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&) presente trabajo busca establecer la necesidad que existe de -
1a normaliracién para alcanzar los mejores Tresultados en la producocién,
es decir, lograr productos con meJjor calidad a menor costo; pudiendo —
asf, primeramente, evitar las importaciones a nuestro pafs y después -
pensar en competir con aguellos paises que acaparan loé mercados intex

nacionales.

Para hacor ver la necesidad de la normallzacifn, es evidente gue
primero hay quo decir: gue es la normalizacidén, que Be logra en ol cam
po de la producoién y fabricacién con ella, y lo que nos pormite. En -
el capftulo I, me da lo anterior, ademids de que ne seiiala lo qie 88 =
considera como una horramienta, sus aspectos histéricos y se sitfa a -

las “Herramlentas de Kano™ on una clasificacién generale.

AdGn sin conocer lo que eas la normalizacidni cuando se llega a cong
cer un producto totalmente, se sentird una necesidad, ll4mesele cono se
le llame, de ostablecer un criterio para poder llegar a un entendimien
to entre fabricante, distribuidor y usuario. Nosotros no llegaremos a
tal conoocimiento, de las herramientas de mano, perc si podemos conocer
las caracterf{sticas primordialos y comprender el porque de la normali-
zacién. Bn el capfitulo II ge estudfan las herramientas de mano con el
£in de conocer sus caracterfsticas primordiales. También en &ste, se -~
hacen unag recomendacionss sobtre algunas herramlieantas, con el fin de -

_ conseguir un uso y mantenimiento adecuado.

Bl capftulo III estd dedicado al estudio de los umateriales para —
herramientas de mano, pero, como los aceros son la materia prima prin-
cipal, entoncesa, el capftulo estard{ intfimamente ligado con ellos. Ast
pues, en este capftulo se ven las propiedades ffsicas y mecdnicas de
los aceros, los tratamientos de los mlsmos, las caracterfsticas de los

aoceros para herramientas y otros materiales empleados en la fabrica-



cién de las herramientas de mano. En dicho capftulo, también encontra-
mos, entre.otras cosas: una tabla de le Trelacién aproximada de las di-
ferentes pruebas de durega, un diagrama de equilibric hierro-carbono y
su relaoién con los tratumientos térmicos de uso mds frecuente, lés fa
bricantes de aceros para herramientas en Héxico, las dimensiones y for

mas disponibles de los aceros para herramientase

Para dar una orientacién sobre los procesos de fabricacién de las
herramientas de mano y de la importancia del control da calidad, en el

capftulo IV, tratamos algunos puntos en tal gentido.

£l capftulo V, an lo personal, eos el que considero de mayor impor
tancia, ya que nos da pauta para realizar una serie ds estudios criti-
com, come ol quo se presenta en ol capitulo VI, para intentar mejorar
las normas nacionales y consacuentemants eludir las importaciones. En
8), se da una lista de las normas que podemos encontrar en la DGN (de
lag herramientas de mano), algunas de las anomalfas en las Normas Ofi-
ciales Noxicanas (NOM), las NOK en trdmite y los datos estadlsticos de
las exportaciones o importaciones de M&xico realizadas de 1982 a 1985.
Kgstos filtimos se presentan en dos formas: tracciones-~totales y frace
cién-pafs. Kl capftulo V tambidn contiene una lista de los fabricantes

de herramiantas de mano en México.

81 estudio crftico del capftulo VI sobre las limus estd formado —
de dos partes: un estudio crftico comparativo y un estudio de los datos
emstadfsticos. El primero se hace en base a las Normas Oficiales Mexica
nas e Internacionales encargadas de las limas; este estudio va acompa-
fiado de una lista de observacionoes y recomendaciones. Bl segundo estu—
dio, mds sencillo, es para ejoemplificar la utilidad de los datos esta-
dfsticos.

No creo necesario recalcar la importuncia de las conclusiones del

traba jo, capftulo VII, pues es obvia.
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CAPITULO I .~

GENEKERALIDADES.




Definioién.-

£En su acepcién mds general, por herramientas habrén des entender—
se los dispositivos o implemsntos uesados en las operaciones prelimina-
res de aseleccidn, distribucién, tragado o mudicién de materiales, en
las auxiliares do sujecidn de 8aton mientras son trabajados y en lasa

de transformaoién de los mismos por corte, modificeciones de formajzeto.

A H ricos ap Herramjontag.-

Las herramientas actualen es uno de los miltiples resultados de
la evoluocién dal. hombre, teaniendo como comdn antecesor a la piladra, -
aunque probablemente el bambld y la madera pudieron ser antecesores a
la piedra.

Al principio el hombre habfa sido un casusl usaario de la herra-
mienta usando una rams o una piodra para lograr sypbjetivo y desechar-
la. Pronto se dié cuenta que podfa lograr inastrumentoa de corte con ma
yor eapesoclaligacifn y procedié a su elaboracoién. El té&rminc piedra cu-
bre una variedad de materiales como son las rocas demnsaa, el granito,
los mérmoles, la obeidiana y cuargo teniendo las caraoterfuticas ade~
cuadas al uso que se les impondrfa. &1 desarrollo del mango o asa fud
un invento sin precedente, ya que permitid tener un mayor control y aa
yor energfa de la herracjenta.

Los primeros motales de valor para la sanufactura de herrasientas
fuexron el cobr‘o Yy consecusnteaente el bronce, que con sus mojores pro-
piedades mecénicas subatituyd al cobre. Las herramientas gque datan de
1a sdad de broance son utilisadas en la agricultura, la caga y armasen-
tos. Debido a la escasez de oastos materiales y al carfcter bélico de

las antiguas civilizaclones fue necesario encantrar mejores materiales



para las herramlentas y manufacturas.

La tecnologfa del hierro fue derivada del arte de raducir el cobre
y el bronce. Bl nuevo material determina um desarrollo extraordinn.iio -
en la cultura debido a su abundancia, esto implica una amplia expansién

del uso de este metal en las sociedades antiguas.

Clasificacibn.-

Actualmente le gran variedad de herramieantas exiastentes nos lleva
a la imperiosa nocesidad de normalizar y clasificar los diferentes ti-
pos de herramientas, para poder conocer asf el herramental con que con—
tamos al realigar diversos tipos de trabajos y darles & las mismas una
correcta utilizacidn.

Las herramientas se pueden clasificar de distintas formas, por o—
jemplo, se clasifican en dos grandes grupos, & saber: Herramientas de
Mano y Herramientas Mecdnicas«. Comprende el primer grupo cualesquiera —
de las herramientas gue pura ser operadas son sostenidas airviéndose -~
precisamento do las manos, como por ejemplot los compases, limas, cince
lesa, formanes, martilleos, pinzas, etc. Pertenecen al segundo grupo las
herramientas que para el desempeiio de su funcién especifica son monta~

das en un mecanismo y forman con 8ste parte integrantes de la unidad.

Otra forma de clasificarlas, es basdndoss en la utilizacién y ope-
racién de las herramlentas. Esta clasificacién es: en Herramientas para
corte, Herramientas para montaje, Instrumentos de medicién, Herramien-

tas de medioién y trazo, y Herramientas para golpe.

Una tercera clasificacifn, que serd la que se tome en cuenta en el

presente trabajo, es la sigulente:
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’

COATE UNICO

DX COHTE PARA

MAQUINAS-HERRAMYENTAS

DBAIA.HOJ

\

r

VARIO3 CORTES

DB SUJECION DE PIEZAS

RLEMERTOS DB SUJECION Y ACCIORAMISENTO DE LAS
HERBAMIENTAS DURANTZ KL TRABAJO

PABA MONTAJE

FARICCION
CORTE 4 GOLPE

OTBAS
GOLPE

PARA EXTRACCION DE PIEZAS
HLEMENTO3 DE sSNTRETENIMENTO

En el presente trabajo #flo se verdn las herramiontas de manc, ha-

ciendo un estudio de la constitucida y funoionamieato de las distintas

herramientas que forman parte de dicha clasificacidn.

Noraalizacidn.~

La normalizacién ha resultado de la necesidad de estadblsoer orite-

rios para siaplificar la interpretacidn de las cosas del mundo induntrfg,

lizado en que

vivimos.

Para entendex la isportancia de la normalizacién, es bueno tener

presentes las siguientes definiciones:

Horma.- de un conjunto de wspecificaciones que peraiten, a todos
aquelloa gue desmeon o deban emplearlaa, dar soluciones anflo-
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gas a problemes comunes qus tengan planteades, con independen—
oia del lugar y al tiempo donde ss produgcan.

Normaligaoibn.— Es el aestableocimiento do leyes para la unifica-
cién de las dimensiones y caracterfsticas de herramientas y
produotos para simplificar la produccién y disminuir los pre-

oios de costo.

La normalizaciéa ha llevado a crear un mismo lenguaje en la in—
dustria de 1la fabricacién tanto de herramientas como de la mayorfa de
los artfoulos necesarios pura la vida moderna de las sociedades. For lo
anterior, s nscesario orasr coneiencins 22 1z agccasldad de norwmaligar,
sobre todo on los pafses en desarrollo, como el nueatro, y evitar un eg
tancamients en la evolucién de los modios de produceidn, mlsmo que g6 -
ve reflejado en la scononfa dal pais.

£En ol ocampo de la produceidn y fabricaocisn, la normalizacién lo-
gras

a) Unificacién.- Kl _establacimiento de oriterios igualesms de fabi
cién, materisles, eto., permite lograr productos andlogos por distintos
fadbricantes.

b) Simplificaciédn.- Se reduce al nimsro de modeloz o olementos de
cada tipo a fabricar y utiligar, siendo §stos estudiados de la forma =

m&s racional ea ordon a su fabricaciéa y utilisacidan.

Una norma requiere, entre oiras, de las siguientes caracterfsti-
cass

l.-~ Dabe extenderas a sectores coapletos de actividad que relacig
nen elementoa interdependiantes, actuando de iastrumento cooXr
dinador entre personas, empresas y pafses que trabajen en el
mismo sector.

2.— Debe estur en consonancia con loa madios y estados de la tec—
nologfu de un pafs (con tendencia a universalizarse). Un cam—

bidé de noma implica, en ocasionaes, el camblo de equipos muy -
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costos0os y poseer un determinado grado de especializacién en

el

personal gue no os posible improvisarse; por ello, adoptar

una norma gue no sea adecuada serfa imposible cumplirla.

Je—~ La norma deba ser aceptada por los pafses y sectores afectados

por ella. S5i se intenta cambiar una norma, afectaria a todos

los fabricantes y a sus consumidorese.

Por este motivo, el proceso de elaboracién de una norma es lento y

obliga a una serie de consultas a fabricante, técnicos, consumidoxes, —

etc., ¥y a su implantacidn paulatina hasta llegar a la norma definitiva.

La normalizucién permites

a)

b)

La intercanbiabilidade- 351 una pileza de una miguina o &~
parato se rompe, podra reponerse de inmediato por otra fa-
bricada por otro fabricante distinto.

J.a fabriocacién en serie.-— Pueden fabricarse piezas en ng
mero elevado con total confianze de que cualquiera de ellas
podra aservir ocon otras fabricadas en otros lugares y momen

tos.

Como  consecuencia de lo anterior se lograré:

1.)

2.)

3.)

E)l abaratemiento de los productos.- Ya que la fabrica-
cién on serie y la simplificacién de modelos permite redu-
cir los tismpos de fabricacidn, simplificar la utilizacién
de las m&guinas y disminuir el niwero de herranmientas dig—
tintas a utillizar.

Me jora de la calidad de fabricacién.~ Debido & la mayor
racionaligacién de los procesos, a la especialigacidn que
se logra al producir muchas piazas de pocos modelos distin
tos, y a la posibilidad de utilizar elemnentos de verifica—
cién especiales para cada tareu.

Me Joruxr posibilidades y suministro u clientes, garantia

de suatitucién de piezas y almacenaje.



Diatinguiremos esencialments dos tipos de normass

a) Normas de Dimensiones.— Especifican la forma ¥y tamafo de los
elementos. Tienen una gran importancia; ya que de ellas de—
ponde la intercambiabilidad de estos.

b) Normas de Calidades.- Con independoncia de las normas de di-—
mensionss o forma gue me establerca para cada elemento, exis
ten las normas de calidrdes que especifician vn sapeclals
- Calidacdes de materiales a utilizer.- Ceracterfuticas qui-

micas y mecfnicas.
- Calidad de su acabado superficial.~ Caracterfsticas ffsi-

cas y diseario.

R Un mismo slemento puede cumplir las especificaciones de dimensio—

nes y estar fabricado con material de diatinta calidad o con diferente
acabado superficiale.

Es de destacar que, anf como la norma de dimensiones es preoiso —
cumplirla con absoluto rigor, lass normas de calidad seilalan lfimites of-

nimos que un fabricante pusde amuperarx.

Organismos Baoicnales s internacionales de Normalizacién.-

La importancia que tiene la normalizacién en nuastros dfas ha he-—
cho que gran ndmero de organismos de reconocido preatigio dediquen suav
esfuerzos & este tema e inclueo gue se hayan creade otros con ol fin os

pescifico de dotar a cada pafs de las normas preocisas para su desarrollo.

Bn los pafses m&s relaocionados industirialmente con el nuestro las

norsas en vigor sons

Norma Pafs Organismo

ASA B.U.A. ANERICAN STANDARDS A3SOCIATION.

B3I INGLATERRA BRITISH STANDARDS INSTITUTION.

DIN ALEMANIA DEUTSCHER NORMENAUSSCHUSS. )
NF FRANCIA ASSOCIATION FRANGAISE DE NORMALISATION.

UNI ITALIA ENTE NAZIONALE ITALIANO DI UNIFICAZIONE.



-8
URE BSPAsia INSTITUTO NACIONAL DS BACIONALIZACION DEL TRA~
BAJO.
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Las herramientas constituyen uno de loas mfs eflcaces recursos hums
nos, S5u empleo adecuado hace ficiles los trabajos duros, y aseancillos los
difiocultosoas. De todas las herramientas, la mfds valiosa y de més univer-
sal aplicacién es lua propia mano del hombre. Pero la eficiencia de la m
no puede ser aumentads, y sultiplicada su potencia, con el ueo de una ip
finita variedad de ot;tas herraaientas que el hombre ha venido ideando y
uodorandb desds el comienro de loa tiempos, ya que también en ests orden
de cosas el hombre moderno s herodero de lz ingeniosidad de sus anteca-

BOrese

Las herramientas de mano son manejadas, por algunos autores, como
"horra.miuntaa manueled’, como 'pequedas herramientas™ y algunos las mencig
nan como'herramjientas del banco de trabajo". Les Herramientasm de Mano -
son las usadas por el opsrario en su trabajo direotamente, sin ningdin
accionamiento mecdnico; y por lo tanto, la calidad del trabajo x-e';liu_
do con ellas deponde, adenés de laa condioiones. propias de la herramien
ta, como 8l material, dngulos de corte, etc., de una forma muy espeocial

de la habilidad de quien las maneje.

Estas herramientas se pueden clasiticar de distintas formas, pu—
diendo hacerlo, por ejemplo, por los tipos de trabajo en que sme blploanl
herramientas de ajustador, de caldero, etc. Para nuestiro estudio oclasi-

ficamos a las herramiontas de mano de la siguiente mansras

le= Herramiontas Manuales de Sujecién de las Piezas.
- Tornillos de Banco y de Mano:
tornillo paralelo
tornillo articulado
tornillo de achaflanar
tornillo de mano o entella.
= Brida de Ajustador.
Brida ea C.

- Pingas, Kordazas y Tenaras.
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2.~ Blementos de Sdujecidén y Acclionainianto de las Herramientss du-~

rante el Trabajo.

—~ Afiladoras de Mano

- Esmeriladoras de Mano

- Taladros de danc
Portabrocas

Conos Morse

Volvedores para Hoscar

- Giramachoa con Mango en T

Giramachos Ajustable

- Arco de Seguetas

3.~ Horramientas Manunles para el Montaje.
- Llavess
A) Fijas
bocu Unioa
da dos bocas ( espadolan)
boca cerrada
de estriss
combinada
de martillarx
de contratusrcas
de portaherramiontas
de vaso en T
de vaso ourvada
de caja (auto-olay)
para tornillos de preaidn (allen)
de gancho
B) Ajustables
de boca plana (perico)
para tubos (stilson)
de gancho ajustatle
de doble espiga




- Destornilladores
normal (plano)
reforzado
ranura cruciforme

doble.

4.~ Herramientas Manuales de Corte.
A) Por Friccién
Bsoguatas
Gacariadores
machuelos
tarrajas
xragguetus
Lisas
pledras de esmeril
B) Por Golps
cinceles
punzones
C) Otras
tijeras da plomero
alicates cortantes

cortacrenaches articulado.

5. Horramientan Manuales de Golpe.

A) Martillos
de punta de bola
de punta recta y punta transversal
blandoa

B) Mazos

C) Otros Martilloa

D) Marros.

6.— Herramientas Manuales para Extraccién de Pierzase.




- Sacaconos para la Bxtraccién de Brocas.
- Extractor de Poleas

-~ Extractor de Hodamientos.

7.- Klementos de Entrstenimiento.
\

Nota.—
La clasificacién anterior, incluye dnicamante

herramientas utilizadas en sl taller metal-mecdnioo.

13
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l.- HERBAMIENTAS MANUALgS D& SUJECION LE LAS PI&Z4S./

Como Bu nombre indica son los elementos empleados para mantener
las piezas en reposo, lo mds completo poasible, durante el trabmjo, para
facilitar tanto la apliocacién de las diastintas herramjientas como para
sumentar la efugitiviasd de su «o0idne. Tawbién coasliderarowos aqul las
herramjientas empleadas pura conssguir ests sujeoidn aunque ellas no in-
tervengan posteriormente en ol mantenimiento de la alisma. A continus— -

oién se estudian las nds usadas.

= TORNILLOS DE BANCO Y DE MANO.

Bl tornillo de banco os una herramienta que se fija a un banco de
traba jo y dispone de dos mandfbulaas, uoa fija y otra mdvil, que acercan
do una a la otra pueden aprisionur pilezas do distintos taazafios y forsas,
manteniéndolas sujotas mientras se realizan en ellas divaersas operacio-
nes, tales como limado, serrado, taladrado, eto., Sxisten varios tipos —
de tornillos, el de uso mds frecuente es el tornillo paralelo, también

@e utilizan tornillos artioulados.

Las mandfbulas de lag mordazas estda por lo general ligersaente eg
triadas y templadas para asegurar la firme sujecién de la pieza. Las su-
perficies acabadams deban protegexse, cuando se colocan en el tornillo,
utilicando c antoneras, gualderas o forros de mordaza, de cobre, plomo,

aluminioc o latén. Eatas protecciones reciben el nombre de mordientes.

P Para .- .
Es el indicado para los trabajos de ajustador. En la figura 1 se
representa un tornillo secocionado, donde aparece sombreado la parte fi-

Ja ¥y en claro la mbvil.
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Fige 1.~ Tornillo Paralelo.-
a) oandfbula f£ija
b) mandfbula mévil
©) mordazas estriadas de acero templado
d) tuercs
e) toratllo de filete rectangular
£) bvarra de accionamiento del toraillo
&) placa de asiento y fijacién al banco.

A4l girar la barré. f se logra el giro del tornillo, que &l avaazar
o retroceder respecto a la tusrca arrastra a toda la parte mSvil, acer-

cando o separando las mordasas.

Tox! Articulado.-

Se denomina también tornillo de herrero. 3e utiliza, principalaen—
te, en trabajos de forja y caldererfa. Bn la figura 2 ae representa un
tornillo de oaste tipo.

La mandfbula mévil se encuentra artioulada y ello huce gue su movi
miento sea de giro, no desplazédndose paralelamente a la fija y proporw.
cionando un apriete irregular en las distintas partes de la pilegza. No —

56 utiliza en los trabajos de ajustador.
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Fige 2.~ Tornillo Articulados a) Mandfbula fija; b) Man-
dfbula @évil; o) Tornillo; a)Brazo uadvil; e)Braso fi-
Jo; £) Resorte eldstico que tiends & mAntener ASpPaArS- .
do el brazo aSvil del fijo; &) Palanca de accionsmieg
to del tornilloj h) Abrasaders o Placa do sujecisn al
banco; i) Articulacién; j) Pie. Susle aujetarse al beg

0Ce

Toraille de Achaflenst.-

Bl toranillo de aochaflanar es ua tornillo auxiliar del de banco,

que peramite sujptar las piezas para trabajar en ellas superfiocies no pep
pendiculares a las de sujecidn y que es preciso situar en posicién hori

sontal (fig. 3 ).
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Pige 3o~ Tornillo de Achaflanar.

Tornillo des Hano o Entella.-

Permite la aujecidn de pleras peguefias con un grado de apriete su
perior al gus podria realizarse con la manoe. &n la figura 4 se repre-

senta un nmodelo de tornillo de manoc.
Otro tipo de tornillo portdtil es el de mango, representado en la

figura 5.

BReoomendaociones s0bT e tornilloss

Hunoca debemos apretar sxcesivaments las moTrdazas.

Runca golpear la palanca del busillo con el martillo para apre—
tarlo, es un mal procedimiento y sefiala al que lo hace como —
un operario que no ha recibido el adecuado entrenamiento.

Cuando os necesario. golpear una pisza que estf sujeta al torni-
llo, &8 mejor apoyarla sobre un bloque de madera o not&lieo,

a fin do evitar que la misma se desplace hacia abajo por en—
tre las mordazas del tornillo.

Je debs sujetar blen la pieza, & fin de quse el tornillo se opon
ga a los desplazuanlientos de la misma durante la influencia de
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loas esfuerzos de corts.

- Aseguraxr la posicidn geom8tirica de 1a pieza por un contacto per-
fecto, directo o indireoto, de sus caras con las de apoyo de
la mena de la mfguina.

- PFijar s8lidamente la pieza mediante un procedimients de fija-—
cién apropiado, evitando la deformacién deo la misma.

Pig. 4.~ Torniiloc de Manol a)Mandfbulas ;
b) Articulacién; o)Toraillo; d) Tuerca de

Palometa; ©) Reosorte.
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Fig. 5.- Tornillo de mango, portdtil.

7/~ BRIDA DB AJUSTADOR.-

En uns brids (Fig. 6) que consiste en dos mordazas planas de acerc
que pueden sjustarse para sujstar una pieza, por medio de un tornillo -~
que paes a través del centro de oada mordazas. Otro tornillo dispussto -
en ol oxtremo de una scla de las mordarsas sirve para ejlsrcer presidn sg
-bre la otra; esta prasifn aprieta los extremos opuestos do las mordagase
Be utilicvada por los aa\iaudoro. mocfnicos para sujetar piesas poq;uoihs
tanto en el bangco como gn las mfquinas. Este dispositivo se oconoce teabién

con el nombre de pinzem paralelias.

Fige 6.~ Bridas o Pinzas de Ajustador.




~ BRIDA BN C o=

BEs una brida para uso general (Fig. 7), comstruida en forma de le
tra C, que comdnmente sirve para toda clase de plezas. Se fabrica en dj

~versos taaaiion.

Pige T.- Bridm en C.

- PINZAS, NORDAZAS y TENAZAS .~

Son dtiles manualesn destinados a la sujecién de ploras de distin-
toa tammiios o que realiran operaciones de cortado, doblado, eto., de -

' chapas o alaabres.

Los tres tipos de hoerramlentas se basan en la palancs de primer -
grado. Congta de doo barras de formas variables, aegdin el tipo de (til
¥ articulados entre sf; uno de cuyos extremom estd destinado a aujotar

la pileza y el otro permite presionar con la mano. :

Enta herramienta, permite segin los cvases, sujetar las plezas mu-
cho mAs fuerte que lo que podrfamos hacer con la naho, ejprcer una gran
fuersa cortanta o manipular piezas gue por gstar calientes u otra ocire

cunstancia no deben ser tocadas directamente.



Pinzas.-

Las pinzas, también llamadasg alicates, son herramientas de peque—
fio twaniio y niltiples usos, que van desde la sujeciSn de plezas do ta—
mafio o eapescr reducido y formas distintas, al doblado y cortado de cha - -
pas; alambres, stc. Las pinzas se fabrican en diversos tamafos ¥ tii:oa;

¥ normalmente son for jadass

Loo tipow, du pinzas, was corrientes aons
a) Pinzas de articulacidn deslizante
b) Pinzas universales
o) Pingas de punta
d) Pincas diagonalec.

Las pinzas, al igual que otras herramientas, se encuentran norwmall
gadas. En la Direcoisn General de Normas (DGN) as tienen lam sigulentes
normas, sobre plnzas:

' NOM-0-086 "Tenazas de artioulacién dealizante (pinzas de automo-
vilista)". o
NOM~0=-149 ‘“Herramientas de Mano;Pingas de electriociata®.,
_NOM-0-190 ‘"Herramientas de Mano;Pinzas de punta cdnica ain cuchi-
" 1la*. ' :

NHOM-0-198 = “"Herranmientas de Hano; Pingzas dé punta oSnica con cuchy

lla".

Nbl)-o—l99 *Herramientas de llahc; Pingas de punta plana',

NOM-0-~205 “ﬁertamientaa de Mano; Pinzas de corte diagonal®.

NOM-0-206 "Herramtentas de Nano; Pinzas de punta redonda%.

‘a).= Pinzas de Articulacidn Deslizante.-—

Ademds de amsr conocidas como pinzas de automovilista se conocen ©g
mo alicates comunea © como alicates combinados. 36 utilizan para suje-
tar y sair paguefias plezas en situacliones en las que pusde ser inconve—

niente o un peligro valerse de laa manon; Las pingas de combinacién se
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fabrican sn loa siguientes tamafioss 5, 6, 8 y 10 pulgadas (iz.s, 15, 20
¥ 25 cm). Algunas pinzas de combinacisn tiensn unz quijada lateral para
el corte de alambras ¥ pasadores. Las me jores son de acero forjado en
eatampa, mfs resistentes.

k 3egdn la norma, BON-0-86-1961, estas pinras sstan formadas por las
sigauientes p-:to!n

!soho.— B3 el brarzo al gue v4 Fijado el pasador.

Qﬂbrn.— Es ol brago al que me le han practicado dos perforacio-
nes adyacentes, ¥y on lan cusles se mueve ol pasador.

Pasaflor.~ Es un tormillo fijado por uno d4 sus extremos al amcho
¥ con tuercae en 8l otro extrsmo, o un remache para mantsner -~
unidos los dos braros, perc de manars do_fncillt&'r 2l deslisa

aiento entre brazos.

Las diasnsiones serdn especificadasn en el ocatflogo del fabrican—~
te, mientras que sus tolerancias se establscen en la norma (NON-0-86),
y sons

DINENSIONES Tolerancias aa

afs O mancs

A 2.0
B 2.0
c 1.5
D 2.0
I 2.0

Bota.—  Ver figura 8.

En la slowa norma se coneidera gque eate tipo de pinzas en dos gra-
dos de oalidad que sons gelvanicado y oromado. Ademfs me establece que
las pinzas deberdn de haber sido recooidas, endurecidas y revenidams; la

dureza de laas quijades en las partes adyacentes & las superficies de a-
garre, deberd ser no amenor a 43 ni mayor de 60 grados en la escala Rook
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woll C, La norma taabifn trata los métodos do prusba que se practican a

dichas pinzam.

. POACIONE Y wiabas
T PAYA £t tORTE

L~ PACHD

HEaR S

TS #emsRa M AT HO

i T PE ey

{a) to)

(<)

(g)

¥ig. 8.~ Pinzas de ArticulaciSn Deslizante.

b).. Pinsas Universales.—

Tanbidn llasadas ds corte lateral, o blsn, pinsas de eleotriociasta,
¥ su definiocidn es ls siguientas " Herramisnta deo acsro forasda por doa
olucntog eujoton por otro do articulacidn que peraite abrirloas o ce= -
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rriclos oon el propSsito do sujetar o cortar alambre o cable de cobre o

de cualquier otro material usado como conductor™.

Bl atslante o dielédctrico empleado en las piazas univerpsles es con
1a ‘inalidad de proteger al usuario on el trato coan conductores eléotri
coz, y tambifn avitar la sxlida do calloaidades por el uso constante de

1las aisnaoBse

Batas pinzan, 2l iguzl que las deo artioculsaciéa deslizante, tienon
uns norma espacifica. La norma quo sBe sncarga de lam pinzaas do electri-
cists es la NOH-0-~149-1981, y entre los puntos que trata estdns Defini-

cizaes, especificaclones y mftodos do prueba.

Dentro de las especificaclonss encontramos las dimensiones con sus

tolsrancias y las durazas de los elementos de la pinza.

Tabla ).~ Dimonsicnesm ¥y tolerancias para pinzas des electricig
ta (véage figura 9).

Dimensiones en mm.

Dasig~ A B < D E* r Abertusa
nacian Xinima ce
Kom.Tol. Noz.Tole Noa.Tol., XNom,Tol, Nom.Tole Nor.Tol. Mordaza
7 186+12.7 32.0+5.35 12.7s3 2543  47.€+5.35 5.631.6 15.8
8 217+12,7 36.536.,35 16.0¢3 3142 46.C=6.35 7.132.6 22.2
9 235+12.7 40.2+6.,35 16.0+3 33+3 48.0+6.35 7.6+1.6 28.6

Nota.- Agregar 3 mm mfs a la tolerancia cuando tenga

forros aislantsas.

En la tabla 2, gque a continuacién se d4, se mucstran los 1lfimites

afcimo y méximo de la dureza que deben cumplir cada una de sus partes,
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Fige 9.=- Pinzasg de. eleotricista.
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S2ble 2.—~ Dureza pura los alementos de la pinza.

N

Partes de Dure-a Poclwell "C*

Ia pirza *fnino o Phxivo
Mangos 35 50
Cebeacza &S 60
Cuchilla 55 &0

Elererto ce
articuiacibn 30 50

Las piazas deben ger do acero forjado de una composicidn y calidad
tal, que desapuls de recibir un tratamiento tSrmlco adecuado ocumplan con

las sspeciicaciones de la mencionzda norma.

¢) e~ Pingas de Punta.—

Los slicates de punta'tienen, como su mismo nombre indica, la booa
delgnda y runtiaguda. Esta herramionta pueda utilizarse para colocar y
sacar pequaiss plezas en espaclos estrechos. También se prefieren para

traba jos £3 reparacionas el8otricas y de radioc.

Alguris autores mansjan ests tipo de pinzas como alicates de forma,
ia que nos parmite comprender sl porque en asta clasificacién se inclu-
yen tantsa y variadus formas. Sntre las que se manejan tensmos, algu-
nas tienez su norma especifica, las siguientass .

Pingzes de punta plana (NOM-0-205),(Fig. 10).

Pinzas de punta ebnica sin cuchilla (NCi-0-190).

Pinzzs de punta cbnica con cuchilla (NOM-0-198).

Pinzas de punta cfnica inclinada con cuchilla.

Pinz:zs de punta redonda (NOX-D=206).

Pinz:z3 de pico de pato.
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a) b)

Fig. 10.~ &) Pingas de boos plana; b) Pipras de bo-
oa redonda y cortsalambres; c) Pingas cortaslambres
¥ boca puntiaguda inclinsadajd) Pinzes de boos

roadonda.

d) .~ Pinzss Diagonalom.-

Los alicates diagonales son un tipo especial de alicates que se u-
sa exolusivamente para cortar y desnudar hilos conductores elécatricos.
('18. 11) .

Figs 1l.- Pingas Diagonales.



BRecomendacionesg sob>re pingzgcasg.-

-~ No es buena prdéctica emplear los alicates en lugar de una llave, pa=
ra apretar o aflojar tuercas, porque me deterioran las aristas, ig
pidiendo luego ol usao de la llave correspondienta.

«~ Bvitess explear iaa pinzas para agarrar pleras muy templadas y duras,
paes ésto sabota sus muescas.

-~ No golpearlas ni golpear con ellas.

~ Mantenerlas limpias y ligeramente engrasadas.

Morgmgag.-

Son una combinacién de herramienta de sujeocidn y llave ajustable,
las ouales permiten la sujocidn de pilezas de formas sspecisles y tamafios
variables. 3uelen ser mayores que las pinras, permiten ajustar la sepam
cién eoatre mandfbulaas para adaptar ésta al tamaiio de la pieza y algunas
diapoaen de mn mecanisao que permiie meguir presionando la pieza ain ng
casidad de ejercer fuerzas sobre sus empuiladuras. Se pueden utilirsr og
©wo llave, brida, pinzaes o tornillo de mordarzas. 3¢ dividean en dos tipos:
mordaszas sin posibilidad de bloqueo y mordaras con posibilidad de blo= -

queo.

a) Mordazas sin posibilidad de bloqueos

®

>

Fig, 12.~ Mordaza Universal de boca entallada

¥y dentada y ajuste mediante muoscas radiales -
fresadas que permiten distintas aberturas.



Fig. 13.= Mordacan de boca recta dentada
Yy ajuete instantdneo.

< —

-~

Fig. 14.~ Mordaeas de boca entallada y denta-

da, con miete posiciones de ajuste.

b) Mordazas con posibilidad de blogueo:

~ De booa recta para sujecién paralelas disponen de mecanismo autg

mditico, palanca de desbloqueo y ajuste de la presién de aga-~
rre (Fig. 15).

k4
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-Ds boca no recta: Permite la sujecién de distintos tipos de pie—

zas. Dispone de ajuste automdtico, paslanca de desbloqueo y s-
Jumte de la presién de agarre.(Pige 16).

& &
‘v @

©) Mordaces con posibilidad de bloqueo pars usos eapecialess

|

Fig. 16

~ Do cadena.—- Be Gtil para tubos y plerss irregulares en

&eneral.
(Fig. 17).

Pig. 17
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- Para sujacifn de chapaa y parfilea.- Se utilizan sobre todo para
sujetar las chapas o parfiles misntrss se susidan. (Fig. 18).

Fige 18

- Para sujeoidn de tubom de gran didmotro miontras se sueldane

(Fig. 19).

Fige 19

= Para sulecidn de pieras grandea e irregulares. (Fige. 20).
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Recomendaciones so bTe @mordaczas .-

-~ Las herramientas antes desoriias, conviene no usarlas en traba-

Joa propios de otras hexrramientas.

No golpearlas ni golpear con ellas.

- Mantenerlas limpias y ligeramente engrasadas.

Tepagas.-

8u Pundazento s ol wismo que el del alicate, pero generalmente se
‘emplean para arrancar piezas o para trasladarlas de uan citio a otro, -
siendo los tipor mds comuness

a) la tonaza de carpintero (Fig. 21), que me utiliza para arrancar
puntas;

b) La tenaxa de gusista ( Pige 22);

o) las tenaras de herrero y.forjador (Fig. 23), se utilizan para -
sujatar y guiar o dar vuelts con meguridad a lams plezas que —
estdn calientes, mientras se les golpea sobre el yunque pars
das forma doscsda.

Las tenagas de for jkdor disponen de unos bragos auy largos, oen
objpto de alejar lo mia posible el punto de eapuiimdura de la
pleza y asf evitar posibles gquemaduras. La boca presenta die-
posiolones apropiadas a la forma de la piera a sujetar. 4 con
tinuacidn se presentan algunas de ellass

= Tenaza plana con mordagas estriadas (Fig. 23a).

~ Tensea con boca de secciSa cuadrada (Fig. 23-b).

- Tenaga raedonda (Pig. 23-c).

- Tenaza para roblones (Fig. 23-d).

Recomendaciones para tenagzcase=

Se hacen las niszas recomendaciones hechss para las mordazas.
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©)

FIG: 23.~ Tonaszas: a)Plana con mordaras estriadas;
b) Boca de seccién cuadrada; o) Redonda; d) para

roblones.
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2w BLIMENTOS DE SUJECION Y ACCIONAMIERTO DK LAS

HEBRAMIENTAS DURANTS KL TRABAJO./

Coaprende este grupo todos los elementos smplesados para pujetar la
herramienta y para poder consoguir su agoionamiento y mejorar sus condi
oiones de trabajo. Dentro de emte grupo mn conmideran: Afiladoras de mg
no, Bameriladoras de mano, Taladros de mano, volvedores de roscar, gira

machos de mango en T, Giramachos a&justable y Arco de moguetan.

- APILADOBAS DE MANO.~

Conatan de un soporte y dos ejes puralelos, uno de loa cusles lleo-
va acoplada la auela y el otro lleva la amanivela de acoionamiento. La -
tranpaisildn del movimiento de uno a otro ojs se hace mediante engrana—
jes que ademds multipliocan el ninero de vusltas de la manilla, Con co.~

rriasntezonts ds sujaciban tipo sobro TaBa.

-~ BSMEBILADOBAS DE MANO.~

Su constitucidn, en emencia, o8 la de las afiladoras aunque éstas
suslen tener los ejem perpendiculares entre af, eieando el eje de sali-

da normnlmente mfms largo llevando en au extreaoc l1la muela.

‘= TALADROS DE MANO.~-

Se emplean dos tipos,el de sobremesa y el de mano y pecho. Aungue
au oconstitucidén para la transmisién del movimiento ez aimilar, se dife-
rencian sn la forma de trabajo. En anbos la tranamisién del movimiente
se haoce por dos eJjes perpendicularss entre sf, uno unido a la manivela

de acclionamisnto y sl otro e} eje portabrocas unidos ambos por un sistg

aa de engrana jes que multiplican lu velocidad de rotacién.
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A ocontinuacién veremos los elementos muxiliares de loas taladros de

|ano que son los poriabrocas y los conos morse.

Portabrocay.-

BEn el extiremo del eje de tradbajo de los taladros de mano van los -
portabrooas que son los verdaderos elementos de sujecidn de la broca; -
au constitucidn mAs corriente ea la do una mordaga de traas piegzas cuyo
desplazamiento es graduable al hacer girar su parte exterior que suele
ser moleoteada, siendo an{ aplicables a distintos tamsiioam de brooa. Pue~

. 'den as de apriets a muno o a llave.(Fig. 24).

Pig. 24.- Portabrocas.

Conop Morse.-

Cuando los tamaios de los conos de la broca y el portabrocas no —
coinociden se emplean para su unién los conos sorse o mStricoes, que tie-—
nen distinta conicidad por el exterior que por el intekior. La conicidad
extertor es igual a la del portabrocas y la interior a la de la brooa.
5i la reduccién ha de ser muy grande se pusden usar Varios concs moTse
unidos unos a otros.

Los conos morse estdn normaliszedos de forma que sirven para cusl-

quier miquina; y van numerados de unc & seis segfin loa tamaiion.(Fig.25).



36

=

Fig. 25.« Conos Morse.

—~ VOLVEDORES PARA ROSCAR,-

As une plera formads por uns parte censral nueca en cuyo interior :
se coloca la terraja o cojinete de roscar, que se s8justa mediante un -
tornillo solidsric con ol volvedor, y por dos braesos, uno & ocads lado y
sn prolongaoifn, en los cuales ae hace el esfuerzd necesario para ol rog
ocados Pueden aer cilind.ricos, rectangulares o hexagonsles segén la for-
ma de la terraja.{Fig. 26).

e Yo

Fige 26.- Volvedores para Rosoars

~ GIRAMACHOS CON MANGO BN T.—

La liave para girar machos, can mango en T, se llama casi siempre
giramachos en T y se usa para aujetar y girar a mano pequefios machos de
rosoar, de medidas hanta aproximadamante 1/2 pulgeda (12 mm), Esta herm
.nl.anta algunos autores la llaman simplemente giramachos.

Hdate tipo de llave ae conastruye en vu.riu,; medidas, teniendo oamda
una de ellas capaoidad para diversos taaafios de wacho. daf mismo es d-

til para girar a mano escariadores pequeros. (Pig. 27).
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M.ge 27+~ Giraaachos oon msngo en T.

= GIBAMACHOS AJUSTABLE.-~

Esta harramjienta es semejante a los volvedores de roscar, sélo que
miontras osta (ltiss mineja la terraja, el giramschos nos permite usar
machos y sscariadores.

81 giramachos ajustable es un tipo de llave recta gue tiens uana -
abartura en forma de V en el centro. Una pleza desligants, o BmOrdass a-—
Justable, acoionads por uno de los mangos, persite sujetar machos de va
Tias moedidas. Bate tipo deo llave ao construye en varios tamaidos para g
rar aachos y escariadores do todas las medidas. (Pig. 28).

e = Yy —————=)

Fig. 28.- Giramachos Ajustable.



— ARCO DE SECUETAS.-

' La figura 29 nos muemtrz la partas que forman ol arco de seguetas,
Bl arco de seguetas para ocortar metal & mano, consiaste en un bastidor o
arco aetflico, ol cual tiene en sum oxtremos uncs pasadores o teralna—
les para sujetar la segueta y uno de ellog, con usa tuerca de mariposa,

utilizada para regular la tensidn de la segueta para evitar que #sta se
flexione y me roupa.

Ny

Pig. 29.- Arco de Seguetas.- a) Arco propiasents dichog -
b) Engunche fijo de la hojs; o) Enganche teasor de
1a boja; Q) Mangoe.

Existen dos tipos de arcos, Unom son de longitud ianvariable, conms<
truidos de una plera y oo permitiendo mfs variacién de lomngitud gue 1la
de la parte roscada del soporte en uno de sus sxiresos; otros de longi=
tud variable, suvelen ser de dos plesas, una de las cusles penetra en el
interior de la otira y se acopla a la longitud conveniente mediante unos
topes graduablos.

