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'·A. 

INVESTIGACION PRELIMINAR 

Existen diferentes tipos de máquinas para diversas 

operaciones, dependiendo de la forma que requiera el objeto a 

construir, las más comúnes dentro de la industria mueblara y de 

ebanistería son las siguientes: 

Sierra circular 

Lijadora 

Canteadora 

Cepilladora 

Taladro 

Escoplo 

Espigado:r>a 

Trompo 

Chapeado:r>a 

Sie:r>ra cinta 

Molduradora 

Fresadora o router 

Torno para madera 

De cada una de ellas existen variantes de acuerdo a una 

e¡:¡p~9~p)~zación de las operaciones o universalización de estas. 

D~ritro de la primera variante general se encuentran las máquinas 

hechas para formar líneas de producción para grandes series ~as 

cuales requieren que cada máquina efectúe una operación, debido 

a esto son máquinas muy eficientes en una línea. 

La otra variación requiere que las máquinas sean más 

versátiles ya que hay objetos que no son producidos -~n grandes 

: : :~:: .<:C ~J~i¡t;:: :r ~.:: :: : : : : ~: ;.;~do~_,-_.b:_•_-_._fJ,_',_,_~e •• __ :_·.-_; •. t __ . __ ._ ••• _._:eo ___ ~_ •• __ :-_.~-·-·_.0_-_-.··_·_-•_¡:a••_:_._,.;_: __ -._·_:. __ ;. __ ·o~· __ ¡:_
0

_t•_~• __ •. _-_'.~r·.••-·_ro
0

_._,• __ ª-: ____ --,·; __ h_ •• __ ~ __ ••• __ '_::_. __ •;s·_; __ "_J1:• __ •·_~
1

n_:_._ •• _-_•~-•-• __ ._._._ •• _._ºe __ ;',:m __ •, __ :_._._ •. _._p:a_.re•g~----º~ a 
1

e
8 

y una variacio~· •. de,_cip~r.acio11P.s,- ·.<le'- um __ - _ u 
- . ,. ' - -··· - ·- ' - - .. - - . _,.·-· -- . 
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., 

Tipos de M~quinas. 

A continuaci6n vamos a definir los diferente~ tipos de 

máquinas que existen en el mercado, agrupándolas bajo las 

operaciones que efectúan: 

Sierra Circular. 

Es basicamente un cortador en forma de disco dentado 

que va montado sobre un motor y p~oduce cortes rectos, ya sea 

que el disco esté fijo o que tenga desplazamiento. Los tipos de 

sierra~ circulares que existen en el mercado son los sig: 

a) Sierra circular 

b) Sierra radial 

c) Sierra de péndulo 

d) Sierra para tableros 

e) Sierra doble 

f) Sierra multiple 

g) Sierra circular 

15 



Canteadora 

Se compone de un cilindro que tiene axialmente unas 

cuchillas, las que producen sobre los cantos de las tablas que 

se deslizan sobre un pl.1no tangente ill cortador·, und superficie 

lisa sobre los lados de los tctbleros. 

Cepilladol'a. 

En el mismo principio que se usa en la canteadora 

sólo que aquí es para producir, superficies lisan sobre l.:>s 

planos de las tablas, por lo que el cilindro cortador es mgs 

ancho y tiene otro plano paralelo a~ eje del cortador con el 

cual limita el ancho de las tablas dSndoles un grueso uniforme, 

se le llama también regruesadora. Esta máquina se puede combinar 

para utilizarla como canteadora. 

a.) Cepilla do11 a 

b) Regruesa<lora 

c) Cepilladora - canteadora 

Taladro. 

Es una m&quina herramienta que realiza la operación 

b$sica de efectuar un agujero en un material, por medio de una 

herramienta cil!ndrica glratoria con punta cortante, con una 

fuerza determinada de avance en el sentido axial. 

a) Taladros de banco 

b) Taladros de columna 

c) Taladros radiales 

d) Taladros horizontales 

e) Taladros pistolas 

f) Taladros de torreta 

g) Taladros mdltiples 

h) Cabezales autónomos ( ne.umáticos y eléctricos) 

... 

16 



Escoplo. 

Es una máquina para producir un hueco en forma de caja 

dentro de una pieza de madera. Existen varias formas de hacer 

esto desde un cortador cílindrico con frente cortante que se 

desplaza paralelo a su eje hasta una cadena con cuchillas que 

se mueven sobre una guía en un circuito cerrado, con estremos 

en U y que al introducirse en la made~a produce cajas con esta 

forma. 

a) Escoplo de formcSn hueco 

b) Escoplo de cadena 

c) Escoplo con útil para ranuras oblongas 

d) Escoplo con útil oscilante. 

Espigadora. 

Esta máquina se utiliza para producir en los extremos 

del material formas de lengueta las que se acoplan en las cajas 

mo~tajadas y formar un ensamble de dos piezas de madera. La 

operación se hace por medio da dos cortadoras cilíndricos de 

corte tangencial con sus ejes paralelos y que giran en sentidos 

contrarios, al regular la distancia entre los dó~ cortadores se 

hace pasar la pieza de madera perpendicular al plano que une los 

dos ejes y produce una disminución en el grueso o ancho y se 

forma así una lengueta. Hay máquinas que también hacen la misma 

operación en los lados e inclusive redondean los extremos de la 

lengueta y producen espigas p~rfectament~ cilíndricas y además 
' ' . . . . . : . ' " ' - - . ... . . : -, , .. : . . - - ' ~ . ' 

. . 
' ·_ ,. ""-: ·-,.:_·:-_,_?.·>:) 

máquina .. par.?~tiá_g~eJ:',•'p~~}ile s~. eri. 

o c~;·;~s,se utiliza. más ~oirill.?lm~nte ·~a~~ihaber perfile~ en los· 

ca~tos ele las tablas ya que tie&~ri·.·c:a·~9 c~é~~b.te;ística :que es· un 
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cortador de movimientocircular con eje vertical colocado 

sobresaliendo de una mesa, de esta forma no tiene limitaciones 

en cuanto al tamafto o forma de la pieza a trabajar. 

Chapeadora. 

Recientemente han aparecido en el mercado máquinas que 

ejecutan la operación de colocar hojas o chapas de madera, finas 

o recubrimientos plásticos sobre los lados de tableros; para 

colocarlas sobre los planos aunque existen máquinas encaladoras 

y prensas, se hace generalmente a mano por la incosteabilidad de 

esos equipos que se utilizan mayormente en fábricas donde se 

hace la operación de chapeado de tableros que se venden ya como 

productos semielaborados. Las máquinas chapeadoras de cantos 

consi~ten en bandas transportadoras que presionan los tableros 

y los mantienen,presionados contra cilindros laterales hasta 

llegar a la estación de encolado que también es un cilindro que 

transfiere el pegamento al canto al que despues se le coloca la 

chapa. 

Sierra Cinta. 

- --- - ~,cLa.,máquin.ac~ti.ene~c.'l()_s __ .yo.lélntes _con sus ejes paralelos, 

uno de l~·s<d'uáÍes·e~~~ codec-i:ado a un motor giratorio' sobre 
; ;;'··"'"o·.,· 

los ~o·s '. . ..Jo'i~ti't¿s :~~Tri61oca una banda de. acero con dientes 

corta~t·~:~·{:~ht~'e J.J·s .• volantes hay una mesa de apoyo para las 

. t~bl.S.~;<_~'1i gii;~r iLvolante motriz produce un movimiento en 

cl.rcfr;it:J''~~l:'!'~do en la. banda lo que hace que los dientes de ésta 

c~:f~<~f~'it2'.~_~f¿ .~~ muy delgada puedan hacerse cortes recte)~ y 
curvos-~.,.-,." .·· 

". 
:,_=='=·--

_;~·f~2~~~;-~·,:~~~;~:__:¡jf;i·:" ~,.:; ;:. 'j._-~:-· -~-~co·: --.--
; __ : ... ; :_~ ~L_~-:L/i~;~·~L~: · · 0·:_·~-

··. ·~-;.2: •·.•.:.:.•_: 1.f~iél-üradora. . .. - . ·• -
e•·,,,.:', • - " .'.O~:__.:. __ >·~;~· ·_:-;: • '., ' <··_; -

>". X<'tsta máquina aplica el mismo principio de la 'e.s~Ígadora: 
ya;;'~t~f•tiene cortadores con movimiento circular con 

páraf~i6·s·.·y ·están colocados arriba y abajo de ... la, zona. el~"·· tr.a_bajo 

18 



también pueden ser inclinables, unicamente que la molduradora 

no tiene movimiento de avance limitado sino que posee cilindros 

de avance lo que le permite trabajar piezas largas ?roduciendo 

una gran variedad de perfiles y molduras. 

a) Molduradoras de dos caras 

b) Molduradoras de tres y cuatro caras 

Fresadora o router. 

Esta máquina se utiliza para hacer huecos y maquinar 

planos sobre superficies irregulares o de forma especial, o 

ranuras. Tiene un cortador con movimiento circular colocado con 

el eje vertical sobre una mesa de trabajo, quedando una altura 

entrP. el cortador y la mesa la cual se puede variar ya que el 

husil'lo,puede bajar o subir. 

a) Router 

b~ Fresadora unf ye~sal para madera 

Torno para madera. 
.. -

El torno es para formar piezas cilíndricas y su 

principio es el de hacer girar la pieza· -que se-traba 

al hus~llo de la máquina, algunas veces ay~dado.por 
' -, ·~'-

punto· para lograr mayor precisi6n, y c~n una ~ei 

desplazamientos en dos ejes para p~~ducir por~es 

Los avances de la herramienta 

19 
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/ 

~eterminaci6n del tipo y características de la máquina. 

El principal factor que influye en esta determinación 

es la función. 

La determinaci6n de la función se hará por la 

evaluaci6n de las diversas operaciones de mecanizado de la 

madera en la industria del mueble y la ebanistería y su 

necesidad y uso en une carpintería. Para lo cual se analizará 

una serie de objetos representativos. 

Objetos y procesos de la industria del mueble y 

ebanistería. 

1.- Mesas 

2.- Sillas 

3.- Muebles 

etc.) 

