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INTRODUCCION.

Ante la ya evidenie culminacion del

siglo XX, la humanidad entera esta sufriendo
grandes cambics en todos los  aspectos,
desde las conductas sociales y  Crisis
financieras hasta  los valcres moraies y el
avance arrollador de la tecnologia, asi como
en las tendencias estéticas y culturales. Dentro
de esta transicion hay un factor en particular al
que dsbemos poner especial atencion  la
globalizacion de los mercados, en & cual
México esta inmerso y requiere de una
adaptacidn inmediata y constanie  para
responder competitivamente a las condiciones
actuales de gran competencia de productos vy
SenICIoS extranjercs de alta calidad.
De esta manera ef pais esta obligado a crear
nuevas estrateqias para poder reactivar las
indusirias nacicnales que esian a punto del
colapso y con ello su permanencia Es agul
donde el Disefio Industrial tiene un papel
importante, ya que esta disciplina, al sstar
enfocada a la produccidon de objetos vy
productos mediante la diversificacidn de la
culiura material, fene a su cargo a
responsabilidad  de ayudar y mejorar en esta
reactivacion economica contribuyenda con las
expectaiivas de coreacidn vy desarrollo oe
emprasas v fuentes de trabajo, competencia vy
fluidez de comercio fundamentales en el
desarrollo del pais

Par ofro lado, se ha dejado de lado la
vinculacion  del Disefio Indusirial con la
fabricacion de medios de produccién que sin
duda estan también intimamente relacionados
y que representa un factor imporante en el
desarrollo de este sactor Es por ello gue se ha
decidido desarraliar el presenie iema con &l fin
de apoyar el desarrclio tecnoidgico nacicnal
proponiende un producto competitivo, va que
en la industna de la transformacion la mayor
parte de las maguinas que iniervienen an Ios
procesos de fabnicacidn son extranjeras  con
un alto cosio.

] %
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Con el fin de apoyar 1a proiiferacion de fa micro
industria, como ha sucedido en otios paises
ahora desarrollados, se ha populesto esta
maquina herramienta de usc semi-industrial
con un factor de competencia basado en ia
aphcacion del disefo industnal vy de un
analisis del mercado que estimamos puede
tener exito y satisfacer un segmento que no
tenla demasiadas opciongs  para adguinr un
producto de caracteristicas similares a este.

Hoy en dia los empresanos comienzan a darse
cuenta gue la implementacion del disefo en
sus  producios no €8 un factor de
encarecimiento sino una manera racional vy
justa de concebir los objetos afiadiendoles
valor agregado identidad y estilc propio,
resaltande la calidad con el objetvo primordial
de ofrecer un producto gque siendo bien
disehado debe poseser una forma evidente, un
precio justo vy par supuesto funcionar bien,

“Las magquinas no existirian sin
NoSOLros, pero nuesira existencia ya no
es posible sinellas .7

Pierre Ducasse.



I. ANTECEDENTES

Desarrollo Historico.

No es facil dar una definicion exacta
de herrarmienta, pero puede clasificarse como
el objeto que maneja un cbrero para ejercer su
profesion, entendiendo gue en esta definicion
se engloban tante [as herramientas utllizadas
directamente, ccmo por medic de una
maguing cualguiera, para extender la
capacidad de la mano del hombre

la Importancia de la maguina puede
justificarse, de modo simplista, si s& considera
gue su apancion es casl tan remcta como el
hombre.

Primeramente eran herramientas de piedra las
que se utihlzaban bajo diferente formas, segiin
el tipo de trabajo a desarrollar

Posteriormente con el avance tecnologico de
lz humanidad en sus diversos ambitos, las
partes moviles siguieron los lineamentos
basicos de las maquinas simples, conocidas
desde la antigledad y gue son instrumentos
gue sirven para transmitr la accion de las
fuerzas a las que estdn sometidas
directamente como: la palanca, la rueda vy el
gje, la polea, el planc inclinado, la cufa vy el
tornilc

Mas adelante con la aparicion de los metales y
concretamente del hierro, se permitid un gran
avance en las técnicas de fabricacion de las
harramientas, es por ello que mil afos antes
de Cristo ya se fabricaban utensilios de hierro
cementado, que luege con el temple adquiria
gran dureza superficial

5 £ M5
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Ltensilios nroducidos en la énoca Paleolitica

Esie desarrollo se debe al incremento en ias
necesidades de la civiiizacion, desde los
esplendores de las grandes ciudades como
rRoma, Grecia y Egipto v det descubrimiento de
la importancia de lag armas bélicas

La humanidad reclamé un nuevo herramental,
cada vez de mayor produccion para subvenir a
las necesidades de la poblaciéon cada vez mas
creciente y con exigencias mas complejas.