Bn algunos de los asrcos mejores y mis costosos, la hoja puede ser
dispuesta en vurias poesiclionos intermedias entre la horizontal y la vexr
tical. Basto raesulta a menudo venta jomo, pues permite agserrar en sitios

en que una nierra canfin con hoja de dos posiciones solamente no cabris.
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Recomendaoiones saobxe el axroco de
Seguetas.r~

~ Antas de colocar una hoja sn sl marco bay que cerciorarse prime—
ro de gque Sate astd bien ajustado de acuerdo con la longitud
de la hoJja, con apenas suficliente juego para que pueda esti-
rarse poerfectamente,

= Low dientes de la hoja de sierrs deben tendr la puats dirigldz 2::;
cia fuera del mango, o sea, haclia el frente del arco. La ten-—
sisn debe per sufiolente para svitar que la hoja se flexe, y
8nta debe mantenerse recta, no torclds.

= No dejaxr obJetos pesados sobre el arco, ya que &sto producirfa dg
formacicnes sn el arco y por tanto un desalineamianto de la -~
segueta con Trespecto & los enganches que son las que & suje—
tan a dicho arco.

- Aceitar de ves en cuando el enganche tensor de la hoja de sierra

o segueta (mariposa).
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3o~ HERRAMIENTAS NANUAL:<S PARA EL MONTAJS.—

Bl noambre que se le ds a este grupo de herrazientas proviens del —
tipo de actividad que 3o les d4 para su uso. Estos elemontos tienen su
partioipaciln en el montaje y desmontaje de partes de equipos o en su -

conjuntos

Lag herrazicnizs do cule &rupo cowo son las llaves y loa destorni-
Aladores nos auxilian comunmente an la fijacién de piezas, aprovechdndg
nos de Satas para unir firmemente eantre sf plezas o para volverlas a sg
parar, actuando directamenta en aguellos elamentos que sirven para unir,

acoplar o ensamblar piezas como son los tornillos.

- LLAVESe—

Las 1laves son (tiles que se amplean para apretar o aflojar tiercas
¥ toraillos. Normalmente las llaves son de acero, existiendo varias ola
ses de ellas; pueden tener booa, pasadores, vaso o mandfibulas mSviles —
para asir la tuerca, unidos 2 un nango para agerrar la hsrranienta. Se
utilizan para poder aplicar al toraillo o tuerca el par de giro necesa-
rio para su apriete o aflojado. Con un brago grande actuando como palap
cae

Como se mencionS, las llaves las podemos olasificar ens

A) Llavea Fijas» booa fnica, de dos bocas, boca cerrmda, de —
eatrias, combinada, de martillar, de contratuercas, de —
portaharramientas, de vago en T, de vaso curvada, de oca~
Ja, de gancho y para tornillos de presién.

B) Liavea Ajustables: de boca plana, para tubos, de gancho &-
Justable y de doble espigae.
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A)e= LLAVES PIJAS.~-

3on mquellas que sélo sirven para un tamafio de tuerca o cabeza de
tornillo y por ello se componen de una coleococisn completa de ellan. Sueg
len sor goneralmonte do dos bocas, uns en cada extremo, de distinto ta-—
aafio. La coleccién suele constar de 6, 9, 6 12 llaves, segfin la gsas de

tamaiios que se preclise.

Llsve ds Booa Unjos.-
Es la llave {(Fig. 30) gue sirve s5lc para una madida de tusrca ° -
tornillo. Es el tipo de liave mds econSmico y es bastante efioclente en

situaciones ordinariaas.

‘. -r;,-_'!"‘-‘r_:_ T o e

FIGs 30.~ Llave de booa dnioa.

Lleve de Doy Boomp.-—
.BEs 1a llave (Fig. 31) gue tiene dos aberturas, una en cada extremo
del mango, para ajustarse & dos moedidas diferentesa de tuerca o cabeza -

de tornillo.

Fig: 31.~ Llave de dos bocas.
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Las llaven, con abertura en ambos extreames, algunos autores las —
llaman llaves de boca fija y otros las conocen como llaves espaiiolas.
Esta herramiente se encuentra normalicads en la OGN, en la norma -
HON-0-148-1981 “Herramientas de mano.— Llaves de dos bocas fijea, 0.261
radianes (15 grados)". Zn el contenido de la norma podemos encontrar a}l
gunas especifiocaciones, como sons el p;i* de torsidn que debe soportar -
la herramienta 8 la durera gue debe tener ocada parte de la misma. Ade—
nfs tratsa los mStodos de prueba de la herramienta. Asf pues, las llaves
do estc tipo deben resistir las cargas de prueba, especificadas en la nar
ma, durante 15 segundos, ain que sufran deformacidm permanente ni otroa
defectos como grietas o fraoturas.

La durerza de la herramienta anda en el rango de 40 a 55 puntoa -
Rockwell eosoala C.

Las dimensiones, as{ como aus toloragcias, tambisn se tratan en es
ts norsa. La tabla 3, que a continuaciln se df, nos nueatra esas dimen-—
siones con sus tolerancias, mientras gue, la figura 32 nos indica las =

disensionss & que se refiere dicha tabla.

Una buons oa ja de herramientza contiene generalmente como diex de
estas llaves ocon bocas de S5/16 a 1 pulgada (7.8 & 25 mm) de ancho. Esta
combinacidn do tamafios basta para ls mayorfa de loam pernos, tuercas y —
tornillos de cabeza gruesa de los motores en general.

La abertura entre quijadas determina el tamario de la llave. La lla
ve afs pequeis de un juego ordinario tiene una abextura de 5/16 pulgada
(7.8 maz) en un extremo y una abertura de 3/8 pulgada (9.4 mn) en el o—
. tro, de modo que se llama llave de boca fija de 5/16 por 1/8. Entas —
ocifras indican la distancia entre los planos o facetas de la cabeza del
perno o de la tuercs, y no el aldmetro del perno. Las aderturas son en
realidad oinco a quince milésimas de pulgada (0.125 a 0.375 mm) mayores
que ol tamario nominal marcado en la llave, para que puedan enca jarse —
mfs facilmente en la tuerca § en la cabega del perno.

Lan llaves do boca fija tienen la cabera y la abertura en Angulo =
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Dizmensiones en mm.

f—:‘l s, b, b, h Longitud
' Khxirs FAxiro HExdmo Hinigs
' 6.35 7.94 14.6 17.8 4.4 75
7.94 9.53 17.8 21.0 5.6 S0
. T.94" 10.31 17.8 22.0 5.6 S0
9.53 11.31 21.0 24.0 6.2 102
11 .11 12.70 24.0 27.48 6.4 125
112.70 14.27 27.4 31.2 6.8 135
114 =27 15.87 31.4 33.6 7.€ 150
15.08 17.46 33.0 36.6 8.4 160
115.87 17.46 33.€ 36.8 8.4 176
115 .87 19.05 33.6 41.6 8.8 176
17.46 19.84 36.8 42.0 8.8 176
17.46 19.05 36.8 41.6 8.8 176
19 .84 22.22 42.0 46.4 9.6 207
20.63 22,22 43.6 46.4 9.6 207
23.81 25.4 51.0 56.0 11.2 250
22.22 26.98 46.4 57.6 11.2 250
26.98 31.75 57.6 €7.0 12.7 295 -
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con el ouerpo. Bae 4dngulo es generalmunte de 15 grados, y a veces de =
221 @arados.
Hay llaves de boca fija de tipoﬁ eapociales, tales como las llaves
de levantavdlvulap que son delgadas y tienen un mango muy largo para gque

ol mecdnico pueda ajustar las vdlvulas de un motor muy calieate =in que

aarse las manos.

O —

0.261 RADIAVES{ I> GRADOS)

Fig. 32.- Llave de dos bocas fijas (15 grados).
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Lisve de Boca Corrads.~

Bs una llave similar (Fig. 33) a la de una boca, persc, como que en
vuelve por completo a la tuerca, ss menos propensa a desligarss haoia -
fuera de ésta; por otra parte, no hay posibilidad de gque se produzoca el
desbocado de las mandfbulas. Por eatas razones es pr‘afez'-idn para algu—

aocs trabajos.

Fig. 33.—- Llave de Boca Cerrada.

Liave de Bptrisg.~

Batas llaves s8¢ conocen tanbidn cowo llaves de cubo, o bilen, como
llaves de 0jo, y algunos autores las clasifican como llaves poligonaless

Las llaves de cubo, de ojo & de eatrfas, son preferidas por los ag
ch;icos, pues se pusden mune jar en sitios muy reducidos. El1 oubo de es—
tas llaves rodea enteramnente la tusrca o la cabena del perno. in vex de
una boca exagonal, tiene 12 mueacas dispuesias en oirculo y se dice enw
tonoces gue os una llave des 12 puntos. La ventaja de la llave ds estrias
es que no puede rafarse de la tuerca ni snsancharase en slla. Como 108 -
costados de su boca son muy delgados, estas llaves son ideales para las
tuercas diffoilments accesibles con una llave de boca fija.

Adenfs de las ilaves de cubo regulares con mango recto, las hay -
también con la cabeza dispuosta a un 4ngulo de 15 grados oon el @ango.
De esta manera, @l lado de la llave que no se halla en 1la tueroca se in-
olina hacia arriba y deja cierto espacio para la mano del mecdnico.

Las llaves de cubo pe fabrican tambifn con uno o ambos extraeamos -
desocentrados, con el mismo fin de dejar eapacio para los obatfculos y -
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para la mano. Eatas algunos las mencionan como que son acodadas.

Qtras formas en que se fabrica la llave de cubo sons de quia. luna,
con mango tubular, etec, Para los trabajos muy reclos hay llaves de cubo
muy grandes 8 las que se las aplieca un mango largo de extenaién gque au-
ments el braro de palanca de amodo que ol mecdnico pueda aplicar toda msu

fusrza muscular.

o

;(_:“——\_,

—

o)
Mig. 34.- Llaves de estrias.. a) acodadsa;

b) medis luna; o) con mango tubular.



47
Llmve Coabinedm.-

Es 1a llave (Fig. 35) que tiene dos tipos de boca des la misma medi
da. Un extremo tiene la boca del tipo de cubo, miantras qus el otro tig
ne una boca ablerta. £s8 una llave muy p'réotioa porque puaede usaras en 1g
gares donde al espacio para los movimisntos es limitado; si no es posi-
ble trabajar convenientemente con un extremo, puede emplearse &l 0tro.
Esta llave de combinacifn se demisna a veces con ol nombre ds mitad y mh,

tad.

=, &

Pigs 35.~ Llave amixta o combinads.

Liaye gare Martillac,-

Aunque nunca debs golpearse una llave con un martillo, hay una ex—
cepoifn en enta regla, puesn oxisté una llavs de cubo para emte fin. Ea-
tas llaves son pesadas y muy resistentes, con un mango corto y una "al~
mohadilla® en que se asestun los martillasos. Estas llaves de oubo ae —

llaman "llaves de martillar®,

Yo

FPig. 36.~ Llave de martillar.

Liave para Contratuercag.-

La llave para coantratuercas es una llave dslgada (Fig. 37), oon~b.gk
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oa finica o doble, gque se utiliza para girar contratuercas o tuercas de
poca altura. La delgadez de estas tuercas, & menudo usadas en espacios
eatrachos, requiere el empleo de una llave delgada, Estas llaves, cuyas

aberturas tienen un desbocado de 15 grados, no sirven para traba jos du=—

D

Flge 37+~ Llave para contratuercas.

ToB.

Liave de Pgrisherramientag.—

La llave de portaherranientas es uns llave coabinada (Fig. 38) con
un extremo en forms de caja y el otro abierto. Bate tiene las mandfibulas
on dngulo recto, ain desbocado alguno. El agujero de la caja am cuadrad
¥ sirve pars ajustarlo a las cabezas de los tornillos del portaherraateg
tas ¥y do fijaoidn en tornoes y otras mdquinas herrasientas., Estas llaves
son de diseiio vrobust.o a fin de resiatir el deagaste y el trabajo duro.

Fig. 38.- Llave do portaherramisntas.

Llaye de Vaso on T.-
Ks una llavoe que tiena la forma de una T (Fig. 39). El agujero en

el extremo del vaso pusde tener formas diversas, como ocuadrada, hexago=
nal u gotogonal. Por lo general se emplea en trabajos donde el emspacio
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es insuficlente para peraitir sl uso de una llave ordinaria. El mango =
pusde sacaras de la cabeza hexagonal de Ia llave a fin de que pueda apli
oarse otra llave para girar aquélla cuando se requiere ua esfusrrzo mayosc

del que puede ajercerse con el mango.

Pige. 39.- Llave de vaso en T.

| La NON—0-157-198L, de la DGH, bajo ol tftulo " Herramientas de en—
mbl#do para tornillos y tuercas.- Llaves para tuercas de casquillo for
Jldo‘ ¥y de satriado tubular~ Dimensionas exteriores adximas". Como su -
nombre lc iandica, la norma, trata las dimensiones exteriores mdximss de

la herraamienta.

Lilave do vamg curvada.—

Es una llave (Fig. 40) oconstruida con la misma variedsd de vasos que
1a del tipo en T. Estd prevista para ser usada en tuercas que xsquieren
un mayor brazo de palanca o on lugares donde no puede aplicarse la lla-

ve de vasmo en T.



Pilg. 40.~ Llave ds vaso curvada,

v Caian (Auto-Clay) «—

La llave de cdja o enchufe es la que mfs faocilita y acelera el tra
bajo del meoénico. Se ha prestado mayor atenoién al perfaccionamiento —
de la llave de caja moderns que al de cualquier otra herramienta de na-
noe

Alguien ooncibil la ides de fabricar un mango sl que se pudiera a—
daptar una osja de cualguiera de loe diferentes tamaifios contenidos en e
juego. El perfeccionamiento miguients ful el del aango del tipo de trin-
Quets.

Laa cajan separsbles han sido perfecoclonadss desde entonces. Las =
anteriores sran grandes y pesadas, y asf tenfan que ser pars poder re—
sinstir a los esfuerzos. Su oaja o abertura para la tuercs o cabezs del
perno era exsgonal. Su aspocto era tambdién muy distinto al de las cajas
actusles hechas de aleacidsn de acero de gran resistenocia cuyos costados
pusden ser delgedos & la ver gqus muy fuertess 3o cbmservari que la aber—
tura de estas oajan me forma recortando una serie de muesces sn un hug
co circular. Como estas c¢cajam tienen 12 nmuescias se denocminan de 12 punsd.
tos, La caja de 12 puntos es colooa mfs ripidamente en pomicién sodre 1
tuercs que una caja de forma exagonsl, debido & que se regquiere menos de
un doceavo deo vuelis (generalmente mucho menos), para adaptarla a la -

tuerca, en tanto que la caja exagonal requiere hasta un sexto de vuel-
ta.
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Para emplear una llave de caja se escoge la caja de tamailo correne
pondiente al de la tuerca, se coloca la caja en el mange de tringuete -~
(Fig. 41) y se pone la caja sobre la tueroca. Deatro de la cabeza del man
go de trinquete hay una garra o uiia que se mete en uno o varica de los
dientes del tringquete. Cumndo se tira del mango en un sentido, la garra
me afianze en lou dientes y da vuelta & la caja. Cuando se musve el man
g0 en ol mentlido opuesto, la garra resbala wobre los dientes y pexmite
que el mango regrese sin mover la caja. Asf so explioa la rapidez de =
funcionamiento del mango, pues no hay que zafar la caja de la tuox_‘q& (7Y
ra volver a "agarrar", Bl mango resbala en un rentids 2l apretar la cuer
ca 3 sn sl asntido opuesto al aflojarla, y estd generalasnte provisto &

algdn dispositivo que permite combiar el sentido de resbalamientos

Fig. 41.-Trioquete Fig. 42.— Mango descen-
trado de rStula.

La razSn por la cual 1s llave moderna con caja de trinquete resul-

ta tan convenients para los trabajos de reparacidn consiste en gque, adg

afs del juego de cajas y sl mangs de trianquete, tlene 0808 &

rios. 51 mango descentrado de rdtula es auy cémodo, puea para aflojar
una tuerca apretada puede ser dispuesto en dngulo recto con la caja, ob
tenib8ndose asf una gran fuerza de palanca. Luego, dvspués de aflo jar la
tusrca de modo que girs facilmente, pueds disponerse e] mango en posi-
0i6n vertical y ddrsele vuelta con los dedos para acabar de quitar la =
) tuersa del pernc o del espdrrago, & pernoc prisionerc. (Fig. 42).
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Volviendo a las dezds plezas que componen un Juego de llaves de cs
Jja, hemos ds mencionar el mango corredizo desceatrado cuya cabeza pusde
ser diapucsta en el extremo o en el centro. Ess mango descentrade puede

ser tanbién dispuesto en forma de T. (Fig. 43).

Los mangos de berbiguf son muy convenientee para muchas operacioc~-
nes, CGEO para sacar O apretar los tornillos y son parecidos a loas ber-
biqufos empleados por los carpinteros para abrir agujeros. Estos mangos
permiten quitar las tuercas con gran rapides despufs de demspegarlas con

ol mango descentrado corredizo o con el de tringuete. (Pig. 44).

— N\

Fige 43.- Mango Corredizo Pige 44.~ Mango de Berbiquf.
descentrado.

La juanta universal o de Carddn es & vecess muy 8til para apretar o
. arlojar las tuercas en sitios en qua no puede emplearse una llave reo—
ta ordinsris. La junta universal {Fig. 45) peramite dispones el mango en
dngulo con la caja de la llave. Eato resulta a senudo msuy conveniente,
cuando sl esapacio es muy reducido.

Los juegos grandes de llaves de oaja contiene tanbidn unas cinco -~
cajas auy hondas (Pig. 46) para las bujfas 0 las tuercas gue we hallan
ouy abajo de su p‘erno, como las de los pernos en "UY, o de horquilla —
con que se fijan los muelles del ohasfis en_loa sjes de las ruedas.

Otro Accoaoxﬁo muy 8til de la llave de caja es un mango que indioca

la fuerza aplicada a la llave. Esta llave se denomina "llave de torsiénl
(Fig. 47). Por torasién se entiende aquf la fuerza de rotacién aplicada
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Pig. 45.- Junte universal ¥ig. 46.— Dadon de profundidad

5 de oardén.

a la tueroca. Algunas de estas llaves tienon una esocala con un puntero =
que indica la fuerza aplioads. En otras, hay un cuadrante o eafera que
ne ajusta de acuerdo a la fuerza de torsidén que so desoa aplicare Lue~
g0, ouando me tira del mango de la llave, uns lampaxiia se enciende tan

pronto cozo me aplica esa fuoerza.

Fige 47.~ Dos clasea de llaves de torsién.

a) Torqufmetro de cardtula.
b) Torqufmetro de barra.
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Las tusrcas tales como las de la culats y las de los cojinotes del
oiglefial o de las bielas deben apretarse a uns presién generalmente in~-
dioada en el manual de serviolo del fabricants, y con una llave de tor-
»isn es fdcil deterainer la fuersza aplicada a la tuerca.

La exactitud de osa medioidn de la fuerza depends en gran parte de
la precisidn de laa rosca, de la cantidad de lubricante aplicada a las
roscasn, y de la clase de lubricants. Las indicaciones son mucho ads e—
zactas ouando las roscas estdn bien lubricadas, de modo que conviens s«
ceitar siempre las roscas de las tuercas de culata v do low pernoz o op
parragos antes de volverlas 4 coloosr y apretar.

Todas las llaveas de caja de marcas comocidas eoon hoechas de aatexrdia
les do ocalidad superior y, slecpre gque no se saltraten, prestan laXgos
aflom de mervicio.

Los juegos de llaves de ocaja se fabriocan en cuatro tamados designa
dos por el extremo cuadrado de impulsién del mango. Las de un ouarto de
pulgada (6.3 mm) son para traba jos ligeros. Para trabajos medianos geng
ralss, se smplean las que tisnen un sxtremo de impulsién de 3/8, 7/16 &
1/2 pulgada (9.4, 11 8 12.5 an., &prox.), prefiriéndose generalasnts la
de 7/16% (1l mm). Las cajas para trabajos pesados se hacen en tamafio de
3/4 de pulgads (19 mm), y de una pulgada (25 as) para trabajos auy pesa
dos.

L)ls ars r T .-

A veoes, aunque con muy pooa frecugncis, se necesita una llave pa-
ra apretar o aflojar un tornillo de presién sin cabeza, de modo que cop
wvisne conocer los diferentes tipos de llaves para este fin. Todas ellas
consisten en una barra de acero de herraamieants on forma de "L", La andns
confin es la de tipo exagonal que se encaja en o] agujero de seis lados
del tornillo. La llave de esta clase pe conoce en al comercio con el nop

bre de llave Allen (Fig. 48). Los otros dos tipos consisten an una ba—
rra redonda con extremos acanalados.que snoajan en las pequafias ranuras
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o eatrias del tornillo de presién de esta clase, Las dimensiones de es-

tas llaves dependen del tamaiio del agujero del tornillo de presién. -~
Cuando se necesitan llaves especiales de eata olase para un mecanismo,

el fabricante las suminiatra a veces en una caja junto coa el equipo.

=

Fige 48.- Llave y tornille de presidnm Allen.

La llave allen smse enocuentra noraalizsdm, en la DGN, con la HOM-0~
87~1980 "Llaves hexagonales™. En ella ensontramos eapecificacionss, die
nensiones, tolerancias de las dimensiones y métodos de prueba de la he=
rrazienta. BEntre las especificaciones nos dice que las llaves hexagona—
les deben fabricaras de scero aleado que tenge uno o mis de lon siguien
tes elementos de aleacidns Cromo, Niguel, Molibdeno o Vanadio; en '-uﬂ.-
) di-nto cantidad para ssegurar gue cuapla con la dureza ¥y con las propig

dades de torsisn establecidas en la misaa asrma.

La durers Rockwall mfnias en la superficie, probada de acuerdo con
la HOM~8-119 en wigor debs ser de Rockwell C 48 pars llaves con tanmaiio
nominal hasta de 8 y de 45 Bockwell C para llaves con tamaiio nominal -
mayor de 8, cuando $stss son endurecidas por teaple desds su teaperatu—
ra de austenizacidn y revenidas.

Enseguida (en Fig. 49 y Tabla 4) se presentan las dimenaionea, to—
lerancias y propiosdades a la torsién de laa llaves hexagonales qus =6 —

menoionan en la NOM~-0-87-1980.
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Tabla 4.- Dimensiones, tolerancias y propiedades a

la torsidn de las llaves hexagonalen,

s ‘ ‘ Resisten|Limite -
Py 1 R cia mfni dti: fluen
. 2 1 ma al --|cia m¥ai:
(aizgancts Sriee cara| 2 - el B
. . serie corta |serie larga }por tor- torsién;
sién i
N. m N, &= !
i 1.50 170 b YO0 s 0 50 - 1.20 1.00
, 2.050 1e7e {16 9 s0 S 100 3.0 2.7i
! 2.500 | 2.470 |8 19 se U 112 6.2 5.4}
: 3.000 | 2.560 [20 B e fg 126 10.5 S.1.
! 4.005 3.960 |25 Y91 707%) 142 24.9 217"
i 5.050 v.ge0 |28 *9| 80 '} 160 48.8 uz.5 |
. 6.000 s.950 |32 9| 90} 180 83.5 | 72.8!
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B —
12.000 13.950 J4s ':g 125 fg 250 63s.0 | s51.0
w000 | 13.930 55 5] 140 ) 280 995.0 | 867.0
17.600 16.930 léo j‘; 160 2 320 '} ¥710.0 | W490.0 1
19.000 18.930 {70 jg 180 ‘:g 360 2360.0 2o7o.o'§
o ) . . H
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1
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-
| B

Acwas {rovtaes radoy deadog

Fige 49.=
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klaves de Jenoho.-

Las llaves de gancho se emplean para ix-abajos eapeciales y no for~
man parte de 1a caja de harramientas regularss del meocénioco, sino que -
se suministran (nicamente ¢como parte del equips en que ss necesitan,

Las hay de diferentes clases, entre sllas tenemoss de gancho sim-
pPle; foras de "U" con doble gancho, de caja de entollas, de espiga y las
de doble esplgs.

La Llave de Gancho Simple.~ La llave de gancho simple se emplea —

pars una tuerce redonda con uns serfe de muescas, ¢ saiallaz en zu ori-
lla exterior. Kl gancho o ufla se mets en uns de las musscas, con ol mapg
80 de la llave vuelto hacia el lado en que ha de girar la tuerca.{Fig.
50) «

Liave de forma de "U".- ELsta clame tienen la forms de una U con -

4os ganchoms que encajan en unas muescas de la superficilie
del tapén rosoado.(Pig. S1).

ds la tuaerca o

'SR

Fige 50.- Llave do Gaacho. Fige 5l.— Llave con ganocho

doble.

Llave de caja de entallas.—~ Las llaves 4o cajn de entallas son pa

recidas & las de cajas regulares, pero tiensn en el extremo una serie de
entallas o “almenas™ que encajan en las entallas correspondientes de la
tuerca o del tapdn.(Fig. 52).

Llaves de ospigs.- Las llaves de esapigsa tisnen en lugar de un gapn

ocho una easpigs qua encaja en un agujero redondo ds la orilla de la tuer



one (Fig. 53).

Fige 52.~ Llave de entallaa. Fig. 53.= Llave ds espipn.

Llave de dobls espiga.— Las llaves de doble espige son igunles a
las de gancho doble,salvo que tienen sapigns en lugar de ganchos.{Pig.
54) « N

Pig. 54.— Llave do espige doble.

B)e~ LLAVES AJUSTABLES,-

Liave de Boom Plsps.- (perico).
bl-wn. de dos mordassas, usa de las cuales se deaplaxa ldoiolim
ua tornillo que ajusta la separaciSn entre ambas a cualguier tipo de -
tusroa. Normalmente 5; le conoce con el nombre de llave inglesa (Pig. -
55)s pero también bhay quien la conoce con el noabre de "perico", otros
i§ mencionan como llave ajustable. La booa de esta herramienta forma un
lh'gulo de 22#2 grados con su 3ango. Sl juego de estas llaves consta ge~
iurnluonto de llaves de 4, 6, 8, 10 y 12 pulgadas (10, 15, 20, 25 y 30
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cm.), pero tambisn laa hay de 15 y 18 pulgadas (37.5 y 45 om).

Fige 55.~ Llave inzlsza o ajumtable,

La figura 56 reprassenta un tipo reforzado de la llave inglesa; sug
le llaaarse llave de grapas

. Fige 56+~ Llave de grapas o inglesa reforzada.

Cuando me usa este tipo de herramientas, las mordagas afviles de—
bean apuntar hacia el sentido de la fuerza aplicada; ssto evita la fle-—
xién Yy separacidn de las misaam, y 1la llave tendrd menos tendencia a —
deélizarse hacia afuers de la tuerca. La mordaza mSvil debe ajustarse -~
de modo que apriaets contra la pieza de que ha de gixar. La figura 57 ipg
dioa la forma correcta e incorrecta de la utilizacién de las llaves a—

Justabvles.

La NOM-0-106-1982 “Herramientas de Mano.-Llaves de boca plana ajug
table®; en el contenido de esta noraa encontramos las definiciones de -
las partes que forman la herramienta, asf como las especifioaciones de

cada parte. Se inocluyen, tambidn, las dimeasioneas, tolerancias y méto—
dos de pruebs de la herrazienta en la citads normae
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Fig. 57.— Modos correcto e incorreoto de usar una

llava inglesa.

Las quijadas deben tensr de 40 a 50 grados Ruckwell C en sus dreas
de contaoto con tuercaa y tornillos. ’

Lag partes de la llave plana ajustable las podemos ver en la figu~
ra 58, mientras que las dimensiones las encontramos on la tabla 5 y ea-

tén referidas a la figura mendlonada.

Por otro lado la NOM-0-108, establece el alcance, campo de splicas
oifn, lus easpeaifiocaciones y las condiociones sn que debe realirarse el
método para la determinacisn de la deformscidn permanente en llaves &—

justables.
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Fig. 58.~ Llave Ajustable (perico).
. Tabla 5.— Dimensiones de las llaveas de boca plana ajustable.
(ver f‘ig a 58). Dimensiones an mm.
flongitue total = [Abertura to Espesor 5 s
L tal minima Puntz de la cabeza mango uege de .

t o de las qui-~ quijada eg [ e3 la quijada
anag 1 . fi < :

n a.J‘t° erancial Ja:as r&ximo mBximo maximo v
wo |1 13 4-5 100 5.0 0.50
e | T3 19 8.0 1.5 6.5 0.50
203 M :: 24 9.0 14.5 8.0 0.50
25« | 123 27 12.0 17.5 10.0 0.50
305 .1 »+1 32 15.5 23.0 11.5 0.5
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- 3t n)e—

La llave para tuoos es unag llave dencominada también "grifa" que —
dispone.de mordaszas ajustables (Fig. 59), 1las cusles son estriadas para
que puedan asir con seguridad los tudbos redondos y otras plezas cilin~
dricas. Los ocantos de las estrfas tienden a cortar el metal agarrado,
poxr lo que debe tenerse el cuidado de proteger las superficles galvani-

zodap o acabadas gue me giran con eate tipo de llava.

FIG. 59.—~ Llave para tubos.

Bn esta herramienta no es nocesario aclarar sl sentido en que se -~
debs aplicar la fuerza, pues sSlo en un sentidn funoionan. Pueds deocir-
" me sin embargo, gue se obtienen msjores resultados cuando =6 agarra 1s

piera con el centro de las guijadas.

Las llaves para tubos sme fabrican en tamafios de 6 a 48 pulgadas, -
( 15 & 120 cae). Las de 6 pulgudas (15 cm) admite tubos de 1/8 a 1/2 -~
‘pu.l.guda (3.1 2 12.5 am) de didmetro interior. La de 48 pulgedas (120 om)
se o-p]:oa para tubon de 1 a 5 puléndna (25 a 125 na).

Llave de gancho ajustable.—

Bnte tipo de llave { Pig« 60) se emplsa en tuercas rodondam que tisg
nen ranuras cortadas en la periferia pars Trecibir el gancho que ileva -
91 extremo de agarre. Como es ajustable, puede adaptarse & muochos tana—

jdios de tuercas.
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Pige 60.- Llave de gancho ajuatable.

v %) a ta .-

Como pueda aprsciarses en la figura 61, os una llave provista de -
dos braros, cada uno de los cuales tiene un botdén en su exiremo. Se ut}
liza para ajustar tuercas inaccesibles & otroe tipos de llave; on sal -
oaso; la tuerca estd provista de agujeros alrededor de su cara para ace
modar los botones dispuestoas en los extremsos de lom bracos ajustables -
de la llave.

Pig. 6l.— Llave ajustabls de botones.

Booouondpoidnou para las llaves., -
- La booa de la llave debe ajustar bien con la cabeza del tornillo
0 de la tuercas.

- Las entrecaras de las llaves estdan normalirzadas pars los distin—

tos didmetros de tornilloa.

- Cuando la sntrecara de la llave es damaeisado grar:lda, 86 escaph —
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fAcilmente la llave y suelen producirse raspaduras en la aanc.
- Los tornillos deben apretarse con tacto, @s decir sin procedsr &«
con violeancia. La longitud de las llaves de tornillo es ade-
cuada al esfuerzo manual. B3 improcedsente utilizar auplemsntos
de tubo enchufados en el mangoe de la )llave.

« Nunca utilizar las llaves como martillos.

NHo deben golpearse las llaves con martillio. Hay una excepciédn, -
que es una llave fabricada con esfca fin, y es 1la llave de ou-
bo llamads "llave para martillar®™.

- Ti{reme siempre de la llave — nS se supuje, pues eato es peligro-

no.' Cuando no hay mfés remedio gque eapujar la llave, sapdjesme

con la palma de 1a mano, santenisndo 6sta abierta, para no -
lastimarss on caso de que la llave se zafe o la tuersa ss aflg

i» sdbitacenta.

Manténgase las llaves siempre limplas.
- Las llaves ajustables no se destinan & irabajo recio, de modo -

qus hay que tratarlas oon cuidado.

Sieapre que sea posible ea mejor eamplear uns llave del tipo fijo
que una del tipo ajustable.
-~ Para gque funcionen mejor,las llaves ajustables, es bueno aplicar

unas gotas de aceite a la tusrca de ajuste do la llave.

« BE3TORNILLADOBRES. -

Bl destornillador es ura herramienta de mano que sirve para intro-
ducir o extraer tornillos de cabeza ranurada. En un destornillador ss =
consideran las aiguientes partess ba-r_ra ¥ ®mAngo.

Mango.- Parte del destornillador por donde me ase.

Barra.- HBerramienta propismente dicha del destornilledor, En 1la ba

rra podewmos distingulr varias poroionas,que sont
= Bantrante:s Se llama al extrsmo de la barra que aotia aobre

>
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ol tornillo.
—~ Hojas Porcidn de la barra entre el mango y el entrante.
— Alotasi Son las partes salientes de la harra que quedan den
tro del mango y evitan el deslirante entre barra y mango.

: La DGN destina la NOM-0-85-1961 para establecer las especificacio—
.‘nau ¥ los mftodos de prueba quoe deben cumplir los destornilladores. Apa
Eliundo la noraua, encontramos la dofinicidén de la berramients y la de -
ocadr uns de sus partea. La especificeoldn quimica de la barra, nos dice

que serd de acerc medio carbono de la siguiente compoesicidn:s

C L e e e e - — 0.45 % nfnimo y 0.85 » mdximo.
o L e e 050%™ y 0.90 % »
. 0.05 % * y0.35 0 ™
_________ —— bl ¥ 0.06 4 L
—— " y 0.06 » ~

For oonvenio entre coaprador y fabricante, podrdn fabricaras des-
tornilladores con barras de acero alesados. Misntras, on las espeoifica— .
clonesn r_isicaa, oncontramon gquo al extrezo del entrants debo aplicarse
un trataatento térmico, el cual doberd consistir en recccide, templado

. ¥ Tevenido; ademfs se seilala quo la dnr-_sn on el oxireso del eatrants -—
debe ne de 45 a 60 Bockwell C y en el extremo opueato de 10 a 22 Rock-
well C.

Bl aoabado de la barra puede ser pulide, galvanirado o niqueladoe.

La NMOM=0~85-1961 olasifica a los dsstornilladores ds acuerdo con -
la seccién transversal de la barra, soi

[ tipo cuadrado.— De entrante biselado para tornillos de ranura —~

raota.

« tipo redondo:s Hay dos subtiposs De entrante biselado para tornj

110; de xanura recta, y de entrante de estrella para tornillos

de ranura en Cruz.

Bn la olasificaoidn anterior no ss incluye el destornillador doble



66

y.el tipo cuadrado algunos autores lo nombran como "destornillador ra=

forzado'". A continuaoifn hacemos referencia a cada uno de los destorni-—

lladoras.

Destornillador Hormal.-
Lsteo se clasifica en la norma como tipo redondo de sntrante bisela

do para toraillos de ranura recta. Comfinments se le connce cons™dcsarws

dor™e (Fige 62)+

= =

Figs 62.~ Destornillador Normal.

Los destornilladores para fines generales se olasifican de acusr—
do con el tamaiio, segfin la longitud conjunta del ¢Astago y de la hoja.
Se fabrican en los tamafos de 2{ , 3, 4, 5, 6, 8, 10 y 12 pulgadas -
(6625, 7+5, 10y 12.5, 15, 20, 25 5 30 ca), y el didmetro o grueso del
v‘-t&gv ¥ el espesor de la punta gque encaja en la ranura del tornillo -
son proporcionales a la longitud del vistago. Por otra parte, hay dems-
tox'nilladtl:ron para fines especiales con hoja muy gruess o mvuy delguda.

Reatorgillador Heforgsdo.-

El desiornillador reforzado #s de longitud mediana, pero su barra
es cuadrada para que se le pueda aplicar una llave, La barra ea gruesa,
suficientemente s8lids para resistir. Sate tipo es el dnfco que puede -

usarse con una llave. (Fig. 63).
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Pige 63.— Des tornLllndor- Reforzadoa.

Deatornillador de Eanura Cruciforme.-

Tambidén conooido como deastornillador "Phillips®™, es diseiiado espe—
clialmente para adaptarse & las cabezas de loas tormillos "aaerican Phi-~
11ipa" (con hendidura en oruz), se fabrica en diferaentes tumafios. Su —
venta ja prinoipal es qus el destornillador al eatar operando muy féoil-
ssnte no se sale de )la hendidura am oruz que tiene la cabeza del torni-
llo, es especialmente dtil donde ase ensamblan pieras en seris. Su des-—
ventaja o5 que no trancmite gran esfuerzo de torsién al tornillo. (Fig.
64) .

= e

Pig. 64.- Destornillador "Phillips™.

Ressorgilladox Doble.—

El mec&nico necesita a veces un destornillador descentrado ocuan-
do el empacio no es suficlente para trabajaxr con un destornillador reocw
to comdn. E! destornillador deaceatrado (o doble, figura 65) tiene una
hoja forjada en lfnea con el vdmstago o el mango y otra en dngulo recto
con el vdstago. De esa maners, cuando ss dispone de poco espacio para =
aanejar el destornillador, ol mecfénico puede cambiar de lado despuls de

cdada vuelta y as{ apretar o aflojar el tornillc en el agujero roscado.



Recomendaciones sob>re los

Destornilladores.a=

= Utilisar siempre uan destornillador cuya boca sea de dimensione=s

— No
- R

- 51

anflogas a la ranura del toranillo.

utilizarlo nunca como palanca o para golpear con 8l,.

extremo plano del destornillador debe afilarse de forasa que —
aus dos caras sean casil paralelas a loa lados de la ranura -
del tornillo. Bste extremo debe dejarse tan grueso como lo per
aita la ranura citada.

Un extremo afilado como ai se tratard de la punta de un
cincel, tiene tendencia a deslizarse hacia afusra de la ranu-
ra del tornillo y tumbién a dejar mellado el ocanto de la als—
ma.
oon el afilado se calicnta demasiado el destornilllador, lo que
me aprecia por el color azul que toma, plerde el temple y el -
extremo plano se ablanda. En tal caso, cuando se necesita e—
Jercer un gran esfuerrzo para apretar un tornlllo, dicho extre

ne se tusrce y se deformm.

- No utiligarlo como cincel.
— Nunca debe emplearse un destornillader para la revisidéa do un cir

cuito el8otrico de alto saperaje, es decir cuando la corrish®
elécirica msoa muy alta para forsar un arco capas de fuandir la
hoja del destoraillador.

Fig. 65.- Destornillador doble.
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4o~ HEBBAMIKNTAS MANUALES Di CORTS./

Las herramientas manusles de corte para nuestro ostﬁdio las divid}l
remos ens V
A).~ Por Pricocién.
B) += Por Golpe.
GC) .= Otras.

Con ellas se logra modificar alguna caracter{stica de uns piera —
_(-us dimenniones, acabado supsrfioial, etc,), axrrancdndole pequefios trg
ros do material {viruta o rebaba) con la ayuda de herramientas que diss:

ponen de uno o mfs filos cortantes.

A.) HERBAMISNTAS MANUALES DE COHTE POR FRICCION.-

Las herrasientas de corte par fricocidén ne someten & un movimlento
mlternativo que puede ser rectilfneoc o de rotacidn y teniendo como prig
ocipal esfuereso sl de rosamiento continuo, dentro de este grupo encontra
mon las siguientess seguetas, escarisdorea, sachuelos, tarrajas, rasque

tas y limas.

Saguetan.-

La ssgueta es una pieza delgada de acero, de apromimadamente 0.027
pulgada (0.686 mm) de eapesor, 0.5 pulge (12.5 mm) de ancho, y longitud
variable deade 6" (152.4 am) basta 12 * (304.8 an)e B0 uno de loms cane
-tos de la hoja hay una serie de aentallas (Pig. 66) que reciben el nom-
bhre de dientas.

El paso es la distancia que eximte entre doa corestae de dlentes oon
neocutivos y su eleccién deponde del espesox y tipo de material que se -~
et cortando. Asi tenemos, hojaa de sierrs de paso basto, paso fino ¥y

paso variable. Bl paso fino ea adecuado para materiamles duros y Tanuras
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Fig, 66.—

de corte de poca longitud. El paso basto es Gtil para materisles blan-
dos y ranuxras de corte largo. El paso varilable, es deolr con dentado £}
ao en lonm extremos de la hoja y basto en el centro, facilitan la inicia

cidn del sserrado.

‘Otra formn de elegir, la hoja para llevar & cabo el corta de un de
tersinedo asterisl, es en base al tasafio de los dientes. Las helas pars
sierras de cortar metales a nano se fabriocan con 14, 18, 24 y 32 diesntes
por pulgeds (1.814, 1.411, 1.058 y 0,794 un de pasc). Para ayudar en la
eleccidn de la hojas adecuada,y con el fin de ausentar su eficienocis, se

dan los casos para los cusles mse usa un paso (# do dientes por pulgeda).

- Una hoja de 14 dientes por pulguda (1.814 ma de pamso):
Debe usarse uns hojs de ests DPASC pAra sserrar acero de mfqui
nas, acero laminado en frio y perfiles de aceroc sstructural —
que tengan secolones gruesas. La ventaja principal el paso -
basto es quo proporociona un corte holgado y répidoj por ello
se prefiere slempre que no es importante un corte pulidoe.

- Una hoja de 18 dientes por pulgads (1.411 mm de paso)s

Las hojas de snste pasc deban emplearse pATA AGSTTAT bLaITas ma
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cigas, incluyendo matsriales talsa como aluminio, metal anti-~
friccién, hierro fundldo, acero rdpido, acero de herramientas,
eios El pasoc de hoja de slerra citado se Tracomienda para uso
general cusndo se requiere una superficie de cortie uniformse y
8in asperezas.