4.- Libreros 

s.- Puertas 

6.- Ventanas 

7.- Closets 

.Estos artí 

se fabrican 

componentes 

en su manufactur-·a, 

determinar su 

cajoneros (vit~~nas, trinchado~es, cornadas 

que siguen 

básicas y 
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8.- Mortajado 

9.- Taladrado 

10.- Espigado 

11.- Fresado 

12.- Lijado 

13.- Chapeado 

14.- Torneado 

A continuaci6n se hará una tabla que relacione los 

componentes de los objetos con sus operaciones, generalmente 

básicas, y las opcionales ó auxiliares. Calificando con 2 

puntos las básicas con 1 punto las auxiliares y con cero 

cuando no se efectua esa operación con un componente, al final 

se suman y nos da la jerarquización por uso de las diferentes 

operaciones y esto nos remitira a las má~ulnas que efectúan 

dichas operaciones. Luego de aqui obtendremos máquinas más 

comunmente usadas en la industria de los muebles y ebanistería, 

posteriormente estudiaremos la forma en que llevan a cabo su 

trabajo y obtendremos las diferentes variaciones en que ~ste 

puede efectuarse los que nos da los diferentes tipos 

existentes de cada máquina. Despues analizaremos graficamente 

los elementos básicos y sus movimientos con lo cual podremos 

agrupar elementos y movimientos similares y podremos así 

obtener una síntesis que nos permita lograr una idea más 

clara del tipo de máquina que se pretende disenar. 



Tabla de componentes y sus operaciones calificadas 

en base a su frecuencia de ejecución. 

COMPONENTES OPERACIONES 
1 OPCIONALES o AUXILIARES 
2 BASICAS 

1 2 3 4 5 6 7 8 g 10 11 12 13 14 

Mesas 

Cubierta 2 1 1 - 1 - 1 - 1 - - 1 1 -
Largueros 2 2 - 2 2 - 1 - 1 2 - 1 1 -
Patas 2 2 1 1 1 - :!! 2 1 - - 2 - 1 

Sillas 

Respaldo 2 2 1 1 1 - 1 - 1 2 - ~1 1 -
Asiento 2 2 - 2 1 - - 2 1 2 - - - -
Patas 2 2 1 1 1 - 1 2 1 - - 2 - 1 

Caioneras 

Frentes y Patas 2 2 1 1 1 1 1 - 1 2 1 2 1 -
Laterales 2 2 - 2 1 1 1 2 1 - 1 2 1 -
Traseros 2 2 - 1 2 - - - 1 - - 1 - -
Cajones 2 2 - 2 2 - 1 2 1 2 1 2 1 -
Patas y Bastidor 2 2 1 1 1 - 1 2 1 - - 2 - 1 

Libreros 

Entrepaños 2 2 - 2 2 1 - - 1 2 1 2 1 -
Laterales 2 2 - 2 2 1 1 2 1 - 1 ? 1 -
Traseros 2 1 - 1 2 - - - 1 - - 1 - -
Patas v Bastidor 2 1 1 1 1 - 1 2 1 - - 2 - 1 

Puertas 

Marcos 2 2 1 2 2 1 1 1 2 1 1 2 1 -
Paneles 2 2 1 - 2 - - - 1 1 - 2 1 -
Molduras 2 2 1 1 1 2 1 - 1 - - 1 - -
Ventanas 

Marcos 2 2 - 2 2 1 1 1 1 1 - 2 1 -
Closets 

Entreoaf'los 2 2 - 2 2 1 - - 1 2 1 2 1 -
Marcos 2 2 1 2 2 1 1 1 2 1 1 2 1 -
Paneles 2 2 1 - 2 - - - 1 1 - 2 1 -

Suma 44 42 12 29 34 10 15 19 24 19 8 36 14 4 

Lugar 1 ? 11 5 4 1. 2 9 7 6 8 13 3 10 14 

• 11ri· )f· 
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A continuación tenemos los resultados de la evaluaci6n 

efectuada en la tabla agregando a la lista de operaciones las 

máquinas en las que se ejecutan éstas. 

• 

No. Operación 

1.- Corte transversal 

2.- Corte al hilo 

3.- Lijado 

4.- Canteadora 

5.- Cepillado 

6. :- .. Taladrado 

7.- Mortajado , 

8.- Espigado 

9 •. ~ .Perfilado 

· io. - iChapeado 

11.- Cortes curvos 

12 . ..: Moldurado 
- - ·- -- --·· 

- ---~--- 0 -=---o-~0.'--;"0C'-_-O';-=c~,-: 

13.-·Fresado 

14~:-.Tórrieado 

Máquina 

Sierra circular 

Sierra circular 

Lijadora 

Canteadora 

Cepilladora 

Taladro 

Escoplo 

Espigadora 

Trompo 

Manual,Chapeadora 

Sierra cinta 

Molduradora 

Rou··fer 

.Tornó. 



Análisis de Operaciones. 

Orden de fases de mecanizado en la producción de 

·muebles. -

Componentes de madera Componentes de 

maciza 

i:: 
Q) 

s 
•r-i Aserrado 

o o 
"Ó Tronzado nl 
+' ..... Corte al hilo 
r-i ..... 

Aserrado con sierra o 
.o "Ó Chapeado 
nl cinta nl 

:i:: ,.Q 
nl Recortado 
C) 

panel 

nl Chapeado de cantos Q) 

~ Desbaste o cepillado 
ru 
i:: 
o ..... 
Ul 
i:: 
Q) 

s 
•r-i 
o 

o 

Regruesado 

ó Moldurado 
• Recortado 

Mortajado 

Taladrado 

~ Espigado 
s 
¡:.. 
o 
µ.. 

Moldurado 

Fresado 

Trompo 

¡:.. 
A. 

Mor1:a j ado 

Taladrado 

Espigado 

Moldurado 

Fresado 

Trompo 
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Del ordenamiento anterior observamos que las operaciones 

se pueden relacionar por grupos de secuencia y dentro de cada uno 

hay operaciones de funciones similares entre sí. 

Analizaremos ahora la similitud de operaciones en cada 

grupo.-

Habilitado.- Este grupo se compone basicamente de 

máquinas destinadas a preparar la madera con aproximación a las 

dimensiones requeridas por medio de herramientas de cortes de 

separación tangenciales. 

Dimensionado .- Aqui encontramos máquinas que le dan a 

la madera formas geométricas con relaciones y dimensiones de 

acueI•do a la envolvente de la pieza que se va a fabricar con una 
' 

tolerancia pequeña en exactitud y un acabado liso. Esto se hace 

por medio de herramientas giratorias con cuchillas largas que 

producen cortes superficiales general~ente tangenciales. 

Formado.- En este grupo tenemos una serie de máquinas 

que le dan a la madera su forma y detalles definitivos, éstos se 

producen por medio de herramientas tanto de cortes frontales, 

tangenciales como barrenadores; no obstante la variedad de tipos 

de cortes que hay en este grupo la mayoría son de herramientas 

de lorigitud relativamente corta y ésta tiene una disposición tal 

que permite cortes tangenciales aunque estrechos y cortes 

frontales. Esta característica se logra por tener el husillo 

colocado en cantilibre y el cortador se coloca en un extremo de 

éste. Así que de este tipo de máquinas se pueden hacer diferentes 

combinaciones de operaciones variando la posición y direcci6n~del 

husillq. 

--
'' :-~~-::_·,;,' :· ,, 

·- -·· · Á·,c;-~l'b:a:a:·o~~~.,-;_'..: ·p:-c;r~;S~ 111-t.i_ffi_o -1_-~fE{ <~á cfui na s. para acabado-~ son 

pr inc ip~iril~~:t~-'.í~X il'j~~órai erii t~~aa:s-sus variantes,- y p~C>dUcen· 
en la maderauna superficie muy lisa y fina po:r> medio ~e ut1a 

superfÍc Í.eabras iva~ qi.ie- ta.lia -~oni:ra la madera- yá sea--co~--·---
moviro ientos tangenciales, vibratorios, o frontal~s. 
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Conclusión de la investigación preliminar. 

Las máquinas usadas con más frecuencia en el trabajo 

de la madera, con mayor posibilidad de combinar sus funciones 

en una sola sin ser demasiado universal se encuentra en el 

grupo de las máquinas de formado. 

MAQUINA POSICION DE HUSILLO 

Taladro Vertical 

Escoplo Horizontal 

Espigadora Horizontal 

Molduradora v ert ~:Hór' izcínta1 

Router 

- . ·':.;·"',, .<>··-· : .·, ··;..;_:·:.'.,-' ·!'. 

Verti6'¿y}>' 
-'ó -· ·--

Trompo 

En.esta afea he decidido desarrollar el 

multiples de formado. 

TIPO DE 
CORTADOR 

Frontal-Punta 

Frontal-Tang. 

Tangencial 

Tangencial 

Front.- Tang. 

Tangencial 

28 
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Mat·eriales 

Los materiRles para una máquina de este tipo estan 

3ujetos a una serie de esfuerzos como resultado de la funci6n 

que realizan. De acuerdo a está, las diferentes partes deben 

ser hechas con los materiales adecuados. En la siguiente 

tabla tenemos algunos datos necesarios. 

CONDICIONES SUGERENCIAS 

PA TE ESFUERZO CAUSA CUALIDADES MAT. OPTIMOS 

Husillo Flexión Fza. de cor- Tenacidad Acero cromo 
t E: 

ti Desgaste Roz.amiento Durez.a sup. Níquel- Molib 

' Engranes Desgaste RozamiE!nto Dureza sup. Acero cromo 

Tracción Tenacidad Níquel-Molib 

Cabezal Rozatniento Dureza sup. Hierro fund .. 

Vibración Desajuste Masa 

Estructuras d Desgaste Rozamiento Dureza 

Soporté Vibraci·ón 
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Transmisiones de fuerza 

Existe una gran diversidad de arreglos mécanicos para 

transmitir fuerza de un ~rbol a otro, dependiendo del tipo de 

'movimiento que se pretenda transmitir. 

Concretamente para hacer una transmisión de un árbol 

paralelo a otro con una velocidad y fuerza constante los 

arreglos más comúnes son por medio de fricción con poleas y 

bandas flexibles, teniendo éstas la libertad de transmitir fuerza 

a distancias relativamente grandes sin grandes pérdidas de 

energía. El otro arreglo son los engranajes, en los que la 

pérdida de energia se mantiene al mínimo, pero tiene la 

desventaja de no poder utilizarse para distancias grandes sin 

usar muchos engranes o unos de gran diametro. 

Existen otras diferencias que influyen en la elección 

de uno u otro método y son que las bandas d~ acuerdo a la tensión 

que se les de ~ueden hacer que el motor. siga girando sin daftarse 

cuando alguna causa impide al Arbol. conducido girar; esto puede 

proteger la vida de la máquina pero tambien causa la pérdida 

de potencia. Los engranajes, en cambio, no pierden potencia si 

están bien ajustados pero en un accidente que impida el movimie~to 

al árbol conducido, si la potencia del motor es grande se 

romperán los dientes y se dañara la máquina; si no es muy grande 

se dañará el motor s~ no tiene protección que lo desconecte 

en un' caso de éstos 

31 



Husillos. 

Un husillo para corte, en si es una barra cilíndrica 

movida por una transmisión y en un extremo se fija a ~l un 

dispositivo de sujeción para colocar una herramienta (exepto los 

tornos) de corte y producir un desprendimiento de material en un 

objeto determinado. 

