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PROLOGO 

Uno de los factores más importantes que -

carácteriza a los paises industriales 6 desa 

rrollados es el hecho de que la mayoría de la 

poblaci6n vive en un mundo artificial obra --

del hombre • 

Este mundo artificial incluye aspectos -

tan diversos ~orno edificios, máquinas, berra-

mientas, v~híc~ioi, etc .. 

En es¿ Tisi~ ,se trata uno de los proble

mas y proc~sos:: c,omp~endidos\•'en los esfuerzos -

del hombr~;.~o:r'·~N~ñ~f;.un, pro~ucto que debe r~ 
~,~·< .. -~ ,. ''>;:·.·~, .. : '1,<· ,· 

<lundar en berieffc'iCi'~dei •,_ser,;humitno, sin cmbar-

:~::::::r;~~~.i_1.:.t~ .•. l_~,i~t~tf 1~f ;,!::~:::: ::·::: ,~ 
·;·,:>: - ·.y·,' 

hacen y los' entornos en_ lÓs' que vi ve a su pro

pio uso. 
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l. 

La tésis trata del desarrollo de disefio -

de un taladro que se puede manufacturar en un 

pequefio taller, con tecnología simple ya que, 

su proceso de fabricaci6n no es complejo y los 

materiales utilizados son comerciales, evitan

do asi que tenga que utilizar moldes y maquin! 

dos costosos, De lo dicho se desprende que es 

te proyecto ha sido pensado para utilizarse en 

talleres caseros, semi-industriales eindustri! 

ies, ofreciendo asi versatilidad de trabajo a

gregando herramientas apropiadas para efectuar 

operaciones de máquinas similares. Concluyen

do asi que cualquier taller puede fabricar sus 

propias máquinas con tecnología.barata. 

R~sulta imposible enumerar todas las con

tribuciones a esta tésis, mis estudios, y la.~ 

experiencia de los contactos personales de mu

chos afios que han contribuido a él, en una u -

otra forma. 
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Deseo expresar mi gratitud u muchos com

pañeros y profesores que con sus ideas y exp~ 

riencias me han permitido desarrollar mi tra

bajo, 

Por fin, esta tésis no se hubiera escri

to y desarrollado sin el leal apoyo, lapacic~ 

te critica y la permanente ayuda de mi esposa 

y familiares, durante la ejecuci6n del traba

jo, 

México D.F. 

Noviembre '1985 
R. Gabriel Nieto M. 
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INTRODUCCION En una &poca marcada por la producci6n la 

escacez Je materias primas y el paro creciente 

puede que no sea la tarea que ocupe mis tiempo 

~l diseftndor la de diferenciar aún mis produc

tos ya existentes en varias y conocidas versi2 

nes mediante el empleo de medios est6ticos. 

Es necesario que el diseftador industrial 

se apegue a una realidad como persona creativa 

que es y que no s6lo domine la configuraci6n -

de los productos hasta el Último detalle, sino 

que ademas sea capaz de descubrir la exigencia 

de sentido que presenta nuestra sociedad. 

La industria en M6xico esti constituida -

por ~As dé-130000 plantas, entre ellas de bie

nes de capital, petroquímicas, metalúrgicas, -

textiles, automotrices, pesquera~ de bienes de 

consumo duradero, etc. Como se sabe la gran -
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mayoría de las mfiquinas-herramientas utiliza

das en estas plantas industriales proceden 

del extranjero. 

Sencillamente N6xico no es productor de 

maquinaria con muv pocas salvedades. 

Ahora bien, no existen datos suficientes 

sobre los tipos de maquinaria con los quecue~ 

ta la mayoría de las plantas industriales, si 

bien estamos lejos <le ser un pais productor -

de bienes <le capital, se deberla ser por lo -

menos mucho más selectivo sobre la maquinaria 

que se compre. 

Estamos encaminados a convertirnos en ma 

yor proporci6n en un pals maquilador, 6st~ 

tal vez podría ser el paso que se daría para 

poder desarrollar maquinaria apropiada a nues 

tros usos, apeg6ndonos a nuestra realidad, p~ 

sibilidades, recursos y contexto. 
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liemos hablado de como estan las cosas en 

la industria y de lo que podemos proponer pa

ra el desarrollo de nuestra maquinaria, ahora 

profundizaremos en el tema del proyecto, ¿Qué 

es una m4quina de taladrar? 

uria de las m6quinas-herramientas m6s sim 

ples empleadas en los trabajos de producci6n 

y hechúra de herramientas, es el taladro ordi 

nario, 

Este taladro ordinario consiste de un hu 

sillo que imparte movimiento rotatorio a la -

herramieriia de taladrar. un mecanismo para a

limentar -l_a _herramienta al material, una mesa 

para s_oportar el material y un pedestal. 

