TALADRADO

Se entiende por operacion de taladrado la
obtencion de un agujero cilindrico o conico

por medio de una herramienta de dos filos
que penetra en el material arrancando viruta.
Segun las funciones a que van destinados,
los agujeros pueden dividirse en varios tipos:

Agujero pasante
Agujero ciego
Agujero avellanado
Agujero abocardado
Agujero conico

Mmoo w >

Agujero escalonado

Algunos tipos de herramientas para
la ejecucion de agujeros.
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TIPOS DE TALADROS

Portatiles

» Sensitivos o de Mesa

« De Columna

* De varias columnas

 Radiales

* Multihusillos

» De control numérico

» De varios cabezales multihusillos

La seleccion de un taladro para una aplicacion particular depende de:

a) La forma de la pieza

b) Las dimensiones de la pieza

c) El numero de agujeros que requiere

d) El lote de produccion

e) La variedad de diametros de los agujeros en una misma pieza
f) El grado de precision requerido
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TALADROS PORTATILES

Se usan generalmente para piezas de grandes dimensiones como bancadas, bastidores,
etc. con posiciones de agujeros en posiciones dificiles. El avance lo provee la fuerza
muscular del operario.

Taladro de mano: Es la maquina mas simple.
El giro de la broca se obtiene por medio de un juego
de engranajes accionado por una manivela. El
avance es transmitido a la broca por la presion del
operario, ejercida sobre el apoyo A.

Taladro eléctrico: El movimiento giratorio de la broca
se obtiene por medio de un motor de baja tension

(24 voltios). La broca R es fijada al mandril y gira por
medio de engranajes reductores. El avance es
también obtenido con la presion ejercida por el
operario sobre la empuiadura A. El mando de giro
de la herramienta se consigue mediante un
interruptor de palanca I. Se construyen para tamanos

maximos de agujero de d)32 mm con potencias del L
motor de hasta 700 w.
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TALADRO DE AIRE COMPRIMIDO

Entre los taladros portatiles, tienen gran
aplicacion, especialmente en las grandes
industrias, los de aire comprimido. Poseen una !

carcasa particularmente estudiada para ser H S

bien empufada. El aire comprimido (presion 6
/7 Kg/cm ) llega al élemento de unién A de la

empuiadura y atraviesa un filtro B. Una = \ ¢
valvula C regula el flujo al interior de la i 2

taladradora, siendo accionada por un pulsador . B
de resorte. El aire comprimido llega al cilindro \ \=

D. El aire comprimido llega al cilindro D,
dentro del cual hace girar, sobre los cojinetes
E, el rotor de turbina F del motor de la
taladradora. El arbol del rotor, por medio de
engranajes planetarios H, transmite el
movimiento al arbol del mandril I.

El rotor del taladro esta constituido por un cilindro en el cual se han practicado, en el
sentido de su longitud, 4 6 5 canales G. El aire comprimido actua sobre estos canales y hace
girar a gran velocidad el rotor que acciona el mandril portabrocas.

Los taladros neumaticos de aire comprimido presentan notables ventajas respecto a
los eléctricos, ya que alcanzan elevadas velocidades de giro del mandril (velocidad en vacio
hasta 21,000 rpm) y son muy ligeras (muchos tipos no superan 1 kg de peso total).
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TALADRO DE AIRE COMPRIMIDO

Aplicando mandriles especiales, los

taladros eléctricos y neumaticos pueden ) @m —

efectuar, ademas del taladrado, muchas |
otras operaciones. . _‘_‘__.__.._

Portamuela . _.,:m:m _____

1. Portabroca

2. Mandril destornillador - om.).g‘)') B )—

3. Mandril para roscar con macho

4. Mandril angular ; @_._
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TALADRO SENSITIVO

El taladro sensitivo es el tipo mas simple de maquina herramienta para la ejecucion de agujeros.
Con este taladro se realizan agujeros de diametro relativamente pequefio, como maximo 15 mm. El
movimiento de avance de la herramienta en la pieza es regulado a mano por el operario mediante una
palanca, de ello procede el nombre de sensitiva dado a esta taladradora. En efecto, el operario regula
la presion del brazo sobre la palanca “sintiendo” la resistencia ofrecida por el material a la penetracion
de la herramienta.

Las partes principales que constituyen el taladro sensitivo son:
A. Mesa portapieza y base

B. Castillete

C. Cabezal portamandril o cabezal motriz

regulable en altura — s

Motor ' iﬂz
Mandril

Portabrocas aplicado al mandril
Regulador de la profundidad de taladrado

Palanca de enclavamiento del cabezal movil S
Palanca de avance

=

I ommo
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MOVIMIENTO DE TRABAJO

El motor transmite su movimiento al
mandril mediante la correa | que conecta el
cono de poleas posterior L, solidario del arbol
del motor, con el cono de poleas del cabezal
M, solidario del arbol del husillo o mandril.

Se entiende por cono de poleas a una
serie de poleas de diametro diverso, pero
solidarias unas con otras y con el mismo eje
de rotacion.

Variando por medio de la correa | la
conexion entre los dos conos de poleas My L,
varian las relaciones ente los diametros y, por
consiguiente, entre las velocidades del arbol
motor y del arbol conducido. Para cada polea
del cono L existen cinco posibilidades de conexion diversas con el cono My, por tanto,
cinco relaciones de velocidad diferentes. Las poleas posterior y del cabezal pueden ser
cambiadas entre si, obteniendo de este modo un numero doble de relaciones.

El taladro representado posee un motor de tres velocidades, 5 poleas en la parte
posterior L y 5 poleas en la parte anterior M del cabezal motor. Esto admite, pues, 30
(=3X5X2) velocidades diferentes del mandril.
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EL TALADRO DE COLUMNA

Las operaciones desarrolladas en este tipo de taladro son
las mas frecuentes.
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Taladro de columna de dieciocho velocidades de giro para agujerado sobre acero

hasta 15mm de diametro.
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MOVIMIENTO DE AVANCE

En el taladro de columna, el movimiento
de avance de la herramienta en la pieza que
se taladra es obtenido a mano por el
operario. En la figura se muestra en detalle
el mecanismo que manda el avance, situado
en el cabezal portamandril.

El operario, actuando sobre la palanca N,
hace girar el pindn O que engrana con la
cremallera P. Con el giro del piion se
obtiene el movimiento rectilineo del manguito
Q vy, en consecuencia, del arbol del mandril C
acoplado con aquél. Se impide el giro del
manguito junto con el arbol del mandril,
mediante el tornillo R fijado al cabezal T.

Una vez terminada la carrera de avance,
la palanca retorna a la posicion inicial por la
accion de un resorte de llamada.

