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CAPITULO # 1

CEPILLADORA DE MADERA

CONCEPTO

I.I CEPTLLADORA

Esta nuiquina se denomina también labrante. Fundamentalmente se utiliza para

"planear" o "aplanar" una superficie de madera.

si la superñcie cepillada es la cara de la piez4la operación se conoce con el nombre de

"planeado", mientras que si la superficie cepillada es el canto de la pieza, se denomina
,'canteado',. Con esta operación se pretende que la superficie s€a recta en [a dirección

longitudinal y transversal y que diagonaknente no presente torsión alguna, es decir, que

no esté alabeada.

Frg. I M¿quina Ccpill¡dor¿

Generalmente, las operaciones de planeado y canteado en una misma pieza de madera

se ejecutan mediante dos pasadas consecutivas de la cara y el canto sobre el árbol porta

cuchillas de la cepilladora

La máquina de acepitlar trabaja con cuchillas rotativas que levantan una vin¡ta cort¿ y

en arco de cfrculo en ángulo agudo respecto a las fibras de la madera.

.+
Fig, 2 l¡s cnchil¡sr roas¡ivas dc la nrequiaa dc ccpillar

lcaútan ms ün¡t¡ cort¡ y ÉD f(rm¡ & lrco ciarular



La madera bruta desde la parte delantera de la mesa que le presta un aPoyo firme, se

acerca a las cuchillas, que van arrancando todo lo que se pone al alcance del alco_ que

describen (arco de vueio). Cuando la pieza acepillada llega a la parte posterior de la

mesa encuenE en ella nuevamente un apoyo frme. Si al seguir ava¡zando la pieza

acepillada se mantiene pegada t la superflrcie posterior de la mesa, la parte siguiente de

la pieza tendni que r"iult r r""tr en las tres direcciones (longitudinal, transversal y

diagona[).

Este resultado no se obtiene generalmente con u¡a sola pasada. La superficie que se

trata de planear no tendfá tampoco que §er completamente «brillante». Pueden quedar

también'pequefras señales del aserrado y zonas cóncavas; todo ello se suprime en el

siguiente «acepillado a grueso».

El avance de la madera se efectua por medio de dos cilindros accionados: uno, ranurado,

a la entrada; el otro, liso, a la salida de la náquina (Fig. 3).

da rir',¡lot

Io d! .rlrccci&rEj? d. itaal¡lo

0r¡9st'hYo d¡ S

aotlro al lrcfi¿¡c

t!¡r!!i@,
r U, ¿ rntr x

Rd,ll$ d! dtrli¡oñ irñlo

Et mando del avance es totalmente independiente del mando del á¡bol porta cuchillas y

tiene su propio motor.

La madera se sujeta muy cerca del á¡bol porta cuchillas por medio de prensores

seccionados graduables, con lo que todas las piezas de madera, de gruesos diferentes,

quedan sujetas cuando se regn¡esan.

Los travesaños de presión b.an de est¿r tan próximos como sea posible al cilindro de

vuelo formado por las cuchillas con el fm de evitar las übraciones en piezas de poco

grosor. Los rodillos de arrastre y de extracción tienen también, por su parte, que esta¡

Ro¿rlo dt orrc!,r!

orl¡a![d0

Tror¡¡¡lo drl¡*rro bE
oq!}lrbr

+

ét Dotrcí . -...-r
r/trr !año
da g.rti(i¡l+

I



próximos a los travesaños de presión con objeto de poder cepillar maderas cortas..El

rnlrri-o d" longitud de las piezas de regruesar es igual a la dista¡cia entre ejes de los

cilind¡os de arrastre y de extracción más cinco centímeEos'

En la actualidad, algunas cepilladoras llevan incorporado un árbol de corte vertical,

provisto de motor 
- 

independient" que permite la realización simultánea de las

operaciones de planeado y canteado.

1.2 APLANADO

se [ama aplanar, a la operación de acepillar una superficie con objeto de hacer que

resulte completamente plana. Se pretende con esta operación que la superficie sea recta

en la direciión longitudinal y en la transversal y que diagonalmente no presente

retorcimiento o torsién algun4 es decir, expresado en términos científicos, que no esté

«alabeadas».

Fi& 4, Apl¡n do. Et árbol p(ft¡ cuchill¡3
pcr¡narac. cubiaro .r: le p6tlc no utiliadt

Fi& 3. Acháfl.n¡do. El arbol port¡ cúchil¡lr !¿ m¡nticne

cubicño cn ls partc no utili¡¿d¿ El listóD .§fá coloc¿do

I.3 PARTES PRINCIPALES DE LA CEPILLADORA

COnsta esencialmente de una base fundida de una sola pieza, que soPorta la mesa, el

árbol porta cuchillas y los dispositivos de transporte y ajuste (Fig. 6).

FE, 6 P¡¡tts prin ip.l.s

f

I
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El á.rbol porta cuchitlas debe ser cilindrico, en acero duro, equilibrado dinámicamente

con sumó cuidado. El fubol porta cuchillas, que es Ia pieza principal de la máquina, está

constituido a modo de árbol porta cuchiltas de seguridad, redondo, y puede t provisto

de dos, tres o cuatro cuchillas

F{' 7 A¡holc! porr¡ cuchill¡s: ¡) Cuchillas
ñj¡dss cod Fcsióí dc eiE: b) M.dimb loroill6'

Los soportes del árbol porta cuchillas van incorPorados a la máquina (antiguamente

iban atomillados) y de este modo tienen una mejor udón con el basamento' Los

soportes propiamente tales son cojinetes de bolas de distintos tipos'

I .- Estructura

2.- Mesa de trabajo

3.- Rodillo halador (estriado)

4.- Rodillo pofa cuchillas

5.- Rodillo de exracción

I.4 ÁRBOL PORTA CUCHILLAS

I.5 TIPO DE ÁRBOLES PORTA CUCHILLAS

Las cuchillas tiene u¡ espesor de 2'3,5 mm y una anchura de 35-40 mm; su longitud se

rige por la anchura de la mesa. Se fijan al rirbol por medio de chapeletas o grapas (fig' 8

e), di listones cuneiformes con ranura pa,ra tornillo (fig. 8 b), o sin esta ranura (fig. 8 c)

y de sujeción hidráulica sin tornillo (fig. I d). El tipo cilíndrico, de forma muy cerrada,

proporciona también la máxima disminución de ruido y seguridad contra accidentes.

b"i t"do de la cara dorsal de las cuchillas se halla el labio de vi¡utas con la oquedad

para virutas -llamado también rompe virutas con expulsador (fig. 9).



¡

0
FE t iirbol6 ports crchillÁs dc s.8uridad: a) tiPo ¡DtiSuo c4¡ 8r¡P€§; b) Con lisrmca cuD€iforn's;

J¡ Coo Iicoocs curiformcs p€rfcc.ioúdos; d) Coo sujcción hidr¡¡¡lic¡ y er¡ortigu¿!¡i.'lo dc n¡ido

El labio de viñrtas tiene aquí la misma misión que el cabezal de hierro del cepillo de

mano: romper la vimta formada e impedir utr aranque de las fibras de la madera. Si el

labio de vi¡utas y la superficie de la cuchilla no están fuertemente frjados el uno contra

Ia ota, se introducirín las virutas enüe ambos y producirán un bponamiento, [o mismo

que pasa en el cepillo de mano. cuando más fino haya de ser el trabajo de acepillado

Unto mrás cerca del filo habrá de estar el labio. La distancia entre ambos deberá ser

normaknente de I mm sin sobrepasar los 1,5 mm (figura 59'4); [a anchura del labio

debeé tener de 0,5 a lmm y formar su superficie con la de [a cuchilla un ángulo de 100".

FE 9 ¡) voladüo dc ls cr¡chill( b) bbio dc virutre;
c) Hucc¡ parÉ vin¡tts (s¡¡¡DÉat!dc).

I.6 CUCHILLAS LARGAS PARA ACEPILLAR

Afitado y aplicación de estas cuchillas

Estas cuchillas son de DS (= acero de corte duradero), HS (= acero de gran rendimiento)

ss (= acero rápido de corte). Qué clase de acero hay que emplear nos Io dtá el material
que ha de trabajarse y la circunstancia de si se exigen potenci4 rendimiento o capacidad

d" co.t" duradero o breve. Et afilado no puede realizarse sino a máquina' ya que los

filos tienen que ser perfectamente rectilíneos. La mríquina afiladora de cuchillas (lig. l0)
consta de la muela de esmeril con motor y la viga o pieza de sujeción con conducción

del carro. At sujetar las cuchillas hay que prestar atención a que tanto las superficies de

apoyo como las cuchillas estén libres de restos de polvo y de manchas de óxido, a que el

000

o
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saliente s€a uniforme, a que el apretado de los tomillos se realice arrancando del centro

y a que las guías del carro no tengan juego pero que el deslizamieoto sea fácil.

@

o

o
Ft. fO Crchillae l¡¡8rs pe¡s .tp¡lla¡. á) Psr¡ árbol.s rcdoodo§
d€ sáB.ridsd c{rl sujcción coo r¡nü¡as; b) Psr¡ á¡bol€s poat¿

cuchill¿t da taccióo cuad¡¡d!, coo 5uj.ciór Por toaniuos;
c) Lo mbmo qu..o b) p.m cr¡ cjcqEón ñ83 robus¡a.

Existen distintos tipos de máquinas de afilar cuchillas:

I . La pieza en que se sujetan las cuchillas es fija y la muela es movible (fiC. 1l)
2. La muela es fija y la pieza en que se fijan las cuchillas es movible.
3. Ambos elementos, para avance a mano o automático.
4. Afilado en seco o afilado húmedo.

Ft 1l lt{¡4ui¡¡ .lctificsdüB

Si la cuchilla está correctamente zujeta, por razones de seguridad se [a retira no obstante

ligeramente desatomillando, se conecta la muel4 se pone en moviendo el carro con las

cuchillas y se juntas ahor4 atomillando cuidadosamente las cuchillas y la muela" hasta

que s€ vea aprirecer r¡na ligera formación de chispas.

En el caso de avance a mano ha de realizarse con seguridarl y lentitud, sin detenerse, un

moviendo de vaivén hasta que en la cara dorsal de la cuchilla apa¡ezca una ligera rebaba.

Una detención junto a la muela en movimiento daría lugar inmediatamente a manchas

azules de quemado.

Las melladuras pequefras necesitan ser eliminadas de una vez. Desplazando las cuchillas
en la anchura de la muela desaparece la huella.

I

En el caso de avance automático hay que proceder con el mismo cuidado

I I II



Si la muela se mueve perpendicularmente a la cuchilla se produce el esmerilado

cóncavo (frg. 12), y si lo hace de modo casi paralelo a la cuchilla (muela de vaso) se

obtiene un afrliado plano ligeramente cóncavo (frg. 13). El ringulo de afilado (ángulo de

cuña o de filo) es de unos 40e. Regla pÉctica: anchura del bieseldoble del espesor de

la cuchilla.

á

=#=

F¡¡. l¡ AñLdo córcsvo ñS. 13 Añbdo PlsDo

El añlado cóncavo mantiene miís tiempo su acción cortante cuando se trabajan maderas

blandas, es tan fácil de repasar y puede realiza¡se esta operación eventualmente en el

mismo árbol, pero se quiebra con facilidad o se dobla cuando se habaja madera dura o

cuando existen nudos duros en la madera blanda. Por esta razón para las maderas duras

es de m¿h du¡ación el afilado plano.

Por la pequeña ventaja que ello supone, puede procederse al esmerilado en s€co' p€ro es

preferible hacerlo. La eliminación de la rebaba, el afilado de afino, tiene lugar a mano y,

generalmente, con piedras de carburando.

Las piedras naturales primitivamente usadas han ido siendo casi totalmente desplazadas

por las piedras de suavizar artificiales porque éstas pueden ser fabricadas con el

granuhdó que se quiera y dan buen resultado. Existen, empero' todavia piedras

naturales de gran valor, tales como la Arkansas, Mississipi y otras análogas, que dan a

las cuchillas un filo de primera clase.

Las piedras nahrales primitivamente usadas han ido siendo casi totalmente desplazadas

por lastcon toda su superficie sobre el bisel. En virtud de este afilado fmo disminuye de

ispesor la rebaba y puede ser eliminada partieodo del lado dorsal de la cuchilla

accionando iguaLnente con la piedra de plano. La última pasada se da por el lado del

bisel. Pasando la uña del dedo pulgar truevamente sobre el filo puede verificarse si ha

desaparec ido toda [a rebaba.

El suavizado se facilita mediante un montaje auxiliar (fig. l4). Sin da¡ vuelta a la
cuchilla puede eliminarse la rebaba de ambos lados. Apenas si se produce nunca una

lesión de los dedos.

I



Fi& 14 Un montsjc auxilie¡ hci,ila cl suavizado

I.7 TIPOS DE MADERAS IDEALES PARA SU PROCESO

La madera es y ha sido el material fundamental en la realización del mueble, objeto de

uso cotidiano. Ahora bien, muchas son las variedades que la nahraleza nos brind4 si

bien no todos los árboles producen un material que reúna las características esenciales

para ser rabajado en el arte de la ebanistería.

Ofrecemos, pues, aquí, una selección en la que se incluyen aquellas maderas más

empleadas en el mundo del mobiliario, con sus caracteristicas naturales tolor, textura"

etc.- y sus aplicaciones más f¡ecuentes.