L~operaci6n de taladrado consiste en 

produ~ir un agujero en un objeto, forzando 

contra el una broca giratoria, 6sta operaci6n 

tiene los mis diversos fines, por ejemplo alo 
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jar remaches, tornillos, pernos etc., 6 para -

dar salida a gases, líquidos, etc. 

Clrisificaci6n de las m~quinas taladrado--

ras: 

A) TALADRO PORT:\TIL 

B) TALADRO SENSIBLE 

C) TALADRO VERTICAL 

D) TALADRO RADIAL 

E) TALADRO MULTIPLE (BATERIA) 

F) TALADRO DE llUSILLOS MULTIPLES 

G) TALADRO DE PRODUCC ION AUTOMATI CA 

con 

El proyect?~~e aplica a 

e 1 .d ól. úq~·~:~f(~;· ·y ( C) ; 
' .·.·. i:;.':';:, ~'· 

la clasificaci6n 

,. <!. ~··.:·r:'.;!:.·"':.<.·.-:/j 

Eit~~~~ro'.~ensible, es una mfiquina pequ! 

fia de alta velocidad y construcci6n simple, si 

milar al taladro prensa vertical ordinario, 

Esta mfiquina se alimenta a mano, generalmente 

por medio Je una transmisi6n de cremallera y -
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pift6n, colocados en la cubierta que soporta al 

husillo rotatorio. Estos taladros pueden mo-

verse directamente, por motor, por banda 6 por 

medio de un disco de fricci6n, además, son ade 

cuados s6lo para trabajo ligero y rara vez son 

capaces de operar con brocas de más de 12mm de 

diámetro. 

Analizando la problemática que representa 

la elaboraci6n de un taladro sensitivo de ban

co en cuanto a elementos, materiales y mecanis 

mos, me propuse simplificar la elaboraci6n de 

esta máquina-herramienta, enfocando esta tésis 

a fin de que se pudiera realizar en un taller 

pequefio en donde se tuviera máquinas-herramie! 

tas, como una planta de soldar, un torno opci~ 

nal, un taladro y herramientas manuales, etc. 

para poder maquinar las piezas y las que no se 

pudieran desarrollar se mandarían a otros ta-

lleres, 
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Este proyecto se diseft6 con materiales -

tubulares, soleras y lámina, todos estos mate 

riales de fácil procesamiento y modo de ensam

blarse evitando asi hacer moldes de fundici6n 

y otra serie de maquilas costosas que incremen 

tarían el precio del producto, 

La soluci6n de este proyecto ha represen

tado una labor interesante de diseño y ofrece 

además aportaciones que significan un benefi-

cio social tanto humano como técnico. 



e 
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ANALISIS ECONOMICO 

La transformaci6n nacional que requiere el 

país depende de los industriales. 

Despues de una crisis econ6mica de propor

ciones insospechadas el país se apresta a reco

brar su capacidad de crecimiento. 

1985 se inici6 con un presupuesto austero 

con pocas divisas para las importaciones de ma

terias primas,refacciones y equipo. 

En estas circunstancias, la contracci6n 

del mercado se vuelve un peligro enorme para la 

planta industrial que está obligada con la adaE 

taci6n y/o desarrollo de tecnologías, a integra! 

se para poder reducir su dependencia del exte-

rior. 

La industria de bienes de capital ha sido 

una de las más afectadas por la crisis, lo cual 
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CUA~RO DE EXl'ORTACJONtS L IHl'ORlACIONL~ (l~!U) 

DE NAQUINAS·ltLRkAMICNTAS 

J)IU~ACl!JllS 

(AlALC. Y 11.J<QJCS PAISES) '•'· 30 n• m 
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(Al>J.C. Y TIJ<QJ(JS l'AISIS) l;:• l Sil 117 

f't!ioO~ 99 113 ~-3 

lnlll<TACJON (1911¡ J.M.C.L 

PAIS IJUllolll CA.•líln\D VALOR o; Pkl.CIO 

AUJ'A~IA IUl'. FED. 
AJICL"\TI"' 
llAASIL 
Olls.\ 
f.SPA.'"-' 
[lllJ 
ITALIA 
PAM~ 
lllilr«l llilOO 
9.JIZA 

l.C.B. PLSOS 

7 171 
l 941 

21 161 
31 

l 319 
¡g 094 

51 510 

19 l14 
a 753 

13 191 
351 

17 º~~ 
n iol 

165 519 

se refleja en reducciones de personal de un 50% 

a 60%; el nivel de operaci6n de las empresas 

productoras y de ingenieria ha disminuido al r~ 

dedor del 30%. 

La situaci6n parece enturbiarse m6s cuando 

se agregan las conclusiones de un estudio con-

junto entre la Concamin y la Canacintra,'~n 70% 

de las empresas del país considera insatisfact~ 

ria la rentabilidad Je sus operaciones". 

Sin precisar un porcentaje, el estudio 

plantea la posibilidad de una quiebra técnica -

en varias ramas industriales. 

