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PROLOGO 

La administración es una serie de procesos
mentales y de actos por los cuales el director de
empresas intenta fabricar productos o prestar ser
vicios de manera adecuada, en un volumen y un tie~ 
po definidos, a un precio a que puedan venderse y
a un costo que deje utilidad a la empresa. La prin 
cipal tarea del director de empresa, es aplicar t~ 
les ideas y actos de manera que se obtengan estos
objetivos. 

Durante mucho tiempo se han aplicado so4•-
mente reg I as emp rr i cas, sen·t ido común y exper i en-
ci a personal para dirigir a los obreros, también -
para la ejecuci6n del trabajo que transforma las -
materias primas en productos ~ti les. Solo en las -
últimas décadas del siglo pasado, cuando los pro-
duetos tenfan que fabricarse en grandes cantidades, 
se hizo más común el uso de las máquinas, y cuando 
se necesitaron más obreros y comenzó a sentirse la 
competencia en muchas manufacturas; los dueños de
fábricas comenzaron a ver que se necesitaba de una 
mentalidad apropiada y de acci6n sistemática para
llevar a cabo todos los objetivos de la producción. 

En el transcurso de los últimos años del si 
glo pasado, la demanda de casi todos los producto; 
excedi6 a todo lo antes conocido. Las empresas más 
importantes no pudieron ya se9l1Ír aplicando el fll
ci 1 método de dejar que los capataces arreglaran -
solos la producción, como se habra venido haciendo 
hasta entonces. 

Los problemas claves de esos dfas fueron, 
como: lograr un mejor funcionamiento, conseguir 
que el obrero real izara m~s trabajo, tratar con el 
individuo, tabular los salarios para estimular la-
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producción, desperdiciar menor número de piezas y
organizar los grandes talleres, que segufan ere-·
cie~do ~ntegralmente. 

Frederick W. Taylor uno de los primeros en
preocuparse por todas las partes integrantes de 
las f&bricas manufactureras; se preocupó lo mismo
de la producción, las máquinas, los obreros, el dl 
rector de empresas, del almacén de herramientas, -
el almacén de materias primas y el almacén de pro
ductos terminados. 

Todas éstas son partes muy importantes de -
la maquinaria de producción y por lo tanto, no se
puede descuidar ninguna de ellas, en detrimento de 
la producción misma. 
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1 N T R o D u e e 1 o N 

El presente trabajo, se ha realizado, toman 
do en cuenta la gran necesidad que existe de una -
buena organizaci6n y administraci6n en los almace
nes de herramental. 

Mediante una mejor organizaci6n y adminis-
tración del almacén, se obtendrán beneficios para: 
el usuario, el encargado del almacén, y para el e~ 
cargado de compras del herramental. Los beneficios 
son: 

- Para el usuario, perder menos tiempo al -
real izar los trámites del herramental. 

- Para el encargado del alMacén, poder lle
var los registros de existencias de herra 
mientas'al dfa, asr como también le será~ 
más fáci 1 ordenar las herramientas dentro 
del almacén. 

- Para el encargado de compras del herramen 
tal, poder hacer los pedidos de herramien 
tas a tiempo. 

Este trabajo hace notar una serie de probl~ 
mas, los cuales se intenta resolver a lo largo del 
desarrollo del mismo. Estos problemas son vividos
actualmente por los usuarios y por el personal en
cargado de los almacenes de herramientas objeto de 
este estudio, por lo que se hace notar la conve- -
niencia de resolverlos cuanto antes. 

En el desarrollo del mismo se han tomado en 
cuenta factores tales como: 

- El económico, el técnico. 
- La eficiencia y funcionalidad. 
- El espacio, el orden, etc. 
Con 1 a fina 1 i dad de dar 1 a mejor so 1uci6n -

posible a los problemas planteados. 
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Este trabajo consta de tres caprtulos, los
cuales se desarrollan de la siguiente forma: 

CAPITULO 1 
Identificación del problema. 
En este caprtulo se hacen notar una serie -

de deficiencias y problemas con los que se realiza 
el trabajo del almacén, los cuales repercuten en -
un mal aprovechamiento por parte del usuario. Se -
hacen notar los problemas y1las causas que ~stos -
provocan. 

En este capftulo no se trata de solucionar
los problemas, solamente se hace la enunciaci6n de 
los mismos. 

CAP 1 ni LO 11 
Teorras acerca de la organización y mantenl 

miento de los almacene& de herramientas. 
En este caprtulo se expone la teorra recopl 

lada de organización y mantenimiento de almacenes
de herramientas. Adem6s se va escogiendo de las~
teorías presentadas lo que más conviene para cu- -
brir las necesidades propias del almacén de herra
mientas en estudio, lo cual se presenta en forma -
de comentario. 

Las teorras presentadas han sido extraidas
de los 1 ibros y manuales tal cual, y han sido enu~ 
ciadas, aunque en algunos casos se ha creído conve 
niente hacer una reordenaci6n de las mismas para -
una mejor comprensión, incluyéndose tablas para la 
clasificaci6n de las herramientas. 

CAP 1 TULO 1 1 1 
Solución a los problemas planteados (conclu 

siones). 
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En este éapftulo se propone dar solución a
tados los problemas planteados en el capftulo 1 
con base en las teorfas expuestas en el caprtulo -
11, ajustándose a las necesidades propias del alm~ 

cén de herramientas en estudio. 
En este caprtulo se analizan las alternati

vas que se han creido conveniente tomar en cuenta, 
con el fin de dar solución a cada uno de los pro-
blemas considerados, y también se escogen las sol~ 
ciones más convenientes para llenar las necesida-
des del almacén de herramientas mencionado. Como -
ya se dijo anteriormente, los factores más impor--, 
tantes que en este caso se tomaron en cuenta para-
arr i bar a la solución más conveniente de cada uno
de los problemas presentados, son: 

- Eficiencia en la capacitación 
- Funcionalidad 
- Economra, etc. 
Además se hace necesaria la presentación de 

un nomenclador elemental de las herramientas más -
comunes en los talleres mecánicos, por lo cual se
incluye en este caprtulo. 
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CAPITULO 
Planteamiento del problema. 

1.1.- LOCALIZACION DEL ALMACEN DE HERRAMIENTAS 

9 

La localizaci~n actual del almac~n de herra 
mientas tiene una serie de deficiencias que a sim: 
ple vista se pueden apreciar, entre ellas están: 

- No cuenta con el espacio mfnimo requerido 
- No tiene flexibilidad para futuros cam- -

bios o ampliaciones 
- Hay distancia excesiva entre el almacén y 

algunos de los tal !eres o lugares de tra
bajo (taller A) 

- No cuenta con la iluminación mfnima requ~ 
rida. 

La mayor parte del almacén de herramientas
está ocupada por chatarra y otros objetos ajenos a 
el, s61o se usa· un 25% del área total aproximada-
mente, por lo que se está desperdiciando espacio -
para un mejor funcionamiento y un mejor reacomodo
del herramental. 

Qiffci lmente se puede hacer una ampliaci6n
o un cambio ya que no se cuenta con la estanterfa
adccuada, ni siquiera con un mfnimo de ella, debi
do a que la actual se encuentra en mal estado, por 
lo que da una apariencia desastroza. 

La i luminaci6n del almacén actual no es un1 
forme, además de no cumplir con el mfnimo requeri
do para esta 6rea de trabajo. 

La distancia excesiva entre el almacén y 

los talleres es determinante para el mal aprovech~ 

miento de los usuarios, ya que representa tiempos
muertos, y esto significa máquinas paradas. 

Debido a lo anterior la nueva local izaci6n-
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del almac~n no debe tener estos grandes inconve- -
ni entes. 

1.2.- ALMACENAMIENTO DE LAS HERRAMIENTAS. 

Dentro del almac~n gran parte del herramen
tal se encuentra almacenado en forma irregular, ya 
que parte de las herramientas se hallan amontona-
das en lugares adyacentes a las ventanillas y otra 
parte se encuentra en lugares donde no es posible
local izarlas rápidamente cuando se ~iden, y c~ando 
se entregan para su almacenamiento es difrci 1 loe~ 
lizar su lugar de guardado. 

Además de que en la parte posterior del al
macén se encuentra almacenada chatarra y otros ob
jetos que no tienen nada que ver con un almacén de 
herramientas, impidiendo por ésto cumplir con los
tres requisitos necesarios para tener un buen fun
cionamiento. 

Los requisitos principales son: 
a) Adaptabilidad 
b) Flexibilidad 
c) Uniformidad 
Adaptabilidad.- El almaéén actual tiene ba~ 

tante espacio para el herramental existente, pero
dcbido a que no se encuentra bien distribuido ocu
pa un espacio mayor, por lo cual el resultado es -
un almacén en malas condiciones de funcionamiento~ 

Flexibilidad.- El almacén está construido -
con muros fijos por lo cual es muy difrci 1 amplia~ 
lo si se hace necesario. 

Uniformidad.- La herramienta no está locall 
zada uniformemente dentro del almac~n, creándose -
zonas' vaciasyzonas con aglomeraciones de hcrra-
mientas. 
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1.3.- CLASIFICACION DE LAS HERRAMIENTAS. 

No existe clasificaci6n alguna de las herr~ 
mientas en el almacén, lo cual trae como consecuen 
cía una serie de problemas, entre los que podemos
mencionar: 

- No se puede localizar rápidamente la he-
rramienta solicitada. 

- No existe un lugar permanente para las di 
ferentes clases de herramientas. -

- Hay pérdida de tiempo en la localizaci6n. 
- No se puede llevar un control de la exis-

tencia del herramental. 
- La entrega y recepci6n de herramientas se 

complica cuando se cambia de personal en
el almacén. 

Todos estos problemas, traen como consecuen 
cia una gran pérdida de tiempo en la entrega y la
recepci6n del herramental, el tiempo es uno de los 
aspectos más importantes que se tienen que cuidar
en cualquier compañfa, puesto que el tiempo repre
senta retraso en la producción, costos elevados, -
las utilidades disminuyen, etc., por tal motivo se 
hace necesaria una clasificaci6n del herramental -
para el almacén de herramientas mencionado, basán
dose en las clasificaciones ya existentes. 

Esta clasificación debe resolver los probl~ 
mas planteados anteriormente, y además deberá ser
lo más sencillo y comprensible posible, para que -
el encargado del herramental la entienda perfecta
mente, aún en el caso de que no esté familiarizado 
con el almacenamiento de herramientas. 
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t.4.- IDENTIFICACION DE LAS HERRAMIENTAS. 

Se carece de un sistema de identificación -
de herramientas que ayude al buen funcionamiento -
del almacén de herramental. Entre los problemas 
que se presentan com~nmente en el almacén se pue-
den enumerar los siguientesi 

- No se localiza rápidamente la herramienta 
pedida por el usuario. 
No se puede llevar un buen control del h~ 
rramental respecto a pérdidas o herramie~ 
tas defectuosas y un inventario actualiz_! 
do. 

- No se puede guardar rápidamente en su lu
gar correspondiente. 

Nuevamente se puede apreciar que todos los
problemas mencionados arriba, representan tiempo -
perdido el cual debe compensar el operario en el -
taller, apresurándose a ejecutar los trabajos ene~ 
mendados con los consiguientes errores. 

La identificaci6n o símbolo que la herra- -
mienta deba 1 levar, sirve para solucionar los pro
blemas plantados anteriormente, con lo que se ten
drán una serie de ventajas, como son: 

- Se evitan los tiempos perdidos por la bús 
queda de la herramienta. -

- Se puede controlar más f6ci 1 la herramien 
ta, facilitando el levantamiento de inve~ 
tarios. 

- Se almacena más rápidamente la herramien
ta. 

Por lo anterior expuesto, se ve la necesi-
dad de· introducir un sistema de identificación del 
herramental para evitar pérdidas de tiempo y de he 
rrami entas. 
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1.5.- ENTREGA Y RECEPCION DE LAS HERRAMIENTAS. 

En el almacén actual de herramientas no 
existe un gran problema con la entrega y recepción 
del herramental, ya que la cantidad de herramien-
tas exis•~ntes es muy reducida. 

Debido a que el encargado del almacén est'
muy familiarizado.con la localización de las herr~ 
mientas, se pierde poco tiempo al localizarlas, 
aunque éstas no esten clasificadas. El problema se 
presenta cuando es necesario un cambio del encarg~ 
do del almac~n, ya que al no estar fami 1 iarizado -
con la localización de cada una de las herramien-
tas, pierde mucho tiempo al buscarlas, cuando le -
sea solicitada alguna en especial. Esto trae como
consecuencia p~rdidas de tiempo para el usuario de 

' 1 os ta 1 1 eres. 
Este problema se puede evitar teniendo orde 

nadas las herramientas por clases generales, o sea, 
tener una clasificaci6n para las mismas; de esta -
forma el nuevo encargado del almacén solo tiene 
que localizar la clase general a la que correspon
de la herramienta pedida y despu~s solo guiarse 
por el nómero de la misma para localizarla. 

Las formas para la solicitud de herramien-
tas son deficientes, aunque se pierde poco tiempo
para hacer el pedido de las mismas, no se 1 leva un 
control de la frecuencia de uso de las herramien-
tas, el cual sirve para programar la reposici6n 
del herramental y la cantidad del mismo que se de
be tener para cada perrodo de labores. 

El mal formato, de la solicitud de herramen 
tal empleado, 1 leva consigo una serie de deficien~ 
ceas colaterales, entre las que se pueden mencio-
nar: 
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- Desconocimiento del nombre de la herra- -
mienta, por parte del usuario. 

- Falta de claridad para escribir por parte 
del mismo. 

El desconocimiento del nombre de la herra-
mienta por parte del usuario, representa un gran -
problema para que la entrega de herramientas se h~ 
ga con rapidez, en prejuicio del mismo usuario. 

Estos problemas se evitan, teniendo un no-
menclador para las herramientas, ya que en el mis~ 
mo aparece; el nombre de las herramientas y su cla 
sificaci6n. 

Este nomenclador se colocará en lugares es
tratégicos de cada uno de los talleres, para que -
el usuario, de esta manera se vaya familiarizando
con las herramientas y con la clasificaci6n de las 
mismas, lo cual le servirá cuando necesite pedir 
una al almacén. 

El problema de que el operario no escriba -
en forma legible se puede reducir al hacer que el
mismo anote además del nombre de la herramienta el 
nGmero de identificación de la misma. 

1.6.- DOTACION BASICA DE LAS HERRAMIENTAS. 

En la actualidad no se ha realizado un estu 
dio para estimar la dotaci6n mfnima de herramien-
tas que se deben tener en el almacén de herramien
tas, para dar servicio a cada uno de los talleres, 
los cuales son: 

- Taller A, soldadura, forja y fundición. 
- Taller B, maquinado ligero. 
- Taller C, maquinado pesado. 
- Taller O, diseño de herramental. 

' 
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- Y también a los talleres de carpinterf a y 
ensayo de materiales. 

La falta de un mínimo de herramientas trae
consigo problemas, tales como: 

- El usuario pierde tiempo por esperar la -
herramienta requerida. 

- Máquinas que no producen. 
- Cambiar las especificaciones del diseño -

de la pieza. 
Haciendo un recordatorio de la forma de tra ... 

bajo que se 1 leva para cada taller en especial, se 
puede ver que los usuarios de un mismo taller, re~ 
lizan un trabajo igual en un mismo período de tie~ 
po; por lo que se nota que la mayorra de los usua
rios necesitan un mismo tipo de herramienta:en ese 
momento. Esta es una de las causas por las cuales
las herramientas que existen en el almac~n en oca
siones son insuficientes. 

·La falta 'de una 'dotación básica 'de· herra- -
mientas, repercute en pérdidas de tiempo para el -
usuario, el cual tiene que permanecer parado, has
ta que se desocupe la herramienta que necesita, p~ 
ra seguir adelante con su trabajo. 

Otro factor que debe tomarse en cuenta al -
determinar la dotación mrnima de cada una de las -
herramientas, es una reserva, de aquellas que con
mayor frecuencia se rompen o desajusten, estimand2 
se para esto que se tendrá que reponer la misma si 
se destruye, y no se hará sino hasta que se haga -
la requisici6n de la misma y ésta sea entregada 
por el proveedor, lo que trae como consecuencia la 
falta de la herramienta durante ese tiempó. 

Por los motivos expuestos anteriormente es
nccesario tener una dotación básica de herramien-
tas en el almacén de los tal lercs mencionados. 
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Inventario de herramientas. 
Debe haber un inventario general de todas -

las herramientas existentes en el almacén, el cual 
sirve para saber la cantidad exact~ de cada una de 
las herramientas. 

Un inventario actualizado de herramientas -
ayudado por los registros de las mismas sirve tam
bi~n para saber en que momento se debe hacer una -
nueva requisición de herramental. 

El inventario también puede servir, paras~ 
ber si la herramienta existente puede cubrir las -
necesidades de cada uno de los usuarios que las ne 
cesitan. 

Por 1 os moti vos arriba expuestos, .. :se debe -
1 levar un inventario general de herramientas, el 
cual sirve también para fines administrativos. 

1.7.- INSPECCION Y REPARACION DE LAS HERRAMIENTAS. 

No existe actualmente una revisión del est! 
do general de las herramientas, por lo cual el - -
usuario está expuesto a pérdidas de tiempo y trab! 
jos deficientes por el mal estado de las mismas, -
algunos de los problemas ~ás frecuentes a los que
se enfrenta el usuario,· son: 

- Herramientas de corte sin filo o a punto
de romperse. 

- Calibradores desajustados. 
- No se cuenta con un mfnimo de las herra--

mientas más usuales (brocas, machuelos, -
etc.). 

Por lo cual el usuario se tiene que enfren
tar a todos estos problemas y resolverlos lo mejor 
posible, para entregar un trabajo satisfactorio. 

Algunas veces el usuario tiene que cambiar-
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las especificaciones del dibujo, ya que no se cuen 
~ 

ta en el almacén, con la herramienta necesaria pa-
ra realizar el trabajo, sin poder ajustarse a lo -
especificado; debido a que la herramienta que tie
ne que usar está en mal estado o inservible, La 
principal causa de estos problemas, es el que no -
se haga una inspecéi6n adecuada de las herramien--
tas. · 

Por otra parte no se lleva a cabo un progr~ 
ma de reparación y reposici6n de herramientas, pa
ra evitar la falta de insuficiencia de las mismas, 
lo cual redunda en provocar los problemas ya men-
ci onados, adem6s de tener un inventario de herra-
mientas inservibles. 

Por los motivos enumerados anteriormente es 
necesario 1 levar a cabo una inspecci6n del estado
general de las herramientas además de un programa
de reparaci6n y reposición de las mismas; de esta
forma se tiene siempre en el almacén solo herra- -
mientas en estado satisfactorio para su uso. 

Además de la inspección del herramental, se 
debe hacer un programa de reposici6n y reparaci6n
de herramientas al final de cada dra de trabajo. 

La inspecci6n del herramental se debe reall 
zar rápidamente al recibir el encargado del cuarto 
de herramientas las mismas, y posteriormente se 
puede hacer una inspección más concienzuda, para -
evitar asr el tener en existencia herramientas de
fectuosas. 
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CAPITULO 11 
Teorras acerca de la Organización y Mantenimiento

de los almacenes de herramientas. 

2.1.- LOCALIZACION DEL ALMACEN DE HERRAMIENTAS. 

2.1.1.- Situaci6n del almac~n de herramientas. 

Tres métodos generales en uso para almace-
nar herramientas. 
a) Un gran cuarto central en el que se concentran

todas las de fa fábrica y en el que se entregan 
para su uso. 

b) Sistema de subcuartos de herramientas. Este m~
todo prevee un cuarto central de herramientas -
que actua más bien como un almacén que como un
cuarto para la entrega de ellas. Con este sist~ 
ma, cada departamento tiene su propio subcua~to 
de herramientas en el que solo se llevan las 
que el utiliza. Cuando uno de estos subcuartos
necesita herramientas adicionales, las pide al
almacén central, 

e) Un plan flexible para el cual se prevee un cuar: 
to m6v i 1 de herramientas en forma de un e 1 evador 
que funcione entre varios pisos, de modo que al 
recibir una señal o una solicitud de una herra
mienta puede subir o bajar hata el piso en el -
cual esté situado el departamento que la necesl 
ta y entregarla, tomándola de sus estanterfas. 

Instalación del almacén de herramientas; 
Tres son los requisitos principales que hay que s~ 
tisfacer en la instalación de un almacén de herra
mientas. 
a) Adaptabi 1 idad. El almacén deberá ser apropiado

ª la naturaleza de las herramientas que debe 
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contener y debe ocupar un mrnimo de espacio. 
b) Flexibilidad. El espacio dedicado al almac~n de 

be poder ampliarse fácilmente. 
c) Uniformidad. El espacio dedicado al almacén de

be ser de carácter uniforme para permitir su a~ 
pl~aci6n con un mrnimo de unidades estándares -
de estanterras, c~jas, bastidores, etc. 

Los factores que intervienen en el problema 
de donde almacenar las herramientas son: 
a) Tamaño y disposici6n de la fábrica; en las f6-

bricas grandes puede ser excesivo el costo de -
distribuir las herramientas desde un almacén 
central anico. 

b) Espacio asignado a los departamentos; una sec-
ci6n de una fábrica puede estar designada amo~ 
tajes y prueba~, en tanto que otras secciones -
se utilizan para~fabricar piezas. En la primera 
se necesitarán pocas herramientas relativamente, 
mientras que las últimas quiza necesiten usar -
todas las clases de herramientas que posea la -
fábrica. Es· evidente que los almacenes de herr~ 
mientas deben colocarse lo más cerca posible de 
los departamentos que las emplean con mayor fr~ 
cuenc1a. 

c) Naturaleza del producto fabricado; algunos pro
ductos se prestan a su fabricaci6n, su montaje
y su prueba en un solo departamento. Muchas co~ 
pañras tienen uno o varios artículos de esta 
clase, en los casos en que un departamento fun
cione con independencia del resto de la fábrica, 
puede ser conveniente establecer un cuarto de -
herramientarpara su uso exclusivo. 

d) Métodos de trabájo; ·los productos fabricados de 
terminan los m6todos de trabajo que deben se- -
guirse, en las fábricas en las que se emplean -
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m~todos de proceso, como las textiles o las de
cemento, les necesidades, en lo que respecta al 
herremental, son· diferentes de las de un taller 
mecánico muy perfeccionado. 

e) Calidad de los obreros empleados; los buenos 
obreros se enorgullecen de las buenas herramie~ 
tas y por lo general, tienen cuidado al usarlas. 
Pero en cambio, los operarios que se 1 imitan 
simplemente a atender una máquina no siempre 
son tan cuidadosos, en especial si trabajan a -
destajo. Oe ordinario, las fábricas que traba-
jan a destajo tienen un problema de herramental 
más complejo que los que lo hacen a jornal. 

Entre las necesidades del herramental hay -
que incluir la determinaci6n de la herramienta ne
cesaria para cada operaci6n particular y de las g~ 
nerales que se utilizarán tambi~n. Es importante -
estudiar las necesidades del herramental. 

En general, la situación del cuarto de he-
rramientas depende de como se facilite más la re~
cepci6n y la comprobaci6n de ellas. Sin embargo, -
su entrega no debe estorbar las actividades gener~ 
les de transporte en la fábrica. Ni se ponen tamp2 
co siempre los cuartos de herramientas en los si-
tíos más convenientes para facilitar la entrega de 
las mismas, en especial si para ello habrfa que 
instalarlos en medio de algún área de fabricaci6n
donde impedirfa el movimiento del trabajo. 

Los hombres elegidos para ser responsables
del funcionamiento de un sistema de cuartos de he
rramientas deben escogerse de modo que conozcan e~ 
tas y estén familiarizados con ellas, que aprecien 
las responsabilidades de su labor y que tengan ca-
racterfsticas personales adecuadas. Es preferible
empléados que comprendan bien el proceso de traba-
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jo con máquinas. He aqur una clasificación para el 
personal encargado de las herramientas; Encargados 
de departamento, inspectores de herramental, em- -
pleados, auxiliares de grupo, peones y tal vez, 
aprendices. 

·Comentar i o 
De los tres m~todos expuestos para la loca

l i zaci6n del almacén de herramientas, el que més -
se adapta a las necesidades para eliminar las defi 
ciencias planteadas, es el a)'(consiste en tener~ 
un cuarto central de herramientas), en el que se -
concentren todas y se entreguen para su uso. Este
cuarto central debe estar situado en el centro de
los talleres, ya que se tiene el espacio necesario 
y suficiente para almancenar las herramientas, su
local iz:aci6n la podemos apreciar en el plano 3. C,2 
mo se puede ver el almac~n del herramental queda -
rodeado de los talleres A (soldadura, forja y fun
dición), B (maquinado ligero), C (maquinado pesa-
do), Taller de carpinterra y laboratorió de ensayo 
de materiales; esto representa gran ventaja para -
eliminar una de las deficiencias planteadas ante-~ 
riormente, que es precisamente la distancia exces~ 
va que hay entre el almac~n del herramental y uno
de los talleres, (el A). 

