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BRUNIDORA

1.- Generalidades de la Maquina-Herramienta.

El brufido es un proceso de mecanizado de superacabado de gran precision, en el cual tiene lugar un
movimiento de rotacidn (lenta) y traslacion (rapida) simultaneos. Las piedras de brufir son
presionadas contra la superficie a mecanizar por medio de mecanismos especiales. De esta manera se
forman virutas finas que son arrastradas por liquido refrigerante, obteniéndose orificios bien
conformados y con alta calidad superficial.

La principal funcién del brufiido es mejorar las formas de superficies mecanizadas por otro proceso
con el objetivo de obtener un stper pulido. Aqui es donde se encuentra una importante diferencia con
el rectificado, pues con éste Gltimo no se puede obtener una precision del orden del micron.
Encontrandose el espesor mecanizado en el orden de los 0.02 y 0.08 mm y siendo el brufiido una
operacion de baja velocidad, podemos clasificar este tipo de mecanizado dentro de los que no
producen incremento de temperatura al material retirado, evitandose dafios por calentamiento.

El brufiido puede aplicarse a toda clase de materiales de uso en la industria y a diversos tipos de
superficies (cilindricas interiores, exteriores, planas), pudiéndose mecanizar todo tipo de piezas ya
sean estriadas, con chaveteros, con orificios ciego o escalonados, etc. Satisfaciendo cualquier
exigencia de trabajo como

- medidas precisas - correccion de 6valos - formas precisas

- correccion de conicidad - calidad de terminacién - minimo tiempo de mecanizado

- correccion de deformaciones por tratamiento térmico, etc., relacionadas al tipo de

superficie, tipo de abrasivo a utilizar, como asi también con la configuracion de la maquina.

2.- Tipos de superficies que genera

El brufido es una de las Gltimas operaciones de mecanizado que se le realizan a la pieza en cuestion,
generando caracteristicas funcionales especificadas a una superficie, involucrando la correccion de
errores que resultan de las operaciones anteriores, como muestra la figura 1.

Aunque la principal aplicacion del brufiido es en superficies cilindricas interiores, también puede ser
utilizado en otros tipos de superficies.

La mayoria de los brufiidos son hechos en agujeros pasantes, rectos y simples, pero también en
agujeros ciegos o con conicidad, siendo mas dificil mantener la rectitud de estos, y ademas no es
posible brufiir hasta el fondo de los agujeros ciegos.

Figura 1

3.- Piedras abrasivas

En la figura 2 se muestra un portaherramienta con las piedras abrasivas y sus movimientos. Consisten
en particulas de 6xido de aluminio, carburo de silicio o diamante unidas por arcilla vitrificada, resinas,
caucho, carbén o metal. Las particulas abrasivas 0 arenas que proveen la accién de corte, deben ser
capaces de resistir la presion requerida para la remocion del metal. ElI aglomerado debe ser
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suficientemente fuerte para mantener unida la arena abrasiva y lo suficientemente blando como para
no rayar el orificio y retardar asi el corte. La seleccion del tamafio del grano depende principalmente
de la velocidad de remocidn del metal y el acabado deseado

4.- Seleccion del abrasivo: Depende de:

e la composicion y dureza del metal

e laterminacion requerida (especificada en tablas)
o factores de costo

Rotacién

Los abrasivos mas utilizados son: Porta piedra ]
6xido de aluminio; ampliamente usado en aceros : kD~ Portapiedra
carburos Si; para fundiciones y no ferrosos. '
nitruro de boro cubico; todos los aceros (blandos,
duros, inox.)

diamantes; en cromados, metal duro, ceramicos,
vidrios, nitrurados

°
alternativo

Avance

4.- Montaje y accesorios

Accesorios: algunos de ellos se muestran en la
figura3. Para brufiir piezas muy grandes, pesadas e
incomodas, los mas utilizados son los soportes,
aunque dificultan la rapidez del brufiido. Un sistema

de filtrado magnético en el reservorio de fluido de ,F%nga? s

corte, ayuda a recoger las virutas ferromagnéticas. /;»/;;L%;