2
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INTRODUCCION.

Anite lz ya evidente culminacion del

siglo XX, la humanidad entera estd sufriendo
grandes cambios en todos los aspectos,
desde las conductas socisles vy crisis
financieras hasta  los valores morales vy el
avance arrcllador de la tecnologia, asi como
en las tendencias esteticas y culturales. Dantro
de esta transicién hay un factor en particular al
gue debermos poner especial atencion - la
globalizacién de los mercados, en el cual
México esta inmersc vy reguiere de una
adaptacion inmediata y constante para
responder competitivamente a las condiciones
actuales de gran competencia de productos y
servicios extranjeros de alta calidad.
De esta manera el pais esta obiligado & crear
nuevas estrategias para poder reactivar las
industrias naciocnales gue esian a punic del
colapso v con ello su permanencia. Es aqui
donde el Disefio Industrial tiene un papel
importante, yae que esta discipling, al estar
enfocada a la produccion de obietos vy
productos mediante la diversificacion de la
cultura materal, tiene a su cargo la
responsabiiidad de ayudar y mejorar en esta
reactivacion econdmica contribuyendo con las
expectativas de creacién vy desarrolio de
empresas vy fuentes de irabajo, competencia v
fludez de comercio fundamentales en €l
desarrollc del pais.

Por otro lado, se& ha dejado de lado la
vinculacion dsl Disefio Industrial con la
fabricacion de medios de preduccion que sin
duda estan también intimamente relacionados
y que representa un factor importante en €l
desarrallo de este sector. Es por ello que se ha
decidido desarrollar el presente tema con el fin
de apovyar el desarrolle tecnoidgice nacional
proporiendo un producto competitive, ya que
en la industriz de la transformacion la mayor
parte de las maguinas gue intervienen en los
procesos de fabricacion son extranjeras  con
un alto costo.

Con el fin de apoyar la proliferacion de la micro
Industriz. como ha sucedido en otros paises
ahora desarrollados, se ha propuesto esta
maquina. herramisnta de uso semi-industrial
con un factor de competencia basado en la
aplicacién del disefic industrial v de un
analisis del mercado gue estimamos puede
tener éxito y satisfacer un ssgmento gue no
tenia demasiadas opciones para adquirir un
producto de caracteristicas similares a este.

Hoy en dia los empresarios comienzan a darse
cuenta que la implemantacién del disefic en
sus productos no es un  factor de
encarecimiento $ino una manera racicnal vy
iusta de concebir los objetos afadiendoles
valor agregado Identidad y estilo propio,
resaltando ia calidad con el obietivo pnmordial
de ofrecer un productc que siendo bien
disefiado debe poseer una forma evidente, un
Precio justo y per supuesto funcionar bien.

"Las maquinas no existirian sin
NoSClros. pero nuestra existencia ya ne
es posible sin ellas ...”

Pierre Ducasse.



La primera fuerza motriz de gue dispuso &l
hombre fue la del animal, seguda de la
hidraulica, que consistia en colocar una rueda
con paletas en los margenes de un cursc de
agua, para mover un rustico molino, o dien, un
embrionaric  taller  La maquina de vapor
encontrd  en  gus primerog  campos de
aplicacién los talleres mecéanicos, hasta la
aparicion del motor eléctnco, que hasta la
actualidad sigue siendo la principal fuerza
mctnz de las herramientas en general

AT For ¥ ~ M ged o
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Primera fuerza maotnz utilizada oor & hombre

La herramienta, en su concepcion aciual, ha
sufrido una profunda  fransformacion  con
respecto a las que utihzaban los primeros
hombres, sin embarge, todas  elias
corresponden al principio  fundamental de
procurar un cierto trabajo con el mayor
rendimiento y con el minimo esfuerzo humano
posible, dentro de los medios de los que se
dispcne

tina de las nrimeras mamanas de vanor enla

& ohum
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Son tan diversos los tipos de herramientas
existentes en la actuaiidad, que resulta
imposible dar una clasificacion zcertada. De
cualquier forma, existg una  agrupacion
fundamental que las distngue en tres tipos
diferentes;

l.  Herramientas que permiten dar forma a una
pleza por medio del levantamiento de
matenal. (Arranaue de viruta).

I Herramientas que permiten conformar una
nieza por deformacién

. Herramientas gue n¢ producen cambios en
la forma de la pieza, pero que se ublizan
para facilitar la consecucidn de clerics
trabajos.