La nueva localizaci6n del almacén del herra 
mental, elimina el tiempo que se necesita para ir
al almac~n de herramientas, desde el taller (A) 
principalmente, y además las deficiencias ya plan
teadas en el capftulo 1, como; flexibilidad para -
futuros cambios o ampliaciones, y tener un espacio 
mrnimo para el almacenamiento de las herramientas. 

La deficiencia en cuanto a el mrnimo reque
rido para almacenar las herramientas, queda resuel 
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ta, puesto que se cuenta con suficiente espacio pa
ra poder ampliarse fácilmente en un futuro, ya que 
en el momento se tienen 62.40 m2 y ahora se ten- -
drán 70.00 m2; también tendrá la flexibilidad para 
hacer cambios en cuanto a la distribución interna
de la estanterra, o para cambiar de sitio las ven
tanillas de entrega y recepción de herramientas. 

Por las razones expuestas es necesario ha-
cer el cambio de sitio del almac~n de herramientas, 
al centro de los tal !eres uti !izando el m~todo de
tener un solo cuarto central de herramental. 

El sistema de subcuartos de herramientas 
por varias razones no se debe utilizar, las cuales 
son: 

- Hay poca herramienta 
- No existe espacio suficiente para los sub 

cuartos 
- Razones económicas. 
Actualmente se cuenta con poca herramienta; 

y por lo tanto, no tiene sentido tener varios sub
cuartos ~e herramientas, para dar servicio a los -
usuarios, y querer utilizar el método de subcuar-
tos no es posible, puesto que, cada departamento -
tendrfa su herramienta correspondiente y en el al
macén central no quedaría ninguna. 

Además de la poca herramienta existente se
tendrá el problema de espacio, puesto que no se 
cuenta con el suficiente, para local izar los sub-
cuartos de herramientas en cada uno de los talle-
res. 

Las razones econ6micas es uno de los aspec
tos más importantes que hay que cuidar, y en esta
ocasi 6n también se tomará en cuenta ya que querer
poner subcuartos de herramientas dentro de los ta
l 1 eres i mp 1 i ca tener que hacer gastos como: 
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Estos gastos serran necesarios para propor
cionar las herramientas a los usuarios lo más cer
ca posible det área de trabajo además se tiene que 
1 levar un control para herramientas que seguramen
te se tienen que prestar entre los talleres, debi
do a que no se tendrán todas en cada uno de los 
subcuartos de herramientas de cada taller. 

Por todos estos inconvenientes presentados
se debe considerar descartada la opción de tener -
varios subcuartos de herramental. 

[I método c) que ofrece un plan flexible, -
el cual (recordando en que consiste) funciones con 
un cuarto m6vi 1 de herramientas para varios pi sos
o áreas adyacentes, no es conveniente para dar so~ 
lución a los problemas planteados, ya que como en
el caso de tos subcuartos de herramientas, se pre
sentan varios' inconvenientes, ·tales comG: 

- Lugar de desplazamiento del almacén m6vi 1 
- Económicamente incosteable 
El problema que se presenta, no tiene dista~ 

cías tan grandes para hacer costeable un.almacén -
m6vi 1, el cual transporte las herramientas a cada
una de las áreas de trabajo. 

Por las razones expuestas, este método no -
se puede utilizar en et almacén de los tal teres, -
quedando como solución al problema presentado, el
primer m~todo, que es el de tener un solo cuarto -
de herramientas. 

2.1.2.- Plano de local izaci6n del almacén 

Como se vi6 en los incisos precedentes, los 
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principales requisitos que se deben cuidar al ubi
car el" almacén de herramientas son: 

- Flexibilidad para futuros cambios. 
- Adaptabi 1 idad. 
- Espacio mrnimo requerido. 
- No entorpecer el buen funcionamiento de -

la fábrica o taller. 
- Evitar al máximo las distancias excesivas 

entre el almacén de herramientas y la zo
na de trabajo. 

Al hacer la revisi6n y estudio de las alter 
nativas posibles para la ubicación del almacén de: 
herramientas, se ha llegado a la conclusi6n, de 
que la local izaci6n más conveniente del almacén, -
es en el centro de los talleres. 

Ubicado el almacén de herramientas en el 
centro de los talleres se logran satisfacer los r~ 
quisitos mrnimos necesarios para el buen funciona
miento del mismo. Además, de esto, se cuenta con el
espacio suficiente para permitir un aumento en la
capacidad de los tal !eres. 

El número de encargados del almacén por tu~ 
no más conveniente es el de dos personas, conside
rando también la posibilidad de que sólo lo atien
de una. Esta flexibilidad se logra, colocando las
vcntani llas una frente a la otra, para que el en-
cargado del almacén se de perfecta cuenta, en que
momento le están solicitando herramientas en la 
ventanilla opuesta a donde se encuentra dando ser
vicio. Además de lo anterior, la estanterra se ha
distribui do de una manera que hO estorbe a la vis
ta del encargado del almacén cuando est6 en la ven 
tan i 1 1 a opuesta. 

Por otro lado, el almacén se diseñó para 
dar servicio directo de entrega y recepción de he-
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rramientas a tres talleres, los cuales son: 
- Taller A, soldadura, forja y fundición. 
- Taller B, maquinado ligero. 
- Laboratorio de ensayo de materiales. 
Además de lo anterior se prevé la disposi-

ci6n de aos puertas para interconectar el taller A, 
con el taller de Carpinterfa y el taller B con el
C,como se puede ver en los planos 1, 2 y 3, por me 
dio de las cuales se puede dar servicio de herra-: 
mientas al taller de Carpintería y al taller G (ma 
quinado pesado) en forma directa. -

Ahora anal i:ando las tres posibilidades o -
alternativas presentadas, de local izaci6n del alm.!! 
cén de herramientas, en el centro de los talleres
(ver planos 1, 2 y 3), se puede ver que los requi
sitos presentados están ya satisfechos. Para ele-
gir de las tres alternativas presentadas la que 
más conviene al caso en estudio, se ha impuesto c~ 
mo requisitos secundarios, la localización de loe~ 

les para encargados de taller, además de que éstos 
deben tener una buena visibilidad hacia las áreas
de trabajo de los talleres, para evitar hasta don
de sea posible e~ juego entre los usuarios, adem~s 

de que en esta forma, el encargado del taller se -
dará perfecta cuenta de quien está trabajando y 
quien no. Esto trae como consecuencia un mejor - -
aprovechamiento por parte de los usuarios de los -
talleres de las áreas correspondientes. Por tal m2 

ivo se ha decidido reinstalar seis locales, los -
·ua 1 es son: 

- local para encargado del tal 1 er A 
- local para encargado de 1 tal 1 er B 

- Local para encargado del ta 11 er e 
- Local pc1ra uncargado del Tal 1 cr D, Tal 1 er 
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de herramental (mismo taller B) 
- Local para encargado del taller de Carpi~ 

tería 
- Local para el encargado del Laboratorio -

de Ensayo de materiales. 
A continuaci6n se estudia cada una de las -

tres alternativas ya citadas. 
Alternativa 1 (ver plano 1) 
Esta alternativa cuenta con los requisitos

princip~les ya expuestos anteriormente, además con 
los seis locales últimamente mencionados. 

Tiene varias desventajas, las cuales son: 
- La visibilidad del encargado del Taller D 

es reducida. 
- En el local asignado al encargado del ta-

1 ler D, una de sus canceles laterales se
sobrepone a un centro de carga, ten1endo
que modificar la instalación eléctrica en 
este lugar, para cambiar de posición di-
cho centro de carga. 

Alternativa 2 (ver plano 2) 
Esta alternativa también cuenta con los re

quisitos principales, además de contar con los 
sets locales ya mencionados anteriormente. 

La única desventaja que tiene esta alterna
tiva, es que el encargado del taller D no tiene la 
visibilidad requerida de toda el área de trabajo. 

Alternativa 3 (ver plano 3) 
Por último esta alternativa, tal como las -

anteriores cuenta con todos los requisitos princi
pales, además de tener los locales ya mencionados. 

Esta alternativa no tiene inconvenientes en 
cuanto a visibilidad ya que desde cualquiera de 
los locales se puede dominar todo el taller corre~ 
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pondiente. 
Después de analizar las tres alternativas -

presentadas, se puede ya elegir la que más convie
ne a las necesidades presentadas; la cual como es
obvio pensar, es la 61tima alternativa. Basándose
en esta elección, en el inciso siguiente se verá -
la distribución interna del almacén de herramental. 

2.2.~ ALMACENAMIENTO DE LAS HERRAMIENTAS. 
~ 

2.2.1.- Estanterías de acero y estanterías de mad~ 
ra. 

·Las estanterías de acero se empleán mucho -
para almacenar herramientas y cambiarse a menudo-~ 
:de 1 ugar como se qui era, aprovechando í ntegrarnente 
las secciones. 

La estanterías de madera se emplean a veces 
para almacenar herramientas, aunque no tanto como
antes, .. debido a~ 

- El riesgo de incendio. 
- El peligro de herir con sus astillas a 

los operarios. 
- La dificultad de mantenerlas limpias 

su mal aspecto. 
- Desperdiciar espacio por el grosor 

piezas. 
- Servir de refugio a los insectos y ser di 

frci les de cambiar. 
- Tener un escaso valor de recuperaci6n, 

etc. 
En esencia, las mismas ventajas y los mis-

mos inconvenientes que tienen las estanterras de -
madera para el almacenamiento de materiales en ge
neral son apl icablcs tambi~n al de herramientas. -
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La principal ventaja de la madera es la protecci6n 
de los bordes o las superficies de los instrumen-
tos delicados, pero las estanterras de acero pue-
den recubrirse de madera contrachapeada (triplay)
o de algún material plástico cuando sea necesario
impedir esos desperfectos. 

Comentario 

En México 'existen muchas compañfas dedica-
das a la fabricaci6n de estanterras, para almace-
nar ya sea productos terminados o herramientas, 
también se fabrican carritos especiales para tran~ 
portar productos, casilleros, archiveros, ·cajas e~ 
peciales para guardar herramientas costosas o deli 
cadas; estas estanterf as reunen varias ventajas, -
como son: 

- No necesitan mantenimiento. 
- Son resistentes por ser hechas en acero -

rolado en frío (Cold-rolle~). 
- Son ajustables, ya que se adaptan a cual

quier necesidad. 
- Son durables, por tener acabados hornea-

dos y ser lavables. 
- Tienen alto costo de recuperaci6n. 
La estantería se fabrica en diferentes an-

chos y alturas: los anchos van desde 30, 45 y 60 -
cm. por 85 cm. de largo (frente), las alturas son
de 1.80, 2.10 y 2.40 m. 

los entrepaños o sea el lugar donde va a 
descansar el producto terminado o la herramienta -
tiene diferentes medidas, que son: 30 x 85 cm., 45 
x 85 cm. y 60 x 85 cm. estos entrepaños son 1 isos
completamente, pero existen otros que están ranur~ 
dos para poder colocar divisores, los cuales tie~-
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nen tres diferentes medidas, que son: 15 x 28 cm., 
20 x 28 cm. y 30 x 28 cm. 

También se fabrican gavetas o cajones para
guardar torni 1 lerfa o partes de repuesto, en medi
das de 30 x 12.7 cm. y 7.5 cm. de altura. 

Cajas especiales también existen en el mer
cado, y se utilizan para guardar herramienta cost.2 
sa o cualquier cosa importante, estas cajas se fa
brican en las siguientes medidas. 

91 cm. de ancho por 30 cm. de fondo 
91 cm. de ancho por 45 cm. de fondo 
91 cm. de ancho por 60 cm. de fondo 
y en dos alturas que son de 99 cm. y 129 cm, 
Considerando la estanterfa que se tiene en-

e! actual almacén de herramental, se puede soluci,2 
nar e 1 prob 1 ema de acomodar l'as herramientas confo.!:, 
me a 1a.c1 as i f i cae i 6n qúe se adopte;· pero a 1 hacer 1 a 
estimación de una dotación básica del herramental
que se debe tener en el almaéén, la estanterfa ac
tual no será suficiente, por lo cual se tienen que 
agregar varias secciones para acomodar las herra-
mi entas. 

Respecto a la herramienta peque~a pero cos
tosa, se tiene que comprar una caja de seguridad -
para salvaguardar ésta, representando una mayor se 
guridad para la misma. 

2.2.2.- Disposición del cuarto de herramientas. 

La disposición de un cuarto de herramientas 
depende del área que se le asigne, de la forma y -

las dimensiones relativas de esta área. En conse-
cucncia las disposiciones son a veces oportunistas, 
pero a menudo pueden planearse de una manera ade-
cuada para proporcionar una buena eficiencia en el 
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almacenamiento,· la entrega, recepción, inspección, 
el reacondicionamiento, la colocación en las estan 
terras y el mantenimiento de los registros. 

Espacio necesario para el cuarto de herra-
mientas.- He aquf algunos principios generales que 
ayudarán a repartir bien el espacio disponible en
tre fas diferentes clases de herramientas: 
a) Por regla general, las herramientas no deben al 

macenarse a una altura superior a t.80 m. las~ 
secciones más altas de las estanterfas deben de 
jarse vacias al principio para poner en el las -
las herramientas adicionales de cada clase, que 
es seguro se acumularán con el transcurso del -
tiempo. 

b) Los tamaños de las herramientas se dan indican
do las dimensiones, el número, el peso, etc. 
Por ejemplo, las brocas salomónicas se hacen en 
tamaños que van aumentando en 0.3 mm (1/64 pul
gada). Por consiguiente, un dispositivo para al 
macenar brocas debe tener un espacio para cada-
1/64 de pulgada desde el tamaño más pequeño usa 
do hasta el mayor, disponiendo 64 tamaños por~ 
cada pulgada del intervalo. 

c) Los pasillos entre las estanterras· deben ser 
del ancho suficiente para permitir circular hol 
gadamente por ellas. La practica ha mostrado 
que deben tener un ancho mrnimo de 76 cm. y los 
pasillos principales 91 cm. 

Es evidente que el espacio necesario varra
según el número de herramientas que hay que manip~ 
lar y según la variedad de cada clase de herramie~ 
tas. Los gastos para establecer y manejar un cuar
to de herramientas se clasifican como gastos gene
rales y por esta raz6n deben tenerse bajo control. 
El espacio asignado debe limitarse al estrictamen-
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te necesario. Al mismo tiempo debe ser lo bastante 
amplio para evitar la tendencia a atestar el cuar
to e impedir asr su buen funcionamiento. 

Comentario 

La disposición de la estanterra dentro del
almac~n de herramientas propuesta en la siguiente
sección, sin duda ayudará a resolver los problemas 
de localizaci6n del herramental. 

Estos problemas quedarán resueltos ya que -
se tomarán en cuenta las reglas mencionadas ante-
r iormente. 

Estas reglas se podrán llevar a cabo fácí 1-
mente ya que se tiene el espacio suficiente. Ade-
más se podrán colocar todas las herramientas de dl 
ferentes tamaños, como en el caso de las brocas, -
machuelos, escariadores, en un solo lugar, acondi
cionando unas cajas o tableros especiales para su 
fáci 1 acomodo y rápida localización. 

El otro principio general, el cual consiste 
en tener un ancho mrnimo de 76 cm. entre los pasi~ 
1 los para que exista una circulación holgada, se -
podrá llevar a cabo, ya que como se dijo anterior
mente, se tiene el espacio suficiente. 

La distribución interna del almac~n se pue
de ver en la figura la. con una distribución que -
consta de las áreas siguientes: 

- locales para los encargados de los dife--
rentes talleres. 

- Almacenamiento de herramental. 
- Guardado especial. 
- Guardado personal para los usuarios de 

los diferentes tal lores. 
En la sccci6n sinuiente se hará el an61 isis 
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completo de la local izaci6n de la estanterra den-
tro del almacén. 

2.2.3.- Plano de la instalación del almacén con 
éreas asignadas a las herramientas. 

El almacén como ya se vi6 en el inciso ante 
r10~ se ha propuesto localizarlo en el centro del
érea de trabajo,quedando por este motivo lo más 
cercano posible a todos los talleres para evitar -
pérdidas de tiempo por la entrega y recepción de -
las herramientas. 

Ahora toca en turno presentar la distribu-
ci6n interna del mismo. 

En las tres soluciones posibles que se pre
sentan a continuaci6n se trata de uti 1 izar la ~ªY2 
rra del mobiliario ya existente, como son, anaque
les, mesas, tableros para herramientas, etc. Y a -
su vez utilizando las unidades modulares de cance
l erra también ya existentes. 

Cada una de las opciones propuestas consta
de tres zonas esenciales (ver figs. la, lb y lc),
las cuales son: 

Zona de almacenamiento general.- La cual e~ 

tá cubierta totalmente de una malla met61ica, es -
donde se realiza todo el movimiento de entrega, r~ 

cepci6n y almacenamiento de herramientas. 
Esta zona debe cumplir tres requisitos fun-

damentales, que son: 
a) adaptabilidad 
b) flexibilidad 
e) uniformidad 

a) Adaptabi 1 idad.- Este primer 
face ya que el almacén está 
ner herramientas que no son 

principio se satis
diseñado para conte .... 
muy voluminosas ni-
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pesadas, las cuales son caracterrsticas del ti
po de taller al que dan servicio~ Además el es
pacio asignado al almacén es el mrnimo necesa-
rio para satisfacer las necesidades actuales de 
almacenamiento. 

b) Flexibilidad.- Este segundo principio se satis
face ya que se puede ampliar fácilmente con so~ 
lo correr los canceles modulares que lo están -
rodeando. Además el almacén puede aumentar su -
capacidad de almacenamiento aumentando el núme
ro de anaqueles y colocandolos en los espacios
que ocupan tas masas grandes. 

e) Uniformidad.- Este se cumple ya que los anaque
l es están distribuidos uniformemente en todo el 
almacén y además las herramientas se locali:an
de acuerdo al taller al que sirven más frecuen
temente. De esta· forma se impide que e 1 encarg.! 
do del almacén tenga que desplazarse muy lejos
de la ventani tia donde le soliciten la herra- -
mienta. 

Se ha tratado de que los pasillos de circu
lación tengan una anchura promedio de 80 cm. y el
pasi llo principal de 1 m. 

La estanterra que se está uti li:ando es la
que se encuentra en mejores condiciones, desechan
do aquella que es obsoleta e inservible, proponie~ 
do cambiar esta estanterra desechada por otra nue
va, la cual sea metálica para evitar al máximo la
pérdida de espacio y la acumulaci6n de basura e i~ 

sectos. 
Al iniciar el acomodo de las herramientas -

en las estanterras se debe procurar acomodar éstas 
en las secciones intermedias de las estanterías, -
dejando libres las partes superior e inferior de -
1 OS ünaqUC 1 CS I para q\JC ul'l r 'SC üCOffiOden 1 ÓS hcrréJ-



34 

mientas que se adquieran posteriormente. 
Dicha zona debe iluminarse a un nivel no me 

nor de 200 luxes, el cual permita identificar per-. 
fectamente las herramientas (según las normas de ~' 
la S.M.1.1.). 

Zona de almacenamiento privado.- Esta zona
aloja a todas aquef las herramientas las cuales por 
su precio y poco uso tienen que guardarse en una -
zona de mayor protección para la misma herramienta, 
este local también puede contener el inventario de 
todas las herramientas y las notas de compra y re
cepci6n de las mismas. Por su poco movimiento de -
entrada y sal ida de herramientas además de la can
tidad de las mismas,esta zona apenas si representa 
el 10% de la zona de almacenamiento general, ade-
más que tiene otra puerta adicional para proporc12 
nar mayor seguridad. 

Zona de anaqueles para útiles del usuario.
Está zona como su nombre lo indica está acondicio
nada para que el usuario tenga un lugar donde gua~ 
dar sus útiles y objetos personales mientras traba 
Ja, lo cual le evita molestias y pérdidas de tiem
po al real izar el mismo. Esta zona tiene dos fren
tes, uno en el cual el usuario puede guardar sus -
cosas, llevando consigo un candado personal y el-
otro en el cual puede guardar sus útiles por medio 
del encargado del almacén, el cual le dará una fi
cha en la cual se indica el lugar exacto donde qu!. 
darán guardados sus útiles, ver fig. ld. 

Está zona está dividida en dos partes, una
de las cuales tiene acceso del Taller A (soldadura, 
forje y fundici6n) y la otra del Taller 8 (maquina 
do ligero). -

A continuación se presentan tres alternati
vas para el guardado de herramientas en el almac6n, 
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figs. la, lb y le. 
La diferencia entre cada una de las altern~ 

tivas, estriva en la mayor o menor capacidad para
almacenar herramientas en cada una de ellas. 

Para el caso que se estudia, la primera al
ternativa es suficiente, ya que se tiene poca h~-
rramienta, y en los tres anaqueres de que se dispo 
ne además de las mesas es más que suficiente par~ 
alojar a todas las herramientas existentes (ver 
fig. la). 

Las otras dos alterantivas se presentan pa
ra dar mayor capacidad de almacenamiento en el ca
so de un aumento del herramental. 

2.3.- DEFINICION Y CLASIFICACION DE LAS HERRAMIEN
TAS. 

2.3.1.- Definiciones. 

El estudio que se hace en esta secci6n aba~ 
ca las herramientas pequeñas comúnmente usadas en
las industrias mecánicas, desde el punto de vista
de su: 

- Planeamiento 
- factores económicos 
- Clasificación 
- Almacenamiento 
- Entrega 
- Inspección 
- Reacondicionamiento 
Y otros elementos esenciales de la ingenie

ría de las herramientas relacionados con las varie 
dades comunes de herramental que pueden estar a 
cargo de un ingeniero de producci6n. No incluye 
utensi 1 ios de trabajo, tales como palas, aparatos-
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elevadores, etc., ni algunas máquinas a las que se 
da a menudo el nombre de máquinas-herramientas. Si 
abarca los calibres, que suelen tenerse a menudo -
en los cuartos de herramental. La palabra herra--
mienta incluye también las matrices, las planti---
1 las y los dispositivos. 

Los diferentes artificios comprendidos en -
la categorra de herramental, pueden definirse como 
sigue: 
a) Herramienta, cualquier utensi lío pequeño uti 1 i~ 

zado para hacer algún trabajo sobre materiales, 
piezas o productos. 

b) Plantilla o Escanti 116n, un elemento que afian
za el trabajo y guf a otras herramientas para 
real izar operaciones de corte, verificación de
dimensiones, etc. 

c) Dispositivo, un artificio que sujeta el trabajo 
mientras se ejecutan en él ciertas operaciones
ª máquina. 

d) Matrfz, un elemento utilizado en una prensa pa
ra preparar discos o hases, conformar, cortar,
tal lar o perforar materiales. Es también un mo! 
de en el cual se da forma, por lo general bajo
presi6n, a materiales tales como plásticos o me 
tales blandos o fundidos. 

e) Mandri 1, un eje o huso para sujetar piezas tala 
dradas mientras las superficies exteriores se -
tornean en un torno. 

f) Arbol, un eje que sujeta herramientas de corte
mientras est~n ejecutando una operación, por 
ejemplo, el árbol de una fresadora. 

g) Collarines, manguitos, portaherramientas, arti
ficios que tienen funciones casi idénticas y 

sirven como elementos de adaptación de los órbo 
1 es de 1 as fresadoras, 1 os vástagos de 1 as fre-
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sas, las brocas, los machos para roscar y los -
escariadores. 

h) Calibre, un elemento utilizado como patrón con
el cual se comprueba la exactitud del trabajo. 

i) Departamento o taller de herramientas, lugar en 
el que se hacen las herramientas (y a veces tam 
bién se diseñan). -

j) Cuarto o almacén de herramientas, lugar en el -
que se almacenan las herramientas y se entregan 
para realizar trabajos, al que se devuelven des 
pués de ejecutar éstos. 

2.3.2.- Clases generales de h~rramientas. 