BOJ: El nombre de madera del boj se da a varias maderas pesadas, de textur¿ muy fina
y uniforme, y de color amarillo pálido. La especie europe4 que se encuentra en algunos

puntos de Gran Bretaña y de Españ4 está ampliamente distribuida en Europa

septentrional, hasta Turquia e Inin. También existen otras especies en Asia y Sudáfrica.

Tiene un color amarillo liso agamuzado y es una de las maderas comerciales de textura
mas fina. Su grano es fino, apretado y a veces irregular. Es pesada e incluso después de

secarse flota a duras penas en e[ agua. la madera de job deber ser secada con cuidado ya

qu€ es propensa a agrietarse, pero una vez sec4 tiene grandes propiedades. Se trabaja

entonces muy bien, como si fuera ma¡hl, en tallas, torneados y grabados, permitiendo

una gran profusión de detalles. La madera de job tiene una larga historia. Antiguamente
se usaba en [a realización de peines, hiladoras, tablillas de escritura y otros utensilios y
asimismo para el taraceado ornamental. Más recientemente, ha sido utilizada para los

bloques de grabado, para reglas y para lanzaderas y, debido a las escasas eústencias de

madera de boj, es frrcuente en p€queños a¡tículos torneados, como piezas de ajedrez,
sacacorchos y, algunas veces, en mangos de herr¿mientas.

CAOBA: [,a auténtic¿ caoba" la de los muebles del 700, de Chippendale, Adams, etc.,

es la conespondiente al ¡irea comprendida desde México hasta Honduras, y todas las

islas del mar Caribe, destacando la de Venezuela como caoba comercial original. La

caoba americana fue importada a Europa desde el siglo XVI por los españoles desde sus

colonias, pero no fue hasta el siglo XVIII que comenzó a ser la principal madera

utitizada en [a fabricación de muebles, gracias al empuje dado por ebanistas de la talla
de Chippendale, Hepplewhite y Sheraton. En la actualidad, la caoba originaria de Cuba

es esc¿rs¿r y, así, la mayoría de las maderas americanas se conocen por su procedenci4
distinguiendo la de Brasil, Peru, Venezuela, etc. El color de la caoba es el rosa cla¡o

-d?

l



aunque se oscurece con el tiempo, llegando a ser de un color pardo rojizo, que varía

enri muy oscr¡¡o y medio. La caoba de manzanillo, la de Cub4 es oscltra y pesada

mientras que la del continente es mris ligera y más clara. Es por lo general dura y

compacta, de grano frno y apretado, casi sin pro, con vetas largas' La caoba americana

se sica fácilmente, es esable, de fácil aserr¿r, pulir y barnizar, con lo que obtiene un

perfecto acabado. La madera de caoba se utiliza para la realización de la ebanistería de

mejor calidad, para muebles de lujo, para reproducciones, así como para revestimentos.

Aparte de la caoba american4 a partt det siglo KX empeá a comercializa¡se la caoba

.fri.*u con el fin de complementar las remesas de la verdadera caoba. Esta variedad,

de color rosado pálido variando hasta el pardo rojizo, es liger4 manejable, permite
también un buen acabado, aunque es poco resistente a los ataques ñtngicos'

CASTAÑO: Crece especialmente en terrenos profundos, ricos en materia orgánica y no

muy arcillosos, y es originario del territorio submediterráneo oriental, aunque también

puede encontrarse en Suiza, Alemania, e inclusO en el su¡ de Inglaterra. Es de color

marrón cla¡o con anillos de crecimiento bien visibles, semejante al roble. La albura se

diferencia perfectamente del du¡amen por tener un color mucho mfu blanco. la madera

de castaflo es más suave y más débil que la de roble y mris fácil de trabajar y mas

estable. Es tenaz, flexible, tigera y de du¡eza media. Se seca lentamente y sus células

tienden a contraerse. Es muy duradera' SE emplea especialmente para mangos,

persianas, en tornería y tonelería. En ebanistería se us¡¡ Poco, aunque bastante para las

puertas de mobilia¡io de cocina. Las chapas de castaño constituyen un revestimiento

sencillo y agradable.

CEDRO; El nombre de ced¡o se da a varias maderas de olor a¡omático agradable

procedentes de América central y América del Sur, de Europa' de Asia menor (Líbano)

y de Africa (Argelia). Por su color es semejante a la caoba" p€ro su textura es más

gruesa, pesa menos y algunas veces es resinosa. Seca rápidamente, es muy estable,

duradera, resiste tanto los ataques fungicos como las terrnitas y por su blandura se

tabaja bien. Por su aspecto decorativo y por las caracteríslicas anteriormente

mencionadas, es una madera muy apreciada que se usa en el fon'¿do de muebles, en la

talla y en revestimientos lujosos y es la madera tradicional de las ñmdas de cigarros'

CEREZO: La madera de cerezo se encuentra en dos á¡eas bien delimitadas: por una

parte Europa y el Asia Menoq en donde se da el cerezo silvestre, y por otra el este de

Estados Unidos, con el cerezo negro americano, Es en Su origen de color marrón rosado,

aunque se va oscureciendo con el tiempo, tomando un color rojo caoba. Tiene un

veteádo muy fi-no que coincide con el poro del color pardo oscuro. Es una madera

delicada que debe ser bien secada ya que tiende a torcerse y es propensa a la carcom4

así como a las alteraciones en el exterior. Se sierra fáciknente y puede ser trabajada"

tanto manualmente como a máquin4 dando un excelente acabado. Vaporizada mejora

sus cualidades. La madera de cerem es muy decorativa y se utiliza para Ia fabricación

de muebles, sobre todo en sillerí4 en ebanistería de lujo, en revestimientos y para placas

galvrínicas .

CITROITIIER: La madera de citronier procede de la India oriental y de la isla de

Ceylán. Es de color pardo-amarillento con un veteado dorado que proporciona gran

belleza a la chapa. No presenta dificulfades en su labrado. ES empleado en la industria

del mueble y en la decoración de interiores y revestimientos'



É,n,LXO: El ébano se encuenffi en va¡ios lugares del mundo, pero el ébano ne8Io, que

en otro tiempo se obtenía en la India y el sri La¡rka procede en la actualid¿d en su

mayor pafte del Africa tropical. Es junto con el wenge africano la madera más negra de

todas tas conocidas, aunque tarabién se Presenta en marrón oscllro con vetas negfiis o

con un moteado gris o pardo. El grano es hno y apretado' de gran dureza" pero puede

trabajarse muy bien , ii bien presenta alguna dificultad en el bamizado. Se emplea

"rp""i"lrn.nt. 
en decoración de interiores de lujo, en muebles de calidad, para

instrumentos musicales y en tornería.

FRESNO: El fresno crece en bosques de media altura de toda Europa y también s€ dan

especies muy similares en EE.UU y Japón. Es de color blanco acremado ligeramente

roiado o agrisado. Los anillos de crecimiento son muy diferenciados con vasos que

formas esÑas vetadas en sección radial y onduladas en sección tangencial. Es una

madera de gran elasticidad y tenacidad, que se sierra y se trabaja a máquina_fácilmente,

logriindose un buen acabado y pudiendo ser doblada al vapor sin dificultad' Es

pe-recedera e inadecuada para exteriores, a menos que sea previamente tratada. El fresno

ie utiliza mayoritariamente en articulos curvos y su raíz es muy apreciada en ebanisteria.

HAYA: El haya es una madera que crece en toda Europq aunque la más apreciada es la

de las montañas de Yugoslavia. Hay asimismo variedades de gran calidad en EE-uu.,

Japon, chile y en el Antirtico. Es de un color blanquecino que pronto pasa a rosado y a

,ojiro ruauer ri el ahoya es vaporizada. Presenta anillos bastante discemibles y radios

*"dul.r.r que dan espejuelos rectangularcs en sección radial y manchitas pardas en

sección tangencial. Tipicarnente, es de grano recto, de textur¿ fma y uniforme y de peso

medio, aunque variable. El haya se seca pronto pero tiende a torcerse y, una vez Secq

sufre movimientos apreciables con los cambios de humedad. Pre§ente u¡ buen acabado

y se tornea my bien, si bien a veces puede agrietarse. Es una madera usada para la

iealización de muebles y, en especial, para los elementos tomeados de uso doméstico,

como enseres de cocin4 mangos de herr¿mientas y cepillos. Forma un entarimado

doméstico muy duradero.

LIMONCILLO o ALOMA: Crecen en Áñica y en Filipinas, es de color amarillo claro,

de madera dura, compacta y con el poro apretado. Es fácil de trabajar y de pulimentar y

se utiliza en especial para realizar embutidos y chapas.

NOGAL: Aunque es originario del Oriente próximo, el nogal común se cultiva en todas

las regiones templadas y cálidas del hemisferio norte. El de España des de los más

up.""iádo, p"ro huy muy poca producción. El nogal negro procede de la América.boreal

y el nogat blanco americano es en rcalidad una hicoria aunque de la misma familia que

Lt nog,it. La madera de nogal europeo es pardogrMcea" con vetas casi negras y

geneálmente su color es miis variable que el nogal arnericano, que tipicamente es de

iolor pardo rojizo, oscuro y uniforme. Es una madera dur4 homogénea y poco porosa'

La madera de nogal se seca lentamente, p€ro una vez seca es baStantes estable. Se

trabaja muy bien, dando un acabado excelente, muy fino. Es moderadamente resistente

a los hongos. Es una de las maderas más conocidas y apreciadas de todo el mundo y

tiene un gran valor decorativo, utiliándose desde antiguo en la fabricación de muebles'

En la actualidad, el nogal se utiliza en forma de chapas para la fabricación de muebles y

como madera maciza ie emplea en ebanisteria de lujo y para la fabricación de bolos y

otros artículos tomeados.



OLIYO¡ La madera de olivo se obtiene del á¡bol del mismo nombres cultivado en los

países mediterráneos y, por extensión, en todos los paises del su¡ de Europa y del Africa

iNorte) en donde gozan de más altas tempe¡aturas. Es de color ocre verdoso con vetas

pardas muy irregulares y de superficie fina. La m¿dera de olivo se seca lentamente y

ii"n" *, iierta tendencia a agietarse y fisurarse. Es bastante dificil de aseEar, pero se

trabaja bien tanto a mano como a máquina; da acabados muy lisos y puede ser puliday

teñida. Es moderadamente resistente a los hongos. La madera de olivo se usa para la

taracea, el torneado, para realizar objetos pequeños y detallados y sirve ademrás para

entarimados .

oLMO: Crece especialmente en la Europa meridional y central, y también en algunos

puntos de la Penínsuta Escandinava. La madera de olmo tiene un aspecto caragteristico,

ion un marcado dibujo debido a los anillos de crecimiento. Es de textura gruesa a

menudo, de grano irregular. Presenta un color pardo sienoso o rojizo con albura bla¡lca

amarillenta. Se .""a pronto y es fácil de trabajar. Se utiliza para la construcción de

cualquier elemento estruchrral que deba permanecer en la humedad y, hoy por hoy, por

ser una madera muy decorativa, se usa parÍr la fabricación de muebles y entarimados.

PALISANDRO: La madera de palisandro, muy decorativa' ha sido siempre muy

codiciada. En la actualidad el aprovisionamiento comercial de dicha madera se centra en

dos puntos geográficos que determinan dos tipos de madera de palisandro. Así,

difeÉnciamoi enne el palisandro India, de albura blanco amarillenta con algún tono

rosado y con un duramen de color muy intenso, que va del violeta azulado oscuro al

anaranjaao, y el palisandro Rio, de igual albura y con duramen de colores amarronados

vetas violácias e incluso negras. El primer tipo crece en la India oriental, Tailandia,

lndonesia, Cei¡í'r y Java; el ieguodo, en Brasil y Argentina, mayoritariamente. No es

una madera excesivamente dificil de secar ni de Eatar mecrínicamente, lo que permite

obtener chapas de gran calidad. Et palisandro ha sido una madera muy apreciada desde

hace dos siglos, utilizada en la ebanistería de calidad para la realización de muebles de

lujo. Se emplea también para artículos tomeados'

PALO BRASIL: Se encuentra en América" concretamente en Brasil y las Antillas. Es

una madera de color rosa asalmonado, de grano hno y füras entrelazadas que se emplea

prelerentemente para la tarace4 la ebanistería de lujo y las piezas selectas de tornería.

PALO SA¡aTo: La madera de palosanto procede del Brasil y es de color variables, con

vetas negras, pardas y rojas. Es una madera fácil de t'abajar, moldeable y permite un

buen puñdo. ion esta madera se realizan chapas para placaje de gran carga decorativa y

se utiliza también en ebanistería.

PALO ROSAr Proccde de América del su¡, especialmente del Brasil y de Peru.

hesenta un color amarillo.blanco y vetas finas y largas de color rosa-violeta. Es una

madera frácil de rabajar, que permite un ac¿bado, un bamizado y un pulido perfectos. Se

utiliza en la ebanisterí4 en la tomería y en el taraceado.