Las herramientas del primer grupo, se conocen
con ef nombre de herramentas de corte v su
Imporiancia actual es extraordinana, ya que es
un elemento imprescindible en el desarrdllo de
las maqguinas-herramientas y  de  los
procedimientos de trabajo que han hecho
posidie la evelucion industnal

Las del segurndo grupo, comprenden los
diversos tipos de herramientas de matrices de
estampacion, y de deformacion de piszas,
cuya tecnologia es totalmente diferente a las
herramientas de corte

Por dlimo, considerando el tercer grupe, estas
no dan iugar a una tecnologia especial dada la
simplicidad de su funcionamiento
normalmente son elementos  auxifares de
montaje de piezas, v su divulgacidn es tan
extensa que las personas profanas al uso de
las herramientas, piensan gue son el Unico
grupao importante. Ejemplo de este grupo son
destemilladores, alicates, llaves, etcétera

Debido al electo del desarrcllo del presente
terma vy que recae directamenie en el primer
grupn de esa clasificacion de maquinas -
herramientas v su tecnologia, en adelante nos
referiremos a €l concretamente

11



L os pritmeros esiudios formales en este campo
se remontan a pocos afios atras, con las
bases sentadas por Tayior, que dieron jugar &
la reflexidn y al uso racional de las
herramientas.

Hasta el aho de 1898, se utlizaban
exclusivarnente las herramientas de acero al
carbonge, pero ese mismo afo se descubrnid &
acero rapido. v en pocc tiempo se implementd
por completo ese material

En 1922, tiens iugar el descubrimientc mas
importanie dentro de! campo de las maguinas
- herramienias, nos refenmos al carburo de
tungsteno.

Primer tornc automatco
Spencer (Amnba).

Primerz fresadiora
universal
Brown & Sharpe 1882.

En la actualidad, un nueveo tipo de herramienta
gue ha venido a competir con &l carburg en las
técnicas de mecanizacidn por levantamiento
de viruta es la herramienta de cerdmica, cuyc
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rendimiento llega, en casos muy concretos, de
tres & cuatro veces mas que e metal duro,
aungue por ahora no tiene aplicacion
industrial muy extensa, debido a gque las
condicicnes con que deben contar las
herramientas deben ser extraordinarias para
gue sea rentabie su empleoc.

Con el analisis del estado actual se hace
comprender la importancia excepcicnal gue
encierra la técnica de las herramientas de corte
en la fabricacion de piezas medianie el emplec
de este tipc de raquinas. Con los medios gue
se disponen, se logran las  siguientes
condiciones de trabgjo:

Tiempos de maniobra minimos.

Tiempos de corte minimos.

Minimo desgaste de las herramientas,

Maximo aprovachamiento del maternai.

Calidad dptima de las piezas fabricadas.

Méaximo aprovechamientc de las cargas

aléctnicas utiizadas.

» Buena conservacion y utilizacion racional
de la maguina-herramienta para aumeniar
al maximo su vida Util,

¢ Seguridad completa para el usuario

Para este Ulimo punto hay que recordar la
importancia que fiene vigilar ia orientacion de
la virute de corte en las condiciones de
velocidad con que ftrabaja, ya que puede
amenazar la seguridad, ¢ en ef mejor de los
casos, afectar ia calidad superficial de las
piezas y dafar las partes delicadas de la
maquina.

Por otro lado, existe una serie de conceptos
(forma de la herramienta de corte, angulo de
corte, material constitutivo, rompe virutas,
afilado, etc.) que cobran gran importancia en &l
desempeno y evolucion del trabajo



Funcionamiento basico de las
maguinas- herramientas.

Fundamentalmente las maquinas herramientas
ejecutan su funcion precisamente
proporcionando y produciendo  movimientos
relativos controlados entre una pieza O piezas
y la herramienta apropiada Tanio la peza
como la  herramienta  son  soportadas
rigidamente por la maguina.

Existen cuatro movimientos relativos basicos
para producir diversas formas:

® [En el primer movimiento, la pieza gira y la
herramienta  permanece y  avanza
longitudinal y transversalmente
produciendc formas cilindricas, junto con
el movimiento auxiiar de avance o
penetracion (torneado)

o [El segunde, es el movimienic relativo entre
lza pieza y Ia herramienta de core

{cepillado).

b4 v, Lo

+ [l tercer movimiento corresponde a la
rotacidn y avances de la herramienta de
corte, mientras la pieza permanece fija
{ taladrado ).

e El cuarto tipo. la pieza se mueve y avanza
centra la herramienta mientras ésta Glima
gira (fresado v rectificadc).

Bajo estos movimientos se realizan las
operaciones de las diferentes maguinas
herramientas, segln la clase de méguina por
medio de la cual se trabaje la pieza se hablara
de piezas tormeadas , piezas fresadas piezas
rectificadas, etc.

A continuacion se describen los

funcicnamientos béasicos de cada una de las
maguinas - herramenta

13



Torneado.