En la figura 2 se da el método, fundamental 
mente aceptado en Norteamérica, de Taylor adaptad~ 
por Gi lbreth para clasificar las herramientas, se
gún su naturaleza y sus usos en las fábricas dedi
cadas al trabajo de los metales. El orden de esta
clasificaci6n ha sido alterado para que la letra-
srmbolo de la clasificaci6n sea la primera del ob
jeto fundamental de la herramienta o elemento de -
trabajo en el. idioma español. Esta clasificaci6n,
con sus símbolos de letras, puede servir de base -
para las designaciones y también para la ordena- -
ci6n de las herramientas en el almacén, pero es 
evidente que es necesaria una división adicional -
para distenguir de manera definida las individua~~ 

les y los subgrupos de el las. 
Las compañras dedicadas a muchas clases de

i ndustrias, como las que fabrican productos qufmi
cos o cerámicos, las que refinan algún producto, -
las fábricas de papel y otras a base de procesos y 
también las textiles, de ropas, etc., tendrán un -
mfnimo de las anteriores clases de herramientas, -
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que se utilizarán principalmente en los trabajos -
de conservación, pero emplearán una gran variedad
de otras especiales.para sus propias clases de pr~ 
ducci6n. 

Comentario. 

Al revisar eljcuadro de grupos generales de 
herramientas o eleme tos de trabajo, vemos que en-
14 letras del alfabe o quedan clasificadas todas -
las herramientas usa as en ·1os talleres dedicados
al trabajo mecánico. 

Esta clasific ci6n se considera base para -
llevar a cabo una clasificaci6n en el almacén de -
los talleres, ya quelcon ~sta se pretende eliminar 
el caos en que se_en uentra colocada actualmente -
la herramienta, eri e almacén. Esta clasificaci6n, 
está basada en una traque se coloca al princi-
pio del símbolo de 1 entificaci6n de la herramien
ta, la cual indice a que clase pertenece la misma. 
Esta clasificación s rvirá para llevar a cabo la -
colocación de las he ramientas dentro del almacén, 
ya que se pondrá la etra, en la estanterfa que c2 
rresponda a la herrarnt• ienta que esté anf "colócadá;
y asf poder localiza la misma rápidamente cuando
sea pedidá en la ven áni 1 lá del 'almacéñ. 

Por lo tanto e están eliminando varios pro 
blemas, entre los qu podemos mencionar: 

- Pérdida de iempo en local izar la herra-
mienta, al enerla sin ningún control de~ 
tro del almacén. 

- Herramienta¡s de varias clases mezcladas. 
Pérdidas de tiempo al identificar las he
rramientas. 

- Dificultad al hacer el inventario. 



43 

Por los motivos expuestos anteriormente se
considera importante y útil adoptar este sistema -
de clasificaci6n. 

2.J.3.- Clasificaci6n de las herramientas. 

Principios fundamentales de la clasifica~ -
ci6n.- Las herramientas deben clasificarse según -
el fin en que se utilizan. Cada· clase debe tener -
.!!!! símbolo descriptivo gue J.! identifique~~ - -
distinga de ~demás clases, ~ de los demás tipos 
~ tamaños. 

Las ventajas de la clasificación y la simbo 
lizaci6n de las herramientas son: 

- Ayuda a identificarlas 
- faci 1 ita al almacenamiento y la entrega 
- Permite una mayor brevedad y concisi6n en 

los registros. 
a) Clasificación por la semejanza.- Las he

rramientas pueden clasificarse poniendo en cada 
grupo las variedades de una clase general. Por - -
ejemp 1 o, pueden reunirse di versas e 1 ases de br.ocas 
o de llaves para tuercas. 

Salomónicas 
De trinquete 
De ranuras -
axiales 
Huecas 

CLASES DE BROCAS 
De punta chata 
Del calibre de 
alambre 
De manguito 

Corta o gusanillo -
de torno 
Semirredonda 
De mandr i 1 

VARIEDADES DE LLAVES PARA MAQUINAS 
De muleti Ita 
Para mandr i 1 
De dos bocas 
Con cabeza inclinada 
a 15 ° 

De gancho con espiga sa- -
saliente 
En forma de S 
Angular para tornillo de-
fijaci6n 



Con cabeza inclinada 
a 15° 
De gancho para tuer
cas circulares 
De espiga para tuer
cas embutidas 

Recta sene i 1 1 a 
De copa o de tubo 
Con cabeza inclinada 
22-1/2º 
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a - -

b) Clasificación seg6n la funci6n.- Otra 
forma de clasificación es por el uso o la función. 
La figura 2 da las clases generales de herramien-
tas desarrolladas para los talleres mecánicos por
Frederick W. Taylor, juntamente con el sfmbolo en
forma de letras para cada clase. 

Fi g. 2 
GRUPOS GENERALES DE HERRAMIENTAS O 

ELEMENTOS DE TRABAJO 

A- Abrasivas 
0000-0049 

B- Barrenadoras 
0050-0149 

C- Cortadoras 
0150-0249 

Todas las herramientas para 
desgastar por rozamiento, como 
limas, rascadores, raspadores, 
muelas, etc. 
Todas las herramientas para ha 
cer agujeros o quitar metal d; 
su interior, como las rectifi
cadoras de cilindros, las man
dri !adoras, las brocas, los es 
cariadores, los machuelos de -
roscar y los dispositivos de -
sujetar para estas labores. 
Todas las herramientas que co~ 
tan virutas de las superficies 
(excepto las de ranurar y fre
sar), como cuchi 1 las, cinceles, 
burí les, formones etc. 



O- Dispositivos 
0250-0349 

E- Estampadoras 
0350-0399 

F- Fresadoras 
0400-0449 

G- Golpeadoras 
0450-0499 

H- Horneadoras 
0500-0549 

L 1- LI aves 
0550-0599 

M- Medidores 
0600-0699 
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Todos los elementos empleados
para reproducir trabajos, como 
los dispositivos propiamente -
dichos que se emplean para su
jetar la pieza, las planti Itas 
o escanti !Iones, los modelos,
los patrones, etc. 
Todas las herramientas, o los
elementos, que se emplean para 
troquelar, estampar, embutir,
dobl ar, estirar, aplanar, pun
zonar, ribetear, etc. 
Todas las herramientas para 
cortar o tallar por rozamiento, 
como las fresas o cortadores,
las sierras circulares, etc.,
y los dispositivos de sujeción 
para estas labores. 
Todas las herramientas que tr~ 
bajan golpeando o recibiendo -
golpes, como martillos, yun- -
ques, etc. 
Todas las herramientas para m~ 
nejar los hornos y los traba-
jos tratados en ellos al fun-
dir, templar, recocer, revenir, 
moldear, etc. 
Todas las herramientas de mano 
empleadas para producir una ro 
taci6n, salvo los mangos para
machos de tarraja y los sopor
tes de matrices. 
Todos los elementos para medir, 
como compases, reglas, mon6me
tros y otros instrumentos de -
precisión. 



R- Ranuradoras 
0700-0749 

S- Sujetadoras 
0750-0849 

T- Transportadores 
0850-0949 

Z- Diversas 
0950-0999 
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Todas las herramientas de las
máquinas de ranurar o mortaja
doras y también las sierras pa 
ra metales que no sean circul~ 
res. 
Elementos corrientes para suj~ 
tar el trabajo, tales como mor 
da:as, tornillos de banco, - ~ 
etc., e incluyendo los pernos, 
las tuercas, las arandelas, 
etc., empleados con dicho obj~ 
to. 
Todos los elementos empleados
para mover materiales, etc. 
Cualquier herramienta que no -
quede incluida en las anterio
res. 

Fig. 2 Clases generales de herramientas. 

Comentario. 

La clasificación de herramientas, segón su
funci 6n, es la más conveniente para adoptarla en -
el almacén de los talleres por tener la cualidad -
de que se puede memorizar rápidamente la clase par 
ticular a la que pertenece la misma. 

Esta clasificación, que está basada en s{~
bolos de letras y números, sirve también para po-
dcr llevar a cabo la organización de las herramien 
tas dentro del almacén. 

Esta clasificación en particular, permite -
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hacer divisiones adicionales para distinguir de ma 
nera definida las individuales y los subgrupos de~ 
herramientas. 

La clasificaci6n ayudará, sin duda alguna a 
la pronta localización de las herramientas cuando
sean solicitadas al almaéén, asr como al reacomodo 
de las mismas cuando sean regresadas, ya que el 
sfmbolo principal de la clasificación que la iden
tifica, estará colocado en el lugar donde se en- -
cuentre la herramienta, y asr perder menos·tiempo
al realizar los trámites del herramental. 

El tiempo ahorrado con esta clasificación -
será provechoso para el encargado del almacén, asr 
como también para el usuario de las herramientas,
ya que éste podrá uti 1 izar más tiempo para real i-
zar su trabajo. 

Esta clasificaci6n, también permitfrá que-
los encargados del almacén de herramientas que no
estén familiarizados con la colocación del herra-
mental, puedan local izarlas rápidamente dentro del 
mismo. 

Además de las ventajas que se tendrán al h~ 

cer una clasificación del herramental, que son: 
- Ayuda a identificarlas 
- Facilita el almacenamiento y la entrega 
- Permite una mayor brevedad y concisi6n en 

los registros. 
Se tendrán otros, los cuales son: 
- Los usuarios tendrán más tiempo para ela

borar sus trabajos. 
- Habrá menos personas en las ventanillas -

de entrega x recepción del herramental. 
- Se entrega más rápido la herramienta. 
La economía en la producción es uno de los

factores que más importa, por tal motivo se preten 
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de disminuir al máximo los tiempos perdidos, y una 
buena administraci6n y control del almacén de he-
rramental ayuda a lograr este propósito. 

2.4.- IDENTIFICACION DE LAS HERRAMIENTAS. 

2.4.1.- Identificación de las herramientas. 

Hay cinco sistemas para identificar las he
rramientas, los cuales son: 
a) Sistema numérico directo; en el que las herra-

mientas se numeran por orden consecutivo en una 
serie, poniéndose esos números en las herramie~ 
tas y en los dibujos. 

b) Sistema numérico clasificado; representado me-
jor por el sistema decimal Oewey. 

c) Sistema monem6nico; en el que una combinación -
de letras sugiere los srmbolos de las herramien 
tas. 

d) Sistema directo de letras. 
e) Combinaciones de letras y nómeros. 

Pero solo los tres primeros son de uso gen~ 
ra 1 . 

Existen muchas variedades de esos sistemas. 
Es conveniente utilizar el mismo sistema para las
plantil las, los dispositivos y los calibres para -
facilitar la uniformidad en la identificaci6n de -
todas las herramientas y artificios necesarios pa
ra cualquier trabajo. 

Sistemas numéricos.- Los sistemas numéricos 
tienen algunas ventajas, como son: 

- No necesitan una expl icaci6n laboriosa. 
- Son condensados. 
- Tienen una estructura sencilla. 
- Son directos. 
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En muchqs casos, las cuentas de la compafifa 
están clasif;{cadas por un sistema numérico, de mo
do que una b'u.naparte del personal está fami liari 
zado con los·.·:prn-lcipios de estos métodos, sin em-: 
bargo, este pi~~ tiene también sus inconvenientes, 
según veremos más adelante. 
a) Sistema numérico directo.- Este sistema consis

te en establecer una serie consecutiva de núme
ros para todas las herramientas especiales. En
general, las herramientas tales como las brocas, 
los machos para roscar y los escariadores se e~ 
pecifican por sus nombres. Se l~eva un r~dice ~ 
de aquellos nómeros que suministren informaci6n 
sobre la fndole de la herramienta y sobre la 
operaci6n para la que se hizo. Este sistema ti~ 
ne inconvenientes que son inherentes a su pro-
pía naturaleza. 

En.primer lugar, no es posible tener orden~ 
das las herramientas en el cuarto por su número, -
porque dos números consecutivos pueden representar, 
y por lo general representan, herramientas de una
naturaleza y un tamaño muy diferentes. Se han he-
cho muchas tentativas para hacer que el sistema nl! 
mérico sea más eficiente. Un método consiste en P,2. 
ner en los dibujos los números de las herramientas. 
Cuando se entrega a un operario un dibujo determi
nado, solo tiene que hacer una 1 ista de los núme-
ros de las herramientas necesarias para reali%ar -
la operaci6n que tiene que ejecutar basándose en -
el dibujo y presentarla luego en el cuarto de he-
rramientas para que se las entreguen. Sin embargo, 
el encargado del cuarto tiene que consultar su ín
dice para ver que herramientas son las que le pi-
den. Este paso exige algón tiempo y mientras tanto 
permanece parada una rn6quina tal vez cara. 
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En· segundo lugar, es una tarea punto menos
que imposible mantener los dibujos al dfa. Por - -
ejemplo, el escariador nOm. 6875 puede ser satis-
factorio cuando se hace cierto trabajo en un torno 
corriente. Si el taller encuentra que es preferi-
ble hacerlo en una máquina de roscar a mano, hay -
que cambiar el vástago de dicha herramienta, de m~ 
do que se hace una nueva y su número será diferen
te, por ejemplo, nóm. 765. Unas cuantas semanas o
unos cuantos meses después, el taller ve que puede 
hacer una nueva reducci6n en el costo realizando -
la labor en una máquina automática de cuatro husos. 
Otra vez hay que cambiar el vástago; por consi-· ~ 

guiente, se hace un nuevo escariador y se elige 
otro número, lo que exige efectuar otro cambio en
el dibujo. En una tarea en la que se cambie a men~ 
do la manera de hacer un trabajo, habrá que hacer
muchas enmiendas y es probable que al hacerlas se
introdu:can errores en el dibujo maestro. los ca-
sos como el que acabamos de citar ocurren con tan
ta frecuencia que la labor de mantener los dibujos 
al dfa es casi imposible. 
b) En el sistema numérico clasificado, ~sistema -

decimal de Dewey, ciertos dfgitos, por lo gene
ral los nueve primeros, representan la clase de 
las herramientas. La figura 3 da la clave numé
rica para el sistema aplicado a las clases gen~ 
rales de herramientas. Cada grupo puede subdivi 
'dirse indefinidamente. Para que sirva de ejem--= 
plo, damos a continuaci6n la divisi6n adicional 
de las herramientas de corte afilado: 

1. Herramientas de corte afilado 
1.1 Brocas 
1.11 Brocas salomrnicas 
1.112 Brocas salom6nicas con vástago c6ni-
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(aplicada a las clases generales de herramientas) 

l. Herramientas 
de c;orte af i 
1 ado 

2. 1 nstrumentos 
de medida 

3. P 1 anti 1 1 as o 
dispositivos 

4. Herramientas 
de choque 

5. Llaves 

6. Herramientas 
de sujeción 

7. Herramientas 
para fuego 

8. Herramientas 
para transpo.!:. 
te 

9. Diversas 

Todas las herramientas que tra
bajan cortando el material, sal 
vo los cinceles y las herramie~ 
tas para troquelar discos o for 
mas. 
Todos los calibres o instrumen
tos de presici6n. 
Todas las herramientas usadas -
para reproducir trabajos, como
las plantillas o escantillones, 
los dispositivos, etc. 
Todas las herramientas que tra
bajan por choque, incluidos los 
cinceles, los martillos, etc. 
Todas las herramientas que tra
bajan produciendo una rotación. 
Mordazas de todas clases, man-
driles, tuercas, perros, etc. 
Todas las herramientas que tra
bajan para fundir, calentar, 
etc. 
Todas las herramientas que se -
usan para mover los materiales. 

Todas las herramientas no clasi -ficadas en las anteriores. 

Fig. 3. Clave para una clasificación num~rica de -
herramientas. 
Sistema decimal Oewcy. 
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co 
1.1123 Brocas salomónicas de alta velocidad 

con véstago cónico. 
Añadiendo simplemente dfgitos al nómero el.! 

ve, es posible clasificar las herramientas con la
diferenciación de sus variables que se desee. La -
dificultad está en que s61o se dispone de diez va
riables para cualquier división dada. Es evidente
que esto no basta para incluir todas las clases de 
herramientas de muchos grupos generales; por ejem
plo, las herramientas que tienen filos cortantes -
no pueden dividirse précticamente en diez grupos,
esto es, brocas, machos, escariadores, alisadores, 
avel lanadores, fresas, sierras para metales, matrl 
ces para tallar roscas, herramientas de torno, y-
otras. 

Otra dificultad está en recordar los núme-
ros de las herramientas cuando comprenden siete u
ocho drgitos, número que serra necesario para una
cl asi fi caci6n completa. Si se intenta llevar esos
números a los dibujos, es probable que haya que h~ 
cer enmiendas y que se cometan errores. Pueden im~ 
ginarse otros muchos sistemas y combinaciones para 
la clasificaci6n de las herramientas, pero todos -
adolecerán del mismo defecto inherente. 

Ejemplo de.!:!.!! sistema num~rico.- En un caso 
particular, se encontr6 satisfactorio un sistema -
de clasificaci6n a base de seis dfgitos. En toda -
la fábrica, tanto en el departamento de diseño de
piezas como en el de diseño de herramientas, se em 
pleaba el sistema métrico. Por consiguiente, la 
clasificaci6n de las herramientas por tamaño se ba 
só en unidades métricas. Los principios de este 
sistema de seis drgitos son: 

Cada herramienta de exactamente el mismo di 
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seño tenfa el mismo número de seis drgitos. 
El grupo principal estaba indicado por el -

primero y el segundo dfgitos, de los cuales el pr.i 
mero indicaba la clase principal de operación que
la herramienta podfa hacer, como sigue: 

O- Herramientas para usos diversos 
1- Herramientas de corte circulares 
2- Herramientas de corte planas 
3- Herramientas de choque 
4- Herramientas para hacer agujeros 
5- Herramientas para sujetar y asegurar 
6-
7- Herramientas para roscas y engranajes 
8- Herramientas para amolar y pulir 
9- Herramientas para medir y comprobar. 
La subdivisión se indicaba por el tercero y 

cuarto drgitos de los cuales el cuarto indicaba la 
dimensión principal en unidades, decenas o cente-
nas de mi 1 rmetros. 

El quinto y el sexto drgitos indicaban núm~ 
ros sucesivos de subclasificación. 

El cero en el lugar de cualquier drgito, 
salvo el quinto y el sexto, indicaba herramientas
"º clasificadas o diversas. 

El cuarto dfgito cambiaba para cada 1, 10 6 
100 mm. de la dimensión principal, según la clase
de herramienta, lo que significaba, por ejemplo, -
que se disponra de 99 números para diferentes fre
sas, ruedc:s de amolar (clase 815 000) de 100 mm. de 
diámetro, y asi sucesivamente. El tamaño correcto
para cada subdivisión se daba en listas de clasifi 
caci6n. 

La caracterrstica principal de este sistema 
de clasificación era que todas las herramientas 
an6logas de cierto intervalo de tamaño, de lrmites 
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m~s bien restringidos, tenfan exactamente los mis
mos cuatro dfgitos; en otras palabras, esas cifras 
decf.an algo concreto. 

Por ejemplo, todas las brocas salomónicas -
con vástago cónico de más de 20 mm de diámetro, y
menos de 30 mm, tenfan seis dfgitos que empe%aban
con 4212, identificando esas cuatro cifras este ti 
po de herramientas sin necesidad de consultar otro 
registro: 

400000- Herramientas para hacer agujeros 
420000- Brocas 

·421000- Brocas salomónicas con v~stago cón.L 
co 

421200- Desde 20 a 30 mm de diámetro (ex- -
cluido este óltimo) 

Otra caracterrstica import'ante era que este 
sistema obligaba al usuario a clasificar realmente 
la herramienta, y no simplemente a añadir otra ci
fra u otra letra, como en otros si~temas~ Un núme
ro de herramientas no podfa nunca ser correcto con 
más de seis dfgitos ni con menos. Este n6mero de -
seis dfgitos se usaba siempre para identificar la
herram i enta: 

l. Como número del dibujo de cada herramie~ 
ta que podfa ser dibujada en una hoja e~ 
tándar de 22 x 28 cm. 

2. Como un n6mero en los registros de cual
quier clase. 

3, Como un número de- identificaci6n estamp~ 
do en cada herramienta. 

Las herramientas fabricadas por la misma 
compañfa 1 levaban, adem~s, un número individual de 
serie, de modo que si una her~amienta no daba el -
resultado apetecido, podía hacerse en cualquier 
instante referencia a la orden bajo la cual se hi-
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zo aquélla, y efectuar un cambio en el material em 
pleado o en el método de fabricación. Los cuartos: 
de herramientas de toda la fábrica estaban dispues 
tos de acuerdo con el nómero. Este plan reunía au: 
tomáticamente a las herramientas análogas, supri-
miendo asr mucho trabajo de registro probabil ida-
des de colocar las herramientas equivocadamente, -
etc. La clasificaci6n de las herramientas facilit~ 
ba el control del gasto total en las pequeñas, mos 
trando una economra directa de unos $ 500000, o : 
sea, una disminuci6n de más del 20% en el costo to 
tal de las herramientas en un año. 
c) Sistema mnem6nico.- El principio de un sistema

mnem6nico de letras para la clasificación de ·
las herramientas, que debe distinguirse clara-
mente del sistema directo de letras, lo descri
bi6 Gi lbreth como sigue: •rodas las herramien-
tas análogas estar'n juntas y las que se dife-
rencfan solo por una variable, estarán conti~ -
guasH. 

Al aplicar este principio, las herramientas 
se subdividen en grupos generales, disponiendose -
segón las funciones que real izan y teniendo en - -
cuenta donde ejecutan el trabajo y como lo hacen.
Luego pueden dividirse esos grupos en clases y ca
da clase dividirse y subdividirse después, asi la
figura 2 es la clave de Gi lbreth, Simbolizada y o~ 

denada con arreglo al idioma español, para los gr~ 
pos generales de herramientas, y es semejante a la 
clave de Taylor. El factor mnern6nico, o de memoria, 
se introduce utilizando para cada clase una letra
que la identifica. Asi. A es la primera letra de -
abrasivas (desgastar por rozamiento), etc. Asr se
disponen las herramientas alfabéticamente al mismo 
tiempo que manem6nicamente. 
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Clasificación .2!:, las herramientas por ~ .!!!! 
~mnemónico.- Para clasificar una herramienta,
se mira primero la clave y se halla el grupo gene
ral al que ella pertenece, y luego se hace otra 
clave con subdivisiones para ese grupo. Para hacer 
esto se toma una hoja de papel y se ponen en su 
parte superior y el sfmbolo y la significación del 
grupo general, como se' inaica en la figura 4. Lue
go se anotan las clases de herramientas en esta c2 
lumna, asignando a cada una la letra del alfabeto
que corresponde a la primera del nombre de la he
rramienta. En los casos en que los nombres de m4s
de una herramienta empiecen con la misma en una 
subdivisión cualquiera, se emplearán las letras 
que den el sonido que m6s se distinge en la pala-
bra. Asf en la subdivisión de la figura 4, se em-
ple6 la letra C para compases. Por consiguiente, -
es necesario asignar otra a los calibres, que en -
este caso es la K. También puede uti 1 izarse la inl 
cial de alguna palabra asociada, como la H de hora 
para mediadores de tiempo, o también se toma una~ 
de las Oltimas letras del alfabeto, como la X para 
calorrmetros, cuando no se encuentre otra solución. 
Se emiten las letras O e 1 porque es fáci 1 confun
dirlas con n~meros. 

Como ejemplo supongamos que hay que clasifl 
car un calibre de comprobación de lfmites exterio
res, ajustable, del tipo de espesores, de 12 a 14-
cm. En la figura 4, encabezada con M, la K designa 
la clase de calibres de comprobación. Se hace una
hoja para los calibres, y en esta hoja, bajo la E, 
se ponen los espesores. Luego se hace la hoja para 
los calibres de comprobaci6n de espesores MRE. - -
Agregando la letra~ para los de exteriores se ob
tiene MREE. En otra hoja se hace una lista con los 
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diferentes tipos de calibres de comprobación de es 
pesor.es· ahter-~·ores. ·Par.a 1 os :>Cal i ores de ·I rmi'tes :: 
se ém·pte:a. 1 a 1 etrá L :En 1 1 a :-hoja Mk.EEL., ·bajo· A, se 
an<>tari los ca.li'bres ajustabl-es. As·f ·se ha clas·if·i-· 
cado "este calibre parti'cúl·ar el!'I· cuestión hasta sú-. 
menor caract.er.rsticas o· -'variable.· El srmbolo com..:._, 
pleto pára un calibre de comprobaci6n, ajústabl"e:,.-. 
de 1·rmites ·exteriores de 1-2 a 14 cm. es MKEELA12--
14 cm. En ~I cuadro tjue~sigue ~e indican los. paso& 
sucesivos. 

M A - Anunciadores, indi 
cadores, etc. 

B - Barómetros, anemo-· 
metros, etc. 

C - Compases 
O - Discos de referen-

cia o comprobación. 
E - Eléctricos 
F - Fálsas escuadras 
G - Gravrmetros, bala~ 

zas, básculas, ·etc. 
H - Oe tiempo 
J -
K - Calibres de compr~ 

baci6n 
L -
M - Metros 

M N - Niveles 
P - Plomadas 
Q - Escuadras 
R - Reglas 
S - Sumadores, conta

dores, etc. 
T - Tra~sportadores -

para ángulos. 
u -
V - Verniers (pies de 

rey, micrómetros, 
etc.) 

w -
X - Ca 1 or rmetros 
Y - Diversos 
z -

Fig. 4. Primera etapa de la clasificación para 
trumentos de medida. 

