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‘Investigacidn preliminar



operaciones, dependiendo de la forma que requiera el objeto a

construir,

INVESTIGACION PRELIMINAR

Existen diferentes tipos de mdquinas para diversas

ebanisteria son las siguientes:

Sierra circular
Lijadora
Canteadora
Cepilladora
Taladro

Escoplo
Espigadora
Trompo o
Chapeaébfa;;f”; 
Siefraiéintak'

MQiduradora

- Fresadora o router

.7 Torno para madera

Dénfro,

hechési

cuales

a-esto

versatllcu ya que hay objetos que no somn. produc1dosj

vDe'cada una de ellas existen variantes de acuerdo.a una‘
allza01on de las operaciones O universalizacidn de estas.
de 'la primera variante general se encuentran las méqu1nas
para formar lineas de produccidén para grandes series las
requieren que cada méquina efectie una operacidn, debido

son méqulnas muy eficientes en una linea.

La otra var1ac1on requiere que las maqulnas sean més

las m&s comines dentro de la industria mueblera y de

'n grandes o




Tipos de M&quinas.

A continuacidn vamos a deflan los dlferentes tlpos de

‘mdquinas que existen en el mercado, agrupdndolas. ba]o las i

operaciones que efectfan:

Sierra Circular.

Es basicamente un cortador en forma de disco dentadc
que va montado sobre un motor y produce cortes rectos, ya sea
qQue el disco esté fijo o que tenga desplazamiento. Los tipos de

sierras circulares que existen en el mercado son los sig:

a) Sierra circular

b)_Sierra radial

;é)?Siéfra de péndulo .

{&) Sierra para tableros
~_e) sie erra doble :

) Sierra multiplé¥ t'?7'7”

g) Sierra circular portdtil




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 pluno tangente al cortador, una superficie

lisa sobre los lados de los tableros.

Cepilladovra.

En el mismo principio que se usa en la canteadora
s6lo que aqui es para producir superficies lisas sobre los
plancs de las tablas, por lo que el cilindro cortador es méis
ancho y tiene otro plano paralelo alL eje del cortador con el
cual limita el ancho de las tablas dindoles un grueso uniforme,
se le llama también regruesadora. Esta mdquina se puede combinar

para utilizarla como canteadora.

a) Cepilladora
b) Regruesadora

c) Cepilladora - canteadora

Taladro.

Es una mdquina herramienta que realiza la operacidn
bdsica de efectuar un agujero en un material, por medio de una.
herramienta cilindrica giratoria con punta cortante, con una

fuerza determinada de avance en el sentido axial.

a) Taladros de banco

b) Taladros de columna

¢) Taladros radiales

d) Taladros horizontales...

e) Téladros pistolas

~£) Taladros. de tdpﬁéﬁgﬁ
- g) Taladros miiltiples == =~ =

~ 1) Cabezales auténomos' ( neumdticos y eléctricos)
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Escoplo.

Es una mdquina para producir un hueco en forma de caja
dentro de una pieza de madera. Existen varias formas de hacer
esto desde un cortador cilindrico con frente cortante que se
desplaza paralelo a su eje hasta una cadena con cuchillas que
se mueven sobre una gula en un circuito cerrado, con estremos
en U y que al introducirse en la madera produce cajas con esta

forma.

a) Escoplo de formén hueco
b) Escoplo de cadena
c) Escoplo con {itil para ranuras oblongas

d) Escoplo con fitil oscilante.

,Espigadora.

Esta mdquina se utiliza para producir en los extremos
'dé1 matéﬁial formas de lengueta las que se acoplan en las cajas
‘moffajadas y formar un ensamble de dos piezas de madera. La
operacidn se hace por medio de dos cortadoraes.cilindricos de
‘corte tangencial con sus ejes paralelos y que giran en sentidos
contrarios, al regular la distancia entre los dos cortadores se
hace pasar la pieza de madera perpendicular al plano que une los
dos ejes y produce una disminucidén en el grueso o . ancho y se
forma asi una lengueta. Hay m&qu1nas que tamblen hacen la misma

operacidn: en los lados e 1nclu51ve redondean los extremos de 1la

lengueta y;producen esp,ga5'4erfectamente C111ndrlcas y ademés

cortan la




cortador de movimientocircular con eje vertical colocado
sobresaliendo de una mesa, de esta forma no tiene limitaciones

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

Chapeadora.

Recientemente han aparecido en el mercado mé&quinas que
‘ejecutan la operacidn de colocar hojas o chapas de madera, finas
o recubrimientos pl&sticos sobre los lados de tableros; para
colocarlas sobre los planos aungue existen mdquinas encoladoras
y prensas, se hace generalmente a mano por la Incosteabilidad de
esos equipos que se utilizan mayormente en fdbricas donde se
hace 1la operacidén de chapeado de tableros que se venden ya como
productos semielaborados. Las md&quinas chapeadoras de cantos
 ,cons1sten en bandas transportadoras que presionan los tableros
 y los mantienen presionados contra cilindros laterales hasta
llegar,a la estacidn de encolado que también es un cilindro que
transfiere el pegamento al canto al que despues se le coloca la

- chapa.

o Sierra,Cinta,ﬂ*

”lantes»con sus ejes paralelos}

co'ectado a . un motor glratorlo, sobre
oloca una banda de. acero con dientes
ﬁolantes hay una mesa de apoyo para las

olante motriz produce un mcvimieﬁto‘en

de'esta

fla banda lo que hace que los dlenteé




tambié&n pueden ser inclinables, unicamente gque la molduradora
no tiene movimiento de avance limitado sinoc que posee cilindros
de avance lo que le permite trabajar piezas largas nroduciendo

una gran variedad de perfiles y molduras.

a) Molduradoras de dos caras

b) Molduradoras de tres y cuatro caras

Fresadora o router.

Esta mdquina 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 althfa
-entre el cortador y la mesa la cual se puede variav'yafqueief

hu51llo puede bajar o subir,

ﬂi a) Router

punto para lograr mayor prec1s1on, y con una herramlen a




Determinacidn del
tipo de maquina



AA’E;terminacién del tipo y caracteristicas de la mdaquina.

El principal factor que influye en esta determinacién

es la funcidn.

La determinacibén de la funcién se hard por la
evaluacibdn de las diversas operaciones de mecanizado de la
madera en la industria del mueble y la ebanisteria y su
necesidad y uso en une carpinteria. Para lo cual se analizara

una serie de objetos representativos.

Objetos y procesos de la industria del mueble y

ebanisteria.

' i{-‘HeSaé
, 2.- Sillas 4
: 8.- Muebles cajoneros (v1tr1nas, trlnchadores, comodast
etc.) k ‘

.- Libreros

.- Puertas

4
5
6.- Ventanas
7

.~ Closets

se fabrlcan con la. mad’

componentes b551cos

en su manufactura perac1ones b551cas y

determlnar su impo

i 21,



8.- Mortajado
9.- Taladrado
10.- Espigado

11.- Fresado
12.~- Lijado

13.,- Chapeado
14.- Torneado

A continuacién se hard una tabla que relacione los
componentes de los objetos con sug operaciones, generalmente
bédsicas, y las opcionales & auxiliares. Calificando con 2
puntos las basicas con 1 punto las auxiliares y con cero
cuando no se efectua esa operacidn con un componente, al final
se suman y nos da la jerarquizacidén por uso de las diferentes
operaciones y esto nos remitira a las mdquinas que efectdan
dichas operaciones. Luego de aqui obtendremos mdquinas més
comunmente usadas en la industria de los muebles y ebanisteria,
posteriormente estudiaremos la forma en que llevan a cabo su
“trabajo y obtendremos las diferentes variaciones en que éste
puede efectuarse los que nos da los diferentes tipos
existentes de cada mAquina. Despues analizaremos graficamente
los elementos basicos y sus movimientos con lo cual podremosm ~,
agrupar elemantos y mov1mlentos similares y podremos asi

obteéner una sintesis que nos permita lograr una 1dea més,f

clara del tipo de midquina que se pretende dlseﬁar,j




Tabla de componentes y sus operaciones calificadas

en base a su frecuencia de ejecucién.