ROBLE: El rá¡ea de crecimiento del robles es muy extensa y se ü en toda Europ4 en

Asia, África septentrional y América del Norte. los de más calidad son el yugoslavo, el

alemán y el norteamericano. Se puede diferenciar entre el roble BLANCO, que crece en

Europ4 Japón y EE.W., de color pardoamarillento y texhrra gruesa y el robles RoJo,
producido in las zonas templadas dil hemisferio norte, en especial en EE.UU. e Irán, de



tinte rosado. la madera de robles blanco suele ser fuertes, densa, dura y durader4 de

matrera que puede ser bastante dificil de trabajar. Esta última ca¡acterística es común al

robles rojo, 
-menos 

duradero. En ta actualidad, la madera de robles blanco se sigue

utilizandá en aquellos ambientes que sugieren hadicionalidad, durabilidad y solidez. Es

una madera muy utiliz¿da en la fabricación de muebles y es empleada en ebanisterí4_en

revestimentos y en entarimados. Por su parte, el uso más común de [a madera de roble

rojo son los inieriores -revistementos, entarimados y muebles- y es poco recomendable

,,iu.o 
"n 

estructuras, carpintería o consEucciones a[ exterior, pues es poco duradera. Es

de menor calidad que el roble blanco.

SICOMORO o ARCE: La madera de sicomoro procede del África uopical de Egipto,

del Canadá de la vertiente atla¡rtica de los EE.UU. y de Oregón. La albura tiene un

color blanco, mientras que el duramen es rosáceo-pardo. [.os anillos de crecimiento se

acusan ligeramente, marcando líneas sombreadas en secciones longitudinaleS. Es una

madera muy duradera y nunca es atacada por la carcoma. Permite un buen acabado. Se

emplea como chapa en ebanisteria fina y la raíz, piqueteada y con un ojo de perdiz con

irisaciones, es de gran calidad.



CAPITIILO 2

MANUAL DEL USUARIO

2.1 CARACTERÍSTICAS TECNICAS

2.2 PRINCIPALES RIESGOS EN MAQUINAS CEPILLADORAS

Los riesgos que con mayor frecuencia que pueden presentarse en estas máquinas son los

siguientes:

. Contacto con las herramientas de corte

. Retroceso imprevisto y violento de la pieza

. Proyeccióu de elementos de corte y accesorios en movimiento

2.3 NORMAS DE SEGURIDAD PARA EL MANEJO DE LA
CEPILLADORA

Antes de poner en marcha

l. Hacer girar a mano unas pocas vueltas el árbol porta cuchillas, prestando atencióo a

las perturbaciones, y comprobar las cuchillas en cuanto a sujeción y afilado.

2. Verificar la posición de la mesa y del tope.

3. Cubrir el rirbol porta cuchillas en [o que sobrepase de [a anchura de trabajo.

Después de conectar

4. Colocación correcta de la piez4 así como de las manos

5. Posición correcta del cuerpo: los movimientos de trabajo deben hacerse con los

brazos y no con el torso.

lrodá¡o: Cl¡lClHATfl ATP.13

Capacidad de Regrosar: 13" x 8"

Velocidad de cabezal ) 3200

Diámetro de cabezal portatuchillas; 100 mm

Ancho de mesa (mm) 520

Largo de mesa (mm) '1200

2 Motores (HP): 3.0 du
Peso Neto / Bruto (kgs): 450 / 600



ó. Después de comenzar, hacer pasar sobre el árbol pora cuchillas empezando

uniformemente y en lo que permita la longitud de las manos.

7. at retirar la píez4levant¿rla" no permitiendo que la toquen las cuchillas'

2.4MONTAJE DE MAQUINA

Una máquina está correct¿mente montada cr¡ando la mesa de trabajo está horimntal y

en la máquina en marcha no se notan vibraciones'

Fuera de las grandes máquinas, casi todas las que se dedica¡r al trabajo de la madera son

del tipo de columna. La resistencia propia con ello obtenida facilita el monlaje'

Cuánto miis pesada es la máquin4 tanto mfu sólida ha de ser la estructura inferior.
puede consisii¡ en un fundamento especial o en firme de hormigón y debe ser capaz de

absorber las vibraciones que produzca la máquina.

Por medio de cuñas de madera anchas y planas, que se introducen inferiormente de tal

modo que todos los ángulos carguen por igUal. Se nivela la máquina. Para probar si la

máquina ñlnciona sin vibraciones, se coloca sobre la placa una moneda ligera; si

perm¿¡nece en un sitio o se mueve sólo de modo imperceptible, la máquina está

correctamente colocaü.

En las máquinas pesadas el hueco existente entre las cuñas o junto a ellas se rellena con

mortero de cemento. Generalmente no se necesita un atornillamiento adicional en las

máquinas con accionamiento di¡ecto, porque todas las fuerzas que intervienen lo hacen

sobie la placa-plana cenfal. Las máquinas cotr motor exterior están sometidas al tiro de

las correas de transmisión y es preferible anclarlas'

Un suplemento de placas de fieltro o de corcho disminuye la transmisión de ruidos.



CAPITULO # 3.

COMPONENTES DEL CEPILLO

3.I SISTEMA MECANICO.

3.l.lrRANSMISIóx nr ENGRANAJES ENCERRADoS. (REDUCToR)

3.1.1.1Vent¡jrc:

t¿s U-¿rrsrnisimes qrcsradas por agratqils cürrrchl;zrlas pnr lcs hkicafles oftemr vaias vart4fas

nras qrr hs dipmitivo u'ansniscm de pclerria abirffi'

/ Seguridad, protección conta piezas en movimlento'
/ Retención de lubricante.
/ Protección contra medio ambiente.
/ Economia en la manufactura en grandes ca¡rtidades.
/ Disponibilidad.

3.1.1.3 Montaje:

L¿s U:ansmisiones de agranajes pueden dirñarse para monaje en base, sobre bridas o en bridas.

Este ultimo h¿ce uso de r¡rn flecha hueca de saiida que se morita directamente en la flecha

impulsad., es indispeosable un br¿zo de rcaccion o wr diryositivo similar para evitm qr la

midad gire.

3.1.1.4 Velocidad normal vs. velocidad sltl

[.as norrnas AGMA pra t'¿¡rsrnisiones enc€frad¿s por engrarqies que generaimente s€ usan en

servicio indugial, limita la vetocidad de entada a 3600 RPM.

Se impone además otra restricción: 1500 m/ min. de velocidad lineal de Paso para unidades

helicoidales y cúricas y de 1800 nr/min. de velocidad de deslizamierto para engranajes

citindricos de tornillos sin fin, por encima de estos limites, deberan estudiafse de manera

especial aspectos como la calidad del engrane, lubricaciórl enfriamicrrto, mjinetes ac.

3.1.L.2 Tipos y característicss:

Por lo general, las Uansmisiones encerradas de engranajes se clasifican de acuerdo con

el tipo 
-principal 

de engranaje que se utilice. Pueden tener un solojuego de engranajes-o

.ngrr*u¡". aáicionales, ."* erlor del mismo tipo o de tipos diferentes, o para formar la

reducc iones múltiples.



3.1.2APLICACIÓN DE LOS ENGRANAJES Y DE LAS
TRANSMISIONES ENCERRADAS POR ENGRANAJES.

3.1.2.1 Capacidades nominales de los engranajes.

I¿ AGMA ha creado fcrrnulas de capacilades nomirnles para la nnyoria de los tips de engnnajes

y tarrsmisiones encsradas por engranajes. l,as capacidades rrcminales qte se obtienen de estas

formulas se refiere aplicaciones donde las cargas de nahraleza unifo¡me x aplican por un

máximo en I0 h/dí4 son estas capacidades nominales las 4r nonnalmente se tah¡.lan n lm
c*llogos de hs frtricanes

3.I.2.2 Factores de servicio.

Al elegir engrarujes en una trarsmisión encerrador por engranajes para aplicación

dete¡minada el caballaje equivalente se calcula al multiplicar el caballaje que se va trarsmitir

po'm lrctor de servicio. t m ñctores de servicio se lun elabcr¿do lra pa¡tir de la experiencia de

los fabricantes y usuarios con el fli¡r de lograr a la naturaleza y duración de la carya

transmitida.

3. 1.2.3Clasificación por usos.

La mayoría de las normas AGMA para las trarsmisiones encerr¿das por engranajes

proporcionan tablas pa¡a diversos tlsos a maneras de guías para elegir los factores de servicio,

por lo regular esta información se incluye también en el catalogo de los fakicantes.

3.1.2.4 Selección de producto.

Una vez determirnda la potencia equivalente, pueden seleccionarse el engranaje o la

transmisión encerrada por engranajes al comparar esta cifra la capacidad nominal hísica.

Es necesa¡io que e[ producto elegido tenga ura capacidad nominal igrnl o superior al caballaje

equivalente. En gexral, debe verificarse la especiñcacion tÉrmica norninal de la u'as¡isión
mcerada por engrarnjes

Esa es la potencia que pede transmitirse de manera cootint¡a durante ü§ horas o mas sin

provocar que la temper¿fl¡ra alcance mas de 38 'C por encima de la temperatura ambiente, de

persistir esta limitación, se cuenta con varias alternativas, como los sistema de enfriamiento

auxiliares los colectores de aceite qr¡e redrrcen el batido o bien h elección de ura uridad mayor.

El producto seteccionado pa¡a la cepilladora es un rrductor de engranajes rectos puede ransmitir
una potencia máxima de 5 HP y una reducción de velocidad de I :20, con un molor de 3 HP y
1750 RPM de salida, [a elección esta mas que justificada



3.2 RODAMIENTOS.

En las máquinas y mecanismos se utilizan con gran frecuencia órganos de transmisión

del movimiento, y muy especialmente del movimiento de giro, entre los que se pueden

destacar: árboles Y ejes.

l.-Afbol.- ElemeDto dinámico de sección circular que transmite un par motor mediante

los órganos mecánicos que lleva montádos solidariamente, girando apoyado en unos

soportes.
2. Eje.- Elemento estático de sección circular que sirve de apoyo a wro o más órganos

móviles que giran sobre é1.

A.bC

8..ti¿r

Los árboles giran apoyados sobre unos soportes dispuestos en sus extremos, debiendo

estaf estos soportes suficientemente dimensionadOs para poder resistir los esfuerzos que

les Fansmitan aqueilos.
El ¡irbol no gira directamente sobre el soporte, sino que entre ambos se situa un

elemento intermedio denominado coiinete. En este cojinete, el rozamiento que se

produce como consecuencia del giro del árbol, no debe sobrepasar ¡63 límites

admisibles, ¡educiéndose éste por medio de una lubricación adecuada.

fúíffi

Los cojinetes pueden ser de dos tipos: cojinetes de deslizamiento (casquillos) y coj inetes

de rodadur¿ (rodamientos).

El rozamiento por rodadura que presenta¡ los rodamientos es mucho más reducido que

el rozamiento por deslizamiento de los casquillos; de ahí se derivan una serie de

ventajas al utiliza¡ rodamientos frente a la utilización de casquillos, las cuáles, podemos

resumir en los siguientes aspectos:

' Escaso rozamiento, sobre todo en el arranque.
.. Mayor velocidad admisible.

" Menor consumo de lubricante (algunos vienen lubricados de por vida).

Ií9

I

I

t_



segun lo anterior, hoy día en las máquinas rotativas se utilizan exclusivamente

rodamientos; por tanto, centra¡emos nuesto estudio exclusivamente en este tipo de

componentes

3.2.1 Rodamientos lgido§ de bolas

Los rodamientos Rígidos de Bolas se usrin en una variedad de aplicaciones

particularmente amplá. Son de diseño sencillo, no desmontable, adecuado para alta

velocidad de fi,urcionamiento y requieren poca atención en servicio. Estas características,

junto con un precio ventajoso, hacln del Rodamiento Rlgido de Bolas el más popular de

todos los Rodamientos.

Menor coste de mantenimiento.
Menor temperatura de funcionamiento.

- Menor tamaño a igualdad de carga.
. Reducido desgaste de ftmcionamiento.

Facilidad y rapidez de recambio.

Gran capacidad de carga.

3.2.2 Constitución de los rodamientos

Los rodamientos son elementos normalizados en dimensiones y tolerancias' Esta

norrnalización facilita la intercambiabilidad, pudiendo disponer repuestos de diferentes

fabricantes, asegurando un correcto montaje sin necesidad de un ajuste posterior de los

mismos. Est¡i,n lonstituidos por dos o más aros concéntricos, uno de los cuales va

alojado en el soporte (aro exterior) y el otro va calado en el á¡bol o eje (aro interior).

Ente los dos aros se disponen los elementos rodantes (bolas, rodillos cilíndricos,

rodillos cónicos, rodillos 
"rféti"o., 

etc.), los cuales, ruedan sobre las pistas de rodadr¡ra

practicadas en los aros, permitiendo la movilidad de la parte giratoria respecto.a la fija.

iara conseguir que guarden la debida distancia en6e sí, los elementos rodantes van

alojados 
"o-,-u 

pi"=" a" chapa estampada" denominada" jaula portabolas o porta rodillos.

¿t6,¡.

fu¡t&,¿t



Los rodamientos se construyen en acero de adecuadas características de dureza y

tenacidad, permitiendo soportar, con muy poco desgaste, millones de revoluciones,

sometidos a ca¡gas y esfuerzos, a veces, concentrados y localizados'

La lubricación ral.íu.on la velocidad y el tamaño de los rodamientos, efectuándose con

aceite o grasa consistente.