1ns -



58 

d) Sistemas~ letras.- Los sistemas directos de -
letras sin caracterrsticas especiales se han e~ 
sayado, probablemente, en algunos casos, para -
identificar las herramientas; pero no se usan -
mucho por las molestias que suponen. No se ada2 
tan con tanta naturalidad y facilidad como los
sistemas numéricos a las aplicaciones ordenadas 
y l6gicas. El sistema directo de letras podrfa
dar un resultado satisfactorio para usos limita 
dos, pero la superioridad de otros métodos hace 
que estos últimos sean mucho más útiles para la 
mayoría de las aplicaciones. 

MK 
MC 

MKE 

MKEE 

, 

A- de alturas o profundidades 
B-
C-
D-
E~ De espesores o huecos 
A-
8-
C- Combinado de exteriores de válido 

y no válido 
D-
E- De exteriores 
A-
8- De barra o vara 
C- Corriente 
D-
L- De límites 

MKEEL A- Ajustable 
B-
C-
D- De dos extremos 

MKCEELA 
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De manera análoga puede clasificarse una he 
rramienta cualquiera. La letra Z de cada hoja se~ 
deja para· las herramientas especiales que corres-
pondan a esa división y que no puedan clasificarse 
de otra manera. 

Comentario. 

El sistema mnemónico de letras para identi
ficación del herramental se propone para 1 levarlo
a cabo en el almacén de los talleres, y asr poder
eliminar los inconvenientes que se presentan al no 
tener un sistema de identificación en dicho alma-
cén. 

La apl icaci6n de este sistema para la iden
tificación del herramental en el almacén se el igi6 
principalmente por varias razones, las cuales son: 

- Este sistema ayuda a recordar a que clase 
pertenece cualquier herramienta rápidame~ 
te. 

- Ayuda a conocer el nombre de la herramie~ 
ta. 

- Se presentan menos errores al escribir en 
la hoja de pedido. 

- Se localiza con mayor rapidez la herra- -
mienta. 

Este sistema permite que los usuarios re- -
cuerden a que clase corresponde cada herramienta -
rápidamente, y asr poder hacer la solicitud del he 
rramental, con la clave de identificación de la hi 
rramienta correspondiente. En esta forma, el encar:. 
gado del almac~n de herramientas tiene dos puntos
dc referencia para saber que herramienta le piden
cn cada solicitud, que son: el nombre y la clave -
de identificación de la misma. 
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También este sistema, tiene la ventaja de -
que el encargado del almacén puede localizar rápi
damente la herramienta dentro del mismo. 

Este método de identif.icaci6n se complemen
ta con el sistema de clasificación ya mencionado -
anteriormente, que es el de •clases generales de -
herramientasw, o sea clasificaci6n de las herra- -
mientas seg6n su función, lo cual trae las venta-
jas ya mencionadas. 

2.4.2.- Marca de los sfmbolos sobre las herramien
tas. 

Cada herramienta debe de marcarse en un si
tio visible, poniendo el sfmbolo que le correspon
de de modo que la marca sea permanente. En las he
rramientas de corte designadas por el tamaño o di
mensi6n principal debe añadirse al srmbolo el tama 
ño de la herramienta. Las herramientas especiales: 
para hacer una pieza determinada se marca a menudo 
con el número de la pieza en cuestión. Si la herr~ 
mienta es blanda, o tiene algón punto blando, debe 
estamparse el sfmbolo con una matriz. Si la herra
mienta es dura o delicada y pudiera estropearse al 
estampar el sfmbolo, puede grabarse éste con ácido. 
Un aparato eléctrico para grabar devolverá su cos
to en muy poco tiempo, si hay que marcar muchas he 
rramientas. El tamaño de los caracteres debeser ro 
bastante grande para que se lean fáci !mente. De 3-
mm a 6 mm es suficiente. Los pequeños hacen perder 
tiempo para identificar la herramienta por el ope
rario, o cuando hay que volverla a poner en su si
tio en el almac~n. Los signos puestos en las herra 
mientas de corte, como brocas, escariadores, etc., 
deben tener una magnitud que permita leerlos con -
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el alumbrado corriente de los talleres. Las cifras 
estampadas por los fabricantes se leen con dificul 
tad en la herramienta. A menudo hay que ir con la
herramienta a un sitio bien iluminado para poder -
entender el srmbolo. Para poder acomodar caracte-
res grandes suele ser necesario amolar superficies 
planas en los vástagos de las herramientas redon-
das. Estas partes planas sirven al doble fin de 
permitir emplear caracteres convenientes e indicar 
instantaneamente el tamaño de la herramienta. Am-
bas cosas ahorran tiempo cuando es necesario veri
ficar el tamaño de las herramientas antes de usar
las. 

Las fábricas grandes que practican la pro-
ducci6n en masa prefieren no estampar los números
de las piezas en las herramientas pequeñas porque
éstas pueden utilizarse para diferentes piezas y -

ello darra lugar a confusiones. Análogamente, no -
hab~a ningún número definido para identificar la -
herramienta. En su lugar, se emplea· a menudo un r\.Q 
mero para la herramienta igual al de su dibujo~· y
aquel la se especifica por este número en la hoja -
de trabajo para cada pieza en la que se empleará. 

Comentario 

El marcado de los srmbolos que identifican
a las herramientas es importante 1 levar lo a cabo,
ya que son los que la identifican a la hora de ac~ 
modarlas en su lugar, como también al realizar el
inventario. 

la marca deberá real izarse ya sea mediante
un estampado o marcado de la clave sobre la herra
mienta; un método fáci 1 y rápido, es marcar las he 
rramientas mediante un lápiz eléctrico, o también-
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en el caso de herramientas grandes, el srmbolo pu~ 
de ser colocado mediante calcomanfas, o con pintu
ra a mano. 

Cuando la herramienta tiene su superficie -
templada o dura, o cuando la misma es de presici6n 
o delicada y se puede usar una pluma fuente, la 
cual contiene ácido clorhidr·i·co, el 'cual 'marca el.! 
sfmbolo sin dañar la herramienta. 

2.5.- ENTREGA Y RECEPCION DE LAS HERRAMIENTAS. 

2.5.1. Trámites del herramental. 

Pasos en la previsi6n del herramental.- Al
selecéionar las herramientas necesarias para el -
trabajo que haya que hacer, hay que dar cierto nú
mero de pasos. Algunos de el los son técnicos y - -
otros forman parte del funcionamiento del sisterna
de control de las herramientas: 
t. Obtener datos sobre las piezas o los productos

que hay que fabricar y los materiales que hay -
que emplear (partiendo de los programas de pro
ducción, las órdenes de fabricación, los dibu-
jos, las notas de materiales las especificaci~ 
nes y las cantidades de productos que haya que
hacer). La iniciativa para reunir y analizar 
esos datos, para los fines de proporcionar el -
herramental, incumbe principalmente al ingenie
ro de métodos. 

2. Decidir sobre los métodos de fabricación (maqui 
naria que hay que emplear, operaciones a efec-
tuar y orden en que deben realizarse, herramie~ 

tas a usar). El factor herramental depende de -
la maquinaria, las operaciones y las cantidades 
de productos que haya que fabricar. El ingenie-
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ro de métodos, el encargado de redactar las lis 
tas de las operaciones, el jefe de la sección -
de 1 diseño de herramientas, e 1 diseñador d.e 1 
producto, un representante del departamento de
fabri caci6n y, a veces, ~I inspector jefe pue-
den conferenciar o consultarse sobre los méto-
dos de fabricación, para coordinar el diseño, -
el herramental, el control de la producción y -
la fabricación en un programa pr~ctico y viable. 
Todas esas cuestiones no pueden ser manipuladas 
por una sola persona, ni por una para cada una
de las operaciones independientemente. 

3. Determinar la economra de obtener y usar cuale~ 
quiera herramientas especiales que puedan apli
carse al trabajo. La coordinación entre los de
partamentos sobre este punto puede ser necesa-
r i a como en la partida 2. 

4. Tener un plan regular de almacenamiento de he-
rramientas estándares y de uso general, en can
tidades apropiadas, mantenerlas reparadas y - -
reempla%arlas cuando sea necesario, de modo que 
no sea precisa ninguna comprobación especial de 
el las al iniciar los trabajos. Llevar un regis
tro y un sistema de fndice para todas esas he-
rramientas. El fndice y el inventario perpetuo
º permanente de las herramientas se llevarfan -
en el departamento de control de la producción, 
donde tendrán entrada el ingeniero de métodos y 
otras personas a las que interese esa informa-
ci6n. En el cuarto de herramientas serán necesa 
rios sus duplicados en una forma modificada. 

5. Llevar un índice y un registro centrales de to
das las herramientas especiales previamente - -
construídas y en existencia, de modo que puedan 
planearse y ejecutarse los trabajos repetidos -
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sin ninguna dificultad o que puedan planearse -
las nuevas labores para la uti lizaci6n de ·dicho 
herramental. Comprobar esas herramientas siem-
pre que sea necesario. Tanto el ingeniero de mé 
todos como el cuarto de herramientas necesitan
esos registros e fndices, que pueden resultar -
también útiles en los departamentos de diseño -
de herramientas y de ingenierra. 

6. Determinar el uso particular de cualquiera he-
rramientas nuevas especiales cuya obtenci6n y -
cuyo uso pueden resultar económicos, Decidir si 
estas herramientas deben comprarse o hacerse. -
Por lo general, este punto se abarcará por con
venio entre los mismos departamentos menciona-
dos en las partidas 2 y 3. 

7. Preparar dibujos, descripciones, especificacio
nes, etc., para esas herramientas especiales. ~ 
Si la fábrica produce sus propias herramientas, 
esos datos se desarrollarán en la sección de di 
seño de herramientas o bien en el departamento
de ingenierfa donde las estudiarán personas ca-
1 ificadas. Hay que asegurarse de que los dise-
ños sean prácticos y económicos desde el punto
de vista de su explotación. 

8. Hacer los pedidos o emitir las 6rdenes de ejec~ 
ci6n de las herramientas que se hacen dentro de 

·la fábrica, será deber del departamento de he-
rramental, o el cuarto de herramientas, el que
las producirá. la solicitud de las herramientas 
y su seguimiento correrá a cargo del departame~ 
to de control de la producción. 

9. Comprobar las herramientas al recibirlas para -
ver que emplen todos los requisitos y que todas 
sus dimensiones son correctas. En algunos casos 
especiales, ensayarlas en el trabajo antes de -
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aceptarlas. Este paso estar~ bajo la dirección 
del control de la producción, pero a menudo 

~ ayudarán a comprobar y a ensayar las herramie!! 
tas un representante del departamento de fabrl 
caci6n que las utilizará, y quizá un inspector. 

10. Llevar los registros adecuados, con descripci2 
nes completas, indicando la cantidad de las h~ 
rramientas recibidas, su costo y su situaci6n
en el cuarto de herramientas. Archivar unas c2 
pías en el fndice central de herramientas y 
otras en los cuartos de herramientas. Este tra 
bajo se hará en el departamento de control de
l a producción. 

11. Proveer un sistema adecuado para entregar to-
das las herramientas y para recibir la devolu
ción de todas aquellas~que no se usen permane.n 
temente en ciertos trabajos. Esta labor la re
gulará el departamento de control de la produ~ 
ción o el de fab~jcación, según el que asuma -
la dirección del cuarto de herramientas. 

12. Adoptar métodcis ·estárid~res para ihspecciónar.
las herramientas después de usarlas (y a veces 
durante su utilización) y hacerlas ajustar, r,!; 
parar, afilar, etc., antes de volverlas a po~ª 
ner en el almacén. Proveer o reemplazar las h,!; 
rramientas de uso frecuente que se estropeen o 
se desgasten. Este trabajo se harra en los - -
cuartos de herramental bajo la dirección del -
departamento de control de la producción, o 
del de fábricaci6n si estuviera bajo su juris
dicción el cuarto de herramientas. 

13. Establecer un plan adecuado para cargar los 
costos de las diversas herramientas, ya sea a
los trabajos o como partidas de gastos. La re
gulación de este procedimiento estará a cargo-
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de los departamentos de contabilidad y costos, 
aunque los datos fundamentales 1 legarán por ·~ 
termedio del de control de la producción, y de 
berán hacerse los asientos corre~pondientes en 
las tarjetas del registro de herramientas. 

14. Comprobar los inventarios de herramientas, por 
lo menos una vez al año, para ver si se tienen 
las cantidades adecuadas, pero no excesivas, ~ 

de sus diversas clases de uso general en la fá 
brica. Decidir si deben conservarse o desechar -se herramientas que no hayan sido pedi'das des-
de hace mucho tiempo. El departamento de con-
trol de la producción 1 levar!a a cabo esas in
vestigaciones, en cooperación con el de fabri
cación, y tal vez consultando con los de inge
niería, diseño de herramientas y ventas. 

2.5.2.- Métodos para proporcionar herramientas. 

Las maneras de poner las herramientas a di~ 
posición de los operarios que las necesitan son: 
t. Permitir a los operarios que tengan en su poder 

todas las herramientas necesarias para su traba 
JO. 

2. Hacer que los operarios vayan a buscar las he-
rramientas al cuarto de herramental. Este siste -ma hace perder mucho tiempo, estimula la holga
zanería y las conversaciones, mantiene paradas
máquinas y estorba la producción. No se reco- -
mienda cuando sea posible emplear otros métodos. 

3. Enviar las herramientas a los operarios que las 
solicitan por anticipado al lugar de trabajo. 

Las circunstancias en que se emplean esos -
diferentes métodos varían según las clases de tra
bajo real izado en los diferentes departamentos: 
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l. Departamentos que producen con regularidad pie
zas sobre pedidos o para almacén. Los obreros -
que trabajen en estos departamentos deben reci
bir por anticipado todas las herramientas nece~ 
sarias antes de empezar el trabajo, basándose -
en lista~ de herramientas previamente hechas y
en fas solicitudes para éstas, suministradas 
por el departamento de control de la producción. 
{Se verán en el inciso siguiente los pasos en -
la provisión de herramental). 

2. Departamentos de montaje, instalaci6n y pruebas. 
En estos departamentos debe entregarse a cada -
operario una caja con las herramientas suficie~ 
tes para uso general. Cualquier herramienta es• 
pecial que necesiten deben sacarla del almac~n

a medida que lo exija la ocasi6n. 
3. Departamentos que trabajan sobre pedidos espe-

ciales o en trabajos muy variados. Cuando las -
6rdenes pueden planearse previamente, deben en
tregarse las herramientas por adelantado, por -
medio de solicitudes regulares de herramental. 

4. Departamentos que hacen trabajos irregulares, -
de corta tirada, y departamentos de herramental 
y de conservaci6n. En estos talleres, la situa
ción es demasiado variada, errática y complica
da para poder utilizar listas previas de herra
mientas. En estos departamentos, puede hacerse-
1 a distribución de las herramientas por medio -
de mensajeros, ya sea desde los respectivos de
partamentos o desde el cuarto de herramientas.
En algunos casos, puede ser necesario que el 
operario o el herramentista vayan en persona al 
cuarto en busca de el las. Los herramentistas e~ 
tAn bien calificados paril saber cuáles son las
herramicntas necesarias para el trilbajo que lla~ 
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ya que hacer. · . 
Entrega al usuario.- ·Cuando se entregan las 

herramientas, y no va a buscartaa el operario o no 
se le entregan en cajas de herra~ental, se emplean 
los métodos siguientes: 
l. El despachador o el jefe de un departamento en

v r a 1 as solicitudes o 1 i stas de herramientas, -
que es preferible se pidan previamente al depa!. 
tamento de control de la producción, o al cuar
to de herramientas antes de empezar los traba-
jos y hace que se .1 as entreguen a tiempo. 

2. El departamento central de planeamiento envía -
las solicitudes de herramientas, con las fechas 
de entrega indicadas, a un cuarto central de h~ 
rramientas donde se clasifican por fechas y se
hacen las entregas de acuerdo con las mismas. 

Las entregas las efectóa: 
l. El despachador o el jefe de.un departamento en

vra las solicitudes o va a recoger las herra- -
mientas en el instante apropiado, después que -
aquéllas han sido entregadas por un mensajero o 
por el servicio de correo interior de la fábri
.ca. 

2. Los mensajeros o los carretilleros d~I cuarto -
d~ herramientas. 

3. Los carretilleros o los mensajeros del sistema
de transportes de la fábrica. 

4. Sistema de tubos neumáticos o servicio de co- -
rreo interior, si se trata de pequeñas herra- -
mientas. El sistema de tubos neumáticos es muy
econ6mico en las fábricas grandes y para el - -
transporte rápido y seguro de las herramientas
va 1 i osas. 
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Comentario 

El primer método para proporcionar las he-
rramientas a los usuarios, el cual consiste, en 
que el usuario tenga todas las herramientas en su
poder para desarrollar su trabajo; no se puede lle 
var a cabo, por las siguientes razones: 

- No existe la herramienta suficiente. 
- El usuario no emplea rutas de trabajo, en 

nuestro caso. 
El herramental existente en el almacén, es

tan reducido, que no permite abastecer de herra- -
m~entas a cada uno de los operarios, para la com-
pleta ejecuci6n de su trabajo. Esta raz6n es debi
da, a que generalmente, los usuarios emplean el 
mismo tipo de herramienta para realizar el mismo -
trabajo a la vez. 

Generalmente el usuario no elabora la ruta
de trabajo de la pieza a fabricar, por lo cual no
sabe que herramienta va a uti 1 izar, y por lo tanto 
no puede pedir todas las que necesita. 

En el caso de que el usuario 1 legue a tener 
toda la herramienta que necesita. le estorbarra, 
ya que los bancos de trabajo son muy escasos y re
ducidos, además se presentarra el problema de ·que
el operario tenga en su poder herramientas que tal 
vez otro necesite en ese momento. 

El segundo método, para proporcionar herra
mientas, el cual consiste, en que· los usuarios va
yan hasta el almacén por las herramientas que nece 
sitan; aunque muy criticado, es el que más se ada2 
ta a las necesidades planteadas, por las siguien-
tes razones: 

- No existe el personal suficiente para en
tregar los l1erramientas a cada uno de los 
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usuarios. 
- Las herramientas no se pueden entregar a~ 

ticipadamente a los usuarios por no saber 
que herramientas necesitan. 

- Es el método más econ6mico 
La entrega y la recepci6n del herramental -

se agilizará, implantando los métodos antes menci2 
nados para la clasificación, la identificación, y
tr6mites de las herramientas, lo cual ayuda a que
los usuarios pierdan el menor tiempo posible en el 
almacén de herramientas. 

No ex~ste el personal suficiente, para en-
tregar las herramientas a cada usuario en el lugar 
que la necesite, agravando esta situación, el he-
cho de que se ~ambia de operarios cada dos horas -
de trabajo, lo cual representa trabajo excesivo p~ 
ra los encargados de proporcionar el herramental. 

El tercer método, el cual consiste, en en-
viar las herramientas a los usuarios que las sol i
citen anticipadamente, no se puede uti 1 izar tampo
co, por las siguientes razones: 

- No hay el personal suficiente para hacer
las entregas anticipadamente. 

- El usuario no usa rutas de trabajo para -
hacer el pedido de las herramientas. 

- La forma de trabajo de cada uno de los t~ 
lleres no es apropiada para emplear este 
método (no hay producción en serie). 

- Es más costoso este método por el empleo
de mayor personal, para átender el alma~

cénº de herramientas. 
La forma de trabajo de los talleres es el -

factor que representa los mayores problemas para -
poder aplicar este método; además, el problema que 
representa el que los usuarios no sepan que harra-
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mientas van a utilizar es definitivo para desechar 
este m~todo. 

Ya hecho el estudio de cada uno de los méto 
~ 

dos para la entrega de herramientas, es obvio que-
se opte por el segundo, pues es el que representa
menos problemas para llevarlo a cabo, además que -
es el más económico. 

2.5.3.- Factores de un buen servicio. 

Las herramientas deben tenerse en cuartos -
cerrados con llave, a los cuales no deben tener a~ 
ceso más que sus empleados, y sólo deben entregar
se mediante la presentaci6n de solicitudes debida
mente autorizadas. He aquf un grupo de condiciones 
generales que deben satisfacerse: 
1. Debe.mantenerse en todos los instantes un serví 

cio cuidadoso, exacto y rápido. El encargado 
del cuarto de herramientas debe tener tacto y -
habilidad para interpretar rápidamente cual- ·
quier solicitud deficientemente redactada por -
el operario y entregarle una herramienta en pe~ 
fecto estado con la menor demora posi~le. 

2. Debe conocerse siempre la situación de las he-
rramientas y también el nombre de las personas
que son responsables de el las cuando no se en-
cuentren en el cuarto. 

3. Deben hacerse todos los esfuerzos necesarios pa 
ra asegurar que los operarios reciben las herra 
mientas que necesitan realmente. Recrprocamente, 
las herramientas no deben entregarse a opera~ -
rios que no las necesiten. 

4. Si una herramienta se rompe, debe comprobarse -
enseguida la rotura y cargarla a la cuenta ade
cuada. Las roturas indebidas deben tratarse de-
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reducir y remediar sin demora. 
5. Las herramientas cargadas a los operarios de-

ben comprobarse a menudo. 
6. No debe permitirse que las herramientas 1nnece 

sarias o que no se utilicen se ~cumulen en po
der de los operarios. 

7. Para hacer cumplir las reglas anteriores, de-
ben elegirse con cuidado los empleados del - -
cuarto de herramientas. Oeben tener un sentido 
bien desarrollado de la responsabilidad y es-
tar familiarizados con las herramientas y sus
nombres comerciales. Deben ser corteses, exac-

·tos y atentos a su obl igaci6n. Cualqu1er pers~ 
na que tenga esas cualidades puede aprender en 
poco tiempo a entregar herramientas. 

8. Los registros necesarios deben ser lo más sen
cillos posible~ 

9. Deben idearse registros que hagan que el oper~ 
río tenga que escribir lo menos posible. 

10. La operaci6n més complicada de llevar los re-
gistros debe estar a cargo de un empleado com
petente en la manipulación de esta clase de ~ 

trabajo. 

2.5.4.- Cargo de las herramientas entregadas. 

Es importante cargar y registrar las entre
gas de herramientas por las siguientes razones: 
t. El valor de las herramientas, que hace que sea

imperativo evitar su pérdida y asegurar su devo 
lución. 

2. Necesidad de uti 1 izarlas en otros trabajos para 
mantener en marcha la producción, lo que hace -
necesario su pronta restitución al cuarto de h~ 
rramientas o que se local icen en el taller, si-
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hay que recuperarlas para su transferencia inme ... 
di ata. 

3. Mantener las herramientas siempre en buen esta
do, haciendo que se devuelvan pronto para su 
inspección y reparaci6n. 

4. Reemplazar las herramientas perdidas, rotas, o
estropeadas, haciendo solicitudes de compra o -
de fabricaci6n en seguida, en especial cuando -
su reemplazo exige mucho tiempo. 

5. Fijar responsabilidad por la posesión u el cui
dado de las herramientas para impedir las negll 
gencias por parte del operario. 

6. Mantener una historia del uso de la herramienta 
que pueda servir de gura para las compras futu
ras, en lo que respecta al proveedor, y para de 
terminar la duración de el las, los tiempos de~ 
los ciclos de reemplazo y las cantidades que d~ 
ben tenerse en almaéén. 

Existen varios métodos para cargar las he-
rramientas a los usuarios, cada uno de los cuales
tiene caracterrsticas que hacen que sea úti 1 en de 
terminadas circunstancias. Estos métodos son: 
t. Sistema de chapa de comprobación única 
2. Sistema de doble chapa de comprobación· 
3. Sistema de boletos de herramientas triplicados 
4. Método de la máquina eléctrica. 
5. Método de la placa metálica. 

1.- Sistema de la chapa de comprobación úni 
.E!!·- En este sistema, el operario que recibe una -
herramienta en el cuarto, ya sea personalmente o -
por intermedio del servicio de entregas, da a cam
bio de ella una chapa de comprobación de lat6n que 
lleva estampado su n~mero. Esta chapa se cuelga de 
un gancho en el lugar en que estabala herramienta, 
o bien puede colgarse en un tablero que sirve de -
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rndice de las herramientas. Si alguien la vuelve a 
pedir, el encargado del almacén sabe qui6n la lle
vó, pero ignora cuando la llev6 y para que trabajo, 
ni tampoco sabe si la chapa está en su gancho o en 
otro equivocado, ni si algún operario us6 la chapa 
de su compañero para sacar la herramienta, y no 
existe ning~n registro que indique cuantas herra-
mientas pueda haber retirado el mismo operario. E~ 
te sistema se emplea s61o en los casos más senci--
1 los. 