Las perspectivas para esta industria son -

bastante difíciles, sin embargo, se ha obserba

do que muchas de las empresas de bienes de cap! 

tal tienen amplia capacidad de sustituci6n de -

importaciones y en la medida que se incremente 
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a la calidad del equipo existente el nivel t6c 

nico del personal nacional y se vincule a estas 

empresas con firmas de~ingeniería nacionales e 

institutos de investigaci6n, los signos <le re

cuperaci6n saldrán a la vista, 

Ahora bien carecemos de datos de máquinas

herramientas (taladrcis d~ banco)· debido a la V! 

riedad de estos co~ l~s distintas industrias y 

talleres donde se Utilizan. Pero mostrare alg~ 

nos tipos de estos)t~l,~dros todos de importaci6n 

y las principales 'C:a'sÜ<donde se adquieren tan-
. ·'·· ;· -' .. : .. ,_,;"_:~~ :-:: >·--. 

to la máquina como·>s~~\'refacciones. 
~~-,;.~::;_~~~'.;~~:~l~;l.:~~¡~;·y{: ·'. 

La descripd6n)Ae}¡'estos taladros es que a 

primera vista\~~tt~lr~1~~ftos~o de estas máquinas, 

su carcaza ~5': t8"út'de}fundici6n junto con la me 
.:>0 ';' ·;.) .::~.f-~?·::~·t:~~J:~:;~,'.;~.~:,\:'.~:~.:~;-:-::. ' .. 

sa de t rabajoJY:i~:;1~., bancada, su mecanismo de a
·,,,,-·'\;/~ 

vanee es ia:b'a"5'~'.':,·~e un husillo que se compone de 

una cremallera y un pift6n, su transmisi6n es a 
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FABRICANTES, DISTRIBUIDORES E IMPORTADORES 

IMPORTANTES DE MAQUINARIA INDUSTRIAL EN MEXICO 

-STROJIMPORT DE MEXICO, S.A. DE C.V. 

Máquinas harramientas checoslavacas 

-MEXICAN PRINTING SUPPLY 

Fabricantes y distribuidores 

·DANOBAT MEXICANA S.A. 

Fabricante de Máquinas (import. y repre· 
seritante) 

-LUKAS, S.A. 

Fabricante e importadora 

-TECNICOS ARGOSTAL, S.A. 

Maquinaria de importación 
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-LEON WEILL, S.A. 

Importadora de máquinas-herramientas 
(Distribuidores) 

·GIMABEL, S.A. 

Fabricante e importadora 

·MAQUINARIA INDUSTRIAL MISA, S.A. 

Distribuidora 

.. sIMERIC, S.A. 

Distribuidores e importadores 

·ANDEX, S.A. 

Distribuidores 

-FANAMHER-AHMSA, S.A. DE C.V. 

Fabricante nacional de tornos, fresadora~ 
y rectificadoras. 
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OBJETIVOS 

1.- Dirigir el producto principalmente hacia el 

mercado de pequefios talleres los cuales no tie

nen grandes recursos t6cnicos ni econ6micos, 

2.- Que esta máquina pueda producirse a bajo 

costo y que pueda ser fabricada en un pequefio -

taller, 

3,- Se pretende evitar la necesidad de importar 

máquinas-herramientas de este tipo (las necesa

rias), Además oue los procesos y materiales y 

en general la tecnología empleada exista en el 

país y que los resultados ergon6micos y funcio

nales se adecuén a los usuarios. 

4.~ Competir con la maquinaria de importaci6n, 

s., Buscar la cxpresi6n formal del objeto a Pª!. 

tir de. lris cualidades particulares del material 

utilizado, 
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ANTECEDENTES 
El hombre es el centro de la teo~ía del -

diseño y el diseño selecciona concretamente el 

modo de obtener una taza de maximizaci6n de la 

satisfacci6n con la mínima inversión y al est~ 

bleccr que el trabajo es un objeto de diseño y 

realmente es la fuerza de trabajo humano, es -

necesario conocer intensamente el diseño huma-

no en sus aspectos internos y externos de la -

realización en el movimiento. 

El trabajo humano formula diversos facto

res ,d6~de el estudio biomecánico selecciona el 

dis~ño mecánico del hombre para relacionarlo -
'.' . ·: 

con ~{rd objeto de diseño que es el implemento 

o máquina de trabajo que actuarán en el aumen

to de la productividad industrial. 

El estudio del trabajo, como un objeto de 

diseño, se aplica a diversas situaciones donde 

el movimiento humano implica la primera relaci6n 
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funcional del sistema hombre-máquina. 

·Los conceptos biomecánicos se aplican a -

situaciones de trabajo para mejorar los siguie~ 

tes aspectos: 

-Entender los mecanismos esenciales del -

cuerpo en las diferentes situaciones de traba-

jo, sin restringirse a una exhaustiva experi-

mentaci6n, 

-Minimizar esfuerzos físicos en actividades 

innecesarias, evitando el stress laboral y la 

fatiga logrando.casi; la prevenci6n de acciden-

tes del trab¡¡ja~;,-~; enfermedad laboral y bajos 
·<·~ _;1·.~·~·;·:·>~:=:~~:n:'.:->·~· .:··' _, 

niveles de proauéi'~yT<lád; . 