M.C. Carlos Acosta
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CONTROL DE LA PROFUNDIDAD DE
AVANCE

Se entiende por profundidad de avance,
la longitud de la carrera de la herramienta
en la pieza que se taladra, correspondiente
a la altura h del agujero. El control de la
profundidad del avance se obtiene leyendo
la carrera de la herramienta en la escala
graduada fijado al pie de la palanca de
mando. La herramienta se apoya sobre la
pieza en correspondencia con el punto en el
cual se desea realizar el agujero. Se
efectua entonces la lectura en C, se hace
girar el circulo graduado A, sumando a la

lectura inicial la profundidad h del agujero, hasta alcanzar con el indice B la
graduaciéon C dada por dicha suma. Se enclava, en esta posicion, el circulo
graduado a la parte fija de la maquina mediante el tornillo D. La carrera de la
herramienta se interrumpe en el momento en que el tope E establece
contacto con el diente F, en correspondencia con el punto preestablecido
sobre el circulo graduado.
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SIN AUTOMATICO CON AUTOMATICO

La mesa puede ser giratoria y graduable, por lo que pueden perforarse toda clase de
angulos. Es de notoria importancia la distancia entre el centro del eje y la columna, asi
como también la distancia entre la base y el eje del portabrocas, o que permite trabajar
piezas de gran diametro y altura. Para el cambio de velocidades de la broca hay que
parar la maquina. Eltaladro “M-TC?”, lleva un equipo completo de refrigeracion.
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ESPECIFICACION DEL TALADRO DE

COLUMNA AUTOMATICO

Capacidad del taladro............ 45 mm
ConNoO MOrse:.....cccvvveeeeeerinnnn, 4
Profundidad a taladrar:.......... 150 mm
Numero de velocidades......... 8

Numero de revoluciones........ 1080-740-540-450
-370-225-170-85 rpm

Avance automatico................ 0.1-0.2-0.3 mm/rev
Diametro de la columna......... 145 mm

Distancia maxima del eje
alamesa:......cccoccceiiieiiiinnnnn... 620 mm

Distancia maxima del eje
alabase:......cocoooiiiiiiiiiiinnnnnnnn. 1200 mm
Distancia de la columna al

centrodel gjer.......cooevvennn.n. 320 mm

Curso del cabezal.................. 340 mm
Cursodelamesa:.....c..ccc....... 470 mm
Superficie de la mesa............. 450 X 390 mm

Bomba de refrigeracion.......... 0.12 HP
Dimensiones de la maquina:..2140 X 560 X 820
Peso aproximado con

automatico:.........uuueeiiiineeeeennn. 460 Kg
Peso aproximado sin
automatico:.........ooeevveveninneenne. 420 Kg
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FIJACION DE LA PIEZA

Para evitar que una pieza en curso de trabajo sea arrastrada por la broca
que gira, conviene fijarla solidamente a la mesa portapieza de la taladradora,
con dispositivos adecuados. Segun su forma, las piezas se sujetan mediante
bridas, mordazas, escuadras o bloques prismaticos.

EMBRIDADO:

Mediante el embridado es posible
sujetar sobre la mesa piezas de caras planas,
aunqgue tengan grandes dimensiones. La
pieza se apoya sobre gruesos de altura
conveniente P y es sujetada por las bridas S,
apretadas contra la pieza y contra un gradilla o
bloque escalonado B mediante tuercas
roscadas en unos tirantes V, los cuales van
fijados en la ranura en T de la mesa
portapieza. En lugar de las gradillas pueden
utilizarse apoyos de tornillo regulables en
altura.
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FIJACION DE LA PIEZA

MORDAZA:
Cuando las piezas a sujetar tienen dimensiones

limitadas, se sujetan entre las mandibulas de una
mordaza. Las operaciones de sujecion son mucho
mas rapidas que las requeridas por la fijacion con
bridas. La distancia entre las mandibulas G viene
regulada por un robusto tornillo de presion V. Para
evitar deslizamientos, las superficies de las
mandibulas que aprietan contra la pieza son, por lo
general, estriadas.

ESCUADRA:

Un tipo especial de sujecion permite taladrar
piezas de forma irregular segun dos direcciones
perpendiculares entre si. La pieza se sujeta mediante
tornillos a un bloque rebatible a 90 , fijado, a su vez, a
la mesa mediante una brida.

BLOQUE PRISMATICO:

Cuando la pieza a taladrar tiene forma cilindrica,
se situa sobre un bloque prismatico en V y se sujeta
contra las caras laterales F mediante un tornillo de
presion P aplicado a la brida S.
ferad UDL A El Taladro — Manufactura II
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TALADRADO MULTIPLE

Esquema de agujerado con aparato giratorio de 2

posiciones y cabezal muiltiple de 4 husillos. Agujerado multiple con cabezal de cuatro mandriles y

mesa giratoria de dos posiciones. (La presentacion
alternativa de las piezas opuestas diametralmente se

obtiene mediante el giro de la mesa rotatoria alrededor
del eje XX.)
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TALADRO DE VARIAS COLUMNAS

En este taladro se eliminan los
tiempos muertos de cambio de
herramientas. Al estar todas las
columnas sobre una misma bancada
la pieza puede pasar de una estacion
a otra si interrupcion. Se utilizan
para trabajos de precision en -
grandes series. (

4
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TALADRO RADIAL

Para piezas de grandes dimensiones

2 5

Taladro radial.
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TALADRO RADIAL

Columna
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Cabazal d= Bﬁf,u_r Lirra a agtjecear
Esquema de qgu1erado de piezas Iargas.y pesadas, en Cabezal porta-mandril de un taladro
un taladro radial con base de desplazamiento radial

longitudinal para la columna (desplazamiento a motor).

Esquema de agujerado con taladro radial con base
en T (mientras en A1 se produce el agujerado, en
A se puede desmontar una pieza ya agujerada y

montar una nueva.)

M Brara mratoro
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TALADRO MULTIHUSILLOS

Usado para produccién en serie

Taladro con cabezal movil de varios husillos y mesa regulable hidraulicamente.

Dimensiones de la mesa, 500 X 330 mm.

G El Taladro — Manufactura I1
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TALADRO MULTIHUSILLOS

Husiffus de igual velocida:d

THIL L

Seccion de los 6rganos de mando en la

Esquema de un husillo telescopico o
au | Nus! P! campana del taladro multihusillo

articulado del cabezal multiple.

El Taladro — Manufactura II
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TALADRO DE VARIOS CABEZALES
MULTIHUSILLOS

Son maquinas especiales < fb !
cuyos cabezales operan sobre una A
pieza simultanea o sucesivamente. f | =

Ventajas: 6

A. Eliminacion de distintas posiciones
de la pieza. | a

B. El tiempo de taladrado esta limitado
por el agujero mas largo.

Taladro multiple con plato giratorio de cuatro posiciones para agujerado,escariado y
eventualmente roscado.

£ El Taladro — Manufactura II
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TALADRO MULTIHUSILLOS DE
VARIOS CABEZALES
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Esquema de taladro horizontal de varios cabezales
multiples con carros de traslacion de cinco estaciones para

agujerado y escariado bilateral (vista esquematica en planta).
A, bancada; B, cabezales; C, porta-herramientas; D, placas de traslacion; I,
estacion de montaje de la pieza; Il, estacion de agujerado; 1ll, estaciéon de escariado; 1V,
estacion de escariado de la camara; V, estacion de desmontaje de la pieza; a, al, all, alll,
alV, sucesion de piezas en “cadena de trabajo”.
El Taladro — Manufactura II
UDLA M.C. Carlos Acosta 22

PUEBLA

Taladro multiple de tres cabezales.




HERRAMIENTAS PARA TALADRAR

La herramienta para taladrar mas comun es la broca, pero existen
algunas otras que se veran mas adelante.

I - INTEGRALES

1. La Broca:

Se fabrica a partir de una barra redonda de acero para herramientas o

acero rapido. Tiene 2 canales helicoidales para el desalojo de la viruta.
En el centro esta el nucleo que aumenta su grosor hacia el mango. La

punta es de forma conica y en ella se tienen los 2 filos principales.

MECHA

0 _CONICO

El mango sirve para la sujecion
en la maquina y puede ser conico
o cilindrico. Los filos secundarios
tienen un bisel para evitar el

___CUELLO

LONG. DEL CUELLO

!
]

LONGITUD  TOTAL

HELICE

rozamiento y el diametro se 5k ;

reduce de la punta hacia el B

mango por el mismo motivo. : :
"

El Taladro — Méﬁufactura 11
M.C. Carlos Acosta 36




BROCA HELICOIDAL

Aristas_coriantes

Superlicie
de incidencia

Superficie de

ata

_Despulla laieral

P
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BROCA HELICOIDAL

ANGULO DE ATAQUE

9 @
O DE LA ESPIRAL |, . . o / /
. ," ' et < /

ANGULO DE LA PUNTA ) . FILO TRANSVERSAL

El filo transversal, entre los 2 filos principales, no corta, sélo rasca y empuja el material
delante de los filos principales.