2.- Sistema de doble chapa de comprobación. 
Este procedim~ento es análogo al anterior y tiene
las mismas caracterrsticas y los mismos defectos.
La única diferencia estriba en que la segunda cha
pa se cuelga en un gancho bajo el número del oper~ 
rio y de esta manera puede verse cuántas herramien 
tas ha sacado (pero no que herramientas). -

3.- Sistema de boletos de herramientas tri
pi icados y tablero con pinzas de resorte.- Una va
riante del sistema de boletos de herramental tri-
pl icados utiliza sujetadores de pinzas de resorte
como compartimientos-registro, poni~ndose los bole 
tos detrás de las pinzas, de manera análoga a como 
suelen manipularse a veces las solicitudes de mat~ 
riales. Cuando un operario pide una herramienta o
envia a buscarla, llena una solicitud por triplic~ 
do (fig. 5), escribiendo sobre una y utilizando im 
presos en cuyo reverso llevan papel carbón: origi: 
nal, blanco; duplicado, amarillo; triplicado, rosa. 
El operario escribe su número de reloj o tarjeta,
la fecha, la herramienta retirada, y firma con su
nombre. El empleado del cuarto anota el número de
la herramienta en la solicitud y entrega aquella -
al operario con la copia amarilla que conserva en
un soporte adecuado en su máquina o su banco de 
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trabajo. La copia blanca sirve de rc·cibo de la herramienta y 
se archiva en el compartimiento del operario, detrás de la -
pin:~ que 1 leva su número y la copia se archiva en el compar 
ti mi en to de 1 a herram i er.ta detrás de 1 a pi nz.a correspond i en: 
te a el la. Los armarios que contienen esos registros pueden
estar cerrados con llave. Durante las horas de m6s trabajo,
el e111Pleedo del almacén entrega las herramientas y las hojas 
dmari 1 las con rapidez., pero apla:a colocar las hojds blancas 
y rosas hasta que hay<> pasado : « ag I nmer•ac i 6n de 1 abor. Este 
sitema acelera el servicio y permite il los operarios volver
en seguida a su trabajo. 

Con este sistema, el empicado de! al~ac~n de herra- -
rn i en tas puede decir en C' 1 acto cu~ 1 es han si do entregadas a
cada operario y la situaci6n exacta de cada una de ellas. 
Cuando un operario devuelve una herramienta, ~evuelvc tam- -
bién su coria amari 11<1 de 1<1 solicitud. S1 la herramienta"!! 

.t[i en buen c>stado, el empicado dt~I cuarto saca 1 a hoja blan
CL\ corresrondi ente, confN•nt.:1 el n(mrro de ser 1 e· qul' aparece 
en las tres c0r'<1s de cada grupo y rl opc~ario la destruye -
i n111edi atarncntC'. llu tl'rm i 1wdo su resrow;ab1 1 i dild por esta hc
rrarn i cnta. Luego o J1spu6s, rl c>mplcndo saca la copia rosa -
dl•I compartim1<'nto-rp~¡1sb•o, indicando .isr qt•c 1.- lwrrumic-n-
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ta ha sido devuelta, pero sin destruir el registro 
de la operación. Las copias rosas, y en algunos ca 
sos las amarillas, se archivan para suministrar d; 
tos con los fines que se describen un poco más adi 
lante. No es necesario poner las herramientas en -
seguida en las estanteri~s correspondientes, sino
que pueden retenerse para su inspección o su repa
raci6n. De esta manera, se evita la acumulación en 
las estanterias de herramientas defectuosas que -
puede producirse con el sistema de chapas de latón. 

El empleado del almac~n solo acepta una he
rramienta rota o defectuosa si va acompáñada de un 
informe aclaratorio con el visto bueno del jefe de 
dep~o. del operario que la devuelve. El informe 
puede hacerse en la copia amarilla de la solicitud 
que recibio el operario o en un impreso separado.
Si la rotura se debio a negligencia o ineficiencia 
del operario, puede archivarse el informe en la 
parte de detrás de su compartimiento. Esas roturas 
pueden reducirse advirtiendo al pequeño número de
operarios negligentes los resultados que puede te
ner su descuido; si continúa instruyéndoles en el
uso de la herramienta, o trasladándolos a otros 
trabajos. De vez en cuando, los informes proporci2 
nan una base para aumentar la eficiencia en el tr~ 
bajo de departamentos enteros. 

Cuando se devuelve una herramienta defectu2 
sa para que se repare, el informe puede servir de
orden de reparaci6n, indicando el departamento al
que hay.que cargar los costos. Cuando hay que des~ 
char alguna, el informe puede proporcionar al de-
partamento de contabilidad la base para cargarla -
al departamento responsable y acreditarla a la - -
cuenta de' inversión en herramientas. Si hay que 
reemplazarla por otra nueva, puede unirse a la so-
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licitud un informe aclaratorio, justificando la en 
trega de la herramienta nueva de las existencias.-

Si se ve que las herramientas son malas, de 
fectuosas o inadecuadas para el trabajo, pueden a~ 
chivarse los informes en los compartimientos de 
las herramientas detr6s de las hojas rosa~ Las - -
pruebas así acumuladas pueden indicar a los depar
tamentos de producción y compras que ciertas mar-
cas o ciertos tipos de herramientas duran más que
otros, o que funcionan mejor en las condiciones es 
pecff icadas. 

Una tarjeta de inventario de herramental 
con orejas colocada en la parte de detrás de cada
compartimiento de herramientas con toda la parte -
superior visible, muestra el nombre y la descrip-
ci6n de la herramienta, su situaci6n, las cantida
des máxima y mfnima, o los puntos de reposición en 
que hay que hacer un nuevo pedido de el la, el pre
cio de compra o el valor estimado o depreciado, y
proporciona columnas para las recepciones los dese 
chos y los saldos restantes con las fechas (fig. ~ 
6b). La cantidad de cada herramienta en existencia 
es el nómero que hay en la estanterfa en un instan 
te cualquiera más las que están usándose, indicado 
por las hojas de color rosa. De esta manera puede
hacerse en seguida un inventario. 

La actividad de una herramienta, esto es, -
la frecuencia con que se entrega, la indica la ac~ 
mulaci6n de las copias de color rosa de las solici 
tudes colocadas detrás de las tarjetas de inventa
rio cuando se devuelve aquella. Una vez al mes se
cuentan las solicitudes para cada clase de herra-
mienta, se anota el número en el reverso de la ta~ 
jeta de inventario y luego se destruyen las sol ici 
tudes. Un aná 1 is is de 1 as hojas rosas y amar i 11 as, 
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despu's que se hayan devuelto las herramientas, 
mostrar6 cuales son los departamentos que las uti-
1 izaron, la inversión que suponen, el tiempo que -
estuvieron fuera del cuarto, la proporción de las
roturas y otros factores esenciales para prorra- -
tear los costos del herramental entre los diferen
tes departamentos. 

Cuando se entregan las herramientas juntas
en una caja, puede manipularse la transacción en -
una solicitud de herramientas. Se da a la combína
ci6n de estas el equivalente a un n6mero de herra
mientas, como Caja No. 25. Las diferentes herra- -
mientas que hay en la caja las carga el que atien
de el cuarto de herramientas a ese número para ma~ 
tener la exactitud de los registros de herramental. 
Se entrega al operario una "lista estandar de las -
que haya en la caja, de las que se les hace respo~ 
sable. Cuando un operario necesita herramientas de 
varios cuartos, su uso de las mismas puede contro
larse por intermedio del cuarto al que está asign~ 
do, o bien a través de todos ellos, el primer sis
tema tiene ventajas si el empleado abandona la fé
brica, ya que todos los registros de las herramie~ 
tas que retiró están en un miamo aitio y es mtís f,! 
ci 1 comprobar la devolución antea de liquidar. 

3.- Sistema de registro por tarjetas tripli 
cadas.- Cierta compañfa manufacturera, instal6"pa
ra suplantar un sistema de chapas de latón, otro -
de control Kolect-A-Matic que consiste en una se
rie de bolsas con extremos de celuloide montadas -
en cuadros que descansan verticalmente en una ban
deja, Los registros de índole permanente se colo-
can bájo el extremo de celuloide, pero los provi-
sionales, como las solicitudes de préstamos de he
rramientas, se ponen simplemente dentro de las bol 
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sas. 
Se llevan tres registros distintos: el nom

bre del operario, archivado por su número, en el -
que se registran las pérdidas y las roturas de he
rramientas (fig. 6a) ~I control de inventario de~ 
herramental, en el que se 1 leva la informaci6n so
bre solicitudes, recepciones y saldos en existen-
cía (fig. 6b), y el nombre de la pieza, en el que
se indican las herramientas estándares y especia-
les necesarias para hacerla (fig. 6c). El control
del inventario de herramental debe indicar siempre 
un saldo igual a la cantidad de herramientas pres
tadas y registradas en las solicitudes, más el nú
mero que hay en el cuarto. 

En la práctica, el operario llena una soli
citud de préstamo de herramienta {fig. 7) por du-
pl icado. El original se archiva con la tarjeta que 
tiene el nombre del operario y el duplicado con el 
control del inventario de herramental. Al devolver 
la herramienta recibe el original. El duplicado se 
saca para registrarlo después en un informe sobre
uso de herramientas. 

El operario es responsable de todas las he
rramientas por las cuales se encuentren originales 
firmados en su bolsa de registro. Si rompe una he
rramienta, la enseña a su jefe de departamento re
cibe un informe de herramienta rota o estropeada -
(fig. 8) hecha por duplicado. Ambas copias se en-
tregan con la herramienta, se hace la anotación en 
la tarjeta con el nombre del operario y deduce del 
control del inventario de herramientas. Al final -
del mes, se prepara para la dirección un informe -
de distribución de herramientas rotas por departa
mentos y turnos. Así revelarán los informes los º!!1 
pleados ineficientes y descuidados de los diferen-
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0·59 J l·A • 

Flt.- 6c. Tarjeta con uno lista de las herramientas nec90rias para fabricar una pieza. 

tes departamentos. 

El re9istro •.!PI 
cuarto de ~erramientas 

non.br e de 
como una 

la p1e;:a se conser\a en el 
i stn de l .:is herrnmi entas cst..ín 

dares y especiales, pi antillas y dispositivos necesarios para -
··,1rl•rla. C't1<111do \1,1y qu,~ \i,1rt•f' lJna pieza, PI <kpm•tarnl'nto de pi!;! 

nPami<>nto lo notific<1 s1111~,\cm.••11t•• al rt1<1rto de he1•r,1111il'r•td y C'S 
tl' rt•íun' tod,1s 1 dS qul' son n••rps,1r i .io par.1 que 1 a flf'oducc i 6n 
pu<>da hilcerse sin demor.;i. 

.1.- ~1{·todo dt• l,1 mfl9u1n,-i t•ll'-c~r1c«.- C'on ,.¡ sist,.111<1 dc -
la mftquina rPqistr.1do1·u, ,,¡ n(rmcro n el sírnholo dt• l<l l1Prr.imil·n 
ta, ,, 1 n(1111c>ro dC' 1 opPl'tlt' i o } \ ,1 f,.,¡,,¡ '"' arwt ,1 rti.1ndo SL' <'ntrl•
~l<l <h¡ll(, 1 1 .is, pu I s.i ndo t l'C 1 ,, s, y l 11Pqo si' opr i tnl' 1 ,¡ h,1rr ,¡ y 1 .i -

m.íqv i 11<1 Pscr i hl• l .i 111form,1r 1611 sohrl' 1111<1 e 1 nt;1 ront i nu;1 iunto -

con dos holt•tns, p1•od1;"i,·1i.I<> ,1sí t'e!Jistros l,·qihlt•s. ti hol<·to
or1cii rwl lo firm,1 l'I opt'rill'•<' qtH' rpt 1r,1 1<1 lll·t'l'drn11·nt.1 y St' di' 
cl·1v.i por s11 nonrlwl' l'll t•I ,1r1 1oivo d, l .. ·r·r,111wnt,1\. El d11pl 11-,1,ln

st• coloc,1 1'11 t•I "ll.lt't,1dp1• q1w 1•,ist1· ,¡ 1·"t'· ftll <11 1·1 1·.i,...1llt•l'o 
dp\ Cttal Sl' CO!"Jl' l,1 hl'l'l'<lnlll'l\t,¡, O hi<·fl l\lll'<ll' r•t111t'l'SI' 1'11 Ull t,t
hl ,.,~o d,. erd f'P~J<"'lS dt~ ltt .. rr.1111t."t1t,1 t n t'll un df'ch1 \'tHlnr. 

Cu,1ndo 1·1 n1'1'1'111"11• ,J,.,111·111• 1.i l"·r1•,111111·nf.i, .._,. f,· l'ntr<'

•l•l s11 IH• l t•to f 1 r•rn.idll, [ 1 ,!11p 1 '' ,,,h, ,.,,. 11t, l 1 ;:,1 p,11•.t .-1 .111.'i 1 1"1 .... -
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como en otros sistemas, o, si se estropea la herr~ 
mienta se lleva al archivo de herramientas rotas o 
estropeadas, hasta que se decide lo que se ha de -
hacer con e 11 a. 

5.- Método de las placas metálicas.- Para -
evitar el tener que archivar repetidas veces info~ 
maci6n estándar en las solicitudes de entrega de-
herramientas, una variedad del sistema de placas -
metálicas imprime en una para cada operario el no~ 

bre de éste, su número, el número del departamento, 
la fecha de ingreso y la firma, y se hace un rndi
ce de tarjetas impresas a partir de esas placas. -
Se hacen también placas para cada herramienta que
haya en almacén, con las cuales se imprimen las 
etiquetas que se ponen en los casilleros y las ta~ 
jetas para un sistema de r nd ice ·de herramenta 1 . 
Cuando hay que entregar herramientas, se sacan las 
placas correspondientes al operario y la herramien 

' --
ta y se pasan a boletos de herramental con dos se~ 
ciones mostrando cada una de ~stas toda la informa -ci6n contenida en las placas. La secci6n dP la ta~ 
jeta correspondiente al operario tiene una parte -
perforada que firma el mismo, acusando recibo de -
la herramienta. La porción de la tarjeta correspo.!! 
diente al operario, se archiva en el fndice de op~ 
rarios detrás de su nombre o su número, y, la co-
rrespondiente a la herramienta se archiva en el rn 
dice de herramental detrás del número, el srmbolo-
0 el nombre de el la. Al devolver la herramienta se 
entrega al operario la matriz de su recibo, sir- -
viendo el resto como memorándum para sacar la tar
jeta correspondiente del archivo índice de herra-
mental, quedando así liquidado el registro. Las 
t~rjetas usadas pueden resumirse para indicar la -
actividad del herramental, al igual que otros sis-
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temas. 
Otro sistema también utlizado contiene pla

cas para las pie~as que hay que fabricar, dando i~ 
formación que permite identificar la pieza, datos
sobre el material para fabricarla, la ruta del tra 
bajo y el número de operaciones. Esas placas se 
utilizan para imprimir datos en las órdenes de fa
bricación, en las solicitudes de material, en las
etiquetas de identificación, en los boletos de tr~ 
bajo, en los avisos de herramental, etc. Los avi-
sos de herramental para las respectivas operacio-
nes que hay que hacer en una pieza se archivan en
sobres especiales y van dentro de éstos, después -
de pasar por los departamentos de control de la 
producción y de programas de fabricación por los -
sucesivos departamentos de la fábrica, en cada uno 
de los cuales el despachador del trabajo (o.jefe~ 
de depto.) saca el aviso de herramental (si s¿~ ne 
cesarías herramientas) para las operaciones que -
hay que ejecutar en ella y lo envra al cuarto de -
herramientas con la orden de trabajo en la que fi
gura detallada la 1 ista de las necesarias. Enton-
ces s~ suministran éstas y cargan, y después de 
efectuada la operaci6n, se devuelven al cuarto con 
la orden de trabajo complementada para que sirva -
de identificación. las herramientas se vuelven a -
colocar en almac~n, se cancelan los cargos y los -
avisos y la orden de trabajo es enviada al depart~ 
mento de control de la producci6n para su registro. 

Otro ejemplo de control de la herramientas. 
Esta compañra uti li%a la forma de la fag. -

9a, la cual se usa como primer paso de control pa
ra la herramienta ya sea estándar o especial. 

En esta forma se anota la cantidad, la uni
dad, la descripción y la localización de la herra-
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mienta dentro del almac~n, asf como también el no~ 
bre del operador y su número de control. Al final
es firmada por el operador y por la persona encar
gada del almacén o por la que despacha la herra- -
mienta. 

Al reverso de esta hoja (fig. 9b), se anota 
el número de clave de la herramienta (en este caso 
30-029-013), la descripción de la misma, el porcen 
taje de vida úti 1 (cálculo que hace el encargado: 
del almacén), el costo de reposición, asr como ta~ 
b ¡· én e 1 porcentaje de 1 costo de repos i e i 6n e i mpo!. 
te del prestamo solicitado a la caja de ahorros p~ 
di do por el operario, este tramite se hace cuando
el operario pierde la herramienta. 

En seguida de que se recibe la forma de pe
dido de herramientas, el encargado del almac~n se
dirige hacia donde se encuentra el anaquel que co~ 
tiene la herramienta pedida. En el caso de que !a
persona encargada de proporcionar las herramientas 
no estuviera familiarizado con la colocación de 
las mismas, tiene que consultar un listado (fig. -
9c) el cual contiene el grupo al cual pertenece la 
herramienta, en este caso, el número 029; pasa a -
la página en la cual está ese grupo y en ella ve -
la localización, que además contiene la clave com
pleta de dicha herramienta (fig. 9d) y la descrip
ción de la misma. 

El encargado tiene que dirigirse el anaquel 
núm. 23 {todos los anaqueles están numerados) y s~ 
car la caja número 45, la cual tiene dos secciones 
A y B, para aprovechar el espacio, ya que la herr~ 
mienta almacenada ahf "es peque~a; 1a her~amlénta -
buscada se encuentra en la sección B. 

Se tiene otra hoja de control de herramien
tas (fig. 9e), la cual se usa cuando el operario -



86 

ha perdido la herramienta o ha roto la misma. 
Esta forma es un vale de reposición que se

l lena en la forma indicada, por duplicado, el ori
ginal se lleva al almac~n de reservas, para que la 
herramienta sea repuesta al almacén central, ésto
se hace debido a que se trata siempre de mantener
el mismo n~mero de herramientas en el almac~n cen
tral. Esta forma es el comprobante de que se has~ 
cado herramienta del almacén de reservas. Con la -
forma (fig. 9e), se cancela la herramienta o las -
herramientas que son pedidas al almac~n de reser-
vas, y son anotadas en la forma (fig. 9f). El du~
pl icado de la forma (fig. 9e), la controla el de-
partamento de compras. 

Para controlar la entrada y salida de herra 
mientas al almac~n de reservas (solo tiene herra-: 
mientas nuevas) se usa la forma de la (fig. 9f), -
la cual se llena como se indica (se tiene una for
ma para cada herramienta), por último se tiene una 
forma (fig. 9g), que se llama tarjeta viajera, en
la cual se anota la cantidad que se va a pedir de
l a herramienta anotada a~r; 

Comentario. 

Para hacer el cargo de las herramientas en
tregadas a los usuarios, se ha ideado una hoja de
pedi do de herramientas, la cual permita llevar un
control de la frecuencia de uso de las mismas, pa
ra asr poder programar la reposición de las herra
mientas, permitiendo además llevar un adecuado con 
trol de pedido de las mismas (fig. 10) -

Llevando una hj~tori~ del uso de las herra-
mientas, el cual sirve de gura para programar las
compras y la dotación b6sica de las mismas, evita-
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INDICE GENERAL 
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BROCA AUTOMOTRIZ 029 20 

CINCELES 030 30 

DADOS 031 40 
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FRESAS 033 60 
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el que se agoten las herramientas en el almacén, por no progra
mar las compras a tiempo. 

La hoja de pedido estA compuesta de dos partes, una en -
la cual se encuentra la fecha, y la lista de pedido de herra- -
mientas con la cantidad, el nombre, medida y clave de herramien 
tas; archivando estas hojas se puede 1 levar la historia del us~ 
de las herramientas, haciendo el resumen para cada una de ellas. 
La otra parte contiene la nota de responsabilidad de las herra
mientas pedidas, el nombre y la firma del usuario; esta parte -
se desprende de la anterior para cesar la responsabilidad sobre 
las herramientas, cuando éstas sean entregadas. 

fOLIO '9 ne.._: ._ .. .. __ 
PEDIDO DE HERRAMIENTA 

CMIT. 110•1•1 DI LA Nl••AWll•TA •IDIO& C L & y 1 

--- - - - - ------------ - - - -- --- --- - -------MOTA M. ~1114 ... • lttl Mtr1•l1at• • .. • r•JI 1 MI ......... - 11 .. , .. ,,._ .... '6••• •· 
... ,._,.., c ......................... 11 ............. 

NOlllllflE DEL USUARIO FIRMA 
'°'"'º ,. 

'FiQ.10.- Hojo de pedido d• herramienta para el caso utudiado. 

2.S.5.- Requisitos esenciales del control de herramientas. 

a) Todas las herramientas que haya que hacer para real1%ar tra
bajos dehcn ser di señcHias por 1 il secc i 611 encargada de 1 di se
ña de herramientas. 

b) Dehen especificarse todas las necesarias para cada operación. 
e) Ckhen estandari::ar!H' las hcrrAmientas. 
d) Deben mant:t>rwrsc uno o varios cutirtos do herr.:.imental. 
e) Las herr,1m i entas drhcn i nspccc i onarse y rons••r1u1rsc en bucn

cstado. 
f) Las hert'.1mi entas dehrn entregarse ¡wontamcntc e:> 1 os opcr.:l- -

rios sicm¡-w,• qu<' la~ nt•C('~itcn y .ihr donde la« nt•c(·siten. 
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g) Siempre debe poderse dar ra%6n de todas ellas y 

conocer su situaci6n exacta en todos los instan 
~ 

tes. 
h) Los obreros deben ser responsables de todas las 

que utilicen. 
i) El personal del cuarto de herramientas debe se

leccionarse con mucho cuidado. 
j) Deben llevarse registros que indiquen el costo

Y el estado de ellas. 
k) Debe llevarse un inventario permanente de todas 

las herramientas. 
En seguida como complemento a lo anterior-

mente citado, se enumeran los conceptos y recomen
daciones del uso de herramientas, para la seguri-
dad y almacenaje de las mismas. 
a) Solo las personas autori%adas usarán las herra

mientas. ' 
b) Las herramientas, las cuerdas y otros equipos -

semejantes se inspeccionarán antes de usarse y
se informará al supervisor sobre los artfculos
defectuosos. 

e) Solo se usará la herramienta adecuada para cada 
trabajo. 

d) Solo se usarán herramientas en buenas condicio
nes. 

e) Solo las personas autori%adas podrán reparar 
las herramientas. 

f) Las herramientas electro-mecánicas se repararán 
por un mecánico o electricista capacitado. 

g) Se protegerán con defensas todas las piezas m6-
vi les y puntos de contacto de todas las herra-
mientas, hasta donde sea posible hacerlo. 

h) Todas las máquinas-herramientas eléctricas ten
drán una conexión a tierra, usando un circuito
dc tierra mediante un tercer alambre. 
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i) las herramientas de la bodega que no se usen, -
se almacenarán, en una zona designada para ello, 
con un sitio especffico para cada herramie~ta. 

2.5.6.- Ventajas del control de herramientas. 

la implantación de procedimientos bien org~ 
nizados para el control de herramental proporciona 
importantes ventajas, como se deduce evidentemente 
de la descripción anterior de los pasos que hay ~ 

que dar en la provisi6n del ·herramental y de los -
requisitos del control. Se exponen las siguientes
ventajas como sigue. 
a) Menor capital inmovilizado en el inventario, y

menos cargas por intereses. las existencias de
herramientas se mantienen en un grado compati-
ble con las necesidades de la producción. No se 
diseñan ni se hacen herramientas nuevas cuando
exi sten ya otras adecuadas. Las anticuadas o 
fuera de uso se eliminan. 

b) Se mantiene la calidad del producto. Las buenas 
herramientas permiten hacer un buen trabajo. 

c) Se reduce el costo de producci6n. El trabajo se 
realiza en menos tiempo con menos desecho y me
nos desperdicio. 

d) Se reduce el costo del herramental. Los buenos
cuidados prolongan la vida de ésta. Se aprove-
chan por recuperación las herramientas desgast~ 
das. Se reducen las pérdidas debidas al desper
dicio y a los robos. 

e) Se faci 1 ita el control de la producción. Antes
de que el trabajo esté listo para entrar en fa
bricaci6n, se comprueba si se dispone en el al
mac6n de las herramientas cstfindares adecuadas, 
o se procurnn aquel las nuevas y especiales que-
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puedan ser precisas. El planeamiento puede ha-
cerse con la seguridad de cumplir los programas 
trazados. 

f) Se economiza espacio de almacenamiento y se re-, 
duce el costo del funcionamiento del cuarto de
herramientas. La centralización, la disposición 
ordenada, la colocación adecuada en las estant~ 
rfas, los registros e fndices apropiados, el · ~ 
personal capaz, son todos factores que contribu 
yen a que se consigan esas economfas. 