COMPONENTES OPERACIONES ; gigigigLEs O AUXILIARES
1 |2 {3 |4 |5 |6 |7 18 [9 110 j11 ] 12] 13 |14 {15
Mesas
Cubierta 211 1 [- 2 |- |1 |- |1 |~ 1 1 -
Largueros 2 12 [- |2 (2 |- {1 |- [1 |2 1 1 -
Patas 2 {12 |1 41 1 (- [¥ j2 |1 [~ 2 - 1
Sillas
Respaldo 2 [ 2 (1 |1 [1 {- |1 (- 11 ]2 1 1 -
Asiento 2 12 |- 1 |- |- |2 {1 t2 - - -
Patas 2 12 j1 J1 |1 |- |1 [2 |1 |- 2 - 1
Cajoneras
Frentes y Patas RN N NN Y. 2 1 -
Laterales 2 12 |- 2 12 |1 J1 12 |1 |- 2 1 -
Traseros 2 12 (- |1 (2 |- |- |- (1 |- 1 - -
Cajones 2 12 |- 32 |2 |- |1 {2 [1 |2 2 1 -
Patas y Bastidor 2 (2 1 {1 |1 (- 11 ({2 |1 |- 2 - 1
Libreros
Entrepafios 2 12 I- 12 12 {1 |- - 11 |2 2 1 -
Laterales 2 12 1= 12 12 11 12 12 11 |- 2 11 -
Traseros 2 |1 |- |1 2 |- - |- 1 |- 1 - -
Patas y Bastidor 2 11 11 ]33 f1 ;- 11 12 11 |-~ 2 - 1
Puertas
Marcos 2 12 12 12 2 J1 11 11 [2 {1 2 1 -
Paneles 2 12 11 - 12 |- |- 1= 11 1 2 1 -
Molduras 2 12 |4 11 41 42 1 - J1 |- 1 = -
Ventanas
Marcos 2 12 (- 12 32 11 712 11 11 11 2 1 -
Closets
Entrepafios 2 2 |- 2 12 11 - - 1 2 2 1 =
Marcos 2 12 11 12 12 |11 11 11 12 |1 2 1 -~
Paneles 2 12 J1 1= 12 |- |- 1= 11 11 2 1 -
Suma by [ 42112(29134110)115(19]24 19 136 1y 4
Lugar 102 laals Ju ls2lo {7 |6 ta |33 3 | 10] 1w




A continuacidén tenemos los resultados de la evaluacién

efectuada en la tabla agregando a la lista de operaciones las

mdquinas en las que se ejecutan éstas.

No.

Operacidn

Corte transversal
Corte al hilo
Lijado

:Céhteadora
-Cepillado

 Eiaafadd

"fMQrfajado

-~ Espigado

'eﬁfilado
hapeado-

Cortes. curvos.

oldurado .

Mdquina

‘§ierra circular
Sierra circular

'~Lijadora

Canteadora
Cepilladora
Taladro

Escoplo
Espigadorg"m:f
Trompo  ’ wi‘ ’
Manual,Chapeadora

Sierra c

inta

Molduradora =




Andlisis de Operaciones.

Orden de fases de mecanizado en la produccidn de-

‘muebles, -
Componentes de madera - Componentes de panel
maciza
e
Q
B
‘Al Aserrado
o a
S| Tronzado
fu
“ Corte al hilo
o . o]
ﬂ A§errado con sierra g Chapeado
o cinta a
S Recortado -
9l Chapeado de cantos
s N 1
SR A
S| Desbaste o cepillado
©
g Regruesado
cH - .
2 © Molfurado : L Mortajado
o] L DR : :
g| Recortado . lraladrado
e 3| Espigado
o
E Moldurado
Mortaijado 2| Fresado
o Taladrado ' ) Trompo
§ Espigado
g Meoldurado '8 ,
“| Fresado w]
v - af
Trompo B '“3-
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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 si,.

Analizaremos ahora la similitud de operaciones en cada

grupo ., -

Habilitado.~ Este grupc se compone basicamente de
mdquinas destinadas a preparar la madera con aproximacién a las
dimensiones requeridas por medio de herramientas de cortes de

separacifn tangenciales.

Dimensionado .~ Aqui encontramos mdquinas que le dan a
la madera formas geométricas con relaciones y dimensiones de
acuerdo a la envolvente de la pieza que se va a fabricar con una
tolerancia pequefia en exactitud y un acabado liso. Estoc se hace
por medio de herramientas giratorias con cuchillas largas que

producen cortes superficiales generalmente tangenciales.

Formado.- En este grupo tenemos una serie de mdquinas
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 mayoria son de herramientas
de longitud relativamente corta y ésta tiene una disposicidn tal
Que permite cortes tangenciales aunque estrechos y cortes
frontales. Esta caracteristica se logra por tener el husillo
colocado en cantilibre y el cortador se coloca en un extremo . de

éste. Asi que de este tipo de md&quinas se pueden hacer dlferentes

comblnaclones “de- opevac1ones varlando la posicién y dlrecc16n del‘

hus;llq

superflcle abra51va_,ue talla cbntra la}madr
mov1mxentos tangenc1ales, V1bratorlos, o frontales



Conclusidn de
~ Investigacion preliminar



Conclusién de la investigacidén preliminar.

Las mdquinas usadas con m&s 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 miquinas de formado.

MAQUINA POSICION DE HUSILLO TIPO DE
CORTADOR
Taladro Vertical Frontal-Punta
Escoplo _ Horizontal : Frontal-Tang.
Espigadora ' Hbriichﬁél*j" Tangencial
Molduradora Tangencial
Router Front.- Tang.
Trompo Tangencial
|  Q Eﬁ,esfa.aﬁea he decidido desarrollar el disefio de una ‘-

gméQﬁiﬁéf dh bperaciones multiples de formado.




~ Investigacion



Materiales

Los materiales para una mdquina de este tipo estan

sujetos a una serie de esfuerzos como resultado de 1la

funcién

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

ser hechas con

tabla tenemos algunos datos

los materiales adecuados.

necesarios.

En la siguiente

CONDICIONES SUGERENCIAS
PARTE' ESFUERZO CAUSA CUALIDADES MAT. OPTIMOS
Husili§  Flexibn Fza. de cor-|{ Tenacidad Acero cromo
Mo Desgaste Rozamiznto Dureza sup. |Niquel-Molib.
Eﬁgfanes bésgaSte Rozamiento Dureza sup. Acero cromo
. Traccién Tenacidad‘;

??Cprte

Niquel-Molib |

Cabezal

. /
‘Desgaste Rozamiento
Vibracidén Desajuste

Masa

Dureza ‘sup.

|Hierro. fund.|

ﬁstﬁuCiﬁbééfﬂ&

Soporté

" Vibracidn:

Corte

Desgaste

 Désaju§té7

Rozamiento . |

Lo  30 ,



Transmisiones de fuerza

Existe una gran diversidad de arreglos mécanicos para-
transmitir fuerza de un drbol a otro, dependiendo del tipo de
‘movimiento que se pretenda transmitir,

Concretamente para hacer una transmisidén de un &rbol
paralelo a otro con una velocidad y fuerza constante los
arreglos mds comlines son por medio de friccidn con poleas y
bandas flexibles, teniendo éstas la libertad de transmitir fuerza
a distancias relativamente grandes sin grandes pérdidas de .
energia. El otro arreglo son los engranajes, en los que la
pérdida de energia se mantiene al minimo, pero tiene 1la
desventaja de no poder utilizarse para distancias grandes sin
usar muchos engranes o unos de gran diametro.