Angulo de Ataque (a): Esta formado por el eje de la broca y la ranura espiral.

Angulo de Incidencia (8): Facilita la penetracion de los filos cortantes. El valor de este
angulo varia de 5 a 8 grados.

Angulo del filo Transversal (x): Es la inclinacion de éste con respecto a los filos
principales.

Angulo de la Punta (¢ ): Formado por los filos principales. Depende generalmente del
material a maquinar. Para acero y fundicion generalmente varia de 116 a 120 grados.

El Taladro — Manufactura II
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BROCA HELICOIDAL

Tipos de brocas y angulos para la punta recomendados
en funcién del material a maquinar, segun la norma
alemana DIN1414

Matcral a frabajar | Angulo +
de iy
punla-

Acenn y [undician de ecero, =4 ., 70 kgfmmd 118
Acero y fundickbn de scere =70, ., 120 kgfmm? 13pm
[Fundicién gris, fundicion malesbls 11g=
Latdn. hasta 40K a/cm? 114"
Latén, dezche -¢D:Hg|'cm' 18
Cobre, para taladris e @-30 mm 140
Cabre, pare l..rim:irm-d:e-sﬂ mm - 140¢
Aleackdn de aluminio lenaz 14g%
Aleacion de alumlnaia de du.ttza elevadn 1400
Aleaciomas utllizedas en fubdician 2 presidn,

mpasor 5= 4 [d-dia melro del 1atadro) apo
Abkaciones utilizadzs en fundiclan ;pusﬂm. SN
espesor s d : . pom |
hdateriales prenzades por cppas, gomp duce [
harmol, sm[.ll.n 8o

Dimensiones estandar para brocas
Milimétrica: Diametro desde 0.015 mm

con incrementos de 0.01 a 0.05 mm

Inglesas: Diametro desde 1/64 hasta 4 pulg.
UDL Aen incrementos de 1/64 pulg.

PUEBLA
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HAMETRDS Tipo 8+
[tvim)
Menores que G& 149
Lode 06 2 1 15.:.-”
de 1 a]z :r.n*"-.
de 3.2 a 3 e
de 5 a4 250
Mayares .l-!I!' 0 Ia” N

Valores recomendados para el angulo de la
espiral o de ataque, en funcion del acero de
la broca y del diametro del agujero.
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DIFERENTES TIPOS DE AFILADO DE

BROCAS

. ANGULO DE PESCADG =~ RANURA|

El Taladro — Manufactura II
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TIPOS DE PUNTA ADECUADAS PARA

DISTINTOS MATERIALES

TIPO DE PUNTA
- Normal

ADECUADA PARA MAQUINAR
Aceros al carbon y aceros aleados

Reduccion del
nicleo

Estz reduccion se realiza cuando
la punta esta gastada.

Roma

Materiales duros y tenaces, como
son los aceros inoxidables y al -
manganeso.

Aguda

Materiales suaves, madera,
baquielita y algunos plasticos.

Doble angulo

Hierro fundido abrasivo

Espuela

Madera, baquelita y algunas fibras

~donde se requiera un acabado per-

fecto.

Cola de pescado

Laminas delgadas, donde se nece-
sita que solamente los extremos
corten.

Ranurada

Barrenos profundos en los cigliefa-
les; se usa en brocas que tienen el
niicleo mas grueso que las brocas

normales. '

UDL A El Taladro — Manufactura II

PUEBLA

M.C. Carlos Acosta

41



OTROS MATERIALES PARA

BROCAS HELICOIDALES

De carburo y/o recubiertas
de TiN o Ti CN ofrecen
rendimientos desde 200%
hasta 1000% sobre los
HSS

El Taladro — Manufactura II
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OTROS TIPOS DE HERRAMIENTAS
PARA TALADRAR

2. Barrenas de Espiral:

. ? /

BARRENA DE ESPIRAL EN BARRENA GRANDE INSERTADA
ACCION A UNA ESPIGA

NN

N\

i
BARRENA DE ESPIRAL
DE MANGO CONICO

Las barrenas son herramientas similares a las brocas helicoidales, pero a diferencia de
ellas, poseen tres o cuatro acanaladuras y ademas carecen de punta. Se disefian para agrandar
agujeros previamente taladrados o dejados de fundicion, usandolas se consigue mejorar la
calidad superficial y se obtiene un mayor grado de exactitud en el agujero. Se fabrican de acero
rapido, de carburo y algunas veces se construyen en dos piezas, de tal modo que solamente
debe reemplazarse el extremo cortante cuanto sea necesario.

Existen dos clases de barrenas: las que estan “debajo de la medida” y las que son para
“‘medida definitiva”. Con las primeras se barrenan agujeros que seran rimados posteriormente,
con las segundas se obtiene la medida final deseada.

El Taladro — Manufactura II
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OTROS TIPOS DE HERRAMIENTAS
PARA TALADRAR

3. Abocardadores:

Sirven para ejecutar alojamientos para las cabezas de tornillos. La
espiga sirve de guia dentro del agujero.

Durante la operacion es necesario que la espiga se encuentre
perfectamente engrasada.

|

CORRECTO INCORRECTD

UDL A El Taladro — Manufactura II
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OTROS TIPOS DE HERRAMIENTAS
PARA TALADRAR

4. Avellanadores:

Se usan para el maquinado de superficies conicas. La aplicaciéon mas
usual es para el alojamiento de tornillos de cabeza avellanada.

4

7

%/

-«
o

LO DE LA PUNTA

Barrenas de punta o avellanadores

UDL A El Taladro — Manufactura II
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OTROS TIPOS DE HERRAMIENTAS

PARA TALADRAR

5. Rimas o Escariadores:

Estas herramientas sirven para el acabado de agujeros donde una
pequena cantidad de material sera eliminada de sus paredes. Con su
empleo se consiguen acabados superficiales finos y su exactitud es mayor
que la de agujeros hechos con broca.

E‘_..\.\S‘u‘

o

LO DE ATAQUE
B =ANGULD DEL BISEL =

Excedentes de material durante el taladrado para afinar con escariador.
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OTROS TIPOS DE HERRAMIENTAS
PARA TALADRAR

5 - Rimas (Cont....)

Las acanaladuras de un escariador pueden ser rectas o helicoidales. El numero
de sus dientes es par pero su distribucion es irregular para no dejar un patrén
de marcas sobre la superficie. También existen escariadores conicos.

Por otro lado tenemos las rimas de expansion con filos insertados que se
pueden ajustar al diametro deseado. Ademas este trabajo se puede
desarrollar manualmente usando la herramienta para trabajo a mano.

DESTALONADD

TALON

ESTRIA

CONO INICIADOR ]

LISTON

Punta de la rima Manual
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OTROS TIPOS DE HERRAMIENTAS

PARA TALADRAR

5 - Rimas (Cont....) =
T VASTAGO cou.vco ‘ ’ ' j:L—
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RIMA
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& Proceso de rimado con buje guia
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OTROS TIPOS DE HERRAMIENTAS

PARA TALADRAR

5 - Rimas (Cont....)

El Taladro — Manufactura II
UDLA M.
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DEFECTOS EN LOS TALADROS QUE SE
PUEDEN CORREGIR MEDIANTE RIMADO
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ABARRILADO CON HUELLAS DE DESALINFADD DE MENOR DIAMETRO . ACAMPANADO
HERRAMIENTA
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OTROS TIPOS DE HERRAMIENTAS

6. Broca de centros:

Esta herramienta esta especialmente disefnada para las cavidades
donde se apoyan los contrapuntos.

Son formadas por la combinacion de una broca y un abocardador. Se
fabrican en construccion de doble extremo.