2.5.7. Sistema para la entrega de herramientas en
varias compañfas. 

El sistema empleado en las diferentes divi
siones de cierta compañfa manufacturera, divide en 
tres partes el control de las herramientas: entre
gas en grupos de las mismas. 

Entregas permanentes de herramientas.- Las
herramientas permanentes son las que retiene el 
operario mientras siga realizando la tarea para la 
cual sean necesarias. 

Las herramientas se entregan mediante soli
citud con dos copias (fi9. 11) hecha por el jefe -
de depto., enviando después el original al depart~ 
mento de personal como un registro de entregas per 
manentes, y el duplicado se da al operario. El em: 
pleado del cuarto de herramientas llena una tarje
ta de registro de herramientas suministradas (fig. 
12), indicando éstas que firma el operario y que -
se conservan en el cuarto de herramental, si deja
de traba;ar en la fábrica, devuelve sus herramien
tas, se comprueban éstas con la tarjeta registro y 
se anotan en el la los costos de las extraviadas '
{junto con las faltas que se observen en cualquier 
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lista de herramientas temporales): ~sa tarjeta es~ 
aprobada por el jefe de.depto. y luego se envra al 
departamento de personal para confronta~la con las 
notas de registro de entregas.permanentes. 

Entregas de herramientas temporales.- Las -
herramientas temporales son las que hay que devol
ver después que se ha realizado el trabajo. 

Estas herramientas se entregan por separado 
contra la presentaci6n de una solicitud firmada 
(fig. 13)·o una orden (fig. 14) hecha por el opera 
rio, anotándose el n6mero de herramientas, si se': 
tiene m6s de una. Se estampa la fecha de entrega -
en la solcitud y se coloca en el tablero de chapas 
o en el archivo por el n6mero del operario del ta
blero y se cuelga en el casi 1 lero del que se sacan 
las herramientas. 

Si se utiliza una orden, se hace un duplic~ 
do que se pone en una bolsa o en una pinza en el -
casillero de la herramienta. Cuando se devuelve és .... 
ta, y si está en buen estado, se saca la nota de -
cargo del archivo del operario, se estampa la fe-
cha, se inspecciona la herramienta, se arranca de
la solicitud la matriz perforada y firmada, y se -
entrega al operario o bien se le devuelve la orden 
firmada por ~l. La porci6n restante de la solici-
tud se pone en un ·receptAculo apropiado que conti~ 
ne las solicitudes de herramental. Cuando se vuel
ven a colocar las herramientas en los casilleros,
se cogen de éstos las chapas de los operarios (si
se utiliz6 una solicitud) o la copia duplicada de
la orden, volviéndose a colocar las primeras en el 
tablero o poniéndose la última en el receptáculo -
de solicitudes de herramental. 

Utilizando las notas contenidas en el recee 
táculo de sol icitudcs de herramental, se hace un -
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Entregas de herramientas en grupo para un -
montaje.- Cuando se neces·ita más de una herramien
ta en un grupo por dos o más turnos sucesivos para 
un montaje, o una preparaci6n, y esas herramientas 
se devolverán después de terminado al cuarto de he 
rramienta, se sigue el plan siguiente: 

Se hace una lista de asignaci6n de todas 
las herramientas necesarias en un impreso adecuado 
(fig. 15), por duplicado y firmado por el operario. 
Se hace también una carpeta.para solicitudes de he 
rramental (o de órdenes) y se firma, anotando en: 
el la el número de serie de la lista de asignacio-
nes del herramental. El ·operario conserva el origl 
nal de la lista y da el duplicado y las solicitu-
des de herramental (o las 6rdenes al empleado del
cuarto de herramientas, el cual entrega ést"s, _es
tampa la fecha en carpeta de solicitud de herramen 
tal (o de las 6rdenes), une las solicitudes (o la; 
dos copias de las órdenes) al duplicado de la lis
ta, y archiva esos documentos bajo una pinza de r~ 
sorte cerca del chapero o de la ventanilla de en-
tregas. 

Cuando cambia el turno, el operario que se
hace cargo del trabajo recibe del anterior el· ori
ginal de la lista de herramientas, comprueba éstas, 
y entrega un grupo de solicitudes de herramental -
(o de 6rdenes) al empleado del cuarto de herramie~ 
tas. Este último devuelve entonces al operario inl 
cial la porción firmada de sus solicitudes de hc-
rramental a los originales de las órdenes. Este 
proceso se repite con cada turno sucesivo. 

Después que se haya terminado la labor y se 
devuelvan las herramientas, el empleado del cuarto 
quita de· la lista de herramienta las solicitudes o 
las órdenes, estampa en ella la fecha de devolu- -
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ci6n, inspecciona las herramientas y, si están en
buen estado, arranca las matrices firmadas de las
sol icitudes o las órdenes originales y las devuel
ve al 61timo operario que ha intervenido en el tr~ 
bajo; pone las solicitudes o los duplicados de las 
órdenes con la lista de herramental en el receptá
culo de solicitudes y coloca de nuevo las herra- -
mientas en sus respectivos casilleros. 

Si se estropean algunas herramientas, el 
operario 1 lena una solicitud que firma su jefe de
depto., la entrega en el cuarto de herramientas y, 
con la solicitud o la orden unida a ella, se archl 
va en él receptáculo de solicitudes de herramental 
para registrarla y para cargarla a la sección. An! 
logamente, las herramientas perdidas se registran
en una solicitud de herramental en la que se anota 
el costo; esta solicitud es aprobada por el jefe -
de depto., y luego se envía al departamento de pe~ 
sonal para el registro de entregas permanentes. 

2.6.- OOTACION BASICA DE HERRAMIENTAS 

2.6.1.- Control de las existencias. 

El control de las existencias de herramien
tas supone 1 levar registros que regulen su obten-
ci6n, las cantidades almacenadas y las entregas a
los cuartos desde un cuarto central de herramien-
tas o desde el almacén. 

Cierta compañfa utiliza el registro Kardex, 
representado en la figura 16, para controlar la ad 
quisici6n y la distribución de las herramientas p~ 
ra diez cuartos distintos de herramental. La hoja
de solicitud tiene un tamaño de 20 x 13 cm. Cuando 
hay que hacer un pedido de reposici6n se llena es-
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FiQ. 16- ReQistros combinad09 d1 compra ~ distribucion entre los cuartos de herrmientcn 
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ta hoja y se envra al departamento de compras. Des 
pués de hecho el pedido se devuelve, se anota en -
el la el n6mero del pedido en la sección de la tar
jeta inferior, se pone la señal de unos 6 mm. de -
modo que indique el mes del pedido, y la hoja de -
solicitud se aguarda bajo la tarjeta superior. - -
Puesto que contiene información de carácter perma~ 
nente, como los nombres de los proveedores, ahorra 
mucho tiempo al formular los pedidos de reposición. 

La tarjeta inferior sirve como un registro
de entradas y salidas para todas las existencias y 
muestra el saldo en cantidad y su importe en pesos. 
En la superior se' indica la distribución entre los 
diversos cuartos de herramental. Los únicos asien
tos registrados en ambas tarjetas, tales como los
de salida, son los que tienen su origen en los in
formes de desecho que muestran que 1 as herramientas 
no pueden seguir usándose. Por consiguiente, el 
saldo de la tarjeta inferior debe ser siempre -
igual a la suma de los saldos de todos los cuartos 
de herramental que aparecen en la superior. Centr~ 

1 izando los registros de todos los cuartos, es po
sible efectuar economias l'enando las necesidades
de un cuarto con los sobrantes de otro. 

Otra compañra lleva el control central de -
las herramientas por medio de los registros kardex 
representados en la (fig. 17), que constituye un -
archivo maestro de herramental. En el interior de
la tarjeta plegada, se registra la distribuci6n de 
las herramientas a los diversos cuartos de herra-
mental, poniendo la fecha, el departamento y la 
cantidad, y anotándose el saldo de existencia. Si
se devuelve alguna herramienta, o queda fuera de -
servicio, se pone una señal de comprobaci6n frente 
al asiento de su entrega. Cuando se llega a las 
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<''<istencias mrnimus, se hace una orden de reposición y se anota 
en la tdrjcta superior, que se envía paro su apr6baci6n por !a
persona adccuoda y dcspu6s al departamento de de compras. La n~ 
turale:a de la transacci6n se indica por los nOmcros clave pues 
tos en la parte superior, debajo de la lista de proveedores. -
tina vez que se ha env i t1do e 1 p·~ di do de compra, Sl' 1 1 cna C' 1 rps
to de la lrnc·a y s<' vuPlvc a poner la t,11·jl't<1 l'n el .-irchivo. 
L.:is c.111t i dadcs de JH'<li do se ,111ot,1n C'fl 1 a part(• de I antera de 1 il!'l 

L-1rjctas pl<'qdd.1s y se ,1s1t•nh1n t,1mhif.n 1.:is cantidades rccibi-
das y los s.ildos a cuent,1 d .. I pPdido. 

Cuando St' ('ll\' r i) 1 i) t.Llr .ieta dC' comprc1 <.1 I dq1clrt.:imcnto dc
c-ompras, sl' coloc-.:i una sl•1\,1I VC'l"dl' p•·rfnr<Hfa sohrc la Íl'c-ha Pn
l'I m.1r~i··n d .. I índic•• v1sihlP, par.i qu•· s1rv.:1 dl' c:-omprob,,ci611 dt• 
l,1 forrn.:iri6n del pPd1do. l1wqn sp c-olnc¡1 llllil ,.;p1l,1I <lt1dr¡¡njadi1 -

-.;obre 1 ,1 fpcht1 ••n q11<• dPht•r.'i rt>c:- 1 ht """ 1,, pr i nu·r·.1 ••nh'<'<JLl il - -

\'ll<'t1t.i, ptll'<I 110 p•·l'dPr' d1· vist,1 1•1 pt•did¡1, 
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Cuando se diseñan herramientas para nuevos~ 
modelos, se ponen tarjetas en un archivador separ!! 
do, agrupadas por el número del modelo, el n6mero
de la pieza, el n6mero de la operación y el n6mero 
de la herramienta, después que están en las tarje
tas todas las herramientas para cada modelo, se 
trasladan a un.archivo regular. Asf se facilita el 
seguimiento. Se preparan programas semanales de 
despacho que abarquen todas las herramientas que -
deberán recibirse el mes siguiente. Las listas con 
tienen los nombr,s.de los proveedores y las fecha-; 
de vencimiento d~ los pedidos, y se envían a las -
secciones de seguimiento para que despu~s las haga 
llegar al departamento de compras, a los expedido
res y a lóá proveedores pera que conozcan.el pro-
grama de producci6n del mes siguiente. Los traba-
jos urgentes se agregan a medida que van llegando. 

Comentario. 

Control de las existencias 
El control de las existencias se puede lle

var con toda eficacia por medio de la tarjeta de -
la figura 6b, ya que contiene todos los datos nec~ 
sarios para saber en que momento es necesario for
mular un pedido. 

En la mitad izquierda de la tarjeta están -
representados los saldos de cierta herramienta, co 
mo en este caso la broca de 17/32•. En esta parte: 
se llevan los asientos de herramientas adquiridas
Y hcrrami~ntas desechadas, con la fecha en cada 
uno de estos asientos. 

En la mitad superior derecho de esta tarje
ta, se llevan anotados los pedidos real izados, 
con: fecha en que se real izó el pedido, nümero de-
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pedido, proveedor, cantidad solicitada de herra- -
mientas, fecha de entrega de la herramienta, canti 
dad suministrada y costo unitario por herramienta7 
En esta parte de la tarjeta se puede dar cuenta el 
encargado def almac~n de los tiempos de entrega y
el proveedor que suministra esta herramienta. 

En la mitad inferior derecha de esta tarje
ta se encuentran anotados el resumen de las exis-
tencias por cada dos meses, el número de proveedo
res con su nombre completo y la cantidad m6xima y
mrnima que debe haber de la herramienta ya mencio
nada, además de la fecha en que se real i:a el est~ 
dio de dicho máximo y mrnimo de esta herramienta. 

Como se puede ver en esta sola tarjeta de -
control de herramental est~n contenidos todos los
datos necesarios para tener al dra las entidades -
de cada herramienta en particular, además de que -
en esta forma se controla la existencia de la mis-
ma. 

Por otra parte se tiene la cantidad anotada 
de cada herramienta en particular que debe existir 
en el almacén, evitando asr las pérdidas de tiempo 
por la falta de dicha herramienta, adem~s de que -
en cualquier instante es fácil comprobar las exis
tencias de cada una de las herramientas. 

2.6.2.- Cantidad de cada herramienta que debe te-
nerse en existencia. 

Las cifras que indiquen el número de las di 
ferentes herramientas de cada grupo que deben de -
tenerse en el cuarto de herramental, ha de establ~ 
cerse basándose en la experiencia sobre que número 
de cada una se utiliza por lo general. Las listas
estándares de herramientas prestan una ayuda valio 
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sa en este trabajo. Después que se ha determinado
esas cifras, debe hacerse un estudio de la canti-
dad más económica del pedido de compra o para su -
fabricación en los talleres propios; por ejemplo,
en lo que respecta a los machuelos de 5/8 de pulg~ 
da para rosca a máquina, la mejor cantidad para fa 
bricarlos es 100, poco más o menos, y la cantidad
de compra més económica es una gruesa (12 docenas) 
o más. Sin embargo, esta cantidad es demasiado - -
grande para tenerla en el cuarto de herramental, -
porque si se admiten en él demasiadas herram~~ntas 
de cualquier tipo concreto, habr6 tendencia a en~
tregar las nuevas en lugar de seguir utilizando 
las viejas hasta que se hayan desgastado. Por con
siguiente cualquier exceso de herramental deberá -
tenerse en un cuarto central de herramientas o en
el almacén general de la fábrica y entregarse al -
cuarto de herramental a medida que sean necesarias 
para mantener sus existencias en la cantidad espe
cificada. 

Comentario. 

Como es de notarse, para nuestro caso y en
muchos más, no se puede predecir la cantidad ópti
ma que debe existir de cada herramienta, en el al
mac~n de herramental. Son muchas las variables que 
intervienen, para la determinación del número de -
cada herramienta, entre los que se pueden citar e~ 
tán: las 6rdenes de trabajo a ejecutar por día y -
por tanto la ruta de trabajo, el ~olumen de piezas 
que deberán entregarse, la duraci6n en horas de 
traba.io de cada herramienta, 1 a ca 1 i dad de 1 a ma-
qui nnr i a empleada y la velocidad a la que trabajan, 
la calidad de los obreros y el n6mcro de el los, 
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las condiciones de i luminaci6n y el ambiente de la 
fábrica, etc. 

Como se puede ver, es muy difrci 1, en nues
tro caso, determinar el n6mero de cada herramienta 
que debe tenerse en el almacén de herramental; y -
aunque se supiera el volumen de trabajo de un mes
determinado, no serta costeable el tener todas las 
herramientas para ese trabajo, puesto que la mayo
rra de ellas estarfan desocupadas el resto del .año, 
en el caso de que el trabajo realizado haya sido -
muy voluminoso y especial, representando gastos y
pérdidas de espacio para el almacén. 

Por lo anterior, no nos queda más que la e~ 
peri encía para determinar la cantidad de cada he-
rramienta que debe tenerse en existencia, para no
tener demas~ada, lo cual nos representa un gasto -
excesivo, ni muy poca, lo cual provoca obreros y -
máquinas sin trabajar. 

2.6.3.- Comprobación de las existencias. 

Debe mantenerse un inventario completo de -
todas las herramientas y los accesorios confiados
al cuarto de herramental. Este inventario debe ser 
permanente, cargándose prontamente en él las adi-
ci ones a las existencias y abonándose o saldándose 
las perdidas, rotas o desechadas. El número de las 
herramientas en el inventario debe ser en cada· mo
mento igual a la suma del número real de ellas y -
de las chapas o comprobantes de operarios, que re
presenten herramientas, en el cuarto de herramen-
tal. El inventario debe comprobarse siguiendo un -
programa regular, contando las herramientas en las 
diferentes secciones del cuarto a medida que se v~ 
ya ofreciendo la oportunidad de hacerlo y de mane-
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ra a abarcar la totalidad del cuarto a intervalos
de tres a seis meses. 

Los m~todos para mantener un inventario pe~ 
manente o perpetuo de las herramientas no se dife
rencian, en principio, de los que se aplican al i~ 

ventar·i o permanente de 1 as existencias en genera 1. 

¡ _ Comentario 

Es necesario tener siempre actualizado el -
inventario general de herramientas, saldándose las 
herramientas desechadas y abonándose las adquirí-
das, en el instante mismo en que se presente cada
caso. 

Los intervalos de tiempo más convenientes -
para hacer la comprobación de la cantidad de herr~ 
mientas ~ue existen en el almac~n, es de seis me-
ses, ya que si se realizan los asientos como se i~ 

di ca en el párrafo anterior, no existe ning6n pro
blema para realizar el inventario cada semestre. -
En esta forma se hace más fáci 1 la presentación 
del inventario de cada fin de año, el cual es de -
carácter administrativo. 

Al hacerse los asientos de recepción o dese 
cho de herramientas, deben siempre comprobarse lo; 
límites de cantidades de cada una de las herramien -tas, para no tener problemas por la falta de algu-
na de el las. 

Estos lfmites como ya se dijo, están en ca
da una de las tarjetas de registro de cada una de
l as hcrrami entas,, tratando de no sobrepasar ni ngu
no de los lrmites, ya que el no, cuidar estos aca-
rrea problemas. Si se rebasa el 1 fmite inferior, -
se presenta el problema de la falta de la herra- -
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mienta, lo que trae como consecuencia el. tener_op~ 
rarios parados por la falta de la misma. Si se re
basa el· lfmite superior, se trae como consecuencia, 
el atestar o sobrecargar el cuarto de herramientas, 
lo que adem&s significa, tener demasiado dinero a! 
macenado, el cual puede servir en otras cosas. 

2.7.- INSPECCION Y REPARACION DE LAS HERRAMIENTAS. 

2.7.1.- Sistema para la inspecci6n de las herra- -
mientas. 

La inspecci6n sistemática de las herramien
tas es un trabajo necesario. Deben hacerse compro
baciones frecuentes y sistemáticas para asegurarse 
de que: 
1.- ~I cuarto de herramienta se mantiene limpio y

en orden. Un buen almacenamiento conduce a cui 
dar mejor las herramientas y a prestar un ser
vicio más eficiente. 

2.- Las herramientas se entregan PRONTAMENTE a los 
operarios. Las entregas solo deben cargarse 
después de llenar las 6rdenes para el herrame~ 
tal . 

J.- Los suministros se mantienen en las cantidades 
fijadas. 

4.- Las herramientas están siempre en buen estado
para el trabajo. 

S.- Las herramientas anticuadas y caídas en desuso 
se desechan a su debido tiempo. 

6.- Todas las reglas y estipulaciones concernien-
tes al sistema de herramienta se cumplen. 

7.- El sistema de herramientas coopera con los de
más departamentos de la fábrica. El cuarto de-
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herramientas es un ·departamento de servicio c~ 
ya principal obl igaci~n es facilitar la fabri
cación. 

Ordenes permanentes de inspección.- Para 
asegurarse de que cada herramienta es inspecciona
da cada vez que vuelve al. cuarto desde los talle-
res, es conveniente dar instrucciones concretas.-
Esas instrucciones pueden hace~se en forma de 6rd~ 
nes permanentes redactadas de modo que todos los -
puntos que haya que inspeccionar se abarquen en el 
orden de sucesión natural de la operación de coger 
una herramienta y devolverla a su casillero. Como
ejemplo, es sumamente conveniente coger una broca
safom6nica por su vástago, mirar primero el estado 
en que se encuentra el borde cortante, luego el 
hueco libre radial y finalmente el mismo vástago,
en especial la espiga, en el momento de colocar la 
broca en su casillero. Esta· clase de inspecci6n se 
hace mientras se estA manipulando la herramienta.
Si ~sta parece necesitar una reparación, se coloca 
en un banco del inspector de herramental para exa
minarla después, y si fuera necesario hacer repar!! 
ciones, se le pondrá una etiqueta adecuada. El ti
po de inspecc~6n variará con la clase de herramie~ 
ta y segón el taller. las circunstancias existen-
tes decidirán los est6ndares o normas que deban e~ 
tablecerse para la inspecci6n. 

Deben fijarse previamente con gran cuidado
los trmites admisibles del desgaste en cualquier -
tipo de herramienta y la inspecci6n debe determi-
nar siempre si dicho desgaste ha excedido esos lf
mites. Asf, en las herramientas de torno, si se 
han afilado de modo que sus puntas estén a una di~ 
tancia por encima de la parte superior del vástago 
menor que la previamente fijada, no pueden seguir-
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se utilizando con provecho. Debe proporcionarse un 
calibre de altura para.cada clase de herramienta,
con el fin de determinar si puede afilarse más ve
ces o debe volverse a forjar. los instrumentos de
medi da de precisi6n deben comprobarse si~mpre con
patrones conocidos. Los calibres de resorte pueden 
ceder por el mal uso que se haga de ellos o pueden 
desgastarse de modo que no den ya indicaciones - -
exactas. Deben comprobarse con calibres de inspec
ci6n a intervalos regulares o, lo que es preferí-
ble, cada-vez que se utilicen, y si se encuentran
incorrectos, deben corregirse y rectificarse al t.!. 
maño debido. An61ogamente, los árboles, los mandrl. 
les, etc., que se hayan desgastado por debajo del-
1 rmite del tamaño tolerado, deben repasarse para -
adaptarlos al tamaño inmediato inferior. Los per-
nos de sujeci6n )' las mordazas deben examinarse C.,!. 
da vez que se utilicen para asegurarse de que las
roscas no se han estropeado o de que no se han av~ 
riado las esquinas de las tuercas. El estado de la 
rosca de un perno de sujeci6n debe ser tal que pu~ 
da hacerse correr una tuerca hasta su extremo con-
1 os dedos, sin utilizar una 1 lave. 

Comentario 

La inspección sistem6tica se debe estable-
cer como norma al manipular cualquier herramienta, 
además de verificar el buen funcionamiento del - -
cuarto de herramientas, viendo que se lleven a ca
bo cada uno de los siete puntos mencionados ante-
riormente. 

Todos estos puntos deben hacerse cumplir 
por el encargado del cuarto de herramientas, para
quc de esta forma siempre se de un servicio cfi- -
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ciente. 
Las herramientas que se encuentren defectuo 

~ 

sas despu~s de su inspecci6n rutinaria, deben sepa 
rarse para ser reparadas en el momento debido, - :
cuando ~sto sea factible, o reponerse cuando sea -
necesario. 

Como se hace notar la inspecci6n no solo 
abarca las herramientas, sino también las estante
rras y el local en general, procurando que siempre 
se encuentre limpio y en buen estado para cumplir
su función correspondiente. 

Además de la inspecéi6n sistemática del es
tado general de las herramientas, debe haber otra
de carácte¡. periódico y general, la cual sirve pa
ra inspecctonar tambi~n las herramientas que no 
son de uso frecuente, por lo que pueden pasar des~ 
percibidas, si solo se llevara a cabo una inspec-
ci6n sistemática de las herramientas utilizadas. 

2.7.2.- Afilado y reparaci6n de las herramientas. 

La práctica moderna de taller exige que to
das las herramientas se afilen en el taller de he
rramental, en lugar de hacer·1o los operarios que -
las uti li:an, o incluso los empleados del cuarto -
de herramientas. La eficiencia del corte de una h~ 
rramienta depende casi por entero de los ángulos -
de trabajo y una ligera variación en esos ángulos
reducirá en grado notable el rendimiento del corte. 
Solo es posible asegurar la obtención de ángulos -
correctos en una máquina adecuada, o uti !izando un 
sistema de calibres angulare~ si hay que afilar 
forzosamente la herramienta a mano. Otra raz6n pa
ra afilar las herramientas en el taller de herra-
mcntal es que resulta más económico suministrar al 
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operario parejas de ellas, una de las cuales puede 
afilarse mientras est6 usando la otra, que admitir 
que emplee una parte de su tiemp9 productivo en . -
afilar sus propias herramientas. 