Existen otras diferencias que influyen en la eleccidn
de uﬁo u otro método y son que las bandas de acuerdo a la tensidn
gue se les de pueden hacer que el motor siga girando sin dafiarse
cuando alguna causa impide al &rbol conducido girar; esto puede
proteger la vida de la médquina pero tambien causa la pérdida
de potencia., Los engranajes, en cambio, no pierden potencia si
estdn bien ajustados pero en un accidente que impida el movimiento
al &rbol conducido, si la potencia del motor es grande se
romperdn los dientes y se dafiara la midquina; si no es muy grande
se dafiard el motor si no tiene proteccidédn que lo desconecte o

en un caso de &stos

31



.Husillos.

Un husillo para corte, en si es una barra cilindrica
movida por una transmisidn y en un extremo se fija a &1 un
dispositivo de sujecidn para colocar una herramienta (exepto los
tornos) de corte y producir un desprendimiento de material en un
cbjeto determinado.

Estos cilindros tienen diversas configuraciones, para
permitir la fijacidn de éste a la miquina, generalmente por
baleros, y la fijacidén de los elementos de transmisidn de fuerza
ya sean engranes o poleas. Como son elementos de revolucidn
deben estar bien balanceados para evitar vibraciones que
posteriormente causan desajustes en las mdquinas.

Por efectos de los esfuerzos de corte estdn expuestos
a fuerzas laterales, frontales y combinadas, por esta razdn
deben tener una seccidn lo suficientemente rigida para no
permitir deformaciones, para esto se usan aceros de gran
tenacidad. Un material endurecido si no tiene una seccidn
adecuada podria quebrarse. :

Muchas veces estédn en cdﬁﬁa¢t¢vcon otras piezas por

lo que deben estar protegidos contra rozamientos, se les da

generalmente un endurééihiéﬁib 'ppérficial;para_evitarwel
desgaste. ‘W‘ '_  R ‘ B

Hay dlferentes formas de fijar los dlSpOSlthOS porta
herramientas &stos pueden tener una flecha conlca, con rosca»

exterior o con rosca interior. En los prlmeros estan

resmstenc;a friccional a ualquler fuerza tendlente a’ glrar la

,herramlenta con Pespecto de- sn hueco en el husnllo. R
R B R



El término auto-fijante es usade para distinguir los
conos relativamente pequefios de los grandes o auto-soltantes.
Los dngulos que éstos tienen son sobre 16°y el dispoéitvo o]
el &rbol requiere de un aditamento de seyguro para prever el
deslizamiento, pero el dispositivo puede ser soltaco o removido
mds rapidamente que teniendec un como pequefio del tipo auto-
fijante. Estos son removidos por medio de una cufia que desliza

en un angulo que tiene en el final.

—

el
3.96 L‘_15'

i




Porta-herramientas.

Son dispositivos mecdnicos usados para fijar la
herramienta de corte al husillo de una miquina.

Existen diferentes tipos, los mds comunes son:

1.- broqueros
2.- boquillas
3.- fijacién directa con tornillo
4.- conos de fijacidn )

5.~ Chucks de mordazas

1.- Capacidades de broqueros cor flecha fbséadélei.

Diéﬁétro-de capacidad:

CPulg. o mame

0 - 5/32"
0 - 3/16"
0 - 3/16"
0 - 1/yn

0 - 3/8"
0
0
0
0
5

- 5/18"
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2.~ Boquillas.- hay diversas capacidades para boquillas,
existen combinaciones de acuerdo a los difmetros de

las herramientas con los didmetros 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 fijacién, tanto
espigas roscadas como platos con roscas para fijar
la herramienta con tornillos, &stos 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 - -

didmetrcs.




Aquellos porta herramientas que utilizan rosca interior
son unas boquillas con cierta ccnicidad exterior que se
introducen en un hueco c¢dnico en el husuvillo y tiecnen en el

entro un agujero que se expande y se cierra para aprisionar
la herramienta, este hueco estd diseiiado 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. El1 deslizamiento de
la boquilla que provoca una tusrca girando sobre el husillo
que tiene rosca exterior hace que é€sta se cierre y aprisione la

herramienta. La fijacién y remocidn se hace similarmente a los

Chucks de rosca.

- Boquilla

desllzamlen

hu51llo‘ya que la boqullla



Los porta herramientas con flecha roscada interior
proveen la resistencia de la seccidén de la flecha al
deslizamiento del porta herramientas en el husillo. Proporcionan
un buen alineamiento para la herramienta y firmeza en la
fijacién del dispositivo, se usan en miquinas no muy grandes;
existen también varios estandares para este tipo de fijacidn
pero los mds usados son los tipo Jacobs que se usan
principalmente en dispositivos llamados broqueros o Chucks
para brocas y pequefios cortadores.

La fijacidn 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.

' .
_:,i’_‘__"___p . MA MIN

D 21,84 | ,B860 ] 21.u46].845

E 12.95{ .510 j12.821.505

1247 (' 500




Herramientas

Las herramientas de corte podemos agruparlas bajo
ciertas caracteristicas que las definen: su tipo de trabajo,

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

1.- Brocas
2.~ Cortadores o fresas frontales

3.- Cortadores o fresas tangenciales

1.- Brocas.-

Son herramientas cilindricas helicoidales que hacen
cortes de penetracidn, al girar y avanzar axialmente, en la
punta -corta el material y lo desfoga hacia arriba por medio de
unas canales helicoidales. Para madera estas canales son muy

ancha y profundas, con un éngulo de hellce relatlvamente

grande, o totalmente rectas .

Las hay de diferentes materiales, cavburo de tungsteno.aqero

rdpido, acero con puntas de carburo. Las més usadas para madera -

son las de acero rdpido o carburo de tungsteno.

Existen tres tipos de cabos o flechas para"sBJEtarulas

brocas y son; cabo c111ndr1co,vcabo ConlCO, cabo c1lindr1co con'

punta plramldal,cuadrdda,




Brocas

OAONANAD

Mango Cilindricd -

- DN

- Mango Cénico .

-'-'4- OSSOSO

Broca pafa.Madéba :

Broca

. ag



Tienen dos tipos principales de fijacidn de
acuerdo generalmente a su tamafio.

Las hay con cabos rectos o cabos clnicos de
diversos tamafios, o sin cabo con un barreno central y fijacidn
por un tornillo.

Existen diversos tipos de acuerdo a su
construccidn su tamaflo y el material de que esten hechos; los

hay:

a) Sélidos
b) de inserto de filo soldados

c) de insertos de filo recambiables

_f_ﬂ ' . . a) Sé6lidos: Los hay en acero rdpido, carburo de
tﬁﬁéSténc etc; generalmente son de tamafios chicos por ser muy
.costosos, adem&s son relativamente frdgiles por ser de un

materlal may duro.

-rb) De-insertos soldados.- Son hechos con aceros‘

“de .mayor resistencia a las cargas, a los cuales

[,an pequgﬁos insertos de metales duros para hacer

Tya-sean tornillos, cuﬁasfleya




ERTIY SV EENSSRN

Cortadores
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d) Cortador de,a59§p1d7

Cortador do filow Soldados



tipos que en los frontales, formas de sujecidén y tamafios.