Broca de centros

G El Taladro — Manufactura I1
L] UDLA M.C. Carlos Acosta
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OTROS TIPOS DE HERRAMIENTAS

7. Broca para agujeros Profundos:

Se utiliza para barrenar cafiones con gran exactitud. Solamente tienen

un filo de corte.

—\
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L

& El Taladro — Manufactura IT
L] U];)..];“.A M.C. Carlos Acosta 52



OTROS TIPOS DE HERRAMIENTAS

8. Broca de Centrar:

Se emplea cuando el agujero debe tener fondo plano. La puntale
sirve para formar una guia.

UDL A El Taladro — Manufactura II
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OTROS TIPOS DE HERRAMIENTAS

9. Broca de Recortar:

Esta formada por un brazo ranurado unido a un eje rotatorio. Como su
nombre lo indica sirve para recortar agujeros de gran diametro en placas.

EJE GIRATOMIO

/_-

-
el
R,
=L BRALO RANUTADD
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OTROS TIPOS DE HERRAMIENTAS

10. Trepanadores:

El trepanador deja un corazon soélido de material. Se usa para producir
economicamente agujeros de mas de ¢2”

Mango

Filos de corte

UDL A El Taladro — Manufactura II
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OTROS TIPOS DE HERRAMIENTAS PARA
TALADRAR

10. Herramientas combinadas
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Sublanmd drill
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SUJECION Y EXPULSION DE LA
HERRAMIENTA

EXTRENT [BEL HUSILLD

OE ALADRAR » .
. '“\ ~QRIFEK TRANSYERIAL

Para mango conico

\ El rozamiento en la

| superficie conica
asegura el giro, la mecha
solo sirve para expulsar
la herramienta.

EXFULBOA

Para mango cilindrico se
- utiliza un broquero.

UDL A El Taladro — Manufactura II
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AFILADOR DE BROCAS

PEDRA DEL
ESMERR

ELECCION DE LOS ANBULDS
FERA LA FUNTA
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HERRAMIENTAS PARA TALADRAR

Il.- CON INSERTOS

Mejoran la productividad al
permitir el incremento de V.
Sus limitaciones estan en
gue requieren una maquina
de suficiente potencia,
velocidad, rigidez y manejo ,‘
de fluido de corte a presion. »
Ademas el diametro mas
pequeno que se puede Fo
taladrar es de 16mm (5/8”) L -H\

G El Taladro — Manufactura 11
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HERRAMIENTAS PARA TALADRAR
— Coraomant U—

- Brocas para taladrado de agujeros cortos
de diseno helicoidal

Longitudes para profundidades de agujero 3xDy 4 x D
Ahora para diametros de agujero de 12,7—41 mm

Orificios de fluido de corte efectivos

localizados a |o largo de la periferia, siguiendo la hélice — para .
permitir un 6ptimo espacio de ranura de virutas y un maximo flujo Nuevo mango de
del fluido de corte. : alta estabilidad

| Mango cilindrico con

= plano de apriete, segun
IS0 9766.

Evacuacion de las
virutas suave y sin

obstrucciones

para una buena calidad de
agujero y una cperacion sin
problemas. La herramienta
sequra para la produccion

automatica.

Diseno helicoidal rigido

gue permite un taladrado de avance
elevado en agujeras profundos, sin
desviacion.

El Taladro — Manufactura II
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HERRAMIENTAS PARA TALADRAR

e ey

Diseno

Todos los tamarios de brocas Coromant U incorporan el exclusivo sisterna
de suministro de fluide de corte gue pasa a través de dobles agujeros,
siguiendo los amplios canales helicoidales, de manera a permitir un flujo
efectivo de las virutas. Elle asegura un funcienamiento dptime y sin
problemas de esta heramienta en la mayoria de los materiales.

Con |as nuevas versiones mas pequefias de la broca Coromant U se superan
los limites dimensionales en lo que tradicionalmente se ha reconocido como
posible para las brocas con plaquitas intercambiablas,

El nuevo diseno de las plaquitas hace que cada una de ellas se adapte
individualmente a los asientos de plaguita periférica v central, de manera a
asegurar un éptimoe rendimiento de estas mini-brocas,

La plaquita utilizada como plaguita central es la LCMX 02 02 04 C-53,
disponible en GC1020 — |a calidad universal para la mayoria de los
materiales. Para asiento periférico, la gama disponible es mds amplia, ya
que las plaguitas estan expuestas a condiciones mas variables. La primera
aleccion es la LCMX 02 02 04 P-55 en calidad GC1120, con GC4025 como
alternativa cuande se requiera una mayor resistencia al desgaste,
especialmente a velocidades de corte mas elevadas.

Estas dos versiones de plaguita se identifican por la forma y geometria del
formador de virutas, segln se indica en la parte izquierda, La plaguita
periférica siempre es de color negro/gris (GC1120 o GC4025), mientras
que la plaguita central es amarilla (GC1020), con &l fin de simplificar la
identificacion.

Las plaguitas son fagiles de montar y no se pueden fijar en una posicién

0 asiento equivocadao. Sin embargo, debido al tamano reducido de las
plaguitas, del tomnillo y de la llave, es importante no forzarlas en el moment
o de colocarlas,

Un programa en crecimiento

La nueva generacién — Coromant U con canales helicoidales — disponible
en una serie de brocas que a partir de ahora cubre una gama de didmatros
de 12,7 a 41 mm. La profundidad de agujeros estandar es ahora de tres a
cuatro vaces el diametro, v de hasta cinco veces el didmetro en la opcidn
A la Medida.

El programa estandar de disefic de mangos comprende los mangos
Coromant Capto, Varilock y Whistle Notch, asl come el mange cilindrico
segun IS0 8766, También se dispone de acoplamientos compatibles con
gl sisterma ABS para los diametros 17,5—41 mm.

El Taladro — Manufactura II
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VARIABLES INDEPENDIENTES DEL

BARRENADO

VELOCIDAD DE CORTE (V)
Se relaciona con la velocidad de rotacion del husillo y la broca.

V=n XD XN (mm)
100
N - rpm
D - diametro de la broca (mm)

Para brocas de acero rapido:

Diametro de la broca
++ + +
Material S 10 15 - 20 25 30 Refrigerante

Acero, hasta® 40 kg/mm: ++s [ 01 078 | 025 | 028 [ 031 | 034 | ToC
MARAY 15 78 22 26 29 32

Acero, hasta 60 kg/mm? AR 018 025 028 0n 0135 ToC
v 13 16 20 23 26 28

Acero, hasta 80 kg/mm? s 0.07 013 0.16 019 021 0.23 ToC
v 12 14 16 18 21 23

Fundicion gris, hasta s 1015 | 024 [ 03 | 032 [ 035 ] 038 Sor
18 kg/mme? v 24| 28 32 34 37 39

oot s | 015 | 024 | 03 033 | 035 | 038 SoT
22 kg/mmx v 16 18 21 24 26 27

Latén, hasta 40 kg/mm’ S 01 015 022 027 03 0132 ToC
v 65 65 65 65 65 65

El Taladro — Manufactura II
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VARIABLES INDEPENDIENTES DEL

BARRENADO

EL AVANCE (s)

Es la velocidad a la que se desplaza la herramienta a través del
material que esta trabajando. Se expresa en mm/rev

SECCION DE VIRUTA (q)

4
Es el producto conocido como: ?‘ ; -
/I
2 '
q=D X s (mm™) 4 ~Z, X
s =~ ==
° I B e N e

/\
D - diametro de la broca (mm) /\/;;77/ e

s - avance (mm/rev)

& UDLA El Taladro — Manufactura I1
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VARIABLES DEPENDIENTES DEL
BARRENADO

