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Generalidades - Descripcion

* Permite obtener superficies planas.
* Movimiento principal de corte es rectilineo alternativo.

* El movimiento principal, lo puede tener la herramienta o la pieza
(clasificacion).

e Corte interrumpido (impacto).

e Bajas velocidades de corte.
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Generalidades - Clasificacion

Si el movimiento principal de corte lo tiene:

La pieza:

 Cepilladora o cepillo (movimiento horizontal) - Cepillado de mesa mévil
La herramienta:

 Limadora (movimiento horizontal) - Cepillado de mesa fija

 Mortajadora (movimiento vertical)

Limadora Cepilladora Mortajadora
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Generalidades - Cepillado

Cepillado de mesa mavil.

Operacion mediante la cual se producen superficies planas.

Dimensiones de piezas: 25 m x 15 m. Normalmente son de longitud de 10 m.
La pieza se desplaza alternativamente en una trayectoria recta.

Uno o mas cabezales de herramientas pueden moverse de modo vertical y
horizontal sobre un portico.

Para evitar que los filos de corte de la herramienta se astillen durante la carrera
de retorno, las herramientas se inclinan o elevan mecanica o hidraulicamente.

Es importante el tiempo que transcurre sin corte durante la carrera de retorno.

La eficacia puede mejorarse utilizando portaherramientas y herramientas que
corten en ambas direcciones de avance de la mesa.

Las velocidades de corte en las cepilladoras pueden ser hasta de 120 m/min con
capacidades de potencia hasta de 110 kW (150 hp).

Las velocidades recomendadas para hierros fundidos y aceros inoxidables van de
3 a 6 m/min vy hasta de 90 m/min para aleaciones de aluminio y magnesio. Por lo
general, los avances son de 0.5 a 3 mm/carrera. Los materiales mas comunes de
las herramientas son aceros de alta velocidad y carburos.
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Generalidades - Limado

Cepillado de mesa fija.

El maquinado por cepillado de mesa fija (limadora) es basicamente el mismo que el
de mesa movil, excepto que (a) la que se desplaza es la herramienta y no la pieza de
trabajo, y (b) las piezas son mas pequeias, por lo general de menosde 1 mx2 m
de area superficial.

* Enunalimadora, la herramienta de corte se desplaza hacia delante y hacia atras
a lo largo de la trayectoria recta.

* Enla mayoria de las maquinas, el corte se efectua durante el movimiento de
avance de la corredera (corte de empuje); en otras, se realiza durante la carrera
de retorno de la corredera (corte de arrastre).

* Las cepilladoras de mesa fija verticales (ranuradoras|mortajadoras) se utilizan
para maquinar muescas, ranuras de chavetas y matrices.

* Debido a las bajas capacidades de produccion, solo se utilizan para propositos
especiales.
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Generalidades - Proceso de limado y cepillado

* El ciclo completo en el limado y en el cepillado se compone de dos carreras
simples: una de ida o de trabajo (Util o activa), y otra de vuelta o pasiva.

* La herramienta solo corta durante la carrera activa, siendo la carrera de retorno
el preparativo de una nueva pasada.

e Con el fin de reducir al minimo el tiempo perdido en |a carrera de retroceso, el
mecanismo principal de las maquinas esta ideado de manera tal, que la carrera
pasiva sea mas rapida que la activa.

* El recorrido de retorno es 1,5 a 3 veces mas rapido que el recorrido de ida.

* Existen mas tiempos perdidos que se presentan en la carrera activa, pues la
longitud de ésta debe ser igual a la longitud de la pieza a mecanizar, mas una
longitud de carrera sin carga necesaria para la acometida y la salida de Ia
herramienta a ambos extremos. Estas longitudes de carrera excedentes se
denominan ante carrera y sobre carrera.