Estos cortadores pueden construirse para combinar

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




SEGURIDAD Y PROTECCIOQNES

La proteccidn de las mdquinas y la competencia de sus
opérarios son los factores mds importantes en 1a reduccidn de
los riesgos principales en la Industria de la madera.

Al determinar los vriesgos que presentan las maquinas
y las medidas técnicas de seguridad necesarias para minimizarlos
deben tenerse en cuenta las diferencias en cuanto a prudencia,
pericia, inteligencia, formacidn y capacidad de atencidn de las
personas que trabajan determinada mdquina o en sus inmediaciones.
Cuandc no se poseen esas cualidades en grado satisfactorio se
originan accidentes., gran parte de los cuales se atribuyen al
llamado factor humano, Sin embargo, muchos accidentes pueden
imputarse a las peligrosas caracteristicas de las midquinas.

‘ Los dispositivos de seguridad ideados para las
méduinas tienen por objeto minimizar (nunca podradn evitarse por
‘édelet@) los errores humanos que causan los accidentes. En

consecuencia, el disefio la ccnstruccidn e instalacidn de cada

fméd'lnaACy”baaa una de sus piezas) debe concebirse de manera que

' qu1enesftrabajdn en ella o en sus 1nmed1ac1ones puedan hacerlo

con unvrl

esgo mlnlmo.

‘hay que prectar mucha atenc10n a sus eqU1pOS:de'segur1dad

'

Anallzavemos, 2on cie rto detenlmlento lao precauczones

rque requlere el Trompo porque este forma parte del grUpo de

,maqulna que proponemos.—,r;ﬁ‘

u3



Trompos : de las mdquinas utilizadas en ebanisteria

éstas son las més peligrosas. Los
suelen producirse bien sea por un
de trabajo o al resbalar sobre la

Dados los miiltiples usos a que se

accidentes a que dan lugar
retroceso brusco en la pieza
hoja los dedos del operario.

destina esta mé&quina, es

dificil idear una proteccidn vdlida para todos los casos; en

consecuencia, debe concebirse un dispositivo protector especial

para cada caso,




RUIDO

Las méquinas para madera por trabajar generalmente a
altas velocidades tienen mids riesgos de producir vibraciones
por desbalanceos en sus mecanismos.

Esto debe eliminarse con ensambles muy cuidadosos y con
materiales que obsorban estas Vibraciones. En las
transmiciones (principalmente) con engranes se usa hace
alglin tiempo ciertos plasticos que tienen la resistencia.
necesaria para su funcidén y tienen la ventaja de absorber
vibraciones y ruidos, &stos se usan en transmiciones que no
estdn 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.

v 'Las mdquinas de corte producen mucho ruido al estar
trabajando; esto es debido al efecto de ruptura de las
Vastillas de la madera al separarse de la tabla por efecto
 tdéijé6ntador, este efecto es muy dificil de controlar por

razones de costoc en el disefio de una miquina.

.




Anflisin de movimientos bisicos de cada mdquina.

Sierra Circular

“Movimienta avance an tabla

al con f¢jaci6n

de posi én

d dJSCAV

cortad } '
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Lijadora de disco

Movimientode avance
en tabla.

Movimiento circular
disco lijador.

Desplazamiento
angular con fijacidn
de posicidén de mesa.

Lijadora de banda

Movimiento de avance
en mesa. :
Movimiento en .
circuito cerrado de
banda de 1lija. E

Desplazamientq1Qé ;
presidén No. 4 a lo’,
largo de la:banda.

47
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Taladro de Banco

Movimiento de avance
en broca en sentido

axial

Movimiento circular

de corte en broca.

 ,Esde¥QE§s§il5nfe 5
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Escoplo de Cadena

Avance en mesa

Movimiento en
circuito cerrado

de cadena de corte.

 Espigadora de 2 ejes

”déWéSbiéai7f

Desplazamiento con - .
fijacién de posicidn

tgse e emie oo




Trompo

Movimiento de avance

en tabla.

Movimiento circular
de cortador
cilindrico o de

pertiles.

Desplazamiento
horizontal con v
fijacidn de posi¢i59.'

de ancho de corte "a"

- ‘sierra Cinta .




Molduradora

Movimiento circular de
cilindro de avance
produce movimiento de
tabla No. 2

Movimiento en tabla
Movimiento circular de
cortadores con perfiles.
Desplazamiento vertical
de ejes horizontales

con fijacidn de posicidn
de altura de corte ran,
Desplazamiento angular
con fijacidén de posicidn

de cortadores.

FresaddréfquButer

"pDesplazamie

- Desplazamiento

~de cortador acién

ngular

r_gqﬁ?fijaCiéﬂfde posici6n

4,dc'méSé{;;gg~'
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Torno Manual

Movimiento de avance
en los tres ejes, de

herramienta cortante.

Movimiento circular
de husillo al que se
fija la pieza de

madera .
Contra punto para
fijacidén de la pieza

puede hacerce también

.con un Chuck o 1la

pieza pegada al plato
del husillo.

- Desplazamiento con.

. fijacién de posicidn .

herramientas.

:dé“alfura‘de_"ﬁbﬁfaff
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Potencia

La fuerza de los motores de m3quinas de formado tiene
una variacidn, de acuerdo a la operacidn efectuada como se

muestra en la siguiente tabla.

MAQUINA POTENCIA MOTOR REV/MIN.
CABEZAL HUSILLO

Escoplo 3 H.P. 10,000

Espigado




Memoria descriptiva



MEMORIA DESCRIPTIVA

Ll proyecto desarrollado es una mdquina que combina
diversas operaciones. Puede trabajar como Escoplo,Router,
Molduradora y con algunos accesorios, como Sierra Circular,
esta concebida para funcionar como una midquina de
produccidn en la que los ajustes necesarios para trabajo se
hdacen con una sujecibn muy rigida.

La mdquina consta de cuatro secciones,
Cabezal

- Brazo. Soperte

El bragdlééb

cabézéi'yfélgmotﬂr

obtiene 1la ﬁb de madera admisible, y la

del motor o el husillo.

ella se mueve el conjunto.de ' -

ograp,lé,graduacjén de las

or.medio de unas correde

56



metdlica en la que se apoya- toda la maq

arrancador del motor,.

La combinacién de operaciones

el husillo en diferentes posiciones bdsic

a) Posicidn horizontal
b)) Posicidn inclinada

c¢) Posicidn vertical




B




se suelta el boton (No. 46) que fijar& el husillo cada 15°
entre 0°y 90%inclusive y se vuelve a apretar la palanca
{ No. 40 )

La variacién 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 estd 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 posicidn 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; est& hecha de hierro
fundido de una dureza de 180 - 220 BHN que es el material
que mas 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 movimiento al pifion ( No. 9 ) que
se encuentra fijado en la flecha del husillo. Los engranes
nos dan una relacidén de 13 1. 529 por lo que a la velocidad
de 3530 r.p.m. del motor corresponden 5397 r.p.m. en el
husillo que estd dentro de la gama de velocidades apropiadas
para el trabajo de la madera. Los dos engranas estén
propuestos en c2lerdn que es un pldstico con una gran 7
resistencia mecdnica y fAcil de maquinar. Esto nos permite
que su trabajo sea silencioso y con una transmisién de ’
fuerza muy buena. En el centro tiene un casquillo de acenor'°
ﬁemééhado'con cuatro pernes para darle mayor resistencia y -
mayor pneciéién al ajuste con las flechas. Su fijacién al. '
giro se hizo con cufias de acero estandares. Los engranes soﬁfi

rectos con A&ngulos de presién de 20°y de paso diametral.5?2




BL husillojes una flecha de acero SAE 9840 tratado
que es. un acero al cromo-niquel-molibdenc con una tenacidad
y una resistencia al desgaste muy buenas, estd montado
sobre dos baleros rigidos de bolas de 30 m.m. de didmetro
interior que admiten velocidades mdximas de 16,000 r.p.m. y
una carga dindmica de 1,530 kg, tienen placas de proteccién
en los dos lados para evitar la entrada de polvo y para
mantenerlos Yubricados de per vida. Sobre la tapa del cabezal
tiene un anillo de sujecidn ( No. 5 ) pmara 1los baleros y la

flecha del husillo que ademds nos sirve para evitar la entrada

de polvo

‘herramienta es a base -




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
posicidén deseada, el selector de dngulos ( 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 dngulos de lados iguales de 152 x 152 x 9.5
soldados y lijados para desvanacer el corddn, al frente
lleva una tapa de ldmina ( No. 31 ) étornillada, en la parte
posterior estd soldado a una placa ( No. 33 ) que es la que
soporta la carga de todo el cabezal y desliza sobre la
columna para subir o bajar el husillo; la placa en la zona
de deslizamiento estd@ cementada para evitar un desgaste

acelerado.