Estos cilindros tienen diversas configuraciones, para 

permitir la fijación de éste a la máquina, generalmente por 

baleros, y la fijación de los elementos de transmisión de fuerza 

ya sean engranes o poleas. Como son elementos ~e revolución 

deben estar bien balanceados para evitar vibraciones que 

posteriormente causan desajustes en las máquinas. 

Por efectos de los esfuerzos de corte están expuestos 

a fuerzas laterales, frontales y combinadas, por esta razón 

deben tener una sección lo suficientemente ~ígida para no 

permitir deformaciones, para esto se usan aceros de gran 

tenacidad. Un material endurecido si no tiene una sección 

adecuada podría quebrarse. 

Muchas veces están en contacto con otras piezas por 

lo que deben estar protegidos 2on~ra rozamientos, se les da 

generalmente un endurecimientO·•superficial para evitar el 

desgaste. 

Hay diferentes formas de fijar los dispositivos porta 

herramientas és~os pueden tener una flecha cónica, con rosca 

exterior o con rosca interior. En los primeros están 

comprendidos los co~os Morse, Brown & Sharpe, Ja~nci. Estos 

son usados ei:i ~.~~:'~os_ tipos de máquinas, prbv~eri no solamente· 

un alineamiento cuidadoso entre la herrarriienta y' su dl.s~posifivó 
f • • '> • - " - • ~' • • • 

de ·.~:fD-a.2~~~fü-~=rr~;~r:li1.i's171c,- si no - también·. má~~~¿,~~~eI1'0s<;·ª·~-i.itenda 
frie ciona.f.;p,ar.a~ l.a !l'errallli,e nta . ~(;~{da. 8&·~;/~efi,~~~r:-·~;~~-~W~~r'e{ 

\g'~~ci'ori~sal.lt()-.f.Í.dántes .•.•. "' ···. •· ... > ·c. f)?- e•·~····'.·;,.?•~;:•····., • .,· . 
. '·. Ei>~o~bre de auto~fij ani~ -~-w~ ··-~:i.-~b· ¡·;.a:-~·. a ·'co'~-~~··;, · 

pecr~eftos~ como los MQrse o los BfC>&~ ·&'-~h~~~~ pqfq~~ ~~~ á~gulo 
, ... · .. ,, 

de su cono es unicamente 2°63° .. 'La fle~ha de ~na~her~amienta 

se fija tan firmemente en su hueco que hay considerable~ 

resistencia friccional a cualquier füerza tendiente a gir~r la 

herramienta con respecto de su hueco en el husillo. 
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El término auto-fijante es usado para distinguir los 

conos relativamente pequenos de los grandes o auto-soltantes. 

Los ángulos que éstos tienen son sobre 16ºy el dispo~itvo o 

el &rbol r~quiere de un aditamento de se~uro para prever el 

desli~amiento, pero el dispositivo puede ser solta¿o o removido 

m5s rapiddmente que teniendo un cono pequeno del tipo auto

fijante. Estos son removidos por medio de una cuna que desliza 

en un &ngulo que tiene en el final. 

3.96 

~ ¡.,m._;..._.,_¡.._, ·-6 • 3 5 . ( 1/4 '.'? 

' 1 
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Porta-herramientas. 

Son dispositivos mecánicos usados para fijctr la 

herramienta de corte al husillo de una máq~ina. 

Existen diferentes tipos, los más comunes son: 

1.- broqueros 

2.- boquillas 

3.- fijación directa con tornillo 

4.- conos de fijación 

5,-'Chucks de mordazas 

1.- Capacidades de broqueros co~ flechR roscada.-

'Tamaño 

5/.16·- 24 
ti 

" 
1/2 -·20 

' " 
" 
11 

ti 

5/8 11 - 11 y 5/B" - 16 

Diámetro de capacidad 

Pulg. 

o - 5/32" 

o - 3/16" 

o - 3/16 11 

o - 1/4 11 

o - 3/8 11 

o - 1/4 11 

o - 5/1611 

o 
o 

in. m. 

o - 3.969 

o ·- 4. 7.62 

o - 4;, 762 .. 

o - 6 .. 35 
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2.- Boquillas.- hay diversas capacidades para boquillas, 

existen combinaciones de acuerdo a los diámetros de 

las herramientas con los diámetros de los husillos. 

3.- Se pueden fijar algunas herramientas, por medio de 

un tornillo, que presiona una rondana y ésta a su 

vez a la herramienta, generalmente son discos 

cortantes o dispositivos especiales. 

4,- Ciertos conos tienen en la cara de fijación, tanto 

espigas roscadas como platos con roscas para fijar 

la herramienta con torTuillos, éstos se usan 

principalmente en fresadoras. 

5.- Los Chucks son usados generalmente en los tornos 

y aprisionan la herramienta con unas mordazas que 

se cierran para admitir diversos tamafios de 

diámetr•cs. 

" 



Aquellos porta herramientas que utilizan ros~a interior 

son unas boquillas con cierta ccnicidad exterior que se 

introducen en un hueco cónico en el husuillo y tienen en el 

centro un ag11jcro que 3C expanJc y se cierra para aprisionar 

la herramienta, este hueco está disenado para que una vez 

cerrado haga contacto con toda la superficie de la flecha de la 

herramienta; este cerrar y abrir se logra con unas ranuras en 

el frente hechas con un largo determinado. El deslizamiento de 

la boquilla que provoca_ una tuerca girando sobre el husillo 

que tiene rosca exterior hace que ésta se cierre y aprisione la 

herramienta. La fijaci6n y remoci6n se hace similarmente a los 

Chucks de rosca. 

.- Boquilla 

Hus il.lo 
Detalle de boquilla 

Be.quilla ó ColÍet ;J~j'.P~~::<~i;:i-,:i'a6'i6n. ·de brbcas · 
;··' ·,>· ', .. ;.' _':_·~'! j~''.f,._.:,·;_, ·.- ;:·li'.:·:·: '. '.; .. :<:-./'-.: . 

Exi~fén ~8ri6; ~i:~~,¡~:~~~¡;tf ;E~ .>:'as hay con fijación 
mecá_n ica ;o'mo lás ros cada~·-c; iéoti··._;~'i.j~-¿;ióft:·~-utorná.t:i.ca . (hidra ul ica 

";e-~:' 

o neumática)' éstas t=i~~en'"g··;:n-e?a:~men"=.\:e'':•J:losca'.~en el=final y lo 

que prC>V.oca el ·aeslizamient;-~s·.t1n-dispositiy_o in-t:erno en el 

husillo ya que la boqu-i.11a_q~eda fija. 

-~ - ------~ '_ ' - -- -- -
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Los porta herramientas con flecha roscada interior 

proveen la resistencia de la sección de la flecha al 

deslizamiento del porta herramientas en el husillo. Propor¿ionan 

un buen alineamiento para la herramienta y firmeza en la 

fijación del dispositivo, se usan en máquinas no muy grandes; 

existen también varios estandares para este tipo de fijación 

pero los más usados son los tipo Jacobs que se usan 

principalmente en dispositivos llamados broqueros o Chueks 

para brocas y pequeños cortadores. 

La fijación y el removimiento de los Chucks con este 

sistema se hace por medio de dos llaves de tuercas una colocada 

en unos planos paralelos que se le hacen al husillo con este 

fin y la otra en unos similares en la flecha del Chucks; se 

giran y se hace fuerza ya sea para apretar o para soltar. 

---- - - -1------ --

""'-----.~ 

.. ' 
E r 

-----~•- 1 

--------

' --~--F MA ll MI? 

D 21. 84 .860 21. 46 .845 

E 12.95 .510 12.82 .505 

F 3. 4 3 .135 2.92 .115 --r----···~---· ~--·-

mm ¡;¡ul¡ .. mm pulg 
_ .... -- ··---·-



Herramientas 

Las herramientas de corte podemos agruparlas bajo 

ciertas características que las definen: su tipo de trabajo, 

su corte, su forma etc,. Así tenemos.-

1.- Brocas 

2.- Cortadores o fresas frontales 

3.- Cortadores o fresas tangenciales 

1.- Brocas.-

Son herramientas cilíndricas helicoidales que hacen 

cortes de penetración, al girar y avanzar axialmente, en la 

punta corta el material y lo desfoga ha~ia arriba por medio de 

unas canales helicoidales. Para madera estas canales son muy 

anchas y profundas, con un ángulo de helice relativamente 

grande, o totalmente rectas 

Las hay de dif~rentes materiales, carburo de tungsteno, acero. 

rápido, acero con puntas de carburo. Las más usadas para~~~dera 

son las de acero rápido o carburo de tungsteno. . .~:D_ :_~";L 
Existen tres tipos de cabos o flechas para sujeti~~· ia.§ 

brocas y son; cabo cilíndrico, cabo cónico, cabo cilíndrico con 

punta pira,idal cuadrnd~. 

muy grande de diámetros 

usadas en la madera son 

2 ;·>::;fob'·btád.b;;·~~ \b''.,'/if'~~·a~··•· frontales. -
;--'.- 0-~-~ ----,~ ,,~~f-'-i-/;:~~¡;,~_-,_-_:;~~ho:~\~-=-~~k.·j;~I--e~;.~}~-kl;,~: \7-"-' ~;-·-: 

-~· ~~_ .. :,,~·_:_ . ..:_.·-~~L. 

s upeif~~I~j;i1t~'.na~~S~~ -~'t;~~t~~--tin-gn()s ,grado•• dec _acabad O, 
tangendiaiment~ un" gr~;s6 d~--mc:ite~ialrela t ivamente 

dar ei·.c~c:~t>ad6 C!o·n~;A~-~~~'~;~~:ºk~a..i· a61 cortador.·- -· . 

una 



Brocas 

1--

Mango Cilíndrico 

Mango Cónico 

Broca para Madera 

Bi>oca recta 
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Tienen dos tipos principales de fijación de 

acuerdo generalmente a su tamaño. 

Las hay con cabos rectos o cabo~ cónicos de 

diversos tamaños, o sin cabo con un barreno central y fijación 

por un tornillo. 

Existen diversos tipos de acuerdo a su 

construcción su tamano y el material de que esten hechos; los 

hay: 

a) Sólidos 

b) de inserto de filo soldados 

c) de insertos de filo recambiables 

a) Sólidos: Los hay en acero rápido, carburo de 

tunjsten6 etc; generalmente son de tamaftos chicos por ser muy 

costosos, además son relativamente frágiles por ser de un 

m~terial muy duro. 

b) De insertos soldados.- Son hechos con aceros 

muy .. tenaces, de mayor resistencia a las cargas, a los cuales 

se.~les~~uet~an•• pequefios insertos de metales duros para hacer 
-~6~~:-:t17f¿!;;:•y.:,J.ó~st:~;y- de una gran variedad de tamai'ío-s~; 

·, ·- ·' :> ~'.~}; - . " 
,-.:'·.':·"~: '>'·,'. '',.~ __ '.:\(~',_:~''. --~:~-::--.~:-'.'. /.-- .:::~;-.' _·-· .. · 

• i, :• '' " ~ • ''0•, ~",. 0 ' ·, {, ••-: • • • · . > •' 

\.; ,,;,.,,·, ,.;~·'· :3'c)·':ó~ ;·insertos recambiables. - También· ~e>nhechos 
d,e·:aª~~?·s~fam'~i:~~;f~r;kces, pero la fijación de los filos ·~~·}ha.ce. 
pot;ffi'~<fi~é)-ll\~c'á\1icos, ya sean tornillos, cufias ··levas:¡ ~f·~'; 

• l; ~tir·~~~.c.~i.;q~e-.-sean relativamente más económicos .~\l~~fb~ /> .. 