1"< .::u~1:1ii~~J~~t:::~ 1:,::y::u:::•:. d:i:o 
diseñado pen:sando. en los operadores de los paí-

ses en que se fabrica y en algunas ocasiones se 

ha basado en un estudio antropomfitrico previo. 
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Sin embargo, la morfología humana presen

ta una amplia variabilidad y la mayoría de los 

operarios mexicanos'no tienen las dimensiones 

que tienen los operarios de paises desarrolla

dos donde se fabrican las m6quinas-herramien--

tas. 

Así mismo, con el:tiempo esperamos esta--
.···-.. _,_ ---

blecer nuestra base Ergon6mica y Antropométri-

ca que facilite la tarcri del diseñador. 
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BASES ANTROPOMETRICAS 

Tabla de medidas antropométricas estimadas 

en Latinoamérica en zonas rurales y urbanas. 

HOMBRES 
ZONA RURAL ZONA URBANA 

A-Estatura 162.8 173.0 

B-Al tura de los ojos 152.4 163.3 

e-Altura de los hanbros 132.8 142.8 

D-Al tura de los nudillos 70.3 77 
de la mano 

E-Alcance del brazo hacia 197.2 210.8 
arriba 

F-Altura de la regi6n lunbar 24. 3 25.4 

G-Longitud del brazo hacia 77.3 84.8 
delante 

H·Ancho de las caderas 32.8 33.6 

!·Longitud con los brazos 163.4 176.8 
estirados 

J-Distancia de codo a codo 38.9 45.0 
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IDIBRF.S 

ZOO/\ RURAL ZOOA URBANA 

K·Distancia de hombro a hombro 42.0 46.2 

L-Altura a partir del asien~o 84.l 90.0 

M·Altura de los hombros (sen· 53.7 58.7 
tado) 

N-Altura de los ojos (sentado) 72.6 78.5 

R-Distancia de los codos (sen 
tado) -

17.8 22.4 

O-Altura de las rodillas al 50.6 55.2 
piso 

P-Distancia del coxis al piso 40.2 43.5 
(sentado) 

Q·Distancia del coxis a pan· 43.6 47.8 
torrilla 

R·Distancia del coxis a la · 56.8 61.4 
rodilla 

S·Longitud de pie111a estirada 99.8 109.0 
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REQUERIMIENTOS DE USO 

.La máquina debe ser de fácil 

construcci6n y ensamble 

.La confi8uraci6n de la máquina 

debe ser lo más limpia posible 

.Los controles de apagado y 

encendido deberán ir en rojo y 

verde respectivamente 

.Los controles de la máquina 

deberán ir en un lugar visible 

y de fácil acceso 

PARAMETROS 

(FORMAL) 

(ECONOMICO) 

(FORMAL) 

(ERGONOMICO) 

(ERGONOMICO) 

,La estructura de la máquina de·(ERGONOMICO) 

be quedar bien ensamblada para 

evitar vibraciones y ruido 
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REQUERIMIENTOS DE USO PARAMETROS 

.El cabezal como la mesa de tra (FUNCIONAL) 

bajo debe ser regulable en al-

turas 

.Los mecanismos de la máquina no (FUNCIONAL) 

deberán ser muy complejos (ECONOMICO) 

.La superficie de la mesa de tra- (FUNCIONAL) 

bajo debe tener versatilidad 

para poder realizar diferentes 

trabajos 

.La máquina debe permitir cam- (FUNCIONAL) 

biar sus refacciones fácilmente(FORMAL) 

.La superficie de trabajo debe (FUNCIONAL) 

permitir la incorporaci6n de (FORMAL) 

accesorios 
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REQUERIMIENTOS DE USO 

.La mesa de trabajo deberá 

tener posiciones de íncli· 

naci6n y movilidad tanto · 

transversal como longitud! 

nalmente 

PARAMETROS 

(FUNCIONAL) 
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CARACTERISTICAS 
Nuestro país ha demostrado una marcada de

pendencia en lo que se refiere a la a<lquisici6n 

de equipo (máquinas-herramientas) gran parte de 

6ste asi como las refacciones que demanda, es -

manufacturada en el extranjero 6 adaptado y co

piado en nuestro.país, por lo que corresponde -

a necesidades di'Stintas a las nuestras, aleja-
·-" ~ .:. ;·- ( :~,;~:. J-. .. 

das de nue'strcí ·'afé:ánce tecnol6gico y medios 

econ6micos, 

El c~st() de'estas máquinas es elevado y 
-_,,~ 

por lo tarítO'- es imposible dotar a la mayoría de 

industrias ~ talleres con un n6mero que cubra -
'· 

sus necesidades. 