En su forma més sencilla y elemental el torno
es una maquina para sujetar y hacer girar una
pleza confra una herramienta de corte de una
sola punta. Haciendo avanzar la herramienta
scbre la pleza v a lo large de su gje de
rotacién. Si el contorno cilindrico deseado sa
gfectia dentrc de la pieza, se dencmina
torneado de interiores, y por fuers torneado de
extericres.

Estas son ias finciones basicas del lomo,
aungue existan otras extensiones naturales de
las funciones primarias como &f fileteado.
taladrado, refreniade, escareado, pulido y el
mcleteado.

Taladrado.

Todas la maquinas taladradoras se distinguen
por poseer algin medio de rotacién de la
herramienta de corte v el avance de la misma a
lo largo de su propio gje, dentre de una pieza
estacionaria para  producir un  agujero
aproximadamente del mismo tamafio que la
herramienta utiizada.

Cepiitado.

Los cepitios guiten el material de una serie de
cortes rectos en contraste ccn les maqguinas
rotatorias; el proceso se efectla por &l
movimierito de una heramienta que s¢ hace
avanzar a la pieza o por s movimiento
alternativo de la pieza sobre la herramienta
Este tipo de accidn se sdapta mejor a la
generacion  de superficies ranuradas o
acanzladas

Frasado.

Las piezas a fresar se sujetan sobre una mesa
movible y avanzan en angulo recto con el eje

14

de las iresas o coradores para preducir
superiicies

planas, entrantes o de contorno. Empleando
un tipo diferente de herramienta efectuando el
avance de afimentacion a lo largo del eje del
husillo. se puede realizar operaciones de
taladrado o mandrilado. También exisie otra
variacion de trabajo, montando la pieza sobre
un dispositivo giratorio gue iraslada ia plieza
con él para efectuar cortados dentro

Moviendo el cortador y la pieza en relacion
precisa se logran ofros tipos de operaciones.

Rectificado.

Todas estas maauinas cuentan ¢on una rueda
o banda abrasiva rotataria que en contacto con
la pieza desbasta el material. Existen diferentes
movimientos de avance de las ruedas
abrasivag tanto a lo largo como en el mismo
gje de rotacion y un movimiento lneal.

Maguinas de aserrar

Para efectuar el aseradc en una pieza, se
hace avanzar ésta que se encuentra en una
superficie sdlida hacia la herramienta de corte.
Al aserar cada diente individual de la
herramienta deja una huella através de la
pieza, cada diente va profundizando el corte
necho por el anierior, a medida que se
incrementa el avance pusden efectuarse
cortes  lineales o curvados, de
aproximadamente del mismo espesor que el
de la sierra. Este tipc de magquinas se
subdivide a su vez en las siguientes. sierras
circulares, sierras de arco y sisrras cinta



Il. INVESTIGACION.

Factores de mercado.

El mercado se define como el conjunte
de compradores y vendedores de un articuio y
se puede clasificar en mercado global o e
conjunto del mercade que es el monte total
gastado para satisfacer una demanda, sin
tener en cuenta los productos gue la
satisfagan, y por ofro lado tenemos io0s
segmentos del mercado gue son o pueden
definirse como los grupos de 80 clientes
potenciales con caracteristicas similares, la
ventaja de hacer estas divisiones es que cada
segmeanto tlene menos variaciones que el
mercado en su totalidad, por o fante podemos
esperar gue los clientes de un segmento
tengan en general necesidadss similares.

Bajo estas premisas se llevo la investigacion
de mercado de nuestra maguina herramienta,
analizando por un lado & tipo de magquinas
existentes, que segmento de! mercado que
abarcan, que sernvicio ofrecen, cuales son sus
desventajas, su tecnologia v sus procescs de
manufactura, asi como la distribucién que tiene
cada producto, entendiendo  por estudio de
mercado a. “ el acoplo sistematico, registro v
andlisls  de datos  sobre  problemas
relacionados con la comercializacidon  de
blenes vy servicios” segln la  American
Marketing Asociation, obviamente desde el
enfoque det disefio industrial dando prioridad
al producto ya que éste no es un proyecio de
marketing v los datos cbtenidos pueden variar
en rigor a una investigacion estrictaments
mercadoldgica

Existen puntos concretcs en un estudio de
mercade que tene un lugar comin en la
metedoiogia del diserfio v qua ayudan de

manera objetiva el desarrolio del producto,
estos son .

1. Identificacion de la oportunidad de disefo.
2. Investigacion

3. Andlisis e interpretacion.

4, Aplicacién de resultados.