La estructura de la columna estd hecha de perfiles
comerciales soldados, por la sencillez de su forma,; son dos
correderas de solera de acero rolado en frio, hechas de dos

piezas cada una atornilladas, luego se sueldan a la

estructura. Llevan un tratamiento de cementacidn parafdaﬁleS'f7QW"

mds resistencia contra el desgaste. La estructura son. dos
placas laterales ( No. 57 ) unidas por dos canalést N

sobre las que estd montado el tornillo sinfinxqéﬁfdﬁ

por medio de una tughca5soporte atornillad

(*"No+ 33 )~el*mo&imi” ’dé'elévaciénqdel

columna se

~ tornillo




Perspectiva general.



La mesa de trabajo estd formada con §ngulos
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 algin desajuste. Bajec la cubierta se
ha hecho un cajén colocando laminas en los costados y la
parte de atrds y triplay en el piso, con el fin de poder
guardar herramientas ahi. En la pata frontal derecha estéd
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.

[

N




Cabezal en

posicidn
horizontal







~ Desarollo



Barrencs rencaes 1/8-18 K
. bata diupritmo de tijocien .
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DESPIECE DE CABEZAL

FRESADORA UNIVERSAL PARA MADERA

DISENO INDUSTRIAL ENA UNAM

marzo 1979

Escata:
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Escala: marzo 1979




Barr pasadc 39 {5/,
avellanado 2 x45*

DIA Primitive 100

N® de Dientes
Paso: Diam
Ang. de presidn

ADAPTADOR PARA FLECHA DE MOTOR

rBarr. pasado SDIA - E ; S
&‘a-ell;nadg £ tugs. ; —‘-i 9:rffi—ln :
‘ ‘ T i o

@ TAPA DE HUSILLO

'5s§mA - li_
i. 36?|A.
pinll

Barr. pasado 3.8 (5/32"%

avelianade 2x45%°

@WP'F“’N,

EJE DE F1JACION

avellanado 2x45°

[OIA Primitive,

Ang de presidn

: 23—l
s :;_tl.‘_‘zsj' -

Barrpasado 39 (57321

COTA NoTL T Me1R
F_'E “"‘_T‘s_s”—*—' ”"1

, T 5 s
@ CASQUILLOS DE ENGRANES B 24 P30

c 36 40
] 3 71

—‘

PARTES DE CABEZAL

FRESADORA UNIVERSAL PARA MADERA

DISEND INDUSTRIAL E N A

Escala;

UnNAM

marza 1879




LISTA DE PARTES DE CABEZAL

N©o PARTE CANT DESCRIPCION
1 |Tapa 1 Placa CRS 5/186"
2 {taja 1 Hierro gris
3 {Tor, allen cab. plana
1./4m-20 NC 3/4" 3] Comercial
4 lTor. allen N©10-24 NC 3/4" i Comercial
5 {Tapa de husillo 1 Barra de acero SAEkSQﬂb
tratado 2 1/2 dia. .=
6 |Balero SKF N°6206-22 -2 Coinercial o
-7 |Flecha de husillo 1 Barra de acero SAE
: tratado 1 3/u" dia
8 ‘|Casquillo para pifion = 1 Barra de acero SAE
- R tratado 2/1/4" di
.9  Piﬁon 1 Celoron solidqlv;~

115

118

';ggﬁépéqiadqr'

5igR§machéldab1;:nJ
|5/32" aia. 5
|{Tor..allen cab
) ,1 [:B:”' '
‘;fﬁﬁﬁdaﬁaféujetadqn
 JCééquillofpéfé
“/lmotriz -

/8

nglﬂp-g}

Engrane motr

Adaptadobrﬁafé

< |Comercial . -
Comercial

 Bé?fa de acero-
“ltratado 1 5/8"

“lComercial

de grueso

Barra CRS 1 3/l

Barra de acero
tratado 2 1/4"

Placa de Celoron '3

dia_

Barra de aceﬁd SAE o]
tratado 1 -1/2"%




LISTA DE PARTES DE CABEZAL
N© PARTE CANT DESCRIPCION
22 |Soporte de fijacidn 1 Hierro gris
23 |Palanca. de fijacién 1 Barra de CRS 3/8" dia.
24 1

Barra de acero SAE 9840
tratado 3/4" dia.




DESPIECE DE BRAZO SOPORTE

FRESADORA UNIVERSAL PARA MADERA
DISENO INDUSTRIAL ENA UNAM

Escala: marzo 1979,
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RoscaN® §-40 12 prof.

Barr.roscado 174°-20NC 6 tugs.

— i

O 1 S R ——

| ~—Barr.roscade /27-13NC
Liugs.

|
. —

i\ Rosca 3nz10 NC
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s R -i.,m
3 i IR —
1 ™ i - - -
! ;
‘z !
i -~ 50DIA.
: T
i )
SR R S, 1 -
’ ‘ !
_s !
N | L
| i -85 DIA.
: P i
L L A
4 ' K Yo
Ao . :
- 260 —
BRAZO SOPORTE DE CABEZA
@ TAPA FRONTAL figual vista tro
JS
~Barr. pasado 5.55 Smca_F i
i concajat0DIA xT prof o
r'_—.

172

T
I
SR
R T2
P
Eod
R
158
HEREAR!
o
-1
B

H
11

RV
“Barr. rosc

ado 3/8%15 NC’

ESCUADRA BASE

39 TORNILLO DE EJE DE GIRO

f=-—26 =4 _~~ROSCA /1614 NC

200

PALANCA DE EJE DE GIRO

PARTES DE BRAZO SOPORTE
FRESADORA UNIVERSAL PARA MADERA

DISENO INDUSTRIAL ENA UNAM

Escala: marzo 1978




LISTA DE PARTES DE BRAZO SOPORTE

NU

PARTE

CANT

DESCRIPCION

30

31

32

Brazo soporte de cabezal

‘Tapa

Tor. allen N®5-40 NC 5/8"

allen cab. .c
gU-16 NC

Tuerca de fijacid

Ansulo de fierro dulce

6" 6“ 3/8”
Placa de €RS 3/18"

Comercial

Placa de fiervofdulcefff}
5/8" R RRE T

{Hierro gris

. [Comercial

Hierro gris

olera de acero SAE
tratado 5/8" .-

,77Wh




DESPIECE DE COLUMNADE ELEV. P 9

FRESADORA UNIVERSAL PARA MADERA

TRIAL ENA UNAM

DISERNO INDUS

Escala:

marzo 1979.
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: Llugs.
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Co E . 20DIA. - ‘\ LIED!A

“-Rasca /2"~ 13NC
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|
T
\

[N

|

1S9DIA°

~Barr pasado

8 /
! ‘( BINY

N
-—3
;o Q-
é >
“,_.f__q
‘_l'—‘ v |

@ 'VOLANTE DE ELEVACION

PARTES DE COLUMNA DE ELEV.

