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RESUMEN
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Este proyecto presenta como resultado el prototipo virtual de una 

mejoras respecto a las utilizadas en la empresa Gen-Mil S.A. Este 
resultado se obtuvo por medio de las visitas de inspección a la 
empresa y a la aplicación de una metodología de diseño. Dentro 

el proceso de brochado y la aplicación de la hidráulica. De esta 

hidráulica para brochado.
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INTRODUCCIÓN

Entre los procesos de mecanizado por 
arranque de viruta se encuentra el de 

han sido mecanizados mediantes procesos 
industriales como el troquelado.

El proceso de brochado basa su efectividad 

para lo cual utiliza una herramienta de corte 
llamada brocha.

Para el desarrollo del proceso se requiere 
la intervención de una máquina que 
provea la fuerza necesaria para realizar la 

por mandos mecánicos o hidráulicos[2]. 
Las más utilizadas en el medio local son 

generan una fuerza constante y uniforme la 
cual es necesaria para la correcta ejecución 
del proceso.

ABSTRACT This project has resulted in the virtual prototype of a hydraulic 

those used in the company Gen-Mil SA This result was obtained 
through inspection visits to the company and the application of 
a design methodology. Within the design process was used the 

calculations. Analyzed the broaching process and the application 
of hydraulics. This provides reliability to the proposed design of the 
hydraulic press for broaching.

Keywords:

1. BROCHADO

El brochado es un procedimiento por 
arranque de viruta que es utilizado 
para mecanizar agujeros con formas 
geométricas complejas y con estrechas 
tolerancias dimensionales [3].

El proceso consiste en un desprendimiento 
lineal y progresivo de viruta de un 
cuerpo con una herramienta provista 

progresivamente llamada brocha (Fig. 1). 

existen dos grandes tipos de brochado: 

internas.

1.1 Brochado Interno

El brochado interno se lleva a cabo 
mediante un proceso secuencial y 

una herramienta que posee la forma 
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geométrica del agujero a brochar. Las 

para este tipo de trabajo generalmente en 
forma de C o soporte de columnas. 

Mediante el brochado de interiores se 

agujeros o formas más complejas [4].

Las brochadoras de interiores podrán ser 

horizontales o verticales; según la forma 
de trabajo de la brocha serán de tracción o 
empuje o estacionarias y según su forma de 

1.2 Fuerzas de Corte

Las fuerzas de corte que intervienen en 
el brochado son de difícil cálculo por las 
diversas variables que intervienen [5]. 

condiciones en que se realiza el trabajo 
varían debido a que cíclicamente va de un 

e incluso la lubricación tiene aquí más 

de la pieza a brochar.
Cuando el brochado se hace sobre un 
agujero cilíndrico y que además va seguir 

siguiente:

F= fuerza total de corte (kg-f).

e =espesor de la viruta (mm).

corresponde a:

La variable (e) es un dato obtenido 

Tabla 1.

1.3 Máquinas Brochadoras 
Hidráulicas

En la actualidad la mayoría de las máquinas 

Acero y fundición
Aluminio
Bronce
Latón
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hidráulico debido a la facilidad para ajustar 
la velocidad y la longitud de la carrera 

relativo bajo costo y fácil mantenimiento.

El accionamiento del sistema hidráulico es 
sencillo debido a que es posible controlar el 
caudal para determinar velocidad de corte 
y la presión para proteger la herramienta. 
La máquina debe contar con un sistema 
de retorno rápido para reiniciar el ciclo de 
trabajo.
El sistema hidráulico constituye un método 
relativamente simple de aplicar grandes 
fuerzas que se pueden regular y dirigir de 
la forma más conveniente. Otras de las 
características de los sistemas hidráulicos 

sistema hidráulico consta de unos cuantos 
componentes relativamente simples y su 
funcionamiento es fácil de entender [6].

2. METODOLOGÍA

A continuación se muestra la metodología 
utilizada en este proyecto.

2.1 Visita Técnica

Con la visita técnica se determina como 

soportes de piezas y prensas de brochado. 
Una parte fundamental de la visita fue 
observar el funcionamiento de las prensas 

visión del prototipo a desarrollar para que 
cumpla con los requerimientos técnicos del 
brochado en la empresa GEN. MIL. Como 
conclusión de esta visita se referencia la 
fabricación empírica de las máquinas que 

no poseen ningún referente técnico de su 
fabricación (Fig. 2).

2.2 Documentación

Para el proceso de documentación se tienen 
en cuenta los diferentes componentes 

diseño de máquinas y teoría de máquinas 

las bases teóricas que sean aplicadas en el 
proceso de diseño.

2.3 Organización de Información

Después de la información obtenida 
durante la visita técnica a la empresa GEN. 

organización objetiva de la información con 

- Determinar objetivamente la forma y 
funcionalidad de la máquina para el proceso 
de brochado.

- Determinar la funcionalidad y capacidad 
del diseño y cada uno de los componentes 
que lo conforman.
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para determinar los factores del proceso y 
las diferentes ventajas y desventajas que 
presenta la propuesta.

Realizado este proceso de diseño se 
establecieron las partes constructivas y 

Tabla 2.

2.4 Cálculos

Las variables a tener en cuenta son:

- Carga de trabajo.
- Características del cilindro hidráulico.

- Estructura de la máquina.

 

El modelo CAD de la máquina se realiza con 

3. RESULTADOS

3.1 Cálculos Mecánicos

Las velocidades de corte varían desde 1.5 
m/min para aleaciones de alta resistencia 
hasta 15 m/min para aleaciones de 
magnesio y aluminio. Por tanto como 
criterio conservador por el tipo de material 
a mecanizar se toma: [7]

Vc= 2 m/min
Vc= 0.109 pies/s
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3.2 Elementos Normalizados

Dentro de los cálculos y el diseño de 
la máquina se encuentran una serie de 
elementos normalizados como son:

- Bomba hidráulica marca Vickers serie 26 
modelo 26007.

fabricante).
- Motor eléctrico 
Referencia 254 TD Marca SIEMENS

- Empaques normalizados para presión 

- O rings y juntas  normalizadas
- Electroválvula 4 entradas 3 vías con 
posición negativa el embolo.
Referencia DG 4V 3 S. Marca Vickers.
- Pulsadores para electroválvula de control 
de avance y posición. Marca Parker.
- Mangueras y acoples normalizados para 
presión. Según pedido.

3.3 Modelamiento CAD

A continuación se muestran los resultados 
del prototipo virtual (Fig. 3 a Fig. 6).

En la Fig. 3 se muestra el esquema general 
mostrándose en orden descendente: 

pedales de mando).

 

).
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4. CONCLUSIONES

Como resultado del proceso de diseño del 
prototipo se ha logrado concluir que la 

los requerimientos necesarios exigidos por 
la empresa para el proceso de brochado.

Este proyecto puede ser aplicado a un gran 
número de empresas que tienen maquinas 
fabricadas de forma artesanal de tal manera 
que pueda generarse una documentación 
técnica a nivel de ingeniería.
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