-~ Una hoja de 24 dilentes por pulgada (1.058 mm de paso)s
Esta hoja hay que emplearla para assrrar tuboe, estafio, latén,
cobre, perfileas y planchas de grueso superior al de la galgs
amoricana admero 18 (1.214 mm para acero y 1.024 ma para alu-—
zinio, laidén y cobre). 4 pesar de gque una hoja de paso fino -
corta lentameate, no se usa, pars eatos materialem, una de pa
80 wis amplio porgue laas plezas comparativaments delgadas tieg
den a arrancar loas dientes de 1la hoja. Este peligro es mucho -
menor cuando dos o mfs dianter estfn constantemsnte en contss
to con al saterial a cortar.

= Unn hoja de 32 dientea por pulgada (0.794 ma de pano)s
Debo utilimarase para cortar tubos pegueiios, conduccionss y -
chapa metdlica de grueso inferior al de la galga americana nf
=oro 18. Estos materiales tan delgados requisran un paso auy
fino para evitar la roturs de los dieantes.

Dos & mis disntea de sierra deben persanscar constantements en ocop
tacto con la pilega de labor, pero traténdose de planchas de metal muy -
delgadas, ©ato no resulta posidble ni con la hoja de 32 dientes. En este
oaso hay que fijar la plancha en una prensa des tornlllo, entre dos pedg

zo8 de madera,

La oolocacidn deo la segueta on el arco debe aexr das tal foraa que -
los dientes estén orientados hacia adelante, para que el corte se reali
ce cuando la sierra avanzi. Debe tensarae la hoja girando la tuerca de
mariposa del enganche tensor de manera que no flexione demasmiado ni qug

de excesivamsents estirada.
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Can el objeto de que la hoja no se quede agarrotada en la Juata de
ocorte, la anchura de Ssta Gltima debe ser mayor que el espesor de.la hg
ﬁ.. Por esta ragdn lo que ss hace es triscar los dieates o dar forma op
dulads & la hoja (Fig. 67). Triscado de una sierrs significa el ourvado
haoia un lado o hacia otro de los dientes de la slerra. La iar(ctiaa nog
mal consiaste en inclinar los dientes alternativamente, ssto es, un dleg

te se desvia hacia el lado derecho y el sigulente hacia sl lado izquier

do, y 88l sucesivamento.

b)

Pige 6Te= a) Triscado alternativo do los
dlentes; b) Hoja ondulada.

Las seguetas ne fabrican en aceros especiales de herramlentas, al
wolframio, molibdeno, sto. Como es I8gico, deben ser de un material zis
duro que el que ha de cortarses. Tenemos dos tipos de hojam: la completa
mente dura y la flexible. La completamente dura es jquella que ha sido
templada en todas sus partes; se utiliea para cortar materiales duros =
(acero, hierro fuandido y latén). La hoja flexible es agquella en la gus

88lo se ha templado la parte que tiene los dieantes, permaneciendo el =
rosto de 1a hoja relativamente blando; se utiligs para cortar materia-
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les blandos (estafo, cobre aluminjo y metal antifriccisn).
La DGN: normaliza las segustas con la NOM-0-83.

Para cortar mis fdciluente los metales deo duraza media debe mane-—
Jaree la sierra a la veloocidad de 40 a 50 carxeras por minutos Cuando
la velocidad es exceagiva, el corte puede producir suficiente calor para
deatemplar y arruinar la hoja. Tratdndose do moetales mdAs duros hay que
reducir la velooidad de corte. Hay un 1fmits & la dureza de 1los motalas
que pueden agerrarse. Antes de dafar todoa los dienten de la slerra, -
pruébese el maetal con los dientes del extremo delantero o trasexo de la

hoja o con la punta de una lima, pora ver se pueds cortaraes.

Otro tipo de hoJjas de sierra de axrco son las hojas para ranurar que
son similares a las otiras., Tienen generalments una longitud de 8¢ -
{203.2 na) y una anchura de 0.5" (12.7 mm), pudisndo ser su sspesorT da
cuatro medidas diferentos: alrededor dao 0.049" (1.25 mn), 0.065" (1.65
mm), 0.083" (210 mm) y 0.109" (2.75 mm). Son muy manejables ouando hay .
que ranurar un corto nfimsrc de tornillos que me necesitan todos a la =
veg para un montaje especial. Cuando no se dispone de hojas de sierra
‘para ranurar, es pomible sustituirlas por dos o mds hojas normalss co-

locadas una junto a las otras sn el arco.

Recomendaciones sobre Seguetas.—

-~ Blegir la hoja con el paso adecuado al espesor y tipo do aate—
rial a cortar.

— Agerrar lo mfs cerca posible del punto donde eatd fijada la pis
za, para evitar trepidaciones.

~ En la carrera hacia adelante es cuando debemocs eJercer presién
pars arrancar sl material, sin apliocar una presién exceaiva
sobre la piega. Y en la carrera de retroceso disminuir la pra
8ifén, para evitar as{ el cansancio indtil y desgaste prematy

ro de los dioentes, ya que 8stos estdn dispuestos para cortar

>
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#8lo en un sentido.

Utilizar toda 1a loangitud de la hoja en dada carxera, excepto al
empegar. Ssto permite el desgaste uniforme y evita ruptura de
la mipan.

- Para iniciar vl corte de una pieza nunca debemos de hacerlo por

lan partes agudan.

- Cortar ocon velocidad acorde con el matexrial a cortar,

]

Aperrar cuidadopamente a partir de cuando la hoja se encuentra ca
8 toda ella dentro del corte.

-~ Desbemos evitar gue la smegueta haga contacto con!las mordazas del
tornillo y otras plecae.

- No es necesario el uso de refrigerantes o ludbricantea cuando se
corta con segusta.

- Al reettplazar una asegueta deagastadas o que se hays roto, por o-
tra nueva, os rocomendabla inicisar un nuevo corte. Ya quae el
triscado de los dientes de l1la peguseta vieja estard ligeramen—
te desgastado y, por tanto, sl corte efectuado con ella amerd
mds estracho qus la hoja nueva. sata se roaperia si g3 forzi-
ra su sntrada en corte viejo.

«~ Las seguetas o se pueden afilar por lo que hay gue esmerarse en

su conmervacifn . Conviens tener an cuentsas

= No dajar objetos pesados sobre sllaa,

a Bvitar su oxidaocidn colocando un poco de aceite de reocino -
en mus caras y cantos.

= Las hojas con dlentes parcialmente rotos deben esmerilarse
en la parte deteriorada, formando un arco, antes de con=
tinuar empledndolas. Con 6s8to se evita que se rompan mis
dientes y que la hoja se desafile prematuramente.

= Las seguetas suelen romperse pors
a) deficiente sujecién al aroco: exoceso & falta de tensién

b) presionar demasiado.
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c) dals sujecidén de la pieza sn el tornillo.
d) Utiligacidn de un paso basto para pieszas delgadase
o) Intentar onderezar un corte presionando lateralmente
la ho ja.
£) EFl arco esté perfectamente alineado {las mariposas).

Escsrisdores.—

Los escariadores san herramientas que tienen por objeto producir -~
agujeros de mayor precisidn y acabado, previamente taladrados.Batdn for
mados, &1 iguml que las broocas, por una parte activa y la cola o vdsta-~
go para sujocién y accicnamiento. La parte activa estd formada por una
serie de estrfas con aristas cortantes, Hstas esirfas pueden ser rectans
o helicoidnles. XKl mango de loa sscariadores de mano estd proviasto de —~
un cuadrado para encajarame en el giramachos. Asf pusa los giramachos son
las hexramis#ntas que nos ayudan a acclonar los escariadores.

Bs de notarse que loz ezcariadoros de aano & diferencia de los as-—
cariadores de médquina, tiensn una entrada larga, &sto haoe que no se la
deen con tanta facilidad al empezar a peanetrar (Figs. 68 j 69). Batas -
satradas largas tienen ¢l incoavenisnte .de quse cunné.o se escavrian mate-
riales tenaces se forman bucles de viruta nuy anchoss las cuchillam se
sobrecargan fdcilmenta y puedan llegar a romperse.

La mayorfa de los escariadores van provistos de dientes reoctos, es
decir, que suas filos ticnen forma reota y van dispuestos paralelansate
al ejs de 1la herramisnta. Las herramientas de dientea en espiral & me-
Jjor dicho, de forma helicoidal, se esmplean para &l escariado de taladros
provistos de ranuras, § da agujeroa, & de lumbreras.

Los escariadores provistos de dientes reotos se clavarfan en los
bordes también rectos de las ranuras, chaveteros y andlogos, y los filos

cortantes ase romperiane
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Pig. 68.~ Escariador de caGie

Fige 63.~ Hscariador ds ndquina.

Los sscariadores mis comunes son los siguientems

a) Escariadores fijom.

b) Escariadorss ajustables.

o) Escariadores pars ir enchufados.

d) BEscariadores cénicos.
a)e—~ Escariadores Fijos.-

Bl difmetro de los escariadoTes oon dientes fresados, & mes -
. de los llamadon escariadores f£ijos, se hmde afs pegueidlo cada vez que me
afila la herrsmzients. Por 8sta razén, los escariadores tienen un tiempo
limitado de usoc para el escariado de un determinado didmetro de taladro.
Ya oami desde el primer afilado no pueden usarse nads mfas que paATa el eg

carisdo previo.

b) «~ Escariadorea Ajustables.-

Todos los dientes de los escariadores ajustables van introducidos

y guiados an ranurag longitudinales pudiendo, ocon syuda de anillos ros- -
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cados, desplararss sobre superficles cSnicas en direccidn axial, es de-
oir, en la direoccifn del sjs de la herramieanta.

Come consecusncia del desliramiento sobre la superficie cénioca, ne
deaplazan las cuchillas al mismo tiempo en direccidn del didmetre, €3 «
deocir, radialmente, hacla afuera, Con esto puede compensaras el desgas—

te que se produce en el afilado.

o) .— EscariadoTes para ir onchufados,-

Los emcariadores para enchufar, no llsven pengo. Eztdn construldas
‘-olo_ por la paxrte provista de cuchillas, que es hueca y que puede fijar
se en un mandril de sujecidne Con 8ato resulta posible, eospecialmente -
en el ocaso de grandes difastros, ahorrar material de slevado precio ya

que el mandril de sujecién puede eatar hecho ds aoero barato.

) «- Epcaxiadores cénicos.—

Los esocariadores cofnicos se utiliean, por ejomplo, para escarlar =
lons oasguillos cénicoas en que ha de introduoirss el ocono de las herra—
mientas., Los taladros correspondientss se ejecutan previamente de aodo
esenlonado. Como oon los escariadores cénicos hay que arrancar mds can-
tidad de viruta, se utiliza un juego (3 piesas), que coasta des

« escariador odnico dabastadoxr
- escariador cfnico para txabajo previo

~ eacariador ofnico de acabadoe.

Reocomendaoiones so bre
Esocar iadoresn. -

-~ Lios escariadores deben elagirse con la parte gque hemos llamado -
"entrada’, tanto wds corta cuanto mds duro sea el nmaterial en
que sa va &a trabajar.

- Las herramientas con entrada larga son inadecuadas para el emcaw

riado de muteriales tenaces y resistentes (muy pl&sticos) por
que la viruta resulta con ellos demasiazdo ancha. Los filos o
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cuchillas del escariador se sobTecargan ea virtud de esto y ~
se roapen facilments por ambozamiento o “gripado™.

- La entrada larga es adecuada para matorialéa frdgiles, como, poTr
ejemplo, la fundicidn gris. La entrada corta es coanveniente pa
ra materiales tonances y resistentes.

- Los escariadores para trabajar agujeroas oiegos tienen que tener
una entrada tan corta como sea poasible con objeto ds gue el ta
ladro puede sar escariado hasta sl fondo.

- qu escariadores de mano deben aplicarss en direcoidn exactamers

te perpendicular a la superficie exterior de la pieza e irloa
introduciendo girando poco a poco en sl taladro previo y pre—
alonando sobre la herramienta ligeramente.
514 se aplica la herraasienta ablicuasamente o sf so ladea algo —
la diTreocién de la presién, el taladro no saldra redondo, por
que los filos habrdn arrancando deasasiado material en el sitlo
dondes se ejerce la presidn. Cuando se preasiona demasiado, los
dientes pueden engancharse con facilidad y el escariador que-
dar atascado en el taladro.

- Los escariadores que hayan quedado atagosdos pusden soltarse do
ouevo levantandolos ligeraamente con el giramachos al migmo <
tieapo que se bacen girar culdsadosamente hacia adelante, 3f
se gire hacia atrds se atascan las virutas entre el dorso del
diente y las paredes del agujero pudieando romperse los dienw
tenm.

= Los sscariadores son herramientas de caras provistas de ocuchi- -~
llas muy delicadas. Su afilado resulta costoso y es solo posi
ble utilizando moatajes especiales. Por ostas ragones deben -
ger tratazdos con mucho ouidado loa escariadores y habrin de ~
guardarse de ial modo que no puedan en absoluto producirse dg

terioros a conasecuencia de choque o de cafdas.
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Maghuelow-~
Los machuelos son una herramienta que se utiliza para hacer rosocas
interiores de pagueio didmetro operandolos manualmente. Y consta de las

siguientes partes: mango, cuadrado de arrastre, parte cénica roscada, -

ocuchillas de oorte, parts cilfndrica roscada y acanaladuras.{Fig. 70)

Fige 70.-~ Machueslos: &) Mango; b) Cuadrado de arrastre;
o) Parte cSnica roscada; d) Cuchillam de corte; s) Fap
te cilfndrica roscads; f) Acanaladuras.

Bl valor del dngulo deo atague ('), figura 70, depende del mate- — -
rial a rosoar. Para materiales duros el dngulo ser& pequefio y para un =
material blando y ddctil serd grande; frecuentemente toma los valores sj
guientes:

o
Para bronce esscesssssrssences. O

Para 80eros aleadoSsssesceresss 5
Para aceros al CATLONO +.ee...s 15 & 20°
Para fundiciones se.cceceerecse 10 a 15°

Para metales 1i86r0B eerssseses 20 & 25°

Con el 4ngulo de incidencia (=) como se aprecia en la figura 70,
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se logra evitar el rozamiento entre herramienta y superficie a tallar,
inocluyendo ademfs en la calidad de los flancos de las roscas. Su valor
suele oscilax de 12 a 20°. Este dngulo se obtiene por medio de un pro=-
cedimisnto de rectificado gqus me denomina destalonado.

Bl dnguloc de filo (A ) de la figura 70, se elige tanto mayor cuan-
to mfs duro y resistents sea el material. Eso tiene como consecuencia -
que a grandes d&ngulos de filo ( haats 70°) le correspondan dnguloa de -

ataque pequeiios {de cero a +5%) .

El juego completo de machos consta de tres plezas para cada didme-
trot la primera ofnica, la megunda ligeramente c8nica y la tercera oci-
_-lindrios. Cuando se trate de roscar un agujero ain salida es nacesario
usar los tres machuelos con el fin de roscar lo mfa profundo posible, pa
ra un agujero con salida no ea necesario ussr el machmelo de acabade, —
¥3 que con el intermedio, haciandolo pasar lo suficiente podemos lograr

la rosca completa.

8} acoionamiento se hace por medio de girameachos, de que ya hemos

hablado, que encajen en la parte posterlor cuadrada del macho.

La NMN-0-124-197T7 , d& la DGN, eatablace las dimensiones, caracte-
risticas y métodos de prueba que deben cumplir los machuelos que son U~
sados para roscas internas. Bn la norms se da und clasifioacién de los
machuelos, y de cada tipo, d4 sus dimeasiones y tolersnciams. La olasif}
cacién menocionada, es la smiguientes

Tipo l.- Machuelo de Uso General.

A) Mtlimé&trico

~ Estdndsr.
B) Fraccional

— Bstindar

- Dos y tres ranurag
C) Numérico

- Bstandar



Tipo

- N@mero de ranuras opsional
2+~ Machuelo Punta Espiral.
A) Milimétrico
' - Bstanday

B) Fraccional

"I‘ipo

- Tipo
- Tipo

“’I'i.po

Tipo

- Estandar

- 3in ranuras
C) Humérico

- Bstandar

— Sin ranurag
3.~ Machuelo Helicoidal.
A} Milimétrico

-~ Bstandar
B) Fracocionsal

- Hélice eatandar

- Hélice rdpida
c) Numérico

- Hélice estandar

- Hélice rdpida.
4.— Machuelo para Polean.
A) Fraccional

- estandare.
Hem Machuelo para Tuercas.
A)- Fraccional

- Estandar. ‘
6.~ Machuelo para Tubo.
A) Praccional

— Cénico

- Cilfadrico.
7e= Machuelo para Bujlas.
A) Milim&trico

81
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nateriales empleados en la fabricaocién de machuelos, son ace-

0 al. carbén o acero alta velocidad y debe estar de acuerdo con las nox

mas Ofliciales Mexicanam DGN~B-329, DGNAB-324, en vigoT.

Los machuelos en la parte cortante deben tener una durera de acuer

do & lo siguientes

=~ Acero &1 carbéns De 58 a 64 Rookwell C.
— Aceros alta veloolidads De 60 a 66 Rockwell C.

Reocomendaociliones a0 bxe Hachuelos .-

— Los machuelos para el Troscado manual, cuando se {rate de materis

les duros debe de operarse con avances y Tetrocesos sucesivos,
con el fin de romper la rebaba y apf{ evitar el atascamiento;
ouando ag necesario roscar un material blando, 5f es posible
eliminar los avances y retrocesos sucesives, y por tanto se

procede a avanear hasta el final y luego Tretirocsder.

- Los agujeros para el roscado con machos hay que hacerlos menores

que el 2ifmotro dol nucleoc. S8 pusds toanr 6l difmatro del a-—
géjero (Da)1z

Do = Do - k»p
donde

Da w- difmetrc dol agujero

De — didmetro del nficleo

k == un wvalor variable de 0.9 a 1.15, seogdn el paso de

ramca.

p — pasc de roscas.
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Tarrajeg.-

Se emplean para el Troscado de exteriores. Tambidn se les susle -
llasar cojinetes de roscar. Son pleras con rosca intefior y unas acana-
laduras longitudinales para la salida.de la viruta. Tienen una abertura
lateral gue mirve para el ajusts gradual sobre la piera a roscar, lle—
v&nd.o-o & cabo esto por medio de un tornillo que lleva el volvedor em=

pleado para hacer girar la terraja durante el trabajo. (Fig. Tl).

Fige J7le.— Mandfbulas de corte en dos piszas

¥ ajuste de las mandfbulas en la tarrsja.

Eximten tarrejas especiales, como lan destinadas Al roscado de tu-
bos, llamadas tarrajas p;tpnt.adas, posesn mandibulas de corte desplazs.
bles radialmente. Siempre que para distintos m‘.n::: de tubeo peraanag
oa el paso igual, podrfn utilisarsce las mismas sandfbulams para tallar =

varias roscas.

El movimiento de corte se obtiene mediante una palanca de un braro
¥ adenés con la ayuda de una carraca o chicharra me puede escoger el rog

cado a derecha o a izquierda.

El proceso para trabajar la tarraja es senocillo. Primeramente ae sg



84
lecciona el dado y maneral adacuadn, ea el extremo de la barra a file—
tear se le bace un bisel o chaflén para facilitar la entrada del dado,
ésta puede hacerss en el torno, esmeril o lima. Se sujeta la barra on
tornillo de benco, que Ssta quede perpendicular a la horizontal; si 1a
bur{.'s es muy larga ms colocard{ horizontal como el caso de los tubom.

Coléguese, el dado de roscar en la cajs del maneral oon la parte =
&rabada hacia arriba, pues en la cara opuesta estdn achaflanados los i
lotes para facllitar el comlenzo de la rosca. 351 la tarraja tiene guia,
ajuste para un Jjuego libre de la barra a roacar.

Coléqueas el dado on el extremo de la barra donde me hgrd la roaoa
¥y oj8rsase presidn con una mano sobre el dado, hacidndolo girar a la dg
recha. Una ver que se han empezado a formar los filates, girese el dado
con el maneral en sentido de lae manecillas del reloj (si la rosca em -
derecha), de dos o tres vueltas para romper laas virutas qus obstrmuysn -
1la tarraja. .

Veriffquese el dado para que eat8 A escuadrs con la barra a rasocar

de lo ocontrario barfa un roscado defeotuomo.

Re comendaciones sobroe 1l a tarxra ja s. —

« Con objeto de que las mand{bulas recambiables y la piexza de pre-
8i6n no se coloquen en posicidn equivooada, van marcadas oon
las leotras A-B=C, qus dan el orden en qus doben colocarse.

- Cada mandfbula va marcada con la denignacién de la Tomoa.

- Las tarrajas de romcar van a veces provistaz de anillos especia—
les de gufs para facilitar el corte recto de la Tosom.

- Los anillos entdn ajustados a los distintos difmetros de perno y
son recambiables.

Parsa la medioién y comprobacisn de roscas en 8l taller se emplean
pie de rey y plantillas o galgas de rosoas.

~ Bn el roscado de materiales duros suele utiligarse acelte,tsla-

drina, aceite de coco, eto., como elemento refrigerante y lu-
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bricante diaminuyendo el rozamiento entre herrazienta y piexa,

con 1o Que =e precisa un par de corte menov.

Ragquetap.—~

Las rasquetas son las herramientas empleadas por los mecinicos pa-
ra trabajos de acabado y retoque de ciertas partes de las pleras & ajup
ar. Se samplean rasquetas de acero y rasqguetas de metal duro. Las partes

de la rasqueta son: cuerpo, filo cortante y nmngo-(?ig. 12) e

Pig. 72.- Partes de la rasqueta. a) Cuerpo;
b) Filo cortante; o) Mango.

EBxisten fundamentalmente cuatro tipos de rasquetas:
a) De empuje para superfiocies planawse
b) De superficies planas de tixéa.
o) De forma de cuchara para agujeras.
'd) De forma triasgular pars agujeros.

En el rasqueteiado ea preciso disponer de uma supsrficie de referen
oia que permita comprobar, por comparacién, la sxactitud de la opera—
cién. Para &sto se utilizan el mwdrmol o placa y reglas de entintado.
Las tintas se emplean para aplicar una fina capa sobTe la supsrficie pa
trén ¥y luego se desliza la pieza sobre al patrdnm, o viceversa que mar-

card con la mancha los puntos que sobresalen.
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a).—- Basquetas de empuje para superficies planis.—

Bpte tipo se utiliza para el rasquetoado‘ provio, es decir, el ras—
quetsado de desbaste. 3u &ngulo de corte es cero, para evitar que se —
clave Sobres sl material, ya que en vez de quitar las zonas saliesnts, lo
que harfa es producir hoyoa; actfia con un dngulo de ataque negativo -
(Fig. 73)»

Foraa de manejo: Se empudard el mango fuortemente con la manoc derg
cha y con la mano izquierds se aplioa preridn en la punta realizando pg

quelfios desplazamientos hasta haoer desapargcer 1a mancha.

PR
.“-.\ Q:’_—:

o redd

Fige T3e—

b) .~ Rasquotas da superficies planas de tirénm.—

£sta rasgquota se saplsa para el rasqueteado final, la zona de su -
cuhilla, comc se indica ea la figura 74, susle actuar con un dngulo de
ataque auy pequeiic.

Porua de manejos Casi de igual procedimiento que el anterior, paro
an ves de empujar se reslirardn tiros, se smpuiia el mango con la mano -

derecha y se hacen presiones con la mano izguierda.

g) -~ Basguetas de forma de cuchara para agujeros.—
7 Tambi8n se le oconoce como rasquete de cojinetes; ea una herramien~
ta delgada conatruida ds acero templado, la cual tiene una forma ourva-

da especial. Se utiliza para rasquetear la superficie de los cojinetes
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TS

Fige Tde=

oilfndricos ocuando se ajustan los 4drboles a ellos, también para el ras-

queteado de agujeros. (fig. 75)s

—_——

Pig. 75.— Rasquete para cojinetes.
4) .~ Ramgustas de forma triangular para agujeros.—
Es una herranienta de acerc teaplado gque se emplea para quitar re-
babas o salientes agudos internos de los ocasquillos blandos y piesus s}
milares (Fig. 76).

— rere— e )

Fig. 76.- Baaguete triangular.
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El rasqueteado de casquillos tambidn requlare gran pericia. Gene-

ralments se emplea ol eje que va a ir montado, como superficie de refe-
rencias. Cubriendo dicho eje con una capa finfsima de tinta y haciéndole
girar y desplazarse en el interior del caaquillo dejard marcas, gue se
ir&n eliminando, con rasquets de oucharas pudiendo utilirarse la de — -

tridngule tambisn, y en operaciones sucesivas se logrard le calidad de-
seada (Fig. T7).

Fig. 17~

Forma de ma2nejo: La rasqueta de cuchara o la de tridagulo, se smpy
Bs por el mango con la mano derecha haclendo presién oon la izquierda,
‘inprimiendd con la mano derecha adends del movimiento da avance me im-

“primse._una ligera oscilacisn sobre el aje del braro.

Recomendacilones sobre.
las rasquetans ¢ =

- La herraaienta debe enjuagarss y limpiarse antes de ser ocolocada

s la caja de herraaientas.

- Seguir las recomendaciones de usc de cada una de las herramientss,
ya que cada una de ellas nos sirve parsa realirzar un determina
do trabajo. De esta nanera se aumenta la vida de la herramiepn

ta.

= Si no ha de usarse la herramienta durante algin. tiempo, es conve
niante engrasarlas de ver en cuando para evitar la oxidacidn.
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Linag.--

La lima es un utensilio de acero duro que tiene filas paralelas de
aristas cortantes o dientes sobre su superficle. En ambasg caras anchas
lag filas de estrfas son, por lo general, cortadaa diagonalmente al ocan
to.

Las partes do una lima sons espiga, talén, cara, canto y punta (
Fig. 78). ’

: (25N 1—_..__.”.7‘—_-"»—.-:
' ==
Warns el féu
Pige 78+~ Partes de una lima.

Las liaas son normalmente odnicas en cuanto al ancho, desde el ta—
16n hasta la punta. La excoepoiln se oconoce son ol nombre de lima roma,

o soa, lima plana paralsla.

Lap limas las podemos clasificaxr pors
a) Su filo.
b) Su picado.
o) 3Su longitud.

d) Su forma.

' a)e~ Clasificacién de las limas de acuerdo & su tipo de filos

3 conocen como: bastarda, musa y semimusa.

- Bastarda.- Como su nombre lo indica, para desbaste del materials.
= Musa.- Para dar el acabado y la medida exacta.

‘= Semimusa.— Para quitar el rayado y lo &spera.

b) e~ Clamificacidn de las limas de acuerdo a su tipo de picados
—~ Picado sencillo.~ Las limas de plcado sencillo tisnen laa filas

o hileras de dientes segfin una sola direccifn a travéa de sus
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caras anchas, figura 79.

Pige 79.— Tipos de dientes para limas de

picado mencillo.

- Pioado doble.— Las limas de picado doble tienen las hileras de —
dientes como las limas de ploado sencillo, pero, ademds, tiew
nen otras hileras de dientes cortadas diagonalmente a las an-

toriores (Fig. 80). Se utilirga para limado rdpido.

Semiftne

Fig. 80+~ Tipos de dientes para limas de
picado doble.
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0) .~ Clasificacién de acuerdo a su longitud:
Enténdiendo por longitud de lima la distancia desde el talén a la
punta. La longitud de las limas,en general, pueden ser de 75, 100, 125,
200, 250, 300, 350 y 400 om (3, 4, 5, 8, 10, 12, 14 ¥ 16 pulgadas)e.

d) e- Clauiﬁ.caoiGn de las limas de acuerde a su foxrmai
Los mds jimportantes perfiles o formas de las limas se representan

en la figura 8l.

De sicrvas Plana Carrnda Cuadrada
Radanda Trangular Aradiyonfs
Lenticoter De cute De tbariva

Fig. Bl.- Seccionss tranaversales de los perfilas.
de lima.

A continuacién se describen las lisas nds usadas.

le= Lima plana delgada.—~ La lima plana delgada, o lima ds afilar
' ‘dientes de sjerra, la cusl os de picado mancillo (Fig.82), se
saplea prinéip&luanto con los grados fino y semifino. Su nom=
bhre deriva del hecho de que en un priacipic fus utilizads casi
exclusivamente para afilar slerras de cinta. Ahora tanbién se
smplea para trabajos en el torno, para limados de extracaién
de material y para acabar diversas composiciones de latén y -~
bronce. £ate tipo de lima produce un acabado fino, Su longitud

osoila entre 6 y 16 pulgadas (150 y 400 mm).
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#ig. 82.-~ Lima plans delgads.

2.~ Lima plans.— La mayorfa de las limam plansz (Fig. 83) son de
picado doble, prefiriéndoss los grados seaifinoc y eantrefinc.
lkas usan los mecfnicos, constructores de maguinaria, oconstrug
tores de dbuques y motorea, reparadores y ajustadores, cuando
necesita una lima de corte rdpido. Bate tipo de lima produce
un acabado comparativaments mis basto.las longitudes nornales

oscilan ontre 6 y 18 pulgadas (150 y 450 mn).

‘%“ el ¥ e ._;A'—m'

Pige 83.- Lima planse.

3.~ Lina carrads.- La lima carrsds, o cuadrorrectangular (Pig. 84),
es similar a la lima plans,sslvo que es nés -itroan;; an canto,
© los dos, son cantos de seguridad (liscs). La lima carveda o
emples para lisar rapuras y chaveteros y paxa lisar coatra un
reborde. 3u longitud oscila entre & y 16 pulgadas §150 ¥y 400

lﬂ).

T N\ e e e O RO | .

Fige 84.~ Lima carrada.

fe= Lima cuadrada.- La lima cuadrada es d8 seccidén cuadrads con =
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pioado doble en sus custro caras ( Fig. 85). Se utiliza para
limar sgujaros pequerios cuzdrados o rectangulares, para msabar
el fondo de poquaiﬁa ranuras, eto., Bl grado comidnmente usado
o3 8l eantrefino. 3u longitud cscila entre 4 y 16 pulgadas -
(100 y 400 mm).

.

—————— T T Y R e )
Fige 85.~ Lima cuadrada.

5.~ Lima redonda.- La lima redonds (Fig. 86) tiene una secoibn —
circular y, por lo general, &8s cénica. A las de dimensionas =
e pegueiias se les dn & menudo el nombre de colas de ratsn.
Se usan para ensanchar agujeros redondos, para redondear agu-
Jeros irregulares y para aocabar radios interiores. El grado -
corrisntemonts aplioadso es 8l entrefinoj su longitud varia ‘!?.l.

de 4 hasta 16 pulgadas (100 a 400 nm).

Pige 86, Lima redonda.

6v= Lima triangular.- La lima triangular representada en la figu-
ra 87, com@nnents llamada lizma de tres aristas o tridpgulo, -
an de seccidn triangular, con los £ngules de 60°. Es ofnioa —
hacia la punta, sus aristas me de jan sgudas, y presenta doble
picado en las tres caras y plcado sencillo en los cantos. Sir
ve generalmente para limar &ngulos interiores menores de 900,
para limpiar esquinas cuadradas, y para limar mschos de ros=—
car, fresas, otc. Se prefieren los grados entrefino y semifino.

La longitud es de 4 & 16" (100 a 400 am). Las limas triangula
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Tres se usan tambibn para afilar sierras, lo mismo a mano que

asujetadas en uno mfquina.

o o
Pige 87+~ Lima triangular.

7+~ Lima de mediacafia.~ La lima do mediacafla, o semiredondas (Fig.
88), se llama asf debido & qus una mitad es plana, y 1a otra
mitad, redonda. BEs una lima de picado doble que eebemplu cuan
do hay que limar superfiolies cénocavas. Casl siempre el grado
aplicado es el entrefino, y su longlitud osoila entre 6 y 16"
(150 y 400mm).

Y e i T——

Fig. 88.— Lima de mediacafia,

84= Lima de cuchillo.= Es una lima (Fig. 89) a 1la que se da forma
de cuchillo, siendo el £ngulo del extremo agudo de aproxima-—
damente 10°. Es oénica, en espesor y anchura, haoia la punta;
tiene pioado doble en amboa lados planss, ¥y picado sencillo =
ean ambos cantose. Se utilipga para asocabar las esquinas agudas de
auchos tipos de reanuras y regatas. El grado preferido es el on
trefino, y su loagitud varfa desde 6 a 12" (150 haata 300 am)e.

Fig. 89.— Lima de cuchillo.
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9= Lima de cerrajeroc.— La lima de cerrajerc (Fig. 90) es ds sec-

10.—

cién rectdngular, pero va reduciéndose on anchura hasta termi
nar en punta. Ea utilizada sobre todo por los cerrajeros para
limar mnusscas en llaves y cerraduras. Tiene plcado doble y su
loagitud oscila entre 4 y 12" (100 y 300 na). La lima de 4" —
tiene uan eapesor de sélo 3/64 pulgada (1.2 ma ).

Fig. 90.- Lima ds cerrajeroc.-

Lima de modelo sulzo.— Las limas de acdalo suizo son similares
& las limas ordinarias, pero estdn hechas para trabajar cond -
mayor exactltud. Lag puntas del modslo suirso son mfs finas; -
la limas cénicas tienen conos mda largos, y los picados son -
mucho m&s finos. En un prinoipio estas limas eran considera=-

das como herramientas de acabado, esmpleadas para quitar reba-

bas dejadas on anteriores operaciones de acabado; perfecolio-

. nar eantallas, muesocas y chaveteros; Tedondear ranuras y lie-i.

1le~

piar rinocones; alisar piesas pequeilas; efeotuar el acadado fj
nal en toda clase de plesas delicadas y coaplicadas. Los gra—
dos varian desde el ndmero 00, que es ol mds basto, hasta el

nflmero 6, que es el més fino.

Lisa lenticular.- La lima lenticular, o de doble ocurva, reprg
sentade en la figura 91, tiesne una seocisSn doble ciroular ocon
un lado del aismo radio que la lima de mediacaiia, y el otro,

con una curva aplanada o de aayor radio. Es cSnica haoia la —
punta tanto en ancho como en espssor y tiene picado doble en-
ambos lados. Bxists en todos los grados deade el némero 00 al
6, en longitudes de 3 a 10" (75 a 250 am ).
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9e~ Lima de cerrajero.- La lina de cerrajero (Fig. 90) ea de seo-

10.=

1‘ -

oién rectdngular, pero va reducléndose en anchura hasta termi
nar en punta. Ez utilizada sodre todo por los cerrajeros para
limar muescas on llaves y cerraduras. Tiene picado doble y su
longitud oaclla entre 4 y 12" (100 y 300 mm). La lima de 4" -
tisne un espesor de sSlo 3/64 pulgada (1.2 am ).

s e S R T e |

¥3g., 90.= Limsa de cerrajero.-

Lima de modelo suiro.- Las limas de modelo suiro son similares
a lan limas ordinarias, psro est&én hechas para trabajar con -
mayor exactitud. Las puntas del modelo sulszo son mf&s finas; -
la lizas cSnicas tiensn conos mds largos, ¥ los picados son -
mucho uds finos. BEn un prinocipio estas limas eran considera~

das coao herramientas de acabado, empleadas para quitar reba-
bas dejadas en antoriores operaciones des ascabado; perfecoio—

nar eatallam,; muesocas y chaveteros; redondear ranuras y lim=i.
piar rincones; alisar piezas pequeiias; efectuar el acadado £}
nal en toda classe de piesas delicadas y complicadaas. Los gra-
dos varian desde el nfimero 00, que az el mds basto, hasta el

nflmero 6, que es ¢l wmfs fino.

Lima lentiocular.-— La lima leanticular, o de dodble ocurva, Teprp
sentada en la figura 91, tiene una mecoién doble circular con
un lado del mismo radio que la lima de mediacaifia, y el otro,

con una curva aplanada o de mayor radio. Es ocSnica haoia la -
'punta tanto en ancho como en espesor y tiene picado dodle en

ambos lados, Existe en todos los grados desde el ndmexo 00 al
6, en longitudes de 3 a 10" (75 a 250 mm ).
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Pige 9le— Lima leatioular.

124~ Limas de aguja.~ Lag limas de aguja pertenscen & la familia
de lan limas de modelo sulszo. Generalmente se auminiatran en
Jucges do limez de fercap varices, ceze 2l do la fligura §92. Eg
te tipo de lima e=m utiligado por los fabricantes ds herramien
tas y matrices, tambisn por los relojeros. Uno de loa saxtre—
mos do la lima estf grafilado a fin de que pueda sujetarlo —
bien la mano. Se fabrican en los grados 0, 2, 4 y 6; y an log
gitudes de 4, 5.5 y 6.25 pulgadss (100, 138 y 157 ma)e

I

Fige 92¢=~ Liman de aguja de modelo suiro.
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13.- Lisa de sbanista.~ La lima de ebanista (Fig. 93) es siailar
a la lima amediacafia, pero ads ancha y mds delgada. Es de pica
do doble, generalmente de grado medioc o sntrefins. La longitud
oscila entre 6 y 16" (150 & 400 am)« Se emplea para alisar ma

dexa.

— Tt

FPige 93¢~ Lina do ebanistas

l4.= Lima de dientes curvos y lima parsa plomo.~ La lima de dientes
ourvos, designads tanbién con el nombre de lima rfgida, es una
lima plana (Fig. 94) cuyas aristas de corte curvas son. Se em.
plea para limar plomo, matal antifriccléa y otroe materiales
blandos similares. Una herramienta parecids, pero ocon uiét.u

de corte rectas, se llama lima para plomos(Fige 95).

Pige 94e~ Lima de dientes curvoa.

Fige 95.~ Lima para plomo.

Las limas se fabrican gensralmente con superficlies convexas, esto
es, con mayor espesor en el ceantro gue en los extremos, para evitar que

todos los dientes corten al mismo tieampo, lo que requer_irfa demasiada «
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presisn sobre la lims, difiocultando su control. 53 la cara de 1a lima
fuera recta, no serfia posible obtener una superficie plana, dadoc ques 6~
xistirfa tendencia al balanceo de la lima. La superficis convexa ayuda
a wencer los resultados del balanceo.

La convexidad de las limas tlene ademds otro objeto. La presién a-—
plicada a la lima para que actde quitando material ocontriduyen tambiédn
a floxar mf&s o menos la lima, y ai 8ata, de construcoién, fuese pexrfeo—
tamente plana, se convertirfa en cSacava duraante la operacién de lima-
do. Swto iapedirf{e la produceidén de una superricie plana, ya& qus 1la 1li-
ma ocortarfa mds en los cantos de la plezA que en el centro y, saf, deja

ria una auperficie convexa.

La manera correcta de coger la lima es eapuldar ol mange con la marm
daroocha de formu que ne apoye en la palanca de la mano, con el pulgar —
colooado enoima; la msano icquierda se coloca en el sextremo o punta de -

la lima, dejando que los dedos doblen por debajo de ella.

La DGN, en la NOM-0-119-1977 establece las espeocificaciones de las
limas de acero de secoclones triangularas, ractanguilroa, cusdradas, re-—
dondas y medias cailas; que se utilizan para debastar y asentar asateria—
les. Bntre las especificaciones estdn lus siguieatess

Dureza.- Las liman objeto de eata norma, dedben tener una dureza de
62 L 2 Bockwell C medida on la superficie de trabajo, habliep
do previamente desbastado la superfioie de la lima hasta la -
desapariocién de los dientea.

Dimensicnalen.- 36 dan las dimensiones gque duben cumplir los dife—
rentss tipos deo limas.

Plioado, fresado y Tayado.— Los dientes maquinados en cualquier su-
porficle ¢ caato deben aser uniformes, de igual altura a tra-—
v8s de tods la seccidn y el dngulo del maquinado debes ser el
establecido en la norma, para cada uno de los tipos. Los dieg

tes deben tener la dureza apropiada para su efecto, sin que -
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tengan excesiva fragilidad que pudiera ocasionar fractura en

condicionas nermales de trabajo.

Nfimoro de dientes poxr centimetro lfneal.- Taabifn queda estableci

do en la norma de aouerdo al tipo de linma. B

Recomendaciones para laa limaasag.-

Bmplear la lima adecuada para cada trabajo.

antes do ouplear uns lims, coléquese un mango bien ajustados

Ho limar plezas templadas.

HNo quite lu corteca con la cara de la lima, hdfgalo con la ori— -
lla.

Limple con frecuencia la lima, con una carda de alaabre.

Ho toque la asuperfiocle que estd limando con los dedos, la lisa -
plerde su efecto cortaate, se engrasa.

de recomienda no encimar las limar una sobre otra.

No guardar las limas sin antes haberlas limpiado.

Bvito la ocafda de las limas y 0O 86 empleen oo palancase

Es iﬂbortante que el cuerpo del operaric estd en posioidn correg
ta para 1a mayor libartad de movimienton.

Las carreras no den ser demasiado rdpidas, pues so astropean la
lima y la pieza.

Debe aplicarse 1la preasién suficliente para que la lima corte por
igual.

La presién hacia abajo debe reducirse durante la carrera de re-—
troceso, a fin de avitar el eabotado de la lima por desgaste de
la parte posterior. de los dientes, 1o que destruye laos filos de
corte. Sin embargo, este modo de proceder no debe observarse ri-
gurosamente cuando se trata de metales blandos, tales como plomo
o aluminio, ya que oonviens arrastrar la lima a lo largo de la -
plezs en el xretroceso, dado gue esto ayuda 8 limpiar los dieates

Je debe tomar la precaucién de quitar la escama o cascarilla su—
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perficial de una pieza de hierro fundido antes de intentar su 1ji
aado.

« No utilizar una lima ocomo martillo.
- Ho golpear una lima con ua martillo, pues pueden saltar partfcu-

lans notflicam,

Plsdran de Semeril.—

Para trabajos de mano se emplean discos de eameril acoplados a un
ejo acclonado & mano en las afiladoras y eameriladoras ya tratadas antg
riormentie.