FRESADORA UNIVERSAL PARA MADERA

DISERO INDUSTRIAL E NA UNAM

Escaia: marze 1879
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L
Barr, roscado 3

32

700

N2

[OAR U NRREPHU FO < SOOOOr 8. i

BASE DE COLUMNA

PARTES DE COLUMNA

FRESADORA UNIVERSAL PARA MADERA
DISENO INDUSTRIAL ENA UNAM

Escala:l.} marzo 1979




LISTA DE PARTES DE COLUMNA DE ELEVACION

N© PARTE CANT DESCRIPCION
50 |Sinfin 1 Barra de acero SAE 9840
tatado 7/8" dia.

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

52 |Tor. allen cab. plana
3/8"-16 3/4" ] Comercial

53 |Volante de elevacidn 1 Hierro gris

54 1

‘|Pasador de sinfin

Mango de volante

de columna..

|parra CRS 1/4" dia

Barra CRS 3/u" dia. ;; fw

Canal es

{%réi ifh
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DESPIECE DE MESA

FRESADORA UNIVERSAL PARA MADERA

DISENO INDUSTRIAL ENA UNAM

marzo 1979.

Escala:




LISTA DE PARTES DE MESA

FondO‘

N© PARTE CANT DESCRIPCION
70 (Pata 3 Angulo de fierro 3" 3"
5/16"
70b|Pata frontal derecha 1 "
71 |Base de fijacidn 4 Placa de fierro 3" 3"
1/2" )
72 |Travezafio lateral inf. 2 Angulo de fierro 3'" 3"
. 5/15"
73 |Travezafio trasero y front. ‘
inferior 2 "
74 |Travezaiio lateral sup. n
75 |Placa de apoyo chica ~|placa de fierro 3" 3w
- - : 1/un
'76_ Placa de apoyo grande ~|Placa de fierro 3" 10"
R \ o 1/“" }
17 |Travezafio trasero yfront."vva» Angulo de fierro 3" 3"
superior L L 5/16"
:78a Travezafio medio transv. |- 1 "
78b |Travezafio medio longitud. "
79 Base de mesa g Iééa’dETfi¢?r9f3/8”a,




Diagramas de proceso



DIAGRAMAS DE PROCESO

Partes de Cabezal

oRs

—

x>

A .
Cortado
Lijado T
Avellanado "' -
Barrenado broéa,f:5 ,,

3 Insp-)le‘;d:_cv:}‘

| Pintad; i1‘i"”i 1 .
A -

>-4-O+HO-O-O- 0000000000

(:) Caja

Fundido

Lijado

Fresado planoe inf.
Fresado superior
Barreuado brpca No; s

Frezado 62 mm .dia

Fvesadolég m
Freéadoxg
Fresad§2‘~ Eacién
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DIAGRAMAS DE PROCESO

Partes de Cabezal

(:) Tapa de Husillo

A

Torneado

Rectif. dia. interior
Avellanado

Barrenado broca N°10
Inspeccidn ’7  —

T

> -0-O-O-O-O0-

A

@ Casquillo de Pinén

A e e
Torneado R 1 5

. Rectific§§¢id § 1iﬁtePior
Avelléhédg i
Bafréﬁéaq N°21
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Inspeccién’; __  '
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T

™

(:) "lecha de Husillo

Torneado
Roscado 1/2"-20 NC
Rectificado

Fresado cufiero

Inspeccidn

Espaciado‘r-

Torneado
Rectificado@d;afﬁintefior

Inspeccidn -
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DIAGRAMAS DE PROCESO

Partes de Cabezal

(:) Rondana sujetadora

Torneado
Inspeccidn

T

>~

Eie de fijacidn

A |
Torneado .l;‘
. Barrenado broéé F  
Inspeccidn

by e
lés. | | T

w3

>

>-{}

F

Adaptador flecha motor

Torneado

Rectificado
Cepillado de cufieros
Inspeccidn

T

Palanca de giro

Torneado
Roscado 9/16"-12 NC

Inspeccidn

—
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DIAGRAMAS DE PROCESO

Partes de Cabezal

E
A

(:) Sopcrte de fijacidn

Fundicion

Lijado

Fresado plano
Barrenado broca F
Barrenado broca 21/32"
Roscado 3/u4'"-10 NC
Inspeccidn

Pintura

T

A

>-{}

(:) Palanca de fijacion

Torneado
Roscado 3/8"-16 NC

Inspeccidn

(:) Tornillo de fijacidn

Torneado

Roscado 3/4n-do Ne

Barrenado bbb@g
Roscado 3/8ﬂ%iu
Inspeccidn

T

x>
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DIAGRAMAS DE PROCESO

Partes de Brazo Soporte

Brazo soporte @ Tapa

A A : f »
. Corte ‘ Corte ’ :
Soldado Lijado lados R
Lijado Avellanado :
Soldado tuerca de fijacidn Barrenado broca N°30 7‘1
Barrenado broca NFHO Inspeccidn 7 k
Roscado N°5-40 NC Pintura FR RN R
Barrenadc 50 mm dia. Inspeccién N i '
Zés :
= e R
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Barrenado broca N°9 A
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Inspeccién‘VV a

T
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DIAGRAMAS DE PROCESO

Partes de Brazo Soporte

(:) Placa de deslizamiento

A
Cortado
Fresado lados
Fresado plano
Rectificado
Barrenado 5/8" .
Barrenado 27/64"
Roscado 1/2"-13 NC
Inspeccidn |
T ' | '
3
, S - lés

A

(:) Tuerca de elevacibdn

A

rundicidn

Lijado

Fresado rlano
Barrenado 33/64"

Barrenado u45/64"

Roscado AUME 7/8"-6
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Pintura
Inspeccidn
T

A
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DIAGRAMAS DE PROCESO

Partes de Brazo Soporte

%ﬁﬂ—o{}o{){)—b >-{-0FO-O-O-O0O>

>

(:) Chumacera eje de giro

Barréﬁé@b b
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Inspeccién

T

VInspec01on

A
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Roscado 3/4"-10 NC
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i sea U <:3

. Escuadra base

Fundicibn

Fresado plano de cabezal
Barrenadc 34 mm dia.
Fresado asiento de motor

Barrenado 19.J min dla.
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Fresado le.
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3

o
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DIAGRAMAS DE PROCESOQ

Partes de Brazo Soporte

Palanca eje de giro

Torneado

Roscado 7/16-14 NC

Inspeccidn

T

e

>-4¢-0-O-O—>

Cortado S
Inspeccién7:” L7

(:) Tacdn de pres

T

A
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S -O-0-0-O->
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Cortado

Lijado

Barrenado 5/16"
Graneteado 3/8"
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Inspeccién
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DIAGRAMAS DE PROCESO

Partes de Brazo Soporte

§

(:) Buje de trinquete

A

Torneado

Barrenado 1/u"
Roscado 9/16-12 NC
Cortado

Inspeccidn

Fresado d%fP1359SL
T

A

§

Perno seguro

Torneado

Roscado 1/4"-20 NC
Corte

Inspeccidn

T
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DIAGRAMAS DE PROCESO

partes de Columna de Elevacidn

Sinfin

Torneado

Roscado ACME 7/8"-6
Barrenado /4"
Inspeccidn

T

>4

@ Volante

A

Fundicidn

Torneado

0

(:) Casquillo mec. de elev.
A
Torneado
Barrenado 16 mm dia.
Avellanado

Barrenado 25/64"