Las refacciones por ser de importaci6n son 

caras y a veces.hay que adaptarlas. 

La. mayoffa <le los cabezales y mesas de tra 

bajo son f~brfc:l\'J~·s, a base de fundici6n por lo 

cual no permite desarrollarlo en un taller con 
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pocas máquinas. 

Los controles de apagado y encendido en 

la mayoría de estas máquinas lo traen sobre 

su costado y esto hace dificil su accionamien 

to para apagar la máquina en caso de error -

6 algún accidente. 

La mayoría de estas máquinas tienen un 

color y aspecto muy desagradable, Gsto hace 

que sean ajenas a la sensibilidad del usual 

y que se vean como ineficientes, debido a -

que hay comparaci6n con la maquinaria mode! 

na que se produce actualmente en otros paí

ses y que representan una banguardia en tec 

nología y eficiencia. 

Una de las necesidades que cubre este -

producto es que es indispensable en fábricas 

y talleres, para el barrenado de diferentes 

productos y materiales, además se le pueden 

agregar accesorios para convertirse en una -

máquina univ~rsal. 
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-Asegurar las piezas contra el giro 

(lesiones en lus manos). 

-No separar las virutas con las manos 

(lesiones en los dedos). 

-No soplar las pequefias virutas 

(lesiones en los ojos). 

-Los cabellos sueltos, piezas colgantes, man

gas o chalecos sueltos pueden ser enganchados 

por el husillo porta-útil. 
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SUJECION DE PIEZAS 

MrN dt hladrH 
dr1rr1011d1 pnr habtr 1ide 

•1ujrrud1 un la llrnca. 

• !i11jrl'1lin rn 11 uve. 

T1l1d11d1 ulil•· 
dOM drl tornillo o t1br11I d1 

111jr~i6-. 

La mesa de taladrar tiene que hallarse l! 

bre de virutas y de toda clase de cuerpos ex-

traños, Cuando se practican agujeros pasantes 

puede ser deteriorada la mesa por agujerearla 

con la broca, Para evitar esto, la broca al -

salir del agujero sobre la pieza, debe coinci

dir con un agujero que lleva la mesa 6 si no -

se pondr6 una superficie de madera para evitar 

dañar la mesa, 

-Al empezar a taladrar una superficie in

clinada puede quebrarse la broca. 

-Las virutas no deben detenerse en las ra 

nuras de la broca; en virtud del aumento de ro 

zamiento puede quebrarse la broca. Cuando se 

taladran agujeros profundos hay que extraer -

la broca frecuentemente del taladro para elimi 

nar las virutas. 
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-Al salir la broca del agujero hay que dis-

minuir el avance, pues de lo contrario se hinca 

y se rompe. 

-Los agujeros grandes se hacen en dos veces 

para disminuir la presi6n del avance. El tala

drado previo debe ser al menos de un diámetro -

igual a la largura del filo transversal de la -

b~oca que se emplee en la segunda pasada. 
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HERRAMIENTAS DE CORTE 

A·2 

8·2 

~ 
' 

En el mecanizado de agujeros se utilizan 

diferentes herramientas scg6n sea el tipo de -

agujeros que se pretenda efectuar. Las herra

mientas empleadas se pueden dividir en dos cla 

ses: 

1.-Herramientas que taladran un agujero -

por completo: 

A) Broca helicoidal 

B) Broca d;>centros 

z.-Hei~~~l~~takque efect6an determinados 
"-·::.~~ . t: \:·é-~'.:?:~:;' ;·; 

mecanizado~ 'SOb~é',:'mi agujero ya existente: 
·.,,.:_¡;).;'- --· 

.e;::: .,_<<~/~~~i;!-t~\\:~----~::._:_ : 
Al Escariado{'é:iHndrico 

B) EsúSr~J!'~'.,';c~nico 
. :.:!"• .·;·~t: 

C) Fresa:frónta} para recortar 

D) Fresa ~6~,i~{·p'~~a avellanados 

E) Cuchilla de taladrar 
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VELOCIDADES DE LOS TALADROS 

Lenta 

(hasta 1,000 r,p,m,) 

Perforación de madera 

(más de 10 mm diámetro) 

Perforación de acero 

(más de 6 mm diámetro) 

Ladrillo 

Yeso 

Mortero 

Cal 

Cemento 

Hormigón 

Cdst:al. 

Rápida 

(2,500-3,000 r.p,m.) 

Perforación de madera 

(menos de 10 mm diámetro) 

Perforación de acero 

(menos de 6.rnrn diámetro) 

Lijar 

Serrar 

Esmerilar 

Notas Sobre superficies duras, se aconseja la acción -

percutora1 use una broca con punta de vidia. 