La necesidad de una maquina herramienta
universal se da en condiciones especiales ya
gue No es una maguina de uso comun, por
ejemplo para realizar piszas pequefas axisten
las maguinas UNIMAT, de origen austriaco,
ademas hay maquinas universales para
trabajar madera excesivamente grandes vy
poco funcionales de diversos origenes y de
precios elevados

Esto nos dio como resultado  efiminar g
soporte universal para taladro por gue la poca
potencia y accesorios limitaba su uso y no
superaba a la competencia Por otro lado se
regueria de una maquina de facil uso y relacion
gentii con el usuario y que no se limitara &
trabajar con un solo matenal, asi como
simplificar sus paries v hacerla accesible a
gran nUmerc de usuarios poienciales o
plbiice objetivo que estarfa dispuesto a invertir
en una maguina altamente funcicnal vy
redituable en el corto o mediano plazo

15



Productos de competencia directa e
indirecta.

EMCO UNIMAT 1.

Debido a la permanencia de la marca por mas
de veinte afios en el mercado nacional y al
enfoque de versatilidad de operacion de este
modelo en concreto para el proceso de
diferentes materiales, se ha seleccionado para
su andlisis.

Su enfcque de uso se limita a servir al
trabajador doméstico como modelista vy
gficionado a este tipo de trabzjo, asi como
talleres de mecéanica de precisién y Optica,
joyeria y otros fines didéacticos.

16
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MAQUINA BASE
CMOPELG Mitt . -

cabozi ik vas

Es una maguina heramienta universal que
emplea todas las formas de fabricacion de
plezas, como taladrado tormeade vy fresado,
rascado, aserrade circular y afilado en el caso
del magunado en metal. Para el casc del
maguinado en madera, resinas sinteticas vy
materiales parecidos se puede realizar el
aserrado de marqueteria, aserrado circular,
rectificado plano y angular asi como tormeado.

La méquina base se divide en tres paries:



e Base vy soporie de bancada. En ella se
encusntran montadas las barras guias, el
tornillo de avance longitudingl, cuerpo de
contrapuntc v el avance transversal con el
porta herramientas

o Cuerpc de cabezal. Esta pieza contiene al
cabezal de la maguina, el escalonado del
sistema de poleas de transmision motriz, y
el soporte del motor
Esta pieza puede rotar desde su posicion
sobre su eje vertical para efectuar
maguinados  angulares.  También se
desmorta de la base para ser colocada en
el soporte vertical para ofros maguinados
como el taladrado y fresado.

s Columna verical Consta de poste
vertical, que es una barra de acero
torneado en donde se fija ia base vertical
del husillo

Las piezas antes descritas estan consiruidas
en aluminio fundido y moldeado a presion,
con secciones de pared de 6 mm (1/4") de
28pesor maximo.

Dimensiones generales. 348 mm largo x 165
mm de ancho

Mediante el usoc adecuado de estos
dispositivos y las herramientas de corie
corespondientes se  pueden  efectuar
diferentes pasos de maquinado Para
variaciones en gllos, o algunos otros mas de
los ya mencionados se pueden adguirr
mediante numero de catdiogo una serie de
"kits” de partes complementarias y accesorios
para hacer aln mas versatl su operacion en
trabajos especiales

Sus ventajas:

No reguiere instalacion especial
s Gran versatilidad en procesos de
maguinado
» Disponibilidad de
complementarios y accescrios

dispositivos

£ 5

Sus desventajas.

o Tamanos reducides en las manwvelas y
piezas de avance y sujecion, gue hace
diffcit su manipulacion

« Gran numero de piezas en los Kis
complementarios gue hace lento vy
complicado el camiic de operacién por
narte del operador

o Capacidad limitada para piezas pequenas,

« Capacidad de produccién minima

La tecnologia necesana para su manufactura
es béasica y los pasos de ensamble para la
maqguina base son simplificados

Su disefio presenta una pobre bidsqueda
formal asf como escasa consideracion de
factores humanos relevantes, como la postura
y manipulacién por parte del cperador

Se adguiere en tendas especializadas de
venta de maquinaria.

Especificaciones Técnicas.
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MAQUINA MIXTA EMCC UNIMAT 3.

Aligual que la maguina antsrior, esta dirigida a
usuarics con necesidad de procesar piczas
pequenas en muy bajos volitmenes de
preduccion.

Es una maguina de tipc semi- industrial para
el maguinado de piezas en metal basicamente.
Consta de dos estaciones. Torneado con
todas sus funciones secundarias, y barrenado
fresado.

Mediante el ugo de los avances de ia bancada
del torng.

La estacion de torneado se conforma de un
cuerpo horizantal de fundicién de hierro dulce
para la bancads, cuyas guias para el
desplazamiento  del carmo  longiudinal,
contrapunto v luneta se incluyen an &l mismo.
En la parte frontal se fija el tornillo sin fin del
avance longitudinal, cuyo giro se acciona
mediante una manivela que se encuentra en el
costado lateral derecho de la bancada,
movimiento que se efectlia gracias al escaso
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tamanc de la maquna perc gue sin embargo
resulta incémoedo e inexacic para el operador
debido a que éste elemsnio no posee las
consideraciones ergondmicas y
aniropométricas necesarias.