Tnspeccidn

(:) Mango derOIéﬁte,' 
, o o
Torneado
Roscado 1/2"?i$ ﬁ¢ |

Inspecciénf"”
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DIAGRAMAS DE PROCESQ

Partes de Columna de Elevacidn

\ Canal de columna @ Lateral de columna
| A
. Cortado Cortado
Lijado lados Lijado de lados
Barrenado 40 mm dia. Fresado de chaflanes
Barrenado 5/16"
Roscado 3/8"-16 NC
Inspeccidn r" 7
R o
A e

Inspececidn
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DIAGRAMAS DE PROCESO

Partes de Columna de Elevacidn

@ @ Base de corredera

A

Cortado

Lijado puntas
Fresado

Barrenado 5/16"
Roscado 3/8"-16 NC
Cementado
Rectificado
Inspeccidn

T

A

@ @ Frente de corredera

A

Cortado

Lijado puntas
Barrenado 3/8"
Fresado
Graneteado 10 mm
Cementado

Rect ificado
Inspeccidn

T

A
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DIAGRAMAS DE PROCESO

Partes de Columna de Elevacidn

Base de coiumna

A
Certado
Fresado 1lados
Rectificado
Avellanado
Barrenado 25/64".
Inspeccidn
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A o

T
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DIAGRAMAS DE PROCESO

Partes de Mesa

Patas - @ Base de fijacidn

Corte Corte

Lijado Lijado
Barrenado (70b) Barrenado 5/8"
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DIAGRAMAS DE PROCESO

Partes de Mesa

>--13-O-O-0-0-0> >-4-0-O-O-O-O-D
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Cortado
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DIAGRAMAS DE PROCESO

Ensamble de Cabezal
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(:) Ensamble con escuadra N°38. , 7
(:) Ensamble con motor NOut ; 100



DIAGRAMAS DE PROCESO

Ensamble de Brazo Soporte

ol6

elelelelelele
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1Y)
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() mseubis son Gotumna 5 hss
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DIAGRAMAS DE PROCESO

Ensamble de Columna de Elevacién
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DIAGRAMAS DE PROCESO

Ensamble de Mesa
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Pin‘t,urré |

@ Ensamble con. Colru"mha‘. B



DIAGRAMAS DE PROCESO

Ensamble General

Cabezal

Brazo

Columna

Mesa C
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COSTO DE PRODUCCION

Costo de Mano de Obra de Cabezal

N© PARTE CANT TIEMPO COSTO M. COSTO TIEMPO

-1 Tapa 1 25 min. S 0.ug S 11.50
2 Caija 1 30 min, $ 0.u46 S 13.80
5 Tapa de husillo 1 141 min. $ 0.L6 $ 5.06
7 Flecha de husillo 1 10 min. $ 0.46 $ 4.60
8 Casquillo de engranes 2 26 min. S 0.46 S 11.96
10 Espaciador 1 5 mih;‘ S 0.46 $ 72;30f
13 Rondana ,.7‘1,',‘TSZmin;liﬁk,$';ﬁff¥ $j; l‘

16 Adaptador flecha '-['i‘r‘;lufrij” 5 0.46 7w#$

18 Eje de fijacidn 1.‘;‘1b'.'

20 Palanca ‘de giro ' 5: 1    :§1 

22 Soporte de fijaciBnN; 1i" 13}:q

23 Palanca de fijacidn 71;w¥ :B7

24 Tornillo de fijacién 1 = 10"

TOTAL 165 min.
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COSTO DE PRODUCCION
Costo de Materia Prima de Cabezal

Ne 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. allen c. pl. 1/4 & Pzas. S 3.00 % 18.00
4 T. allen c. pl.N°10 4 Pzas. $ 3.00 $ 12.00
5 Tapa de husillo 0.99 Kg. $  51.30 $ 50.79
6 Balero SKF 6206-2Z 2 - Pzas. $7A19g,§§, ,$, 205.92
7 . Flecha de husillo 1,§25,5kg. <s,$,:751%i $ 93.36
8 Casquillo pifion \o;édﬁf Kg. s osi. :é;_ 30.78
9 Pifion -  ’i¢ i?é;ir

10 Espaciador
11 Remache
12 T. allen ©i

13 fRoﬁasnajSUJ

v casquilio
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COSTO DE PRODUCCION

Costo de Mano de Cbra de Brazo Soporte

NO
30
31
33
3y

36
3g
39
40

Ly

U5

46

47

43

PARTE CANT
Biazo soporte 1
Tapa 1
Placa de deslizam, 1
Tuerca de elevacidn 1

Chumacera de giro 1
Escuadra base 1:
Tornillo ejé”dé giﬁoi fI=~'?

Palanca eje dexgiy§j 
Tuerca de'fijaci65~;
Tacén de presién
Boion de trinquete

Buje de trinquete

Perno sguro

TOTAL

TIEMPO

34 min.

15 min.

35 win,

18 min.

18 min,.

52 min.

min

COSTO M.

S 0.4b
S

S 0.46

0.46

COSTO TIEMPO

$ 15.64
S 6.90
$ 16.10
$ 8.28
$ 8.28
$ 23.92
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COSTO DE PRODUCCION

Costo de Materia Prima de Brazo Soporte

N© PARTE CANT UNIDAD COSTO U. COSTO TOTAL
30 Brazo soporte 11.08 Kg $ 11.40 $ 126.30
31 Tapa 1.12 Kg $ 12.65 $ 14,17
32 T. allen pl. N°5 4 Pzas. $ 5.60 $ 22.40
33 Placa de deslizam 5.0 Kg $ 12.6% S 50.60
34 Tuerca de elevacidn 1.0 Kg $ 36.00 $ 36.00
35 T. allen cil. 1/2 4 Pzas $ 5.60 $ 22.40
36 Chumacera eje de giro 1.8 Kg $ 22.90 $ 39.60
37 T. allen cil. 1/4 6 Pzas $ 3.50 $ 721.00
38 Escuadra base 8.5 Kg ,S. :3bé.00
39 Tornillo eje de giro 0}8;;figg3 :f ;Q$*;:f§1.0H
40 Palanca de‘eje kd.ﬁ~a” $ J ~-3.08

41 Motor trifasico ‘1 4910.00
42 Tor. cab. hex. 3/8‘w57°' S
43 T. allen cil. 3/8
44 Tuerca de fijacitn
45 Tacdn de presidn
46 Bétén de trinquete
47 Buje de trinquete

48 Resorte

49 Perno Scguro

5826 .38
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COSTO DE PRODUCCION

Costo de Mano de Obra de Columna de Elevacidn

N© PARTE CANT  TIEMPO  COSTO M. COSTO TIEMPO
50 Sinfin 1 28 min. S 0.u6 $ 12.88
51 Casquillo 2 28 min.. $ 0.u46 $ 12.88
53 Volante 1 16 min. $§ 0.u6 S 5.98
54 Mango de Volante 1 6 min. $ 0.46 $ 2.76
56 Canal 1 56 min. $ 0.46 5 25.76
57 Lateral 1 34 min. S 0.46 $ 15.6L4
58 Base de corredera 1 76 min. 5 0.46 $ 34.96
59 frente Corredera 1 88 min. $§ 0.46 $ 40,44
53 Base columna 1 32 min. § 0.u46 S 14.72
TOTAL 364 min. % 187.44
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COSTO DE PRODUCCION

Costo de Materia Prima de Columna de Elevacidn

NO
50
51
52
53
S5y

55

60
61
62
63

64

PARTE
Sinfin
Casquillo
T. allen pl. 3/8
Volante
Mango de veolante
Pasador
Canal
Lateral
Base corr. der.
Frente corr. der.
Base corr. izq.