FUERZA DE CORTE Y FUERZA DE PENETRACION

La fuerza de corte es perpendicular al eje de la broca y se calcula como:
F=Ks Xq (N)

donde:

Ks -  Esfuerzo especifico de corte del material (N/mm2)

q- Seccion de viruta (mm2)

Taylor demostro experimentalmente que la fuerza de penetracion se
relaciona con la fuerza de corte por: o FN)

v
F'=F X sen 2 (N) e X sfzoosa
2 o F/2 -
s/2 o
"
El Taladro — M a m

M.C. Carl A/A4



VARIABLES DEPENDIENTES DEL

BARRENADO

TORQUE Y POTENCIA:

El torque se calcula a partir de la fuerza de corte

2
T=FXD /4= KsXsXD/ 8

y la potenciaqueesP=T X ®

P= (KsXs XD XN) (KW)
(7.67x10" X Ef)

Ks- N/mm2
S- mm/rev
D- mm

Ef- Eficiencia de la maquina (0.6-0.85)
7.67x10" -Factor de conversion

UDL A El Taladro — Manufactura II
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VARIABLES DEPENDIENTES DEL
BARRENADO

TIEMPO EFECTIVO DE MAQUINA:

El Taladro — Manufactura II
L UDLA M. 66
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SECUENCIA DE OPERACIONES REQUERIDAS PARA
OBTENER UN AGUJERO DE ALTA TOLERANCIA
TANTO EN TAMANO COMO EN POSICION

A=

Paso 1: Centrado y barrenado de centros.

\\ \\\\Q >[4

Paso 2: Barrenado

NN\

AL

Paso 3: Torneado o mandrinado interior de agujero
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|
. U
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Paso 4: Acabado final con rima.

UDLA El Taladro — Manufactura II
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Taladradora

Taladradora

El taladro es una mdquina herramienta donde se mecanizan la
mayoria de los agujeros que se hacen a las piezas en los talleres
mecdnicos. Destacan estas maquinas por la sencillez de su manejo.
Tienen dos movimientos: El de rotaciéon de la broca que le
imprime el motor eléctrico de la mdquina a través de una
transmision por poleas y engranajes, y el de avance de penetracion
de la broca, que puede realizarse de forma manual sensitiva o de

forma automatica, si incorpora transmision para hacerlo.

Se llama taladrar a la operacién de mecanizado que tiene por
objeto producir agujeros cilindricos en una pieza cualquiera,
utilizando como herramienta una broca. La operacién de taladrar
se puede hacer con un taladro portatil, con una madaquina
taladradora, en un torno, en una fresadora, en un centro de

mecanizado CNC o en una mandrinadora.

De todos los procesos de mecanizado, el taladrado es considerado
como uno de los procesos mds importantes debido a su amplio uso

y facilidad de realizacién, puesto que es una de las operaciones de

mecanizado mas sencillas de realizar y que se hace necesario en la

. . Taladradora sensitiva de columna.
mayoria de componentes que se fabrican.

Las taladradoras descritas en este articulo, se refieren basicamente
a las utilizadas en las industrias metaldrgicas para el mecanizado de metales, otros tipos de taladradoras empleadas
en la cimentaciones de edificios y obras publicas asi como en sondeos mineros tienen otras caracteristicas muy

diferentes y serdn objeto de otros articulos especificos.

Historia

Ya en el Paleolitico Superior los humanos
taladraban conchas de moluscos con fines
ornamentales. Se han hallado conchas
perforadas de entre 70.000 y 120.000 afios
de antigiiedad en Africa y Oriente Préximo,
atribuidas al Homo sapiens sapiens. En
Europa unos restos similares datados de
hace 50.000 afios muestran que también el
Hombre de Neandertal conocia la técnica
del taladrado.

Taladro de mano o berbiqui.

Taladrar requiere imprimir un movimiento
de rotacién a la herramienta. El procedimiento mds antiguo que se conoce para ello es el denominado "arco de
2N

violin", que proporciona una rotacién alternativa. Un bajorrelieve egipcio del afio 2700 a.C. muestra una herramienta

para taladrar piedra accionada de otra manera, mediante un mango.

A finales de la Edad Media estd documentado el uso de taladradoras manuales 1lamadas berbiquis.
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Taladradora

Siglo XIX

Hitos principales:

* 1838: primer taladro de sobremesa hecho enteramente de metal (James Nasmyth).En Espafia es posible encontrar
un taladro original de James Nasmyth en el Museo de la Siderurgia y la Mineria de Castilla y Le6n en Sabero,
provincia de Ledn. Este taladro se ubicé en la Ferreria de San Blas de Sabero, fabrica de hierro perteneciente a la
Sociedad Palentina-Leonesa de Minas.

* 1850: taladro de columna con transmisién a correa y engranajes conicos (Joseph Whitworth).

e 1851: primer taladro radial (Sharp, Roberts & Co).

* 1860: invencién de la broca helicoidal por Martignon, que reemplaza rapidamente a las brocas en punta de lanza
utilizadas hasta entonces.

» 1898: invencioén del acero rapido, que permite aumentar significativamente la velocidad de taladrado.

Siglo XX

Las tecnologias desarrolladas durante la Revolucién Industrial se fueron aplicando a las taladradoras, que de esta
manera fueron pasando a ser accionadas eléctricamente y a ser cada vez mds precisas gracias a la metrologia y mds
productivas gracias a nuevos materiales como el carburo de silicio o el carburo de tungsteno. Sin embargo, en su
arquitectura las maquinas conservaron casi sin cambios las formas que habian sido puestas a punto a lo largo del
siglo XIX.

La aparicion del control numérico a partir de los afios 1950 y sobre todo del control numérico por computadora a
partir de los 1970 revolucioné las madquinas-herramienta en general y las taladradoras en particular. La
microelectronica permitié integrar las taladradoras con otras maquinas-herramienta como tornos o mandrinadoras

para formar "centros de mecanizado" polivalentes gestionados por ordenador.

Proceso de taladrado

El taladrado es un término que cubre todos los métodos para producir agujeros cilindricos en una pieza con
herramientas de arranque de viruta. Ademas del taladrado de agujeros cortos y largos, también cubre el trepanado y
los mecanizados posteriores tales como escariado, mandrinado, roscado y brochado. La diferencia entre taladrado
corto y taladrado profundo es que el taladrado profundo es una técnica especifica diferente que se utiliza para

mecanizar agujeros donde su longitud es varias veces mds larga (8-9) que su didmetro.

Con el desarrollo de brocas modernas el proceso de taladrado ha cambiado de manera drastica, porque con las brocas
modernas se consigue que un taladro macizo de didmetro grande se pueda realizar en una sola operacién, sin
necesidad de un agujero previo, ni de agujero guia, y que la calidad del mecanizado y exactitud del agujero evite la

operacion posterior de escariado.
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Taladradora

Como todo proceso de mecanizado por arranque de viruta la evacuacion
de la misma se torna critica cuando el agujero es bastante profundo, por
eso el taladrado estd restringido segin sean las caracteristicas del mismo.
Cuanto mayor sea su profundidad, mds importante es el control del

. . 1
proceso y la evacuacion de la viruta.!

Produccion de agujeros

Los factores principales que caracterizan un agujero desde el punto de

vista de su mecanizado son:

e Didmetro

» Calidad superficial y tolerancia

* Material de la pieza

* Material de la broca

* Longitud del agujero

* Condiciones tecnolégicas del mecanizado

* Cantidad de agujeros a producir

» Sistema de fijacién de la pieza en el taladro.

Casi la totalidad de agujeros que se realizan en las diferentes taladradoras
que existen guardan relacién con la tornilleria en general, es decir la
mayoria de agujeros taladrados sirven para incrustar los diferentes

tornillos que se utilizan para ensamblar unas piezas con otras de los

mecanismos o maquinas de las que forman parte.