£l cuerpo del cabezal del torno se monta sobre
la propia bancada, en &l se contiene el cabezal
y sostiens, ademas, el escalonado de las
poleas de transmisidn de fuerza.

Posee un motor colocade horizontalmente
detras ds la bancada.

No contiene caja Norton para el fileteado ds
fOSCas.

La estacion de barrenado se encuentra
montada sobre un poste vertical que sostiene
el motor, el escalonado de poleas vy el husillo
del taladro, junto con el avance de
penetracion.



Los elementos estructurales de esta magumna
estan construides en fundicion de herro
fundido, rectificade barrenado y fresado segun
el caso.

Los elementos de seguridad come las guardas
de las poleas son en lamina troguelada
Cuenta también con piezas comerciales como
el ptato del torno v chuck del taladro, entre
otras.

Sus ventaias

s Versatiidad para ¢l procesoc de piezas
pegquefias.

o Potencia suficiente para vancs materiales.

s Accesorics complementarnios disponibles.

e Motores independientes para cada

estacion, que permiten controlar el uso

especifico de cada una de ellas, evitando

movimientcs adicionales al morntae de

herramientas v preparacion de piezas

Exactitud considerable.

Mecanismos sencilios

Tecnologia bésica para su manufaciura,

Ensambles escasos y simplficados para

su armado y funcionamiento.

No requiere instalacion especial.

s Precio accesible

Sus desventajas.

e Capacidad de operacidn solo para piezas
pequenas.
Escasa capacidad de produccidn.
Escasa consideracidn de parametros
ergondmicos y antropomatricos.

En su adquisicion se incluye’

Mandril universal

Mandni independiente

porta brocas

Dispositivo vertical

Motor

Avance vertical fino

Avance longitudinal automatico
Carro para conos

Luneta fija

/A
jw%m

Fatrones para roscas milimétricas
Punto giratorio

Mesa para fresar

« Mesa de 29 mm

Aparato divisor

¢ (Cabezal para fresar

* Cuatro bandas y dos carbones.

Ademas plato liso porta herramienta, perro
redondo, dos puntos fijos, llaves de operacién
y manual de operacion,

Lugares de venta - tendas especializadas de
maquinaria y red de distribuidores

| Especificaciones

Comotema: e
u\f‘oiteo sob;;e la ban{;ada_‘
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TALADRC FRESADOR DE PISO
NOVAK

Maguina aflamenie especializada para &l
maguinado en acero y materiales similares.
Esta enfocado para talleres mecdnicos para la
manufactura de matnces moldes y dispositivos
de sujecion, o bien, piezas diversas medianas
0 grandss con gran exactiiud.

Se compone de tres partes:

s Base con poste vertical.

El cuerpo de la base estd hecho en hiero
fundido mcldeado a gravedad, con secciones
de pared de 8 mm (i/4") de espesor. Otorga
gran estabilidad y rigidez a la maguina.

En ella se inserta el poste que sostiene a la
mesa de avances y el cabezal.

e Mesa de avances.

Es una plataforma horizontal de altura variable,
sobre la cua!l se encuentran los dispositivos de
avance longitudinal vy transversal Estos
dispositivos cuentan con mecanismos de
desplazamiento mecanico e hidraulico, éste
Ultimo puede trabajar de manerz automética
para el desplazamiento de los movimientos
antes mencionados.

o Cabezal

Contiene el soporte y el cuerpo del husilio, el
mecanismo de transmisidn de fuerza y el
soporte del motor. cuenta ademas. con
sisterna de enfriamiento al corte, manivelas de
avance y avance fino de penetracidn, aliura
variable y giro completo de la unidad

Los cuerpos de las partes estan construidos
de hierro con diversos procesos de
magquinado posteriores; los efementos de los
mecanismos de Qperacion estan construidos
de acero gradc herramienta también con
diferentes pasos de magquinado. Tolva de
proteccion del sistema de transmision del
maotor al husillo es de lamina troguelada.
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Sus ventajas:

Gran precision de operacion.
Estabilidad vy robustez para soportar
cperacion continua en piezas medianas vy
grandes.

e Mecanismo de desplazamienic semi
automatico.

» Amplioc rangoe de vwvelocidaces para
diferentes materiales.



e Rangos de movimientos de operacion
optimos para el usuaro

Sus desventajas:

e Mecanismos de operacion complejos

e Tecnclogia zltaments especializada para
su manufactura, gue repregenta una gran
inversion,

Gran nimero de piezas.