Calibres: siendo el acabado superficial la principal caracts /'f{ ,} ’\M — Manarsl
fundamental la toma de medidas de la pieza en cuestion, p l L ‘-"’,“ d

automaticas calibres de distinto tipo como ser: de aire, de ——— B RGPS
precisiones del orden de los 4 a § pm. T e ,‘*5{ ;

- Homug dlane

PUNTA DEL MAMNDRIL

PUNTA DE LA PIEDRA

Figura 3

5.- Precision en el mecanizado

En el brufiido se trabaja con tolerancias del orden de micrones. Para didmetros internos son comunes
tolerancias del orden de 25 a 2.5 um, por ejemplo para brufiido de camisas de cilindros de motores.
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En cuanto a los rangos de rugosidad obtenidos, se puede lograr valores de Ra entre 0.2 y 1.2 pum,
donde el factor determinante es el tamafio de grano.

Otras de las principales caracteristicas del brufiido es la capacidad de obtener una gran valor de Rv
(profundidad de los valles) en relacion de Rp (picos), obteniendo una superficie éptima, en lo que a
retencion de lubricantes y precision dimensional se refiere.

|
6.- Configuracién de las Brufidoras. & S
El brufiido se realiza con un cabezal brufiidor (figura 4) que consta de | 5 '_g
segmentos o piedras abrasivas de granulado muy fino. La herramienta esta s \ I\%.

simultdneamente dotada de movimiento rotativo y alternativo vertical en el AL f ! iA
interior del orificio de la pieza inmovil. El brufiido permite obtener
superficies con alta clase de acabado. Durante el proceso, como fluido
lubricante y enfriador se emplea emulsion o bien kerosene.

Al porta piedra 4 del cabezal de brufir se comunica desplazamiento axial
mediante los conos 2 y 5 que pueden acercarse o separarse al girar el
vastago 3, en el que estan asentados. De esta forma, se establecen el
diametro necesario de las barretas antes de comenzar el maquinado. En los
cabezales de brufir automaticos, el desplazamiento del porta piedra 4 se
verifica automaticamente, lo que da la posibilidad de la auto instalacién en
el orificio que se brufie. Con este objeto, el cabezal se une al husillo de la
maquina mediante articulaciones universales. Después de carrera doble del
cabezal, el vastago 3 gira y acerca los conos 2 y 5.

En relacion all tipo de maquinado, las méaquinas de brufiir pueden ser de
interiores y exteriores y por la disposicion y cantidad de husillos, verticales
y horizontales, de uno o maltiples ejes.

En las brufiidoras se pueden laborar piezas de hasta 1000 mm de didmetro y 3000 mm de longitud.

Por lo general, la rotacion del husillo se efectia con un motor eléctrico a través de una caja de
velocidades de engranajes. ElI movimiento
alternativo del husillo se realiza, por lo general,
mediante un accionamiento hidraulico. Con este
objeto, en las maquinas horizontales se emplean
accionamientos electromecénicos, por cable, por
cadena o bien hidraulico.

En la figura 5 se indican con flechas los
movimientos principales y secundarios de una
brufiidora vertical, avance alternativo vertical y
giro de la herramienta.

Los rangos extremos de valores para una brufiidora
horizontal, en lo referente a:

e Diametro de brufiido de 30 a 210 mm

e Diametro de la pieza de 90 a 340 mm

e Longitud de brufiido de 1000 a 9000 mm

e Velocidad del movimiento alternativo del

Figura 4

cabezal de 300 a 450 en m/min

e Potencia de 35 a 52 kw N
-
Segin sea el modelo y caracteristica de cada | CCRH® %lﬂlfﬂﬂ“ﬂ

maquina brufiidora en particular

il
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