Taladro columna antiguo.

Segun este criterio hay dos tipos de agujeros diferentes los que son
pasantes y atraviesan en su totalidad la pieza y los que son ciegos y solo se introducen una longitud determinada en
la pieza sin llegarla a traspasar, tanto unos como otros pueden ser lisos o pueden ser roscados.

Respecto de los agujeros pasantes que sirven para incrustar tonillos en ellos los hay de entrada avellanada, para
tornillos de cabeza plana, agujeros de dos didmetros para insertar tornillos allen y agujeros cilindricos de un solo
didmetro con la cara superior refrentada para mejorar el asiento de la arandela y cabeza del tornillo. El didmetro de

estos agujeros corresponde con el didmetro exterior que tenga el tornillo.

Respecto de los agujeros roscados el didmetro de la broca del agujero debe ser la que corresponda de acuerdo con el
tipo de rosca que se utilice y el didmetro nominal del tornillo. En los tornillos ciegos se debe profundizar mas la

broca que la longitud de la rosca por problema de la viruta del macho de roscar.

Representacion grafica de los agujeros ciegos roscados

—F—I
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Parametros de corte del taladrado
Los pardmetros de corte fundamentales que hay que considerar en el proceso de taladrado son los siguientes:

* Eleccion del tipo de broca mds adecuado

* Sistema de fijacién de la pieza

¢ Velocidad de corte (VC) de la broca expresada de metros/minuto
¢ Didmetro exterior de la broca u otra herramienta

* Revoluciones por minuto (rpm) del husillo portabrocas

e Avance en mm/rev, de la broca

* Avance en mm/mi de la broca

* Profundidad del agujero

* Esfuerzos de corte

* Tipo de taladradora y accesorios adecuados

Velocidad de corte

Se define como velocidad de corte la velocidad lineal de la periferia de la broca u otra herramienta que se utilice en
la taladradora (Escariador, macho de roscar, etc). La velocidad de corte, que se expresa en metros por minuto
(m/min), tiene que ser elegida antes de iniciar el mecanizado y su valor adecuado depende de muchos factores,
especialmente de la calidad y tipo de broca que se utilice, de la dureza y la maquinabilidad que tenga el material que
se mecanice y de la velocidad de avance empleada. Las limitaciones principales de la maquina son su gama de

velocidades, la potencia de los motores y de la rigidez de la fijacién de la pieza y de la herramienta.

A partir de la determinacién de la velocidad de corte se puede determinar las revoluciones por minuto que tendra el

husillo portafresas segin la siguiente féormula:

v ( m ) _n (min~ 1)00>(<) (71;7;() D.(mm}

Donde VC es la velocidad de corte, n es la velocidad de rotacién de la herramienta y DC es el didmetro de la

min

herramienta.

La velocidad de corte es el factor principal que determina la duracién de la herramienta. Una alta velocidad de corte
permite realizar el mecanizado en menos tiempo pero acelera el desgaste de la herramienta. Los fabricantes de
herramientas y prontuarios de mecanizado, ofrecen datos orientativos sobre la velocidad de corte adecuada de las
herramientas para una duracién determinada de la herramienta, por ejemplo, 15 minutos. En ocasiones, es deseable
ajustar la velocidad de corte para una duracién diferente de la herramienta, para lo cual, los valores de la velocidad
de corte se multiplican por un factor de correccion. La relacidn entre este factor de correccién y la duracién de la

. L . 2
herramienta en operacién de corte no es lineal.!*!

La velocidad de corte excesiva puede dar lugar a:

* Desgaste muy rapido del filo de corte de la herramienta.
* Deformacion pléstica del filo de corte con pérdida de tolerancia del mecanizado.
* Calidad del mecanizado deficiente.

La velocidad de corte demasiado baja puede dar lugar a:

* Formacioén de filo de aportacién en la herramienta.
» Efecto negativo sobre la evacuacién de viruta.

* Baja productividad.

* Coste elevado del mecanizado.
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Velocidad de rotacion de la broca

La velocidad de rotacién del husillo portabrocas se expresa habitualmente en revoluciones por minuto (rpm). En las
taladradoras convencionales hay una gama limitada de velocidades, que dependen de la velocidad de giro del motor
principal y del nimero de velocidades de la caja de cambios de la maquina. En las taladradoras de control numérico,
esta velocidad es controlada con un sistema de realimentacién que habitualmente utiliza un variador de frecuencia y

puede seleccionarse una velocidad cualquiera dentro de un rango de velocidades, hasta una velocidad maxima.

La velocidad de rotacion de la herramienta es directamente proporcional a la velocidad de corte y al didmetro de la

herramienta.

V. () = 1000 (=)

min

Sleari ) 7 * D.(mm)

Velocidad de avance

El avance o velocidad de avance en el taladrado es la velocidad relativa entre la pieza y la herramienta, es decir, la
velocidad con la que progresa el corte. El avance de la herramienta de corte es un factor muy importante en el

proceso de taladrado.

Cada broca puede cortar adecuadamente en un rango de velocidades de avance por cada revolucion de la
herramienta, denominado avance por revolucion (frev). Este rango depende fundamentalmente del didmetro de la
broca, de la profundidad del agujero, ademds del tipo de material de la pieza y de la calidad de la broca. Este rango
de velocidades se determina experimentalmente y se encuentra en los catdlogos de los fabricantes de brocas. Ademas
esta velocidad estd limitada por las rigideces de las sujeciones de la pieza y de la herramienta y por la potencia del
motor de avance de la maquina. El grosor maximo de viruta en mm es el indicador de limitacién mds importante para
una broca. El filo de corte de las herramientas se prueba para que tenga un valor determinado entre un minimo y un

maximo de grosor de la viruta.

La velocidad de avance es el producto del avance por revolucién por la velocidad de rotacién de la herramienta.

F (mm/minuto) = N (rpm) X F (mm/revén)
Al igual que con la velocidad de rotacién de la herramienta, en las taladradoras convencionales la velocidad de
avance se selecciona de una gama de velocidades disponibles, mientras que las taladradoras de control numérico

pueden trabajar con cualquier velocidad de avance hasta la maxima velocidad de avance de la maquina.
Efectos de la velocidad de avance

* Decisiva para la formacién de viruta
* Afecta al consumo de potencia

* Contribuye a la tensién mecdanica y térmica
La elevada velocidad de avance da lugar a:

* Buen control de viruta

* Menor tiempo de corte

* Menor desgaste de la herramienta

* Riesgo mds alto de rotura de la herramienta

* Elevada rugosidad superficial del mecanizado.
La velocidad de avance baja da lugar a:

e Viruta mas larga

* Mejora de la calidad del mecanizado

* Desgaste acelerado de la herramienta

* Mayor duracién del tiempo de mecanizado

* Mayor coste del mecanizado
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Tiempo de mecanizado

Para poder calcular el tiempo de mecanizado de un taladro hay que tener en cuenta la longitud de aproximacién y

salida de la broca de la pieza que se mecaniza. La longitud de aproximacién depende del didmetro de la broca.

Longitud de acercamiento (mm) 4 Longitud a taladrar (mm)

T (minut =
(minutos) F (mm/minuto)

Fuerza especifica de corte

La fuerza de corte es un pardmetro necesario para poder calcular la potencia necesaria para efectuar un determinado
mecanizado. Este pardmetro estd en funcién del avance de la broca , de la velocidad de corte, de la maquinabilidad
del material, de la dureza del material, de las caracteristicas de la herramienta y del espesor medio de la viruta. Todos

estos factores se engloban en un coeficiente denominado Kx. La fuerza especifica de corte se expresa en N/mm?2.

Potencia de corte

La potencia de corte PC necesaria para efectuar determinado mecanizado se calcula a partir del valor del volumen de
arranque de viruta, la fuerza especifica de corte y del rendimiento que tenga la taladradora. Se expresa en kilovatios
(kW).