* Es necesario que la ante carrera sea mayor que la sobre carrera, para permitir
qgue el avance, que tiene lugar en la entrada de la herramienta, se efectle antes
qgue la misma vuelva a tomar contacto con la pieza en la préxima pasada; por ello
es necesario también, que el movimiento lateral de la mesa que determina el
avance, suceda al final de la carrera de retorno.
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Generalidades - Caracteristicas de corte

Limado vy cepillado

Velocidad de Corte
(Lineal)

Avance
(Intermitente)

Avance

Superfici
uperficie (Intermitente)

Mecanizada

Superficie
Mecanizada

Trabajo Trabajo

Velocidad de Corte
(Lineal)

LIMADO CEPILLADO
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Generalidades - Tipos de herramientas

————

CASO | TIPO DE HERRAMIENTA

2 |Herramienta de desbastar superficies horizontales, izquierda
0 derecha

b |Herramienta de desbastar superficies horizontales, acodada,
de corte 1zquierdo o derecho

-

¢/¢ | Herramienta de afinar, en punta, para perfilar
Herramienta de afinar, forma pala, para superficies planas

 Herramienta de tronzar, acanalar o ranurar

1J
-
§ 4= —

Herramienta de corte lateral y para ejecucion de dngulos vivos

—

abrazaders | A\ . 1
o (; N astilla < ] # _ . ¢
e e 'Q \?\g fj h ’ Herramienta de ranurar, de gancho, para ranuras en “T"
/ a' ‘/-v/.////% 0 [ ; : e :
=  Herramienta para ejecucion de redondeamientos

==
—]

| Herramienta para ejecucion de desahogos en ranurados-guiado-

res
4 . . . :
k/n |Herramientas de metal duro (MD) y pastillas de carburos mets-
o T e | licos de caracteristicas analogas
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Maquinas herramientas - Limadora

Velocidad de Turqedo
Corte 0
Cabezal Carnero
Portaherramienta
[——
Carro
Transversal
Bastidor
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Limadora
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Limadora - Porta-herramientas

-.‘AAC (cabezal )
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Lbasculamiento)/_s

¢
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Limadora - Mesa porta-piezas
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Limadora - Accionamiento Mecanico

‘ m/min ‘

Brazo
Oscilante
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Limadora - Accionamiento Mecanico

Mecanismo de manivela y biela oscilante o

Fairbain.

Consta de un plato manivela que gira con

movimiento uniforme transmitido a través de un
tren de engranajes que constituyen la caja de
velocidades, y de una biela oscilante con una
abertura corredera por donde se desplaza un

dado 6 buje de bronce solidario al mufion del

plato manivela, en forma radial.
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Limadora - Accionamiento Hidraulico

Cabezal de la
Herramienta

Hacia

Retorno

Piston
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Cilindro
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Limadera Hidraulica

Motor
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Maquinas herramientas - Cepillo

Carro
Transversal

Cabezal
Portaherramienta

Trabajo

Velocidad de Bastidor

Corte
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Cepilladora

Roberto Driussi / Martin A. Alarcén / Fernando Nadalich Tecnologia Mecanica



Cepilladora — Componentes mecanicos

Cepilladora de dos montantes,
de portico o cepillo - puente
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Cepilladora — Sistemas de accionamiento

El mecanismo de impulsion, que constituye el factor mas importante en la operacion de
cepillado, se halla dispuesto en la bancada de la maquina, transmitiendo a la mesa el

movimiento rectilineo alternativo de vaivén.

Los principales mecanismos de impulsion de la mesa son:
a.- Pindn y cremallera

c.- Tornillo sin fin y tuerca

b.- Tornillo sin fin y cremallera

d.- Sistema hidrdulico
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Cepilladora — Sistemas de accionamiento
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Cepilladora — Sistemas de accionamiento

* El movimiento de avance o alimentacion de la herramienta es
intermitente y automatico, al igual que el de la mesa. Cada vez que
ésta llega al final de la carrera activa, actla sobre topes regulables de
tal forma que la herramienta se traslada lateralmente una dimension
lineal, produciendo el avance.

* Este avance puede ser horizontal, lateral y vertical, siendo este ultimo
la profundidad de pasada. Los dos primeros pueden ser accionados
automaticamente y por separado. El mecanismo de avance clasico es el
de disparador a gatillo y trinquete, similar al utilizado en la limadora.
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Calculos - Velocidades

Comparando el triangulo FCD y el FOE . S _
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Calculos — Fuerza y Potencia de corte

Fuerza de corte:
Es proporcional a la seccion de viruta cortada y a la resistencia especifica que
ofrece el material al corte:

Kg
F(Kg) = q(mm?*) X K, (tnmz)

Potencia de corte:
Esta dada por la suma de la necesaria para el corte y la consumida por
rozamiento.