· · bt~·s~s.·-{~~·d~:ya" ~~e ·:lo -un ice que se des gasta s.on lc:J~··~:f:t·r~·~· 
in"t'E!r~~Jnl:J:i.ábl_f.l·¿·:· Ta.Jlll_:>i~n los hayan una gran variedad '~f~7"'°' " 

.·.---,'. '.,,·' '--.,' . ".-_,, ··>< :.~i;,;:\ tamailos' .... >~,~~ '"";... ._. ·· ·· ~~·· .;.:,"':e ·> 
"··<·:. ':2·>:. ':,p•; "._ - .-L_,~- ~,-; ~·-~~!)~~)-~~~) .. ~,"¿·~::_~·-_,.~- -

7: • -::-:·---.~- ' 

· •. ·C- ~- ' , • '', 

·'·-:_•"'°-' 

. ,,·.·: 3. '..;.' córtad.ores 6. fresas tangenciale's · r: •:t• 
. , , {·;~': '. S'Q~ Ci~rtá~~l'~S .. muy, similares a los ~nteri:i.or~s en 

cl.l~nto ·g·~ri:~t~~~cr6ri~; ;~6].{ ;qüe' están disefiados~ para . 

~f~c:~~;~,,. corites: relativa~e~~é.g~and.es. ~l gr1J.es6 del ~aterial, 
erti ~J~·t1to al acabado ,-ta~bf~h·d~pende de la velo e iclad angular' 

del; diámetro y del a varice del .ClOrtador, existen los mismos 

LI 0 



Cortadores 

~-

íl----~ 
a) S6lido de h~lice 

-~~--·-----_··-- -.r-f :-----rt 
b) S6lido recto 

ij.... ·--f--· - e------ .. ----( 

d) Cortador de escoplo 

Cortador de f !loa Soldados 



tipos que en los frontales, formas de sujeci6n y tamanos. 

Estos cortadores pueden construirse para combinar 

los cortes frontales y los tangenciales, lo que es muy común. 



SEGURIDAD Y PROTECCIONES 

La protecci6n de las m~quinas y la competencia de sus 

opcrdrios son 103 factores más importantes en la reducci6n de 

los riesgos principales en la Industria de la naóera. 

Al determinar los riesgo5 que presentan las máquinas 

y las medidas t~cnicas de seguridad necesarias para minimizarlos 

deben tenerse en cuenta las diferencias en cuanto a prudencia, 

pericia, inteligencia, formación y capacidad da atenci6n de las 

persouas que trabajan determinada máquina o en sus inmediaciones. 

Cuando no se poseer1 esas cualidddes en grado sa~isfactorio se 

originan accidentes. gran parte de los cuales se atribuyen al 

llamado factor humano. Sin embargo, muchos ac~identes p11eden 

imputarse a las peligrosas caracteristicas de las máquinas. 

Los dispositi~os de seguridad ideados para las 

máquinas tienen por objeto minimizar (nnnca podrán evitarse por 

completo) loci errores humanos que causan los accidentes. En 

consecuencia, el diseno la ccnstrucci6n e instalaci6n de cada 

má~tl~~a: CY cada una de sus piezas) debe concebirse de manera que 

quienes-trabajan en ella o en sus inmediaciones puedan hacerlo 

___ C()I1~~1;:1.I1=_I'J,E?i:i go. ___ mini mo • 

Cuanto menos pericia tenga un ope:r;'ario, mayor 
-· ·- - . 

importancia revestirá este requisito~'.-._ •. _ ·•.• 

En la~plantas pequeñas donde la capacit~cipri-y·1a.;comp.et~ncia 
pr~:fesional de los operarios varían mtÍch~ .ié<_uno ·a·;()t:%·c;., .las ·.

máqtlJna s . de ben ser e spec ialment 0 ·s eg.ur~s.··· ..• .,. ;·~.Y.· .. ~¡~\~;,{.~;·{-)·.: :· 
La maqÜinaria_ para tra~ája?' J.~ rn~·d'~·~~}:.;

1

;~~f,::~·~1~'.:(>,~·t.(' 
índole 'peTi gros a f~sú '"flin-cionélm'i e rito ··i-61·0-=d·~15cc~t~~ri't~~fü~in;c1"él:~~'I;, _. pues 

a 0 pe"~"\~~~~~~~~~~:::~~~t ·::: :::::::1;:~~,{;i~~~~,~Ih;~:&~i~•~mu éb ie 

s.on ios Trompos, Planeadoras y Sierras ~ircpl'a~e~, f'e>I' ió que· 

hay qúe prE s tar mucha a t ene ión a sus e quipos _de seguridad. 

Analizaremos con -::ierto detenimiento las precacciones 

que requiere el Trompo porque fiste forma parte del grupo d~ 

máquinas que proponemos.-



Trompos : de las máquinas utilizadas en ebanisteria 

éstas son las más peligrosas. Los accidentes a que dan lugar 

suelen producirse bien sea por un retroceso brusco en la pieza 

de trabajo o al resbalar sobre la hoja los dedos del operario. 

Dados los múltiples usos a que se destina esta máquina, es 

dificil idear una protección válida para todos los casos; en 

consecuencia, debe concebirse un dispositivo protector especial 

para cada caso. 



RUIDO 

Las máquinas para madera por trabajar generalmente a 

altas velocidades tienen más riesgos de producir vibraciones 

por desbalanceos en sus mecanismos. 

Esto debe eliminarse con ensambles muy cuidadosos y con 

materiales que absorban estas Vibraciones. En las 

transmiciones (principalmente) con engranes se usa hace 

algún tiempo ciertos plásticos que tienen la resistencia 

necesaria para su función y tienen la ventaja de absorber 

vibraciones y ruidos, éstos se usan en transmiciones que no 

están sujetas a fuerzas muy grandes. 

En las estructuras de soporte esto se ataca con piezas 

con masa suficiente para dar rigidez y absorber las 

vibraciones, generalmente se utilizan metales ferrosos. 

Las máquinas de corte producen mucho ruido al estar 

trabajando;.esto es debido al efecto de ruptura de las 

astillas de la madera al separarse de la tabla por efecto 

del cortador, este efecto es muy dificil de controlar por 

razones de costo en el diseño de una máquina. 



!\n.ili:.d~; d•' movimi••ntos b.ísicos de c.1da máqulna. 

3 

Sierra Circular 

1 . - M (1 V i m l t' n r t) e¡ V•! ., (' p . ~ n t a b la 

" - i•1nv ,miento c:ircular córtador 

:-i. - n ... s µTazamif>.'n.t:~ c.0~ fid~éi6n 
dt> pósi.;i.ón 

cúr·trtd--t..1"!'-·:" ,_ · · ' 

4 . - ílo splaza'm i e·rfto'. ~n~ülar con 

·;rij~cJ6·~ de p~sicf~n; de 
di sCb•·.cort~clo/ ..••. 

Si erra· ·Radial 

- M o Vi miento de : a V a 't1 e e ,en .. di se o 

2 , - M o v i m i e n t o e ir e u 1 ar-· ~o r t~ do r 

3.- Desplazamiento con fi;iáción 

de posición de 

cortado!'. 

Desplazamiento 

fijación de fJosición
sobre s11 diámetro 

horizontal. 
c! el. 

con. f lfacj.ón 

de posiciór. 

de disco 

cortcido.r>. 
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J. i j a d o'' a d e d i se o 

1.- Muviw.ientode avance 
c>r, tabld. 

2.- Movimiento cJrcular 
dis•~o lijador. 

3.- Desplazamiento 
angular con fijaci6n 
de posici6n de mesa. 

Lijadora de banda 

1.- Movi~i~nto d~ a~~nce 
en mesa. 

2.- Movimiento en 
circuito cerrado de 
banda de lija. 

3.- Desplazamiento·d~ 
presi6n No. 4 a lo 
largo de la ~arida. 

- -_ { .-= --~--. -
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Taladro de Banco 

1.- Movimi~nto de avance 

en broca en sentido 

axial 

2.- Movimiento circular 

de corte en broca. 

Escoplo ose ilante 

1.- Movimiento' de .avance 

'3 :~ 'Movimiento ~sc.ilant e 
,• .· - ,·, .... :• -:.' ._ .. _._:_ 

-.... ·· ,','· ·. -:. .·. ' 

de hori~<:ln1:ái. 
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Escoplo de Cadena 

1.- AvancP- en mesa 

2.- Movimiento en 

circuito cerrado 

de cadena de corte. 

espiga. 

· · .. fijación de posición 

.de grueso de espiga 
50 
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Trompo 

1.- Movimiento de avance 

en tabla. 

2.- Movimiento circular 

de cortador 

cilindrico o de 

perfiles. 

3.- Desplazamiento 

horizontal con 

fijación de posici6n 

de ancho de corte- "a" 

Sierra Cinta 

··"·· ·, 

,. ;;·;o··.:: - ', 
----' -"- --~---=-

-- : ?rcicil.l __ ~if -~~o>Cie•· 
>~{~6é~i't() cJ~racio en 

--_-; ~-- ,~- - ,,_.,·-~>~' 



Molduradora 

1.- M~vimiento circular de 

cilindro de avance 

produce m~vimiento de 

tabla No. 2 

J.- Movimiento en tabla 

J.- Movimiento circular de 

e o r t ad o r e s e o n pe I' f i J. e s . 

4.- Desplazamiento vertical 

de ejes horizontales 

con fijación de posición 

de altura de corte "a". 

5.- Desplazamiento angular 

con fijación de posición 

de cortadores. 

Fresadora o Router 

1. - Mo.v imiento de .a vanee en 
en 

ci~6úlár de 

cort~Cie>~· c:iiigtit l2o o 

Des pla zami~n.fci.ºS~~E~!f ca 1 

ele cortador 26n)·fijaeión 

de posición de .. altura"a". 

4.- De~plazamiento a~guiar 
.con fijación de posición 

de mesa. 
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Torno Manual 

1.- Movimiento de avance 

en los tres ejes, de 

herramienta cortante. 

2.- Movimiento circular 

de husillo al que se 

fija la pieza de 

madera. 