Bl abrasivo de este tipo de discos es genorelmente corindén o car-

buro de siliolo.

B.) HERRAMIENTAS MANUALES DE CORTsS POR GOLPE.-

‘

Las herramioentas de corte por golpe necesitan de una seginda herrs
atenta (martillo), ya que oon ésta as le proporciona un golpe sfibito y
certerc en la parte inaotiva de la herramienta para que realice su fun—
oién; & continuaciSn me noambran las mfs comunes dentro de este grupos

oinceles y punzonos.

_Cinceles.—

El oincel es una herramientsa hacha de acserc de herraaientas, do —
perfil hexagonal y octagonal, cominmente llamado acero de cinceles, de
una medida conveniente pars el manoj.o. Un extremo astd formado para la
operaocidn de cortej el otro extremo se deja romo para recibir los gol-—
pes de martillo. For lo general, los cinceles se forjan a la forma Tre—

qguerida, y luego son recocidos, templados y revenidos; finzlmente me pm_
‘oede al afilado de la arxrista de corte.
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La finalidad del recocido es la do eliminar las tensionas internas
del metal desarrolladas durante la operacifén de forjado, obteniéndose a
8f un ocincel tenaz y resistente. Bl temple del motal hace posible mantg
ner usa arists de corte afilada en el oincel. El revenido reduce la fra
€ilided del metal de modo que el filo cortante dsl cincel es menos pro-

pensco a la fractura,
Bl temple del cincol se efectda sélo en el extremo cortante y, por

lo goeneral, basta unos 25 am del filo. Es mejor que ol extremo opuesto
quede relativamente blando, parn evitar gus salten particulas al golpear
oon el martillo.

Bl cincel se emplea primordialmente para tronzar barras de acero,
cortar ochapas y también parxra arrancar virutas o rebabas en pequeiias —
cantidades.

Bl £ngulo de corte de los cincelen (don chaflanes) varfa entre 50
y 70° dependiendo de la clase de material a ocortar. Para msteriales du-

ros como el acero, el &ngulo debe ser mayor que para msteriales blaandos

como el hronce (Pig. 96).

S0*=30°
4

|
Lw

Pig. 96.-~
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© De lqu_oz‘slo con las m@iltiples pomibilidades de empleoc de los cince-~
les como herramientas para tronzar, pars lgvantamiento de virﬁta'm © pa-
ra oizallar o recortar, existe una gran variedad de tipos de cincél gue
sa diferencfan entre sf principalmente por la forma del filo. A conti-
nuacifn se describen los oinceles de uso mfis comﬁm
a) Coxrtafrio.
b) Buril.
©) Buril de punta redoadae.
4} Cincel de puaia de diswantie. .

a) e~ Cortafrio.-

Bl cortafrfo es el tipo mis comin de cincel. Se emplea para cortar
motales en frioe. Bl de uso general es el de cortafrio plano del gue el
’l.O‘MOO se sirve pars cortar remachea y ldminas delgadas de metal, pa-

ra picar metales y rajar las tuercas. (Fig. 97).

Loe &ngulos de corte varfan sogin el materisl a trabajers para co-—
bre 50°, hierro 60°, bronoce y fundioisn 70°.

Fige 97+~ Cincel plano o cortafrio.

b) o= Buril.—

£l buril (Fig. 98) es una herramienta muy parecida al cortafrfos,
pero el borde cortante es més aestrecho. También suele llamarsele "oin-
cel de ranurar™, Se emples para hacer cufieros, rdanuras angostas y es~

Quinas a esocundra.
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)

Pige. 98.~ Buril.

©)e— Buril de punta redondae.—

" Boto buril, llemado tambidn buril de uiis, tiene el extremo ocortan—
te redondeado (Fig. 99) y se utilira para desbastar superficies cénoa~
vas tales como un rinodn de radio interiox. También se emplea en el tra
bajo de taladrado paxra cortar una pegueils regasta en ol canto obdlicuo de
un agujerc descentirado, afin de que la brooca quede obligsda a desplazag
se¢ hasta ocupar nusvamente la posicidn correota concdntrics con el tra—
;c'do. Adeafs pirve para abrir ranuras seaicirculares y para aptillar -

las esquinasm interioxres que tienen un filete o un saliente.

Fige 99.~ Buril de punta redonda,

d) e~ Cincel de puata de diamante {Tomboidal).-

Bl oincel de punta roaboidal (¥ig. 100) me hace con punta cuadra-
da que luego se rectifioca a un 4dngulo en lzs esquinas dimgonales, de msg
do que el extremo cortants afecta la forma de un diazants. Eate cincel

sirve para hacer ranuras an V y escuadrar esquinas.
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)

Fige 100.~ Cincel de punta de diamante.

La DGN destina & loa cinceles la NON-0-193-1983. Esta norma ofi- -
clal mexiocana establece las especificaciones y métodos de prueba para -
los cinceles que se utilizan pars cortar, trozar y desbaatar metales ¥

ciTcs materiales.

Reoomendaoiones s80br e cinceleas.-—

= Sujetar convenientemente la plezca de modo que no pueda salir deg
padida como oconsocuencia de los golpes y lesionar a un compaiiero.

— Protoger a los dexzfsn y a uno misao de las virutas que pueden ger
desprendidas con gran ensrgfa. Para eollo debe utilisarsge:

+ Gafas para el operario que realiza el trabdajo.

+ Pantalla protectora contra virutas si hay compafierove cerca.
Esta puede estar forsada por una lona, telaz metdlica sapesa
o contrachapado, sujeto sobre una borriqueta.

— Tensr la precaucisn de quitar las rebabas o virutas que se for-
man en la cabera desl cincel para que no sxista, en ningfin momen—
to, @l riesgo de desprendimiento violento de partficulas como cog
secuencis de los golpes.

~ Seleccionar el cincel mds apropiado al trabajo concreto que se
desea realizar. »

- Comprobar el perfscto estado del filo y en caso contrarioc proce-
der al arilado antes de iniciar el trabajo.

- Utiliear un martillo adecuado &l cincel y al trabajo a realiszar.

— Hay que comprobar continuamente el buen asiento de las cufizs de

los martillos.
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~ Manténgnoe la vista fija en la punta del ocincel y aséstese log -
aartillazos en el plano mismo deol cincel, dando primero un par -
de golpes a modo de prueba y aumentando luego la fuerza negfin se

requiora.

Euagones.~

El punzdn de mano és una herramienta larzz, dJd¢ &cero, que se sostle
ne con la aanoj; uno de sus axtremos percute contra la piera, siendo el
otro apto para reoibir los golpes del martillo. Hay varias clases de pupy
ronea, los cuales estdn disoiflados para realigar diversos itrabajoa., La =
wayorfa do lows punzones son de sacero para herramientas. La parte que sg.
Jeta la mano suele ser de seccidn ootogonsl; puede ser también moletea~
dae EBllo sirve para evitar que la herramients se deslice de la mance. Kl
otro extreao tiene la forma requerida por el trabajo que debe sfectuarae

con el punxéne.

BEntre los diversos tipos do punzones tenemoss
a) Punzén botador.
b) Punedn cilfndrico.
o) Pungdn cénico.
d) Contrapungén.
@) Puneén para centros.
t) Uranete autom&tico.
g) Punta de sefialar.

a) .~ Punsgén Botador.-

Los puntones botadores (Figs 10l.a), a veces llamados mandriles, —
tienen una punta largsa y gradualmente ahusada que se extiende hasta el
cuerpo de la herramisnta, a fian de que puedan aguantar violentos golpea.
Batos punsones sirven para expulsar los remaches despufa de cortarles kh

ocabeza. Taabidn me emplesin para empezar a expulsar los pasadores cilfn-
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driocos o oénicos, pues aguantan loa violentos martillaros necesarios -

para aflojar el pasador y comenzar a desalocjarlo.

b) e~ Punedn oilfndrico.—

También oonocido comoe punzén pasador o puntero cilfndrico (Fig. -
101.b).

Bl punedn cilfndrico es una herramlenta com un exireme percusor lar
g0 ¥ 0il1indrisco quo se amplea para hincar, o oxirador, pasadores oilfndrl
ocs gy olnlace, chavetss y clavijas. Dste tlpo d6 pumsla we fabrics en &G
forentes tamafios, dasde 1/16 a 3/8 pulgadas (1.5 a 10mm) de didmetro.

[ ~o—————— e ——
8) b)

Fige 10l.— a) Punedn botador;
b) Punzén pasador.

0) o~ Punsén oénico.-

Bl puntsro, o punzén o8nico, es un herramlienta larga, de acero, oon
conioidad en ol extreamo perousor (Fig. 102), que se usa para alinear o
conforsax agujeros en dos o mfs pieras que luego deben unirse, a fin de
que loes tornillos o los resaches puddan intiroducirse nds fdoilmente en

dichos agujeros.

Fige 102.- Punzén de alinear.(csnico)
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@)+~ Gontrapunzén.-

El contrapunzén o punzén de marcar (Plg. 103) es de acero de herra
mientas templado y rectificado do modo que termine en una punta fina cu
yo &mgulo de ocono es de 30 a 600. Se usa para trazar lineas de pocs pro
fundidad o marcar las intarsecciones de rectas de trazados, para situar
centros de agujaros, y para seilalar uns pequefia marca de centro para —
puntos de divisién cuando se trazan ofrculos o dimensiones espaciadas.
Lau. marcas ligeran afectuadas con el contrapunzdn pueden desplazarse en

caso de error inolinando la herramienta y golpedndola ocon ol martillo.

Fig. 103.~ Contrapunzén.

@) .~ Punzén para centroge-

Bl punzén de centros o granete (Fig. 104) es similar al contrapun—
zén salvo 1a punta que, en ests herramisnta, suale tener un dngulo de —
conicidad de 90°. Se emplea para marcar la situacidén de agujeros que ban’
de taladrarse y también para ayudar & que el taladrado se inlcie en el +«

punto ocorreocto.

Figs 104.,~ Granete o punzén para ocentross
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f).~ Granets automftico.~

Bl granete automiftico (Fig. 105) efectda marcas de contrapunzén de
medida uniforme sin emplear el martillo. 51 capuchén molatsado pueds g;
rar para determinar la profundidad de la marca. Para efectuar una marcs
a8lo os necomario situar la punta dol contrapunzéno automftico y apretar
hacia abajo. Cuando se usa con ua accesorio de esproiado, esta herra-

mienta puede tragar rdpidamente dimensicnes uniformemente separadas.

Fig. 105.- CGranete automitico.

&) »— Punta do sedalar.-

La punta de seflalar o de trazar (Fig. 106 ) es uns herramienta del
goda de acero utilizada por los traszadores para oardar ( sefialar) o Ta-

yar lf{neas sobre metal cuando se efectdan mediciones.

o S B L —

Fige 106.- Punta de seiialar de bolsillo.

Reocomendaociliones sobroe los
punszsones. =

- Los materiales mds recomendables para la operacién de punszonado
deben mer tensces y ddctiles, como el acero blando, el ogbre y -

latén blandos y el aluminio. kn osabio los materimles frdgiles o
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duroas, come el acero de herramienias o el de resortea y ol hie-
rro colado, se rompen ocuando se trata de agujerearlos.

-~ Bl espesor del material no deba Jamfds eser mayor que el difdmetro
del agujero.

~Cuando se agujerea con el punzdn de mano se debe emplear como 8po-~
yo o caloe de mmteriasl plomo blando o madera dura (haya, Toble,
arce, otc.).

= Lam puntas de los coatrapunzones, granetes y puntas de sefalar -
deben mantenerse afiladas para asegurar ol marcado corracto en -
las medicionos.

- EmplSense siompre los punrzones botador y pasador del tamafio més
gruaess que queps on 8l agujero.

~ No ume un pungén pasador para empezar a expulsar el perno, pues
podf!a doblarse o quobrarse con un fuerte golpe, ya que tiene ol

vistago amuy delgndo.

C) e~ OTRAS HERRANIENTAS MANUALES DS CORTE.-

Bestans me claaifican sn un inociso & parte, ya que, aungue aon de =
corte, §ste no lo hacen ni por friceibn ni por golpe, sino es corte por
cizalladura. Las herramientas que tratamos en este punto sons tijeras

de plomero, aliocates cortantes y cotarremaches articuladoa.

Tilersp de Plomero.—

Las tijeras de plomerc (Fig. 107), tambisn llamadss tijeras de ho-
Jalaterc, son un utensilio de corte comdn utilizado para cortar planchas
delgadaas metdlicas, de pldetico, de fibra, etc. Las usan, ademds de los
hojalatsros, todos los operarios que trabajan en ¢l banco de ajustador,

como herramientas auxiliares. Se fabrican en varios tamafoa.
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Fige 107.~ Tijsras de plomero.

C ntoge

Gensxalaents se eamplean para cortar alambre 0 varillas delgadas; -~
© au fuacionaaiento es en todo similar al de laa teaszas y alicates norma

les, pero aus booas gon cortantes (Fig. 108).

Pig. 108.,~ Alicates Cortantes.

Cortaryenachps Artiouladog.—

Su nombre ya indlea su eaplec ¥y en su constitucidn se diferencia &
los anteriores en que tisae otra artioculacidn mds préxima a las bocas @

corte, que son templadas.({Fig. 109).

— T

Figs 109+~ CGortarremaches articulado.
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5w HEBBAMIENTAS MANUALES DE GOLPE.—

Como su nombre lo indica, son herramientas de perousién que se ut}
lizan para golpear a otras herramientas, como cinceles, buriles, tajade
ras, etc., o directamente sobre el material para conseguir deformarlos

acortarlo, alargarlo, enderezarlo, aplanarlo, doblarlo, cortarlo, etc.

La deformacién o también el snderczado de los matoriales cos herra
misntas manuales do golpe, oxlge graa dogireza zoaudl ¥ un sentido cerds,
ro sobre el comportamiento del material frente & las variaciones de for

na que 86 le exigen. .

Existe una gran variedad de tipos de herramientas manualas de gol—
pe, que se diferencian tanto en sup forman Como 6n oug poesos. Ambas ca-
racteristicas deben ir en funoifn del tipo de trabajo a realizar y del
utor&a.‘l.»a golperr.

El1 trabajo con chapas delgadas de material blando requirird el em-
pleo de herramientas ligeras, mientras que grandes piezas de acero exi-
. girdn otras de mayor peso, segin esto, tenemos los sigulentes tiposs
A) Martillos.
B) Nazos.
C) Otros martillons repujado, aplanado, embutido.
D) Marroass

A)e= MARTILLOS.-
Se entiende por martillos, las herramientas de mano propias para

golpear, eto., compueatas generalmente de una cabera de zcero y un cabo

de madera insertado en el agujero que tiene la cabeza.

La cabeza del martillo esta formada por varlas partees cara de gol

peo © boca, masa de golpeo, cusllo, ojo y bolag; las que se definen de =

(Eog
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siguiente maneras

- Cara de golpeo o boca.— 58 la superficle que vd a golpear; po~
drd ser cirocular, rectangular, eto. pudisndo presentar una —
asoccidn ligeramenté convoza.

— Mapa de golpeo.~ Porcida entre la cara de golpeo y el ocuelloe.

— Cusllo.- Ea aguella porcién de la cabeza comprendida entre la ma
sa de golpeo y el ojo.

— Ojo.— ElL ojo del martillo es la porcién hueca de la cabera en la
cual hs de insertarse un mango. La secciln del ojo podrd tener
diferentens formass circular, oval, rectaangular, etc.

~ Puntz o pefc.- Iz la porelln opucsta &l cusllo y separada de &g

te por sl ojo.

- PeRs vr Bus

Pig, 110.— Partes del martillo de

punta de bola.

Bn la actualidad se emplean diversas variedades de martillos; al—

gunos tipos de la industria metal-mecdnica se describen brevemente a —

continuaciéne.
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0 unta 8-

La cara plana se emplea pura trabajos en general, utilizandose la

punta redoandeada particularmente para remachar.

Fig. 111.—~ Martillo de punta de bola.

Los martillos de boca esférica (punta de bola} se clasifican de a-
cuerdo con el peso de la cabeza sin ol mango. Eso pesc puede sexr de 4,
6, 8 y 12 onzas (113, 170, 227 y 340 graunos), y de 13 , y 2 libras (0.68
y 0.907 Kg).

Eate tipo de martillo se encuentra normalizade por la DGN en la -
HOM-0-103~1958, la que establece las eapecificaciones y los m&todos de
prueba de la berramionta.

La dureza par los martillos de bola, en el ceatro de la cara de gd
pPev y en el centro de la bola, debe ser eantre 45 y 55 Roockwell C.

La.s‘ dinenaiones de la cabeza y mango, do estos martiiloa, serdn eg
pecifiocadas en el catflogo del fabricante., Y deben ouuplir con las af—.::

guientes tolerancians

- kn el peso y demeonsiones de la cabdezs 5% .
— Bn dimensiones del 0JO « « « = « « » » % 3.5 %,
- Bn dimensiones del mango « - « « « s » £ 3.5 K.

El material de la cabeza tiene la siguiente composicién qufmjioas

e s s o s s o o s o D.72 a 0.85 .
« 0.3 a0.6%

s e s o s s s s & o 0,04 A afximo.
e o e« o o 2 o s o s 0,05 % méximo.

wvgn
.
.
.
.
.
.
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Martillo do punta roctas y de punta transverpal.-

El martille de punta recta (Fig. 112), y el de punta transversal -
(Fig. 113), se usan también para trabajos en gemeral, mirvisndo sus puy

tas para estirar o expandir a mano. Las cabezas de estos varfan en tams

fio desde 6 onzas (170 gramos) hasta 2.5 libras (aproximadamente 1 Xg.).

g} = 3

Flge 112.- Martillo de punta racta.

d

Fige 113.- Martillo de punia transversal.

Mavrtilloe blandog.-

Los sartillos con ocsbeza de plomo, cobres o metal antifriooitsg (£1-
"g\u.-a 114) se conocen con el nombre de martillos blandos. Ss emplsan para
oolooﬁr bien las plezas sn una mordaga de miquina, para entrar o guiar -
un msndril, o para sfectuar ocuslquier operacifn similar en que l& supex
ficie del martillo de ascero pusda deterior la arists o la aupefricie de

uns piewza moecanizada.
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Fige 114.- Martillo blando.

B)o— MAZ0S,—

Son herramientas de percusién anflogas a los martillos, pero la -
cabeza metdlica en cuyos extremos hay insertados cilindros de pldatico
o de cuero duro. Los mazos reciben nombres, tales como, martillos de -

cara, o boca blanda.{Fig. 115).

Fige 115.— Martillo de caras blanda o magzo.

Se utilizan cuando es preciso golpear una pieza que no debe sor -
deforamada al quedar huella de los golpes en su smuperfidie. En los monta
Joes y desmontajes de plezas y para golpear metales muy blandos.
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C) e~ OTBOS MARTILLOS .-

Existen martillos destinados a operaciones concretas tales como:s -

a) repujado, b) aplanado, y ¢) embutide (Fig. 116).

gstas opsraciones se realizan & mano sn gue se obtiene la forma que
deseamos dar a .la piegzs, mediante estirado y recalcado o aplamstamiento

de materizl en determinazdos aitiose

Fige 116.- =) repujado; b)aplanado;

¥ ©) embutido.

Para estos tipos antes menclonados ds herramientas manuales de gol

pe (martilloa, magzos, etc.), la forma de sujecién es la misma, y se deg

oribe a continuacién. La sujecién correcta de la herramienta se hace de
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la sigulente manerag debe empuifiarse cerca de su extremo con el fin de
obtener el miAximo brazo de palanca cuando se balancea la herramienta. -
Ho pueds darse un golpe fusrte cuando sl mango so empufia demasiado cer-

ca de la cabeza.

D) .~ HARROS,~-

3e entiende por marros las harfamientas de mano proplas para gol-
pear, forjar, clavar, etc. compuesias goneralmente de una cabeza de ace
To y 48 un csbo de msdersa largo, ilnscrinds on ol fgujero que timne la -
ocabega. Se diferencian de los martillos por su forma y su masia que gow

neralmente 6s MaYOr.

Se considera la cabeza del marro formada por las sigulentes partess

- Caras de golpeo.- Son las suparficics de secoién rectangular, -
circular, etc. destinadas al impacto.

— Ojoe~ &8s la porcién huecs de la cabeza en la ousl ba de insertar
g6 8l m8ngo.

- Masag do golpeo.-~ Son aguellas partes de la cabeza del marro que

mse encuentran en los lados del ojo.

Fig. 117.— Forma del marro.
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La NOM-0-82-1958 eatd destinada a normalizar los marros; establece
las especificaciones y métodos de prueba gue debem cumplir ese tipo de
herranientas.

La ocabeza del marro serd de acero alto carbono, con la siguiente —
composioidn:

C e v v o s o 20 s o s » 05528 0.65 %
Mo o o o o o0 28 o o v o 0:60 8 0.50 %
P 4 ¢ o ¢« ¢ o eo ¢« o ¢+ o 0.048 4 mfiximo.

+ s o 2 ¢ v 22 o = o « D05 % mfximo.

La dureza deberd determinarse sn al centro de la cara de golpeo ¥

nerd do 48 a 56 grados Rockwell, eacala "C%.

'S

Todas las cabagas de los marros serdn normalizadas; las caras de -~
golpeo y las partes adyaceontes de la masa de golpeo, serdn templadas y
ravenidan.

Loa tipos de marros que ae manejan, en la NOM-0~-82~1958, sons Neva

da, de peifia atravezada y para via.

Las dimensiones de los marros 5o aspecifican en el catdlogo del —

tébricauto.
Recomendaociones sobre laas
herramientacs de golpe - -

- B}l martillo de punta o pefia de bola nunca debemos usarlo para -
golpear piezas de las méguinas o sobre las mdquinas, porque son
demasiado duros para esta operaciéa.

-~ Asegurarse de que eostd bien colocada la cabeza en el mango con =
el fin de evitar un acocidente.

- Para darle una mayor vida a la herramienta, utilizarla atendien—
do a las caracteri{sticas del tipo de trabajo a realigar y del =

material a golpear.
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No se use el extremo del mango de un martillo para golpear es -
decir, por ejemplo, para meter cojinetes de bolas en su sitio,
pues podria rajarse y arruinurse el mango, ni tampoco para uti-
lizgarse come palanca. El mangoe se rompe ficllmente cusndo se em—
plea con ese fin.
Mantenga sus martillos bien limpios, y baflelos de vez en ouando
on aceits combustible (petréleo) o algfin otro disclvente.
Bl mango del martillo debe sjustarse perpendicular a la cabeza =
parse asegurar el aequllibrio correcto de lasz dos plezas.
No usar un martilio cuyo mzngo evst& roto ¢ aatllladc.
Quitar siempre el aceite, grasa y suciedad de la cara y del man—

g0 del martillo.
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Go- HERRLMIENTAS DE zX[RACCION D& PIHZAS.~

Como su nombre iandica son las herramientias eumpleadas para la extrag
cién de plezas caladas unas en otras a presién o que por efecto del tra

bajo han quedado encajadas a gran presiéns

~ SACACONOS PARA EXTRACCION Dz BROCAS.—

Conste de dos plezas articuladas, uns de las ouvales lleva una cre-
mallera y la otra, que acabs aan la palancs donde se aplica o] zzfusrzo,
llave use rueds dentads que engrana ocon la cremallera; de tal forma gue
introduocida en el orificio que poseen loa conos Morse al ejercer una —
fuerza sobre la palanca, las dos plezas tienden a separarse ejJerciendo

la presién nacesaris para que la broca sclga escupida del cono.{Fig.

118).

Fig- 118e=
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- RXTRACTOR DE POLEAS.—

Consta de una armazén de tres garras, las cuales en su extremo llg
van un resalto para apoyar en 61 las poleas. £n el otro extremo las tres
garras se unen en un puente a trav8s del cual pasa un toraillo roscado
que se desplaza al girar y ase apoya en el eje de la polea. Al hacer gi-
rar el tornllle, éste, impedido su deslizamiento por estar la poles apg
yada en las tres garras, ejerce una prosidn sobre el eje, qus hace a &g
te ir desplazéndose por el hueco de la polea hasta dejar Sstas libre -
(Fig. 119). ’

. Fig.119.—

= BXTHACTOR DE RODAMIENTOS.-

Su principio es el mismo que el del extractor de poleas. En ol que
;86 ve on la figura 120 solamentes tiene dos garras, pudifndose ver en la
siama figura su funcionamiento, pues se encusntra trabajando extrayendo

un rodamiento.
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Pige 120e—~

7o~ ELEMENTOJ D5 EHTHETHNIMIENTD.--

Comprende ests grupo todos los elementos empleados para el mante-
nimiento & punto y conservaocidn de las herramientas. Como se puede ver,
comprende un gran nfmexro de elemsntos, algunos de los cuales ya han aido
citados poxr emplearse taml.:l.ln coso herramientas de trabajo.

Aquf citaremos unos pocos, como los ceplllos y cardas de pdas de —
acero, pars limpiezs de limas y superficies de plezas y herramientas ~
(Figs. 121 y 122). Las aceiteras y pistolas ds petrolear gue sirvsn ps—

PFige 121.— Pig. 122.-
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ra inyectar a prasidn aceits y petrSleo para limpieza y lubriocacién de

las herramientas y mAquinans (Figo. 123 y 124). Aquf cabrfa citar las a-
filadoras ¥ys nombradas, que se eaplean para regenerar filos y 4dngulos -

de corte do lam herramientas y otros elemsntos empleados a estos fines.

Fige 123e-

HB. 1240~
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CAPITULO ITI./

MATERIALES

AR A

EERRARI SNTAS D E 4 ANO .
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INTHODUCCION. -

Bn la actualidad y a consecuencia del contfnuo avance tecnolégico
que el aundo estf toniendo, han surgido una infinidad de nuevos mate-
rialem, procesos de fabricascidn y nuevos disefios, esta situacién ha -
ropercutido directamente en el emplec de herrsmientss siendo necesario
auaentar volumenes de produccisn; bzjar coulea y aumentar la calidagd -

de las herramientas, esto implica un desarrollo inteanso en los materia

les do las herramientase

La funoidn primordial de loa Ingeniaros Hecdnicos, on este aspeoc—
to, o8 1la de dlaefiar las herramientss Yy seleccionar los materiales, pa
ra que las herramisntas funcionen con seguridad, presten un serviclo =

adecuado, al monor costo posible.

En el presents capftulo, primeramente se hace referencia a las
propioaad.n fisican y mecdnicas de los aceros, con el fin de entender
la ilaportancia de cada tipo de nmaterial. Enseguida, se plantean los =
tratamientos de los aceros de una manera muy somera, para evitar des-
viarnos en el objetivo dsl presents trabajo. Por dltimo, se dan carao—
terfisticas de los aceros para herrsmientap; asf como otrqs materiales

Que se emplean en la fabricacién de las herramientas de mano.

Egte capftulo, trata con mayor atoncién, la dureza y los trata-
 mientos térmicos de los aceros, aaf como los aceros al carbono; esto,

debido a la importancia que tienen en las herramientas de mano.
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PROPIADADEY FISICAS Y MSCANICAS DE 1,03 ACKROS.=-

Las propiedades de loa materialss conatituyen un conjunto de carng
ter{sticas y especificaciones diferentes para cada tipo de herramienta,
qus ponen do manifiesto las cualidades intrfnsecas de los mismos o su —

forma de respondesr a determinadacs acocionss de apliocacién.

Algunas de las propledades fisican describen la manera en gua Tes—
ponds Gl walerisl a su uzo ¥y por la importancia que estas tienen respeg
to a la geleccidn de los scercs. sn ingenierfsa se describen independien

temente de las propivdaden ffsicas, entonces se les donomina como pro—

pledaden mecdnicsas. Para dar realoe a dichas propledades se meparan de

otras propledadea f{sicas.

A.) PROPIEDADES FISICAS.-

Consideraremos en este grupo las caracter{sticas que afectan direg
ta 0 indirectamonte a la apreciacién do los sentidos o0 que definen el -
oonpo:ﬂmienw del acero ante fenSmenos fIsicos, tales como los eléctri
cos, magndticoa y téroicos, estos son: densidad, dilatabilidad, calor -

espeoifico, conductividad té8rmica, conductividad elSctrica y teaperatu-

ras de ftusidn y solidificscidn.
Color.—

Impresién gque produce en la vigta la luz y que varfa segin la natu
raleza propia y el modo como es difundida o reflejada por los cuerpos,

clentfficamente &s debida a frecusncia ondulatoria.

Dengidad.-~
Bn t8rminos generaleos podemos definir a le densidad como la masa -
que ocupa un cuerpo en una unidad de voldimen. La densidad de un fluido

homogéneo puede depender de muchoa factores, tales como la temperxratura
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¥ 1a presisn a gue est8 sometido. Para los liquidos, 1la densidad varia
suy pooo dentro de anmplios }imites de presisn y temperatura, y podemos
con seguridad tratarla como constants para nuestros fines. En cambio, -
1an densidad de un gas es muy sensible a los caabios de tempsratura y de

presibn.

Dilatabilidad.-
Se define como la propiedad que tienen los cusrpos da variar su vg
1ldaen al varisr su temperstura.
Un cuerpo s8lido cambia sus dimensiones al variar su temperatursa.
Utilizando ol coafioisnts « de dilatacién longitudinal (o 1fneal), que

es depsndiente de la temperatura, se tliene gue:

Longitud s L, =L 1 +e( T =1}

Area 3 A,EA,[lozx( TQ-T,)}

Yoldmen 3 v, =v |1 e3m(T, -1 ﬂ
donde 3

L, — Longitud a T,

L, — Longitud a T,

A, — Area a T,

A, —Area a T,

V, — Volumen a T,

¥y -~ Volumen a T,

T, — Temperatura inicial

T, — Temporatura f{inal.

Bl dilatSmetrc es el instrumento para medir la expansién o contrac-—
cién en un motal resultanie de cambics en tales factores como temperaty

ra y alotropfa.

Bn los 1fguidos ase utiliza el coeficiente de dilatacién volum8tri-

ca (,o ), que depende taabién de la temperatura, y se tiena que:

v, =¥ [1+/s('1'z -T.))
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Ci } I o—
Xl calor especffico {o capacidad t&rmica especffica) C es el calor

§ que hay que suministrar o sustraer de una masa m psra cambiar su tea—

peratura en AT

Q 9
C= -5 =

Bl calor especiffico os funcién de la temperaturs. La aguivalencis,

entre los diferaentes sistemas de unidades, eo la siguiente:s
1 BTU/1b°F a 1 Kcal/kg°C = 4 186.69 J/kg°C

Para obtener un valor dnico para C debaemos especificar las condici
nes, tales como el oaler especffico & prenifn constante Cp, el calor es-

pecffico a volumen conatante Cv, etc.

c ctiv T&rm .

Bxpresa la mayor o menor facilidad con gue los cuerpos transmiten
1a enargfs calorffioca a través de su propia materia.

Una sustancia qﬁe tiene gran conductividad téraica k es un buen —
conduotor del calor; otra, con pegueiia conductividad térmica k, es un —
aal conductor dol calor, o un buen alslador tSrmico. £1 valor de k depen
de de la tempsratura, aumsntando ligeramente al elevarse la temperatura,
pero Kk se puede considerar como précticamente constante en toda la exten
sién de una sustancia ai la diferencia de temperaturas entre sus extre—

mos © partes no as demasiado grande.

Conductividad Sl8ctrica.-

Propiedad gue representa la facilidad con la que un cuerpo deja pa

sar la corriente eléctrica a travls de su masa.

Temperatura de Fusidn 3 £, cifn.—
Son las temperaturas & las cuales se producen camblos de fase de 8B

lido a lfqaido y de 1fquido a sélido respectivaments.
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Be) PROPIEDADES MECANICAS.~-

Las propiedades mecdnicas se pueden definir como la resistencia -
que tienen los cusrpos frente & determinadan acciones exteriores, ostas
sons cohesién, elasticidad, plasticidad, realstencia a la rotura, tenacl
dad, fragilidad y fatiga. A oontinuacida se estudian, brevemeate, las -
principales propiedades mecdnicas.

Cobigoidn.—

La oohesisn o8 la fuerza, de atraccidn eatre las moldculas ( o &to-
moa) dentro de una fase @nica, se valora por los ensayos de durega.
Durgga.- '

La dureza no es una propiedad fundamental de un material, sino que
ostd relacionada con las propledades eldsticas y pldsticas. El valor de
dureza obtenldo en una prueba determinada sirve sdlo come comparacién en
tre materiales o tratamientos. Bl procedimiento de prueba y la prepara—
cifn de la muestra suelen ser sencillon y los resultados pueden utilizar
se para eatimar otras propledades mecdnicas. Lo prusba de duresa se uti-
liga ampliamente para inspscoiln y control. Kl tratamiento t8rmico o el
traba jo efectuado en una plesxa metflica resulta generalmente en un cam-
bio de Qureza.

Las diversas pruebas de durera =me pueden dividir en tres catsgorfass

1.~ Dureeca eldmtica,
2.- Resistencia al corte o abrasién, y

3.- Resistencia a la identacidn.

1)+= Dureza sléstiva.-
Sste tipo de dureza se mide mediante un escleroscopio, gue es
un diaposit'ivo para medir la altura de rebots de un pequsefio marti-
1lo con emboquillado de diamante, despufs de que cae por su propio
peso desde una altura definida sobre 1la superficie de la pieza a -
prusba, La altura de rebote se indica por un ndmero sobre una esca

la arbitraria tal que cuanto mayor sea el rebote, mayor serd el nd
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mero y la pleza & prueba serd mis dura.

Un aparato para medir la dureza, de esta amanera, es el denomi
nado esclerémetro o esclerogcopio Shore, estd formado por un tubo
de cristal de unos 300 mm. de altura, por cuyc interior cae un mar
tillo que pesa 1/1Z de onza (2.36 g+), gque es un cilindro de acsro
con una punta de diamante redendeada, La altura de cafda es de 10"
(254 om.) y estf dividida en 140 partes iguales.

La ventaja del osclerémetro Shore es que no produce prdctica-

mente ninguna huella en el material ensayado, por lo que se utili-

za para medir la dureza superficial de piezas terminadas, come pla

zas deo gran tamafio, cillindros, ejes, volantes, otc.
Es, por tanto, el finico ensayo no destructivo, de todos los —

empleados para determinar la dureza.

Resistencia al corte o abrasién.-

& Prusba de RHayadura.-
Batg prueba la ided Friedrich Mohs. La escala consta de diesz
minerales eaténdar arreglados siguiendo un orden de inoremento
de durera, como asigua: 1) Talco; 2) Yesoy 3) Calcita; 4) Flon
rita; 5) Apatito; 6) Feldespato; 1) Cuargzo; 8) Topacio; 9) Co
rindSn; y 10) Diamante.
Si un matsrial desconocido ss rayado aprecieblemente por el 6
¥y no por el 5, el valor de dureza estd entre 5 y 6. Bsta prue
ba no se ha utilirado mucho en Metalurgia, pero adn se emplea
on Hineralogfa. La princispal desventaja es gque la escala de
dureza no eos uniforame.

& Prusba o-ensayo de lima.-
La plezk a prueba se somete a la accién de corte de una lima
de durega conoclda, para determinar si se produce un corte vi
sitle. Las pruebas comparativas con una lima dependen del ta-
mafio, forma y durseea de la lima; de la velocidad, presién y —

dngulo de limado durante la prueba; y de la composicién y tra
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tamiento tSramloo del matsrial a prueba. La prusba genseralments
se emplea en la industria como aceptaciSn o rechago de la pla-
Zae

& Basayo de darten.-
£l ensayo Harten se baas en la medids de la anchura de la ra-
ya gque produce, en el matrial que me ensaya 81 moverlo, una pun
ta de diamaate de foraa pirsmidal y de 4ngulo en vértice do 20,
con uas cargs constante y determinada.
Midiendo la anchura < de la raya en anicras, se oaleulsn las
dureras Marten por la férmula

ijoooo

o

A, -

4) .~ Resistencia a la identacién.-
£nta prueba generalllente os realirada lmprimiondo en la muestra,

la gque estd en reposo sobre uns plataforma rigida, un marcador o «

identador de gscmetrfa determinada, bajo uns carga estftica cono-

cida que se aplique directamonte o por medio de un sistema de palan

ca. ’

& Prueba o easayo de dureza Brinell.-—
Bl probador de dureza HSrinell generalmente consta de una vpren
sa hidrfulioca vartical de operacién manuai, disefiada para for
zar un marcador de bola dentro de la muestra.
Bl procedimjiento estdndar requiere que la prueba se haga con
una bola de 10 mm de didmetro bajo una carga de 3 000 kg para
metales ferrosos a 500 kg paya metales no ferrosos. Para metsa-
les ferrosos, la bola bajo presién es presionada dentro de la
muestra a prueba por lo menos durante 10 seg; para metales no
ferrosos el tiempo es 30 seg. sl didmetro de la impresién prg
ducida es medido por medio de ua microscopio que contiene una
eacala ooular, generalmente graduada en dfcimos de milfmetro,

que permite estimaciones de hasta casi 0.05 am.
El ndmero de dureza Srinell (HB) es la razén de la carga en
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kilogramos al &rea en milfmetros cuadrados de la impresién, y

se caloula mediante la [8raula:
L
=8 (o (54 )

HE -

dondes

L = carga de prusba, kg.

‘D = difmetro de la bola, mm.

4 » didmetro 2o la ilmpresidn, am.
Por lo general no se necesita hacer el cdloulo, ya que hay ta
blas para coavartir el didmetro da la grabaclsn observada a)
ndmoro de dureza Brinell.
Otra férmuls, para el cflculo de la dureza 8Brinell, es la prg
puesta por sl ILag. Vicents Hacher Todo; dicha féraula se da a
ocontinuacién, os una fSrmula mfs wencilla de aplicar y de recor
dar,

4P ks

g =
T hd N

dondes

P = carga aplicada, kg.

D =« didmstro del penetrador.

d = didmetro de la huella.
Simplifioads para condiciones de prueba setdndar ( bola de 10
mm. de difmetro y una carga de 3000 kg, aplicada de 10 a 15 mg
), noa guedas

kfad

HB = — 7. 5%

~
2

81 ndmero de durega Brinell seguido por el sfimbolo HB sin nf~
@eros -auﬁ.joa indica condiciones de prueba estdndar usando u-
na bola de 10mm de didmetro y una carga de 3000 kg, aplicada
de 10 a 15 segs Para otras condiciones, ol ndmero de dureza y
el sfmbolo HB ge complementan por ndmercs que indican las con

diciones de pruaba en 4l sigulente ordent difimatro de la bols,
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cargs y duracién de la carga; por ejemplo, 75 HB 10/%00/30 in
dica una durega de 75 Brinell madids con una bola de 10 mn de
difmetro y una carga de 500 kg aplicada por 30 seg.

&1 nfmero.ds dureza Brinell cuando se usa la bola ordinarir e
14 limitado & 500 HB aproximadamente. Conforme el material a
prueba sea mds dAuro, hay tendencie & que el propio marcador ®
muescas se empiece a deformar y las lecturas no serdn sxactas.
Bl 1fmite superior de la escala puede aumentarse al usar una
bola de carburo Jde tungateno en vez de una bola de acerc endu
Tecidos. &n ose Causdy G5 posiblc llegar s 650 HB aproximadamen
te.

Relacidn entre la dureza Brinell y la Reslstencia.~ La reais-
~tencia de un acero puede obtenerse, de una manera aproximada,
maltiplicando el nfizero Brinell por un factor que varfa segin
ol material { Tabla 6). ssta £6rmula os vdlida sflo para durs
zam hasta 400 Brinell.

Tabla 6.~ Pactores para el cflculo de la Resistenocila
a la Tracecién partiendo del nfimero Brinell.
Acero 8l carbonoe s+ = s+ » + » .+ .« 0436
Acero 8le8do o« « o ¢« o o o o s . .._0.34!
Cobre y latén ¢« + s v » ¢ ¢« o ¢ o » 0e40

BrONo® ¢« o« » ¢ = o o« » 2 + » s » « 0,23

También puede obtenorse aproximadamente el contenido del car—
bono de un acero,si se conoce la dureza Brinell, mediante la

férmulas

ne - B8O
- ———
141

Zc
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& Pruebas o ensayo de dureza Rockwell.-

Bl m&tm;o Hoockwell se basa tambifn en la resistencia que oOpos
nen los .mteriales a ger peaeirados; pero ea lugar de deterai
nar la durera del material en funcién de la superficie de la
huella que ~° deja el cuerpo penetrante, pe determina en fun-
cién de la profundidad do ceta huella.
Los cuerpos penetrantes son: un diamante en forma de cono de
12002 lo, con la punta redondeada, con radio de 0.2 x 0.01 mm.,
que se denomina tambidn penetrador Brale, y bolas de 1/8 de —
pulgade y 1/16 de pulg., y también, aunque menos empleadms, de
1/2% y 1/4 ". Se utilizan cargas de 60, 100 y 150 kg., para om
terinles grueson, y de 15, 30 y 45 kg., pura materiales delga
dos. 8n total exipsten veintiuna eocalas para velntiunn combi-
naciones do penotracidn y cargas, que se daa en la tabla 7.
58 construysn dos clases de mfquinas: las utilizadas para me-
dir materiales gruesos, con las sscalas 4, B, C, D, E, ¥, G,
H, K, L, M, P, By 8, y V y lan construfdas para materiales fji
now, con las escalas 15-N, 30-N, 45-N, 15-T, 30-T y 45-T. Am—
bas méquinas llevan una escala con nimexros NOgKTOS PATA l&is me
diciones con punta de diamante (penetrador Brale), y otra ee—
ocsla con ndmeros rojos para las mediciones realizadas con bo—
lasn.
Las cargas ge aplican en dos tiempoa. En la mdquina normasl, pri
mero se aplica una carga de 10 kilos, ponisndo a continuacién
el indicador que mide la penetracifn a cerc. DespuSs se comple
ta 1a cargm haata llegar a la total del ensayc. 3i, por ejem—
rlo, e; esta ocarga 100 kg., se deberd poner 90 kg. mds. Se qui
ta deapués 1la cargs adiclonal, o ses, los 90 kg. en el ejemplo
anterior, y la profundidad a que queda el cuerpo psnetrante es
la que se toma para caloular la duresza.