Para vidrio, use una broca especial. 
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ALTERNATIVAS DE DISEÑO 

C5TE. CAPITULO (Slti REJERIDO b LOS DIFE.~N

TES BOlHOS tt: PERSt'KTIVtf:i 'i MU.bNIS.HOS QUE-
SI RHLIZARQN E.N El TRl\~SllJR~ DE E5Tt 'PRDY~c..10 

\1üE ~Otll LOS QUE DltRD~ PC:iSO /j Lt:i 8H..t.KlDl\l FIN~l 
DEL ?R.l'l!YJDO. 
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PROCESO DE DISEÑO 
Este diseño ha sido pensado para poder pro 

<lucirse en un pequeño taller no menospreciando 
' 

el poder desarrollarlo en una industria con más 

recursos. 

Se ha pensado asi,ya que como dijimos an

te~ este proyecto esta referido a talleres don

de no haya mucha tecnologia ni recursos econ6m! 

cos. La finalidad es que en cualquier taller 

pueda producirse aunque no tenga las máquinas -

elementales ya que las partes que se maquinan -

son mínimas y las partes comerciales lo son 

igual, este diseño puede decirse que es una es

pecie como "HAGALO USTED MISMO" por la simpli

cidad de sus piezas ensambladas porque aunque -

tenga su grado de dificultad se puede hacer. 
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DESARROLLO 

•. J 1 .. -· 

~ - , ' 

. ..._, 

' ' . 

\ .. · .... -

- ' ........ ""'"'"-'-·".r:-· 
-"'-··..,...._· ........ -... 

~ .. { : 

Considerando los requerimientos de uso y -

los objetivos se desarrollaron tres diseños: 

DISE~O 1.- Se emplearon los mismos mecanis 

mos de transmisi6n y avance que utilizan algu-

nos taladros comerciales (poleas, banda, husi-

llo con cremallera, piñ6n y volante de 3 pala~ 

cas), En este diseño el único cambio realiza

do fue la configuraci6n del producto pero el -

proceso de fabricaci6n pensado fue el de fundi 

ci6n, 

Este ler, desarrollo fue desechado porque 

no cumplía con el objetivo de desarrollar la -

mayoría de las piezas en un taller con poca ma 

quinaria y recursos econ6micos, 

DISE~O 2.- Se trabaj6 sobre la misma confi 

guraci6n del ler, diseño, pero ahora el .cabe-

zal ya no era todo de fundici6n sino la tapa -

de poleas se cambi6 a lámina, también ahora se 
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proponía una mesa de coordenadas hecha a base 

de pura lámina y perfiles comerciales. 

Este Zo. desarrollo fue desechado porque -

aunque ya era menos las piezas que no se hiban 

a desarrollar en el taller, ahora se pretendía 

que todo el cuerpo de la máquina fuera desarr~ 

llado dentro del mismo taller con perfiles co

merciales, para evitarnos hacer moldes de fun

dici6n. 

DISE~O 3,- En este diseño se definieron -

claramente los requerimientos de uso y los ob

jetivos de diseño. 

Esta tercera proposici6n fue pensada para 

producirse en cualquier taller con poca tecno

logía y recursos econ6micos, por otra parte el 

proyecto se defini6 que fuera hecho con mate-

riales estandarizados tales como tubo, solera, 

lámina, barras, etc,, todos ellos ensamblados, 



1 
1 

--- ·-·-·---------··--···-·· 

Los mecan;l.s¡nos de movimiento de. avance se 

modificaron, porque los de los taladros comer-· 

ciales llevan piezas maquinadas de alta produ~ 

ci6n y piezas de fundici~n que no amortizarían 

el costo de una baja producci6n de taladros, 

E1 desarrollo consisti6 en revisi6n de to-. . 

da la estru¿tura y proceso de producci6n. Pa

ra este punto se desarrollaron modelos a esca

la de cart6n rígido, de las partes de cabezal 

y ¡nesa de tra1Ja;o con los cuales se comprob~ -

b rigidez de 1a estructura, 

La est~uctura escogida de los modelos a es 

cala jue la s;l.gu;l.entei 

CABEZAL.- S~ ut~!l;l.z~ una p1aca~solera con 

dos tupos s;l.n costura ensamp!lados y soldados, 

Para r;l.g;l.dizar este ¡narco se util;i.zaron carta· 

bones soldados a los tubos y.travesafio. 
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1. 

En el mismo travesaño se coloc6 otra pie· 

za de placa soldada para soportar el motor de 

la máquina. 

Al tubo delantero del cabezal se le sold6 

una pieza en forma de (U) que sirve para el me 

canismo ae la palanca de avance del husillo. 

Al tubo trasero del cabezal se le hizo un 

corte lorigitudinal y se le soldaron dos piezas 

.barrenadas y roscadas qtie sirven como sujeci6n 

de la palanca reguladora del giro del cabez~l. 