3.- Contra punto para 

fijación de la pieza 

puede hacerce también 

con un Chuck o la 

pieza pegada al plato 

del husillo. 

4.- Desplazamiento con 

fijación de posición 

de altura de poria. 

herramientas. 
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Potencia 

La fuerza de los motores de máquinas de formado tiene 

una variación, de acuerao a la operación efectuada como se 

muestra en la siguiente tabla. 

MAQUINA 

Escoplo 

POTENCIA MOTOR 
CABEZAL 

3 H. p. 

REV/MIN. 
HUSILLO 

10,000 



· Memoria descriptiva 
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MEMORIA DESCRIPTIVA 

~l proyecto desarrollado es una máquina que combina 

diversas operaciones. Puede trabajar como Escoplo,Router, 

Molduradora y con algunos accesorios, como Sierra Circular, 

esta concehi<la para funcionar corno una máquina de 

producción en la que los ajustes necesarios para trabajo se 

hdcen con una sujeción muy rígida. 

La máquina consta de cuatro secciones . 

Cabezal 

.Brazo :Sopor te 

< co1~Tllna de eTevac:'ión 

Me_s~:. "·' · .. ; · 
--;;-~,--,--::=. ------ .'::~~;:;;;L(~,:_¿,,.;;.).-~~ ~::;_~,_-/~º ---

:·,_:.__:,_~-~c.:_.- :, -~, ~°-~· ;~~;;~,>~:;_, ,,_-_ ·-~".:_:_-: ·:·~r:::~ .. ;~-~~::.' - -~'~:;_~~-~:-. _-. 

r:1··c.ábeZ.'al'.tTei1e'·cómo furtcit>n tra.~smitir 1.a potencia y 

él uméht~r ia> v'~1oci~~d! \(i~Í· 1116\or' a J. husillo pOl'taherramienta. 
" . -~ ' ' ' ;:, ":· , .:-·'. ':.~ 

Es una caja l11éta'1Ig~ dár\tro de la cual están alojados 

~:s f:::::n::~ :t;,¡~&:r~r~it~f";~f~::h:n d:~s m::::r~s ~tro en 
El 

cabezal 

obtiene 

rigidez 

::~:<)-~~~ _ _(() ~ . "'" ._ -:' 

~r: i'.{~~~i~~~t~R"&!'~::~: ~u:: r q :: d :: 

5 ::e::t:1 se 
la r;.a¡,,~':q~f~~d(fci,~f~1.~·;·~afto de madera admisible, y la 

cont~~~v.il::iraéio'fies>del motor o el husillo. 

C'olumI1a de' eie~~di6rii,' en ella se mueve el conjunto. de 

cabezal .• y ~~porte p~t'~·,~;birar la graduadón de la.s al't'.~ras 
de r husillo .. Es to -~~ 'J.·6g'~~· p;r medio de. unas .. c9rr.~4-~·I'~~/ 
--...~J:.1:·ic a Yes ··5·rrr;€.t:ric·~~;.,~jfi··i·as{CJ.úe· Cie-s•1 i za.·····e;l~~or~.éc;,~~~~ff-JF1:e·· 
qúe ··tiene· ~ma t.uercél '.ci~ei~,.~rit~a:~.nLu.n .. tor.rii1f6J.~s.'iht'itf3;~;;.ppp._ 
.med ÍO ... de.·Jn·· Vco.fk n~t'~ e-h, ~e·:J>~t'brn'illb'\:'.~Efl'eva~~~~~¡g~-j~·f!i;J._,''~6~b'.~,zal' 

. . - ~- -··->-"> ' '"':-.·~,-; ~~-:::-~ . ,'..'.__ .·, ' / <.-~ -<--~~:.:·. >t<~_ ~ : :, ¡ .~·:__,':"-:- - ',' . -,-:,__· /~: . -.;'',-_,- _, f.'_.;~:'>;:''' 
y eJ.: b ...... aza·· sap·-o .. ~·t·é--:<.: -. ---~_-:;:;;~,·~-: -.--.:< ·:···:>.~.: .. 0;(,·_;/·"· ~-'.~~>~:··:º_~_:.,_ ;·:·:·->':·- __ .. -. 

. ... . L~ mesa func2~n~ ~cgSb<•es;t~~<cfi~a ~e;·~~:~~-~ i<le;~;:1:;~ 
·máquina··._, a~ · pi~o/• c.onú5 'ffie,'sa• de:. ·~r ab~j6 .. ; CÓ!llcS:~l")~~·~·-,d~ ; 

dispositivo ~e suja~~ó~~á~ la madera. 
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Consta de cuatro patas unidas con travesaños y una cubierta 

metglica en la que se apoya todá 

arrancador del motor. 

también el 

La combinación de 

el husillo en diferentes 

a) Posición horizontal 

b) Posición inclinada 

e) Posición vertical 

P,on iend o 

~En cada una de estas posiciones tie pu~d¡regular .la 

al tura co n.-el me ca T1ismo de elelfác ión .rtt·· ~ábe~zaI''.'.'1:.i~~e también 

un mo vj_~'i:;~;t;~~ ra di.al ····sOb 1•e ei 'e.j eTa'e:(;~á.fC>}~·-4i1~;c~~e'~~aj-i'.f{ h;der 

.aj u s t~ ~ ;~~{~Í.1:~pa.S' Y. . dis.t~nci~.~}ia1:er,aie;~ •e. n¡•pb si~·~~?~~:i,~·· 
h .orí ion 1:a11····:~Y. atustes. e_.n.·_.··<f.i~I~:9§3:a~~-1·r~1:f?~;tg:r·~-~T~.· .• ·~.-..•..•. '.·.'.;:f!.~:1ate 1.~are s 

"'.-'::.:·/\ ·-;, ·. .,, :.,- ... ,' 
en posici¡)p .;e · ;;;> \' ... ·:• 

; _.:--,: ... :~.-, ·_\:. ;·-:,.< ~ .. -:'·:_-,_;'~·.::··:~~> -

.. ,, L~;fcisJ§7~~·~:~·1orizohi~:1 hac~. que.· ::.a·· ~~.si~;~~·~{:?f:ábaje· 
como .es~'():p~°';_.t)T,'.;:;~.º;ldtirador'a~ i < .,.~· , ;.Z~,";i-~,\}l~:c:~::~. •'· .. e;, 

·' .·N~t,~?::t~:~~'-W!6'tr~16J:~Kr1c11~;aJ 'ét ec túa ic arfes 'ai.~#~:~~.íesc·· 
en cuái;.}lii.e'I:; .. á"pgul<;' lliu'y usádo •pana moldu.nas'. ''/)'.s ;,: .• 

-==-:o.-=-"~~~~---'-:-: _-o==---

···.···•• ~-~:··''~·;bl,-ácé,~p·(f§·ic Toii\~:~~t ica 1-:p~~~ ib7f11:·a>a· .. l~ ~f~·~k~~· ;~ara. 
trab~jar>colTlo fre'3adora o ·Roui:·~~.f ::•,;: :i. ·· · ··c,t:-c;: :,: 

···., .. ,.··,El····· mov j .• ~ie nto .. 1~ad·ia'l',~d~'.i Jch:b~~~~· '.}se<ro~~~~Q";~'i.r~jando 

: ~ n t:; ~~~~:ed~~·· . ;: ~:::a ( ( N: ~·. ~[~;i~~~~t~~.~·~~:~~~::·~;:~1~~~·~::~> 
cabeza1·~/e'.~1::~ giro es ae · :l.so~'c''brfr'i6 d'Uá'i'~~é 'cUb~e'.i.igá'.{d.:i'~tar1cia 

·: : _ -:~-~-~~~i~iL ~:~i-_j:;,~:~,:_ º~,:-~-- ~-~:,_~ .. ~--}' -- - -~~:o-="" ,__~-=,~"'"=----~--c-7.'~-?:;_'=~"-:;~~'"~-Ú -~-:"'~'~::--:-~o...--"'-

d e 16·.5;36~·m;m.· ·· ·· ·J <• >> '.' 

Para· co~Loc·ar el t~s·i·it~ · · .. c ••• -~~~;-~.-- .~.I~:¡;~~ . 
p º s i ~xº~~~s b~á s i c ~ s • s e · af l~ j ~ _.¡~ :,~-:;r~~t:~~Xi,~

1

~: ¿d:i"~ ·ci~ :1 
de giro, se levanta el >b~ton C·N; .. >4~·:'yc1~J. trrndü~t'~'~ele~tor 
de áng~;¡,s, se coloca eJ. husillci ·~n ia p~~jción reqii~~idase 
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se suelta el botan (No. 46).que fijara el husillo cada 15º 

entre Oºy 90°inclusive y se vuelve a apretar la palanca 

( No. 40 ) 

La variaci6n de la altura del husillo se hace 

aflojando los tornillos (No. 43) de la placa de deslizamiento 

del brazo, luego se gira el volante ( No. 53 ) que está en la 

parte superior de la columna, se le da al cabezal la altura 

requerida y se vuelven a aprisionar los tornillos (No. 43) y 

el husillo queda firme en la posición elegida. 

El cabezal es basicamente una caja de engranes 

( No. 2 ) cuya estructura y forma se adapta a la de éstos 

para evitar material innecesario; está hecha de hierro 

fundido de una dureza de 180 - 220 BHN que es el material 

que más se adapta a las necesidades de resistencia al desgaste 

facilidad de maquinado, facilidad de formado, y su costo es 

relativamente bajo. Dentro penetra la flecha del motor al 

que por un adaptador ( No. 16 ) se le fija el engrane motriz 

No. 15 y éste transmite el movimien~o al pifian ( No. 9 ) que 

se encuentra fijado en la flecha del husillo. Los engranes 

nos dan una relación de 1; 1. 529 por lo que a la velocidad 

de 3530 r.p.m. del motor.corresponden 5397 r.p.m. en el 

husillo que está dentro de la gama de velocidades apropiadas 

para el trabajo de la madera. Los dos engranas están 

propuestos en celer6n que es un plástico con una gran 

resistencia mecánica y fácil de maquinar. Esto nos permite 

que su trabajo sea silencioso y con una transmisi6n de 

fuerza muy buena. En el centro tiene un casquillo de acero 

~emachado con cuatro pernas para darl.e mayor resistencia y 

mayor precisión al ajuste con las flechas. Su fijación al 

giro se hizo con cunas de acero estandares. Los engranes son 

rectos ccn.&ngulos de presión de 20ºy de paso diametral.52 
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El husillo es una flecha de ncero SAE 9840 tratado 

que es un acero al cromo-níquel-molibdeno con una tenacidad 

y una resistencia al desgaste muy buenas, está montado 

sobre dos baleros rígidos de bolas de 30 m.m. de diámetro 

interior que admiten velocidades máximas d~ 10,000 r.p.m. y 

una carga dinámica de 1,530 kg, tienen placas de protección 

en los dos lados para evitar la entrada de polvo y para 

mantenerlos lubricados de por vida. Sobre la tapa del cabezal 

tiene un anillo de sujeción ( No. 5 ) oara los baleros y la 

flecha del husillo que además nos sirve para evitar la entrada 

de polvo 

-'·.{-.' ·,~',,'::)' 

un elE?rriento cilíndrico 'montado:'d615f::~<ei,:hueco corres 

El ti;º ~E r· \e'~··· .~Ti1 ?;;;'icia'. ~iia.;Hda'ri 
·; '\/''\\~';••.·.·"· ,. ·.··· 

: __ 1_.~;·: 



La escuadra es fijada al brazo ( No. 30 ) con una 

chumacera ( No. 36 ) y con un tornillo central ( No. 39 

que se aprieta y afloja con una palanca No. 40 ) para 

permitir el giro del cabezal y el motor y fijarlo en la 

posición deseada, el selector de ángulos ( No. 46 ) es un 

perno que se fija en unos agujeros y al meterlo o sacarlo 

asegura el cabezal cada 15°. 