El nfimero que mide la dureza no estd ligado con la carga, comp
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oocurre con la dureza Brinell, sino que ea un ndnero arbitra-
x-ig, pero naturalmente proporcional a la penetracidn.

La denominacifn de los ensayos de kockvell se hace por las i~

nicialen HR, soguidas de una letra minfacula que define la es

cala. Por ejbmplo, 60 Hockwell de la escala o se debe anotar

60 HRo. )

No es nsoesario, deade lueguv, hacer ning8n cflcouwlo para hallar

la cifira da lr durens, poTgue o6 loa cureo\:amunte en la cardiu

la del aparato.

Bn las miquinas Hockwell para ensayos superficlales, la carga
+ 3inicial eas 3 kg, completdndola haata 15, 30 y 45 kg., segfn al

ensayoe. Igual gue en laa mdguinas normales, la clfra de dureza

B8 leo dirsctamente on la ocardtuls del aparato.

H£]1 empesor minime que daben tener lam plezas o probetas para

que nc resulte falseada la leotura por deformacifn, es diez -

vecen la ponetraclién del cono o de la hola,

BReapecto a 1a forma de las pleras, =i son cllfadricaa, de dif

metro inferior a 30 mm., debe introducirase un factor de co-

rreccién que se da en la figura 125.
Bate método o3 mfs empleado en la determinacidn de las durezae

de las herramientas estudiadas. Bxiste en la Direcoisn Geners
de Noraas una norma aspscffica para esta prusba; dicha norma

la podemos encontrar gomos NOM-B-119.- "Determinacidn de las

durezas Hockwell ¥ Bockwell superficial de materiales metfli-
con".

& Método Vickerse-

Bl ensayoc por el m&todo de Vickers se deriva directamente del
mftodo Brinell y fue introducido en 1925, empledndose actual-
mente muchko, sobre todo en los laboratorios y, en particular,
para plezas delgadas y templadas, con espesores mfnimos hasta

de 0.2 mm.
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Tabla T.- Escalas de dureza Rockwell.

}_: catx del T
Facata| Tipe I 1] ca Carga

Devig. i l-.?:.ldum": mayer Arricacroncs
nacion | procha’| or] en kg | en kg

2 Cone de - Aceres nitruredss, fitjes estirs.]

A Notmal 10 60 | Nepvo | Futrk jdes en frie, holas de uld!u.
diamante Carbures metdlicos (90 & Ba).
| - Aceros al earb ocldos del
B * ae 1ni6- M 300 | Rora | Dentrol Jioes N ienida en | G
Ceone o . - LR Aceros Curer. Con durers sus
c ¢ Vaamante 330 [ Newmoo | Fuers | o a 100 Hockwetl 1 6 20 Ned
D . dc:""::‘: . 160 | Nevo | Fuers [Aceros camentades.
1 ol - Metales bunan-. commo antitric
 :4 g D,I._ . 160 Re: 2 ; Dentro); Eiom > o
r . = d‘U':Ifl - . 60 - . Bronce secocido.
vs,
& o "ﬂf:}!,_ . 150 . ¢ [Bronceloilorosw y otros metelss]
iT}
" - Dola . an . - AMetalet Liandos, con poes homo.!
da Sig" i tnaidac, fundicion de turtre.
Haols Metules duros, ton poca horne
X . de 8y . 10 ‘ *_lgsncides fundicién’ de hiecrel
2y
Hols . .
L . P . o0 . .
i - d:h_:_ . 100 . . . .
Bola . -
'S . o . 130 . .
Y . oD . P . +  |Mctates may Blandes.
5
s . d?".';:.‘ - 3100 . . .
v . “D-.ll:_ . 150 . . .

Super | Cone d. Aceros nitrsrsdes, :xmr.dny
3N |50 | damante |- 3 hd M *|as bervarnientas de gran dureea,
3N . Cone de . . .

* diamanie M 38 *
H Cone - . =
| 4N |~ | glamaniel ° i N . : N
{ sy . Bols R 18 . e [Bromes, Wtdn ¥ acete Blande]
! %
Il B S . 30 . . R . .
h
Dels .
ar] . R . as . . .

3n ol m8todo de Vickers se utiliza como cuerpo. paneirante una
punta piramidal de base cuadrada y dngulo en el vértice, entre
caras, de 136 » con precisién obligads de 20 segundos (Fig.
126).

La determinacién de la dureze Vickers se hace an funcifn de 1
diagonal de la huella o,mfs exactamente, de la media de las -

diagonales medidae con un microzcopio en milésimas de milfme-
tro. Por lo general, hay grdticas o tables en laa que, entran
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Pig.125.~ Crafico de correccién ds las lec-
turas de los ensayos Rockwell para las -

probetas cilfndricasy A) Ensayo Rockwell B;
B) Ensayo Rockwell G.

do con la medida de la diagonal y la de la carga, se obtiene
directamente la dureza Vickers (HV). Sin embargo, también, es

posible determinar la dureza por medio de la fSrmula:
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dondes:
P = carga aplicada, kg.
d = Longitud de la diagonal el cuadrado de la impresién,

on MDe

Posicidn de
Opemgién

Fige 126.- Marcador piramidal de

diamante Vickers.

Respecto a las cargas, son independientes de la dureza obteni
da, pues la diagonal resul tard proporcicnal & la carga, ¥ pa—
ra un mismo material saldrd la misma durezs con cualquier car
ga. Sin embargo, se puede hacer conatar la carga al designar

la duresa.

Se utilizan cargas de 1 a 120 kg., siendo las mds frecuente-

mente empleadas las de 1, 2, 3, 5, 10, 20, 30, 50, 100 & 120

kgs La mds utilizada es la de 30 kg.

Hespecto al tlempo que sme ha de mantener la carga, oscila en-

tre diez y treinta segundos, sisndo el més empleado guince ag
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guandoae
La dureza se expresa por las lotras HV, seguidas de dos cifrsay

una para la cerga y otra para el tiempo. Por ejemplo, si la -
carga ha sido 30 kg. durcnte 15 segundox, se pone HV 30/15.

& M8todo Knoop.— dicrodureza.
Para la medida de microdurezss se utiliza el wu8todo Knoop, g
se difarencia del Vickers sn que el penetrador es piramidal &
base rémbica (Fig. 127). )

Fig. 127.= Harcador piramidal Knoop

de diamante indentado.

Adends, las cargas que se aplican son muy pequeiias, y varfan
daesde 0.25 a 3600 gramos, produciSndose huellas rémbicas con
las diagonales en la relacidn 7/1, ¥ ocuya profundidad es sé=-
1o 1/30 de la diagonal mayor, en lugar de 1/7 del ensayo Vie
ckers. *

La diagonal mayor de la huella se mide con la ayuda de un mi.-
ocroscoplo de retficulo graduado, y la dureza se determina con

la féraulas

H
Kocop 007028 d°
sieado P 1la carga aplicada y 4 la longitud de la diagonal ma
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yore
21 w&todo Knoop se omplea sSlo en lavoratorios, para medir ia

dureza de l4minas auy delgadas, incluso de dopSsitos electro—

1fticose.

Tabla 8.- Relaoiones aproximadas de madicionea de durezas

para acercd.

" ettt gt i
T 3003 e a2 Kockwell, usando marcador i
g Brias 2Loi R F o penctrador S¢ diamante de .
3 5 ] forma conlca 3
g| §3 2 %
s o 8 ic | L
E 3 i [ g @ g g 2
- § - E % 5 = < o z ‘é 3 §
2a| 39| 2s]| 28| o8| B« |22 |8 | = g
235 [ 757 | 617 | 720 22 | 1e0 84
240 s 653 697 | 600 ro7 | a12 | 775 |
245 e 627 667 | 587 | 69.7 80.§ 753 7w | a0 323
2.50 . 601 640 | 573 say | o8 | 751 oL 309
2.55 e 578 e1s | 580 | 6r7 731 739 s | ... 297
260 585 591 547 -] 6a7 784 | 7 al s 285
265 ee 534 se9 | sas 858 778 | ns n ves 274
270 ces st14 547 | 521 647 | 789 | 7109 70 ) ... 263
495 1 ... 539 | S8 | 643 787 | 629 | .. e 258
278 S0 ] wes | sz | s1e | sas ] 763 | ens | 68 | ... | 20
417 ] ..- 516 | 508 | sa2 | 759 | eay } . U 247
2.80 { Tl ey | soa ] o8 | 827 | 758 | 02 [ 68 | ... | 20
T ogs {m a3s | 428 } s19 | 759 ere | .. 237 .
: cen 461 451 a5 § 617 | 749 | 672 | &5 | ... 235
290 {444 e 474 | 72 ) 610 | 743 | &80 | .. 70 228
. ads 2 | e 6a8 | 742 | &5 By | ... 225
295 29 | 428 ass | 457§ sey | 734 | 648 ] @ . 27
300 a5 | a5 a0 | 445 | sa8 | 728 | &8 | 59 | ... 210
ses 401 401 az5 | 431 578 | 720 | w23 | s8a | ... 2@
310 ass | 388 410 | 418 | sea | 7.e | er1 s | ... 198 |
315 ars | ars 298 404 ss7 | 706 | s99 | s¢ | &5 188 ¢
320 ass | 383 ] 383 | 391 ses | 700 | jsa7 | s} ... 182
328 as2 382 arnz 3re 538 593 578 61 ven 178
330 23] 341 380 388 528 68.7 s6.4 50 cen 170 }
338 k=1 331 3sp | 3ss | s1e | sa 55.4 ... 168
340 a1 321 339 | 3| sto | ers | 543 | 47 ] ... 160
345 n an azs | 339 s00 | 6869 | s33 | 48 | ... 155
aso aaz | 3. | 39| X 493 | sa3 | s22 45 | 60 150
155 280 | 290 209 | %309 | «aa3 | 657 | s12 | 43 | ... 145
360 285 | 2838 301 99 | 478 | 653 | sas | «2 | .. | 141
365 2rr | a2rr | 2= 208 | 487 ] 648 | 483 | 41 ven 137
370 269 | 269 284 | 278 | 459 | 649 a3 | 40 ) ... | 133
ars 262 | 262 ] 2786 | 268 | 450 ] s36 | 473} 39 |-... | 129
3.80 255 | 238 269 | 254 | 442 } 630 | 482 ] 38 ] ... | 128
385 248 | 248 261 242 | 432 | 625 | 451 ar | ss 122
2.90 241 241 253 | 228 | 420 | 61w | 439 | 38 ] ... 118
395 238 | =235 247 { 217 | 414 | 61.4 429 | as | ... | 115
€00 229 | =229 241 205 | 405 | 608 | 419 | 34 } ... 111
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Dlabla B.~ Relaciones aproximadas de m‘ediclones de dureza

para aceros {Continuacién).—

Srirelt, Rockwell, usando marcador o T -
penetoador de diamsnie de fosma cOaka [
1000 Xa Marcubor de %
_diaenare caeice Seperciat =
a
- - e
e ERTERI I 15
-
,j' ig 51 9{s3i|s3i zia 31 P 8
o2 <3 {m ﬂ Ilwm i 3 |ax3 2i 3 = =
405 223 40 50 97 .. 41 805 33 - 108
410 217 39 60 96 e 40 80.0 a2 .- 105
4.5 242 a8 ] &5 e 43 730 e e 102
420 207 ar 59 94 . 1) 8.5 31 cee 100
425 202 ar 58 a3 110 37 780 a0 e 98
430 197 a8 58 ] 110 36 775 29 eae 96
435 192 35 57 a9 109 3as T7.0 28 50 84
4.40 187 34 57 80 109 34 76.0 28 PIPN ez
4.45 1853 34 56 89 109 33 755 27 can 80
450 179 e =} 56 88 108 32 75.0 27 N a8
4.5 174 33 55 87 168 3 745 26 .- 85
4.60 170 <3 5% 86 1aQr aaq 74.0 26 [N 84
48% 168 2 54 8s 107 N s 25 .. [:-4
4.70 163 3 53 B84 106 29 7o 25 IR a1
475 159 <] 53 83 108 28 728 24 e 79
4.80 158 30 52 82 105 27 ns 24 e ”
485 153 .- .- 8 105 no 23 - 78
4.90 149 .. .. 80 104 .. 700 23 4.5 75
495 146 .. .. 79 104 .. 69.5 2 .. 74
500 142 .. . 78 103 .. 630 2 eee 7R
5.05 140 .. . 76 103 .. 68.0 4] 7
510 137 . .. 75 02 .. 87.0 21 70
‘815 124 . .- 74 102 . 680 21 ..68
520 131 .. .. 73 0o . €5.0 20 68
325 128 .. .- kAl 100 *.. 640 .en cen 65
1730 126 .o .. 70 100 .. (=K. “e 64
535 12¢ .- .. 69 o9 .. a2s .. PN 63
540 1”21 . . 68 o8 . [~ . P 62
S45 118 . . 67 97 . 1) .. 6%
550 He .. .. 85 o6 .- 60 e ves 60
885 14 . . €4 95 . 59 . een 59
£60 112 .. . 63 a5 .. 58 .e en 58
585 109 .. .- 2 o4 .. 58 . R 56
370 107 .. .. 60 <) . 57 .. v 55
575 108 . .. 58 82 .- 55 .o A 54
580 103 . . 57 9 . 54 e ves 53
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Elasticigad.-

Propledad de un material en virtud de la cual tiende a recuperaxr -
au tamafio y forms originmles despufis de la deformacidn.

Los metales son elésticos aungus en grado menor y en ingenierfa es
importante conocer esta propliedad sobre todo al valor mdximo de la car—
ga que podemos aplicsr a una pleza sin que ésta se deforme permanente-
ments. A este valor se le denomina lfmite el&stico del material. Se mi-
de en l:g/mma.

Plagticidad.~

Contrariamente a la elasticidad, se define n la plasticidad como B
capacidad que tiensn los cuerpos de adguirir deformaciones permanentes,
sin romperse. !

Si ls deformacién consiste en adelgazamlento en forma de ldminas,
la plasticidad toma el nombrs de "maleabdilidad", y se define como la ca
pacidad que tienon losa cuorpoé de adquirir deformaciones permanentes og
a0 consecuoncia de esfuerzos de compresidén. 31 la deformacién consiste
on adelgmrzamiento on forma de hilos o alambres se llama® ductilidag" la
cual se define como la capacidad que presentan los cuerpos par adquirir
deformaciones permsnentes mediante esfuerzos de tracoidn. Las pruebas -
para ovaluar oata propiedad se realiran mediante la mfgquina universal -
para pruebaas mecdnicas y una probeta con dimensiones noraalizadas apli-

cando un eafusrrzo do traccidn a esta Gltima. Se denomina "alargamiento"

¥ se expresa en . \

Bgniatencia o la Hypturs.-—

Un material sometido a carga por regla gemeral eapieza a deformars
elfsticamente, sf aumenta el eafuerro, pasa a deformarse pldsticamente,
¥ se rompe s{ aumentaain mfs el esfuerzo. As{ pues se define como resig

tancia a la ruptura como lu propledad de los materiales a soportar un -

m&ximo esfuerzo sin romperse. Se mide en lcg/mmz,
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Tensoidad.~
Se define a la tenacidad como la capacidnd de un material para ab-
sorber esnergfa y defomarae'pléatioamante antes de fracturarse. General
mente es medida por la energia absorvida en un easayo de cargas aplica-
das con impacto sobre una barra muescada, pero el drea bajo la curva =
spgfuerzo~deformacisn en el easayo tensil s una medida de tenacidad. Bg
ta propiedad es muy importante en plezas quo estfn sometidas & esfuer-
z08 violentos. 30 denomina "Renilioncie” o rociztsacla al impactos S50 =

expresa en unidades de trabajo (Joules) por unidad de superficie.

Frag;“,gaﬁ.—

Inversamente a la propliedad anterior so dice quo ol materfal es frf
gil cuando se rompe al Tebuasar ol limito eldstico ¥y nin apenas deformar
se plédsticamente. Observando la rotura de una pieza, segin la deforascidén
pléstica que presenta, puede decirse si el material de que estd constiw

tuido es frdgll o no.

Fatiga.—

PenSmeno que origina la fractura bajo esfuerzos repetidos o flue-
tuantes, con un valor mndximo, menor que la resistencia tensil del matew
rial. Las fraoturas son progresivas, emperando como flsuras diminutas -
que crecea bajo la aceidn del eafuergo fluctuante.

La caracterfatioa més notable de estas fallss ha sido gue los es-
fuergos se repitieron un ndmero muy grande de vecea. Por lo tanto, la
falla se denomina falla por fatiga.

Las fallas por fatiga pueden comenzar conuna pequefia grieta. La -
grieta se desarrollaréd en un punto de discontinuidad en el material, td
como un oambio en la seccidn transversal, un chavetero o un orificioc. En
consecusncia, las fallas por fatiga se caracterizan por dos éreas disti

tag de falla. La primera de ellas se debe al desarrollo progresivo de la
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griata, en tanto quo la segunda ge origina an la ruptura repentina. La
zona de esta ruptura tiene un aspecto muy parecido al de la fractura de

un material fré4gil, como el hierro colado, que ha fallado por tensién.

TRATAMISNTOS DI LOS ACEROS.—

Bn principio, los dnicos tratamientos que so utilizaba:n eran los —
tratamientos t&rmicoe, y se definfan como procesoa térmicos a que{'podian
asomoterse los metales y alesaciones para smodificar su estructura y consti
tucidn, pero nd su composicidn quimica. M4&s tarde se extendié la denocmi-—
nacién de tratamiontos & otros processs. En la actuallidad podemos clasi-
ficar los tratamienton de looc aceros, por las caracterfaticas del proce-—

80 de su aplicacidn, en los sigutentes grupos:

Recooido
TERMICOS Teaple
Revenido

Cementacidn

Cianuraoidn
TEEMOQUIMICOS | Nitruracién
TRATAMIENTOS Carbonitruracibn
Sulfinizacién

Bn caliente: forja
MECANIGOS n frio Deformacién profunda
Deformacién suparficial

TERMOKECANICOS

SUPERFICIALES
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Tratando de dar una 1dea clara, pero general, se dan a continud-

0i6n las caractoristicas esencisles de los tratamientos, poniendo un pg
co mis de interés a los clésiocos, es decir, a los tratamientos tSrmicob.
Kl motivo, do tal distincién se debe a gue principalmente son los que se

aplican a las herramientas de mano.

A.) THRATAMIKNTOS T&EHKICOS,-

Puesto gue el tema en herramiontas, los tratamientos que se estudian
son los que Bo aplican a los acuiGs, por ser fBatosy 18 prinoipal sateria
prisa de las herramientas de mano.

Los tratamientos t8rmicos son operacicnes de calentamientc y enfria
miento de los aceros, mediante los cusles se logran principalmente cam-
bilos de su emtructuras oristalins, de su estructura microgrdfica {grano)
¥ deo su constitucifn. La ocomposicién quimica permanece inalterable.

Los tratamientos tférmicos fundamentales son tress sl recocido, el
temple y ol revenido.

Recocidge~

Bl recooido os un tratamiento tSrmico consistents en un calenta-
miento a temperaturas adecuandas y de duracisn determinada, seguido del
enfriamiento lento de la pleza tratada.

Bl objeto del recocido es destruir estados anormales de los aceros.
Y como las anormalidades constitucionales y estructurales, en general,

- sndurecen el materisl, al destruirlas con el recocido me consigue abdblan
dar los aceros pars poder trabajarlos mejore

Jeo practican cuatro clases fundamentales de Tecooidos, segin la -
clase de anormallidad que se trata de correglr: el recocido de homogeiza
oién, el recooldo de regeneracién, el recocido contra acritud y el reco
cldo de establilicacién. ‘

1.) BRecocido de homogeneizacibn.-
Bl recooido de homogeneizacién tiene por objeto destruir la he
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terogeneidad qufmica de la pasas de un acero, producida por uma soll
ficacibén defectuoso. Se realiza a temperaturas relativamente eleva
daB, cercanas & la de fusidn.

Becocido de regensracidn.—

El recocido de regeneracifn tiene por objete destruir la dure
za apormal producida en una aieacidn por un enfriamiento répido ip
voluntarioc o voluntario ( temple). Se realiza tambi&n a teomperaturas
elavadas, aunque, en general, inferiores a las del recocide de homp
geneizacidn, y se aplica exclusivasente a las aleaciones templables,
ens decir, a las que ae endurecen con enfriamientos rdpidos.
Recocido contra acritud.-

El recocido contrz soritud tiune por objeto destruir el endurg
cimiento producido por la doformacidén en frfo de los metales. KEs —
deoir, la agritud. 3e realiza a temperaturas amuy poco superiores a
la de reoriastalizacidn, y se aplica & todos los metales y aleacio—

nes que ss aendurecen por deformacifn en frfio.

4.) Recocido de sstabilizacién.—

Bl rocaocido de egtabilizacién tiene por objeto destruir lap —
tensiones internsas producidas en la masa del acero por su mocanizg
oién o por los moldeos complicados. Se realiza a temperaturas com-

prendidas entre los 100° 4 2000, durante tiempos muy prolongados,

.que sauperan frecuentemente las cien horas,

Tomplee-

Consiste el tample en el calentamiento de algunas aleaciones, prin

cipalmente el acero, seguide de un enfriamiento muy rédpido, para impe~

dir la transformacién normal del constituyente obtenido en el calenta—

miento. Con esto se consigue obtener un constituyenteo "anormal™ con su

estructura cristalina deformada y cuya tensién de duformacidn sumenta

su dureza. Algunos modios de enfriamiento sons agua, aceite, agua sala—

da, etc.
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El objotivo del temple es, fundamentalmente, aumentar la dureza y
la resistencia meocdnica.

Bl endurecimiento conseguido con sl temple puede compararse sl obte
nido con la deformacién en frio. Bn este proceso, el aumento de dureza
se debe & la tenaifn en que quedan los granos al deformarse, o sea, a la
deformaciésa de su antructura microgrdfica, y en el temple el aumento de
duresa se debe a la tonsidn en gue quedan los oristales por la deforma-—
0i8n de la estructura cristalina.

Hay dos clames de temple: el temple estructural o martensftico y 4
teaple de precipitnoién. Siendo el primsero, el cue interesa en nuentro
estudio, pues, 3 el que se aplica prinicpalmente a los aceros, y debem
nombre al constituysnte duro cbtenido, en este temple, que es la marten-

sfta.

Bovenido.—

Bl ravenido es un tratamiento complementario del temple y se apli-
oay por tanto, exclusivamsnte a los metales templados.

Hay dos closes de revenidos: el revenido normal y el revenido de en
durecimiento. Aquf s8lc se menolona e) revenido normal, 'o slamplemente "
revenido™, que se aplica & las aleaciones tratadas con te_mpla martensft]
co, es decir, principalmente a los aceros. Con este tratamiento se consi
gue mejorar la tenacidad de las pilecas templadas, & costa de disminuir -
su durezas

La temperatura del calentamiento es, naturalmente, inferior a la &
temple, y cuando né&s se aproxima a ésta y mayor es la pormanencia a la=-
temperatura mfixima, mayor es la disminucién de la dureza y mejora la te
nacidad; es decir, mayor ws la intensidad del revenidos La velocidad del
enfriamiento no tienae ninguna influencia en el resultado del tratamien—
toe

Los tres tratamientos citados son los fundamentales, pero luego o—

xisten variedades de aplicacién.
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B.) TRATAMIENTOS TERMOQUIMICOS.-

Los trataalentos termoquimicos son operaciones de calentamiento y
enfriamiento de los metalos, completadas con la aportacidn de otros ele
mentos a la superficie de las plezas. Actualmente se emplean, bajo la -~
denominmcién de tratamientos termoquimicos, la cementacién, nitruracién,

clanuracidn, carbonitruracidn y eul finuzacién.

Cemantaoidn,—

Conolste la cementacién en agregar carbons a la superficie del ace
ro, a una temperatura deteruinada.

3¢ aplica a plezas de acero de bejo contenido de carbono, y asf se
obtiene después del templo gran durera superficial y buena tenacidad en

el ndcleo.

Nitrura e

La nitruracién es un proceso de endurecimiento del aceTro por absor
oi8n de nitrSgeno, & una temperatura determinada. La nitruracién prosor
clona gran durera nuporficiasl y buena resistencis a la corroaila, y co-
@m0 sl tratamiento se efeotfia a temperatura relativamente baja, no hay ~
apenas deformacionesa.

La nitruraoién se utiliza no sblo para endurecer superficialmente
las pieras de muquinaria, como ciglefiales, etc., sinc también herramien

tas, como brocas, etc, cuyo rendiajientc mejora notablemente.

Cianura. o=

Se puede considerar la cianuracién como un tratamiento intermedio
entre la cemontacién y la nitruracidn, ya que el endurecimiento super—
ficial del acero se consigue por la acoién combinada dsl carbons (como

en 1a cementacidn) y del nitrégeno (como la nitruracién), a unid tempera
tura determinada.
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La cianuracidn se emplesa no sS8lo para eandurecer superficlalmente —
aceros da bajo contenido de carbono, como la cementacidn, sino también
para conseguir mayor durega en aceros de aleacifn media cuyo ntclseo in-

teresa gue quede con buena resistencia.

Carbonitruragifn.—

Lo mismo que en la cianuracién, se conaigue el endurecimiento su-
perficial de los aceras por la absorcifn simultdnea de carbono y nitré.-
gono & lg toemperatura determinada.

Se ha llamsdo tamblén a la carbonitrurecidn "clanuracién gaseosa™,
pues casi la fdnica diferencia entre ambos tratamientom es su forma de g
plicacién. La cianuracién se realiza en bafios de sianuro. En cambio, B
carbonitruracién se realiza por medio de gases. Este tratamiento se empea

aucho actualmente para iratar plezaa de gran espesor.

Sulfinuzacidn, -

Es el m4s moderns do los tratamientos termoquimicos. Se conaigue —
con 61 incorporar & la capa superficial de los metsle, acero, carbono,
nitrégeno y, sobre todo, agufre, mediante su inmersién en un bafio espe~

cial a una temperatura determinada.
La sulfinugaoisén aunents la resistencia al desgaste de los metales

¥ disminuye su coeficiente de rogamiento.

C.) TRATAMISNTOS MECANICOS,—
Tratamientos mecdnicos en caliente.—

Los tratamientoa mecdnicos en calliente se denominan también forja,
Yy consisten en deformar ol metal, una vez calentado a temperatura sle-

vada, golpeandolo violentaments. Con este se mejora la microestructura,
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ya que se afina el grano, y la macroesiructura, pues se sueldan soplady

Tas y cavidades en el metal.

mien [ ] nic - .

Los tratamientos mucénicos en frio oconsisten en deformer ol metal
' ‘ala tbnparat\n:'n ambiente, bian pea golpedndolo o por trefilado y lami-

naocidn.

Do)  TRATAMIENTOS TEHMOMECANICOS.-

Los tratamientos termomecénicos son combinaciones de tratamientos
térmicon, con daformaclones mecdnicas del material en alguna fase de su
_ proceso. De ellos, el mis eapleado es ol aunforming, que se basa en la

deformacidn de la austenita antes de su tranaformaoién en martensita.

- Be) TRATAMIENTOS SUPERFICIALKS.~

Bajo esta denominacisn hemos inclufdo dos procedimientos de mejora
superficial de 1oas metales, cada dfa mds eampleados y cuyo conocimiento
es indispensable para poder realizar una elecoién, lo mde acertada po-
's_lbl.o, del procedimiento wmds adeouado para mejorar una pleza despuls de

fabricadae.
Batos tratamientos superficiales son dos: la metalizacidn y el org

mado duros .

Metalizacidn.~

Consiste este tratamiento en proyectar un metal fundido o en esta-

do pldstico pulverizado sobre la superficlie de otro.
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Con esto se consigue dar superflciaslmente a un metal las carecterfs
tions de otro, si es que mson superilores por &algdin concepto, como, pPOr =

e jeaplo, por su mayor resisteancia al désgsste, a 1la corrosiSn, etc.

Cromado durg.~
£1 oromado electrolftico de los metales con arreglo a una técnica
espsoial confiere a la capa del cromo depositado propledades muy aupe-
riores a la obteanida por medio del cromado corriente decorativo. A este
oromado enpeocial se le dencaina cromado duro. ‘
Con su aplicacién se consigue dlsainuir el coefiocients del roza-

misnto de la suporficioc de loz netales y auzmentlT zu recglstonceia al deg

gaste.
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ACKHOS PARA. HERRAMISNTAS. —

El desarrollo industrial de estos (ltimos afos ha multiplicado las
necesidedes de herranmientas, crefindose tipos especiales para cada traba
Jo, o;n caracterfasticas (duresn, tenacidad, indeformabilided, stc.) ca-
da vegr mis especificasa.

Actualmente se fabrican aceros adecuados para toda oiasse de herra—
mientas, desde las mfs sencillas, como son las horramientas agricolas o
las de carpinterfa, hasta las cuchillas de acero rdpido para miquinas —
herramienta., Bl conocimiento de los tipoas de aceros para herramientas y
de sus ocaracter{sticas, es absolutamente indispensable para lograr mejg
ros tiempos de fabricacidn, mayores rendimientos en la produccidn y una
mén alta productividad en la industria.

Cualquier acero utilizado como herramionta puede clasificarse téo—
nicamente como scero para herramisatas, asin embargo, sl t&rmino suele —
limitarse a aceros aspsciales de alta calidad utilirzados para corte o
formado.

BEn la fabricacién de las herramientas do mano, tipo forjado, se em
plean aceros especiales. 3on considerados como tales, tato los aceros
aleados como los aceros al carbono, cuyo uso requisere un control o tra-
tamiento espscial. Bstos aceros son fabricados ocon un particular cuida
do y eacrupulosidad. Controles permansntes, gus sistemdticamente habrdn
de realizarse en los diversos pasos de fabricaociénm, garantiran su cali-

dad uniforme, o sea, una gran regularidad en todas sus caracterfsticas.

CLASIFICACION.=— '

Hay varios métodos para oclasificar los aceros para herramieantas. Uno
es segln loa medios de templado que se usen, cowmo aceros templados eh a—

gua, ageros teamplados en aceite Yy aceros templados en aire., Bl con- -
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tenido de la aleacidén es otro amedio de clasificacidn, como acercs al =

carbone para herranientas, aceros de baja aleacién para herramientas y
aceros de mediana aleacidn para herramientas. La AISY (.g\.merican Iron and
Steol Institute) 1los clasifics tenliendo en cuonta ol método de templado,
apliea-eionoé, caracteristicas particulares y oaceroa para induatrias epn-
pooci{ficas. Bsta dltima clasificacién, tambidn es adoptada, por la Nor—
au Oficiul Hexicuna {(NOK-8-32-1986.-"Burras de aceros para herranisntas
"), 1la que establece los raquisitoa que debsn cumplir los aceros para
herramientas obtenidos por procasoa de horno eléctirico.

La clasificacidn, que tomaremos en cuenta, para el entudio de los
aperos para herramientas, sn ol presente, as la que se basa en al proog
dimiento de fabricacién, ys que on general hay una gran diferencias entre
las calidades que mo obtienen on los distintos procesos de fabricacién
¥ en muy interesante conocer siempre ol méStodo emplsado para la fabri-
cacién del acero que se utiliza.

Das acuerds con esto critsrio, clasificamos loa acoros ds herramien
tas en: Aceros de herramientas fabricados en hornos Siemens y Aceros de
herramientas fabricados en hornos el&ctricos.

Los tipos nds normales deo cada uno de ©s08 grupcs y sus composicig

nes aproximadas, se sefialan en la tabla 9.

La diferencia gue se establece entre los aceros Siemens y los elég
tricos, os debids no odlo al menor contenido de f8sforo, azufre y oxige
no que se refleja en general en un més elevado grado de limpieza, sino

adends en la garantfa que ofrece cada proceso de fabricacidne.

Loa aceros de herramientas de borno el8ctrico se pueden dividir a
su vez en los asiguientes gruposs Aceros al carbono, Acerocs Tédpidos, Acg
ros indeformables, Aceros para trabajos en calliente, Aceros de corte no
ré&pidos, Aceros para trabajo de choque y corte en frfo, Aceros austeni-

ticos resistentes al desgaste y aceros grafiticoa.
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Tabla  9.— Clasificacidn general de

los aceros para herramientas.

. icaros Siemens

Comienlde en % A
Denswmi- N
neckia N g
< M s b 4 s
<4 0,4:10.05{0,50 20,15 :
i
ss 0,540,050,503-8,20] <0,30] <0,04; <0,06

56 0,6+£9,05}0,70 40,20

3-7 0,7:4:0,05|0,7540,25

aceros de horao aldctirico

Dremscninacion

1 s .

i

Accros sl carbono '

Aceros rhphios :

Aceros Indeformables i

Aceras para Lrmbofos de Menor de | Mener g H
ehoque 0,03 0,63

Accros de corle no rapldos
Aceros austenilicns resis-

ienles al desyante
Actros gralilicos
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iz la tabla 10 (1 y 2) se indica las cozponiciones, correspondien—
tos tiros mds laportantes; 8stos se describen a continuacién, gefialan—

do ade=is sus prinoipales caracterf{sticasn.

Tabla 10 (1).~ Cuadro gemeral y composiciones de los

aceros de herramicntas mfs utilizados.

Cosposiiln ea %y 1
Clase |
clm(sulr { s ‘almlw‘v‘m-lc«
t Acsros sl carbono
5 T
0,50 % de cathono 0,50 10,30 {«,30,«<.03|<,03,
0,60 % - 0,6010,30{<,30{<,03{<,00
0,70 %, . 0,70 | 0,30 | <, 30l «,03| <03
0,80 % - 0,80 0,30 1<, 30} ,03] <03
1% . 1.— ] 0,30 | «,30] < 03| <.03
1,10 % . 1,10 ] 0,30 | < ,30]«< 03] <.03F
130 % . 1,300,301 < 30}« 031 <03
1,40 % » 1,401 0,30 |, 50|« 03} <,03°
!l Acerm rapides
i 10 % ds cobalto 0,721 0,30 | <0 <.03I 18,5 | 1,25} 3,—10,—
5% . 0,72 | 0,30 |<,30| 2,03 185 11, 25(8,—f 5,—
v 3% . 0,72 | 0,20 | <,30| < 03, 185 11,25 1,—] 3,—
: 18-4-1 0,721 0,30 [<,30) < ,03 183 §1,—
18 % de wollramio 0,67 | 0,30 | <30 <.03’ 16,—b 1, —
Aceres Indsiarmables i
1
12 % de cromeo 2.— | 0,30 |<.30|<.03}< 0shz,—| 0,25}
1 % de mangantse | 0,92] §,— {<,30{<,03{<.03 0,50 0,50 !
1,5 % de cromo 1,—=10,30 < 30| «,03]| .03 1,50
1.8% . 0,83} 0,35 ] <,30) <<, 03} <,03 1,80 !
5% . 1, 0,60 | <,30] < 03| <.03‘ 5, ‘0.50 1,—
Acwtes para lrabsjos an callenta
10 % de wollramio 0,30] 0,30 |« 20| < , 03} < ,0 |2.75 10,—} 0,25
4% . 0,32]0,30] 1,—i<.03]<. 0341, — 4,— 0,20
! Cromo, niquel, 1molib-] .
deno 0,57 | 0,60 | <30} «<,03| < 030,70 | 1,50 0,20
5 &, de cromo 0,32} 0,60} 1,00}« 03]« ,03 5,— 1.5 {0,40(1,50 i .




Ta:la 10 {2).—~ Cuadro general y composiciones de los

aceros de herranientas nds utiliza;ios.

L Composicitn m %5 ]
Clase

clmlsulrls'&lmlr%‘v!m-la

Acsros ds corta no ripide

T T
3° %5 de wollramio | 0,67 { 0,30 < .30{<,03]«<,03] ¢,— 0,-d0s0] .
CGrme-wollramlo con I ' :
I3 Shde woiltminio | 1,30 | 0,30 10,301« 03/ <2,03{0,75) . |35 .
sey . 1,17 0,30 {<< 30« ,03| <2, 03] 2,—

i . 0,90 | 0,30 [« 30] <03} «,03 |

Lo . 1,171 0,30 j << 30}« , 03 «<, 03] 1 ]
(.13 %2 de cromo 1,301 0,30 |« ,30) <03} <,03] .45 1

Aceras para tradajes da ehoqus y corts en Irie

t

3%, dc woltramio 0,551 0,30 1, [«<,03|<,03]| 1,25 2, ;

2%y s 0,420,302, }<,03;<,03 1,25 2,— ]
Acaros 1 - 3

Azsteniticos de 12% ! .
de Mn 1,20 12,5 [<,50, <,03| <,03 H ' {

Aocaeres grallUoes

¥
Ao stn alexcién del - l

semple al agun 1,50} 0,30] 3,20 <,03] <,03 ' i
Acteros cromo-niquel-j }

molibdene de *

templa al aire 1,50 { 0,30 1,05 }«<,03]| «<,03{ 0,35 { 1,73

' Acereg a} Casbono.-

Batos,sca esencislmente, los templables en agus (grupo W); s8lo —
que algunos cal grupo W, con mayor contenido de carbono, poseen pegue—
fias oantidades de cromo y vanadio, que les fuerdn agregadas para obte-
ner Sptima teaplabilidad y mejor resistencia al desgaste.

Esta clisse de aceros es la que ha sido usada, durante muchos afos,
para fabricac toda clase de herramientas; muchas de las herramientas de
mano (estudizdas) son fabricadas con ellos, posteriormente se da una ta

bla en la que se mencionan los materieles recomandados para cada una de

las herranieztas.
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Las wvariablea que mds influencia tienen en sus propiadades son: el
contenidc en carbono, qus cuele estar comprendido gevneralmente entre -
0.50 ¥ 1.40 %; el contenido en manganeso, que suele variar de 0.20 a —
1%; y ol tamaflo de grano austenftico, que conviene que sea lo mfs fino
posible. BEn los aceros do herramientas de cierta calidad, los dem&s elg
mentos, siliocfo, azgufre y fésforo, suelen presentarse siempre dentro da
1imites muy estrechos y las pequedas variaciones que suslen experimentar
enon elemontos no co Toflafan on general en modificaciones importantes
de las caracteristicas ni en el coaportamiento posterior de los acerose
Sin embargo, conviene recordar que para que un ARcero de herramientas sea
de calidad, sus porcontajes de f6sforo y azufre deben ser inferiores a
0.030%.

A continuacién detallsaremos lag propledades y caracterf=ticas méa
importantss de estoa aceros al carbono.

1.) Influencia del contenido en carbonoc.—

El contenido en carbono tlene gran influencia en las prople—
dades de los aceros al carbonc de herrazientas, lo amlsamo que en todas -
clases de aceros. A continuacién estudiaremos primero la influencia del
carbono en las herramientas delgadas de 3 a 8 mm, ¥y luego veremos lo -
que sucade, cuando se trata de pleras de mayor espesor. Por ello, mien
tras no se indique lo contrario, todos los estudios, comentarioce y refs
rencias que en delante se hacen, se refieren a poerfiles dslgados. En el
oaso de perfiles gruesos los resul tados son distintos, y esos casos se
estudiardn por separado. 51 consideramos en los aceros & ensayar que to
dos loos elementos ménos el carbono permanecen constantes, siendo, por -
ejemplo, su valores:s MneO,3%, Si=0.2¥%, S=0.012% y P=0.015%, y que tam-
bién el tamafio da. grano es constante (#1, por e jemplo), podemos conocer
fécilments la influencia del carbono, observando en la figura 128 1a du
reza que se obtlens 2l ensayar los aceros después del temple,

En los aceros al carbono de herramjentas, al aumentar el porcenta-—

}j» de carbono, aumenta en general la resistencla y la dureza y disminu-
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ye la terz:idad en cualquiera de los estados, teaplado, norzalizado o -
recooido. Al estucdiar los diversos tratazientos de estos 2406ros, 86 obe
servarf e= todos lom caso is destacada influsncia que ol carbons ajerce

en los rezultados.