TAPA DE CABEZAL.- Se hizo a base de una 

pieza de lámina con recortes y dobleces, pun

teándola en sus ~squinas, esta pieza va ensa~ 

blada .al ~abezal mediante una bisagra de pia

no en ~l lado inferior izquierdo y en el lado 

derecho lleva como herraje una cinta de imán, 

lleva do~ barrenos que sirven para colocar --
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los controles de apagado y encendido. 

soldados dos cartabones en forma de mensula, -_ ___.. 

o para estructurarla y en la parte posterior 11! 

~ ~va soldado un tubo que va conectada al mecanis 
~ -· = ~--·-

~--=-·---

mo de bloqueo, de la mesa de trabajo, 

Dos de las caras de la mesa de trabajo -

llevan 3 barrenos que sirven para alojar dos 

barras de coll-rolled y el husillo que sopor

tan al carro de la mesa movible que se despl! 
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za en sentido lon,gi tudinal y transvers.al. 

El carro que compone a la mesa movible es 

ti hecho a base de par~es de lSmina, todas es 

tas .piezas van ensambladas con una punteadora. 

Las ·cuatro caras del carro presentan un barre 

no pJra la salida del husillo que va conecta

do a.las manivelas. 

En el interi.or de este carro los husillos 

van conectados a tuercas de arrastre qu~ son 

las que dan a lá superficie de la mesa movibi-

lid ad, 

.La ~uperficie de la mesa esta hechri con -

placa~solera, lleva ranuras que sirven para 

~uj~tar el material a trabajar y l~e!ª.Y~ so¡ 

.dada'. una; pieza que .va conectada al hu.silla 

'que,.es. la 'que da movimiento transversal al ca 

rro. 
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COMPONENTES 

·-1 

1) Bancada 

2) Mesa portapiezas universal 

3) Montante 

4) Motor 

5) Cabezal portahusillo 

6) Husillo 

7) Portahcrramientµ 

8) Palancas <le bloqueo 

9) Palanca de mando de avance 

10) Regulador de profundidad 
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CLASIFICACION DE MECANISMOS 

.CABEZAL 

Mecanismo de transmisi6n 

Mecanismo de avance 

Mecanismo graduador <le avance 

,MESA DE TRABAJO 

Mecanismo de la mesa movible 

Mecanismo de bloqueo 

.MEC:ANTSMO DE BtoQUEO 
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MECANISMO DE TRANSMISION 
El motor transmite su movimiento al husi

llo mediante la correa (I) que enlaza el cono 

de poleas posterior (L) solidario del árbol -

del motor con el cono de poleas anterior (M), 

solidario del husillo, 

Al variar por medio de la correa (1) el -

enlace entre los dos conos de poleas (M) y (L) 

varian las relaciones entre los diámetros y, -

en consecuencia entre la velocidad del árbol -

motor y la del árbol conducido. 

Cada polea del cono(L) enlazada siempre 

con una misma polea del cono (M) , puesto que -

la longitud de la correa permanece invariable, 

Al existir tres poleas en cada cono, existen 

t.res posibles enlaces diferentes entre ambos -

y por lo tanto, tres relaciones diferentes de 

velocidad, Las poleas anteriores y posterio

res pueden cambiarse entre si, obteniéndose de 

6sta manera un n6mero doble de relaciones. 
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MECANISMO DE AVANCE 

T 

Q. ',.l l ..... _ 
' i,.. ... ,d ........ .. ' 

' . 
L.___j 

o 

/ s 

El movimienfo de avance de la herramienta 

lo reiula manualmente el operario.mediante una 

palanca, ·en efecto 1 el operario regula la pre

si6n del brazo. sopre la palanca "Sintiendo" la 

resistencia que .Presenta el material a la pen,:. 

traci6n de. la herramient~. 

~n 1a:fiiura se muestra en detailp·el me

canismo de~ando·de avance, situado en el ca-

bezal portahusillo, 
·,·/,;a(·'· 

Al id'Wal' .• el operario sobre 1.a palanca (N) 
.. '< .:·'.~"¡~~¡~;.''./.~\,· .. 

hace gfra·f:".afia palanca (O) que hace bajar en 
..· , .. ':~·:·~~'.j1)\'.:t~~/'\> "····· :.' ·.:·~·. ¡ 

movimi.entoYrectiltn~o del manguito (Q) y, por 

~:. :r~~j,;'i~~~i!J~~~!·d::. h:: i :::.~:: 9 ';~:a:::. 
.. ,,.·;···· ., " 

juntam~ilt"e<ii:"on el hus.illo mediante el ·tornillo 

pris.iorierci" (R) fijado al cabezal (T) terminada 

la carrera de ida la palanca vuelve ~ su pos;i

ci6n inicial gracias a un muelle de retorno --

(S). 
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.MECANISMO GRADUADOR 

1 

Se entiende ~or profundidad de avance la 

long;ftud de. la ca·rrera de la herr~mienta den

tro de l~ pieza a mecanizar, que corresponde a 

. la Bltura (H) del agujero, 

El control de la profundidad de avance ·se 

efectúa leyendo la carrera de la herramienta -

e~ el. c~rculo griduado fijado a la ba~e de la 

palanca de mando, 

La herramienta se apoya sobre la pieza en 

el ~unto en q~e· se ~uiere taladrar el agujero. 