3.2.3 Selmción de rodamientos
se fab¡ican rodamientos en r¡na gran va¡iedad de tipos, formas y dimensiones. cada tipo

de rodamiento presenta unas propiedades características que dependen de su diseño y

que [o hacen más o menos adecuado para una determinada aplicación

ia consideración más importante en [a selección de un rodamiento es e§coger aquel que

permita a la máquina o micanismo en la cuál se instal4 un funcionamiento satisfactorio.

iara facilitar el proceso de selección y lograr la determinación del rodamiento mas

apropiado para una tare4 se deben considerar diversos factores y contrastarlo§ entre si.

Espacio disponible.
- MagEitud, dirección y seotido de la carga.

- Desalineación.
', Velocidad.
" Nivel de ruido.
. Rigidez.
., Montaje y desmontaje

3.2.4 Lubricación de los rodamientos

- Para el buen fiDcionamiento de los rodamientos es condición indispensable una

buena lubricación, ya que: reduce el rozamiento de rodadura, protege las distintas

partes del rodamiento de la hem¡mbre y el polvo, abso¡be el calor que se desarrolla

durante el funcionamiento y atenúa las vibraciones del rodamiento durante el

funcionamiento.
- Existe una amplia gama de grasas y aceites para la lubricación de rodamientos. La

selección del lubricante depende fundamentalmente de las condiciones de

funcionamiento, en especial de la gama de velocidades y temperaturas.

La grasa es el lubricante más utitizado en rodamientos, ya que €s fácil de manejar-y

."qui... un dispositivo de obturación muy simple. Su empleo está recomendado

cuando exista ta posibilidad de que el lubricante pueda salir por los soPortes y se

quieran evitar goteras peligrosas para los materiales de rabajo (textiles,

alimenticios, etc), cuando la forma de los rodamientos permita una fácil afluencia

de ta grasa a las hendidu¡as, y cuando se requiera rura protección segura conm tda
suerte de agentes corrosivo, humedad, polvo, etc.

', La lubricación por aceite se utiliza en c.¡so de grandes velocidades de giro y
elevadas temperatlras cuando [a forma o disposición de los rodamientos no permita

regular la afluencia de gras4 o cuando sea preciso enfriar los soportes por

circulación de lubricante.



3.3 SISTEMA ELÉCTRICO.

3.3.I MOTORES TRJFASICOS.

El campo magnético rotatorio suministrado por energía tiñsica de corriente altema cor§tiurye

u: medio poco coooso pa-a la consuuccirxr de mcÍmes elécnicos.

Cuando se desinari a r¡sos generales, los motores niñsicos no necesitan devanados de an-arque,

intemptores ni cryacitares de arrarque o de ñmcionamiento; asÍ se eliminan dunas de las causas

mas impqantes de Élla< de lm, nrotores monofisi;os.

El ebalfaje de lm motores triflasicos vau;ia de 
t A hasa 2500 HP o mag la ccrriete de a¡r¿¡rqr¡e

necesaria de baja ta mediana de 5 a 7 veces la comente a plena carga

tm motores trifásicos pueden invertirse eléctricamente con facilida4 con lo que pueden adaptarse

fácil¡nente pam aplicaciones relacionadas con el control de dirección o de colocación remota,

asimismo pueden encontrarse combinaciones diferentes de las características de velocidad de

par de torsión de manera que el rendimiento del motor pusda aju*arse a *r uso especifico.

3.3.I.1 MOTORES TRIFÁSICOS DE INDUCCTÓU UT JAULA DE
ARDILLA.

En principio estos motores son maquinas de velocidad constante, aunque las

características de operación pueden variarse hasta cierto punto por la modificación de diseño

del rotor, dichas variaciones producen cambios predecibles en el par de torsión, la corriente y
la velocidad a plena carga.

El cont¡ol de un motor corriente altema incluye e[ arrdnque y el paro del motor; el control
de velocidad del mismo, el par de torsión, los caballos de potencia y demás características;

así como la protección del personal y del equipo.

3.3.2.1 Tipos de arrancadores psra motores ca.

Los arr¿rcadores para moüores puedan dividi¡se en tres tipos básicos:

De opesion manual.

De opemción magnética.
De operacion elecuonica

Y además en ues categorías:

De plern volaje a tr¿ves de la lÍne¿

De voltaje rcducido.
De velocidad múhiple.

3.3.2 CONTROL PARA MOTOR DE C A.



L¡s arr¿ncado¡es corsiste¡r en r¡: mntactor para cambiar la carga eléctica y irn relevador de

sohecaga pam prctegu el nntm.

3.3.2.2 Consideraciones pars la selección del motor.

La selección de un control específico para el control del motor exige también

consider¿cion dr \r¿rios factores. Lá selecci¡n del conrol p¡ede ser sencilla o cornpleja

dependi«rdo del tipo, urnaño y aplicacion particular del motor gue se desea corit:clár y de las

caracteri*icas paticular€s de la carga a impulsar.

3.3.2.3 Consideraciones especiales:

La elección del sistema de control adecuado también implica varios factores importantes,

entse los que se ancuentran ananque ÍEnt¡al vs. autonváico, los rcquisitos de alTanque previstos,

la operación continua e intermitente de la maquina y las ñurciones especiales, si las hay, que

necesiten realizarse para asegurar la operación gopia y contint¡a de la maquina

Apa¡te dr las ñmciones e+ecialeq se eocuentrari los requisitos qr.re serlalan la necesidad de invertir

Ia direccion o par del motor, así como los tipos y cantidad e dislositivos de protecci<xr necesarios

para garantizar que el funcionamiento esa contintn y adecuado.

3.4 TRANSMISIONES DE POTENCIA

3.4.I TRANSMISIÓN DE POTENCIA POR BANDA

3.4.1.1 Transmisiones con banda

I¡s trammisiones con banda consituyen el método de ta¡rsnisioo de potencia más utilizado. Las

mejoras en el diseño y la fabricación de las bandas han ampliado sr aplicacón y utilidad.

Este tipo de transmisiones emplean las bandas en V, las planas, las sínc¡onas (sincrónicas) o

las newadas (polea V). Aun cuando se considera que los diferentes tipos de transmisiones

con ba¡da son intercambiables, en rcalidad este no es el caso. Cada uno de los tipos esulr

resringido a Ln área de apticacion bior deñniCa

Las bandas en V suministran la rarsmisión de potencia y capacidad globales mejores por dólar

de costo y unidad de espacio. También constitr¡yen el unico tipo de banda que pt* utilizarse en

t-ansmisiones, de velocidad vriable.
fás ba¡das shcroruts se utilizan cuando se rcquieren razones de velocidades y sincronización

precisas. Estas bandas ofrecen también las tensiones estáticas bajas, pero las tensiones de

operacion sofl aprcximadamente las misrnas qtr las conespondientes a las transmisiones con

bandas en V. Su capacidad para operar con diámetros de polea pequeños hacen que con

frecuencia las bandas en V., constituyan opciones atractivas cuando no sea importrnte el

control preciso de velocidad
tns problemas de tersión alta e inestable que se tenía con las bandas planas condujeron al

desarrollo de las en V. Estas bandas tienen secciones ransversales con forma de V., pmfimdm,
que se introducen en las ranuras de las poleas para siminist'ar ta traccion rcquerida. Debido a esu



acción de cúá, las bandas en V son muy estables y pueden operar a tensiones

considerablemente más bajas que las necesarias para las planas. Asi, las farsmisiones con

bandas en V son r¡uis compactas y permite,n que los árboles y los cojinetes sean m¿is pequeños.

[a carga en una banda en V se transmite por medio de u¡n sección de fibra a tensiórl localizada

cerca de Ia parte superior de la misma. Esfa sección puede cofltener w¡¿ o raias capas de cr¡eda,

dependiendo del método de fabrixcion.

C,rorrcLt tí¡ica dc tm boda

Las bandas en V operan denno de amplios límites de velocidad. [.as poleas estinda¡ esuln

limitadas a un limite superior de 6500 pies/min (33 nr/s). La capacidad de velocidad o pico varía

mn el tipo de banda y Ia seccion. Existen cuaro tipos basicos de bandas en V: industrialeq de

capacidad liger+ para agrrcultura y para automóviles.

3.4.1.2 Desventajas de los mandos por corres

Las coneas se dañan nuls ñcilnrente con el aceite, grasa y calor'

[¿s coneas no pueden 56¡ I Isadas donde se ¡equiere una sincronizacion exacta de tiempo o
velocidad (a menos que se use una correa de sincronización especial).

3.4.1.3 Las ventajas de l¡s correas rrv, son

La acción de cuña permite un arco menor de contacto en la polea Pequeña y una relacion rnás

grande de velocidad.

Distancias entre centros más cortas pueden ser usadas para un mando mmpactq y el trso

de guardas d€ diseño aerodinámico para la conea Akmte los sacudimienrcs ocasiormdos p« las

flucuraciones de la carg4 protegiendo de esta forma al motor y a los mj inees.

La vibracón y lm niveles de nrido son bajm.

El mantenimieno, así como su reernplazo, son nlpidos y fáciles.

Su eficierrcia en u:ur-smitir potencia es an alta como un 95o%.

Las correas V están limitadas, con excepciones, a un rango práctico de velocidad de

304,8 a 1828,8 metros por minuto (1000 a 6000 rpm). Algunos fabricantes recomiendan

I 3 71 ,6 rpm (4500 rpm) como la velocidad más eficiente.



3.4.l.4Tipos de correas

Siete tipos frincipal€s de corrcas se r¡san e¡r los mardc de mnea modtnrcs:

Comas Redordas

Correas Pl¿nas

Coneas V

Coneas V coo Bada
Correas V Eslabonadas
Coneas de S ir¡cronización

CcrcasVAcodilladas

i
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TipG d. cDftas

3.4.1.5 Como se agarra la correa

Aquí los Lados de Ia Conea Esuin Rectos. Doblada Al¡ededor de la polea, los lados se

En-sancharían. No obstante, s€ agarran a las Paredes de la Ram¡¡a-

Debido a su acción de cuña tra¡smitida por sus lados en rfu:rgulo, las correas V tiran bien aun

mojadas. l¿ sección de la conea que enwelve a la polea tiende a ensa¡charse al doblarse,
adhiriéndose ambos costados f,rmemente a los rebordes de la polea

El ángulo entre los lados de un polea standa¡d, es de 40 grados; el iingulo entre los lados de la
ranura de la polea es un poco menos pam asegr¡rar rm contacto completo por la acción de cuña

de la correa-

La ranura en mucho nuís pmfunda que la corrc¿ ya que una conea V standa¡¿ no debe
operar en [a parte inferior de la ranura. Si esto sucede, pierde pnicticamente toda su

tracción no importa que tan tirante esté.
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3.5 TRANSMISION DE POTENCIA POR CADENA Y CATALTNA

3.5.I TRANSMISIÓN DE POTENCIA POR CADENA

3.5.1.1 Principios de los mandos de cadena

Los mandos de cadena son usados normalmente para transmitir potencia de un eje giratorio a

oto.

Los eslabones de la cadena engranan con los dientes de las ruedas dentadas y mantienen

una relación positiva de velocidad entre las ruedas dentadas de mando y mandada'

Las ruedas dentadas instaladas a un mismo lado de la cadena, giran en la misma

dirección. Si se i¡stalan en lados opuestos, girarán al conkario.

Las ruedas dentadas para cadenas de rodillos, deben tener cuando menos doce dientes para

evitar; un desgaste, ruido y vibración excesivos.

si la cadena tiene un número par de pasos (espacio ent.e eslabones), las n¡edas dentadas

tienen un número impar de dientes, y viceversa. Esto evita que un mismo eslabón haga

contacto siempre con e[ mismo diente, causando un desga$e disparejo y vibración'

Una rueda dentada p€queña, causa un doblez más angular de [a cadena y mrt desga*e'

Los eslabones pequeños se doblan menos y deben ser usados en ruedas dentadas pequeñas.

Las cadenas pueden instalarse sencillas o múltiples, dependiendo de la carga-

Eljuego libre de la cadena debe ser ajustado de vez en cuando, ya sea moüendo una de

las ruedas dentadas principales, o ajustando el tensor'

Los mandos de cadenas horizontales deben tener et lado deljuego libre hacia abajo, sies

posible.

Los tensores o ruedas tensoras, deb€n colocarse en el lado deljuego libre de la cadena

3.5.1.2 Ventajas d€ las cadenas

Los mandos de cadena no se patinan ni se deslizan como sucede con los mandos de

correa. Como resultado, las cadenas mantienen una relación positiva de velocidad entre

los ejes de mando y mandados, y son más eficientes, ya que no se pierde potencia por causa

de patinaje

L¡s mandos de cadena son n¡:ás compactos que los mandos de correa Para ma capacidacl

determinad4 u¡u cadena es nrás angosa que una coneq y las ruedas dentadas son más

pequeñas que el diámeto de las poleas.



I as ca&rns son rnis ñciles de inslar

[¿s cadenas son mejores cuando varios ejes deb€n ser mandados por uno solo' ya que por lo

general, en estos casos son indispensables la velocidad positiva y la sincronización ente los

ejes.

las cadenas pueden operar a más altas temperatuis que las correas.

Los mandos de cadena son normalrnente miis pÉcticos para velocidades muy lanas.

El alargamiento de las cadenas debido al desgaste normal, es un proceso lento.

Por tal motivo, las cadenas requieren menos ajuste. Por otro lado, las corre.as se estiran a un

ritmo más acelerado, y requieren ajustarse frecuentemente (a menos que tenga tensores de

muelle).
[¿s cadenas no se deterior¿n debido a vejez, aceite, grasa y luz solar.