El brazo ( No. 30 ) es un tubo cuadrado de 152 mm. 

formado con ángulos de lados iguales de 152 x 152 x 9.5 

soldados y lijados para desvan~cer el cordón, al frente 

lleva una tapa de lámina ( No. 31 ) atornillada, en la parte 

posterior está soldado a una placa ( No. 33 ) que es la que 

soporta la carga de todo el cabezal y desliza sobre la 

cólumna para subir o bajar el husillo; la placa en la zona 

de deslizamiento está cementada para evitar un desgaste 

acelerado. 

La estructura de la columna está hecha de perfiles 

comerciales soldados, por la sencillez de su forma~ son dos 

correderas de solera de acero rolado en fria, hechas de dos 

piezas cada una atornilladas, luego se sueldan a la 

estructura. Llevan un tratamiento de cementación para diCrles 

más resistencia contra el desgaste. La 

piacas laterales ( No. 57 ) unidas por dos canales 

sobre las que está montado el tornillo sinfin 

casquillos de acero como chumaceras, al girar e 

por medio de una tuerca soporte atornillad~

( No. 33 ) el· movimierito=de. elevación 

::~~::;;~:·~:;~]~~tf ~~!~~:Z a una 

se podría',· prec1ndir y 'montarse 
- ,e; '~~·~ -~~·._ ·;;-'~ -c.~',_::;···- " . - ,, ... ·. 
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Perspectiva general. 
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La mesa de trabajo está formada con ángulos 

estructurales soldados a tope y lijados para desvanecer las 

uniones, en la parte superior lleva soldadas unas plaquitas 

( No. 75 ) da fierro negro distribuidas en las esquinas y 

en las partes centrales para funcionar como puntos de apoyo 

de la cubierta de la mesa y evitar maquinar todo el marco y 

no crear tensiones por algún desajuste. Baje la cubierta se 

ha hecho un cajón colocando láminas en los costados y la 

parte de atrás y triplay en el piso, con el fin de poder 

guardar herramientas ahí. En la pata frontal derecha está 

colocado el apagadcr del arrancador magnético del motor. La 

mesa se fija al piso por medio de tornillos para lo cua~ 

tiene unas placas barrenadas en las patas. 
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LISTA DE PARTES DE CABEZAL 

Nº PARTE CANT DESCRIPCION 

1 Tapa 1 Placa CRS 5 /j 6" 

2 Caja 1 Hierro gris 

3 Tor. a lle n cab. plana 
1/4 11

- 20 NC 3/ 4 11 6 Comercial 

4 Tor. al len Nºl0-24 NC 3/4 11 4 Comercial 

5 Tapa de husillo 1 Barra de acero SAE ga1rn 
tratado 2 1/2 did. 

6 Balero SKF Nº6206-2Z 2 Comercial 

7 Flecha de husillo 1 Barra de acero 
tratado 1 3/ 4 11 

a Casquillo para piñon 1 Barra de acero 
tratado '2 / 1 / 4 ,, 

9 Piñon 1 

10· ·,Espaciador 1 

11 Remache cat. 
5/32 11 dia. 5 Comercial 

12 

Bárra de acero 
tratado 1 5/ 8 11 

14 .e a·s q uil·l o p 1 Barra de acero 
motriz tratado 2 1 /4 11 

15 1 Placa de Celaron 

16 Adaptador Barra de acer 
motor tratado 1 

17 Cuí'la Comerciar 



LISTA DE PARTES DE CABEZAL 

N'' PARTE C'ANT 

') ') Soport0 d0 fija~~5n 1 

23 Palanca <le fijaci6n 1 

24 1 

DE3CRIPClON 

Barra de CRS 3/8 11 dia. 

Rarra de acero SAE 9840 
tratado 3/4" dia. 
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LISTA DE PARTES DE BRAZO SOPORTE 

PARTE 

30 Brazo soporte Je cabezal 

31 ·rapa 

32 Top, allen N°5-40 NC 5/8" 

44 

45 Tacón de 

46 

CANT 

1 

1 

4 

Df.Sr.RIPCION 

An0ulo de f íerro dulce 
6" 6" 3/8 11 

p l a e d d (.) e 1 ~ s 3 / 1 6 " 

Comercial 

1 Placa de fierro dulce 
5 / 8 11 

1 Hierro gris 

1 

lcomercL1l 
1. 

Hierro gris 

Barr~ de acere> SAE' 9 8.4 
· traia<lh'.1 1;2u .. di·á. · · 

. • ' ' - -. . ''"~,~o_-·;- -~ 

~¿l~ra de acero SAE ~840 
tratad o. 5 / 811 . . 

" ·.· .• :_. ~. 

laton c.3/8 11 ·;d.ia.···· 
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LISTA DE PARTES DE COLUMNA DE ELEVACION 

Nº PARTE CANT DESCRIPCION 

50 Sinfin 1 Barra de aCf!rO SAE 9840 
tataJo 7 / 8" día. 

51 Casquilo de mecanismo de 2 Barra de acero SAE 9840 
elevación tratado 3"dia. 

52 Tor. allen cab. plana 
3/B"-16 3/4 11 8 Comercial 

53 Volante de elevación 1 Hierro gris 

54 Mango de volante 1 Barra CRS 3/ 4" dia. 

55 de sinfin Barra CRS 
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LISTA DE PARTES DE MESA 

Nº PARTE CANT DESCRIPCION 

70 Pata 3 Angulo de fierro 3" 311 
5/16" 

70b Pata frontal derecha 1 " 

71 Base de fijación 4 Placa de fierro 311 3" 
1 / 2 11 

72 Travezaño lateral inf. 2 Angulo de fierro 311 311 
5/16" 

73 Travezaño trasero y front. 
inferior 2 11 

74 Travezaño later:il sup. 2 " 

75 Placa de apoyo chica 6 Placa de fierro 3" 3 11 

1/4" 

'/ 6 Placa de apoyo grande 3 Placa de fierro 3" 1 o" 
1/4" 

77 Travezañq trasero yfront. 2 Angulo de fierro 3" 3" 
superior 5/16" 

7Ba Travezaño medio transv. 1 11 

78b Travezaño medio longitud. 1 " 

79 Base de mesa Placa de fierro 3/8 11 " 

80 Fondo 

fierro cal. 22 

IL 

83 



O iagramas de proceso 



DIAGRAMAS DE PROCESO 

Partes de Cabezal 

0 Tapa 0 Cajé! 

A 

Fundido 

L i j ,1 do Lijado 

Avellanado Fresado plano inf. 

Barrenado broca F Fresado superior 

Barrenado 40 .. 4 mm Barreuado broca No. 9 

Fresado fi? mm dia. 

Fre~:;ado 

r'rcsado 

Pintado 

QT 
l A Roscado 

QT 
l A 

85 



DIAGRAMAS DE PROCESO 

Partes de Cabezal 

0 Tapa de Husillo (Z) :lecha de Husillo 

A A 

Torneado Torneado 

Rect if. día. interior Roscado ~L/2"-20 NC 

Avellanado Rectificado 

Barrenado broca Nº10 Fresado cuñero 

Inspección Inspección 

A 

© e Casquillo de Piñón @ Espaciador 

A A 

Torneado Torneado 

Rectificad6 di~. interior Rectificado dia. interior 

Avellanado Inspección 

Cepillado,cuñero 

Inspección 

A 
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DIAGRAMAS DE PROCESO 

Partes de Cabezal 

~ Rondana sujetadora e Adaptador flecha motor 

A A 

Torneado Torneado 

Inspección Rectificado 

Cepillado de cuñeros 

A Inspección 

@ Eje de fijación @ Palanca de giro 

A A 

Torneado Torneado 

Barrenado broca F Roscado 9/16"-12 NC 

Inspección Inspección 

QT 
lA 

QT 

l A 
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DIAGRAMAS DE PROCESO 

Partes de Cabezal 

@ Sopcrt0 de fijación @ Palanca de fijacion 

A A 

fundicion Torneado 

Lijado Roscado 3/8"-·16 NC 

Fresado plano Inspección 

Barrenado broca F QT 
Barrenado broca 21/32" 

¿ 
A 

Roscado 3/4"-10 NC 

Inspección 

Pintura ~ Tornillo de fijación 

A 

A Torneado 

Roscado 3/4"-10 NC 

Barrenado broca:s/16" 

Roscado 3/8"•1.6 NC 

Inspección > 

QT 
l A 

88 



DIAGRAMAS DE PROCESO 

Partes de Brazo Soporte 

@ Brazo soporte @ Tapa 

A A 

Corte Corte 

Soldado Lijado lados 

Lijado Avellanado 

Soldado tuerca de fijación Barrenado broca Nº30 

Barrenado broca N°40 Inspecci6n 

Roscado N°5-40 NC Pintura 

Barrenado 50 mm dia. Inspección 

Barrenado 16 mm dia. <::Jr 
Barrenado broc~ N°9 ¿ A 

Roscado 1/4 11 -20 NC 

Inspección 

QT 
¿ 

/\. 

89 



DIAGRAMAS DE PROCESO 

Partes de Brazo Soporte 

@ Placa de deslizamiento @ l'uerc.a de elevación 

A A 

Cortado Fundición 

Fresado lados Lijado 

Fresado plano Fresado c·lano 
• 

Rectificado i:3 arre n i1 do 3 3 / 6 4 '' 

Barrenado 5/8" Barrenado 45/64" 

Barrenado 27/64" Rosca.do ACME 7/8 11 -6 

Roscado 1/2"-13 NC Inspección 

Inspección Pintu1'a 

Inspección 

A <::Jr 
¿ A 

90 



DIAGRAMAS DE PROCESO 

Partes de Brazo Soporte 

@ Chumac,:ra eje de giro @ Escuadra base 

A A 

Fundición Fundición 

Torneado Fresado p:ano de cabezal 

Roscado 3/4"-10 NC Bar~enadc 34 mm día. 