Se efectúa entonces la lectura de (C) se 
.·,,,,:·· 

gira el cír'cú.lo. graduado (A) hasta que el in-

dice (B) {alc·~riza:j~ graduaci6n correspondiente 

a .la su~~tá.~jti~;Cf~:c·t'ura inicial con la corres

~ondiente ia:r;:i:~,·P,~~6fundidad (H). del ~g~j·e;o. 
":éi'':::/h.'.: < ,,;.:'•" . • . 

· ,, s~·· I~f~~~~· esta posici?n el círculo gra

·dua:do a la'p~rt!') fija de la máquina m.ediante 

el tornillo (D) ia carrera de la herramienta 
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se detiene en el momento en que el tope (E) -

choca con el diente (F) en el punto predeter

minado del circulo graduado, 
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MECANISMO DE MESA DIE TRABAJO 

X 

La mesa de trabajo está compuesta de dos 

superficies, una fija (U) y otra movible (V), 

La mesa fija (U), soporta la pieza a ta

ladrar, la pieza se sujeta por medio de ranu

ras de fijaci6n y algunas veces con un torni

_llo de banco, . Mediante una palanca (~) que -

actua·sobre la columna del taladro se·mu~ve -

-y la mesa hach arriba y hacia abajo, con auxi

lio de una palanca de bloqueo (Z) puede deja! 

se la mesa firmemente sujeta a la columna. 

La mesa movible (V), tiene la superficie 

semejante a la mesa fija, pero tiene un meca~ 

nismo de accionamiento de avance, la pieza a: 

· taladrar se su3eta sobre su superficie, para-.. .. .. . . 
p_oder acercar la pieza a la herramient.a cor-

"tant~ 1 esta mesa se desplaza en la altura al

igual ~ue la mesa fija, Adem~s, tiene un ca

rro transversal (W) que hace que la mesa se -

desplace en sentido lateral, y otro carro (X) 

74 



que hace que la mP~a ~P desplace en sentido lon 

gitudinal. Para conseguir estos movimientos se 

utilizan husillos accionados con palancas de ma 

no, 
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MECANISMO DE BLOQUEO 

... 

El mecanism9 de bloqueo se compone de una 

secci6n di un ~ubo que sirve como anillo del • 

'tubo montante, este ani'llo está cortado longi- . 

~udinalmente y lleva soldadas dos pie~as de 

coll-rolled ~ue·van barrenadas y roscadas, 

Pa~a poder apretar este anillo,· se hace -

~ base de un tornillo de cabeza hexagonal aru

dado por· una. lla"\re española, una llave de as- -
1 

t!ias 6 unas pinzas, 
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CONCLUSIONES 
El objetivo de esta tésis fue la de apor

tar un conocimiento básico del disefio y cons-

trucci6n de un taladro de banco, para poderse 

elaborar en un taller pequefio. Haciendo que 

el proyecto fuese con la mayor simplicidad y -

con la calidad estética apropiada, además pen

sando en la selecci6n de materiales compatibles 

con las propiedades físicas, aspecto, costo y 

facilidad de procesarse. 

Junto a estas descripciones el diseño pr~ 

pone como alternativa la búsqueda de unas tec

nologias más baratas, más sencillas, más sim-

ples y menos violentas que las utilizadas has

ta ahora, las cuales en su aspecto más positi

vo, integren el factor humano en vez de elimi

narlo, 

Escogi este tema de tésis por la importa~ 

cia que tienen estas máquinas-herramientas pa

ra la expansi6n de la industria, ya que con --
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ellas se fabrican otras mlquinas y una gran -

cantidad de productos. 

Los resultados obtenidos en este proyecto 

son material de trabajo que sirven a los dise

ñadores, Creo que debemos evitar utilizar, lo 

más posible, únicamente la informaci6n america 

na y europea fácil de obtener y avocarnos a o~ 

tener nuestros propios datos, debemos preveer 

en que cada vez seremos un país exportador y -

tener el criterio para saber cuando utilizar -

datos de paises industrializados, datos propios 

o ir todavía más adentro y buscar un equilibrio 

adecuado, 

Ahora como diseñador pienso que el inter~s 

mínimo para proyectos futuros, será la crea-

ci6n de sistemas y situaciones en las que el -

talento humano pueda utilizarse de forma más -

efectiva en la búsqueda del bienestar. 
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PToyecta lo dificil 

partiendo de donde aún es fácil, 

Realiza lo grande 

partiendo de donde aún es pequefio. 

Todo lo difícil comienza siempre fácil 

todo lo grande comienza siempre pequefio. 

Por eso el Sabio nunca hace nada grande 

y realiza lo grande, sin embargo. 
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