Esta fuerza especifica de corte F » €5 una constante que se determina por el tipo de material que se estd mecanizando,

geometria de la herramienta, espesor de viruta, etc.

Para poder obtener el valor de potencia correcto, el valor obtenido tiene que dividirse por un determinado valor (p)
que tiene en cuenta la eficiencia de la maquina. Este valor es el porcentaje de la potencia del motor que estd

disponible en la herramienta puesta en el husillo.
P Acxp* fx F,

T 60 % 106 % p
donde

. PC es la potencia de corte (kW)

. Ac es el didmetro de la broca (mm)

e pes la profundidad de pasada (mm)

e feslavelocidad de avance (mm/min)

e F .8 la fuerza especifica de corte (N/mmz)

* pes el rendimiento o la eficiencia de la maquina

Centros de mecanizado CNC

La instalacién masiva de centros de mecanizado CNC en las industrias metaldrgicas ha supuesto un gran revulsivo

en todos los aspectos del mecanizado tradicional.

Un centro de mecanizado ha unido en una sola maquina y en un solo proceso tareas que antes se hacian en varias
madquinas, taladradoras, fresadoras, mandrinadoras, etc, y ademds efectiia los diferentes mecanizados en unos
tiempos minimos antes impensables debido principalmente a la robustez de estas maquinas a la velocidad de giro tan

elevada que funciona el husillo y a la calidad extraordinaria de las diferentes herramientas que se utilizan.

Asi que un centro de mecanizado incorpora un almacén de herramientas de diferentes operaciones que se pueden
efectuar en las diferentes caras de las piezas cibicas, con lo que con una sola fijacién y manipulacién de la pieza se
consigue el mecanizado integral de las caras de las piezas, con lo que el tiempo total de mecanizado y precision que
se consigue resulta muy valioso desde el punto de vista de los costes de mecanizado, al conseguir mas rapidez y

menos piezas defectuosas.
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Gestion economica del taladrado

Cuando los ingenieros diseflan una mdquina, un equipo o un utensilio, lo hacen mediante el acoplamiento de una
serie de componentes de materiales diferentes y que requieren procesos de mecanizado para conseguir las tolerancias

de funcionamiento adecuado.

La suma del coste de la materia prima de una pieza, el coste del
proceso de mecanizado y el coste de las piezas fabricadas de forma
defectuosa constituyen el coste total de una pieza. Desde siempre
el desarrollo tecnolégico ha tenido como objetivo conseguir la

mdxima calidad posible de los componentes asi como el precio

mds bajo posible tanto de la materia prima como de los costes de
mecanizado. Para reducir el coste de taladrado y del mecanizado Blogque motor con muchos agujeros taladrados.

en general se ha actuado en los siguientes frentes:

* Conseguir materiales cada vez mejor mecanizables, materiales que una vez mecanizados en blando son
endurecidos mediante tratamientos térmicos que mejoran de forma muy sensible sus prestaciones mecdnicas de
dureza y resistencia principalmente.

* Conseguir herramientas de mecanizado de una calidad extraordinaria que permite aumentar de forma considerable
las condiciones tecnoldgicas del mecanizado, o sea, mds revoluciones del husillo portabrocas , mds avance de
trabajo de la broca y mds tiempo de duracién de su filo de corte.

* Conseguir taladradoras , mas robustas, rapidas, precisas y adaptadas a las necesidades de produccién que
consiguen reducir sensiblemente el tiempo de mecanizado asi como conseguir piezas de mayor calidad y

tolerancia mas estrechas.

Para disminuir el indice de piezas defectuosas se ha conseguido automatizar al maximo el trabajo de las taladradoras,
disminuyendo drédsticamente el taladrado manual, y construyendo taladradoras automdticas muy sofisticadas o

guiados por control numérico que ejecutan un mecanizado de acuerdo a un programa establecido previamente.

Tipos de taladros

Debido a las miiltiples condiciones en las que se usan los taladros, se pueden clasificar de acuerdo a su fuente de
poder, su funcién y su soporte.
Por su fuente de poder existen:

e Taladro Eléctrico

e Taladro Hidraulico

e Taladro Neumatico
Por su funcién existen:
e Taladro Percutor

e Taladro Pedestal

e Taladro Fresador
Por su soporte:

e Taladro Magnéticos
¢ Taladro de Columna
e Taladro de Mano
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Caracteristicas técnicas de las brocas

Las brocas son las herramientas mas
comunes que utilizan las taladradoras, si
bien también pueden utilizar machos para

roscar a maquina, escariadores para el

acabado de agujeros de tolerancias

estrechas, avellanadores para chaflanar

Tipos de brocas.

agujeros, o incluso barras con herramientas

de mandrinar

Las brocas tienen diferente geometria dependiendo de la finalidad con que hayan sido fabricadas. Disefiadas

especificamente para quitar material y formar, por lo general, un orificio o una cavidad cilindrica, la intencién en su

disefio incluye la velocidad con que el material ha de ser retirado y la dureza del material y demds cualidades

caracteristicas del mismo.

Elementos constituyentes de una broca

Entre algunas de las partes y generalidades comunes a la mayoria

de las brocas estan:

1.

. Longitud de corte. Es la profundidad méxima que se puede

. Diametro de corte. Es el didmetro del orificio obtenido con la

Longitud total de la broca. Existen brocas normales, largas y

super-largas.

taladrar con una broca y viene definida por la longitud de la

parte helicoidal.

Broca trepanadora.

broca. Existen didmetros normalizados y también se pueden

fabricar brocas con didmetros especiales.

. Diametro y forma del mango. El mango es cilindrico para didmetros inferiores a 13 mm, que es la capacidad de

fijacién de un portabrocas normal. Para didmetros superiores, el mango es cénico (tipo Morse).

. Angulo de corte. El angulo de corte normal en una broca es el de 118°. También se puede utilizar el de 135°,

quizd menos conocido pero, quizds, mds eficiente al emplear un dngulo obtuso mas amplio para el corte de los

materiales.

. Ndmero de labios o flautas. La cantidad mas comtin de labios (también llamados flautas) es dos y después

cuatro, aunque hay brocas de tres flautas o brocas de una (sola y derecha), por ejemplo en el caso del taladrado de

escopeta.

7. Profundidad de los labios. También importante pues afecta a la fortaleza de la broca.

. Angulo de la hélice. Es variable de unas brocas a otras dependiendo del material que se trate de taladrar. Tiene

como objetivo facilitar la evacuacién de la viruta.

. Material constitutivo de la broca. Existen tres tipos basicos de materiales:

1. Acero al carbono, para taladrar materiales muy blandos (madera, pléstico, etc.)
2. Acero rapido (HSS), para taladrar aceros de poca dureza

3. Metal duro (Widia), para taladrar fundiciones y aceros en trabajos de gran rendimiento.

10. Acabado de la broca. Dependiendo del material y uso especifico de la broca, se le puede aplicar una capa de

recubrimiento que puede ser de dxido negro, de titanio o de niquel, cubriendo total o parcialmente la broca, desde

el punto de corte.
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Caracteristicas de las brocas de metal duro

Para las méaquinas taladradoras de gran produccién se utilizan brocas macizas
de metal duro para agujeros pequefios y barras de mandrinar con plaquitas
cambiables para el mecanizado de agujeros grandes. Su seleccidn se hace

teniendo en cuenta el material de la pieza, el tipo de aplicaciéon y las

condiciones de mecanizado.

La variedad de las formas de las plaquitas es grande y estd normalizada.

Asimismo la variedad de materiales de las herramientas modernas es

considerable y estd sujeta a un desarrollo continuo. Broca de metal duro soldada.