Tabla 1l.= Limites de composicién quimica para anflistis

de cuchara de aceroe al carbono. -~

{ Designaci¢n. c ‘T Mn P mix X S méx
1005 0.06 mix. 0.35 méx. . 0.04O 0.050
1006 0.08 méax. 0.25-0.40 o.okLo 0.050
1008 0.10 max. 0.25-~0.50 o.oko 0.050
1010 0.08~0.13 0.30-0.60 0.04LoO 0.050
1011 0.08-0.13 0.60-0.90 o.oho 0.050
1012 0.10-0.15 0.30~0.60 0.04o 0.050
1013 0.11-0.16 0.50~0.80 o.oLo 0.050
1015 0.13-0.18 0.30~0.60 0.o4o 0.050
1016 0.13-~0.18 0.60~0.950 0.0LO 0.050
1017 0.15=0.20 0.30-0.60 0.0LoO 0.9050
1018 0.15-0, 20 0.60~0.90 0.0Lo 0.050
1019 0.15-0, 20 0.70=1.00 0.040 0.050
1020 0.18-0,23 0.30-0.60 0.oko 0.050

; 1021 0.18-.0.23 0.60-0.90 0.040 - 0.050 -

H 1022 0.18-0.23 0,70-1.00 0.0ko 0.050

i 1023 0.20.0.25 0.30-0,60 0.040 0.050

| 1024 0.19-0. 25 1.35-1,.65 0.040 0.050

i 1025 0.22..0.28 0.30-.0.60 o.0Lo 0.050-
1026 0.22..0.28 0.60-0.90 | o.o0ko 0.0350
1027 0.22=0.29 1.20-1.50 ‘| ‘o.040 0.050
2029 0.250.31 0.60-~0.90 0.0LO 0.050
1030 0.2Be0.3h 0.60--0.90 0.040 0.050
1034 0.32-0.138 0.50-0. 80 0.040 0.050
1035 0.32.0.38 0.60-0,90 0.04o 0.050
. 1036 0.30-D.37 1,20-1.50 o.oko 0.050
1037 0.32-0.38 0.70-1,00 o.oko - 0.050
1038 0.35-0.42 0.60~0.90 o.oko 0.050
1039 0.37-0.44 0.70~1.00 0.0%40 0.050
1040 0.37~0.44 . 0.60-0.90 0,040 0.050
1041 0.36-0.44 1.35-1.65 -] o.oko 0.050
1042 0:430-0.47 0.60-~0.90 0.040 0.050
1043 0.40-0.47 0.70-1,00. 0.040 0.050
1oLk 0.43-0.50 0.30-0.60 0.040 0.050
1045 0.43-.0.50 0.60-0.90 0.040 0.050
10L6 0.43~0.50 0.70-1,00 0.,0%o0 0.050
10hk7 0.h3=~0.51 1.35~1.65 0.040 0.050
1048 o0.hl-0.52 l1.10-1.40 0.040 0.050
1049 0.L46~0.53 0.60-0.90 0.040 0.050
1050 0.48-0.55 0.60-0.90 0.040 ©.050
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- Tabla 1ll.~ {Continuecién)
Designzcibn .
DGN (o] Mn P méx. S mix. |
~ i
1051 0.45,0.56 0.85~1.15 0.04O 0.050
1052 0. 47-0.55 1.20-1.50 0.0ho 0.050
1053 0.48-0.55 0.70=1.00 0.040 0.050
1055 0.50-0.60 0.60~0.90 0.04o 0.050
1059 0.55+0.65 0.50=0.80 o0.0Lo 0.050
1060 0.55+0.65 0.60~0.90 0.0k4ko 0.050
1061 0.55-0.65 0.75=1.05 0.040 0.050 i
106% 0.60=0,70 0.50-~0,80 0.04o 0.050 .
1065 0.60=0.70 0.60~0.90 0.0ko 0.050 L
1066 ~ | o.60-0.72 0.85=1.15 0.040 ©.050 b
1069 0.65-0.75 0.40-0.70 0.0Lo 0.050
1070 0765-0.75 0.60-0.90 0.0ko 0.050
1072 0.65=-0.76 1.00=1.30 0.040 0.050
1074 0.70-0.80. 0.50-0, 80 o.oko 0.050
1075 0.70-0.80 0.40~0.70 0.04ko0 0.050
1078 0.72=-0,.85 0.30-0.60 0.0ko 0.050
1080 0,75~-0.88 0.60-0.90 0.0ho 0.050
1084 0.80-~0.93 0,60-~0.90 0.040 0.050
1085 0.80-0.93 0.70~1.00 0.0ko 0.050
1086 0.80~0.93 0,30~0.50 0.0ko | 0.050
1090 0.85-0.98 0.60~0.90 o.o0ho0 0.050
1095 0.90~1.03 0.30~0,50 0.0%0 0.050
18 4

2.) Caracter{nticas mecinicas en bruto de forja o laminacién.-

En bruto de forj)a o laminacién o en eatado normalizado, lom —

acercs al cartono de herramientas, al variar el carbono de 0,50 a 1.40%

suelen tener resiustoncias variables de 68 a 110 l:dmz ¥ durezas ¢ue os

©¢ilan desde 200 a 320 Brinell, domasiado elevadas en general para poder

86 mecinizados. Por eso, después de la forjle y laminacién y antes ds u~

tiliza~los ss necesario ablandarlos, lo que se& consigue sometiéndolos —

siempre a un tratamiento de recocido. =
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3e) Temperaturas orfticase—

Como para estudiar cualquier tratamiento que quiera darse a -
los moeros, es necesario conocer sus temperaturas orfticas; a continugm
cién oitaremos las que corresponden a cada uno de ellos. Todos estos —
aceros de contenido en carbono, variable de 0.50 a 1.40% tienen el pun-
to A; & 7210. Los aceroz hiposutectoidss con 0.50 a 0.90% de carbono tig
nen el punto 43 a temperaturas variables desde 800 a '(21.°, ¥ los hipexr-
a 121° ¥ -

euteotoides con 0.90 & 1.40% de carbono tienen el punto A.’m

el punto Aom entre 721 y 980°.

4.) Tratamientos térmicosn.—

Los tratamientos té8ramicos que con mds frecuencia ee dan a los
aceros de herramientas sons recocido, temple y revenido. Tambisn suelen
ser auy utilizados & veces los tratamientos isotérmicos y los temples —
interrumpidos, primero en agua y luege en aceite, en loas casos en que -~
86 quieran evitar grietas y deformaciones. A veces, pero no 6s muy fre-
cuente, mse normalizan tambidn entos soeros. A continumcidn estudisremos
con detalle las particularidades de cada uno de los tratamientos.

Teniendo en cuenta gue el temple de lon acercs hipocuteoctoides se
haoce & unos 50° por encima deil punto Aos, 8l do los hipersutectoides a
50° por snciama del punto Ao, , el recooido de regeneracidn a unos 30°
por encima de esas temperaturas y el recocido suberftico & unos 50° por
debajo del Ao,,, , con ayuda del diagrama hierro-carbono (Fig. 128) ams —
pueden elegir flcilmente laa temperaturas m&s convenientes en cada caso
¥ que para cada acerc se sefialan en la tabla 12.

&) .= ' Recocido.-

Bl recocido de los aceros al carbono de herramientas se suele

hacer,gensr.almenta, a TBOO con una permanencia, a temperatura, de 1

& 6 horas aproximadamente, segin sea el ospesor de las plezas,segui

do luego de un enfriamisnto lento & velocidad inferior en todo mo-

mento & 20° hora hasta 600° y enfriando luego al uire. De esta fox
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Table 12«= Temperaturas de tratacientos de

los eceros al carbono de herramiantas.

Rscocino Temrrn ’
. .
u;:n- Ablandamitnre Glsbular A S & : '
- % con enfyiamientoicon sniriamirmo) m"u‘:&:m? :I?Mm. n:
o) nlre Seme ol srva a3 agus .
0,50 680 THO - A25e
060 880e TR0 - R10¢
0,70 GRO® RO~ - L
0,90 GROe THO - nne
1,— GROe TR0 T70= 1 ni0e H
1,10 aade 780+ 7704 ! gOe i R LR T T
1,25 a80e 780+ 7500 | pane 1oagune
1,40 6RO 780* 160 N [ ) 130%400~
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ma 88 obtlienen ostructuras de comentlita asfuroidal sobdbre un fondo

de ferrita y quedan los aceros con duTezas coaprendides oatre 170
¥y 200 Brinell.

Cuando se desea realizar un recociio rdpido para ablandar en
poco tiempo un acero de herramientas, pero sin teaer gran interés
on que la dureza que 3e obtonga sea la mfnima qgus os posibls alcan
£ar, &6 pucde eaplear el recocido subcrlitico a 68g° y vafriar lue—
go al aire, obteniféndose durezas variambles de 180 a 250 Brinell.

Debe tenerse también gran cuidado con la temperatura de recocy
do, porque ni &sta es demasiado alta se favoreoce la formacién de =
carburos grandes, on general me recomiends que el tamadio de lozs =~
carburos sea variadble de 1 a 3 micras.

Ll recocido conviene hacerlo en hornos con atmésfera controlg
da o en hornos bian cerrados sin entradas de aire con atmésfera lige
ramente reductora, para evitar deacarburisacionss en la superfioie

del material, que son muy perjudiciales,

B)e— Temple.-

81 templs de los aceros al carbono de herramiontas se suale -
hacer generalmente calentando & 760 — 825° ¥ enfridndolos luego en
agug.

Cuando el contenido en carbono e@s superior a 6.90,6, el temple
se puede realizar en dos formas diferentess Una con sustenizacién
incompleta, cazlentando a 760-800°C aproximadamente, temperaturas —
s6lo ligeramsnte superiores al punto io;,, , & segunda, con austeni
zaoiédn complets, ocalentando a 760—100008, temperaturas ligeramantae
mis elevadss que @l punto Ao, correspondiante a cada acero. Geno-—
ralmente se.auele emplear la primera sgclucién ds sustenizaoidn in-
completa, y s6lo en casos excepcionales se resliza on sl temple la
austenizacién completa.

En la figura 129 ue ven las durezas mdximas y normales que se

pusden obtener despuls del temple en los aceros de herramientas de
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difereante conienido en carbono. Cono cualquiera de lou métodos de =

calentexionto (austenizacién compleza o 1’ncompleta), las durezas — °

que se consiguen son sensiblemente iguales.

,"‘y/mml Rackwell-C ]
T t Y730 gy vpigey fmondred 65
» Teanto-itsj < A ! 150
2 rig) L
o P 2 S EoRe ~Fraciica S50
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» D> {
mo_-/ % 0Rd] } L o
o Maximaq d.reza de . ..gg
" los oceros tr—piados F10
5 [ _[
!

O Qf Qz 0) 0& 05 06 LT a8 09 «
Sde corbona

Pige 123.~ Durerzas que ae obtienen en los

aceros al carbono tsmplados.

Lan velocidades criticas de los aceros al carbono, con calen— .
tamiento de austenizacién completa y de suatentzacidn incompleta,
me muestran en la figura 130.
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- Pige 130.~ Velocidades criticas de los aceros 8l car—
bono, con calentamiento ie austenizacién completa y

de austenizacién incomplata.
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Laes estructura gue se obtienen despubs del teample normal (aus

<snizacifn incompleta) de los aceros al carbono de herraniontas, —

53 pueden olasificar en dos grupos: Estructuras martensiticas, y -

Istructuras martensfticas con glébulos decarburo de hierro o cemen
=ita (Fig. 131).

El teaple de los sceros al carbono de herraciuntas debe hacer,

=3, an geoneral, como ya hemos indicado antesa, con enfrismionto en

zzus, ya que por ser la velocidad critica de temple de oston 800~

o8 bastinis elevada, para scobropasarla se neocesita un enfrianien-

23 enérgico.

TN N IR

Y= &
[y

4

Figs 131.- Hicroestructura obtenida despubs del
temple de un acero al carboro de haerxamientass
a).~ con Cel.2l% . Carburos de tamafic pequefioy

b) .- con Cmle.23%. Carburos de tamafio grande.

C, e Temple interrumpido.— (Temple en agua y aceite).
Con lon aceros al carbono es muy diffeil fabricar ciertas he—
r-amientas, porque para templarlas es necesario darles un enfria—

zlento enérgico y, como comsecuencia de &}, con frecuencia apare-
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cen grietas o deformaciones importantes.

Sin embargo, para determinasdos casos se han encontrado solu-
ciones que permiten utilirzar con mucho 8xito los aceros al carbono
de bajo precio y obtsner hexramientas bien templadasn, sin grietas
ni deformaciones. KEsto se ha conseguido por el templs interrumpido.

Bl tample interrumpido se Tealiza con 8xito cuando la primera
parte del enfriazmiento se hace muy rdpidamente, condicién fundamen
t2) para gue lsis herrsmientas queden Luego con gran duraza.

Para evitar en los tratamientos grietas o deformasciones, con-
viens, en general, que cuando el acero se encuentre & 300 a AOOOC,
o & teaperaturas inferiores, no haya grandes desigusldades de tem—

peratura en las piszas.

d)e— Revenido.-—

Bl reveaido despuls del temple es sieampre necesaric en. los aog
ros al carbono de herramientas, para mejorar la tenacidad. Bn gene-
ral, se suele realizar a muy baja temperatura, 150 =~ AOOOG, para gqle
no digsminuya la duregza.

En la figursa 132 se estudia la influencia de la temperatura &
revenido en las caracteristicas meodnicas de los aceros al carbono
de herramientas. Ensayando piezas de pegueiio eapesor de aceros de
nerramientzs al carbono, los resultados que se obtienen se diferen
cfan poco ds unos casos a otros al variar el contsnido de carbono
de 0.70 & 1.40 #. Por eso se han agrupado los Tesultados en lag —
tres gréficas de la figura 132, pudieando considerarse, sin eabargo,
& tftulo de orientaocidn, que laa mayores duregas y les menores re—
sistencias a4l choque corresponden a los aceros de un alto conteni-
do en carbono, ¥y los menores valores de dureza y los mayores de re

sistencia al choque a los aceros bajos en carbonos

Penetracién de temple e influencia del espesor de las piezas.-

Una de las particularidades de los aceros al carbono de herra
mientas es que son, on general, de muy pocs penetracidn del teaple,
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¥ ¢3 porfilen de 20, 50 o wés milfmoetros de espesor la capa dura ~—
no ponetra mfs de 2 & 5 mm. En general, en la periforia de herra-—
mientas gruesas de acero al carbono se conaligue una dureza de 60
65 Rockwell-C, pero en cambio el corazén sélo gueds com 30 a 40 -
Rozixvell-C.

La falta de templabilidad de los acercs al carbonpo, gue a —
prizera vista pa;.-eco que adlo puede tener inconvenientt_m, es en al
gu-os Oagos ventajosa, ya que esa falta de dureza de la parte cen-
trel sin templar va unids a una tenacidad superior a la del acero.
duro en esta:do de temple, y el uso de estos aceros es, a veces, re
co=andable en algunes casos en Que =6 aprovecha ademds de la dure-—

za superficial la tenacidad del nfclaoc.

Tazafio de grano ¥y callidad de los aceros para herramientag.—
Los aceros de hexramientas al carbono de buens calidad se ca-

racterizan por no agrietarse en el temple, por quedar con un grano

fiz3, muy duros y relativamente tenaces, siendo capaces de resis-
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tir dentro de ciertos lLimites esin romperse el trabajo continuo y -
los chogues repetidos. ‘

Bn la actualidad, el tamafic de grano de estos acercs y su pe-
netracidn de témplo, son las caractoristicas gue mejor orientacisn
dan sobre la calidad. 3e ha visto que loa aceros que desouls del —
temple presentan fracturas de grano fino y pocs penetracién del -
temple, son de buena calidad.

7.) Utilizacién de los aceros de herramientas al carbono.—

En los ocagos en que interesa gran dureza y mdAxima tenacidad,
como cuando ae han de fabricar mﬁrtilloa, alicatea, destornillado-
res, haohas, matrices de forja, etc., bastard con aceros de 0.50 a
0.70 4 de carbono. Cuando interess gran dureza, perco ademfs es ne-—
cesario gran resistencia al desgaste, con buena aptitud al corte,
como cuando se han de fabricar brooas, terrajas, fresas, limas, na
vajas de afeitar, stoftera, se eligen anceros de 1 & 1.40p de carbg
no, en loms que la presencia deo carburos sin disolver aseguran una
gran resistencia al desgaste. Finalmente, cuando deben fabricarse
herramientas ocon caracterfsticas intermedias a las que correspondem
e los dos grupos anteriores, es decir, gran duregza, con buen filo
de corte, a las que no se exlja ni una extraordinaria temacidad ni
gran raesistencia al dasgaste, como en el casgo de cuchillas, troque
les, matriogs, nava jas, 6tc., se emplean calidades intermedias con

0.70 a 1 % de carbono.

Aceros Bdpidose—

Bntre los diversos grupos de acercs de herramientas que se fabrican
en la actualidad, los aceros rdpidos forman una familia muy oldsica y —
caracteristica.

Se dié la denominacién de aceros rédpides a estos aceros, debido a

que con las herramientas de acero rdpidoc se pueden mecanizar los mate-—
riales mucho mds rdpidamente, es decir, con velocidades de corte mucho
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mndas elavadas que las que era posible emplear con las herramientas da —
acero al carbono que hausta entonces se empleaban. Conviene destacar gque
asa propieﬁad es oonsegulda principalmente porque los aceros rdpidos -~
mantienen la durega y el filo cortante en calieate aunque la hexramien—
ta llegue a calentarse durante el trabajo hasta 500-60000. in cambio =
los demda aceros de herramientas con calentamientos superiores a 250°c,
se ablandan y desafilan rdpidamente.

Son tan importantes las cualidades de los aceros répidos, que hoy
son insustituiblea para la fabricaoién 42 1a mayorfa de lios herrauien=—
tas de corte gque trabajan en mfquinas potentes sin mds limitacidn que d
precio bastante elevado que tienen.

Loe aceros rdpidos ademds de hilerro y carbono, contienen normalmen
te wolframio, cromo, vanadio, mclibdeno y cobalto.

Conviene destacar que sus excelentea propiedades se obtienen sismn-
pre despulis de que los aceros han sido templadoa s muy alta temperaturs,

'1200—130000, muy superior a la que corresponde a todos losn denfs aceros.
Daspuls soe les da uno o varios revenidos.

Desde un principioc los aceros rdpidos se introdujeron fdcilmente =
on la industria y doaplazaron a todos los aceros que hasta entonces se
utiliz,ban para usos similares.

A partir de 1910 se adopt$ ya que en todo el muno el acere tipo 18-
4=, de la siguiente composicién aproximadai

C=0.70; WaxlBj; Crwdp y V= 1 5%
normalizado luego on Estados Unidos por AISI ocon la denominacidn T1 que
ha sido durante muchos afios el acero rdpido mds tfpico y conocido de tg
doss

Después ae‘hun fabricado otros aceroa rdpidos al wolframio, aceros
rdpidos con cobalto, aceros rdpidos con molibdeno, etc., como podemos -
ver en la tabla 10 (1).

En la aotualidad, casl todas las herrsmientas de torno, limadoras,

etc., son de acero répido, fabricdndose tambifin con estos aceros muchas
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herramientas especiales, coamo brocas, fresas, otc. Durante algla tisavo
se pens$ que el empleo de los aceros rdpidos era @nicamente venta jozso -
para trabajar metales de gran dureza, pero posterioranente se ha visto -
que con metales blandos el rendiaiento es itambién extraordinario.

Los aceros rédpidos se pueden clasifiocar en cuatro grupos principa~
less

le~ Acorcs &l wolframio. '

2.~ Lceros al cobalto.

3¢~ Aceros &l molibdeno.

4+- Aceros de alto contanido ea vanadio y alto contenido en carbo-

Nnoe

Se consideran aceros rdpidos al wolframio los que tienen por lo mg
nos 12 » de wolframio y acercs al molibdeno los que ticnen mds de 3 % ®

@olibdenc.

Ag s I rma o

RBeciben este nombre loa acercs gque ea el teaple no sufren casi de—
forammcionea y con frecuencia despuls del temple y revenide quedan con <
dimensionea prédcticamente idéntitas a las que teanfan aates del tratamien

~ to, Kato me consiéue eapleando principalmante el cromo ¥y 8l manganeso G
mo elesmantos de aleacién. bstos aceros templan oon un siaple enfriamieg
to al aire o en aceite sin neceaidad de scmeter ol acero a bruscas varia
clones de temperatura. Ademds, en estos aceros las tramsformaciones mi-
oroscépicas que ocurren en el temple van acompardadas de muy pequefios cam
b.;Los de volumen. Algunus composiciones tipicas de aceros indeformables

sons Ca26 y Cr= 124y Cm=l o y Cra=5% y otra Cal /o y #Ana 1.

Aceros para trabsajos en caliente.—

Estos aceros, que se emplean con dureza inferior a todos lous demdsn,

deben tener gran tenacidad para resistir los continuos choques a gue es
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tn sometidos, & la vez que deben tener buena resisteacia & los cambios
bruscos de tempsratura, ya que durante sl trabajo sufraen continuos y ra
petidos caleantamientos y oafriamientos, que tieanden a agrietar el acerc.
Con el emplso dal wolframio en porcentajes variables de 4 8 9% y pegque—
das cantidades de cromo y molibdenc se obtienen los mejores resul tados.
Algunas composiciones tipicas con las siguientes: Cw 0.30 », Wa 95 y Crw
3%4; otra, Cw 0.30 %, Wu 4 % y Cra 1 #, y finalmente otra, C= 0.32 %, —
Cxr= Ske

A a rt fod- 3 .-

Con el nombre de aceros de cortits no x4pidos sa agrupan varios ace—
roa aloados, principalmsante com cromo y wolfraaio, muy eampleados para -
la fabriocaocidn de herramlentas de corte gque no deben trabajar en condi-
clones muy forzadas. Pueden considerarse como unas calidades intermedias
entrs los aceros rdpidos y los aceroe al carbono, y'la mayoria de las i
bherramientas fabricadas con ollos suelen quedar con durezas comprendi-—
das entre 60 y 66 Rookwell-C.

~ La adloisn de cantidades variables de wolframio y cromo les aumen—
ta notablemente su resistencia al desgsste, que es muy superior a la de
los acerons al carbono; esos alemsntos contribuyen tamdbién a reducir las
deformacicones en ol temple y aumentar su tenascidad al afinnrae el tama-

fio de granc.

AC Augtenft x ate al des toe=

Para ciortas aplicaciones como bocas de dragas, mandfbulas, placas
de molinos, trituradoras, etc., interesa emplear materiales de gran re-
sistencia al desgaste. Zsas plezas 36 suelen fabricar con mucho 8xito -
con un acero de Hnwl2.5 @ y C=l.20#, que o3 austenftico a la temperatu-
ra smblente. Aunque su dureza no es umuy elevada, tione una resistencia

al desgaste axtraordinaria, y para esos usos da mejores resul tados que
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ningin otro acero.

Acer: ara tra shogue corte en fo.—

&n las herramisntas fabricadas con estos aceros, debe combinarse -
una dureza suficlente para el corte con una tenacidad sceptable para -
que no se rompan en los chogquea & que estdn scmetidos. Se suelen emplear
aceros sleados oon ofomo y wolframio. Algunas aomposicionesa tfpicas son:
Cu0.55 ®, Wm2h, Crul.25%; otra C=0.45s, W=2p y Cr=1.25sx. OtrTo acerc que
para este fin me usa con 8xito es el ol&sico acaro de muslles manganc-

silicioso de la sigulente COMpPosicibm CeQGe35m, XamB.80% 7 Six1,70%,

Ageron graffticos.—~

Estos aceros se caracterizan por la presenciz de grafito en su mi-
croestructura. &n los demds smspscios son similares a los aceros de herras
mientas cldsicon gue despufe del temple quedan con una estructura, en —
su mayor parte, martensitica, con gran dursza. La presencia de grafito
favorece el rozamiento de las herramientas y Teducs ol desgaste de las
aissas. Bn estos aceros el contenido de carbono y en silicic guele ser

bastante elevado (1 a 1.50 » aproximadamente).

FABRICANTHES DB AGEBOS PARA HERHAMIKNTAS SN MEXICO .-

La AISI ba estandarizado )a composicién qufmica de los aceros pa-—
ra herramientap, pero sl empleo de marcas industriales ha persistido -
haata la actuslidad, a continuacién se muestra una tabla de los aceros
para herramientas méds empleados con su egulvalencia en la norma ALSI.
(Ver tabla 13).

Es importante destacar que las compafiias nacionales (Aceros Solar,

Induatrias CH, Anglo) son capaces de producir cualquisra de los aceros
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ningn otro acero.

Ager ara trabajoy de chogue corte en frig.-

Bn las herramientag fabricadas con estos 2ceros, dabe combinarse -
una durezs suficiente para el corte con una tenacidad aceptable para =
qQue no ge rompan en los choques & que estdn sometidos. Se suelen emplear
soeros aleisdons con oromo y wolframio. Algunas aomposiciones tfpicas son:
Ca0.55 7, Wa2h, Cr=1,25%; otra Cw0.45s, We=2h y Cr=1.25%. Otro acers que
para es%e fin ase usa con §xito es el olésico aceros de muelles mangano—~

silicioso de la sigulents composicibéns Gw(.55m, Lus0.80% 7 Si=1,70%.

Ager affit e

Estos acoros so caracterizan por la presencia de grafito en su mi—
croestructura. kn los demds aspectos son similares a los aceros de herra
mientas clésicos que después del temple guedan con uns estructura, en -
su mAyor parte, martenaftica, oon gran duresza. La presencia de grafito
favorece el rogamlanto de las herramientss y reduoce el desgaste de las
mismas., £n estos aceTros 6)l contenido de ocsrbano ¥y en silicic susle ser

bastanto elevado (1 a 1.50 % aproximadamente).

FABRICANTES DE ACEROS PARA HERHAMIENTAS BN MEXECO.-

La 4151 ha estandarigado la composicidn quimica de los aceros pa—
ra herramientas, pero el emplec de marcas industriales ha persistido —
hapta la sctualidsd, a continuacién se muestra una tabla de los aceros
para herramientas m&s empleados con su equivalencia en la norma AISI.
(Ver tabla 13).

Es importante destacar que las companias nacionales (Aceros Solar,

Industrias CH, Anglo) son capaces de producir cualquiara de los aceros
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para herramientas ya que tienen la capacidid y la tecnologia suficlente
para el desarrcollo de loa aceros del amplio espectro de aceros para he-

rramientas

Tabla 13.- Aceros para herramientas en Af8xico.—

AISI ANGLO INDUSIRIAS CE SOLAR
A=2 Axd D — Mays IIB
A-B AxH
D=1 ———— Apolo VI B
D-2 BxB CH D-2 Nahoa IXI C
D} DxC CH b-3 Tarasco IXI P
Ded Cd D-T2
H-11 HxA~1 e BEta NA
H-12 HxA—?2 CH H-12 Qmega IV C
H-13 . HxA-3 CH H-13 Omicrén IV F
H-19 HxA~9 —— BRo IV B
H-21 HxB-1 Ariel IV C
H-24 ———— Tauro IV H
— CH 6&r2 —
6P3 P&C CH 6F3 Kript8n VI J
——— CH &G et e e
—e—— CHB HV ————————
a— CH HM3O0 ———
n-2 MxB Alfa VA
-7 NxG — Kpeilén V8
M=33 MxC=3 Delta VD
H-35 NxC—5 —_— Gama VC
Ol OxA CH O~1 Azteca II A
—_ CH NCS0
— — CH M5

— CH MGz
a——— CH FOM ————
P=s CH P4 Polux VI A
Sl SxA CH S-1 Urano III B
b SxE — Titanio IIIA
57 . 3xG PSS
-1 Txa Beta VB
Tw5 e T=5
T-15 —_— — T-15
-2 B CH W~-2 Acemex I A




2issnsiones ¥y formag disponiblos
ds _log secerog parg herremigntan.—

Programa l.~- D2, D4, M2, T1, M33, K35, M7, TS5, T15.

Programa 2.~ Todos los aceros excepto los dsl programa l.

# BARBRAS BEDONDAS, -

- Lezminndor oo collientor

~Programa 1
De 1/4 a 41/2 con largo de 3 a2 S5 metros.
i/a a 172 en 1/32
1’/8 = 2Y/8 ea 116
21/ 4 a 31/ 2 en 1/8
33/ 4 a 41/ 2 en 1/8
Programa 2
De 1/4 = 53/4 oon largo de 4 a 6 wmetroa
i/8 a 12 en 1/32
178 a 248 en 1/16
21/ 4 a 31/ 2 ean 1/8
3%4 & 5%4 en 14

~ Forjadoss

Programa 1
De 4827 en 1/4 largo 3 & 5 metros

Programna 2
De5a 8 en 1/4 largo 3 a 5 metros.

- Tornsado Burdos

174
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Programa 1
De 5/8 =& 61/2 largo de 3 a 5 metros.
Bn cualquier difmetro rollos de 3/16 a 3/8
de 10 & 50 kg.

Programa 2
De 5/8 a 8 ocualquier difmetro y largo
Rollos de 3/16 a /8 oon peso do 10 a 50 kg.

- Hectificados libres de dercarburizacidn:
Programa 1 y 2

De 1/8 a 5/16 para tode didmetro y large 2 mts. méximo
2.1/64 a 4 para todo didmetro y large 3 & 5 metros.
41/15 " 6 para todo difmetro y largo 2 a 4 metros.

= Batirados en frios
Programa 1 y 2
De 1/16 a 3/4 para todo didmetro (en barras)
heats 3/8 en rollos © barras,

# BARBAS CUADRADAS.—

= Laminados en caliente:

Programa 1
De 9/32 a 33/4 con largo de 2.5 a 5 metrose

9/32 a 9/16 en 1/32
. 5/8 a 17/8 en 1/16

2 a 31/2 en 1/8

33/4 a 4 en 1/4

Programa 2
De 9/32 a 33/4 largo (segfin tipo acero)
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9/32 a 9/16 en 1/32
5/8 a 17/8 en 1/16
2.a 31/2 en 1/8
31/2 a 4 en 1/4_

Largo 2.5 a 5 metros (grado herramients)
Largo 3} a 5 metros (grado maquinaria)

- Forjados:
Programa 1
Do 3'1'/2 a8 6 en 1/4 largo 2 a 5 metros

Programa 2

.. De 31/2 a 7 en 1/4

. Largo de 2.5 a 5 metros (grado herramionta)
Largo d¢ 3 a 5 metros (grado maquinaria)

# BARRA HEXAGOHAL (dnicamente programs 2)

- Laminados en frfos
Da 5/16 a 1 en 1/16 largo’ 3 & 5 metros.

'~ Eatirados en frfo
De 1/4 a 9/16 largo 3 & 5 metros..

# PLANCHA .=

-~ Laminados en callente:
Programa 1
Ancho de 3/4 a ocualquier madida
Bupesor de 1/8 a 9/16 en 1/32
5/8 all/2 en 1/16
1°/8 & 3 en 1/8

Largo de 3 a 5 metros.

Nota.~ Relacién ancho a grueso no mayor de 16 a 1

no menor de 2 a 1l .
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OTROS KA .=

Como heaxos podldo ver ean el premente estudio ls materia prima prig
oipal en la fabricacién de herramisntas es el acero, el cual resulta =
predominante ante otros tipos deo materiales en la actualidad. Pero, tam

bidn, se neceaitan materiales con ciertas caraoterfatioas y propiedades

diferentes a las de los acerom,

Tal gc ©l coeo de Ylas maderas y pléaticos. Generalmente estos mate
riales no tienen aplicacién directa on la parte asctiva do la herramien-
ta, y solamente aerdn parte zotiva en cazos especialas. L2 funcién pri-
mordisl de estos omateriales al ser usados generalmente como parte auxi-
liar de herramientas, serd la de dar confort (eliminar peso, reducir el
esfuerzo ffaico, etc.) y seguridad (evitar lastimaduras debidas al &xi-
do, oonductividad térmica, conductividad eléotrica, eto.). Conaideran-
do que estos materiales pusden formar parte activa de la herramienta, —
su objetivo serd no ol de reduoir o cambiar las dimenslones y forma de
une piesa, sino que solamente su funcién serf de ajuste y sujecién Gni-

canente.
As) MADERAS.—

Los dos tipos prinoipales de mudera son la dura y la blanda. Las -~
maderas durss, en goneral, son &rboles de hojas anchas y las maderam -
suaves son conf{feras o &rboles oon bojas en forma de agujas.

La resistencia es marcadamente menor cuando @e mide perpendioular-
mente a ls veta. El m&Sdulo de elasticidad es mayor en las maderas duras
¥ aumenta miontras se seoca. La tabla 14 muestra las propliedades tipicas
de la madera transparonte.

La debilidad direocional puede Trecucirse al mfnimo al unir dos oa-
pas de madsra an forma apropiada con un pléstico, por ejemplo la madera

coantrachapada.
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Tabla 1l4.~ Propliedades tfpicas de la madera transparentee.
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VBERDS
| FO/TTY AQUA| GRAVKDAD | RSJXSTENCIA] MODULO DE [HE3ISTENCIA A
% [|BSPECIFICA] A La FLU:N BLASTIGIDAD JLA TRACCION PER
Cla xg/am kg/om” x10" P SNDIGULAR AL
GHANO kg/mm
M aderas Duras
Absdul saaxillel 67 0.55 2.95 1.05 0,302
Nogal americano} 60 0.64 4,01 1.10
Boble blanco 12 0.64 3.23 1.06 0.661
Bogal negro 81 0.51 3.79 0.99 0.401
Madexras Blandas
Cedro blanvo 55 0.29 1.82 0.454 0.168
Abeto douglas 38 0.40 2453 0.830 0,232
Pino blanco 68 O.34 2.18 0,717 0.211
SECADGC AL AILRGus (12}6320)
Maderas b ras
Abedul amsrillo 0.62 T.03 l.41 0.647
Nogal americano 0.72 T.52 0.703
Boble blanco 0.72 4.64 1.60 0.584
Nogal negro 0.55 7.38 1.18 0.485
Mo d er a8 Blandas
Cedro blanoco 0.31 3.44 04562 0.168
Absto douglas 0.43 4043 0.985 0.239
Pino bYlanco 0.36 4.22 0.900 0.211

La madera encuentra su aplicaciln en herramientas como: mango para

martillo, mazos, marres y otras herramientas de golpe manuales (mnrti-—

1llos para repujar, embutir, etc.).
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B.)  PLASTICOS.—

Como amteriales para herramieatas y producciln, termofragusntes y
termopldasticos tienen substancialmenta diferentes fireas de aplicacidn,
loa termofragusaten generalmente son usados como un material de estruc—
turas, micntras que los termoplésticos son usados primordialmente en a-
plicaciones como elemenios de maquinaria y equipo de prooesc.

Cabe bhacer mencidn que el uso de los materisnles termopldaticos en.

yla aplicacién de herramientas es reclents, lo cual Trepressnta modifica-
clcnen rospectn al dissfio de la herramiasnta an cueastién.

A continuacidn se presentan algunas caracteriasticas de los termo-
pléaticos frecucntements utilizadas en diversas aplicaciones.

Sylon.-

Bxtremadamente fuerte, tenas, resistente a la abrasidn, wmagquinadble,

tiene buena resistencia a atague quimico, =mu aplicacién en horramien-

tas Lo encontramos en los mangos de destornilladores.

FLygrooarbonos.—

Bl wmés utilizado &s el teflén, tiocne un &lto rango utilisgable de —
temperstura, guimicsssate incrte, y buena resistencia elfctrica. lLa apll
caocifn de los Fluorocarbonos sn herramientas lo encontramos en aislamiel

tos para pinzas.

Asatatoy.~

Rxtremsdamente rigido y fuerte, con buena resistencia a la fatiga
y.buena estabilidad dimensional, con bajo coeficiente de fricoién esté-—
tico y dinfmico.

Bolioarbonatog.~

Los policarbonatos tienen una resistencia al impacto igusl a la -

del acero suave, tiene una buena estabilidad dimenasional.

aorilicog.—

Tienen una wnuy buena transparsncia, buens resistencia al ambiente
¥ fécilmente formable.
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CAPITULO IV.e~-

PRBOCESOS D B FABRICACTION

Y CONTROL DE CALIDAD.
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En este napitulo, primeramente se mencionan los procesos de fabri~-
cacidn de horramientas. Nientras que en la segunda parte de §ate, se =
mencionans loa principales principios del control de calidad; las funocig
nos de la ingenierfa en el control de calidad y en al control de los —
procesos; las tecnologfas dsl equipo ingenieril de informacién de 1s oa
1idad; las tecnologfas estadfsticas (lmportancia) del control de la oca-
lidad; y por dltimo se estudia lo esencial, en materia de prdcticas de
organizacién, rutinas y pr#octicas tecnoclSgicas para la fabricacién de —
herramientas de acero forjado, que proporcionan al usuario m&xima cali-

dad y oonfiabilidad Sptims a un precio dado.

PBOCESOS DE FABRICACION.-

Las empreses manufaciureras coinoiden, en términos generales, Yes—
pecto a los procedimientos y secuencia de procssos empleados en la fa—
bricacién de herraajientas, observdndose para la misma pilera, nflo dife-
rencias de una factorfa a otra por cuanto a d;stalloa, condicionados por
la capaocidad de produccidén, eguipo disponible, posibilidades de automa—
tizacisn, eto., que no modiﬁcqn sustancialmente el procedimiento gene-
Tal. .

Los procesos que se practicar aparecsen en el cuadro 1, que se da
enseguidae.

Es muy ilmportante recaloar sobre ol particular que, para las fabri
caociones de este. tipo, el control de calidad debe ser un denominador cgQ
mndn de todos y cada uno de los procesos de manufactura, pues slo asf —
se dispondrd en el mercado de herramientas, de elemecuntos de alta calidag

accesibles econdmicamente al consumidor.
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Cuadro # l.= Procesos de fabricacién.
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CORTHLL DE CALIDAD.—

Como sme dijo, al comisnzo del capftulo, en esta parte tratamoss -
los p-incipios de contxol de calidad; el papel de 1la ingenierfia en el -
contr:l de calidad y en el control de procesos; la tecnologia del equi-—
po ingenieril de informacién de la balidad; la inmportancia de le tecno-
logia estadistica del control de calidad; y lo esencial, en materia de
prfoticas de organizacién, rutinas y prdoticas tecnolSgicas para la fa-

bricazién de berramientas de acero for jado.
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As) PRINCIPIOS.~

Los estudioa realizados por aspeclalistas en control de calidad —
han dado origen en la actumlidad a un conjunto de conceptos y de reglas
operantes en la orgunigacidn de un programa de control de calidad. HBo-

tas son lagz mfa lmportantes:

lam El control de calidad puede definirse como un conjunto
de esfuerzos efectivos de los diferentiss grupos de uns orgznizaciéo para
le integracidén del desarrcllo, del mantenimiento y de la superaciéa de
la calidad de un produotoy, con el fin de hacer posibles fadbricacién y —
servioio a satlefaccidn completa del consumidor y al nivel wmés econémi-

oco. Resumiends "Productividad®.

2.= " HEn la frase “oontrol de calidad", la palabra "“calidad"
no tiene el significado de lo mejor en sentidoc sbsoluto. Quiere decir,
"mejor para el consumidor deatro de ciertas coandicionea®™, que son su -
uso actual y el precio de venta del producto. La calidad de un produc-

to sstd en relacidn con el costo del miamo.
3.~ En la frase "control de calidad", la palabra "control™

toprosanta. un instrumento para uso de ejJecutivos y encierra cuatro as-
pectos qus son:

a.) Establecimiento de estdndares de calidad.

bs) Estizmacién deo la concordancia con los eatdndares.

@) Accién cuando se sobrepasan los estdndares.

de) Proyectos para el mejoramiento de estdndarese

Bom Bl control de calidad es un auxiliar, no un sustituto
de los trabajos de disefio, ni de los métodos de manufactura, ni en la -
inspecoién requerida para producir artfculos de calidad.

S5e—~ Los priancipios de control de calidad son b&sicos en -
ocualquier proceso de fabricacién, se han aplicado y pueden usarse en -

cualguier tipo de industria.
6o~ Los detalles de cada programa del control de calidad se
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deben elaborar de modo que satimfagan las necesidades de cada planta.

T7e=— La addula de la aplicacidn del conirol de calidad es el
control en el “eitio mismo de la produccién®™ durante los procesos de dj
sefio y manufactura, de manera que impida la calidad mediocre y tener -
que corregir calidad mala despuss de producidas las plezas.

8.— Los beneficios que resul tan de los programas de control
de calidad son, mejor calidad de diserfio y de producto, raeduccién de cog
ton de oporccildn, roaduccidn de pérdidas y reduccién de tropiszos en la
1fnea de produccidén. Como beneficloe secundarios gse tienen, mejorfsa en
lon métodos de inspeccién, programass proveantivos de manteniriento, ba-
ses de &otualidaad para el cdlculo ds costos debidos & desperdiocios, re-
procesc, © inepeociéne

9= Los factores que afectan la calidad de un producto se =
pueden dividir en dos grupos:

a.) Bl tecnolégico, que abarca mdquinas, materiales y procesos.
b.) £l humano que abarca operadores, jefes de taller y otro persg
nal de la compadfa quo 2onga nexos direotos con produccidn.
De estos dos factores, es el humano ¢l mds importante.

10e== Un control efectivo sobre los factores que afectan la
calidsad, sxige vigilanoim en todas las fames laportantes de la produce
¢ién., Ye designan con el nombre de "tareas de control de calidmad", y -~
quedan comprendidos en cuatro cl«eificaciones:

&.) Control de Nuevo Dlsefin

b.) Control de Becepcién de Ma‘erial
c). Control de Producto

de) Bstudios Bapeciales del Proceso.

1le= lEl control de nuevo diseiic implica el establecimiento
¥ especificacién de un costo razzonable de calidad del costo ds ejocu-—
cidn y estdndares que gar'anticen confiabilidad en el producte antes de
iniciar la produccida formal

12+~ £) control de recepcién del material coamprende la re-—
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cepcifn y aluacenamiento a aivelea econSmlicos y sélo de aguellas partes
que concuerdan con las espescificaclonss requeridas.

13e= 81 control del producto coamprende la operacién de con-
trolar en el somenta de la produceién, de suerte que las desviaciones,
con rolacién a las sapscificacionss ds calidad, pucdsn dar lugar a co-
rrecclones antes de que sean manufacturados productos defeotuosos.

14— Egtudios especialen de procesos comprenden investiga-
ciones y prusebas, & fin de locallirar las causas de producoidn defoctug
za 7 dotorzlaaxr la posibilidad de nejorar las caracterfsticag de cali-
dad.

