el angulp de carte es el mismo para todos los materiales a
cepillar.

&



CEPILLADORA DE CODO

Sujecién de [a cuchilfa
en &| cepillado vertical.

- Inelinar la porta-herramienta en direccidn
de la superficie que se trabaja.

- Sujetar la cuchilla vertical y lo mas corta
posible.

Chaveta

Inmowvilizar ia porta-herramienta con una
chaveta. con & objeto que 1a cuchilia no
deteriore la superficie irabajada durante el

movimiento de retroceso.

53
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CABEZAL Y MOVIMIENTC DE AVANCE DE CEPILLADORA

Algunas limadoras, ademas del dispositive manual, paseen otra dispositivo automatico,
para €l desplazamiento vertical de 1a herramienta (movimiento de avance).

Dicho dispositivo esta formado por un trinquete © que, al girar arrastra la rueda de
trinquete E; esta rueda hace girar al par conico G que, a su vez, transmite el movimignto
rotativo al tormillo H. o que provoca el desplazamiento veriical del porta-herramientas |

La rotacion del iringuete D se obtiene mediante el emples de una leva B que se fija a la
guia €, solidaria del bastidor en 1a posicion deseada.

Cuando el carro de la limadura se encuentra en su fase de retroceso {carrera de relorno),
arrastra el disposttivo de trinquets D contra la leva B, provocando de esta manera la
rotacion del grupo. En esta fase, pues, la herramienta baja.

Duranie Ia carrera de trabajo un muelle F retorna 2! grupo de tringuete D a su posicion
inicial, pero la forma del diente elastico hace gue éste salte sobre los dientes de ka rueda
dei tnnquete E sin arrastraria, por lo que 'a herramienta & mantiene en su posicion. Para
antlar el desplazamiento automatico, es decir, para dejar inactivo el dispositive, basta con
quitar la leva B ¢ bign, levantar el diente L y girario 90°.

'ﬁ-l.l:'-lulumltm

1%
wihbgrdd

)>

e

A4



SENATI CEPILLADORA DE CODO

CABEZAL ¥ MOVIMIENTO DE AVANCE DE CEPILLADORA

El movimiento rotativo del motor eléctrico (transmitido a través de |a caja de velncidades)
es transformado en movimiento rectilines alternativo del cabezal, por medio de un sistema
de palanca oscifante (Figs. 1 v 3} y de manivela instalada en el volante © engrangje

principal (Figs. 1y 2.
1

II!.F.FI.::\ TUFRCA [npu][;n LLAYE 1415

FHERAInE E
l:ﬂ”{,ﬁ
' T h LA NaTE M

L) | HEMRAMUEMTA
gl
| i
&FIIFIJIH(IIIEI NEL BATHINTE

ARTACUC AL DN
E LA RIFLA

ki Hi 5l
TRANSHI S IDNLS oL

e T A f _./,.6‘ 'J }IJL\"

FAFRE A :p_'[!__ AL T

FPAKTLLD rer pat i rann /
At RA rnurrnf“u_ N '_" % : MsLiFanar < emIne Mg |
N ARTTTA AENT
@17
|J] : _.--'""f ﬂHﬂ
vn‘ N” F llr I F ‘lﬂ] o - ?Jmlmm![
..,_. f , iy ﬁ]liﬁfﬁiﬁflwh Fig. 03
Fig. 02 '

La longitud de fa manivela puede vanarse (Fig.2) de modo que aumente o disminuya el
recorricto del cabezal Para eso, 1a llave de regulacidn del recorrido mueve ia rueda
dentada conica (Fig.2). hace girar el tornillo y desplaza el perng, vanando dicho recarrido.

La posicion de carfera del cabezal es regulada por el mecanismo gque se muestra en la

figura 1: tornilic. tuerca, articulaciones, biela y dispositivos de marabra (llave, rueda
dentada. conica y traba).

T
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MECANISMOS DE AVANCE DE ALIMENTACION EN 1A CEPILLADORA

Este mecanismo. que produce desplazamients transversal de la mesa, queda fuera del
cuerpo de ia imadura {Figura 1).

A cada carrera del cabezal. ia excéntrica B acciona con la palanca A la una U Esta
engrana en la rueda R, que estd montada &n el gje del tornillo de avance transversal
(figura 2}. El tornillo de una fraccion de vuelta y arrastra la mesa, por medio de una tuerca.
Segun ia posicion ¢e la excantrica sera el avance transversal de 1a mesa.