Ensambles complejos

Requiere instalacion especial.

Alto costo.

Este taladro incluye

Mecanismc de ajuste vertical para cabezal y
mesa .

Seguro auto-lock

Tolva de guarda de motor y poleas

Maodelo de velocidades variables.

Motor montado de fabrica listo para operar
Motor trifasico de 375 a 3750 rpm directo 1
HP a cualguier velocidad

Méaxima capacidad de barrenado 1 Y " en
acero.

| Especificaciones | Mm [ Pulgs. |
Husillo cénico MT - 30~ R5
Capacidad de penetracion 317 1%
Capacidad de fresado 76.2 3
Capacidad de fresa 19.0 ¥
escareadora

Carrera del husillo 1201 4%
Giro 480 119 7/8
Distancia maxima del husilio

ala mesa 560 22
Giro del cabezal 360°
Diametro de ia columna 120 | 43
Carrera longiudinal 350 | 13 %
Carrera fransversal 200 B
Area de trabajo-en ja mesa o :
Mesatransvessal. Vx0T B PODXBAD -
Mesacuadrada: -~ oo S

At deta mgguina ©°
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SIERRA CIRCULAR DE BANCO REXON.

Debido a gue el aserrade es uno de los pasos
mas importantes en el dimensionade vy
maquinado de piezas, se ha decidido
contemplar una maguina especializada can
capacidades medianas de operacion que
posea los atributos basicos para que le
permita al operador la consecucion del
proceso de habilitado

Se ha elegido ésta marca en particular para su
andlisis por ser una empresa mexicana con
produccion  totalmente  nacional en oS
compenentes de los diferenies modelos que
ofrecen a la venta y cuya competencia en el
nicho de mercadc al que esta orientadc ésie
modelo en cencreto, incumbe directamente al
enfogue buscado en nuestra propuesta de
disefio.

Se trata de una méquina para el aserrado de
piezas de madera que cuenta mecanismos de
ajuste en la altura e inclinacién del disco
coriadcr, mesa de apoyo con guia vy regia
ajustable.
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Con la manipulacién adecuada de los
glementos antes mencionados se  logra
efectuar variacionss para el corte en angule,
espesory avance guiado de las piszas.

Componentes:

» La base de la maquina distribuye cuatro
patas que resultan insuficientes para
clorgarle la estabilidad necesaria para
cortar piezas de mayor tamano al drea de
la mesa de apoyo.

En la parte superior se resguarda el
scporte del motor con el cabezal y el
mecanismo de ajusie; hacia el frente se
encuentran la manivela con el inglete
graduado v &l contral de encendido Esta
construido de placa metalica de 4.76 rmm
{3/16") de espescr doblada y soldada.

Los elementos del mecanismo son de
hierro fundido con diferentes pasos de
maguinado

» |a mesa de apoyo con las barras de
extensién se abate transversalmente para
tener acceso a la cavidad del mecanismo
En la superiicie de apoyo se localizan las
guias de la regla v el inglete de avance.
Esta construida de fundicidon de hiemro con
secciones de pared de 3 mm de espeasor,

e |la guarda proteciora del disco es de
inyeccion de pléstico

Presenta dimensiones generales aproximadas
a las recomendadas para la antropometria
estatica y dinamica para un operador de talla
mediana.

Su operacion resulta facil v siguiendo las
recomendaciones de seguridad sin riesgo para
el usuario.



v e 5
ol 8 2

Lugares de venta tendas especializadas en
maguinaria, ferreterias y bendas
departamentales

Sus ventajas.

No requiere instalacion especial
Tecnclogla bésica para su manufactura
En elia se pusden realizar todas las
variaciones de corte necesarias

¢ FAcil operacion.

e Capacidad para ampliar el drea dz la mesa
de apoyo.

s Seguridad de operacion.

Sus desventajas:

o Falta de estabiidad al cortar piezas de
mayor tamano al area de la mesa.
Capacidad de produccion limitada.

Motor de potencia limitada
No posee la capacidad de nivelarse
facimente

[ ESpeaificacionas .

incluye guarda de prateccion en el disco, un
juego de tres disco de diferentes graduaciones
de dienies, manual e mnstructivo de uso,
garantiz de 6 meses para & motor en
materiales y mano de obra
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En conclusién a fa seleccidon de informagion
de los productos descritos anteriormente se
consideraron varios factores en cada unc de
ellos. que deben tomarse en cuenta para el
desarrollo de este proyecto, entre los cuales se
encuentran;

Capacidades de operacidri

Funcionalidad.

Procesos de manufaciura empleados.
Perfil de usuario o segmento de mercado
posible.

e Distribucién en el mercado.