3.5.1.3Uso de las cadenas

Los Ees trabajos básicos de las cadenas son:

Aluarumitirpotercia

Las cadenas y ruedas dentadas son usadas como un engranaje flexible para

transmitir torsión de un eje giratorio a otro.

Al convertir el movimier¡to

Las cadenas son usadas para transportar materiales ya sea, deslizándolos, empujándolos,

tiná.ndolm, o acaneándolos.

Al porm a tiernpo o sincroniur

Las cadenas son usadas como un dispositivo para sincronizar movimientos tales como;

poner a tiempo el abrir o cerra¡ de las v¿iLhulas en un automóvil, o elevar cargas en una gnta de

montaje superior.

3.5.1.4 Tipos de c¡denas

Existen seis tipos principales de cadenas para ma¡dos:

Cadena dc rodillos
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Crbnir m*¡§

3.5.1.5 Las cadenas de rodillos

(*¡s:rlb-kb

(¡kEtui¡s

C*n&úq-6

Son usadas ampliamente para velocidades moderadas y cargas pesadas, y donde se

espera un desgaste promedio. Las cadenas de pasos standard, son usadas para

váocidades de hasta l3 71,6 mpm (4500 rpm), mientras las de pasos e¡endidos esufu:

diseñadas para velocidades más lentas.

T



MANTENIMIENTO Y CONSERVACIÓN.

El Mantenimiento es el conjunto de medid¿s o acciones neces¿¡ias para asegi¡Er e[ norma]

funciooamiento de tma planta maquina o equipo, a fin de conserv'a¡ el servicio para el cual han

sido diseñarlas dento de s.r üda rtil esimada.

CAPITTJLO # 4.

4.1 TIPOS DE IVIANTENIMIENTO:

El mantenimiento p:ede ser dil'ilido erifts gardes gn po6

/ MartenimierrtoP¡everrivo
/ Mantsrimienocoüectivo.
r' Mantenimi=rtoMejoraivo.

Mantenimiento Preventivo:

El Manfenimiento preventivo en si, podría considera¡se como unÁ manera de obra¡ o una

manera de enfocar los problemas que se suscitarian en caso de no prever consecuencias

futuras, es deci¡ el ma¡rtenimiento preventivo se aplica antes de que ocura la aveáa y

comienza en el momento en que se va hacer la instalación con el popmito de determina¡ el sitio

másademab.
para lograr [a m¿ixima economía en la utilización de una maquinaria o equipo el

rÍantefr-ñjenio prwentivo snp€zar¿ al misrno üernpo ar que se irlsalan las nuquina¡ias en la

irüstria
Uno de los objetivos de este tipo de mantenimiento es reducir la mínimo los costos

debido a las p;radas por averias de las maquinarias o equipo§, qpe conllevan perdidas

en la produciorU pero E¡nbién se debe tom¿¡ en cuenta los cGtG del mante¡imiento

cme+cirdierre.
oto oujetiro seria, Iimitar ¡l ¡¡áximo h degradación de la maquin;aria a fin de evita¡ urs

rranúorrade pdum deftch¡m o dereúm.

4.I.I MATENIMIENTO DE SISTEMAS MECANICOS.

4.1.2 MATENIMIENTO DE REDUCTOR.

4.1.2.1 Montaje e instslación de lo§ engranaje§.

L¿ exactitud en le monhje debe ser evaluable de acuendo con la calidad de los engranajes

para lograr resuhados óptimos., algunos tipos requieren la colocación exacta de

traquiá o arnbm elementos de rm par con el fin qrc el ñ.urcionamiento sea adecuado.

EsA coloc¿cion debe lognrse mediante cojinees de capacidad apropiada para dar cabida a cargas

de emprje mrcqoodienrc.



La mala lubricación es una de las causas principates de falla en estas transrnisioneg por ello

debe seguirse las instucciones del fabricante para garantizr el fimciorsmir:¡fo adeqlado.

Iá unidad de engranajes debe drenarse y limpiarse con una descarga de aceite a las flraÍo
sema¡as de la gimera oper¿i<rn para llenalas se pr¡ede utiliza¡ el lubricante original filfado o

uno nuevo, para una operación nrynral, Ios cambios de aceite debe hacerse cada 2500 h de

servicio.

4.1.2.2 Instal¡ción y srranque de las transmisiones encerrsds§ por
engren¡je.

El manejo, instalación y servicio de las tansmisiones encerrad¿s por engranaje merece

atención cuidadosa con el fin de evitar daños y garantizar su funcionamiento adecuado'

en [a tabla a continuación se enct¡entra una [iS de verificación de eterner¡tos imporEntes.

4.1.2.3 Lubricación de transmisiones encerradas por engranajes.

Los niveles de aceite, las aceiteras y los accesorios para grasa deben verificarse en forma

periodic4 cuando se utiliza lubricación a presión, debe revisase con frecwncia el

frncionamicno adecr¡ado de bomba, ñlto y enñidor.

El aceite ha utiliza¡ en este caso seé aceite SAE 20, este tipo de aceite automotriz muy

conocido, también es muy útil para transmisiones de engranaj€s eneradoq por rye prre§e

los urgmrnjes mntra la mnosirxr, oxilrior y preiones de cagre e,ü'ila§ como se da en e#
aplicacion

4.1,2.4 Sellos y respiraderos.

Se reconoce que las farsrnisiones pcr engranajes ancerradcg aplfu:adas en ciertas indwtias y

co¡diciones aEnosféricas, deb€n equipa¡se con sellos de aceite y rcspiraderm especiales.

Los ambientes polvosos o corrosivos, así como los contienen mucha hrnedad o esá:

cagadm de !€por, pres€Íta rEquisitm especiales.

Las apticaciones que se encuentrzn sujetas a procesos de lavado desce¡rdente, como la indusfia

del papel, alimentos y de medicamentos pueden imposibilitar el uso de respiraderos, en

estos casos pueden ttiliz¡rse carnaras de e4arsixl

4.1.2.5 Localización de fallas.

E[ hecho de esta¡ alerta a los cambios que puedan presentarse en las características de la

operacior¡ como una ternperan¡ra elevada incremento del ruido ambientai vibraciones y fugas

de aceite, pueden evitar pams costosos, la tabla deAllada a continuaciór\ contiene una lista

de veriñcacion pma diagrro*irxr los divetsc goblernas de opo'¿citx¡-



FAI,LA QUE HAY REVISAR

CALENTAMIENTO

El ansambtaje de Ia unidad y el ventilador se encuenEan cubielos
de polvo ?
Esta sobrecarga de la unidad?
Se ha sobrepasado el nivel de aceite o esta demrsiado bajo?

St encuentran ali¡eados los acopls¡nientos?
Sc sujetaron bicn los cojinetes?
Son los sellos de rcite o las cajas prensaesoPos las caus¿s de la
falla?
Esta limpio el aceire o contiene un alto contenido de sedimento?

Se ha limpiado el filto de aceite?

FALLA DE LA
FLECHA

vqifi+r la ali¡eikr ta nraycría de tas flecls Élla debklo a rr:a mala ali¡wic¡n
Algrrras fillas san provocada por acoplanttrm rlgilos
ta caga an 'oladizo sohtpe la Wilad de la'*il¡'l?
Es §.¡jÉ la rai&d de cargñ de €ngEía al6 o a irfcls reiEddtr intffiG qE m
hsb{m sllo looadcs a considerrción?

FALLA DE LOS
COJINETES

Formación de hem¡mbre provocada por la humedad elevads o la cntrada de

agu¿
Lubricánte inapropisdo.
Las cargas anormales pmvocsD: desportilladuras, grietss y fractu¡as; El msl
ajuste provoca cargas anormales silos cojhetes s€ encueotfsn ag¡et¡dos o
desgastE anormal en los cngranajes cuando los cojinetes se encuentrsn
demasi8do suetlos, esto depende del cojinetc y tal vez de una posible falla de

lubricación.

FUGA DE ACEITE
Revise los sellos de accite y reemplácelos si es encuentran desgastados.

Revise las cajas prensaestopss y ajúlelas o reemplace el empaque.
Verifique la tensión del drenaje, os niveles y deraás conexiones o ac¡esorios

DESGASTE

Quizás el contragolpc es insuficiente
Desalineación debid¡ al desgs$e de los cojin€tes.
Lubricación i¡corrccta.
Lubric¿ción i¡sufi ciente.
El lubric¿nte arr¿stra materia cxtraña

RUIDO Y
VIBRACION

Mala alineación.
Cojinetes floj os o desgastados.

Lubricación insuñcicnte o excesiva

4.1.3 MATENIMIENTO E INSPECCIÓX ON RODAMIENTOS.

Un rnanteriimi€rilo cuidafuc y wra inspección periodica son irdispersables para tens un

redimierdo satisfrctuio de los radamientos y polongar su vida üil-
Por oao lado la preverrción de accident€s y las paradas programadás por causa de la detección

temp{-ana de f¿Il¡s a taves del mantenimiento y la inspeccion contribuyen ñvorablemerne a

meju-a la podrtividad y la renhbiliiad de la maquinai¿



4.1.3.1 Limpieza.

Ant€s de desmontar un rodamiento para zu inspeccióa regise la condicior fisica del rodamiento,

incluyerdo b Erm de fc*ografir.
La limpieza debe ser hecha solo después de verifica¡ la cantidad del lubricante remaxnte

en e[ rodaniento y de tomtr mu€stras paa sr aui,iisis

Un rodami€nb muy srrio deberá ser limpiado usardo dos pocedimientos de limpieza, hl€s ccrFó:

Limpieza primario; D¡r¿nte la timpieza primaria utilice troctra, pa-a remover la grasa y Ia

$cieda4 106 rodamiatos debenfor ser manejadc con cuilado, torfie en cuenta que las superfrcies

de rodadura pueden dañarse con partículas oitqnag si hs roda¡nientos son girados en aceite

contaminado.

Limpieza Fina; Durante la limpieza lura limpie los rodarnientos cuidadmamente roqtdohs
lentamente en aceite timpio.
En santido general agua neutral limpi4 aceite industrial ligero o kerosén son usados par¿

limpiar 106 rodamientoq r:¡n solrción alcalina ubia podní tambie¡ ser unilizada en caso necesario.

Es esencial rÉntener el aceite limpio filtrandoto antes de utilizarlo para la limpiez4 otras

sohrciones mmh.¡strlbles taks como: gasolin4 diluyerit€ no rc$ltan tan a¡mpiadas par-a la limpieza

por que forman una capa sobre el rodamiento que impide r¡ra buern fcrrnacioll de peucula

Iukkante.
Es buna pnictica 4licar rm aceile anticorrosivo o una grasa preventiva de la oxidacion sohe los

rodamients inmediemale @üs de la limpiea

4.1.3.2 Inspección y análisis.

Antes de detemrirnr si e[ rodamiento desmonta senl reutilizable es necesario revisar

cuidafu¡nsrte ss dime¡skxres principales' el€Éiad de gim, jt 
"go 

ine¡¡ro, sryerfcie de

contacto, jaula y sellos, para confirmar que no se presenta ninguna condición arcrrml

Es preferible que las personas mas experimentadas y quienes tienen suficientes

conocimientos tomen la decisión de reutilizar los rodamientos, los criterios para rerrtilizar

los rodamientos despu€s de desmontados, puedur diferir de acuerdo con e[ rendimiento y la
inrysarrcia de la maquina¡ia y segtm la feorerria de h inspeccisl.

Reemplace los rodamientos por unos nuevos, si detecta algunos de los siguientes deftm:

r' Grieg y asilladu'a en algunos de los oonponares del rodmúxro.
r' Descascarillado sobre las superficies de rodadura y en las superficies de cutarto.
/ Brindado, es decir mmcas de golpes en camino de rodadura por crga exhemas en Ia pa¡ada o

Qia vehcilad, adenuis nracas de go@ pcr mala r¡anptücin



4.f 33 Métodos de análisis de fallas de rodamientos.

Es de mucha impotancia pd'a aumeritrI y manterm la prodrrtividad y rvrabilidad así como pañI

prevenir accidentes que las anormalidades det funcionamiento de los rcdanientos puedan

detectars€ durmte la cPaaci&r
AIStrrm de los n'Éodos npresentdivm de ñllas son ihrt:¿dm a corrinurciqr:

DeteCción de RUidOS; Debido a que la detección de anormalidades en el firncionamiento

de los rodamientos a partir del ruido requieren rura amplia experienci4 es necesario brindar el

entrenamiento a l¡s personas del mantenimiento, se recomienda utilizar a.lgunos

accesorios como audifonos, estetoscopios, o al menos barras o tubos solidos de metal apoyados

sobre los alojamiento de los rodamientos para detectaf el sonido durante e[ funcionamiento de

estos, un suave armbido podar detecta¡se si todo esta ñmcionando normalmente, mientras que

t¡¡r rodamiento defecn¡oso .emitirá ur ruido alto nivel en forma irregular'

Medición de la Temperatura de Operación; Como este método utiliza los

cambios de la ternperan¡ra de operaciorl su apLicacion es limitada a condiciones de operación

relativamente estables. Par¿ la detección de la temperatura de operación tiare que r€gisüa$e

estas continuamente, si ocune algurn anormalirCad en los rodamientoe, Ia temperaura de operacion

no solo aumenEra sino que variara y cambia¡a irregularmente. Fs muy recomendable que

este método sea ernpkado juno con la deeccion d€ nriJo.