La adecuacién de los diferentes tipos de plaquitas que se utilizan en las brocas

de metal duro ya sean soldadas o cambiables se adecuan a las caracteristicas del material a mecanizar y se indican a
continuacién y se clasifican segiin una Norma ISO/ANSI para indicar las aplicaciones en relacién a la resistencia y la

tenacidad que tienen.

Cédigo de calidades de plaquitas

SERIE ISO Caracteristicas
Serie P | ISO 01, 10, 20, Ideales para el mecanizado de acero, acero fundido, y acero maleable de viruta larga.
30, 40, 50
Serie 1SO 10, 20, 30, Ideales para el mecanizado acero inoxidable, ferritico y martensitico, acero fundido, acero al manganeso, fundicién
M 40 aleada, fundicién maleable y acero de facil mecanizacion.
Serie K | ISO 01, 10, 20, Ideal para el mecanizado de fundicién gris, fundicién en coquilla, y fundicién maleable de viruta corta.
30
Serie N | ISO 01, 10. 20, Ideal para el mecanizado de metales no-férreos
30
Serie S Pueden ser de base de niquel o de base de titanio. Ideales para el mecanizado de aleaciones termorresistentes y
siperaleaciones.
Serie H | ISO 01, 10, 20, Ideal para el mecanizado de materiales endurecidos.
30

Accesorios de las taladradoras
Las taladradoras utilizan como accesorios principales:

* Portabrocas.

* Pinzas de fijacion de brocas.

» Utillajes para posicionar y sujetar las piezas.

 Plantilla con casquillos para la guia de las brocas.

* Granete

* Mordazas de sujeccion de piezas

« Elementos robotizados para la alimentacion de piezas y transfer de piezas.

¢ Afiladora de brocas
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Portabrocas

El portabrocas es el dispositivo que se utiliza para fijar la broca en
la taladradora cuando las brocas tienen el mango cilindrico. El
portabrocas va fijado a la maquina con un mango de cono Morse

seglin sea el tamaiio del portabrocas.

Los portabrocas se abren y cierran de forma manual, aunque hay
algunos que llevan un pequefio dispositivo para poder ser
apretados con una llave especial. Los portabrocas mds comunes
pueden sujetar brocas de hasta 13 mm de didmetro. Las brocas de
didmetro superior llevan un mango de cono morse y se sujetan

directamente a la taladradora.

Mordaza

Mordaza para sujetar piezas.

herramienta.

Pinzas cénicas portaherramientas.

Portabrocas.

En las taladradoras es muy habitual utilizar
mordazas u otros sistemas de apriete para
sujetar las piezas mientras se taladran. En la
sujeccion de las piezas hay que controlar
bien la presién y la zona de apriete para que
no se deterioren.

Pinzas de apriete cénicas

Cuando se utilizan cabezales multihusillos o
brocas de gran produccién se utilizan en vez
de portabrocas, cuyo apriete es débil, pinzas
conicas atornilladas que ocupan menos

espacio y dan un apriete mds rigido a la
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Granete

Se denomina granete a una herramienta manual que tiene forma de puntero de
acero templado afilado en un extremo con una punta de 60° aproximadamente
que se utiliza para marcar el lugar exacto que se ha trazado previamente en
una pieza donde haya que hacerse un agujero, cuando no se dispone de una

plantilla adecuada.

Plantillas de taladrado

Cuando se mecanizan piezas en serie, no se procede a marcar los agujeros con
granetes sino que se fabrican unas plantillas que se incorporan al sistema de

fijacion de la pieza debidamente referenciada. Las plantillas llevan

incorporado unos casquillos guias para que la broca pueda encarar los
agujeros de forma exacta sin que se produzcan desviaciones de la punta de la
Granetes. broca. En operaciones que llevan incorporado un escariado o un roscado
posterior los casquillos gufas son removibles y se cambian cuando se procede

a escariar o roscar el agujero.

Afiladora de brocas

En las industrias metaltrgicas que realizan muchos taladros, se dispone de maquinas especiales de afilado para afilar
las brocas cuando el filo de corte se ha deteriorado. El afilado se puede realizar en una amoladora que tenga la piedra
con grano fino pero la calidad de este afilado manual suele ser muy deficiente porque hay que ser bastante experto

para conseguir los dngulos de corte adecuados. La mejor opcién es disponer de afiladoras de brocas.

Control de viruta y fluido refrigerante

Estos dos factores son muy importantes en el proceso de taladrado. La generacién de formas y tamafios de viruta
adecuados, y también su evacuacion, es vital para realizar correctamente cualquier operacién de taladrado. Si el
proceso no es correcto, cualquier broca dejard de cortar después de poco tiempo porque la viruta se quedard atascada
en el agujero. Con las brocas modernas las velocidades de perforacién son muy elevadas pero esto solo ha sido

posible gracias a la evacuacion eficaz de la viruta mediante el fluido de corte.

Todas las brocas helicoidales disponen de canales para evacuar la viruta. Durante el mecanizado se inyecta fluido de

corte en la punta de la broca para lubricarla y para evacuar la viruta por los canales.

La formacidn de la viruta estd determinada por el material de la pieza, la geometria de la herramienta, la velocidad de
corte y en cierta medida por el tipo de lubricante que se utilice. La forma y longitud de la viruta son aceptables

siempre que permitan su evacuacion de manera fiable.

Normas de seguridad en el taladrado

Cuando se esta trabajando en una taladradora , hay que observar una serie de requisitos para asegurarse de no tener
ningin accidente que pudiese ocasionar cualquier pieza que fuese despedida de la mesa o la viruta si no sale bien
cortada. Para ello es indispensable que las piezas estén bien sujetas. Pero también de suma importancia es el
prevenir ser atrapado (a) por el movimiento rotacional de la maquina, por ejemplo por la ropa o por el cabello

largo. La precaucion es indispensable, puesto que el ser atrapado accidentalmente puede ser fatal.
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Normas de seguridad

1 | Utilizar equipo de seguridad: gafas de seguridad, caretas, etc..

2 | No utilizar ropa holgada o muy suelta. Se recomiendan las mangas cortas.

3 | Utilizar ropa de cuero.

4 | Utilizar calzado de seguridad.

5 | Mantener el lugar siempre limpio.

6 | Si se mecanizan piezas pesadas utilizar polipastos adecuados para cargar y descargar las piezas de la maquina.

7 | Es preferible llevar el pelo corto. Si es largo no debe estar suelto sino recogido.

8 | No vestir joyeria, como collares, anillos o piercing.

9 | Siempre se deben conocer los controles y funcionamiento de la mdquina. Se debe saber como detener su operacion.

10 | Es muy recomendable trabajar en un drea bien iluminada que ayude al operador, pero la iluminacién no debe ser excesiva para que no cause
demasiado resplandor.

Perfil profesional de los operarios de taladradoras

No existe una profesion técnica especializada para el manejo de taladradoras, debido a que son maquinas sencillas de
manejar, pero si se capacitan técnicos que utilizan taladradoras de control numérico, especialmente programadores
que conozcan los factores que intervienen en el mecanizado, como las prestaciones de la maquina y las herramientas,
la sujecion de piezas, el material y la cantidad de piezas a mecanizar, etc.

También debe conocer los pardmetros tecnoldgicos del taladrado, como la velocidad de corte, el avance del
mecanizado, etc. Ademds debe saber interpretar los planos de las piezas y conocer la técnica de programacién segin
la taladradora.
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Enlaces externos

. é} Wikimedia Commons alberga contenido multimedia sobre TaladradoraCommons.
* Museo de maquina-herramienta. Historia de las taladradoras (http://www.museo-maquina-herramienta.com/

historia/Lehenengoko-erremintak/Daratuluak)

* Asociacion Espafiola de Fabricantes de Maquinas-herramienta (http://www.afm.es/)
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