=

L-awE DE
QEGLU LA RN
oE L SECRRRIDC

==l |

TrCEMTRE A
| —
————
1 @
Figura 1
aE
CETALLE ] B r
DEL £ E] :
(1.4 1 '

——

7 &

EMGRAMNAL.JE

BIELA DK
AR TICLLAC KIN
BARRA
DF EMLACE

THINGLUETE
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LONGITUD DE CARRERA Y MOVIMIENTO DE AVANCE

La longitud de carrera de una
limadora con respecic a la
longitud de la pieza ez algo
mayor para permitir el libre
desplazamiento de la
herramienta antes y después
de ia superficie de la pisza.
{Fig. 3). Por glempila tomamqas
ta pieza de 150 mm. de
longitud. La longrtud de carrera
de fa maguina sera:

Longitud de 1a pieza +

(PY 150 mm. +

MOVIMIENTO DE AVANCE(S)

El mowvimiento de avance de la
mesa ponapiezas Jdebe  ser
alternative y debe lener lugar,
precisamente, durante 1a carrera
de retorng del carro.

£l movimiento, summistrado por
el arbol A se fransmite a Ia
manivela F a través de las
riedas B y G fa mantvela,
mediante el vastago F, transmite
un movimients pendular
alternativo al dispositiva H. el
cual puede girar al rededor del
gle del tormillo N El diente
elastico |, que se muestra en
detalle en la figura, tiene una
forma gue le permite saltar los
dientes de la rueda de tringuete

L. sin arrastrarla, cuando & disposilivo oscilante se musve a la derecha; pero cuando se
mueve hacia ia izquierda engancha la rueda L y la arrastra. El tornillo N, que es solidario
de la rueda L. gira a su vez y provaca el desplazamients de \a mesa Q. Al girar 1807 g

Fig, 03
AVANCE

|
[

RETROCESD

;

R - Y

=

Recorndn anterior

(Fa) 20 mm.

+ Recomdo posteriar.
= Longitud de carrera.

+ {Rp) 10 mm.
= (L) 180 mm

diente elastico, se invierte el sentide del mavimiento de la mesa.

La variacidn del desplazamiento de 'a mesa se gobierna varando la excentricidad del

botén E°. que puede deslizar dentra de la guia E. y cuyo bloqueo lo efectla 1a tuerca G.

E! vastago P. que une 1a manivela E ¢on el grupo de trinquete H, sirve para mantener
constante |a distancia entre ambos, a pesar de 0 desplazamientos verticates de la mesa.

TZ
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LONGITUD DE CARRERA

El largo o iongitud de fa carrera es regulado por la rotacian del gje "D, despues de aflojar
ta tuerca moleteada que lo mantiene fijo. Es conveniente efectuar esta operacion estando
la magquing desembragada.

El gjuste de |a longitud de la camrera v el centrado de la misma sobre la pieza debe ser
efectuado como sigue:

Selecoionar por medio de las palancas "B"y "C" la velocidad mas lenta; desembragar la
palanca "A" y ponet en senvicio el motor,

Aflojar el perno "E" de manera gue quede libre el cabezal mavil, embragando y
desembragando poco a poco 1a palanca "A". La lectura de la longitud de la maguina se
obtiene por medio de la escala fijada al cuerpo de ba limadora vy la flecha indicadora
montada en el perng "E". La longitud de carrera de 12 manuina se alarga o acorta. girande
a la derecha ¢ a la izguierda ef eje "D" hasta que finalmente se obtiene la Iongitud
reguenda y s& ajusta 1a tuerca moleteada del eje "0D". Una vez obienida esta, se hace
avanzar lentamente el pernc "E" por medio del sistema descritc mas arnba, hasta
colocadlo en la posiedn mas cercana al porta-herramientas. Colocar la herrarnienta en su
soporie de tal manera gue su filo quede 3 & 4 mm. Sobre la superficie de la pieza a
trabajar. Hacer correr o cabezal méwvil por empuje manual para colocar la herramienta 15
& 20 mm. mas adelante de |a pieza. En esta posicion ajustar el perno "E™.

Despues de realizadas estas operaciones la maquina esta en condiciones para empezar
alrabajar. Fig. 2.

S~
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CALCUILOS DE LONGITUDES DE CARRERA Y EL AVANCE EN LA CEPILLADORA

Longiud de carrera 0 L - £+ {a+ i)

Longitud de pieza a trabajar.

+ = Arrangue. recornde anterior o anticipacion a la entrada.

i = Movimiento perdigo. recorrido posternior o rebaje a la sahda.
Avance (mm.)

Velocidad de arrangue = s.n {mm/min.}

Ancho de la pieza de trabajo.

= Numerg de dobles carreras (1/min)

l‘—\--—\-;*__

—

- N

1. LONGITUD DE CARRERA EN EL CEPILLADO
El recomndo total L para una carrera, se compone de la longitud de 1a pieza o de la
longitud bruta, mas el valor de arranque. mas ef movimiento perdido.

Lttt bl

DOBLE CARRERA. La carrera de trabajo y

mmﬂ_rw de retroceso juntas, s& tiene.
471 PO —tilia —_
- - LDh=2L

- L

2. AVANCE (3] Se da en mm. por cada doble carrera v el nimero de doble carrera (2,
se obtigne dividiando el ancho de la pieza entre gl avance.