Anátisis del Estado del Lubricante; Si el rodarniento esta situado en una posición

iruccesible, lo cual impide ur¡a inspeccion vis.¡al adec'¡ed4 o si es de grandes dimensiones,

ertonces el lubricante corstituye un medio eficaz para dete¡minar el estado del rodamiento.

Este método permite detectar anormalidades causadas por rnate¡ias extrañas incluyendo

suciedad o polvo nretáli:o, asi como el grado de deterioro del lukicane.

4.1.3.4 Lubricación de los rodamientos.

I¿ lubricación es Lr¡o de hs facto¡as mas importantes pma determinar el reridimiento y la vida útil

de los rodamientos, la calidad del lubricante y el método de lubricación tienen influerrcia

dorninante en la durrcirxr de los mdamientos.

Funciones del Lubricante.

/ Lutricar cada parte de lm rodamientos y reórcir h fictior y el desgase'

r' Evacuar el calor generado dento de los rodamientos debido a la fricción y a otzs causas

/ Cubrir con un pelicula de lubricante las superficies en contacto de rodaó¡ra pra prola€ar

hvida de loo ¡od¿snir:rrtc-
/ Eevenb la conmim y la contaminrion por sriedad o materias oÚrañas.



UI\IDAD # 2
COSTO Y PLAT{IFICACIO



CAPITULO # 5.

ESTTMACIóu »B cosros.

s.r rNTRoDuccróx

s.I.ICONTABILIDAD DE COSTO

t¡ conmbilidad de coúo§, parte integnl del prmo propociona lm cmtoe de lm

Foú¡ctog opa:acires o ñ¡piones y comptr¿ los cog6 y gas(6 r€al€s cur los ptu-pue*m y
esá¡darcs gedeenninadm.
También suministra datos para estudios especiales de costos que comprendan la eleccion

de aherflativas referentes a prodrrctos operaciones y ñmciones

5.1.2 OBJETTVOS DE LA CONTABILTDAD DE COSTOS.

r' La contabiliJad de cum se arcaga de :

/ ftferrninar los cñm y las utilidades ó¡raue ul periodo ccnuble.
/ Establecer los valcres del inventario para fuÉs de los cálculm de co§os y de precios.

¿ Atxilia¡ y pa¡ticipa err la oeacion y ejmrción de los prespuestos.
/ Es¿blecer lm métodos y p[ocedimi€ntos parar el calculo de lm cooos y si es pciblg Ia

reduccion y mejora de esm

5.1.3 GLOSARIO DE TÉR}IINOS CONTABLES.

Costo de Producción o costo de fabricación. Resulta de sr¡nur el cos'to primo tales

como, la materia prima y mano de obra directa todo esto mas' los coetos gene'ales de

fakicacicm.

Costo Directo. Es aquel que esta conformado por los costoe de materia prima y rnano de oha
dir€ct¿

Costos Fijos. Sur todc a4cllos que m guadan rclacirfi con h prodrcciorl es fuir ocu¡ren

mn o sin ella

Costos Indi¡ectos. Sor a4rllo cmos qtr rn fcrman pare direrta del podrto que se fakica
se les conoce cryno gas6 gener-dles de fahicacioq mmo pcr ejerrplo: mgh el&rica ügilancia

efc.

Msno de obra directa. Es la tuerza laboral rrctmria para el carnbio o de u*¿tsfcrmacion de

rnalrrias pnmas e¡r podrbs Eminadosr que rta de n¡ane¡a dirce, rnanuhnene o po'
interca¡nbio maquir¡as.



Mano de obra indirecta. Es aquella ñ¡e-¿a hboral que m inerviillt en le cambio de la

mngiurcion del prodrrto a traves det poceso de ñbricacicn

Costo estimado. Al igrul qtr e[ co«o egmda es m cdo predekminado, pero ur ot*utciot
no se origina en ur esurdb cientifim, sino en la obser.vacirh y fi.nro ponóatico de Iás f,¡tru.as

operacimes.

Productos en proceso. MaEürs prrnas solrietidas a trarrsftrmaciori y qr arm no han

alcanzado el Frnto final de hbricacirvl

Productos terminados. Denorninación qrc se da a los atíu,¡lo§ 4re tran mncluido s:
procao de ñb,ricacion y estfur li$os para la vents"

5.2 COSTO DE LOS MATERIALES DE CONSTRUCCION
ESTRUCTURAL

MATERIALES VARIOS

ITEM DESCRIPCION CANTIDAD COSTO TOTAL S

1 ANGULO 2"X1/4' 2 37,00

z ANGULO I L/2"X3/76" 1 14,00

3 PLANCHAS 1220 X 2¿¡40 X 1,6 ) 54,00

4 PLANCHA 4OO X 4OO X 6,35 1 10,00

ACERO 7018 1M 15,00

TOTAL S 130,00

6 RODAMIENTOS 6203 4 30,00

7 PIÑONEs 18 DIENTES 3 60,00

8 CADENA PASO 80 1,5 M 30,00

9 MEDIO CANDADO PASO 80 1 3,50

10 CANDADO PASO 80 1 2,00

11 1 10,00

L2 BANDAS A-56 2 20,00

13 ARANDETAS 1/32" 10 5,00

t4 PERNOS VARIOS 40,00

15 POTEA DE 4,' ALUMINIO 2 8,00

16 POLEA DE 8" ALUMINIO 1 6,00

t7 POLEA DE 12" ALUMINIO I 8,00

18 REDUCTOR 3 HP 20:1 1 2s0,00

19 RESORTES 4 40,00

TOTAL 5 5r2,50

REGLA DE MEDICION



MATEzuALES CONSUMIBLES

zo ACEITE SAE 40 2lts 4,00

ZL SOtDADURA E-6011 3 lbs 5,40

z2 SOLDADURA E.6O13 2 lbs 3,60

DISCO DE CORTE L 4,00

24 OISCO DE PULIR 1 4 00

25 PINTURA DE FONDO 1gl 16,00

26 PINTURA ANTICORROSIVA 1gl 12,00

DILUYENTE 1gl 10,00

DESOXIDANTE 1lt 2,OO

29 LIJAS 4 2,00

30 MASCILIAS PLAsTICA 2lt 4,00

TOTAL S 67,@

5.3 COSTOS DE MATERIALES PARA EL SISTEMA ELECTRICO

ITEM DESCRIPCION CANTIDAD COSTO TOTAL S

1 MOTORES DE 3 HP TRIFASICO 2 250,00

2 ARRANCADORES 2 50,00

3 CABLE I 10 10M 15,00

4 CONTACTOR 3 HP, 22OV 20,00

5 PULSADOR DE EMERGENCIA 1 r0,00

6 PULSADOR DE MARCHA 2 15,00

7 PU6ADOR DE STOP 2 15,00

o TUCES 2 10,00

TOTAL S 385,00

5.4 COSTO TOTAL DE MATERIALES PARA LA
CONSTRUCCION DE LA MAQUINA CEPTLLADORA

/ Costo de materiales para estructura
/ Materiales varios
/ Materialesconsumibles
/ Costo de materiales eléctricos

130

512
6'1

385
TOTAL S IOI9



5.5 COSTO DE MANO DE OBRA

Los tiempos tipos tomados basados en datos reales cronometrados a cada trabajo
realizado, sea este el tomeado, esmerilado, talad¡ado, soldado y pintado.

Los datos de los tiempos totales tipo, estiln resumidos en las hojas de proceso para

calcular el costo de mano de obra de fabricación.

Formulación:

Tt=tb+c

'¡5=(tm+ta)+c

Tb: tiempo básico.

tm: Tiempo de marcha o maquinado.

ta: tiempo accesorios, utilizados en preparación, carga y descarga de componentes.

C: contingencias, es el tiempo agregado.

f,': factor de eficiencia.

5.5.I TABLA DE VALORES REFERENCIALES DE COSTOS DE

HORA MAQUTNA Y HORA HOMBRE.

MAqUINAS HORA MAQUINA HORA HOMBRE

OXICORTE s10/h

541t1

TORNO S1s/h

FRESADO 51s/h

TAI.ADRADO s6lh

SOLDADURA ss/h

CIZALLA 54/h

HERRAMIENTAS VARIOS 93/h

LIMADORA s10/h

ROLAOORA 56/h



POLEA DOBLE DE 4" PARA LA TRANSMISION DEL ARBOL PORTA

CUCHILLA

Material.
Anrrninicl

Centided = 1 uridad

Hores mequine = $ l8 »Hor¡s hombre= $8.64
POLEA DOBLE DEL MOTOR DE 8' PARA LA TRANSMISION DEL ARBOL
PORTA CUCHILLA

Material.
Aluminio

Cantidad = 1 unidad.

Horasmaquina=$ l8 »Hor¡s hombre =S 8.64

POLEA DOBLE DEL MOTOR DE 4" PARA LA TRANSTT{ISION DE LOS
RODILLOS DE ARRASTR.E

M¡teriel.
Aluminio

Cantidad = I unidad.

Horasmaquine=$18 » Horas hombre =$8.64

POLEA DOBLE DE 12" PARA LA TRANSMISION DE LOS RODILLOS DE
ARRA.STRE

Material.
Aluminio

Cantidad = I unidad.

Horasmaquina=$ 18 » Hores hombrt :$ 8.64

PIÑONES PARA LA TRANSMISION DE LOS RODILLOS DE AR"RA,STRE

Material.
SAE 7260

Cantidad = 2 unidades



Horas maquina = $ 48.9 >> Hores hombre = $ 24.64

PTÑON A LA SALIDA DEL REDUCTOR PARA LA TRANSMISION DE LOS
RODILLOS DE ARRASTRE

Materiel,
SAE 7260

Cantidad = 1 unidad.

Horas mequina = S 24.45 >> Hor¡s hombre : $12.32

PLATINA DE SUJECION DE LAS CUCHILLAS

Material.
SAE IO18

Centided = 3 unidad.

Horas maquina = $ 153 » Horas hombre : $66

CUCHILLAS DE CORTE

Meteri¡L
Acero de alto contenido de carbono y templado

Cantidad = 3 unidad.

Horas mequine = $ 105 » lloras hombre = $30

BARRAS DISTA¡{CIADORAS

Materi¡I.
SAE 1OI8

C¡ntidad = 2 unidad.

Horas maquina = $ 36 » Hor¡s hombre = $17.28

ESTRUCTI,JRA BASE DE MAQI,IINA, MOTORES Y REDUCTOR

Material.
SAE IOIS

Cantidad = I unidad.

Horas maquina= S 125 » Horas hombre = $100



5.6 COSTO TOTAI DE MANO DE OBRA - $ 2E4.40

5.7 COSTO TOTAL DE MAQUTNA/HORA: $ 564

5.8 COSTO TOTAL DEL PROTOTIPO

5.9 COSTO TOTAL DEL PROTOTIPO + 25"/"DE GANANCIAS

COSTO TOTAL OE MATERIALES PARA ESTRUCTURA

MATERIALES VARIOS

MATERIAI.ES CONSUMIBLES

MATERIALES ELECTRICOS

COSTO DE MANO DE OBRA

COSTO OE MAQUINA

130

512

67

385

284,U
5

L942,UTOTAL

t§Io¿
fl¡'o)}
+o;,;js

CIBT

§ t942.64 + S 485.66 --$2428.3(



PROTMEC. ESPOL

Polea Doble tipo "A"
0 4 pulg.

OPERACIONES
DESCRIPCION

TORNEADO INTERIOR

TALADRAR AGUJEROS

MEIIA-MOLINA-PZARRO

FECHA: 2008-08-28HOJA DE PROCESO
PLANO: No I

CODt@ DENOiT{INACtON \lAl trRlAL

AIUMINIO

MAQUINA I]'fII,I,A.]I.,

POLEA DOBLE PARA
ARBOL PORTACUCHILLAS

TOENO

T.q,I-ADRO 30 xlfl 0.5 h

MACHI]ELO
u-8

TOTr! 2.16 l{

I
I

l
I

-l

IT-

L

MACHUELEADO

I

CANT

F, I

NG¡ eN snuro J pEso

IrlErr.rPo EN rroRAS

I rmnni,rarNrns
I vARras l"*"«) ¡¡IN

t

F;Mt'--.T;T;



)ROTMEC - ESPOL

OPERACIONES
DESCRIPCION

TORNEADO INTERIOR

TALADRAR AGUJEROS

Polca Doblc tlpo 'A'
S I ptl[.

I

I
I

I

I
\

ME]IA - MOLINA . PZARRO

FECHA: 2008-08-28

PLANO: N" I

HOJA DE PROCESO

MATERIAL ¡v{.LD UN URLiI () PlisoCODIGO CANT DENOMINACION

0l AIUMIMO

I\i{r{QUINA UTILLAJE ffi TOTAI

POLEA DOBLE PARA MOTOR DEL
ARBOL PORTACUCHILLAS

ru
TORNO

30 tIIx 0.5 hTAIADRO

MACHUELO
M-8 +0 )¡D¡ 000 IiVAITIAS

2.1,o tIqT¡.L

EM

II IMACHUELEADO

I

TIEIv'tPO hN I IORAS

I;; ;



PROTMEC - ESPOL

Polea Doble tipo
A 4 pulg.