Barrenado broca F r~esado asiento de motor 

Graneteado 10 mm dia. Barrenado 19.5 mm día. 

Inspección Fresado dia. rle giro. 

Fresado 

A Fresado 

@ Tornillo eje de g!. ro 

A 

Torneado 

Ros cado 3/:'4'':-10 NC. 

Fresado · 
Inspección 

QT 

Roscado 
l A 

Inspección· 

QT 
l (\ 91 



DIAGRAMAS DE PROCESO 

Partes de Brazo Soporte 

e Palanca eje de giro e Tuerca de fijación brazo 

A A 

Torneado C0rtado 

Roscado 7/16-14 NC Lijado 

Inspección Barrenado 5/16'' 

Graneteado 3/8" 

Roscado 3/8"-16 NC 

Inspección 

A 

e Tacón de presión @ Boton de Trinquete 

A A 

Cortado Barrenado.br~ca Nº 9 

, ·_ .-. :·· 
• -=o i ~ --""'-'' "-'' ~>- • 

Inspección Roscado. 1/4 11 ·.::2.o. NC 

Mole te a do 

A Corte 

Inspección 

QT 
¿ 

A 

92 



DIAGRAMAS DE PROCESO 

Partes de Brazo Soporte 

@ Buje de trinquete @ Per•no seguro 

A A 

Torneado Torneado 

Bctrrenado 1/4" Roscado 1/4"-20 NC 

Roscado 9/16-12 NC Corte 

Cortado Inspección 

Inspección T 

Fresado de planos A 

Inspección 

'[' 

A 
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DIAGRAMAS DE PROCESO 

Partes de Columna de Elevación 

@ Sinfin 

@ Casquillo mee. de elev. 

A 
A 

Torneado 
Torneado 

Roscado ACME 7/8"-6 
Barre.nado ~6 mm dia. 

Barrenado 1/4" 
Avel.lanado 

Ba'!.'renado 25/54" 
Inspección 

Inspección 

@ Volante 

~ Mango de volante 

A 
A 

Torneado 
Fundición 

Roscado 1/2"-13 NC 

Torneado 

Inspección 

Inspección 

94 



DIAGRAMAS DE PROCESO 

Partes de Columna de Elevaci6n 

~ Canal de columna @ Lateral de columna 

A A 

Cortado Cortado 

Lijado lados Lijado de lados 

Barrenado 40 mm dia. Fresado de chaflanes 

Barrenado 5/16" Inspección 

Roscado 3/8"-16 NC 

Inspecc.i6n A 
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DIAGRAMAS DE PROCESO 

Partes de Columna de Elevación 

@ GJ} Bt:1se de corredera @ @ Frente de corredera 

A A 

Cortado Cortado 

Lijado puntas Lijado puntas 

Fresado Barrenado 3/8 11 

Barrenado 5/16" Fresado 

Roscado 3/8"-16 NC Graneteado 10 mm 

r.ementado Cemente.do 

Rectific::i.do Rectificado 

Inspección Inspección 

96 



DIAGRAMAS DE PROCESO 

Partes de Columna de Elevación 

@ Base de columna 

A 

Cortado 

Fresado lados 

Rectificado 

Avellanado 

Bar·renado 2 5 / 64 11 
• 

Inspección 

97 
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DIAGRAMAS DE PROCESO 

Partes de Mesa 

e e Patas @ Base de fijación 

A A 

Corte Corte 

Lijado Lijado 

Barrenado (7Qb) Barrenado 5 / 8" 

Inspección Inspección 

Q T <::J T 

l A ¿ A 

§ Travezaño lat. irf.· @ @ Tavezaños tras. y front. 

A A 

Corte Corte 

Trazado Lijado 
• 

Corte Inspección , 
Lijado Q T 

Inspección ¿ A 

Q T 

¿ A 

98 



DIAGRAMAS DE PROCESO 

Partes de Mesa 

@ Placa de apoyo ch. @ Placa de apoyo gr. 

A A 

Cortado Cortado 

Lijado Lijado 

Barrenado 5/l6" Barrenado 5/16" 

Roscado 3/8"-16 NC Roscado 3/8"-16 NC 

Inspección Inspección 

QV Base de mesa @ Fondo 

A A 

Cortado Cortado 

Fre s do la dos Lijado de lados 

Rectificado plano Barnizado 

Avellanado Inspección 

Barrenado 25/64 11 

Inspección 

99 



DIAGRAMAS DE PROCESO 

Ensamble de Cabezal 

~ Ensamble con escuadra Nº38 

~ Ensamble con motor Nº41 100 



DIAGRAMAS DE PROCESO 

Ensamble de Brazo Soporte 

~ Pintura 

~ Ensamble con Columna y Mesa 

101 



DIAGRAMAS DE PROCESO 

Ensamble de Columna de Elevación 

~~~~~~~~~~~~~~~~~-~ ............. 

~r-~~~~~~~~~~~~~~~~---

~r-~~~~~~~-~ 

~~~~~~~~~~~--1 

0 Pintura 

© Ensamble .con Mesa 

. 102 



• 

DIAGRAMAS DE PROCESO 

Ensamble de Mesa 

~r---------~--~----~------~----~---~---' 

€})...---------~------~------------------------J 

0 Pintura 

© Ensamble con Columna 

103 



DIAGRAMAS DE PROCESO 

Ensamble General 

Columna------

Mes a --------' 

1QL 
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COSTO DE PRODUCCION 

Costo de Mano de Obra de Cabezal 

Nº PARTE CANT TIEMPO COSTO M. COSTO TIEMPO 

1 Tapa 1 25 min. é 0.46 $ 11. 50 .,, 

2 Caja 1 30 min. $ 0.46 $ 13.80 

5 Tapa de husillo 1 11 min. $ 0.46 $ 5.06 

7 Flecha de husillo 1 10 min. $ 0.46 $ 4.60 

8 Casquillo de engranes 2 26 min. ... 0.46 $ 11. 9o :;> 

10 Espaciador 1 5 min. $ 0.46 $ 2.30 

13 Rondana 1 3 mi n. ' $ 0.46 

16 Adaptador flecha 1 14 min. $ 0~46 

18• Eje de fijación 1 10 min. $ 0.46 

20 Palanca "de giro 1 l¡. in in. $ o. 4-6 

22 Soporte de fijación 1 13 min·. $ o. 46 

23 Palanca di::! fijación 1 4 min. $ (). 46 

24 Tornillo de f'. • • ,,,. 
.: J. J acion 1 10 rriin. $ o. 46 

TOTAL 165 min. 75. 90 

106 



COSTO DE PRODUCCION 

Costo dP Materia Prima de Cabezal 

Nº PARTE CANT UNIDAD COSTO u. COSTO TOTAL 

1 Tapa 1. 4 Kg. $ 13.00 $ 18.20 

2 Caja 3. 5 Kg. $ 36.00 $ 126.00 

3 T. al len e. pl. 1/4 6 Pzas. $ 3.00 $ 18.00 

4 T. al len e. pl.NºlO 4 Pzas. $ 3.00 $ 12.00 

5 Tapa de husillo 0.99 Kg. $ 51.30 $ 50.79 

6 Balero SKF 6206-2Z 2 Pzas. $ 102.96 $ 205.92 

7 Flecha de husillo 1. 8 2 Kg. $ 51;30 e $ 93.36 

B Casquillo piñon 0.60 Kg. $ 51.30 $ 30.78 .. _.,, ', ., 

9 Piñon 1 Pz::i. .$ 
···. ~1:26;6·0 ~./-·$ 420.00 

10 Espaciado.r 

11 Remache 

12 T. allen 

1 l¡ 

15 . 

16 

17 

24 

___ ?_O .Q 1_ 

TOTAL 1.820.27 
107 



• / 

COSTO DE PRODUCCION 

Costo de Mano de Obra de Brazo Soporte 

Nº PARTE CANT TIEMPO COSTO M. COSTO TIEMPO 

30 Rt«lZO soporte 1 34 rn in. $ 0, I~ 6 $ 15.64 

31 Tapa 1 15 min. $ o . ti 6 $ 6.90 

33 Placa de <leslizarn. 1 35 111 in. $ o. 4 f, $ 16. 1 o 

34 Tuerca de elevación 1 18 min. $ 0.46 $ 8. 2B 

35 Chumacera de giro 1 18 min. $ 0.46 $ 8. 28 

38 Escuadra base 1 52 mir'. to 0.46 $ 23.92 ... 

39 Tornillo eje de giro 1 13 -min o .. 46 · $ 5.98 

40 Pala nea eje de giro 1 4 1.84 

44 Tuerca de fijación 2 '12 5. 5 2 

45 Tacón de presión 2 0.92 

46 Boton de trinquete 1 0.92 

47 Buje ne trinquete .1 1. 84 

49 Perno sguro 1 1.38 

TOTAL 97.52 

1 o(¡ 



COSTO DE PRODUCCION 

Costo de Materia Prima de Brazo Soporte 

Nº PARTE CANT UNIDAD COSTO u. COSTO TOTAL 

30 Brazo soporte 11.08 Kg $ 11. 40 $ 126.30 

31 TLipa 1.12 Kg $ 12.65 $ 14.17 

32 T. al len pl. Nº 5 4 Pzas. $ 5.60 $ 22.40 

33 Placa de des lj zam 5. o Kg ... 12.65 $ 50.60 :; 

34 Tuer•ca de elevación 1 . o Kg $ 36.00 $ 36.00 

35 T • a llen cil. 1/2 4 Pzas $ 5. 60 $ 22.40 

36 Chumacera eje de ,?,iro 1. 8 Kg $ 22.00 $ 39.60 

37 T. al len cil. 1/4 6 Pzas $ 3.50 $ 21.00 

38 Escuadra base 8. 5 Kg $ 36.00 $ 306.00 

39 Tornillo eje de giro 0.8 Kg $ ~; 1. 30 $ 41.04 

40 Palanca de eje 3.08 

41 Motor trifasico 4910.00 

42 Tor. cab. hex. 3/8 4.80 

43 T. allen cil. 3/B 2 Pzas. 6.00 

44 Tuerca de fijación 2 Pzas. 

45 Tacón de presión 2 ·pzas. 

46 Botón de trinquete 1 Pza. 

47 Buje de t!'inque-i:e 1 

'+ 8 Resorte 1 

49 Perno ne guro 1 

TOTAL $ 58?6.38 

109 



COSTO DE PRODUCCION 

Costo de Mano de Obra de Columna de E 1 e •1 a e i ó 11 

No PARTT.: CANT TIEMPO COSTO M. COSTO TIEMPO 

50 Sin fin 1 28 min. $ 0.46 $ 12.88 

51 Casquillo 2 28 m in .. $ 0.46 $ 12.88 

53 Volante 1 16 min. $ 0.46 $ 5 . 9 a 

54 Mango de Volante 1 6 min. $ 0.46 $ 2.76 

56 Canal 1 56 min. $ o .115 $ '.25. 76 

57 Lateral 1 34 min. $ o. ll 6 $ 15.64 

58 Base de correder:i 1 76 min. ... o. J~ 6 $ 34.96 ... 

59 Frente Corredera 1 88 m.:n. $ 0.46 $ 40.44 

b3 Base columna 1 32 rr.in. $ 0.46 $ 14. 7 2 

TOTAL 364 m:in. $ 167.44 
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Costo 

Nº 

50 

51 

52 

53 

54 

55 

~) 6 

57 

58 

59 

60 

61 

62 

63 

64 

COSTO DE PRODUCCION 

de Materia Prima 

PARTE 

Sin fin 

Casquillo 

T. al len pl. ~1e 

Volante 

Mango de vnl.:p1te 

Pasador 

Canal 

Lateral 

Base corr. der. 

frente COI,'.", der. 