.0
Z=4

La seccion de wiruta ({F). se pueds
considerar como un paralelogramoe, a base
de la profundidad de core v def avance.

L §

LY.

- o’
lF=Pcx§! S x
—_— L " !

Atencion.
La magnitud del avance depende del matenal, de 1a herramienta, pero schre todo de la
potencia de la maguina.

T4
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Para el cepillada de la pigza en una sola
pasada, se tiene:

La=20; lu=10.5=1mm. PC =05mm.
n =22 tfmin,

Calcular

a) Longitud de carrera {mm.}

by Longitud de doble carrera {mm.)

¢ Seccion de viruta.

di Nomeroe de dobles carmreras para el
cepillado.

2) Velocidad de avance.

SOLUCION

a.-

Calculo de la longitud de 1a carrera,

L=1+1la + |u L =720 + 20 +10 = 300mm
T=500mm |
Calculo de la longitud de ta doble carrera.
LD = 2L LD = 2(300) = 800 mm
| L =600 mm. .

Calculo de la seccion de viruta.

F=FPcx A
F= 05mm x 1mm.
;F =D_5mm2§

Calculo del numero de dobles carreras para el cepillado

Z=Db.A Z=1950.1=29D

[z=s0ac

Calculo de 1a velocidad de avance

5 =5=xn S=1mm x22 1 =22
min.
| gr=2z2mm |
' mif.

5
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MOVIMIENTO CIRCULAR

UIn cuerpo tiene movimrento circular cuando .
la trayectoria que se sigue es  una ¢ v
circunferencia. Par ejemplo, si al extremao de
un hilg atamos un cuerpo y lo revoleamos, el

!

]

T
Cuerpo se movera con movimiento circular, : L ]
porque LT despiaza s0bre una '! _ ]
circunferencia. \ !

!

) 1 ! i L

MOVIMIENTO DE ROTACION N EEy |
Un c¢uerpo tiene movimiento  rotacional ﬁ*“ . +—
cuando todos sus puntos describen . o 7 ,|__
circunferencias  alrededor de  un  ee | [ i 1o -
circundado por el cuerpn. Una muela de | ; |
esmeril. una helice. una volante, un poles, - ;

elc., 38 mueven Con moviriento rotacional.

En un cuerpo en rolacion, cada una de sus
particulas cumple un mowmiento circular;
luego, & movimiento de rotacion comprende
al cuerpo en sus totalidad, es decir, en toda
suU extension.

Ef movimiento circular se refiere unicamente
a una particuiz o un punto malerial del
cuerpe en rotacion.

Motese que en &t movimiento circular el
movil ¥y el centro de giro son puntos
independientes, mentras que & movimienta
rotacional et gje de gire esta rodeado por g
cuerpo ¢ forma parte de .

ELEMENTOS DEL MOVIMIENTO CIRCULAR

—— Son 3 radio veckor, revolucion y periodo

1‘.?? \ Radio wvector (r), Es el radio de Ia
4 Q—b . cirgunferencia descrita por el maéwik.

L]

t; Revolucian, Es una vuelfta completa
/ alrededor del centro o eje de giro.
/

\ 7 Periodo (T), Es el tiempo que dura una
AN s revolucién.

L



o

SENAT] CEPILLADORA DE CODO

VELOCIDADES DEL MOVIMENTO CIRCULAR

1. VELOCIDAD LINEAL ( v ).
O velocidad peritérica o velopidad tangencial, es la
longitud de arco recorido por el punto mdévil en cada
unidad de tiempo.

En un cusrpd en rotacion, los purtos  describen
circunferencias concéntricas. cuyas longitudes dependen
de su distancia al eje de giro Luego. en una revolucian,
ne todos los punios recorren una misma distancia pero
emplean el mismo tiempo. En consecuencia, sus
velocidades fineales seran diferentes.

Para una revolucidn, la longitud recorrida o longitud de |a
circunferencia descrifa estd dada por la formula: ;77 o,
iuego, para n revoluciones la iongitud total serd STd n.
Tenemos, entonces, segdn la definicod n de wvelocidad
lineal. la siguiente farmula:

W wvelncidad lineal,

d diametro.
_Jad.on
Vo= T n MUTTEro
de
revaluciones.
t tiempo emplzado.

UNIDADES DE LA VELOCIDAD LINEAL. .-

En la practica, las unidades mas usuales son miseq. o
mirain., y para el Sistema Inglés pias/seg. o pies/imin. En la
tecnica, generalments 1as rotaciones gue se presentan no
abarcan circunferencias de grandes longitudes como para
considerar Km/in o Km/fsegq., por o que estas umdades no
tienen aplicacion practica.
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