Comentario 

El afilado de herramientas, en nuestro caso 
no se puede llevar a cabo, ya que se carece del 
personal suficiente para afilar todas las que lo -
requieran, por una persona exclusivamente. El afi
lado de las herramientas puede ser satisfactorio,
si el encargado del taller supervisa este trabajo
al operario. 

Las herramientas que necesiten reparación -
deben ser arregladas por el encargado del almacén
º el jefe de'taller para el que sierven las mismas. 
Esta reparaci6n debe realizarse lo más rápido posl 
ble para impedir la falta de la herramienta en el
trabajo. 

Las herramientas que ya no sea posible rep~ 
rar, deben ser sustituidas a la mayor brevedad po
sible. 

Se deben tratar de reponer todas las herra
mientas que no sea posible reparar, por otras nue
vas, que además sean actualizadas, cuando sea fac
tible, para evitar caer en la obsoletizaci6n de 
las herramientas. 

2.7.3.- Sistemas para controlar la reparación de -
las herramientas en varias compañras. 

En e i erta compañ r a, cuando una herramienta·, 
una matriz, una pi anti 1 la, un dispositivo u otro -
elemento si mi lar necesita afilarse o repararse - -

.. 
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mientras está en curso una orcen de producci6n, el 
encargado de la preparación d~! trabajo, el inspe~ 
tor o el jefe de· depto. 1 lenan una etiqueta ·de ca.!:. 
tul ina verde, .junto con cuatro copias al carb6n: -
1) orden de despacho para el taller de herramental 
(blanca); 2) rndice del taller de herramental -
(azul); 3) detenci6n por herramientas; 4) promesa
de· herramienta. La copia (5) es la etiqueta verde. 
Las copias (1), (2) y (4) se envian al despachador 
del taller de herramental, y la etiqueta (5) se 
une a la herramienta que se envia después al ta- -
ller de herramental o a uno exterior. En lasco- -
pias (1), (2) y (4) se anota la fecha prom~tida. -
La copia de la orden de despacho se pone en el ta
blero de despacho del taller de herramental; la C,2 
pia rndice, en el archivo de promesas de herramien 
tas, por la fecha prometida, y la copia de promes:; 
de herramienta se envra a la oficina de control de 
la producción pa~a que se archive con la orden de
producción. La copia de detención por herramientas 
(3) va al despachador o distribuidor de la produc
ción del departamento en el que est6 detenida la -
operaci6n correspondiente de producción. El despa
chador une la copia a la orden de producción, pone 
en ésta la indicación detenida por herramientas y
coloca los documentos en la bolsa asr rotulada en
el cuadro de despacho. Este despachador recibe des 
pués aviso, cuando la herramienta está lista y pu~ 
de poner en circulación la orden de fabricación, -
enviándole la copia de la orden de despacho. Pone
en circulaci6n la orden, destruye la copia de la-
detención por falta de herramental, envía la copia 
de la orden de despacho al control de la produc- -
ci6n, donde se saca Jcl archivo la copia de la pr.2_ 
mesa de herramental y se destruye. La copia del rn 
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dice, detenido en el taller de herramental, es un
comprobante de la terminaci6n del trabajo. La eti
queta va con la herramienta al cuarto de herramie~ 
tas o al departamento del usuario y es destrurda. 

Si herramientas que no hayan sido pedidas -
para una orden de producci6n necesitan reparación, 
se hacen los documentos usuales, se pone la etiqu~ 
ta, se archivan en el taller de herramental las e~ 
pias de despacho y del rndice con el registro del
cuarto de herramientas en espera de una orden de -
producci6n, ~a promesa de herramientas se en~ra al 
control .de la producci6n para archivarla entre los 
datos con las hojas maestras, y se destruye la or
den de detenci6n. Cuando llega un pedido de un - -
cliente, el departamento de control de la produc-
ci6n dispone así de una notificaci6n de reparaci6n, 
de modo que puede consultar al taller de herramen
tal para que le diga el tiempo necesario para repa 
rar esa herramienta, antes de prometer una fecha -
de entrega. El pedido se tiene en la carpeta de p~ 
di dos pendientes hasta que el taller de herramien
tas envíe la copia de la orden de despacho al de-
partamento de control de la producci6n, indicando
que se han efectuado las reparaciones. Entonces se 
destruye la copia de la promesa de herramental y -
se pone en circulaci6n la orden para la producci6n. 

Este plan establece una estrecha coordina-
ción entre el departamento de control de la produ~ 
ci6n y el taller de herramental. Hace, además, - -
efectuar las reparaciones antes de que se neces1-
ten las herramientas para los trabajos y permite -
as1 nivelar la carga de dicho taller. 

Reparación de las cajas de herramientas.- -
La divisi6n de estampado de tiro rápido de cierta
compafira, tiene un plan para reclamar todas las ca 
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jas de herramental a un departamento central, s1--
9uiendo programas regulares, reemplazando las he-
rramientas embotadas o estreopeadas, y almacenando 
las cajas hasta que se vuelven a necesitar en el -
taller. Las herramientas necesarias para cada ope
raci6n de la fábrica se ponen en una caja especial 
con compartimientos y se determina el ciclo de - -
reemplazo de la caja, basándose en el tiempo que -
tardar& en devolverse al taller de herramental, p~ 
raque la afilen, la herramienta que se embote con 
mayor rapidez. Este tiempo de uso se basó en la e~ 
periencia y se uti liz6 para establecer ciclos de -
parejas herramientas que permitieran suministrar -
con regularidad a los operarios las afiladas tan -
pronto como se embotaban las que estaban usando. 

Las cajas de herramental se entregan a los
tal l eres y son devueltas al taller central de he-
rramental por medio de carretillas eléctricas que
recorren rutas regulares y recogen las cájas en 
las fechas fijadas. Al volver a la ventanilla de -
recepción (fig. 18), se comprueban las cajas la m~ 
sa en que se lleva el programa de fechas y se po-
nen sobre un transportador de rodillos que las 1 I~ 
va ante un inspector que examina cada herramienta, 
saca las que están rotas, estropeadas o desgasta-
das, y pone boletos de reposición con los nOmeros
de clave de ellas en los compartimientos vacíos. -
Las reparaciones de las herramientas embotadas o -
estropeadas se hacen en esta sección, y las repara 
das se guardan en otra parte del taller de herra-
menta 1. 

Las cajas de herramientas van sobre otro 
transportador, perpendicular al anterior, a la se~ 
ci6n de almacenamiento, donde un empleado 1 lena 
los compartimientos vacios con las herramientas in 
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Fi;. 18.- Dlsposicion di un taller c•trol de herramental poro 911trefG'• devolveueparar y 
olmocenor los cajo1 di herromerrtol somettdot o ifllp«clon y renovocion periodi
cos. 

¿¡cJdas en los boletos de reposici6n, y continóan luego sobre
otro tr<rnsportador raralelo :.asta lil 1 rnea de entr·ada. En ~sta 
forma, dt•spu(\s de comproba1fos, se guardun en estantes hasta 
que Sl' necesiten atril ve: en t'I t<1I ler, Las que salen, se reg~ 
1 un d .. sde e 1 pup i trc dl· I banco de entregas. Los vi ajes para e~ 
trc!Jar• las c,1jas de lwrraml'nt.:il a los operariot• empie:an una -
horil ontes de q1w fils her•riJmientao:; se necesiten en los lugares 
de trab~jo seg6n !os programas de rcempla:o. 
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CAP 1 TU LO 1 1 1 
Solución a los problemas planteados {conclusiones) 

3.1.- LOCALIZACION DEL ALMACEN DE HERRAMIENTAS. 

Como se ví6 en el capftulo anterior (Cap. -
11), la solución más conveniente a las necesidades 
planteadas, de local i~aci6n del almacén, es la de
ubicarlo en el centro de los talleres. Este alma-
cén debe estar situado 1 en el centro de los tal le-
res, ya que se tiene el espacio necesario y sufi-
ci ente para almacenar las herramientas, además de
otras ventajas. 

La locali%aci6n del almaéén se puede apre-
ciar en el plano 3. Como se puede ver, el almac6n
esta rodeado de los talleres A (Soldadura, forja y 
fundición), B (maquinado ligero), C maquinado pesa 
do), taller de Carpinterfa y Laboratorio de ensay~ 
de materiales, con lo cual se está más cerca de 
las zonas de trabajo, ahorrando tiempo en la entr~ 
ga y recepción de herramientas. 

Además de eliminar la distancia excesiva a
algunos talleres, se ha .logrado dar con esta solu
ción, flexibilidad para futuros cambios, ampliaci~ 
nes, y tener un espacio mfnimo para el almacena-·
miento de las herramientas. 

Se cuenta con el suficiente espacio para al 
macenar las herramientas existentes actualmente, -
además de permitir ampliaciones en su capacidad de 
almacenamiento. 

También se cuenta con flexibilidad para ad
mitir cambios en la distribuci6n interna del alma
cén, ya sea respecto al mobi 1 iario o a las ventani 
1 1 as de 1 mi smo. 

Por medio de dos puertas que comuniquen, la 
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primera al taller de carpinterfa con el taller A -
(s.oldadura, forja y fundición) y la segunda al ta-
1 ler C (maquinado pesado) con el taller B (maquina 
do ligero), se puede dar servicio directo de herr~ 
mientas a los primeros evitando que el usuario de
dichos talleres tengan que caminar demasiado, para 
pedir las herramientas que necesitan. 

3.2.- ALMACENAMIENTO DE LAS HERRAMIENTAS 

Se uti li:arán solo las estanterfas que se -
encuentran en buenas condiciones, sustituyendo las 
otras por estanterfas metálicas con una altura má
xima de t.80 m. con una separaci6n de entrepaños -
adecuada al tipo de herramienta que alojen, además 
el frente deberá ser de 85 cm. 

También se prevee la adquisici6n de una ca
ja de seguridad para aquellas herramientas especi~ 
les y costosas, siendo ésta de las siguientes di-
mensiones: 91 x 60 x 99 cm. 

Se puede ver en cualquiera de las tres al-
ternativas presentadas (figs. ta, lb y·lc), que el 
ancho mfnimo de los pasillos es de 80 cm. para te
ner una buena circulación a través de ellos. 

El acomodo de la herramienta en las estant~ 
rfas, se debe iniciar por el centro de las mismas, 
dejando libres las partes alta y baja de las estan 
terfas, para que a~f "se acomod~n lás h~rremiéntés= 
que se adquieran posteriormente. 

El almacén debe iluminarse a un nivel no me 
nor de 200 luxes, segQn datos de la S.M.1.1. (So-~ 
ciedad Mexicana de lng. de 1 luminaci6n), el cual -
permita identificar perfectamente las herramientas. 

Como ya se dijo anteriormente el almacén de 
herramientas est6 compuesto por tres zonas, a de--



123 

c1r: 
a) Zona de almacenamiento general.- Es don

de se realiza la mayor parte del movimiento de en
trega, recepción y almacenamiento de herramientas, 
tiene el área suficiente para.una holgada circula
ción por sus pasillos. 

Como ya se mencion6 anteriormente, la prime 
ra alternativa (fig. la), es la que se escogi6 pa: 
ra dar soluci6n a las necesidades actuales de alma 

~ 

cenamiento de herramientas, sin descartar por me--
dio de las otras dos alternativas, un aumento en -
la capacidad de almacenamiento. 

Se presenta también· en la fig. ld un deta--
1 le de los anaqueles para útiles del usuario. 

b) Zona de almacenamiento privado.- Esta z2 
na aloja a todas aquel las herramientas las cuales
por su precio y poco uso tienen que guardarse en -
un área de mayor protección. 

c) Zona de anaqueles para útiles del usua-
rio.- Está zona como su nombre lo indica, está - -
acondicionada para que el usuario tenga un lugar -
donde aguardar sus útiles y objetos personales, 
mientras trabaja. Est~ zona est& dividida en dos -
partes, una de las cuales tiene acceso por el ta--
1 ler A (soldadura, forja y fundición) y la otra 
por el taller B (maquinado 1 igero). Ver figs. (la, 
lb, le y ld). 

3.3.- OEFINICION Y CLASIFICACION DE LAS HERRAMIEN
TAS. 

Como se ve, todas las herramientas existen
tes en el almacén de herramientas, quedan clasifi
cadas en 13 grupos esencialmente como se ve en la
fig. 19, tomando como base para la clasificación -
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de las herramientas, la primera letra que da nom-
bre a cada grupo, todas las herramientas quedan 
clasificadas con 13 letras. 

Este m~todo de clasificación se considera -
base para pode~ llevar a cabo una clasificación de 
herramientas en el almacén de los talleres, ya que 
con ésta se pretende.eliminar el caos en que se e~ 
cuentran colocadaas actualmente las herramientas. 

La letra símbolo del grupo a que pertenece-
1 a herramienta estará colocada en la estanterfa, -
donde se encuentre dicha herramienta, para que asr 
no se pierda tiempo al buscarla en el almacén. 

Esta clasificación como ya se vi6 anterior
mente, está basada en una clasificación de herra-
mientas, según su funci6n que desempeñan. 

Esta clasificaci6n ayudará, sin duda alguna 
a la pronta locali%aci6n de las herramientas cuan
do sean solicitadas al almacén, asf como al reaco
modo de las mismas cuando sean devueltas. 

A continuación se presenta la clasificaci6n 
de las herramientas para el caso estudiado y pos-
teriormente se presenta el nomenclador. 

fig. 19 
CLASIFICACION DE LAS HERRAMIENTAS P! 

A- Abrasivas 

B- Barrenado
ras. 

RA EL CASO ESTUDIADO 

Todas las herramientas para desga~ 
tar por rozamiento, como limas de
todos tipos, piedras para asentar
º esmerilar, lijas, etc. 
Toda clase de brocas, escariadores, 
machuelos, extractores, de torni--
1 los, y accesorios para estas labo 
res. 



C- Cortadores 

O- Oispositivos 
y diversos 

E- Equ_i pos 

F- Fresadoras 

G- Golpeadoras 

H- Horneadoras 

LI- Llaves 

M- .. Medidores 
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Buriles y cortadores de todos ti-
pos, cuchillas de tronzar, cortado 
res de tubo, tijeras, arco y segu~ 

"tas, etc. 
Generadores de esferas, contador -
de revoluciones, trusqufn, 'planti
llas, escantillones, patrones, etc. 
Accesorios y equipo que necesita -
cada una de las máquinas para su -
operaci6n. 
Fresas de todos tipos y accesorios 
para estas labores, tambi~n el mo
leteador, dados para cuerda y man~ 
rales para estas herramientas, te
rrajas, etc. 
Mart~llos de todos tipos y tamaños, 
cinceles, punzones, sa~abocados, -
pies de cabra, letras para golpe,
etc. 
Petos, guantes, crisoles, caretas, 
cascos, ·tenazas, manera 1 es para cr J_ 

sol, y dem~s herramientas uti 1 iza
das en forja y fundición. 
Llaves de todos tipos, como son: -
llaves españolas, llaves ajusta- -
bles o pericos, llaves al len, lla
ves para tubo o Sti lson, torqufme
tros, destornil !adores ya sea de -
hoja o de cruz, etc. 
Todo tipo de herramientas utiliza 
das para trazo o rnedici6n, como -
son: micr6metros de todos tipos, -
calibradores fijos, calibradores -
Palmcr, escuadras, reglas, compa-
ces, cte. 
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Todo tipo de máquinas herrami.entas 
de mano, pueden ser: taladro, esmc 
ri 1, pulidora, remachadora, poli-= 
pasto, etc. 
Todo equipo y herramienta uti 1 iza
da para estas labores, como son: -
cautrn, sopletes de acetileno y de 
gasolina, varillas de soldadura, -
barras para soldar, cepillo de - ~ 
alambre, pica, gafas, chispa o br~ 
ja, boquillas para soplete, etc. 
Herramientas no consideradas en ·
los grupos anteriores, como son: -
pala pico marro, barreta, etc. 

NOMENCLADOR 

Alicates.- herr. de corte. Tenacillas de acero de
puntas cortas y fuertes que sirven para cortar ob
jetos, o para tercer alambres o sujetar objetos p~ 
queños. Segón el oficio que desempeñan ofrecen va
riedad de formas; las más conocidas son las planas, 
de boca cuadrada, que sirven para doblar alambre;
las de corte, utilizadas para cortar tubos de plo
mo y alambres de acero. 
Arco ~ Seguete.- herr. de corte. Herramientas que
unidas sirven para cortar soleras, tubos, barras,
etc. a mano. Las seguetas tienen dientes, los cua
les pueden ser fino o grueso, según el material 
que van a cortar. 
Barra para interiores.- accesorio para torno. He-
rramienta que sirve para sujetar el buri 1 al reall 
zar cortes o cuerdas interiores a una barra u obj~ 
to. A la barra se le pueden acoplar diferentes bo
qui 1 las, para recibir buriles o cortadores de di fe 
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rentes tamaños. 
Barreta.- herr. de golpe.· Barra o palanca de hie-
rro que usan los mineros, albañiles, etc. 
Broca.- herr. barrenadora. Herramienta que sirve -
para taladrar y que actua con dos movimientos: uno 
de rotación, y otro de traslación axial; por su 
parte superior consta de un v6stago, puede ser có
nico o recto y sirve para sujetarlo a la máquina.
La parte inferior o cortante esta formada por dos
ranuras helicoidales. Broca de centros: broca pe-
queña usada para abrir orificios en los extremos -
de las barras que van a ser montadas entre puntos
de un torno; hace un agujero avellanado. Broca de
caja: broca especial para hacer agujeros con fondo 
plano; 1 leva una punta lisa que sirve de gufa. Br~ 

ca hueca: tipo de broca que recorta una parte del
material, dejando intacto su parte central o nó- -
cleo. 
Broguero.- accesorio para taladrar. Herramienta 
con la cual se sujetan las brocas. En el torno se
coloca en el cabezal móvi 1 quedando de esta manera 
en posición horizontal. Tiene una mordaza, la cual 
se acciona con una llave especial, con la cual se
abre o cierra para sujetar la broca. 
Buril.- herr. de corte. Instrumento de acero pris
m6tico y puntiagudo que usan gravadores, esculto-
res, torneros, etc. 
Calibrador Palmer.- herr. de medición. Está forma
do esencialmente de dos partes, que son: la regle
ta en cuya parte frontal se encuentra la escala 
propia del calibrador; ya sea en pulgadas o en ccn
tfmetros, que a su vez se encuentran subdivididas
en dcterminildo n6mero de partes. Esta regleta por
su configuración forma la mitad de la boca del ca
librador; la otra parte la forma una pic:a m6vi 1 -
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que se desliza sobre la regleta del calibrador; e~ 
ta pieza tiene graduada una pequeña escala que re
cibe e I' nombre de vernier. La forma que ti ene esta 
segunda pieza, completa la otra media boca del ca
librador, con la cual podemos medir exterior e in~ 
teriormente. En algunos calibradores, se encuentra 
que al abrirlos sale en .el extremo opuesto a la b,2 
ca una espiga o bayoneta que sirve para efectuar -
mediciones de profundidad. 
Calibrador.- herr. de medici6n. Utensilio general
mente de acero utilizado para medir, ya sea espeso 
res, di~metros, cuerdas, etc. por comparación. En~ 
tre los más comunes tenemos: plantilla para 60° o
Jui 1, calibrador de hojas (lainrmetro), Calibrador 
de roscas, calibrador de radi~s d~ curvat~ra, d~ -
lámina, de.alambre, etc. 
Careta.- utensilio de protección. Objeto que seco 
loca frente a la cara para protegerla; se usa ya: 
sea para tornear, taladrar, soldar, esmerilar, etc. 
Casco.- utensi lío de protección. Objeto que seco
loca en la cabeza, para protegerla contra golpes o 
quemaduras; se usa ya sea para soldar o forjar. 
Cautrn.- herr. para soldar. Consiste de una barro
de acero incertada por un extremo en una pieza de
cobre y en el otro un mango para manejarlo. Se fa
brica en varios tamaños y estilos, los más comunes, 
son: cautf a punta cuadrada, punta de hacha, cautfn 
de pavimento o de descarga. Para soldar se calien
ta previamente ta pieza de cobre, ya sea a fuego -
directo o con carbón; tambi~n existe el cautfn - -
eléctrico. 
Cepi 1 lo~ alambre.- utensilio de limpieza.- Herr~ 
mienta que sirve para limpiar las superficies metá 
1 icas de escoria u 6xido. 
Chispa o bruja.- accesorio para soldar. Uten'si 1 io-
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util Í%ado para encender el soplete para soldadura
aut6gena; es accionado con la mano. 
Cincel.- herr. de golpe. Herramienta de 20 a 30 cm. 
de largo, con punta recta y acerada de doble bisel, 
que sirve para gravar o cortar a golpe de martillo. 
Compás.- herr. de medida o tra%o. Instrumento for
mado por dos piernas terminadas en punta y unidas
por arriba por un eje que permite moverlas. Sirve
para trazar arcos de circunferencia y para tomar -
medidas. Para medir, puede ser, de exteriores, de
interiores, cojo o hermafrodita. 
Contador de revoluciones.- herr. de medici6n. Uten 
--------~ --- -si 1 io mecánico que sirve para contar las revolucio -nes de un eje. El contador consta de un vástago y-
un cuerpo, por el cual se: sujeta. El vástago sirve 
para acoplarse al eje giratorio, el cual transmite 
por fricci6n el movimiento al cuerpo del contador. 
En el cuerpo por medio de un mecanismo de reloj va 
registrando el número de vueltas que da el vástago, 
en una carátula. 
Cortador de tubo.- herr. de corte. Herramienta que --- ~-----consiste de un cuerpo en forma de horquilla el - -
cual tiene en un extremo dos rodillos paralelos fl 
jos a él, los cuales giran sobre su eje; en el M -

otro extremo tiene un agujero roscado por el cual
pasa un tornillo, el cual en un extremo (el que da 
hacia los rodi l~os) tiene una cuchilla circular de 
corte y en el otro extremo del tornillo un mango -
para manipular el cortador. El cortador se fija al 
tubo que se va a cortar y se hace girar en forma -
radial al tubo, cerrando el torni 1 lo en cada giro
del cortador, hasta que el tubo sea cortado. 
Crisol.- herr. para fundir metales. Recipiente de
laboratorio, en forma de vaso mñs ancho de arriba
quc de abajo, resistente al fuego y que se emplea-
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para fundir sustancias a temperaturas elevadas. . 
Puede ser de diferentes materiales; porcelana, pla 
tino, tungsteno~ nfquel, cu~rzo fundido.y ~ierra = 
refractaria. 
Cuchilla.- herr. de corte. Hoja de acero de dife-
rentes espesores, la cual sirve para cortar meta-
les por medio del torno, ~sta se coloca en un por
tacuchi I las para real izar la operación de corte. 
Dado para cuerdas.- herr. para roscar. Herramienta 
en forma de disco grueso, la cual está perforada y 
estriada en su centro, en el mismo lleva la forma
de la cuerda que real iza, al girar sobre la pieza, 
se utiliza para hacer tornillos de diámetros meno
res a una pulgada. El dado se sujeta con un mane-
ral para ·realizar el trabajo. 
Destorni t lador.- ~err. de ajuste.Utensilio que • 
consta de un mango de madera o plástico y un vást~ 
go, el cual en un extremo tiene ya sea forma de h2 
ja o de cruz, según, si el destornillador es de ho 
Ja o cruz. 
Dispositivo.- herr. de medici6n. Utensilio emplea
do para medir trabajos por comparación. También 
puede tener el nombre de patr6n. 
Es~ariador.(Rima).- herr. barrenadora. Herramienta 
usüda para ensanchar agujeros perforados a una me
dida exacta mientras son rectificados en su redon
dez, rectitud y pulido. los dos tipos más comunes
son: escariadores rectos y escariadores c6nicos. -
Entre los escariadores rectos se tienen; s61idos - . 
de canales rectos, s61 idos de canales espirales, -
escariador de expansi6n o regulable. 
Escuadra.- herr. de trazo o medición. Herramienta
que sirve para medir o proporcionar ángulos, y pu~ 

de ser escuadra fija, universal, falsas, etc. 
Extractor de tornillos.- herr. para barrenar. Ute~ 
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si lio que sirve para sacar los torni loos rotos. El 
m&s com6n tiene estrias ahusadas, de cuerda contra 
ria a la de el tornillo roto, con un filo espiral~ 
semejante a una rosca de aristas muy delgadas. Pl~ 
de ser tambi~n extractor ci lfndrico y extractor 
ahusado con cuatro estrías rectas de orillas cor-
tantes. 
Fresa.- herr. para fresar. Disco o cilfndro de ace 
ro, en cuya periferia se han dispuesto unas cuchi-
1 las o dientes. Seg6n la posici6n de los dientes,
las fresas se dividen en: a) Radiales, si las pie
zas cortantes están dispuestas según los radios 
del disco o ci 1 indro, cuyo eje es perpendicular a
la superficie de la pieza que se trabaja; b) Ci lrn 
dricas, si los dientes están dispuestos paralela-~ 
mente en la superficie de un cilindro que es el 
cuerpo de la herramienta. Segón la forma de los 
dientes, se distinguen: 1) Fresas con dientes pun
tiagudos; 2) Fresas con dientes de perfi 1 cortante. 
Guantes.- Utensilio de protecci6n. Objeto que sir
ve para proteger las manos, ya sea contra golpes o 
cortaduras (guantes de cuero), contra quemaduras -
(guantes de asbesto, etc.). 
Hacha.- herr. de corte. Herramienta cortante, com
puesta de una pa 1 a acerada, con f i 1 o algo curvo ·- -
por un lado, y eje para enastarla por el lado -
opuesto. Sirve para-cortar cuerpos no fr§gi les y ~ 

menos duros que el hierro, en especial las maderas. 
Lentes para soldar (gogles).- utensilio de protec
ción. Utensi 1 io que sirve para proteger los ojos -
cuando se están efectuando trabajos de: soldadura, 
horneado, esmerilado, etc. Los hay en diferentes -
colores y tamaños, ya sean de mica o cristal. 
Lima.- herr. abrasiva. Herramienta de acero duro -
en forma de hoja o barra, en la que se han tal lado 