N.=N.+N
Dénde: ‘ ¢ "

Nt: potencia total a suministrar
Nc: potencia necesaria para el corte
Nr: potencia necesaria para vencer efectos de rozamiento

A su vez se tiene que:
N _FXV gXEK: XV eXaXK; XV
c 75 75 75

QXfXV
75

N, =
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Calculos — Fuerza y Potencia de corte

Dénde:
Q: peso de la pieza + peso del carro porta pieza o porta herramienta

f: coeficiente de rozamiento
Por lo tanto, se tendra que:

_exaxHSxVJerfo’_(exa::{KSJrQ:-cf)xV
N 75 75 75

N,

En las limadoras y mortajadoras el rozamiento a vencer es normalmente pequeno
por lo cual no se considera Nr.
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Calculos — Tiempo de mecanizado

Se obtiene aplicando la formula general estudiada en el “principio del corte de los

metales”
e, n
Tm =— X
e, N

Para este caso debemos considerar doble
carrera, por lo tanto, designaremos:

et: espesor total a mecanizar

ep: espesor a cortar por pasada

n": numero de dobles carreras para
mecanizar una determinada longitud “L”
n: numero de dobles carreras por minuto
a. avance por cada doble carrera

De acuerdo con lo indicado en el grafico e, h
sera: b=n"xa n = v Tm=—x( )
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Calculos — Tiempo de mecanizado

Como mencionamos anteriormente en el acepillado tenemos una velocidad de
avance y otra de retroceso, por tal motivo para el calculo del nUmero de carreras
dobles por minuto (n) debemos considerar un tiempo medio (tm) es decir:

1(vuelta)
t, (minuto)

'ﬂ_:

Donde tm: tiempo medio de una doble carrera. Su valor se obtiene de:
2x 5
t. =

Donde “S” es la carrera total que describe la herramienta de corte (carrera activa
mas pasiva en ambos extremos).
A su vez se tiene que:

2x 5 2x5 2xS5
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Calculos — Tiempo de mecanizado

Doénde:
S: carrera total
ta: tiempo de la carrera activa

: . 2X 8 1 1
tp: tiempo de la carrera pasiva tyy =—— = Sx|—4+—
Va: velocidad activa T 1 Vo W
Vp: velocidad pasiva A +E

Reemplazando y operando sera:

Con estos valores resulta finalmente:

[ )

o< (E+3))/
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Datos de interés

Enlaces Web:
https.//www.google.com/search?q=limadora+mec%C3%A1nica+industrial&rlz=1C1IONGR_esAR1046AR104
6&biw=1366&bih=635&tbm=vid&sxsrf=APwXEddjKOMeQfhMnmljt5-L-
YicVIgswQ%3A1683317319755&ei=R2JVZN7elejT1sQP_vKIwAo&ved=0ahUKEwieno3X_d7-
AhXoqZUCHX55CagQ4dUDCAO&uact=5&o0q=limadora+mec%C3%A1nica+industrial&gs Ilcp=Cglnd3Mtd2/6
LXZpZGVWEAMYBQGAEKIEMgUIABCIBDIFCAAQogQ6BggAEACQHjoICAAQBXxAeEBM6E6CAGAEAUQHhANOggIAB
AFEACQHjoFCAAQQAQ6CAgQAEAGQHhAPOgGYIABAFEB46CAgAEAgQBXxAeOgglIRCgARDDBDoKCCEQOAEQwwQ

QCIAAWIIrYLIsaABWAHgAgAF-IAH6C5IBBDEOLJOYAQCgAQHAAQE&sclient=gws-wiz-
video#fpstate=ive&vld=cid:88d1c687,vid:KQ5PLTwdyMQ

Videos de interés
https://youtu.be/ep4|WSwvR20
https://youtu.be/0SpRUg4CFVw
https://youtu.be/jAOIR5U7wcE
https://youtu.be/UcsZSXtPov8
https://youtu.be/krSW5k7wZbl
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