Base corr. izq. 

Frente corr-. i 7, Ci • 

T • allen cil. ~l / 8 

Base de columna 

T. al len pl. 3 /f. 

de Columna de Elevación 

CANT 

2.13 

3.58 

8 

1. 5 

0.22 

1 

3.36 

2 

4.35 

6.95 

4.35 

6,95 

12 

9.71 

10 

UNIDAD 

Kg 

Kg 

Pzas. 

Kg 

Kg 

'?za. 

t<g 

Pzas. 

Kg 

Kg 

Kg 

Kg 

Pzas. 

Kg 

Pzas. 

Suma 

4% I,S IM. 

TOTAL 

COSTO u . 

$ 51.30 

$ 51.30 

$ 3. 70 

$ 36.00 

$ 16.20 

$ 2.00 

$ 15.10 

s 
' 21 '00 

$ 51. 60 

8 49.90 

$ 51.60 

$ 49.90 

$ 4.60 

$ 12.65 

$ 
-
4. 4 () 

COSTO TOTAL 

$ 109.?'7 

$ 183.65 

$ 29.60 

$ 54.00 

$ 3.56 

$ 2.00 

$ 50.74 

$ 42.00 

s 244.46 

$ 346.81 

$ 244,46 

$ 246.81 

$ 55.20 

$ 122.83 

$ 44.00 

$ 1879.39 

$ 75.18 

$ 1954-. 57 
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COSTO DE PRODUCCION 

Cos·to de Mano de Ob:::-a de Mesa 

Nº PARTE CANT TIEMPO cos·ro M • COSTO TIEMPO 

70a Pata 3 18 min. $ 0.46 $ 8,28 

70b Pata del. der. 1 10 min. $ 0.46 $ 4.60 

71 Base de f i j ·"e i ón 4 40 min. $ 0.46 $ 18 .40 

72 Trav. lat. .inf. 2 14 min. $ 0.46 $ 6.44 

73 Trav. Tras. front. 2 1 2 min. $ 0.46 $ 5.52 

7 Lf Trav. lat. sup. 2 16 min. $ () . 4 6 $ 7.36 

75 Placa de apo~ro ch. 6 90 min. s 
' 0.46 $ 41.40 

76. Placa de apoyo p;r. 3 48 m"i.n e' 
';> () • lf 6 $ 22.08 

77 Trav. front. y tras. 2 10 min. $ 0.46 $ 4.60 

78a Trav. medio transv. 1 5 min. ~ 0.46 $ 2. 30 

78b Trav. medio lonr;. 1 5 min. $ 0.46 $ 2.30 

79 Base a P. mesa 1 62 min. $ 0.46 $ 28.52 

no Fondo ·• 16 min. $ 0,46 $ 7.36 J 

'!'OTA? .. 346 min. $ 167.44 



COSTO DE PRODUCCION 

Costo de Materia Prima el e Mesa 

NQ PARTE CANT UNIDAD COSTO u. COSTO TOTAL 

70a Pata 32.69 Kg $ 11. 40 $ 372.67 

70b Pata front. der. 10.90 Kg $ 11.40 $ 124.26 

71 Base de fijación 3,98 Kg $ 12.65 $ 5 o. 35 

72 Trav. lat inf. 7.26 Kg $ 11.40 $ 82.76 

73 Trav. tras. 4.99 ~g $ 11.40 $ 56.98 

74 Trav lat. sup. 7. 26 :<g $ 11.40 $ 82.76 

75 Placa de apoyo ch. 2. 99 Kg $ 12.65 $ 37.89 

76 Placa de apoyo gr. 5.97 Kg $ 12. f3 5 $ 75.52 

77 Trav. front. y tras. 9. 99 Kg $ 11.40 $ 113.89 

78a Trav. medio transv. 3.18 Kg ... 11.4C $ 36.25 y 

78b Trav. medio long. 3.18 Kg $ 11.40 $ 36.25 

79 Base de mesa 32.12 Kg $ 12.65 $ 406.32 

80 Fondo 0.56 M2 $ 83.87 $ 46.97 

81a Paño lateral 9.78 Kg $ 17.9 5 $ 175.55 

81b Paño trasero 4.28 Kg $• 17.95 $ 76.83 

82 ,Interruptor magnet. 1 Pza. $ 162.00 $ 162.00 

83 Cable 6 Mts. $ 24.00 $ 144.00 

Suma $ 2081.34 

'+% ISIM $ 83.25 

TOTAL $ ?164.59 
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COSTO DE PRODllCCION 

Costo d0 Mano dP Obra de Ensambles 

CON,TUNTO TIEMPO COSTO M • COSTO TIEMPO 

l~.1lh'::dl 1 !:i min. $ O. H:. $ 6.9C 

Brazo ?O min. $ 0.46 $ 9. 20 

Columna 30 min. $ o. 4f.i $ 13.80 

!-'ésa 60 mi TI • $ 0.46 ~ 27.60 ... 

Sub. Total 125 min. 57.50 

Ensamble Genera~. 30 min. $ 13.80 

TOTAL 1 = ~> mi n . $ 71.30 
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COSTO DE Fl\0DUCCION 

1'os to ª"~ Produce ion Toti11 

CONJUNTO MANO nr. OBRA 

Cabe za 1 $ '7 5. 90 

Brazo $ 97.52 

Columna $ 16 7, I~ 4 

Mesa $ 167.44 

$ ~08.30 

Ensambles $ 71.30 

25% GasTos ¡ndirectos 

COSTO TOTAL CE PRODUCCION 

$ 

$ 

$ 

$ 

MAT. PRIMA 

1e:rn.21 

5fl26. 38 

1954.57 

2164.59 

$ 11765.91 

$ 11765.91 

$ 12345.51 

$ 3086.38 

$ 15431.89 

'1.15 
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MANTENIMIENTO 

La máquina requiere de una serie de cuidados necesarios 

pdra un buen funcionamiento. Las causas mas comunes de fallas en 

las m~qulnas se encuentran generalmente en la fdlTa adecuada de 

u11a lubricaci6n. Las superficies que est5n en coctacto y tienen 

rozamiento son las que deben estar lubricadas. 

Lista de partes que requieren lubricaci6n 

Parte 

Husillo 

Engranes 

Baleros 

' Tornillo Seguro 

de cabezal 

Motor 

Tornillo de Giro 

de Cabezal 

Chumaceras de 

Giro 

Trinquete Selector 

de Angulos 

Correderas de 

Columna 

Tor. 

Lub1•icación Periodo 

Grasa Semanal 

No 

No 
\ 

Grasa Semanal 

No 

Grósa· Semanal 

Grasa Mensual 

Aceite Semanal 

Aceite 'Diario 

Grasa Mensual 
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Las partes que est&n sujetas a cargas son las que 

necesitan mayor atención en cuanto a su estado. Las q~e 

requiüren esta son: tornillos, tuercas, partes de soporte, 

engranes, flechas. 

-

Debe cuidarse el aspecto d¿ operación de la máquina 

teniendo cuidado de mantenerla con sus ajustes correctos ya 

que es una máquina que trabaja a alta velocidad y se provoca 

que haya vibraciones y posteriores desajustes con riesgo de 

accidentes. 
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Recomendaciones de uso. 

1.- Mantener el cortador bien firme en el husillo 

2.- Fijar el cabezal con su seguro 

3.- Tener bien fijo el angulo del husillo con el 

selector de angulo y bien apretadá la palanca 

de giro. 

4.- Afirmar el brazo soporte en la altura elegida 

con los dos tornillos laterales. 

5.- Evitar el uso de cortadores desafilados ya que 

aumenta el esfue~zo del moto~ y produce 

vibraciones. 

6.- Evitar cortar madera contra la fibra. 

7~- Instalar un arrancador magn&tico al motor. 

Es preciso observar estas recomendaciones tanto por 

un bti~ri funcionamiento, como p~r seguridad. Existe una serie 

de precauciones necesarias que hay que observar; uso, de 

seguridad, asi como las referentes a la t&cnica de trabajar 

la madera. Como resultado de esto se tendra µn mejor 

aprovechamiento de esta y de cualquier máquina. 
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Posibilidades 



~ohrn el brazo nonorte se ouede adicionar otro 

e . 1 h t' ~ ,il. s .i m e t r i e o a 1 ci u e t i e n e e o n 1 o q u e s e a u m en t a 1 a 

t'.d!>.lciddtl y vnr•satilidad de ·1a máquina teniendo dos 

cortadores independientes entre si. 
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La mesa de trabajo se presenta en la cubierta en dos 

secciones para permitir una mejor adaptación a cada necesidad 

ya que se le puede quitar y modificar, se le puede montar 

div0rsos dispositivos tanto de sujeción como de ope~ación. 

De los dispositivos más comGnes podemos mencionar 

los de escopleado y los de espigddo. 

Dispositivo de Escoplo 

Dispositivo de Espigado 
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Conclusión General 

Siempre el concebir una idea es necesario un 

desarroll.o gradual de esta para llegar a una optimizaci6n 

que nos permita proponerla como algo util. Pero a pesar de 

esto se puede continuar experimentando y retroalimentando la 

experiencia hasta el infinito. Así sucede también con el 

diseno industrial y m&s concretamente con la máiuina que acabo 

de presentar, lo que ha sido resultado de una experimentación 

y análisis gradual de ciertas necesidades y proposiciones de 

soluciones. 

Por lo anterior, el proyecto desarrollado es 

suceptible de muchas modificaciones que son resultado de la 

practica de uso. Dentro de las modificaciones se incluyen 

todos los aspectos relativos a cada condicionante del diseno. 

Estan concebidas dentro del perfeccionamiento varias 

propociciones surgidas a lo largo del desarrollo del diseño 

y que se pueden hacer en la máquina en el estado presentado y 

que no fueron incluidas debido a razones de costo y otras que 

se aplican a necesidades especificas. 
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