,t ,,
A

OPERACIONES
DESCRIPCION

TORNEADO INTERIOR

TALADRAR AGUJEROS

MEIIA. MOLINA - PIZARRO

FECHA: 2008-08-28

PLANO: No I
HOJA DE PROCESO

CODIGO DENOMINACTON MATERIAL MFI) LN BRLITC)

AIUMINIO

MAQUINA UTILLAJE
TIEMPO EN HORAS

R
TOTAI

POLEA DOBLE PARA
RODILLOS DE ARRASTRE

EN
PREP.

TORNO 60 ro{ 1tl

TAINDRO 30 taIN 0.ó b

IIERRáMIENTAS
VARIAS

TIACHUEI.O
u-8 ¡10 Ill 0.€6 B

ToTAI ?.\6 11

I

I

I

I

--f-

MACHUELEADO

tl LI

I

I

lceur,

F II rr';scr



PROTMEC - E,SPOL

Polea Doblo tlpo 'A'
O 12 pulg.

tv{[.llA - MOI-INA - PZARRO

FECHA: 2008-08-28HOJA DE PROCESO
PLANO: No I

CODIGO CANT DENOMINACION MATERIAL MED IiN I-IRI II(} f'!lS{ )

0l AIUMINIO

MAQUINA I]TII,[-AJF-
TTEMPO EN HORAS

EÍ-UN

POLEA DOBLE PARA
RODILLOS DE ARRASTRE

ffi
TORNO 60 YIN 1E

TAI,ADRO 30 YIN 0.5 b

H¡RA¿UIENTAS
YA.RIAS

¡{AC¡TUELO
M-A {0 l¡D{ 0.66 tr

TOT¡I 2.16 It

ErIIII

M@

I

I

I
\

I
L

OPERACIONES
DESCRIPCION

TORNEADO INTERIOR

TALADRAR AGUJEROS

MACHUELEADO



PROTMEC - ESPOL

OPERACIONES
DESCRIPCION

TORNEADO INTERIOR

TAI,ADRAR AGUJEROS

MEJIA-MOLINA.PZARRO

FECFIA: 2008-08-28

PI-ANO N"l
HOJA DE PROCESO

I)I--NO\,IINAT'ION N{ATERIAL Mf,D EN BRLITC) PESOCODIGO CANT

0l Piñon para rodillos de Anase
en la salida del redúor

SAE 7?60

TIE--fPO E¡i FIORAS

MAQUINA UTILLAJE EN
TOTAIPREP

TOFNO 80 yor t.3s ü

TAI.A.DRO .r5 IIN 0.75 b

¡ff,NRAXIENTAS
VAI1IAS

IIACHI]EI¡
x-8 6{] t¡lN ¡_00 E

IOT¡I- 3.08 H

MACHUEI,EADO



PROTME,C - E,SPOL

OPERACIONES
DESCRIPCION

TORNEADO INTERIOR

TAIADRAR AGUJEROS

MEIIA - MOLINA - PZARRO

FECIIA: 2008-08-28HOJA DE PROCESO
PLANO: N" I

\f AI trRIAL NIED EN BRI-TTo PIS¡-)CODIGO CANT: DENO]IIINACION

02 Piñon par¿ rodillos de Arrastre SAE ?260

MAQUINA 1]TIt,t,AJE R
TOTAI

TIEMPO EN HORAS

EN
PR8P.

IOENO

TAI¿'RO

IIERRAUIENTAS
VARIAS

IdACHUELO
u-8MACHUEI.EADO

-l:l:ll**
L-
616 E

ttI tr
l;;



PROTMEC - ESPOL

OPERACIONES
DESCRIPCION

MEII,A - MOLINA - PIZARRO

FECHA: 2008-08-28HOJA DE PROCESO
PLANO; No I

coDt(rc CANT DENOMINACION ¡v{ATERIAL MFD I, .] BRI ITÓ Pt:s()

03 Cuchillas de corte

TIE¡VÍPO E¡i HORAS

MAQUINA UNLLAJE
rrür,frEN

IE¡TT*¿

150 r!{ 7.5 H

l.crT¡! 7-50 E

MMG
IIRECTIFICADO DE FILO

D



PROTMEC - ESPOL
MEIIA-MOLINA-PZARRO

FECHA: 2008-08-28HOJA DE PROCESO
PLANO: N'I

CODIGO CANl' DENOMINACTON lv{ATERIAI- MED E}¡ ARUIO Pt]SO

03 Platinas de sujecion de las cuchillas SAE 1O1B

h/tr{QUINA LJ'fII,LAJE

TIEIVIPO EN HORAS

TOTAL
MI
PREP

FRESADORA rao xD{ 9.00 H

TAIá'RO rO IIN 3.OO h

HERRA¡{IENTAS
VAR¡AS

IIACHI,IEI,O
x-8 15 )¡fi {50 E

ToTAL 18.5 Il

I
E

OPERACIONES
DESCRIPCIONI

FRESADO PLANO

TAI.ADRAR AGUJEROS

MACHUELEADO

o o e o o t



PROTMEC - ESPOL

OPERACIONES
DESCRIPCIOI{

TORNEADO EXTERIOR

TAIADRAR AGUJEROS

MEJIA. MOLINA . PIZARRO

FECHA: 2008-08-28HOJA DE PROCESO
PLANO: N" I

CODIM CANT DENOMINACION NfATERIAL AIFI) F-N BRI }TO PIJSO

Banas dista¡ciadoras AIUMINIO

MAQUINA UTILLAJE Eil @tEE¡irf¿

TORNO ?00 B

TAIA'RO 30 ylx

UACHUELO
u-8

1.1¿ It

EM@

IIMACHUELEADO

[0, I r

lr***r**n"I vmus

I TIEMPO F}I HoRAS

10h

l.&) H

TCN¿T

ll'*
1.";



CAPITULO # 6

PLANIFICACIÓN DEL PROYECTO.

6.T CUADRO DE ACTIVIDADES.

6.1.I PROYECTO

El proyecto es una combinación de actividades relacionadas entre si, que deben
ejecutarse siguiendo ur determinado orden, a fin de cumplir con el objetivo y metas
rneurables ya esablecidas de anto no.

6.I.2 FASES DEL PROYECTO.-

Un proyecto tiene 4 fases siendo el plan del proyecto la prirrcipal así tenemos:

¿ »efinir lm objetivos y metas del poyecto.
¿ Genera el plan del Froyecto.v A&ninistra y lucer el seguimirto del proyectc.
r' Cerra el Foyectrc.

6.1.2.1 Definir el objetivo del proyecto.

El objetivo del proyecto debe ser mesurablg debe defuir un fin concreto del proyecto y
debe incluir cualquier *posición acerca del proyectq así corno s.s delimiUcicnes.

6.1.2.2 Generar el plan del proyecto.

Una vez que se sepa a donde va el proyecto, se debe averiguar la mejor manera de llega
a ese prmto, para ello se üene qt¡e reccpilar infonnacion sobre el prcyecto, por ejempto la
lista de ta¡€as 4r han de realizane, así cryno las esimrciones de tiernpo neffsario para

crrl¡ actiüdad

Para lograr eso es debe seguir el siguiente orden:

a) DMdir al proyecto en actividades con camcterísticas cqnun€s, osea en rctiüdades

f,"cipales



b) A estas actividades principales a su vez subdividi¡las en otras actividades mas

elementales y asi sucesivamente hasta lograr un üstado de todas 16 rctividades que

conponen el goyecto.

ó.l.2.3Administrar y hacer el seguimiento del proyecto.

Una vez iniciado el proyectq su gnpo de mlabmadcres se atcaagra de ejecutar el plar¡
sin embargo tendrá que seguir de cerca su progeso, pues¡o que gerieralmerite surgen

poblernas imprevi$os.

Se debe 4iwtar el plan del proyecto ptra que el plan del poyecto tetrga el éxito deseado,

además de ir actualizando la información del proyecto cuardo la @ida de tiempo por

los imgevistm es insahable.

6.1.2.4 Cerrar el plan del proyecto.

AI cerrar el plan de proyecto, nos darnos cuenta +¡e cada proyecto es urra nueva

experiencia de la que se aprendg por muy bien que se planee al mmienzo del proyecto,

nos daremc cmeta que le plan ha cambiado de la versión original, para poder aprehender

de esta experiencia se debe de comparar la información del proyecto original, con la
forma en que el proyecto ha ido evolwionatdo reatrrrerre.
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DESARROLLO DE CALCULOS
UI\IDAD # 3



CAPITT]LO # 7

CÁLCULOS REALIZADOS

7.I CÁLCULOS DESARROLLADOS EN LA MAQUINA
CEPILLADORADE MADERA

7.I.I CALCULO PARA SELECCIÓN DE MOTORES EN FUNCIÓN
DE LA poTENCIA ABSORBTDA poR EL Án¡ol poRTA
CUCHILLA

Los cálculos se pudieron realizar en base a que contábamos con datos importantes
como el avance y numero de revoluciones del árbol porta cuchillas. Esto lo pudimos
observar en varios talleres de carpinteria que contaba¡ con esta maquina, los datos

fueron cronometrados.

P _F.V(mt/ni)
4500.q

hp p=rzob,[M:i)=
Znd

v lt'D* Ny =-=m/m[r
1000

Kd

K: fuerza especifica de la madera (ver tabla C)
b: longitud de cuchilla
a: avÍuce de [a madera
e= espesor de corte
F Diámeüo del porta cuchillas
Z= numero de filos en el porta cuchilla
N= Numero de revoluciones en el porta cuchillas

7 - 2rf 100r3500 
= 1099.s5nlmin F =o.ls

z(oool+zo)/o[ool
1000 3(3sooxloo

= 8.550,(s/

P= t ? 9!,H'T) =2.785hp
4500.(0.7s)

Se escogió 2 motorÉs de 3 FIP tmo pañr el sistema de corte y otro para el sistema de
arr¿stre de la madera

P : 2.785 HI



7.I.2CALCULO PARA OBTENER EL DIAMETRO DE LA POLEA
EN EL Ánrol PoRTA cUcHILLA

D¡= diámetro de la polea del motor
D2= diámeto de la polea del rirbol porta cuchilla
Nr= Numero de revoluciones del motor
Nz= Numero de revoluciones del árbol porta cuchillas

DrxN r= Drx N, D.xN.
= ---J---------J- = mm

N7

u1
200x1750

=l00mm
3500

7.1.3 CALCTJLO PARA LA SELECCIÓN DEL TIPO Y CANTIDAI)
DE BANDAS A UTILIZARSE

sEGúH l¡ TABI-A z,ro¿ el perfil de correa mas apropiada para n =3 Hp y N,= lT5oRpM seria el
perfil A. Veamos la tabla.

f¡b¡¡ 7 ¡o. €:..ció^ d. l. .orr.¡

l¿c ¿ aott¿;¿ouc¡¿ '1 , 2 3 r;": :C t5:t U g 13 |fr,$fr24fl

¡(cc
j.íL
]{({
;fc
:a(c

';t

':EC

- -¡

- :l
,E-

l

7

_ t-.' _
- - : :l
- 

f'='-='--=

ic Vlendo la t bla ob3craamos
quc la polca cú de t¡po A

-¡
,l

r=-

l= - =-=-="'=r- -r- - - -D,--t----
---t--

E

I

¡- _

t--l: -,--l--.
-'Ío

9:0

¡0
2e
!40

-
I

a-___l----l

Distanci¡ entre c€Dtros según la formula:

C 2 Dm, + 3lt,

C>100+3x3.3

n

I

'- 100



Tabla 7.98 Dlmens¡ones de la polea para coreas trap€dales

Angulo de adherencia, según la formula:

F =180"-2a p

Interpolando entre l20o y 130" de la tabla 7.101 se tendrá:

Tab¡a 7.101 coeñc¡ente de adherencia C:

J' 1üo' l\t'¿ lñ" ¡ ifi, ua' ficu !fro ,lt|o lN" fi', il', ,T',

=l1ff-2arcSenLA B=180"-2arcsenl00-2002C 2(loe.e)

Secc
b

gdtganla min
h., bl

Toleancia
para b, 9,

Íotcnncrs para bt

mát

Y

z

c
D
€

5,3
8,5

1'l
t4
t9
27
p.

1,6

2.5
3.3
4.2
5.7
8.r
9.6

4.7
7.0
8.7

10.8
14.3
19,9

8,4

I I
12

r5
I9
fr,5
37
.14,5

:0,3

r 0.4
r 0,5
t 0.6
r 0.7

8
'10

12
'11

24
E

5

+1

+2

+3
+4

-t

i, i c,E8 0,95 I C,92 0,§ 136 , 0,& r't le 0,r3 ic,68 o,il :l,)

B = 725-87 t

li
I

I

I

I
I



Según la tabla 7.103 el coeficiente de sobrecarga C2 según el tipo de motor y la maquina

empleada

&1.!orcr ar.c¡¡Lccs

Do6rc !'.orr.ñ¡e^¡o

Motor éñ dei,v¡c éñ

Motor€ ¿téct.,cos
C.^. l¡oño,a.,co .. er,é
C-A Oc Ar.ñ p¡' d. .r..noa.
C A- Añ,¡lor ro¡é^tc!
C A. Con coñ.rcñ&co,
C.c. Coñoouño

,U¡qo'ñ.r d. vsEo'

CA

c. c
Cr,,sc t. tui.tutn¿'

¡ursr^¿i <1. vaDor é i¡d.su-

Ru4d¡3 h'cráui'crrr

Moro.c3 dé

Coñ cñ6.iqué .ñ la ñáqun.

v.¡r;¡adof a3 aÉcue.l6 ñ¡..

aoñO¡3 céñtrilqgas
ag'r¿ócrar. d. liq!idor
Ccño6ro16! ce^tr¡tuqo3

C.^r¡. r'dñ3óo.!¡có!¡3
A'boro¡ da

C¡r.rd y o.á.¡t

Máqut.rás-héÍr.'né^r¡e
.rd ¡úp.éñt¡

tltlrtillos 0 0ñ6

Co6o.Érc <l! o. ó-
Bo6D.. d. pÉróñ
l.!^rfE trdoT¡3 rre rdñ¡llo
T,.ñagort.do..i <fú scú.r'-

M6r¡u¡Ériá .16 ¡scrra<tc.os
M¡quiñri. t.:rir
El.!.clor6 d. edg¡loñd3
Maqa¡q.E p¡.¡ ,r.cér rádr,-

g!r;dc... p... táb,,c05 dc

M¡.hác.do.r d. ñÉód¡bq.