Frente corr., ivq.

T. allen cil. 3/R .=

Base de columna

T. allen pl. 3/&

CANT

2,13

3.58

UNIDAD

Kg
Kg
Pzas.
Kg
Xg
®za.
Kg

Pzas.

>

o Uy U L9 J

cosTO U.

51.30

51.30

w

.70

36.00

16.20

15.10

21.00

51.60

COSTO TOTAL

9 v U WU

Uy

(92 V) 8

A e T T SE T S ) SR S S S T SR

109.27

183.65

29.60

54.00

3.56

2.00

50.74

42.00

244 .46

346.81

244,46

246.81

55.20

122.83

44,00

11879.39
. 75.18

195457
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COSTO DE PRODUCCION

Costo de Mano de Obra de Mesa

N© PARTE CANT TIEMPO COSTO 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 fijacién Y 40 min. $ 0.46 8 18.40
72 Trav. lat. inf. 2 14 min. § 0.46 $ 6.u4
73 Trav. Tras. front. 2 12 min. 8 0.46 $ 5.52
T4 Trav. lat. sup. 2 16 min. $ 0.46 $ 7.36
75 Placa de apovo ch. 6 80 min. $ 0.46 $ - 41.40
76. Placa de apovo gr. 3 48 min 5 0.46 $ 22.08
717 Trav. front. y tras. 2 10 miﬂ. $ 0.46 $ 4.60
78a lTrav. medio transv. 1 5 min. 3 0.46 $ 2.30
78b Trav. medio long. 1 5 min. S 0.46 $ 2.30
79 Base de mesa 1 52 min. $ 0.46 $ 28,52
A0  Fondo ! 16 min. $ 0.u6 $ 7.36

TOTAL 346 min. ' $ 167 .44



COSTO DE PRODUCCION

Costo de Materia Prima de Mesa

N©
70a
70b
71
72
73
4
75
76
77
78a
78b
79
80
81la
81b
82

83

Trav.

PARTE
Pata
Pata front. der.
Base de fijacidn
Trav. lat inf,.
Trav. tras.
Trav lat., sup.
Placa de apoyo ch.
Placa de apoyo gr.
front.
Trav. medio transv.
Trav. medio long.
Base de mesa
Fondo
Pafio lateral
Pafio trasero

Interruptor magnet.

Cable

y tras.

CANT

5.97

UNIDAD COSTO U.

Kg $ 11.u40

Kg $ 11.40

Kg $ 12.65

Kg $ 11.40

Xg $ 11.40

<g $ 11.40

Kg $ 12.65

Kg S 12.65

Kg $ 11.40

Kg $§ 11.4¢

Kg $ 11.40

Kg $ 12.865

M2 $ 83.87

Kg $. 17.95

Kg & 17;9$; f

Pza. $]isé!b§flf

Mts '$;'?u”dQ i 

VSuma'”in

':EL”%;iSIMfQ"Wf” “':‘”"5

CTOTAL

COSTO

¢

L

o

W W W w4 o O

TOTAL
372.67
124,26

50.35

82.76

56.98

82.76

37.89

75.52
113.8¢9

36.25

36.25
406,32

46.97
175.55

76.83

162.00

iu4.00

.2081.34
. 83.25

L 2164.59



COSTO DE PRODUCCTON

Costo de Mano de Obra de Ensambles

CONJUNTO TIEMPO COSTO M. COSTO TIEMPO
Cabezal 1% min. 5 0.46 S 6.9C
Brazo ) 20 min. $ 0.46 $ 9.2¢
Columna 30 min. S 0.46 5 13.80
Mésa » 60 min. $ 0.46 < 27.60

Sub. Total 125 min. &  57.50
Ensamble General 30 min. o TG 13.80
TOTAL 185 min. s 71,30

;Jiuw,



COSTO DE PRODUCCION

vosto de Produccidn Total
CONJUNTO MANO DT OBRA
Cabezal S  75.90
Brazo $§ 97,52
Columna S 167.44
Mesa $ 167.44
S 508.30
Ensambles $  71.30
579.6v
-Suma
25% Gastos Indirectos

COSTO TOTAL [E PRODUCCION

MAT. PRIMA

S 1820.27

¢ 5826.38

$ 1954 .57

$ 2164.59
¢ 11765.91
'$ 11765.91
$ 12345.51
$ 3086.38
$ 15431.89
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Mantenimiento



MANTENIMIENTO

La mdquina requiere de una serie de cuidados necesarios

pdra un buen funcionamiento.

Las causas mas comunes de fallas en

las mdquinas se encuentran generalmente en la falta adecuada de

una lubricacién. Las superficies que estidn en cortacto y tienen

rozamiento son las que deben estar lubricadas.

Lista de partes gque requieren lubricacidn

Parte Lubricaeidn Periodo
Husillo Grasa Semanal
Engranes No
Baleros Mo

\

Tornillo Seguro
de cabezal Grasa- Semanal
Motor No
Tornille de Siro
de Cabezal Semanal
Chumaceras de :
Giro Mensual
Trinquete Seledtof::
de Angulos L Semanal
Correderas de e
‘Columna - ‘;ﬁceite‘ Diario

Mensual

Tor. Sinfin. -

.. Grasa
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Las partes que estdn sujetas a cargas son las que
necesitan mayor atencidn en cuanto a su estado. Las que

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

engranes, flechas,

Debe cuidarse el aspecto de operacién de la mé&quina
teniendo cuidado de mantenerla con sus ajustes correctos ya
que es una miaquina 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



Recomendaciones de uso,

1.- Mantener el cortador bien firme en el husillo

2.- Pijar el cabezal con su seguro

3.- Tener bien fijo el angulo del husillo con el
selector de angulo y bien apretada 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 esfuerzo del motory y produce

vibraciones.

6.~ Bvitar,cortar madera contra la fibra.

3Estre¢iso observar estas recomendaciones

Instalar un arrancador magnético al motor,

tanto por

un buen funcionamiento, como por seguridad. Existe una serie

de precauciones necesarias gue hay que observar; uso, de

seguridad, asi comc las referentes a la téenica de trabajar

la madera. Como resultado de esto se tendra un mejor

aprovechamiento de esta y de cualquier méquina.
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Posibilidades



Sobre el brazo soporte S€ puede adicionar otro

cabenal simetrico al aque tiene con lo que se aumenta 1la

capacidad vy versatilidad de la miquina teniendo dos

cortadores independientes entre si.
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La mesa de trabajo se presenta 2n la cubierta en dos

. - . . 4 .
seccciones para permitir und mejor adaptacidn a cada necesidad

que se le puede quitar y modificar,
tanto de sujecidn como de opevacidn.

ya se le puede montar
diversos dispositivos

De los dispositivos més comtines podemos mencionar

1o0s dc escopleado y los de espigado.

_Dispositivo de Espigado



Conclusidn general



Conclusidn General

Siempre el concebir una idea es necesario un
desarrollo gradual de esta para llegar a una optimizacidn
que nos permita proponerla como algo util. Pero a pesar de
esto se puede continuar experimentando y retroalimentando 1la
experiencia hasta el infinito. Asi sucede también con el
disefio industrial y mds concretamente con la miquina que acabo
de presentar, lo que ha sido resultado de una experimentacidn
y andlisis gradual de ciertas necesidades v 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

todus los aspectos relativos a cada condicionante del disefio.

N

Estan concebidas dentro del perfeccionamiento varias
propociciones surgidas a2 lo largo del desarrollo del disefio
y que se pueden hacer en la médquina 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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