. ~-, 
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peque~os dientes. Su longitud varfa de 5 cm. a más 
de 60 cm. Su sección transversal puede ser plana,
redonda, triangular, plano convexa (media caña), -
bioconvexa {doble media caña), etc., y su contorno 
plano o puntiagudo. Por el mayor o menor número de 
dientes por centfmetro cuadrado se clasifican en:
bastas, medianas, bastardas, entrefinas, finas y -
superfinas. Se usan para desgastar, alisar o cor-
tar metales, marfi 1, etc. 
Llave.- herr. de ajuste. Herramienta que sirve pa
ra apretar o aflojar tuercasde tornillos de las m! 
quinas o muebles. Existen dos tipos de llaves ese~ 
cialmente: llaves de boca fija y llaves ajustables. 
Entre las primeras se encuentran: llaves españolas, 
llaves de ojQ o de estrías, 1 laves de cubo, etc .• -
Oe las segundas las más comunes con: 1 laves ajust~ 
bles o perico, 1 lave inglesa, llave para tubos o~ 
sti lson, etc. 
Machuelo.- herr. para roscar. Herramientas emplea
das para cortar hilos interiores o hembras en agu
jeros de metal u otra clase de material: los más -
comunes son la~ de uso manual y los de maquinado.
Los machuelos .est~ndar de mano son fabricados para 
cortar hilos desde l/16H hasta 4n de diámetro. Los 
machuelos para máquina van numerados desde el cero 
(el más pequeño) hasta el número 30 (el más gran~~ 
de). Un juego consta de 3 machuelos que son: el c6 
nico o (lro.), el secundario (no. 2) y el tercero: 
{o de repasar), y se utilizan en el mismo orden p~ 
ra ejecutar una rosca o cuerda. 
Maneral.- accesorio complementario.· Los manerales
son herramientas que se uti 1 izan para sujetar-· 
otras herramientas con las cuales se ejecutan tra
bajos a mano, como son: mancrales para machuclos,
para dacios de roscar, para dados de apretar, para-
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brocas, etc. 
Marro.- herr. de golpe. Herramienta formada por • -
una cabeza generalmente de hierro con sus dos la-
dos iguales. Se diferencra del martillo por su ta
maño y por su peso que son mayores. En la cabeza -
tiene un -0jo en el cual se le inserta un mango ge
neralmente de madera por el cual se acciona. Hay -
marros de hierro, pl~stico, madera, etc. 
Martillo.- herr. de golpe. Herramienta formada por 
una cabeza, generalmente de hierro y de forma di-
versa, según su aplicación. Martillo de bola esfé
rica o de mecAnico, los mismos se clasifican·seg6n 
su peso, el cual puede ser desde 4 hasta 12 libras. 
Martillo de carpintero, o de uña, sirve para meter 
o sacar clavos. 
Matraca~ autocler.- herr. de ajuste. Herramienta
en forma de mango a la·cual se le adaptan llaves -
de cubo o dados, los cuales sirven para apretar o
aflojar tuercas. El mango tiene una placa con la -
cual se logra que el mango se mueva con el dado en 
una dirección y en la otra el mango se desplaza s2 
lo. Esta herramienta es de gran utilidad dadas sus 
aplicaciones y aditamentos que puede tener. 
Micrómetro.~ herr. de medición. Instrumento para -
la medición de distan~ias lineales muy pequeñas. -

1 
Consiste generalmente de tres partes, una de las -
cuales es fija y las otras dos se pueden desplazar 

'mediante sendos tornillos. Instrumento de medición 
empleado en los talleres mecánicos muy considera-
blemente, por su presici6n en las medidas, se en-
cuentran hechos en diferentes medidas y sistemas -
de unidades, aproximación y usos. Por su uso pue-
den ser: de exteriores de interiores y de profun
didades; por su presici6n pueden ser micrómetros -
de tambor graduado y de carátula. El de exteriores 
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puede ser hecho para medir desde o• hasta 7n o ma
yores, los cuales ya son especiales; tambi~n exis
te el micrómetro ~elesc6pico. 
Moleteador.- herr. para grabar. Utensilio provisto 
de dos rodillos dentados de acero que se aprietan
contra la pieza que se mecaniza. Tiene por objeto
obtener superficies antideslizantes. 
f.!..!.!.- herr. de excavación. Instrumento compuesto
de una tabla de madera o una plancha de hierro, co 
múnmente de forma rectangular o redondeada, y un~ 
mango grueso, ci 1 f ndr i co y más o menos. 1 argo, se-.;· 
gún su uso. 
Peto.- Utensilio de protección. Utensi lío que se --coloca frente al pecho para protegerlo contra gol-
pes o quemaduras, y puede ser de cuero, asbesto, -
hule, lona, etc. 
Pica.- herr. de golpe.Utensilio de hierro utiliza - -do para eliminar la escoria después de real izar un 
trabajo de soldadura eléctrica. Tiene la forma de
pico pequeño, con doble punta, el cual puede ser -
completamente de hierro. 
Pie de Cabra:- herr. de golpe. Herramienta utiliza --da por el herrero, especie de martillo y cincel, -
con una punta més aguda que la otra. 
Pinzas.- herr. de sujec16n. Instrumento metálico -
de dos brazos que se unen para aprehender, sujetar 
o comprimir y últimamente también para cortar. las 
más comunes son las pinzas de combinación o de me
cánico, las cuales pueden ser de tamaños desde s·
hasta tOH•. Pinzas de corte lateral o de electri-
cista, pinzas chaveteras, también se encuentran en 
el mercado. 
Poi i asto.- herr. mecáni'ca .. Aparato de poleas. En
el se cumple que la suma de momentos alrededor del 
eje de rotación de la polea es igual a cero, para-
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el equilibrio est6tico y que la tensión en la cuer 
da es la misma en ambos lados de la polea. 
Punto~ contrapunto.- accesorio para torno. Herra
mienta que se coloca en el cabezal móvil del torto 

.para sujetar mejor las piezas que se tornean, cua,n 
do éstas son demasiado largas. Hay puntos fijos y
puntos giratorios o embalados. 
Punzón.- herr. de golpe. Instrumento de hierro que 
remata en punta. Sirve para iniciar agujeros y pa
ra otros usos, como marcar, rayar, como extractor
de tornillos rotos, etc. Existen varios tipos de -
punzones, como son: punz6n botador, punzón pasador, 
punz6n de alinear, etc. 
Remachadora.- herr. mecánica o neumática. Máquina~ 

para fijar remaches. Consiste en un émbolo que ac
cionado por fuerza hidráulica, aire comprimido o -
una fuerza mecánica, actua sobre el remache direc
tamente. También hay remachadoras de mano en forma 
de pistola o de acordeón. 
Sacabocados.- herr. de golpe. Instrumento de hie-
rro, calzado de acero, con boca hueca y cortas afl 
lados, que sirve para taladrar. Las hay en forma -
de punzón, pinza, etc. Perforan materiales blandos 
como: cuero, hule, madera, etc. 
Soplete.- accesorio para soldar autógena. Es el a~ 

1 cesorio por el cual se regula la flama para solda
dura autógena; a el la se dirigen las mangueras del 
oxfgeno y el acetileno. Hay de diferentes usos los 
cuales pueden ser para: soldar, cortar, etc. Tam-
bién existe el soplete de gasolina el cual es muy
manual aunque no alcanza temperaturas tan altas co 
mo el de acetileno. 
Tenazas.- herr. de sujeción. Instrumento de metal, 
compuesto de dos brazos trabados por un clavi 1 lo o 
eje, que permite abrirlos o cerrarlos. Se uti 1 iza-
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para coger o sujetar fuer_t:emente una cosa, arran-
car 1 a. Es muy comOn en t:rabajos de forja. 
Terrajas.- herr. para roscar. Herramienta formada
por una barra de acero con una caja rectangular en 
medio donde se ajustan las piezas que sirven para
labrar las roscas de los tornillos o t:ubos. Exis-
ten terrajas de agujero cerrado, que son las que -
tiene una sola pieza donde se labra la rosca, y t~ 
rrajas de cojinete, que son aquellas que tienen la 
caja donde se labra la rosca, dividida en partes,
cuya distancia se grad6a por medio de los cojine~
tes. 
Tijeras.- herr. de corte. Instrumento para cortar
metal, compuesto de dos brazos trabados por un eje, 
los cuales tienen forma de hoja con filo en un ex
tremo y en el otro forma de ojo, los cua~es giran
alrededor del eje que los sujeta. En nuestro casa
se utilizan para cortar lámina principalmente. 
Torgufmetro ~llave de torsión.- herr. de ajuste.
Utensi 1 io usado para graduar la fuerza de torsión
de los tornillos o tuercas. Puede ser de carátula
º de barra. 
Trusgurn.- herr. de medida y trazo. Herramienta 
consistente en una base cuya parte inferior está -
ranurada. en forma angular de acuerdo a los pris-
mas de los tornos, una barra y una aguja con punta 
en ambos extremos y curvo uno de ellos, con la ca
racterrstica de que aguja y barra son ajustables.
Herramientas de gran aplicaci6n en trazos, trans-
portaci6n de medidas y para centrar piezas para 
tornear. 
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3.4.- IDENTIFICACION DE LAS HERRAMrENTAS 

Se ha propuesto adoptar el sistema mnem6ni~ 
co de identificación de herramientas, el cual es -
una extensión del sistema de clasificaci6n por fu~ 
ci6n, adoptado en el inciso anterior. 

Este sistema de identificaci6n, para nues~
tro caso, con solo 3 letras es suficiente para - -
identificar cualquier herramienta de cualquiera de 
los grupos generales de ellas. 

Las ventajas de este sistema de identifica
ción son: 

- Ayuda a recordar a que clase pertenece 
cualquier herramienta rápidamente. 

- Ayuda a conocer el nombre de la herramie~ 
ta. 

- Se presentan menos problemas al escribir
en la ~oja de pedido. 

- Se localiza con mayor rapidez la herra- -
mienta en los anaqueles. 

Adoptando este sistema de identificaci6n de 
herramienta, el encargado del almac~n tiene menos
prob 1 emas á 1. 1 eer 1 a hoja de pedido de herramienta, 
ya que en la misma están escritos el nombre y la -
clave de identificaci6n de la herramienta. 

A continuaci6n se presentan 3 ejemplos de -
identificaci6n de herramienta, en los cuales, la -
la. letra representa la clase general a la que pe~ 
tenece la misma, la 2a. el nombre de la herramien
ta, y la 3a el tipo particular de herramienta. 

Escariador recto de 3/16n; herramienta ba-
rrenadora, por lo tanto, su clave es la siguiente: 
BER3/16. 

Lima bastarda de 4"; herramienta abrasiva,
por lo tanto, su clave es la siguiente: ALB4. 



138 

Broca de centros; herramienta barrenadora,
por lo tanto, su clave es la siguiente: BBC. 

Ya que se ha visto la forma de identifica-
ci6n de cada una de las herramientas, ahora se de
be marcar cada una de las mismas con su clave; pa
ra ésto la marca deberé realizarse ya sea mediante 
un estampado o marcado de la clave sobre la herra
mienta. Un método fáci 1 y rápido, es marcar la he
rramienta mediante un lápiz eléctrico, o también -
en el caso de herramientas grandes, puede ser col2 
cada la clave mediante calcomanías o con pintura a 
mano, o en el caso de herramienta delicada una pi~ 
ma fuente con écido. 

3.5.- ENTREGA Y RECEPCION DE LAS HERRAMIENTAS 

Existen actualmente muchos y muy variados -
métodos para proporcionar herramientas, de los cu~ 
les se ha escogido uno en especial, el cual cubre
las necesidades de entrega y recepción de herra- -
mientas. 

El m~todo que se adapta con mayor naturali
dad a nuestras necesidades de entrega y recepci6n
de herramientas, consiste en proporcionar las he-
rramientas a: los usuarios, desde un cuarto central 
de herramental. Por este método los usuarios tie-
nen que ir al almacén a formular sus pedidos de h~ 
rramientas. 

La forma de trabajo de los talleres en est~ 
dio fué determinante para elegir este método de e~ 
trega y recepción de herramientas. 

Para hacer el cargo de las herramientas en
tregadas al usuario, se diseñó una hoja de pedido
(fig. 10) la cual nos permitirá llevar un control
de la frecuencia de uso de las herramientas, para-
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asr poder programar la reposición de las mismas. -
Permitiendo adem6s llevar un adecuado control de -
pedido de herramientas. 

Teniendo la historia de uso de cada herra-
mienta se pueden programar los pedidos de las mis
mas a tiempo, para evitar su falta en el cuarto de 
herramental. 

J.6.- OOTACION BASICA DE HERRAMIENTAS 

Como ya se dijo anteriormente, el control -
de las existencias se llevará mediante la tarjeta
de control de herramientas representada en la fig. 
6b, la cual contiene todos los datos necesarios pa .... 
ra tener un adecuado control y registro de cada 
una de las herramientas existentes. 

Es muy importante tener los registros actu~ 
!izados. de cada una de las herramientas, para asr 
evitar las pérdidas de tiempo y dinero por la fal
ta de las mismos. Esta tarjeta de control se puede 
manejar muy cómodamente, ya que los datos conteni
dos están bien organizados para entenderlos perfe~ 
tamente. 

En un archivero se pueden tener todas las -
tarjetas correspondientes a cada uno de los tipos
y tamaños de cada herramienta. Este archivero esta 
rá colocado en el local de guardado especial, de-
herramientas. 

Además del fácil manejo de esta tarjeta re
gistro, también nos proporciona el dato, de que 
cantidad de cada herramienta en particular debe h~ 
ber en el almacén de herramental. 

La cantidad de cada herramienta deberá ser
fijada en un principio en forma empfrica, debido a 
que no se tienen las suficientes bases o datos pa-
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ra predecir correctamente un número definitivo y -
adecuado de cada herramienta. 

Unos de los datos necesarios para determi-
nar el número de cada una de las herramientas que
debe haber en el almacén, son: las órdenes de tra
bajo, las rutas de trabajo por dfa de cada opera-
río, el volumen de pie:as que deberán ser fabrica
das, la duración en hrs. de trabajo de cada herra
mienta, la calidad de los obreros, la calidad de -
la maquinaria empleada, las condiciones de i lumin~ 
ci6n, etc. 

Como se puede ver en nuestro caso es muy dl 
frci 1 predecir que cantidad de herramientas se de
be tener en existencia. Por esta razón, se hace n~ 
cesario imponer un número determinado de cada he-
rramienta, y de ahr; con la experiencia ir· afinan
do la lista, para tratar de tener la cantidad 6ptl 
ma de cada herramienta para el trabajo. 

Haciendo notar lo anterior, se presenta una 
1 ista de herramientas que se considera básica para 
el buen funcionamiento de cada una de los talleres, 
a los que sirve el almaéén de herramientas. 



A! i Cé\tes: 
1- plana de boca cuadrada 
1- de corte 

Barra para interiores: 
2- grandes, 2- chicas 
2- boquillas de 1/4" 
2- boquillas de 3/8" 
2- boquillas de 1/2" 
4- porta barras 

Arco y seguetas: 
6- arcos 
l- seguetas diente fino 
6- seguetas diente grueso 

Barretas: 
1- de t.90 mts. 

Brocas: 
2- juegos de brocas, des

de 1/16" hasta 1" por
cada 1/64" para alta -
velocidad 

4- de 1/4, 3/8, 1/2, 5/S, 
3/4, 7 /8 

Broqueros: 
4- broqueros para torno 
2- broqueros paro taladro 

de hasta 1" 
Rur i 1: 

4- de 1/4", 4- de 3/S• 
4- de 1/2" 

C.:i 1 i bradore!-': 
1- juego de cada uno de 

los siguientes 
de rosc.:is, de alambres, 
de hoja, de 16minas 

Dados p.:ir¿ cuerdas: 
1- juego, cuct•da estan- -

dard, desde 1/-l" hasta 
1" de cadu 1/1(1", con-
2 maneralt-•s. 

Dest.orní 1 1 ador: 
2- de hoja de (" 
2- de hoja de Q11 

2- d<.> hoja de t('" 

Calibrador Palmer: 
10- calibrador de 6n 

Caretas: 
4- de mica transparente 
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4- obscuras para soldadura 
aut6gena o eléctrica 

Casos: 
6- de fibra de vidrio 

Cautrn: 
1- de punta cuadrada 
1- de punta de hacha 
1- eléctrico 

Cepillo de alambre: 
6- de 4" 

Chispa o bruja: 
4- chispas 

Cincel: 
4- de f", 2 de 8", 2 de 4• 

Complis: 
2- de exteriori::s 
2- de interiores 
2- de puntas secas 
2- hermafrouitas o co_ios 
2- de presici6n 

Contad~r de revoluciones: 
1- contador de rev. 

Crisoles: 
2- de grafito de 20 cm. de 

diámetro, 30 cm. de al
tura; con sus resp. ma
reral e~ 

Cuchi 11 as de tron::ar.: 
f- de 1/S" de gruesa, con

sus respectivos activos 
por tac u ch i 1 1 as. 

2- circularl'S finas 
2- cuadradas bastardas 
2- cuadradas finas 

6stas 61timas en S" 
L 1 il\'CS: 

1- j1wno de espaliolas 
1- jue~¡o de 11 ,1vLs de ojo 

o rstri,1s 



2- de cruz de (" 
2- de cruz de 4" 

Escuadras: 
2- escuadras universalEs 

Extractor de tornillos: 
1- juego de forma ahusada 

espiral con su maneral 
Fresas: 

1- juego de radiales 
1- juego de ci lrndricas 

Generador de esferas: 
1- genérador de esferas 

Guantes: 
8- pares de cuero 
3- pares de asbesto 

Hacha: 
1- hacha 

Lentes o gog 1 es: 

Lima: 

4- para soldar con autóg~ 
ne 

1- juego de cada una de -
las siguientes, en s·
y 14" 
plana, 
don da 
drada, 
das. 

triangular, re
media caña, cu~ 
finas y bastar-

4- bastardas planas 
4- bastardas finas 
2- circulares finas 

Moleteador: 
4- moleteadoreE 

PI antilla de (0°ojui1: 
2- plantillas 

Platos Je arrastre: 
4-platos 

Pala: 
1- pala de hierro cuadra

da 
Perros de arrastre: 

2- perros 

Peto: 
:!- perros poralclos 

t- pet:os de curro 
2- petos de ashcsto 
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1- juego de autocler con -
dados de 1/4" a 1 1/2• 

1- llave de tubo o Sti lson 
de 4• 

2- pericos de 1" 
1- llave de cadena 
1- llave de cincho 
1- pinzas de presión 
1- llave inglesa de 4" 
1- Juego de llaves allen 

Lunetas: 
2- fijas 
2- rn6vi les 

Machuelos: 
3- juegos desde 1/8,, hasta 

1" por cada 1/t6• cuer
da estandard, y un jue
go igual de cuerda fina 

3- manera 1 es 
Marro: 

1- de 4 lbs. 
Micrómetros: 

2- de exteriores de 1• 
1- de exteriores de 3" 
2- de interiores de t• 
1- de interiores de 3" 
1- de telescopio 
1- de profundidades de 4• 

Remachndora: 
1 - de p i s to 1 a 
1-' de c:cor•de6n 

Escariadores: 
1- juego de eEcariadores -

rectos deEde 1/4" hasta 
3/4• por cada 1/32" 

Sacabocados: 
1- juego de sacabocados 

circulares, desde 1/4w
h¡¡sta 1 1/2" 

Soplete: 
4- para aut6gena 
2- de corte para aut6gend 

con 2 boqui 1 las r/u. 



Polainas: 
2- polainas de cuero 

Pica: 
4- picas 

Pico: 
1- pico de albañi 1 

Pie de C"abra: 
2- pi es de 4" 
2- píes de (" 

Pin;:.as: 
1- pin:as de presión 
3- pinzas de mecánico de-

3- pin::as de mecánico de-
8" 

2- pin:as de ~lectricista 
2- pin::as de punta 

Punto: 
4- puntos fijos 
2- puntos giratorios gra~ 

des 
2- puntos giratorios chi

cos 
l"un:z:6n: 

2- juegos de pun;:.ones o -
sea; pun::6n hotador, -
pas<ldor, para marcar. 

Tcna::as: 
4- rectas para forja 
4- curvas para forja 

Terrajas: 
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1- juego de terrajes desde 
1/2" hasta 2", cuerda -
estandard, con su mane
ra 1 

Ti jeras: 
2- para lámina 

Torquínietro: 
1- de carátula 
1- de barra 

Trusqufn: 
2- para torno 
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3.7.- INSPECCION Y REPARACION DE LAS HERRAMIENTAS 

Deben hacerse inspecciones sistem6ticas en
el almacén de herramental para asegurarse de que -
se lleven a cabo cada uno de los puntos que se me~ 
cionan a continuación. 
1.- El cuarto de herramientas se mantiene limpio y 

en orden. Un buen almacenamiento conduce a cui 
dar mejor las herramientas y a prestar un ser~ 
vicio más eficiente. 

2.- Las herramientas se entregan prontamente a los 
operarios. Las entregas solo deben cargarse 
después de llenar las 6rdenes para el herrame~ 

tal. 
3.- Los suministros se mantienen en las cantidades 

fijadas. 
4.- Las herramientas están siempre en buenas condl 

ciones para el trabajo. 
S.- Las herramientas anticuadas y cardas en desuso 

se desechan a su debido tiempo. 
6.- Todas las reglas y estipulaciones concernien-

tes al sistema de herramientas se emplen. 
7.- El sistema de herramientas coopera con los de

m&s departamentos de la fábrica. El cuarto de
herramientas es un departamento de servicio c~ 
ya principal obligaci6n es facilitar la fabri
cación. 

Como se hace notar, la inspección no solo -
abarca las herramientas contenidas en el cuarto de 
herramental. sino también las estanterras y el lo
cal mismo, procurando que siempre se encuentre 1 i~ 
pio y en buen estado para cumplir su función ade-
cuadamente. 

Debe existir otra inspección de carácter p~ 
riódico y general la cual sirva para inspeccionar-
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las herramientas que no son de uso frecuente, por
lo que pueden pasar desapercibidas, solo se lleva
rá a cabo una inspección sistemática de las herra
mientas que entran y salen del almaé~n de herramen 
tal . 

Además de los anteriores puntos de observan 
c1a, deben hacerse un afilado adecuado a las herr~ 
mientas, el cual puede ser satisfactorio, si el 
operario lo realiza con la supervisión del jefe 
del taller correspondiente. 

Las herramientas que necesiten reparaci6n,
deben ser arregladas por el encargado del almac~n. 

o el jefe de taller para el que sirven las mismas. 
Esta reparación debe real izarse lo más rápido pos~ 
ble para evitar la falta de la herramienta en el -
trabajo. 

Las herramientas que ya no sea posible rep~ 
rar deben ser sustituidas a la mayor brevedad posl 
ble. Se deben tratar de reponer todas estas herra
mientas, por otras nuevas, que además sean actuall 
zadas, cuando sea factible, para· evitar caer en la 
obsoletizaci6n de las mismas. 
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