15—~ Bl punto de vista estadiatico ea el control de calidand
se concrsts emencislments a astudiar las variacionos de calidad del pro
ducto dentro de los lotes, en los equipos de procesc, entre lote y lote

del mimaso artfculo y en los esténdareas.
164— Es indispensable parz gue el coatrol de calidad tenga

8xito, la creaoidn de la conociencia de calidad, en todos loa rangos, -
desde los altos directivos hasts el filtimo de los obrerose.
17.~ Todo lc quo sea nuove dentiro de un programa de control
de oalidad debs proourarse sea aceptado, por persuscidn, por todos loa
slexontos de la organizacidén de la plante, a fin de lograr el wAximo de
cooperacidn.
18.-~ Como elemento de organigzacidn, el contrel de calidad =
psrmite a los directivos delegar autoridad y responsabilidad, eximiéndg
los de perder su tiempo on detalles innecesarios, sin privarlos de los
medios neceasarios para retener el control de calidad de los productos a
que su organiracién eatd dedicada.
Exiasten dos’conceptos bdsicos en la organizaocién de un siatema de
control de calidads
a+) Calidad ea responsabilidad de todos.
b.) Pueda convertirse en asunto de nadie.

1G e Desde el punto de vista de las relaciones humanas, or=
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ganizacidén del control de calidad es:
a.) Un csnal de comunicacién para informes sobre la calidad del w
producto entre todos los lnteresados, empleados y grupose.
be) Un medio de participacibn de estcs empleados y gTupos en pro—
grama integral del coatrol de calidad.
20.~ Kl programa de coatrol de oalidad debe desarrollarse -
en forma gradual. Es medio Juiclioso seleccoionar problemas y darles las

soluoiones adesusdns, asf como permitir que el siatema ame desarrolle pg

00 B POCOs

B.) TECNOLOGIA DE LA INGENIERIA EN 8L CONTROL DE CALIDAD,-

La ingenierfs en 1la tecnologia del control de la calidad se puede
doefinir como el coanjunto de conocimientos tfonicoa necesarios para ans=
lizgar y proyectar la calidad de un producto gque pueda dsr satisfaoccién
plena l& consumidor, a un costo mfaimo.

Las técnicas que forman esta rama de 1la ingenierfia, se pusden an-
CerTAr an trem grupos gus soal

le= Formulaoiln de una polftica de calidad, que comprends las tég

nicas indispensadbles para identificar los objetivos de la om—
presa en materia de la calidad.

2~ Anflisis de la calidad del produoto, que incluye laas tSonicas

necesarias para aislar e identificar todos los factores que =
se relacionen con la calidad del producio al ponerlo en el -—
morcadoe

3¢~ Planeacisn de la calidad, que oubre las técnicas destinadas a

establecer un curso de acoién ¥ los métodos adecuados para a}l

cangar los resultados de calidad deseadose
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Cs) TECNOLOGIA DE LA INGENYERYA EN EL CONTROL DE PROCESOS.~

La tecnologfa de la ingenierim en el control de procesos ae pusde
definir como un conjunto de conoocimientos técnicos para anflisis y con—
trol de prooesos de oalidad, incluyendo control directo sobre la cali-
dad de los materiwles, partes componentes y conjuntos, mientras se ha=
llan en proceso, a todo lo largo del cicle industrial.

Las téonicas gue se emplean en esta tecnologfa se pusden agrupar -
en cuatro clases, & sabars

le~ Anflisis de la calidad de procesos..

2e=~ Control durante el procesc.

3.~ Implementacidn del plan do calidad.

4o= AuditoTia sobre la efeotividad de la calidad.

D.) TECNOLOGIA DEI, EQUIPO INGENIERIL, DE INFORNMACION DE LA CALIDAD.-

Bl equipo ingenieril de inforamacién de la calidad se puede definir
como el conjunto de conocimientos técnicos relativos &l eguipo que mide
laa caracterfsticas de calidad y que reporta informacidn resultante pa-
ra su uso en el anflisis y en el contirol.

La tecnologfa completa respecto al equipo de informacifn de la cal
dad, puede agruparse en cuatro clases a saber:

le— Desarrollo del equipo avanzado.

2.~ Plansamiento de las aspecificaciones del equipo.

3o— Disefio, habilitacién y cons_truociGn.

bo— Instale;ciGn, calibracién y mantenimiento.
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B.) TSCROLOGIA B5TADISTICA Du CONT:OL DB CALIDAD.-—

El aumento de precisién que se sxige a los productos que me manu-—
faotura va acompafindo de la necasidad de me jores métodos para la medi-
ci8n, para las empecificaciones y el registros. la estadistica conoocida
como siencia de las mediciones, es una de las técnicas de mayor valoer
que se emplea en las tareas de control de calidad, 1a cusl ha llegado
& ser imprescindible.

Kl 8xito do los m8todos estadisticos en la industria, Tepresenta
una tranasicidn entre la eatadistica "pura® y las realidades préoticas -
en situaciones industriales. Los m&todos estadisticos, como se aplican
en el control de calidad, no representan una ciencia exaota. Su carfo-—
ter entd influenciado por factores de relaciones humanaza, condlcionsvs &

tecnolégican y considersciones sobre costos.

La calidad de una herramienta se ve afoctada en todas y ocada
una de las etapas del proceso de produccién. Kl ingenieroc qus concibe -
las ospecificaciones y laa garantira, afecta a la calidad en igual for-
m& que el inpactor que examina sl producto para comprobar la conformidad
de estas especificaciones.

Bnseguida se estudia lo ssencisl, en materis de pricticas de orge-
nigacidn, tutinas y prdoticas tecacléglicas para la fabricaclfa de herra
mientas de acero forjado, que proporcionain al usuario mdxjms calidad y
confiabilidad éptims & un precio dedo.

Dicho estudio ce dividird como sigue: &.) control de proyecto; b.)
control de materiales; c.) control de mfquinas y herramiental; d.)con~

trol de los ptoc;sos de fabricacién; y e.) control de producto acabado.

a.) Control de proyectos.—

Comprende las actividades que sze desarrcllan antes de la pTo-
ducoidn; y puede dafinirse de una manera general como el estadblecimion-—

to de las especificaciones, costos, eficiencia y normas de confiabilidad,
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para satiafacer los requerimientos previstos con relacién a la calidad
definida para la herramienta de que se itrate, incluyendo la eliminacién
o localizacidan del origen de posaibles deficiencias antes de gue so inj-
cio la producoidn formale.

Bn este tipo de control,se tomarén referencias de las normas para
la herramienta de que se trate, asf{ como para sus coaponeates, en uso —
dentro de la plania o vigentes para toda la industria de fabricantes si
mileres y, en su caso, las preparadas a niveles nacionales o internacio
naleas. Betas nornas podrdn obtenorae ya sea en las asociaclones de nor-

mas, socledades profesionales u oficinans gubernamentales.

b.) Control de materiales.—

Gue comprende las actividades del contraol de calidasd relacio-
nadas con la requisicidn y recepcién de las pieras o materiales que ha-—

brfizz de ser adquiridos pars la produccién.

c.) Gontrol de mApuinas y herramentel.-

Gue comprende las activd_.dadau de control gue ae desarrollarén
con relacién a)l equipo de fabricaclién y en la manufactura de dados, ma-
trices, cortadoren,etc.

Bl control de calidad debe verificar, antes de que aes inicis umna —
campafia de forja, que las mdquinas respectivas concuerdan, por cuanto a
su capacidad y otras caracterfasticas, con lo que &1 respecto se estipu-
le en loa proyectos de manufactura. Comprobard tambisn el correcto fun-
olonsmiento de las unidades que integrardn la dotacibn reapectiva. Exi-
gir&, ademds, demostracifdn de aptitudes por parte de los equipos humanos
sefialados para la operacidne.

d.) Co 1 _de. rocescs de_fabricacidn.—

GQue comprende las actividades del control de calidad durante
la produccién efectiva.

Habrd de entenderse, de una manera general, como el conrtrol de las

manufacturas durante su fabricaocidn, y también de las herramientas ya -



190
sn servicio, de tal manera que todm discrepancia de su calidad respeo—
to a las especificacionss, pueda ser corregida antes de que se produz-~

can pilezas defectuosas.

a.) c rodu term -

Que comprende todo lo relacionado con sl acabado o tormina— —
018n que hadbri de darse a las herramientas; antes de ser anviadas §stas
al consumiddr.

El acabado de las hsrramientas exige la ejecucidn de divai-sas opera
ciones que se realizan para proporcionar & las unidszdes una mejor presen
tucida, y tumbibén, para proteger las superticies de la sccién del aire,
agua, oto., impldiendo, retardando, o cuando menos, dificultando 1la pens
tracidn de los cuerpos oxidantes, Los Tacursos empleados al efecto son:
jpiuturn, baranizado, pulimentacién, pavonado, oxidacién protectora y meta
lizaocién.

Hay, ademfs, diversos tipos de operaciones complementarias, comos
afilar, erieabar, armar, eto., gque tisnen como finalided ponsr a la herra
misntas de que se trata, en condiciones de ser usada, y otras tales como

. stiquetar, empacar y en su Camso, almacenar, que deJan a las unidades lig

tas psara ser embarcadas y consignades & los compradoros.

Todo esto basado en Normas establecidas a niveles nacional (DGN) e
internacional (ISO).
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"NORMAS OFICIALES MEXICANAS.~

Este capftulo se inicia dando una lista de las normas, que pode-
mos encontrar sr la Dirscoidn Gensral de Normaas (DGH), sobre las herra
mientas de Nano, La mencionadas lista, estd hecha de aCUOTAO & COMO PO~
demos encontrarlas en las Normas Oficiales Nexicanas (HNOK).

Al mencionar slgunas de las normes, se recordarfn algunos datos -
de interSs, como materiales, tratamientos térmicom y propiedades meod-
también, en caso deo ser asf, se mencionsrfin l2:s corwss a4 que la

nicas;
rza huce Taferencia y/o aguellas qus girvieron de bibliograff{a para

la olaboPacién de la misma,.
Cusndo, alguns de las normas, dé mids loportancia & otro punto, dis,

tinto & loas que ya dijimos, entonces se hard notar.

Las NOK, sobre herramientss de mano, gque existon en Kéxico, las -
encontramos en la DGN {(en Av. Puente de Tecamachalco #6; Col. Lomas de

Tecamachalco; Tecamachalco Edo. de Héxico), ¥ mson las que se eauncfan

a continuacldén.

HORmO~B 221958 o = "HARROS " o =

Como ya vimon, los marros estdn compuestos prinoip@lm-nta de cabg

R ¥ RAOEOs

Cabegpa.—
Haterial.~
La cabera de marro sorf de acero de alte carbono, con la si-

guisnte composicidns
C cepssceens De55 a 0.65 %
HO ceveeee-ss 0.60 a 0.90%
P scincsceee D0.04  mébx.
S ecesesasses 0.05 % méx.

Tratamioentos térmicos.-—
Todas las cabezas de los marros aesréin normalizadas; las caras
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de golpes y partes adyncentes de lu mass de golpec, serdn templadss y
revenidas. .
' Durexs.—
La dureza deberd determinarse en @l centro de la cara de gol
peo y sord de 48 a 56 Rockwell C.

Hango.-

Los mangos serfn de madera tratada de “Hickory", encino u otra de
oalidad similar, con una humedad qua puocde variar de 5 a 154; deben (T:%
‘tar libres de rajaduras, nugos f{iojos y oiros 2ofecton que le resten -

resintencia.

Hots.-

Eata norma, de mayor importancia a las determinaciones quimican, e
decir, & la doterminmoién del contenido de Carbono, Manganeso, Fésforo
" ¥y Azufre en sl acero.

NOM-D-83-1986.~ "HURHAMIENTAS Di CORTE- SHEGUSTAS.—

Enta norma clasifica las moguetas, por su coastltucién, en dos t§
poss
Tipo l.= "Manusl C" pura mstales blandos (Man=C).
Pipo 2.— "Mapual V" para metales duros (Man-V).
‘Material.- ‘
Tipo le— "Manual C" fabriocadas deo-acerc al carbono.
Tipo 2.~ "Manual V" fabricada de acero de alta velocidad.
Duresa.—

Tipo 1 La durera ds la hoja debs estar entre 30 y 35 Rock-
well C; y la de ia parte adyacente & los ojillos de sujecién debe estar
entre 20 y 30 Rockwell C.

Notaa=
En la norma no se habla del tratumiento térmico en lus seguetas.

Por otro lado la norma hace Trefersncia a las siguiontes normas:
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NOM-B-119.~ "Industriass asiderfirgicas-Dureza Hookwell y Rockwell -’
suparficial en productos de hierro y acero-M8todos de pruebal.
NOM-0-130.~"Herramientas de mano-Arcos de saeguetas®.
HOM—Z~12.~ "Muestreo para la inspeccisn por atributoa®.

HOM~-0-85=1961.— "DESTORNILLADORE3 DE BARRA FIJA CON MANGO D& PLASTICO",

Como se vis, anteriorments, en un deatornillador se consideran dwm
psrtes; LATTA ¥ mMango.
Barra.-
Material.-
La barra del destornillador aerd de acero medio carbono de la
aiguionte coaposicidn:
C caseseeses 045 & 0.85 %
M ceveeceees 0.50 & 0.90 %
S1 cevsevesss 0.05 & 0,35 %
P ceececsses 0.06 % mhxe
S ceessssess 0.060 mhx.
Poi convenio entre comprador ¥y fabrimte,.podrln fabricarse des~
tornilladores con barras de acero aleados.
Tratamiento térmico.-
Deberd aplicarse en ¢l extremo del entrante. Esta tratanienw
to térmico deberd consistir en recocido, templado y revenido.
Dureza.—
Bn ol extremo del entrante de 45 a 60 Bockwsll C. En ol ex-
tremo opuesto de 10 a 22 Rockwell C.

Nango.-

Sexré& de material pléstico; poliestirenc o acetato de celulosa.

Nota.-
Entre otras cosas, esta norma, trata las dimensiones y tolerancias

‘ de la herramienta; ¥y el acabado de la misma.
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HOM-0-86-1961 e~ "TENAZAS DE ARTICULACION DSSLIZANTE" (Pinzas de

Automoviliata).

Naterial.—

El oacho y la hembra serdn de acero alto en carbono, de com—
posiocidén a opoidn del fabricante. El pasador podrd ser acero bajo en =
carbono, pero de resistencia que satisfaga loa esfuerzos a que quede —
sujeto dentro del uso nornal de las tenagas.

Trataniento térmico.—

Lse tenscans deberdn haber sido recocidas, endurecidas y Tevy

nidas.

Durezaes- ‘
La durera de las quijades en las partes adyacentes a las mu-

perficios de agarre, deberd ser no menor do 43 ni mayor de 60 grados en

la escala Rockwell C.

La durera del pasador serf la suficiwunte para resiatir los esfuer -
o8 producidos al sometor 1a tenaza & la prueba de cortes
Nota.-

&n 4sta, se da especial inter$s a los wftodos de prucbe de 1& he-

rrazientas para el galvanizado, para el cromado, para las durezas, otice.

HOM—0-87=1980+-YLLAVES HEXAGONALES" .-

Material.=
Las llaves hexagonales deben fabriocaxse de wocero aleado que

tenga unc o mds de los siguientes elementos de aleaciéns Cromo, NRiquel,
¥Molibdeno o Vanadic; en suficiente cantided para asegurar se cumpla cam
la dureza eapecificada.
Tratamiento térmico.-
Las llaves hexagonales serdn endurecidas por temple desde su
tomperatura de sustenizacién y revenidos.

Dureza.—
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La durega minima en la superficie debe ser de 48 Rockwell C
para llaves con tamafio nominal hasta 8 y de 45 Rockwell C pars llaves
con tamafio nominsl mayor . de B.
Hota.-
) Para la correcta aplicacién de la presente norma, es nacesario con
gultar la norma HNOM-B-119, vigente.
Zn la norma, tanbiln, se indican, cowmo biblliografia, las normasi
DIN 911 y DIN 912.« Atornilladores hexagonales, cortos y lar—
gos, (acodados).

NOM~0~103-1958 o~ "NMARTILIOS DLE BOLA ¥ DS CARPINTSKOY, -

Becordemos que los martillos estdn compuestos de una cabeza de a&ce
0 ¥y un mangoe
cheg;-—
Haterial.-~ )
La cabeza del martillo serf de acero a&lto en carbono de la =
aiguj.ento‘ composioisén quimicas
C cevescsvess 0.72 2 0.85 %
Ko sssecsevsve 030 & 0.60 %
P eessccsssee D04k mdxe
S avescessecss 0.05 # mdx.
Podrdn usurse sceroa de aleacién de caracteristicas fiasicas supe-—
~ riores a las especificades en osia norma.
Tratamiento térmicoe.-
Todas las cabezas de los martillos serdn normalizadas y la e
cara de golpec y.la bola templadas y revenidas.
Durezde-—
Deberd practicarse en el centrc de la cara de golpeo, y en &

centro ds la bola, siendo de 45 a 55 Rockwell C.

Rungo .- R
Los mangos serén de madera tratada de “Hickory", Encino y otra ca-
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lidad similar, con una hupedad que puede variar de 5 a 15 j.

Nota.~
La norma trats con mayor atencidn lou métodos de prueba de la he—

rramienta, asf como, las deteraminaciones qufmicks del acero de la cabe

va de la mismik.

HOM-0-106-1982.— "HERRAMIENTAS D& MANO.— LLAVES Di3 BOCA AJUSTABLE".-

Iureca.—
Lae quijadas deben tener de 40 & 50 Rockwell C en sus dream
de contacto con tuercas y tornilios.

Hotae—
La norma otorga mayor imporitancia & las definiciones y al funcio-

neaiento de ¢ada parte de la herramienta. Tuambién presta atencién a las
dimensiones de dichas partes.

BEsta norma, también, se complementa con las vigentes de las aiguiepn
tas Normas OCficiales Mexicanass NON-Z-12 y la NOM-B~119. Y como normas
utilizadas como bibliograffa las siguientess

IS0« 1703 Assembly tools for serews and nuts nomenclature
JIS-B- 4604 Adjustable angle wrench.
§ES=D= 9800 General rules of tools for automobiles.

NOM=0O= 108.= "DSTERMINACYON DS LA DEFORMACION PoHMMANENTE EN LLAVES A-
JUSTABLES",.

NOM-0—-119-1977.~ "“LINAS DE ACERO"™.-
Durera.~
Las limas objeto de esta norma, deben .tener una dureza de -
62 + 2 Rockwell C medida en la superficie de trabmkjo, habiendo previa
mente desbustado la supsrficie de la lima hasta la desaparicidn total

de los dientes.
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Notge—

La norma indica las dimensiones, tolerancias, nfmero de dientes —
por centfmetro, &ngulos de los dientes, eto. de las limas tridngular,
reotangular, cusdrada, redonda y de media cmfia.

La norma ss complemsnta con la NOM-B-119 y la HOM-Z-12.

HOM-0=124~197T.~ "MACHUELOS™, -~

Materisl.-

Los materiales empleados en la fabricaoidn de machuelos, son
acero al ocarbono o acero alta velocidad y debe estar de acuerds con las
normas DGN-B-329 y DGN-B-324, en vigor.

Durera.— ‘

Los machuelos en la parte cortante deben toner una dureza de
acuerdo a lo siguientes

— Acero al c¢arbons: De 58 a 6§64 puntos Rockwell C.

— Acero alta valocidads De 60 a 66 Rookwoll Ce

Nota.-

Principalmente se enuncian, en epts norma, las dimenslones y tolg
rancias de los distintos tipos, segfn clasificacién dada en la minma.
Lz clamificacidn no distingue entre los de uso en wlquina y loe manua—
lesm. A »

Se hace referencia a las siguientes normass

NOM-Z~12 “Musstreo para la inspeccién por atributos®.

NOM-B-~119 "Determinacién de las durezas Raockwell y Rockwell
superficial de materiales matilicosn™.

DGN-B—324 "Compoeicisn quimica del acero al carbono™,

DGN~B-329 "Clasificacién do loas aceros pé.ra herramientas"s

NOM-0-125 “Nomenoclatura de machuelos™.

Bn la elaboracién de la presente norma se emplearon, como biblio-
grafia, las siguientaes:

. IS0-R~-529 Short Machine Taps and Hand Taps.
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AYSI-B-94.9 Taps cut and graund threads.
DIN-351 Hachuelos de méquinas para metales.

BOM-0-) 25-1986,~ HERRAMIENTA DS CORTE — MACHUELOS - TERMINOLOGIAM.—
Bota.-
Trata exclusivamente la terminologia y sus definiciones empleadas

en los machuelona
NONrOwl 2721979 o= HESCARTADORBS ~ GLASIFICACION Y DIMENSIONES™,—

HOX~0~148-1981,~ “HERHAMISHTAS DE MaNO ~ LLAVES DK DOS BOCAS FIJAS,
0.261 BADIANES (15 GRADOS)".-

Dureza.-
Las llaves deben tensr una dureza que estS dentro del Trango

de 40 a 55 Rookwell C.

Notn.—
Se indioca, eon ésta, que para su corrscta aplicacidn, es nacesario
consultar las niéuientea noroasi
HOM-Z-12 ™uestreo p:;.rn la inspeccién por atributos'.
NOM-D-119 “Determinacifn de las durezas Rockwell y Roockwell
superficial de materiales metdijcos".
NOM-H=12 ™Mdtodos de prueba para la determinacién del espe—
sor local de los recubrimientos.
La bibliograffa, para la elaboracién de esta norma, es la siguien
ta: .
DIN 475' Bntrecaras aparoasientos para llaves £ijas.
DIN 899 Llaves de boca y #nulares no graduables forjados.
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NOM-0-149~1981 .~ "HEHRAMIENTAS DE KANO — PINZAS DS ELECTRICISTA" .-

Material.—

Las pingas deben ser de aceroc forjado de una composicién y -~
calidad tal, quo despufs de recibir un tratamlento t8rmico adecuado =
cumplan con las especificaciones de eata ROTDRe

Dureca.—

Mangoa: 35 a2 50 Rockwell C

Ceberna: 45 a 60 " "

Cuchillaz 55 a 60 Rockwell C

Elemento. de articulmcidn:r 30 a 50 Rockwall C.

Nota.-
‘ Se hace refersncia a las normass NOM-B-119 .y NOM=Z-12,
Como bidliografia menciona & la normas
GGG-P-471~C Poderal Specification FPor Pliers.

BONwO~157=1981s~ "HERRAMIANTAS DE BNSAMBLADO PARA TORRILLOS Y
TUBRCLS — LLAVES PABRA TUBRCAS DE CASQUILLLO FORJAIO Y
D5 ESTRIADO TUBULAR — DIMENSIONES EXTERIORES MAXINASY,—

Nota.—
Su contenido es ssencialmaente las dimensionss exteriores méximas

de la herramienta.
Cita la NON-2-12, que ya hemos meacionado en otras normas, para R
correcta aplicacién de ella misma.
Las normas eapleadas como bibliograffa, on la elaboracién de la —
presente norma, sons
IS0-272 PFasteners— Hexagon products— Widths across flats.
IS0/DIS 2236 Assembly tools for srows and nuts — Forgea and
tubular sucket wrenches = Metric series -~ Maximun

outside dimensions.



NOM-0~193-1983.~ "HEHRAMIKNTAS DA MANO - CINCELAS",—

Material.-

Bl oincel dobe sor de barra de acerc alto carbono semialeado
¥ laminado en caliente, con la dursza y resistencia a2l impacto establg
cidos en esta norma.

‘Dureza.—

Lia cabeza con su bisel de seguridad debe tener una dureza de
32 » 45 Rockusll €, ol blsel de corte o fiio y hombro de 43 a 58 Hock-—
well C.

Ngt..—
Esta norma se complemonta con las vigentss de las normass NOM--B-

119 y HoM-z-12,

HOM—0-198,—~ "HEBRAMIENTAS DB MANO —~ PINZAS D& PUNTA CONICA
GON CUCHILLA"™.

HOM~0=199,~ "HERKAMIENTAS DE HMANO - PINZAS DE CORTZ DIAGONAL™

. . NOMe0=205,= "“HERBAMYKNTAS DE MANO -~ PINZAS DE PUNTA PLAHNA™

HOM-0~206+~ “HERRAMIENTAS DE MANO - PINZAS D& PUNTA REDONDA™



ANOMALIAS EN LAS. NORMAS OFICIALES MEXICANAS.—

Las siguientes normas, a pesar de que se seoialan como vigentes en
el catflogo de normas de la DGN, no se encontraron o estén equivocadas:
HOM-0-123-1982.-"Herranienta de corte— Escariadores - Terming
logfa“.
NON-0-126-1981.~"Horranienta de corte — Machoa de roscar— Ter
minologfa®.
HOM-0w=1 30=1985.~ "Herramientas de mano - Arcos de segueta".

Otra observacién, es que la norma NOM-0-329,~ "Clasificacién de =

los aceros para herramienta®™, estd cancelada.

£l oatflogo, de la LGN, sefiala que las "llaves de dos bocas fi jas
0.261radidn (15 grados)™ se encuentrm normalirzadas por las normass
NOM~-0-038, NOM-D-138 y MNOM—0-148. Lo anterior, es cotra irregularidad —
en las normas oficialss maxicanap, puss la dnica norma que existe so—
bre las mencionadas herraczientas es la gue se clta conmos
BOM-0-148-1981.- ®“Herramientas de mano —~ Llaves de dos booas fijas,
0.261 radianes (15 grados)".
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BORMAZ OFICIALES MEXTCANAS BN TRAMITE.-

Al respecto, el Ing. Mateo Martfnez de la DGN, nos hizd saber que
la dnioca norma, relacionada con las herramientas de mano, que catf en
trdmite de ser modlficada es la designada comos

NOM-0-103~1958,.,~ "Martilloms de bols y ds carpintero".

Bata es coafecciocnada por cl Coxmite Consuliivo Naciomal de Normal
oién de Herramientas y Mdquinas Herramientas (CCNHEME}. Segln de dijs,
a® Aividird on dos normas, es decir, una que se encargue de los marti.
llos de bola y otra de los martillos de carpintero. Se expliocd, que =
muy posiblemente, la norma de los martillos de bola sea la que conserve
el afigero de la modificada, es decir: NON-0O-103; mientras & la otra ae
le darh una designacifn aproplada. .

La modificaocién de la norma se hace tomando como base la norma -

sioilar de la ANSI ( American National Standards Institute).
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IMPORTACIONES Y EXPORTACIONKS DE MEXICO,—

La informacién, entre ostos extremos, 86 obtuvo en la Camara Naoclp
nal de Comercio (Paseo de la Reforma #42). La informacién se maneja po
medlo do fraccionea; se dan las exportaciones e importaciones, en dos

formas: una tabla de producto-total y otra de producto-pais.

La demoripoién de las fracclones de importacién se serala a cont}
nuacién. También, se d£ lo que en la Gamara Nacionsl de Comercio me in
dica como "partida™. Para las exportaciones las fracclones las toware—

mos como aparecen en la tabla correspondientes

DB3SCRIPCION DE LAS FRACCIONES DE IMPORTACION.-

Partida 82021—
Sisrras de mano, hojas de sierra de todas clases (inocluso de fre-
sap-sierra y hojas no dentadas para aserrar).
Subpartids A.= Sierra de mano, hojas de siarra de todas clases.
8202 B 001.—~ ~Arcos de segueta.

Partids 8203.—

Tenazas, alicates, pingas y similares incluso cortantes, llaves de
ajuste; sacabocados, cortatubos, cortapaernos y similares, cizallas para
metales, linas y escofinas para trabajar a manos

Subpartida A.— Idem.

8203 A 001L.~ Alicates.

8203 A 003.~ Llaves de ajuste, excepto lo especificido en —
las fracciones 8203 a 008, 012 y 014.

8203 A 006,- Limas, cuya longitud sea igual o infetior a —
50 centimetros, excepto lo comprendide en la fraccidn
8203 A 013.

8203 A 008,-~ Llaves de cadena; llaves ajuastables con longitud
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superior a 610 milfmetros, para tubos

8203 A 009.~ Cortapernons _

8203 A 010.- Pinreas, reconocidas como concebidas exolusivameg
te para laboratorio.

8203 4 0ll.- Pinzas, excepto lo especificade en la fraccidn
8203 A 010.

8203 A C12,~ Llaves de palanca y de mn.rtllio rotatorio (mltr_q_
ca), pera tuercas y pernos. .

8203 A 013.— Limas que pesen menos de 22 gramos.

8203 A 0l4.~ Llaves de ajuste con longitud igual o inferiora
610 ailfmetros, para tubo.

8203 A 016.~ Limas con longitud superior a 50 centfmetros.

Partida 8204.~

Lon demfn utensilios y herramientas de mano, con exolusida de los
articulos comprendidos en otras partidas de oste capitulo; yunguesy tor
nillos de banco, l&mparas deo soldar, forjas portd&tiles, muelas con bag.
) tidor, de mans o pedal y diamantss de vidriero.

Subpartids A.- Idem.

8204 A 001.,~ Tornillo de banco.

8204 A 002.— Preosan deo aujecisn.

8204 A 003.~ Martillos.

8204 A 004.— Punzones.

8204 A 005.— Destornilladores, excepto lo comprsndido en la

fracoién 8204 A 034.

8204 A 00H.~ Alcuzas aceiteras.

8204 A'013.- Manerules para aterrajar, &un cuando sSe presen—

ton con sus dados (terrajas).

8204 A 019.— Amoladoras o esmeriladoras de pedal o de palanca

(muelas con bastidoT).

8204 A 024.- Extractores de poleas o de rodamientose

8204 A 033.—- Cinceles y cortafrios.
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8204 A 034.— Destoranllladores con lémpura © probador de co-
rriente, de matraca o de cabsze giratoria (para joyeros)
Partida 8205 o~
Utiles intercambiables para miquinam-herrasientas y para herramien
tas de mano, mecfnicas o no (de eambutir, estaampar, aterrajar, mandrinar
filetear, fresar, mandrilar, ta;lar. tornear, atornillar, taladrar, etc)
inoluso las hileras de sstirado (trefilado) y de extrusifa de los meta—
les, asf como los dtlles para sondeos y perforacionses.
Subpartida.— Idem.
8205 A 004.~ Drdos cusrdrados y peines en pares pars uso en —
terrajss manusles.
8205 A 008.- Bscariadores o rimas, excepto lo comprendids en
las fracciones 8205.A 027 y 031.
8205 4 Ol7.- Limas discantadase.
8205 A 024.,~ Machuelos con didmetro igual o iaferior a 50.8
silimatros.
8205 4 027.- Bacariadores o rimas ajustables.
8205 A 028.~ Limas rotativas.
8205 A 029.~ Machuelos con difmetro superior & 50.8 mm.
8205 A 03l.— Fresas, escariadores o brocas constituidas entg
ramente con carburos metfliccs.
8205 A 032.~ Nordazas de acero (dados, cuilas, insertoms o bo=

tones), para insertarse en llaves de fuerza.

IMPORTACIONES. /

La tabla 15, que & continuaciln se presenta, contiene las importa
ciones realizadas por MNéxico,en los Gltimos afios. La mencionada tabla
ocontiene loas totales de las importaciones de cada una de las fracociones;

las cualea son aquellas que de alguna manera involucran las herramienw—
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tas de meno. La informsocién que se da en dicha tabla, es anual de 1982
hasta 1985; de 1986 e8Slo abarca de Enero a Marro. La razén por ia gue
la table maneja dolares es que es una moneda més estable y por tanto -

min significativos los datos que se manajan.

Tabla 15.~ Importaciones de producto de 1982 a 1986.-
{ miles de dolares) '

FRACCION TEXTO 1982 1983 1984 1985 1986
EN-.DIC EN-DIC EN-DIC EN-DIC EN-MAR
8202 B: V0L Arcos de segueta 155 5 12 34 5
8203 A 001 Alicates 328 19 125 217 37
8203 A 003 Llaven de ajusts exc.
08, 12, 14 3393 445 1002 27152 556
8203 A 006 Limas long. 50ca excdl 329 40 313 944 a8
8203 A O0B Llaves de cadena 753 46 169 940 122
8203 A 009 Cortaremsches 340 76 183 447 57
8203 A Ol1 Pinzas exoc. 010 951 162 74 705 251
8203 A 012 Llaves de palanca 1471 300 335 496 165
8203 A 013 Limasg pessc 22 grao. 119 18 ig 83 21
8203 A 014 Llaves ajuste long. 6lom.1166 14 a7 119 19
8203 A 016 Limas de metal longitud
500 mm. 9 1 41 66 4
8204 A 001 Tornillos de banco 240 13 33 50 16
8204 A 002 Prenssas de sujecidn 490 15 35 113 84
8204 A 003 Martillos 451 16 2 33 25
8204 A 004 FPungones 94 26 42 - 51 21
8204 A 005 Destornilladores exc.034 534 102 172 485 110
8204 A 008 Alcuzas aceiteras 239 16 49 58 14
8204 A.013 Manerales p/aterrajar 530 70 106 179 92
8204 A 019 Amoladoras o esmerilador 23 0 3 3 1
8204 A 024 Extractor de poleas 629 126 323 578 66
8204 &4 033 Cinceler y cortafrios 47 3 8 12 5
8204 A 034 Destornilladores o/laap. 480 13 130 348 36
8205 A 004 Dados y peines terraja 2194 PRIEN 1366 . 1754 93
8205 A 008 Escarladores exc. 27 y 31 2580 892 1248 1554 547
8205 A 017 Limas diamantadas oxc.l9 56 3 18 32 13
8205 4 024 Machuelos co/didmetra
5048 mma 214 56 299 174 &2
8205 A 027 Bacariadores ajustables 464 T2 188 442 40
8205 A 028 Limas rotativas 219 89 195 209 58
8205 A 029 Machualos difm. 50.8mm. 125 15 44 30 1
8205 A 031 Fresas Esoariadores 184 173 523 841 133

8205 A 032 Mordazas 0 0 42 303 104
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Otra modslidad, de presentar los datos anteriores, es indicar los
pafses con loa que se realizd la importacién de t&l o cual fraccifn -
(Tabla 16). Al igusl que ea la tabla 15, las fracclones son les que eg
tdn relacionadas con las herramientas de mano, motivo del presente trz
bajoe BEn la tabla 16 gse tratan s6lo los datos de 1984 y 1985; los da-
tos son anuales, y se expresan, los volunenes en kilogramos brutoa -
{KgB) .y los valores on dolarea.

En la tabla 16, en algunas fraocciones, encontraremos impoxtaciones
de NExico a M&xico, 8sto se deobes & que eximten zonas libres an Mé&xico,
lo que implica que no pagen impusstos loa productos aus llegan del o=
tranjero; pero una veg gque los productos traspasan las gonas libres y
ge adentran en el pafs, son causantes de escs impusstos. Por tanto, se
considera uns iaportacién de zona lidre a la ns librs, pero como en la
tabla se manejan pafses, entonces las zonas libres pertenscen a México,

¥ so manejan como tal.

Tabla 16.~ Importaciones Producto~ Pafg.—

(dolares)
PAIS VOLUMNEBN VOLUMEN VALOR VALOR
1984 1985 1984 1985
8202 B 001 Arcos para seguotas )
4 Alanania Oooc. éo 80 228 975
(Bep. Federal) .
21 Belilce —— 21 —— 308
52 China —— 1033 —— 3 289
61 Bspafia — 584 — 2034
62 Eatados Unidos 1 785 4 319 12 176 26 153
96 Italia _— 1 _— 8
99 Japén —— 157 — 768
178 Sueocia . —— B ——— C 22
212 Otros —_— 1 —_— 61
Total 1 845 6 196 12 404 33 618



Table 16.— Importsciones Producto—Pafs.- (Continuacisn)

PAIS VOLUKER
1984

8203 4 001 Alicates 3
4 Alemania 0CGe 226

(Rep. Federal)

21 Belice 204
26 Brasil 212
50 Checoslovaguisa B
52 China 372

55 Dinamsros
6l Bmpadia

62 Bstados Unlidos 4 191

68 Franocia o—

B85 Holanda —————

96 Italia 64

99 Japén 139

143 Pansaa 4 544
153 Reino Unido 3
178 Suecia 1
179 Sulzas —
212 Otros 9
Total 18 565

8203 4 003 fLieves de ajuste sxo. 68, 12 y

4 Aleumania Oco. 2 539
(Rep. Federal)

13 Argentina ———

14 Australis ————

15 Austria’ e
20 Bé#lgioz-Luxesburgo 216
21 Belice 47 622
26 Brasil 364
. 36 Canada s
50 Checoslovaguia 1
51 Chile —
52 China . 1 625
53 Chipre 12
55 Dinmmarca B
61 Kespafia 2 454
62 EBptados Unidos 11T 499
63 Btiopfs —
63 Francia 1 395
85 Holanda 63

VOLUMEN VALOR
1985 1984
381 7 650
4 802 943
53 4 977
& ——
- 58 1 499
—— 1
91 —
15 868 13 105
8 ———
1
1 3 339
454 6 145
2 030 27 111
P 314
kY 68
.38 e
—— 120
23 762 125 272
14 s
6 616 16 011
43 e
6 ———
108 —
39 2 148
115 953 103 821
820 -2 157
45 ——
2 &
8 —
5 822 9 343
—— 416
1l ———
9 647 3153
321 625 783 520
28
895 16 773
1 583 402

209

VALOR
1985

5 310

42 466
127
49
155
672
188 165
1 044
260

96
4 804
29 502
121
2 283

217 234

29 528

- 52

34

2 668
299

367 312
3129
449

34

274

12 684
88

53 676
2 084 151
232

10 499
15 385



Tabla 16.~ ( ocontinuscién )3 (dolares)

PALS VOLUMEN
1984

VOLUNEN

1985

VALOR
1984

VALOR
1985

8203.A 003 Llaves do ajuate exc. 8, 12 y 14 : (Continuacisn)

95 Isxael 4
96 Italia 105
99 Japén 6 123
132 Horuega —
143 Panama 2 001
151 Puerto Rioco ——
153 Reino Unido 1 353
178 Suecia 107
179 Suiza 1 099
188 Tokelau {unién) —
212 Otros . 19

Total 245 201

257

20 824
603

3 709
275

4 887
308
12

494 252

8203 A 006 Limas longitud 50 cme exc. QL3

4 Aleaania Oocs BT
(Rep. Faderal)

20 BSlgioa —_—

21 Belice 12 697

26 Brasil | —

62 Batados Unidos 6 235

85 Holanda

87 Hong Kong

96 Italia

99 Japén
120 Méxiso
178 3uecia
179 Suisza
212 Otxron

Total 19357

Ig\hb\ﬂlll

2 625

28
41 523
81
16 649
3
1 700
1
4

858
a3
28

63 525

8203 A 008 Llaves de ocadoena para tubos L.

4 Alemaniw Ocos 3127
(Rep. Federal)

15 Augtrias —
52 China 715
61 Baspaiia —_—
62 BEptados Unidos 18 308
85 Holanda —
89 India 2 115

16 T24

314

7 607
11 302
116 430
6 264
718

56

2 065
28 760
1

1 346

Se 610 mme 8
11 824

1 227

130 945

——

1 969

e

4 634
108 098
910

23 879
4 070
29 155
249

49

2 751 538

22 401

14 256
767 816
518
116 211
290

49
36

7 387
4 860
268

944 000

50 344

1 123
13 863
29 056

805 745

T 157

690



Tabla 16.— (continuacisn)s (dolares)

PAIS VOLUKEN
1984

8203 A 008 Llaves de cadeaa para tubos : (continuacién)

96 Italia 9
99 Japén 82
153 Reino Uaido 1155
178 Suecia 2
188 Tokslau ——
212 Otroa R
Total 25 513

8203 A 009 Cortapernos 3

4 Alemania Oct, 456
{Rep. Paderal)
52 China 6 153
62 Bstados Unidos 2 036
99 Japén 37 726
153 Reino Unido 430
178 Sueocia -
Total 46 861

8203 A 011 Pinzas exo. 010 3

4 Alonmania 514
15 Austria ——
20 Bélgica e
21 Belice —
26 Brasil 1
36 Canada 2
52 China 653
55 Dinamarca 1
61 Espafia »389
62 Bstados Unidos 17 430
.68 Franoia 1 185
85, Holanda A e
87 Hong Kong [
96 Italia 58
+99 Japdn 1973

143 Panana 2
153 Roeino Unido 2

178 Suecis 219

VOLUMER

1585

5 908
3133

4
1383

169 787

1 907

2 295
14 415
90 523

1125

8

110 275

1 635

17
369

VALOR
1984

64
432

2 882
122

169 465

3 o061

13 832
22 254
142 009

2 265

183 421

2 364
18

7 714
278 750
20 259

200

2 959
20 865
33

13 553

211

VALOR
1985

24 086
6 218
127

2 057

940 466

11 630

4 822
110 354
5 445

4 397
86

446 734

18 393
149

11

20 306
586

3 508
894
571 390
9. 367
872

2 454
29 284
283
953

35 223



Tabla 16.= (continumcibn)s (dolaren)

PAIS VOLUMEN VOLUKEN VALOR
1984 1985 1984

8203 A 011 Pinzas exc., 010s (continuacidn)
179 Suigza 148 253 14 070
187 Togo — 8 ——
212 Otros 8 1 104
. Total 22 585 64 110 374 269

8203 A 012 Llaves de palanca y Martillo roinicsie:

4 Aleasnis Ocas 73
(Rep. Foderal) .
.20 Bélgica —
21 Beliocoe 1 674
26. Brasil 1
" 36 Canada 9
52 China 2 227
53 Chipre 43
55 Dimamarca 10
61 Bspaiie 1
62 Estados Unidos 20 464.
68 Francia 61
85, Holanda —
99 Japén 73
132 Noruegs 7
153 Reino Unido 169
179 ,Suiza _—
212 Otros —
Total . 24 818