M3cñlcaéorc dG rod¡¡lol
Mn<ñ¡crdó6s d. roño
Mori^o¡ dc bot¿3
Moliño3 .r. lst o¡
Monáor d. b...r!

t,6

C A. = cor.'@rre !rte,^r - C C - co.nÉntÉ coal'nu¿

éo^r,ñuo3 d¿ 2a h luffir¡. q,2 ¿l l¡clo..
S. t rr.ñ.miJóñ h. éé rqñ.;oñ¡r Eo¡tdá. !uñr.t o,2.r hcto.
S. r€. or3ñ froloár r.ñ!ár¡s. ae6.6l¡¡ O,2 .r l¡cro.
P3'r rvnc¡on.ñieñro i.r.iñrrcñr.. .¿!1, 0.2 ár l¿crol

Tipo de motor: Motor eléctrico CA de fase partida

Clase de maquina: maquinaria de aserraderos

El coeficiente de corrección C3 según formula:

Diámetro de la polea elgg!4

I

c3
Diámetro mínimo de la polea según tzbla'l.99

i

I

I

I

I

I

I

I



- 100

' 100

El diámetro de la polea menor es de /25 mm según tabla 7.99 con ella se tendrá que su
velocidad es:

,, zx D,x N,

60x 1000

o,25
o,2a
o,30
o,3
c,36
o.39
o.42
o,45
o.44
o,5l
o.54
o.57
o.6()
o. €3
o.66
o.69
o.72
o.75

tt x200x1750

60 x 1000
V

Interpolando entre l8 y I 8.5 m/s tenemos que la potencia teórica es:

Tátl€ 7.]m P6t.ñcla Pt qu. f,ued!ñ tran.rñit¡r l¡s corr... tr¡pacl.t..

4.O
4,5
5,O

6.5
7,O
7,3
a,o
4,5
5-.o_
5,5

5

5
o

o
5
o
5
o
5
o

o,a t.l
1.2
1.3

1.6
1.7
1,8
1,9
2,O
2,2

2.6
2,6
2,7

3.1
3,2
3,3

2,4
2.6
3.0

3,4
3.6
3,9
4,2
4.5
4.8

5,8

5.O
5.5
6.1
6,7

5,5
7.1
7,9
a,7
9.4

ro.2
10,9
r r.6
12.3
r3,O
-13.7

r4.3
r5,O
r5.7
'r 6,3
!6,9
r 7.5
t8. r
la.7
r9,3
r9,a
20.5
2r ,o
21,3

4.2
73.O
4.4
n.a
21.2
24,6
E.O
25.3
25,6
25,4
26.O
4.2
26.3
26.5
26.7
26.9
27,O

9.2
10.5
11 .2
12.8
l4,o

o,a
o,9
't. o
1.O
1.1
1,2
r.3
1.4
I,5
1,6
1.7
r.8
1.8
1,3
1,9
2,O
2.1

2.3
2,3
2.4
2,5

2.6
2.6
2.6

2.9
2.9
2.9
2,9

3,O
3.O
3,O
3,O
3.1
3.r
3,1

7.3

4.5
I,O

'io,o
r o.5

t5
r6
t7

I

6
a
o
'I

3r o,c
I L'.5
I 1,O
¡r,5
r 2.0
12.5
13, o
r 3,5
'1Á, O
14.5
r5,o

16, O
t 6,5
17 .O

r l,o
1 1,4
1 1.8

12.6
r3.o
r 3,4
r 3,8
14.2
14,6
r5,o
'r 5,3

15.?
¡ 5,9
r6.1
!5,3
16, ¡t

r8.
r 9.
21.

24.

26,8
28, O

29,1
3{},3
3!,4
32,€
33,7
34. A
3s,9
3-7.O
77.9
38,9
3fr,7
40,6

42.3
43.1
43.9
44,6
a5.3
45.9
¿¡5,6

47.8
44.3
4a,a
49,3
49, A

o.78
o.ar
o.4.4
o,87
o, so
o.9l
o,92
o,94
0,95

3.4
3.5
3.6
3,6
3,7

4.3
4,4

'r 6.6
¡6,4
'r 7,0
17,l
17,3
17,4
17.5
! 7,6
17.?
17.8
r 7.9
r8,o
ra,o

6.0
6.2

6.7
6.9
7,1
7.3
7,5
7.''

a.l
4.3
4,5
8,7
4.9
9.0
9,1

9.3
9,4

9.6
9.6
9,7

9,a
9,4
9.9
9,9

ro.o

I9,

2r,
2t,

72.
a,
a.
24.
E,

3,4
3.9
4,O
4.1
4.2
4.2

4.3
4.3

tOt6 t3x8
a C

2x11
D

5, x W
E

3A

r8.0
o.97 2.4

o,99't,6
t,02
r,04
r .06
I,G
't.10
r,r0
I .10
1.r0
r,to
t .10

4.5
3,5

I

I

I

I

i

I
I

i
I

I

I

I

I

I

I

I

I

I
I
I

I

I

I

I

I

I

I
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I
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Ahora ya podemos calcular la potencia real que puede transmiti¡ una correa (Pr) según
Ia formula:

Ahora calculamos el # de correas para bansmitir dicha potencia ( tzrr )

1HP = 1.01389CVffi

P¡=P¿*CrxC¡
c2

P, = 2.765*a'8473"1
t.4

Z = 1,81 bandas

La banda que se utilizo en esta maquina fue de A - 56

7.1.4 CALCULOS PARA VELOCIDAD DE LOS RODILLOS

Estos cálculos se realizaron de acuerdo a [o que se observó en los diferentes talleres que
contaban con estas maquinas

La velocidad de los rodillos haladores es de 30 RPM para llegar a estas velocidades se

lo hizo por medio de un motor y un reductor

Rev. Rodillo : 30 rpm
Potencia del motor : 3 HP
Rev. del motor = 1750 rpm
Rev. a la entrada del reductor = ?
Relación de ta¡rsmisión del reductor : 20: I
Di¡imetro de polea del motor = I00mm
Diámero de polea a la entada del reductor = 300mm
Rev. a la salida del reductor = ?

DrxN.,= Drx l¡, N2
D,xN,

= --!-------:- = tnmn

-P
pr

", 
=4qr#rq =583.33rpm

, 3.04167 CV
1.6734Cv

Numero de revoluciones a la entrada del reductor es 583.3rpm

Pr = 1.6734C1

=2

I = 583.i3



CALCULAR LAS REVOLUCIONES A LA SALIDA DEL
REDUCTOR

o, _ Entrada.(rpm)

Salida.(rpm)

20 583.3 .- 583.3 x I
= x =-=29.2rpntx20

7.I.5 SELECCION DE CADENA

Tenemos una velocidad de29.2rym a la salida del reductor velocidad indicada para los
rodillos. Pa¡a u'a¡smirirle esta velocidad a los rodillos se lo hizo por medio de piñones
cadenas ya que con bandas corremos el riesgo de un desgaste prematuro y que se deslice
con una mínima fuerz4 para la selección del paso de las cadenas se lo hizo por medio
de tablas en ñmción de la potencia del motor.
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CAPITIILO # 8

DESCRIPCION DEL PROYECTO DESARROLLADO

El desarrollo de este proyecto se resume en cuaro eupas que son:

/ Diagnostico de la máquina.
r' Construcción de partes mecánic¿s.
/ Mantenimientos de mecanismos.
/ Prueba de funcionamiento.

8.1 OBSERVACIÓN Y DTAGNOSTICO

En esta etapa primero se procede a observar varias maquinas cepilladoras (diferentes
talleres) para poder tener una mejor idea global det funcionamiento de la maquina. Ya
que la que se encontraba en reconstrucción se encontraba pnicticamente desarmada.

aa

Cepilladoras en ñrncionsmiento

Luego se procede a revisar las partes útiles de la maquina donde enconEamos que lo
único que nos servía eran las partes principales como: cuerpo de la maquin4 mesa y
rodillos (porta cuchillas, haladores, y rodillos de deslizamiento)
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Después real¡74mos una [ista de daños, reparaciones, modificaciones y construcciones

donde decidimos que se tenia que diseña¡ toda la transmisión para la maquina ya que el
sistema que tenia era muy antiguo y ocupaba mucho espacio.

También se hizo una lista de actividades:

/ Desmontaje de la maquina
r' Construcción de bases
{ M*aúzado de poleas y piñones
y' Mantenimiento que se iban a instala¡ a la maquina

Luego realizamos una serie de cálculos para poder diseñar nuestro sistema de

transmisión en base a nuesEa máxima capacidad de corte. Con esto pudimos seleccionar
motores, el tipo de transmisión y también seleccionar el reductor adecuado para poder

llegar a las velocidades requeridas en los rodillos en base a la potencia de los motores.
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Diseños de planos

Se precedió a realizar los planos de las pierr" que eran necesarias construir como por
ejemplo: las bases de [os motores, base de la maquina, platinas de sujeción de las

cuchillas y de todas las piezas que necesitaban ser mecanizadas

Base de maquina base para motor

Luego se procedió al desmontaje de todos los rodillos estos si se enconEaban colocados
en la maquina
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8.2 CONSTRUCCIÓN DE PARTES MECÁNICAS

Construcción de base para la maquina y reductor

Esta esEuctura se construyo debido a que adaptamos un reductor y dos motores con esto
se facilito el montaje de estos elementos.

Construcción de base para motor
La maquina cuenta con dos motores el que transmite el movimiento al árbol porta-
cuchillas y el que transmite el movimiento a[ reductor para los rodillos haladores
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Mecanizado de poleas y piñones y rodillos de deslizamiento

Las poleas se compraron, estas eran de aluminio así que solo había que mecaniza¡ su

interior y construt su chavetero

Construcción de ejes distanciadores de la maquina

Estos ejes sirven para que al momento que se este trabajando la maquina no se tienda a

cerr¿r y se mántenga enana posición frja y asi no poder sufrir dafios en rodamientos y
rodillos

Construcción de guardas protectoras

Estas guardas como su nombre lo indica son para mantener siempre suguras a las
penionas que trabajen en ella. En esta guarda se encuentra el panel de control de la
maquina
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8.3 MANTENIMIENTOS DE MECANISMOS

Mantenimiento a reductor

Este fue uno de los elementos mas complicado de conseguir en el mercado ya que

necesitiibamos un reductor con una tranSmisión de 20:1 para poder llegar a la velocidad
requerida en los mdillos de arr¿stre. Su costo era muy elevado. Después de tanto tiempo
de busqueda un contratista de una fabrica nos regalo e[ reductor con esto ya podiamos
dar la velocidod adecuada a los rodillos de arr¿stre.

A este reductor se le hizo un mantenimiento completo, se cambio de aceite, se revisaron
sus rodamientos y se los lubricaron, se cambio de retenedores, cambio de empaque
(papel victoria), adaptación de polea y piñon'

Mantenimiento de motores eléctricos

Estos motores se los compraron baratos pero s€ tuvo que invertir mucho dinero porque
se cambio de rodamientos, se lo rebobino, y se le aplico barniz
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Pintado de maquina

Para da¡le un buen asp€cto a la maquina era necesa¡io mascilla¡, fondear y pintarla ya
que esta maquina iba a ser vendida

t
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8.4 PRUEBA DE FUNCIONAMIENTO

Esta prueba se la re¿lizo una vez armada totalmente la maquina con cada uno de sus

componentes y sus grrardas de seguridad. La prueba se [a realizo delante del director del
proyecto Tcnlg. LuÍs Vargas se hicieron varias pasadas en la cual podemos observar
desde un desbastado en bruto hast¿ un desbast¿do fino con una excelente textura en la
madera.(VER VIDEO)
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Polea Doble tipo 'A"
g B pulg.

2 Poleas para
motor-porta cuchlllas

Polea Doble tipo "A"
6 4 pulg.
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Polca Dobla üpo 'A'
O 12 pu.lg.

2 Poleas para
motor-porta s¡ghlll¿g

Polea Doble tipo "A"
O 4 prig.
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1 Piñon para Ia saüda
del reductor

PROGRAMA DE TECNOLOGIA EN MECANICA ESPOL
tr Lr MAQUINA CEPILT¿,DORA

SiSTEMA DE TRANSMICION

VICTOR MEJTA C.

2008-08-28

7I



I

_t

I

I

ll;i(l (l

2 Piñones para rodillos
de aryastre
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3 Cuchillas, que se alojan en
el porta cuchillas
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3 Platina de sujeci6n de las
cuchillas
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? Barras distanciadoras, de
Ia estructura del cepillo
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