DISENDO ¥ CALCULO DE HERRAMIENTAS
PARA BROCHAR

PARTE I. DESPRENDIMIENTO DE VIRUTA
MEDIANTE PROCESOS DE BROCHADO

Por : Ing. Marianc Antonio Benavides (.
Jefe GSEMA - C.D.T. ASTIN

INTRODUCCTON

El brochado es unz operacidn de msquinado de alto ren-
dimiento v precisidn, utilizando herrzsisntas de muchos
filos que trabajan con movimientos rectilineos de corte
(Ver fig. No.1)

Los dientes de !3 herrasienta tienen un incresentc “h"
de diente en diente, aumentindose en esta forsa |l
profundidad de corte graduaslmente hasta los dltimos
dientes que son los encargados de dar (3 medids final v
calibracidn de la pieza obtenida. (Ver figura No. 3)

Las wm3quinas brochadoras pueden ser horizontales o
verticales. Si bien Las herramientas son muy costosas,
se justifica el proceso para la fabricacidn de grandes
series o0 piezas iguales de construccidn dificil y alte

precisidn.
Yeataias del brochado respecto a piros erocesos coso
aortaiado, cepillado o fresado,

8. Las piezas se obtienen en una o dos pasadas y en
pocos segundos, lograndose un gran shorro de tiempo.

b. Gran precisidn de las piezas fabricadas.

c. Buen acabado superficial sin necesidad de otro pro-
ceso posterior.

d. Mo requiere de mano de obra altamente calificada
para la manipulacidn del equipo, sdlo requiere
calificacidn en montaje y alineacidn de los dis-

positivos.
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Medidas h y b en las piezas opuestas segin ona de tolerancia ISA H 7.
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