8203 A 013 Limas Inf. 22 gramos 3

4 Alemania Occ. 147
62 Bstadoas Unidos 996
68 Francia —
87 Hong Eong- ———
96 Italia 17
99 Japén e

149 Polonia . 400
179 Suiza ‘123

Total 1 743

356

2
54
65
2115

21 039
11
15

4

653

35

9

24 358

56
1 389
56

370
134
580
432

3 o017

1 781

6 399
226
573

15 297

1071

909
64
303 232

2825

2 760
389

1893

337 419

1713
13 701

3 662

10 160
10 092

39 360

VALOR
1985

10 797
748 -
153

795 311

11 917
53

426
17 279
14 582

440 116
468

1 742
142

5 883
3 043
364

496 015

1 246
26 061
2 242

19 857

3979
12 512
17 105

83 o002
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Tabls 16.~ (continuscisn)s (dolares)

PaAlS VOLUMEN YOLUMEN VALOR VALOR
1984 1985 1984 1985

8203 A 014 Llaves de ajusts para tubo L. ianf. 610 mm. 3

4 Aleasnia Ococ. 58 149 674 965
{Rep. Federal) '
5 Alemsania Oriental 1 — 5 —
(Beps Demoordtica)
21 Belice — 4 252 — 11 680
36 Cunadm — 134 —— 1 863
40 Colombia —— 1 643 —_— 8 983
61 Espaiia —ery 28 — 133
62 Estados Unidos 3 553 10 0399 44 350 93 217
63 Prancia 23 B — 302 ——
85 Holanda —— 41 D 42
99 JapSa 218 56 . 1277 900
143 Panaaa — 1 096 —— 1 224
178 Suecia — 14 —— 223
179 Suirza 19 B 641 —
212 Qtxros —— b § — 62
Total 3 892 17 513 47 249 119 292
8203 A 016 Limes Long. Sup. 50 c=. @
4 Alesanis Ocae 2 —— 24
21 Belice —— 2 000 — 40 545
' 62 Estados Unidoa 876 2 292 41 175 25 581
Total 876 4 294 41 175 66 147
8204 A 001 Toranillos de banco s
4 Alemania Ocoe 180 530 695 2113
62 Estados Unidos 8 789 12 271 30 477 39 428
96 Ltalis 30 —_— 109 P
99 Japén 4 462 648 T 252
149 Polonis —— a7 — 330
153 Relno Unido - 2 —— 37 —_—
178 Suecia . 160 — 2 791 —_—
179 Suizgas : — 1o — 680
212 Otros 4 13 29 100

Total 9 169 13 323 34 786 49 903
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Tabla 16.~ (continuacisn): (dolares)

PAXIS VOLUNEN VOLUMNEN VALOR VALOR
1484 1985 1984 1585
8204 A 002 Prensas de sujecién 3

4 Alezanis Occ. 115 133 1 147 46T
20 Bélgica 58 — 259 ——
21 Belioce I 1 805 —_— 9 3924
26 Branil —_— ke s ——— 1976
52 Chins —_— 15 _ 1 093
61 Bapaiia 890 o——— 9 366 ——
62 Eatados Unidosa T 543 12 091 76 522 96 999
68 Francia T 10 98 132
78 Guatemala 23 ———— 149 ——
85 Holands ———— 1 —— 3
99 Japsn — 374 — 1181

153 Reino Unido 247 83 1 672 751
178 3Suecis 16 L 5 195 —
179 Suiza 6 20 125 894
188 Tokelau 16 —— 811 —_—
212 Otros — 1 —— 15

Total 8 975 14 904 95 344 112 505
8204 A 003  Martilloa :

4 Alemania Qco. 120 N 1 839 3113
14 Australia — 1 — 11
15 Auatria — 32 — 481
21 Belice —_— 1 51 —— 4 874
55 Dinamarca 2 ———— 15 —
62 Estados Unidos 3 694 5 282 18 596 24 127
68 FPrancia — 7 —— 37
71 Ghana 5 —_— s 35 —
96 Italia ] 23 _— 87 —
99 Japsn R 8 — 43

143 Panama 40 —_— 107 —
178 Sueciae 13 — 87
2 — 27

179 Suiza —
Total 3 884 7197 20 697 33 400



Tabla l6.— (continuacién): {(dolares)

PAIS

8204 A 004 Punzones 3

4 Alesmania 00Cs

26 Brasil

36 Canads

52 China

61 Easpaia

62 Estados Unidos
68 Prancic

87 Hong Kong

99 JapSn

178 Suecis

179 Suiza

Total

VOLUM <N
1984

112
9
1

2 675

y 2
13

3 N9

8204 A 005  Desarmadoras 3

4 Alemaania Occ.
5 Aleaanis Orioental
15 Austrias

21 Belioce

26 Brasil

52 China

55 Dinassroa

61 Espafia

62 Retados Unidos
68 Francia

85 Holaada

87 Hong Kong

96 Italis

99 Japén

143 Panaas

153 Reino Unido

178 Sueocia

179 Suiza

212 Otros

Total

622
1

360

g

4

510

24 365

VOLUMEN
1985

[
[

™
mu\ol l
EAR )

ol

2158

W
I o
@
[

v

31 225

17 285
115
46 802
11

6

1
38
20
53
39
2L

102 491

VALOR
1584

106
284

- 93
14 058
24 334
6

1 465
285

11

- 41 952

9 659
3

1 325
107
1317
1o

151 762

1 600 °

941
24
522
<3 054
446

1 315
105
80

172 270

215

VALOR
1985

51 087

17 868

¥

104 003

41 689
145
286 891

52

5

52

28 981

57

199

3 268
959

72

484 912



Tabla 16.— (continuacién)s (dolares)

PAIS VOLUMEN VOLUNEN VALOR - VALOR
1984 1985 1984 1985

8204 A D08 Alcuzan, aceltoras : )
4 Aleaanis Oce. 77 22 907 25

20 Bélgica 3 ——m 4 ——
21 Belice - - 80 ———— 1 132
36 Canada 4 — 194
50 Checoslovaguia 1 1 T 81
62 Estados Unidos 3 809 5 164 AT 163 50 717
68 Francis —— 3 e 50
96 Italia 1 2 106 10
99 Japén — 357 — 51719
153 Reino Unido e 2 — 19
179 Suiga 8 3 : 402 212
Total 3 905 5 643 48 589 5T 1N

8204 A 013 Manerales para aterrajar afin o/dados 3

4 Alesunia Ococ. 25 496 179 1 899
52 Chinx — 816 e 5 110
61 Espaiia 4 900 4 185 12 146 10 B&2
62 Bstados Unidos 4 137 13 475 74 883 158 107
68 Prancia — [ — 51
96 Italia — 30 —_— 88
99 Japén 2 277 26 19 027 68

149 Poloaia —_— 470 — 2 010
153 Reino Unido 13 — 65 —
188 Takelau —e 12 — 635
212 Otxos 9 8 23 44
Total 11 361 19 524 106 323 179 474
8204 A 019 Muelas o/vastidor :

4 Aleaania Oco. — 193 — 219
61 Espaiia : 439 4139 1 658 13 608
62 Estados Unidos 194 1 017 - 963 5 318
85 Holanda —_ 659 — 1 937
88 Hungris —— 1320 —— 4 194
96 Italia 30 — 613 m——
99 Japén — 1 781 — 5 934

Total 663 9 109 3 234 31 210



Tabla 16.~ (continuacidn)s (dolares)

PALS VOLUMEN
1984

8204 A 024
4 Alemania ODco. & T44
15 Austria —
36 Canads 36
51 Chile [
52 Ghina 23 643
53 Chipre D —
61 Bapasiia 1 027
62 EstadosUnidos 19 085
68 Francia ————
85 Holanda 1 614
89 Ipdia 1 799
96 Italism 92
99 Japén 10 816
153 Reino Unido 53
178 Suecias B
Total 64 909

8204 A 033 .Cincoles y cortafrios 3

A4 Aleamnia Oco, 18
20 Bélgica e
21 Belioce e
52 Chinm —
55 Dimamsros —
62 Estados Unidowm 280
96 Italis 3
99 Japén 2

Total : 303

VOLUMEN VALOR
1985 1984

Extractor de poleas o rodamientos 3

29 066 26 448
13 —
12 811
502 —_—
19 368 62 836
1053 —_—
13 953 7 478
31 929 187 236
45 —_—
649 8 683
— 3.878
—— 1958
19 833 21 923
S 2 049
701 —
117 124 323 300
15 88
b § S——
142 —
1 ert——

4 .
1126 71 576
— a0
171 a1
1 456 17719

8204 A 034 Destoranilladores c/lémpara 3

4 Alemanis Oco. 489
36 Canads . —_—
45 Corea del Sur 1720
50 Checoslovaquia ———
51 Chile —
52 China 10 115
61 Eapafia e
62 Estados Unidos 3 241

68 Franoia 93

4 601 8 N7
1121 8 068
3 436 —_—
64 —_—

19 338 48 494
226 —
4183 16 952

15 2 206

27

VALOR
1985

97 168

82
63

458
14

10.811)

1029
12 457

39 153

€ 455

19 608
391

€8 701
3 555

54 697
1 614



Tabla 16.= (continuacidn)s (dolares)

PAIS VOLUMEN:

1984

VOLUMEN

1985

8204 A 034 Destornilladores o/ l&mpara 3

87 Hong Kong

96 Italis 163
99 Japén 5021
153 .Beino Unidar 82
178 Sueocis —
179 Suiga P

Total 20 924

T 572
8

11 414
1 027
3

133

53 229

8205 A 004 Peines p/roscar o terrajar t

4 Alszania Oco. 568
52 China 232
61 Espaiia 1 992
62 Estadoe Unidoa 10 589
68 ¥ranoia 693
85 Holands 2
96 Italia 531
99 Japén 418

120 México 222
149 Polonia —
153 Beino Unido 61
178 Suecia e
179 Suiza 38
212 Otros b

Total 15 370

8205 A 008 Esoariador, Rima exc. D27 y 03X 3

4 Alemania Occ. 6 770
26 Brasil 182
36 Cansda 82
55 Dinamaroca a——r———
61 Bapaiia . 51
62 Eatados Unidos 9 320
68 Prancia 488
85 Holanda ——
96 Italia 76
99 Japén a57

1

153 Reino Unido

873

47

2 524
14 036
201
12
385

40
223
6
14
23

18 684

1 394
459

9

34 824
35

1

456

1 902
1

VALOR
1984

(continuacidn)

4 963
35-462
5 146

32 sé2

6 381

37 102

1 220 999
22 174

79

9 589

24 592

4 704

2 660

5.407
23

1 366 272

366 811
13 983
13 225

218

VALCR
1985

26 009
224

86 Tas
15 102
1 069

4 307

347 634

57 953
1193
47 184
1 554 511
10 208
65

12 749
40 075
530

26 154
579

1 265
744

1 753 810

138 156
40 643
93

1 180 631
1159

256

14 306
174 568
517



Tabla 16.— {continuacién): (dolares)
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PAIS VOLUMEN VOLUMEN VALOR VALOR
1984 1985 1984 1985
8205 4 008 Escariador, Rima exc. 027 y 031 s (continuscién)
178 Suecia 4 & 333 1571
179 Suize 113 12 855 330
212 Otros 2 — 90 59
Total 17 546 39 099 1 248 182 1 554 289
82054 017 DLimas diamsntadas 3
4 Alenanis Occ,. b 23 1077 4 994
61 Sspails 4 5 4 241 4 833
62 Estados Unidos 158 76 9 135 11 525
"85 Holanda ——— 1 ——— 162
99 JapSn —— 13 | sm— T 949
153 Reino Unido 46 5 3 674 2 647
179 Suiza — — 53 —
Total 209 123 18 127 32 110
8205 A 024 Machuelos s
4 Alemania Oco. 586 101 38 7152 21 962
5 Aleaanis Oriental —— 16 —_— 521
21 Belice ) —— 20 ————— 1 081
26 Brasil —_— — —— 24
61 Bspafia 1 2 206 891
62 Estados Unidos 3 382 2 077 231 825 109 585
68 Franoia 7 34 3 603 2 750
85 Holanda 2 — 205 —_—
96 Italia 4 [ 140 1 224
99 Japén 987 121 23 892 1 582
120 Méxieo 5 — 24 —
153 Reino Unido 2 718 61 33 370
179 Suisa — 2 39 1 034
212 Otzoa 12 —_— 145 112
Total ot 4 988 3 097 298 892 174 136
8205 A 027 Escariadores, Himas ajustables 3
4 Alemanis Oco. 1 036 437 27 603 17 834
13 Argentins — 8 642
20 BSigioa 10 —— 2 249 —
36 Canada — 3l — 3 690



Tabdbla 16.~ (continuacisn) 3 (dolares)

PAIS VOLUMEN

1984

8205 A 027 Esocarliadores, Rimas ajustables

51 Chile ——

61 Bspaiia 267

62 BEstados Unidose 1 957

96 Italia 2

99 Japén B —

153 Beino Unido 1 145
178 Sunecia 3
179 Suiga B
Total 4 420

8205 A 028 Limas rotativas 3

4 Alemania Qoc. 142
13 Argentioa 1
21 Belice —_—
62 Bstados Unidos | 995
96 Italia 179
99 Japén 839

120 Mé&xico 3
178 Suecias 3
179 Suiza 16

Total 2178

8205 A 029 Machuslos didmetro

4 Alemanis Occ. 14
62 Eatados Unidos 1 27
96 XItalia 13
99 Japén 5

149 Polonia —
153.Reino Unido —_—

Total 1 249

VOLUMEN
1985

2

40

4 723
1

78

1 750

1
7071

2

4

1 694
420
282
4

10

2 a6

sup. 50.8 am. s
11 699
24
)
100
2

11 898

VALOR
1984

s (continuacidn)

13 350
110 432
325

33 680
304

187 943

8 036
333

167 525
6 016
9 635
178
226

2 734

194 683

894

33 893
9 089
59

43 935

220

VALOR
1985

18
6 715
345 782
709

18 987
47 682

251
442 310

57

79

193 184
1 629

6 T2
281

1 490

209 451

20 618
117
4 901
4 621
108

30 365
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Table 16.~ (continumcidn)s (dolares)

PAIS VOLUMEN VOLUMEN VALOR VALOR
1984 1985 1984 1985

8205 A 031 Presas, Escariadores, Brocas s

4 Aleaania Occ. 103 237 5 289 48 896
13 Argentina 36 3 4 635 448
26 Braail —— 25 —— 2 064
36 Canadas s 5 —— 4 207
61 Espana — 10 ———— 69
62 Estados Unidos 2 983 3 972 464 653 700 294
68 Francia ) 113 5 527 10 578
96 Italia 16 40 A4 3715 2 435
99 Jap6n 2 067 174 38 574 43 247

178 Suecia o 4 —— 392
179 Suiea 8 127 26 28 324
212 Otros 43 24 274 394

Total 5 264 4 734 523 353 841 348
8205 A 032 Mordazan 3

4 Alemsnis — 399 . — 12 724
13 Argentina 63 105 32 240 58 243
61 Eepaiia — 180 — 566
62 Sstados Unidos 15 10 584 5 603 229 653
68 Francia — 11 ——— 509
99 Japén B 10 ——— 879

178 Suscis . 195 m——r— 4 412 —
Total 2 164 11 289 42 255 - 302 574
EXPORTACIONES ¢«

Al fgual que las importaciones, para las sxportaciones, se da pri-
meramonte una tabla Producto-Totales, despuls se indican los pafsmes con
los que se llevé a cabo Gada una deo esas fracciones. bn las exportacip
nes pe tratan los datos anuales de 1982 a 1985, para la tabla Producto
~Totales (Tabla 17); para la tabla Producto-Pafs, sSlo, los datos anua
les de 1984 y 1985 (Tabla 18).



222

Tabla 17.- Bxportaciones de Producto de 1982 & 1985

(dnln.res)

FRACCION TEXTO 1982 1983 1984
8202 a:01 Slerras de

mano 5 084 15 565 65 929
8203 a 01 Limas 782 48 210 159 3985
8203 a 02 Llaves ajuste 99 442 140 527 178 165
8204 & 01 Cinceless 30 243 80 451 51 388
8204 & 03 Martillos ¥y

Marrcs 25 738 416 8655 230 433
8205 a 01 Brocaa y

Bscariadores 86 374 267 392 819 B97

Tabla 18.-~ Bxportaciones Producto-Pals

(dolares)
PAIS VOLUMEN VOLUNMEN VALOR
1984 1985 1984

8202 a 01 Sierras de mano 3

36 Canada 1 483 _ — 7 138
47 Cowmts Riga ———— 218 ——
48 Cuba 2 665 3 24 422
55 Dinanmarca — — -5
62 Estados Unidos 572 655 3 396
78 Guatessla 1 045 L1 5 696
86 Homduras 120 —— 434 -
127 Niocaragua 3 — 29
143 Panana 125 1 600 487
151 Puerto Rico 3 540 327 23 15
153 Beino Unido 2 —— 7
Total 9 555 2 8o8 65 929

8203.a 02 Llaves ajuste 3

4 Alsmsnia Occe 1 645 5 141 23 248
15 Austria 759 6 353
26 Brasil 3 30 23 857
4T Costa Rica — h12 ———tns
48 Cuba 1 804 20 270 3 681
61 Espafia —_— 1 —

62 Estados Unidos 1 485 3 7162 10 125

1985

8 533
90 818
40 078
45 920

201 681

504 270

VALOR
1985

1274
© 123

2936
150

3 650
400

8 533

7 483

3 533
2 029
3 681

18

10 517
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Tablas 18.~ Exportaciones Producto-Pafs:(Continuacién)

PAIS

8203 a 02 Llaves de ajuate :

67 Finlandia

68 Franocix

78 Guatsasla

85 Holanda
127 Hicsaragua
143 Pacaca
153 Reino Unido
155 Rep. Dominicans
179 3uiza
197 Venezuela

Total

8204 a O1 Cinocelens

36 Canada
47 Costa Hica
48 Cuba
55 Dinamarca
62 Ratados Unidos
67 Finlandia
127 Nicaragus
141 Panana
151 Puerto Rico
155 Repe Dominicana
172 Singspur
179 Suiza
137 Veaszusela

Total

{dolares)

VOLUKSN
1984

8
29
5
nz

19 571

8204 2,03 Nartillos y aarros :

4 Aleaania Oco.
11 Arabia Saudita
36 Canada
48 Cuba
55 Dinanmarca
59 Bl Salvador
61 Espaiia
62 Betados Unidos

17 9717
9 082
2

1

15

39 358

VOLUNEN

1985

{ continuacién)

[slsll,

1 767

165 029

VALOR
1984

35

.49

5

2 162
38y
863
85 B76
500

4 293

——

178 165

3 411
814
8 oo8

31 867

1 032
1 486
6

513

1 264
17

153
96 300

\/
1985

:

[

8] ] el

n
E-S
N
-3

% 084
40 0OT8

i

2T 5

B

1 707
2 404

5 064

5 804
45 920

5

16 276
8 898
199

253 444
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Tabla 18.- Exportaciones Producto-Pafs:{continuscisn)

(dolares)

PAIS VOLUMEN
1984

8204 a 03 Martillos y marros ¢ (ocontinuncidn)

67 Finlandia 1
68 Francia : 2
78 Guateanla _—
127 Nicaragua 1 634
143 Panama 1 742
153 Reino Unido 17
Total 69 831

8205 a 0L Brocas y Eaoariadores:

4 Al ezania QOco. 306
36 Cansda 482
40 Colombia 4 838
47 Costa Rioa 39
48 Cuba 263
59 El Salvadoxr 793
62 Estados Unidos 904 886

107 Liberia —
127 Nicaragua 18
135 Bueva Zelandia P
143 Panaas . 10
146 Pexd 120
153 Reino Ualdo 3

155 Rep. Dominicana —

172 Singapur —
178 Suecis 10
179 Suizs 3

197 Venszusla ——
Total 914 1}9

VOLUMEN

1985

80
335

41
175 933

3110
904
589

19 080
35

250
425

15

10

514
24 998

VALOR
1984

7 813

376
230 433

4 536
12 827
119 717
3217

144 198

12 049
519 247
905
132

2 410

64

482
53

819 897

VALOR
1985

467
281 681

13 238
14 654
409

63 173

353 309
1023
28 744
17

16 691
1 301
15

427

11 269
504270
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FABRICANTSS DE HERRAMISNTAS DE MANO.-

Para finalizar este capftulo, daremes una lista de los fabriocantes

de las herramientas estudladas; la lista contiens, ademés, las herra-—

mientas de qie es Tabricante (s6lo se incluyen las estudiadss).

AMBA, J.A.
Producto gue fabricek: Desarmadores.
FORJAS. MEXICAHAS, Sshe
Productos que fabricas Cinceles y barretaam.

HEBRAMIENTAS ATIZAPAN, S.A.
Produoto que fabriocas Seguctas.

HERRAKIENTAS CLEVELAND, Ssie

Productos que fabricas Extracotores y machuelos.

HECORT, S.A.
Produotos que fahrica: Hegustas manuasles y machuslos.

HERRANIENTAS GREERNFIELD, ScA.
Produstoa que fabricas Machuelos.

HERBANIENTAS XLEIN, SeA. DE C.V.
Productos que fabricas Pinsas de electricista y mecénioco,
1laves ajustables (p8ricos), martillos de bola y ufia,
desarasdores, ¥ pinzas para electrSnica.

HERBAMIENTAS TRUPER, Se.A+ DBE C.V.
Produ'otoa que fabricas Martillos, cinceles, marros, torni~
llos de banco, desarmadores, prensas, tijerzs parsa hoja
latero, seguetas, mazo de hule, y pinszas de presifn.

HERBAMISNTAS STANLEY, S.A. DE C.V-:
Productos que fabricas Cinceles, martillos, desarmadores,
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marros, cortapernos, pinzas para eleotricista, tornillos

de banco y tijeras de hojmlaterc.

INDUSTRIAS CH, S.4-
Productos gue fabricas Punzones, péricos, stilson, marti-

llos, cinceles.

INDOSTRIAS GAMO, S.A.
Productos que fabrica: Herramientas de mano y articuloz pa

ra ferretaria.

IRDUSTRIAS TECNICAS ASOCIADAS, S.A.
Productos gua fabricas: Arcos para segueta, manerales para
dndos y machuelos, llaves allen, desarmadores, terrajas

para roscado de tubo y dados redondose

HIGCHOLSOR MEXICANA, S.A.
Productos que fabricas Limas.

INDUSTRIAS NIEBLA ZUBIETA, S.A. )
Productos que fabriczs Toranillos de pie para herraro, pren

sa para meclnico, marros y bridas.

PRODUCTOS LaBaCo
Productos que fabricas Desarmadores.

PEOTOMEX, 3.A. DB C.V.
Produstos que fabrica: Punzones, arcos de segueta, oinceles,
dados y matracas, desarmsdores, llaves, martillos, pin-
zas, botadores, pinzas para electricista, llavea Stillson,.

pbricas, y extraatores.

BOYGO, Sede

Productos que fabrica: Machuelos.

SHAP-ON TOOLS DE MBEXICO, S.A. DE C.V.

Productos que fabricas Dados, matracas, llaves espafiolasy



1laves de eatrfas y ds combinacién,

SUNBEAM WEXICANA, Sed. DE C.V.
Productos que fabrica: Segustas.

TECNICA Y MAGUINARI&, S.A4.
Produotos gue fabrica: Ssguetas.

Y desarmadores.

227



CAPITULO VI, -

BESTUDIO CRITICO:

LINKAS.

228



229
La normalizacién juega um papel importante para la solucién de la
problemftioa motual ya que implioce un vinoculo m&s eatrecho entre los =
fabricantes, usuarios y distribuidores de los diversos productos norms
ligados, unificando de esta manera criterios, msjorando la calidad de
loa productos y con esio recobrar la confianza, facilitar la disponi-—
bilidad e intercambiabilidade Debido a lo anterlor, en el presente capi
tulo, primormonto' se desarrollarf un sstudio compa.r!;tivo de las normas
oficiales mexicanas con respectoc a las nnrma;s internacionales, con la
ﬁ.n&lidad de detectar posibles discrepancias y aciertos y de ser asf —
sirva como una augero_no:l.a & la DGN para que se corrija o implemente. —~
Tambifn, en este capftulo se hace un sstudio de los datos estadisticcs,
dados en el capftulo anterior. Ambos estudios se hardn mobre las limas.

La Dirsocién General de Normas (DGN) es una unidad administrativa
depeandientes de la Secretaria de Comercio y Fomento Industrial, la cual

tiens 2 su cargo entrs otras cosast

le.— Formular, aprobar, expedir, revisar, difundir y vigilar el cumpli-
uieﬁto de las normas y especiflcaclones oficiales mexicanas que
regulan ol siatema general de medidas y las de los productos, asf

como las correspondientes & las clasificaciones y otras.

2= Promover, difundir y viglilar el cumplicioento de la normaliracién de
productos en el pafs y organisar y coordinar los comitfs consulti
vos correspondientes, conforme a lo establecido en la Ley General

de Normas y de Pesas y Medidas.

Héxico a trav8s do la DGN, es mieabro de la Organizacién Interna-
cional de Normalizacién (IS0). La LGH represeats a #éxico por ministero
de ley en todos los organiamos internacionales de normalizacidn, asf -
como tanbidn ante lLos organismos de normalizacién de los diferentes paf
sen dﬁl mundo, manteniendo con ellos, intercambié permanente y recipro-

co de norsas y publicaciones estando autorigada por las instituciones
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naclonales, extranjeras y por los organismos internacioaales de norma—

ligzacién, para actuar como intermediaria en la venta de sus publicacig

nese

BSTUDIO CRITICO COMPARATIVO DE NOEMAS OFICIALES MEXICANAS

& INTERNACIONALES, SOBRE LIMAS.—~

ElL sstudio se busard en las siguientes normas:
4)./ Norme Oficlal Kexicans 3
NOM—~0+119-~1977.~ "Limas de Acera™.
B) o~ Noramas Internacionales {I350):
IS0 234/1-1983 Files and rasps — Part 1 sDimensions
IS0 234/2-1982 Piles and rasps — Part 2
Characteristio of cut.

Loas puntos y conceptos principales que se incluyen en cada una de
las Normag Oficimles Meoxicanas e Intersacionales, acerca de las limas,
se oltan enseguida.

A).-~ Horma Oficial Kexicana { NOM~0~119)

Prafacio

le= Objetivo y campo de aplicacién.

2.— Referencian.

" 3.— Definiclones.

fe—= Clasificacidne.

Se— Bmpecificaciones.

S5e1.= Duresa

5¢ 2= Dimensionsles

Sed4e~ Némero de dientes por centfmetro lineal.

6o~ Muestreo.

7+~ M8todos de prueba.



Tele~ Dureza.
TeZ2e~ Doterminacién de dngulo de corte.
Te3:—~ Dotarminacién del nGmero de dientes. N
Tede— Determinacién de la durabilidad.
8.~ MHarcado, envase y embalaje.
B) .~ Normai Internacionsles
- IS0 234/1
Prdlogo
0.~ Introducoiln
le=— Lioanoe ¥ campo de aplicacidn
2a~ Referendiaa
3= ;l'arminologia ¥y deflniciones
4+= Dimensiones
Anexo de dimensliones en pulgadass
4.— Dimensiones
- IS0 234/2
Prélogo
le.— Alcance y campo de aplicacién
2.~ Roferencias
3+— Definiciones

4+~ Burdosidad de corie.

Para la comparacién, ontre las Normas Oficiales Mexicanas y las -
Intornacionales, nos ayudaremcs del cuadro que se presenta a continua-
olén. Para tal fin, se utilizan laa palabras “NUY BIEN® pars indicar -
qu? se considers completamente satisfactorlo el punto; cuando el punto
gea tratado de manera confusa se usari la palabra “DEFICIKNTE"™; para —
indicar un t8rmino medio entre las dos anteriores se emplea el término

“BIEN“; y por @ltimo si el punto no es citado se utiliza “NO DEFINIDO%
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CONCEP TO NORMA S
DGN  (A) Iso (B)
NOM~0-119 IS0 234/1
IS0 234/2
[s P Prefacio BISN KUY BIEN
la— Objetive y campo de aplicacién BIEN MUY BIEN
2= Referencias BIEN. DEFICI:ANTE
3o Definiciones BIKN ¥UY BIEN
Jam Glasificaocién BIEN BIEBN
Sew= Egpecificaciones
5eles=~ Durega HUY BISN NO DBFINIDO
S5e2.—~ Dimensiocnales BIEN MUY BIEN
5¢ 3+~ Hfimero de dientes por cm. lineal KUY BIERN. BIEN
6o Muamtrsao HUY BIEBN NO DEFINIIO
Tem M&todos de prueba
Tels= Dureza KUY BIBN NO DSFINIDO
T7+2.— Doterminacién del ang. de corte NUY BIEN NO DEFINIDO
Te3e— Doterminmoidn del Ndm. de dientes MUY BIEN BIEN
Ted4.~ Determinacién de la durabilidad MUY BISN NO DEFINIDO
8.~ MNarcado, onvage y embalaje NUY BI&N NO DEFINIDO

Owhs~ Indfca que instituciones participan en su alaboraciéne

CeBy=— N;ncioua Jo que es la ISO. Indica que pufses aceptaron y gue paf
ses no Aceptaron 1la norma. :

" leds~ Hace mencién de los tipos de limas de los que daré las sspecifi-
caclones, pero, no se dice gque especificaciones se eatablecerdn.

leBo= indica en forma concreta especificaciones y tipos gue tratari.

2.4:= Hace referencia a dos normass una para la determinacidn de dure-
zas Rockwell y otra para el muestirso para la inspeccién. En este
punto se considera convsniente incluir normas sobre materiales y
tratanjientos t4rmicos.

2.B.~ Lans doas partes de la norma internacional, s6lo hacen uns referepn
ola mutda.

3ehe— No define las partes de la lima.

3.B,~ Hace las definliciones pertinentes para un buen complemento de la
noTrma.

fele— Las clasifica segdn la geccién transversal, y s8lo menclona las
de uso m&s comfn,
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4eBe— Lan clasifica segfin el uso y indica la smeccién transversal, Ean —
esta clapificacidn incluye las escofinas.

S5elsA.~ Explica donde y como debe tomarss la duraza.

S5e2sAe= Fonlta claridad en las dimensiones que se dane.

5e2.B.~ Claridad en las dimensiones. Da un anexo de las dimensiones en
pulgadas,vdlido hasta Diciembre de 1988.

Sededs~ Da de manera clarasel ndmero de dientes =megln secoién transver
sal y longitud de lima. Especifica el nfmero de dientes por cm. —
en caras para el primer corte y para el segunde {en una lima de -
picado doble).

Hed4eBe~ Se citan menos longitudes de limas.

6+A.~ Se hace referencis a la norma que permitird obtener muestras sig
nificativas en la inspeccidn.

TeleAe= Cita la norma que nos pormitird un buen complemento.

7+ 2+Ae~ Da aparatos,equipo, procedimientos y resultados de la determis
nacién del dngulo de corte.

Te3eAo~ Se mencionan aparstos, squipo, rendimiento y resultados de 1la
deteraminscidn del nfimero de dlentes.

T+3eBe~ 86l0 lo define.

Te4ehe~ También se indican aparatos, equipo, procedimientosn y ::esu).ta,-;
dos de la determinaoién de lz durabilidad.

B.Ae- Se geiialan los datos que deberd llevar las limas y el envase, asf

como, la presentacifén y la proteccién que deberén llevar.

Para finalizer este estudio orftico comparativo se hard una lista
de observaciones y recomendaciones gque generen, en caso de creerlo con
voeniente, mejoras en las normas oficiales mexicanas. La lista de obser
vaciones y recomendaciones se hace en base al estudio realizado; dicha
lista esc la sigulente:s
l.- El indice permite obtener una rfpida visién general del contenido

de la pnorma; cos# que no oourre en aquellas normas que no cuentan
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con 61

2e— Adends, de los participantes en la elaboracién de la norama, serfa
ideal gque me explicard en forma sencilla la manera en gue podria
hacerse participe algfin interesade en el teoaa.

3e= E1 "objetive y campo de aplicacién" deberia establecer concratamen
te las especificacionss gque tratard para evitar la dispersifn del
objetivo de la norma.

4+~ Serfa provechoso que en la norma se dijera el material y los tra-—
tamientos téraicos adecuados para las limas, o se hiciera la re-
ferencia & las normas que tratan esos puntos.

5.~ Ea necesario agregar una figura qus muestrs laos dimensionas & que
haoen referencia las tablas 1 y 2 de la NOM-0-119-1977.

“6e= Le tabla 4 (NOM-0-119-1977) tiens encabezados contusos.

Te— Lam normap internacionalee hacen la aproximacidn del aistema ingléds
al internacional con un error de hasta 1.57 %; conserva en las nogr
mags un anexc de las dimensiones en el alatema inglés, guo en un -
f\xtu.ro dejari de ser vA&lido. Las normas oficisles mexicanms, por
su parte, hacen la misna aproximacién y adeads inocluyen limas con
otras dimonsiones; en las mencionadas pormas y8 no se hace refe—

rencia alguna al sistema inglés.
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CESTUDIO DE DATOS ESTADISTICOS DE LAS LIMAS.-

Las fracciones relacionadas con las limas sons 7
a) Importacioness
8203 A 006.- Limas, cuya longitud sea igual o inferior
a 500 milfmetros, excepto lo comprendido en
la fraccién 8203 A 013.
8203 A4 013.~ Limag qua pesen menos de 22 gramos.
8203 & 0lé.- Liman con longitud superier a los 500 wilf
netrose .
b) Exportacioness
8203 a Ol.~ Limas. -

Los totales de las importaciones, an dolares, realizedas de 1982
a 1985 fueron: ’

FRACCION 1982 1983 1984 1985
8203 A 006 329 000 40 000 313 000 944 000
8203 A 013 119 ooo 18 noo 39 000 83 oo0
‘8203 A 016 9 000 1 000 41 000 66 000

Total 45T 000 59 000 393 000 1 093 000

Mientras los totales de las exportaciones, en dolaroes, realirzadas

de 1982 a 1985 fuerons

1982 v s « o« 782
1983 « « « » 48 210
1984 . « . 159 985
1985 . ... . 90 818

4) analizar los datos, de las importaciones y los de las exporta-
ciones, nos damos cusnta de la gran diferencia cue hay enire ellos; pox
tanto es urgents apoyar la produccidén nacional de las limas para, de =

egts manera, evitar las importaciones y alentar la exportacién de ellas.
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Los principales palses y las cantidades, que México importé de 1i

mas en 1985, ass dan a continuacién.

Bélice. . .

.

Estados Unidos.

.

.

.

Alemania Occidental

Suiza « +
It{aliae o« «
Bélgica . .
ﬁolonia S
Hong Kong «
Suecia. »

JapsSn « .+ o

808
167
23

135
14
ie

361 dolares

913
668
965
506
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CAPITULO vViIi.-

CONCLUSIONES.,
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Las herramientas de mzno son muchas y muy variadas, por tal moti~
vo, s8lo se explican on el presente trabajo las herramientas de mano =
empleadas en vl taller metal-mecdnico. Asf{ pues, sn 61, no aes mencio-
nan las herramientas de mano, tales comos Htas. de medicién (micréme<
tros, compases, calibradorem, etc.), Hitase de trazar {escuadras, compa
aes de puntas, trusquines, ztc.), Htas. de forjar (yungques, tajaderas,
degliellos, etc.), Htas. de corte {formones, garlopas, cortatubosy; etcs)y
Htas. para la construccién (palas, picos, cucharas, carretillas, atoc.),

y Htas. para agricultura (paleasn, bileldos, boces, azadonos, otc.).

Por esma variedad, que existe de las herramientas ds mano, son mu—
chas las clasificaclones que gso podrédn adoptar, para el presente se to
ma aquella que encierra a ls mayorfia de lap herramientas del taller mg

tal-mecdnico.

Para lograr una buona comunicacién antre los fabricantes, diatri-
buidores y usuarios de las herramientas resulta necesario un mismo leg
guaje entre ellos; tal lenguz je se consigue con la normalizacidn, Por
tal razén, debemos crear concienois de la necesidad de normaligar las
herramientas, y otros productos, que permita unificar y simplificar su
producoiln para lograr mejor calidad a monor costo. Existen, en la ac—
tunalidad, organlsmos de gran prestigio que dedican sua esfuerzos a es—
te tema, por ejemplo, a nivel nacional ienemos la DGN y a nivel inter-
nacional la ISQ. La normalizacién, aplicada en los diversos campos in—
dustriales, nos proporciona una ayuda invaluable, ya que, facilita tan

to el mercado interno como el externo.

De lan Normes Oficiales Mexicanas, que se mencionan en sl trans—
curso del presente trabajo, algunas se consul taron para obtener infor-
macién sobre la herramienta correspondiente; otras sélo se sacaron del

catdlogo de la DGN.

Deapuds de tratar los diferentes métodos de la prueba de dureza,

en el capftulo III, se presonta una tabla de le relacién aproximada de
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las mediciones de la misma, de tal manera que podamos conocerla en O-
tra escala sin necesidad de efectuar la medicién. En las normas de la
DGN, sobre herramisntas de mano, dan mayor importancia a la prueba de
dureza Hockwell; prueba de la cual axjieste una norma para establecer -
las condiciones y obaervaciones qua se deben seguir para el desarrolloe
de 1a miama. Lae norma que dea los lineamientos, para la e jecucién de la
prueba citada, se maneja en la DGN comos NOM-B~119.-"Daterminacidn de

las durezas Bockwell y Rockwell superficial de materiales metdlicog'.

En ol capf{tulo IlI, cuande ne Vieron los tratamientos de los ace—
ros, se hizo destacar la importancia de los tratamisntos térmicos en -~
la fabricacidén de herramientas de mano; ademds, cuando me hace el estu
dic de los aceros al carbono, se reafirma su importancias, dundo los ~

puntos criticos, microestructuras y durezas que se obtienen con ellos.

Serfia busno, que para evitar las importaciones, se empiece por o~
vitar las de los aceros para herramientas (materis prima de muchas he-
rramjientas de mano), ya que existen fabricantes nacionales que tienen
la cempacided y tecnologia suficieante para producir cuaslquier tipo de -

ellos.

Los procesos de fabricacidn, asi como otros temas relacionados =
con las herramientas, sélo se mencionan debido & que resultarfa un tra

bajo interminadble, si se tratase de profundizar en todos esmos temas.

Tratando de consultar lae normas, que segin el catélogo de la DGN
existen, nos encontramos con una serie de irregularidades, pues, algu-
nas no se encontraron, otras se citaban en el catdlogo con varias de-~
signaociones, otras estaban canceladas, etc. Las normas en las gue se —

" encontraron anomalias y el tipo de ancmalfas se plantean en el capitu-
lo V. Para iniciar la solucidn & ese tipe de problemas, de forma perso,
nal, propondrfa poner, en las salas de consulta de las normus, un bu-—

z6n de sugerencias y observaciones. De osta manera se conseguiria corrg

gir los pequefios problenas, se mejorarfa la organizacién y se fomenti—
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tarfia 1la consulta de las normase.

Hn relacidn con las normas wn trdmite se encoatrf gue la tfinica -
que estd siendo moditicada ss la NOM=-0=-103-1958, “martillos de bola y
carpintero”". El CCONNHMH es el encargudo de esza tarea, y &l parscer e—

s8a norma serd dividida en dos.

Los daton estadfsticos, que su presentan (capftulo V), us dan sn
dolares en la Cédmara Nacional de Comercio, por tal se dejan en la mige
ma forms, ademis, &unque nos duela reconocgsrlo, la monedas cataduniden—
ze 5 =25 sutable que ia moneas nacional y asi podemos darnos una idea
ndn confiable de la situacidn actual de las herramientas de mano.

Los dotos estadfaticos podemos manejarlos de varias formas lo im—
portante es obtener de ellos el mayor beneficio posible. Entre logs be—
neficlos estfdni saber contra quion se debe competir para evitar lag im
portacionen, saber que posibilidades tiene un producto de ser exporta—

do, subor ouales son lou productos que mf&s go importan, ete.

Datos estadisticos sobre ol cowercioc intorior de las herramisntas
de manoc no se dan porgue no existen, y si existieran serfan errénsos,

puss, no existe un control confiable al respecta.

La Norma NOM-0-119-1977, motivo del estudic cxftico comparativo
(cupftulo VI), podemoa decir, en términos generales, que es satisfac—
toria. Sin embargo, se da en el capftulo de dicho estudio una lista de
observaciones y recomendaciones que pudieran, en caso de creerlo convg
nientes, mejoras en las Normas Oficiales Rexiocanas. La norma NOM-0-119-
1977 se compara con las normas internacionales, IS0 234/1 Dimensiones
¥y IS0 234/2 Caracterfsticas de corts (antes ISO/DIS 6350), encargadas
del miemo tema.

El sstudio de los datos estadfsticos sobre las limas nos reveld -
que, en México, mon mayores las importaciones que las exportuciones de

ellas. Lon principales palses, de los qus México importa limas, sons
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BSlice, Hstados Unidos y Alemania Occidental.

Por 6ltimo, sélo nos queda hacer notar el papel que tiene el Ingg
niero Mecdnico en la fabricacifa y normalizacién de las herramiantas —
de mano. El Ingenierc Mecdnico tiene la funocién, entre otras, de dise-
flar las herramientas y seleccionar los materiales para su fabricaocidn,
para que funclonen con seguridad y presten un servicio adecuado, al mg
nor costo poslible. Su papel, en la normaliszacién de las herramientas de
mano, es participar en establecer las especificaciones nue dobeon cuzme

plirse.
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