Estos puntos ademas  sirven  como
lineamientos para el enfogque de nuestro
producto descrito a continuacion.

e Estz maquina debe ser de uso semi-
industrial, facil de operar, en donde se
pueda realizar obietos terminados ¢ bien el
habilitado de piezas en madera metal y
plasiico de pequefia a mediana escala.

e Sus capacidades deben permitr el
maguinado de piezas con precision
considerable sin llegar & ser una maguina
altamente especializada, con 108 procesos
de maquinado mas comunes que son &l
taladrado fresade, torneado y el aserradc.

e« Llos compradores potenciales  son
pequenas y medianas empresas de la
industna manufacturera como  talleres
artesanales, de oficios, o
establecimientios dedicados
orincipalmente & la transformacion fisica
de materiales en productos nuevos. Estos
productos pusden ser terminadecs, en el
sentido de que pueden sstar lisios para
ser usados © consumidos, © semi
acabados en el sentido de ser una materia
prima para establecimienics que la usan
posteriormente  para ofra  actividad
manufacturera.
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Las actividades relacionadas, talss cocmo el
ensamblado de paries, componenies de
bienes manufacturados, la mezcla de
materiales y el acabado de productos
manufacturados por medio de operaciones
simlares se considera también como
actividades manufactureras.

Es agui donde guerernos dirigir el enfoque de
disefic v operacion de la propuesta de esta
tesis, ya que pensamos gue este sector serla
el mas beneficiado por una maguina con lag
caracteristicas mencionadas anteriormente.

Los establecimientos clasificados en este
sector son conocidos por diferentes nombres
genéricos, c¢omo  plantas, fabricas o
aserraderos

Los establecimientos manufactureros pueden
ser propietarios de los materiales que ellos
transforman o pueden transformar materiales
gue pertenecen a otros establecimientos.

Existen algunas caracteristicas que son en su
mayoriz comunes, aungue no siempre, & los
establecimientos manufaciureros. Sus clientes
son usualmente oiros usuarios industriales, en
lugar de consumidores domésticos. Sin
embargo  hay  establecimientos, como
fabricantes de muebles para el hogar, gue si
venden a los consumidores En general, los
manufactureros usan maquinaria gue funciona
por medio de energia y equipo para el manejo
de materales.

El gobiemo federal clasifica a este sector
manuiacturero y &l tipo de empresas de
actividad para la fransformacion de maieriales
en las siguientes Camaras Nacionales.

{Sdlo se enlistan aquellas en cuyas actividades
podria recaer el uso de la propuesta de
maguina mutl estaciones de ésta tesis.)



| Camaras Empresas Registradas |

Céarara. Nacional de la Transtormacian

50,004

Camara Regional de Transformacion
del Edo, de Jalsco

3,088
Camara de la Transformacion
de Nuevo Ledn

3,087
Carara Regional Metalica de
Guadalajara

1,388
Camara Nacional de Plateria
¥ Joyeria

1,150
Camara Nacionai Maderera

‘ ~ ' 774 ]

Lgmara Begional Platerday ... .~
olyeria del Bdo.de Jaliste T

Fuente Sisterna de Clasificacidn Industral de América def
Norte Hp /iwww inegi.goh.mx/estadistica/scian. himi.
23/12/98,

?ﬁ! e W
4 . 2";&23 .
mﬁ.ﬁm St mm%‘z

En base al numero de este tipo de empresas
registradas en la Cédmara Nacionai de la
Industria de la Transformacion (CANACINTRA)
que estan orientadas al procesamiento de
piezas u objetos. se puede deducir una
produccian inicial media de 20 maguinas
mensuales, esperandc su ubicacién en gl
segmento del mercado propuesto, la cual se
podria incrementar a partir de la demanda real
de los canales de distribucion y venta
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Factores de uso.

En esie inciso se estudiaron log principios de
uso de obietos que sstan en competencia
directa e indirecta con el proyecto propuesto.

En cada maguinag herramienta se sigue una
secuencia légica de pasos para operarla, que
van desde la adaptacién de la maguina al
lugar fisico designado para su operacion, la
instalacion  fisica necesaria {eléctrica,
ventilacion, extraccidn de polvos. montaje y
fljacion ) ; colocacion de los accesorios, pares
de soporte, herramentales, guardas de
proteccion, bandas lubricacion, eic.

Hecho esto, los pasos a seguir para la
transformacion de una pieza son :

s Seleccionar ia velocidad vy el herramental
adecuado al material a trabajar.

e Colocacion de topes o escantiliones o la
misma pieza (torno}, segun el caso

e Se checa dispositivos y recomendaciones
de seguridad, que son guardas, iolvas y
topes en lo que se refiere a la maquina. Y
equipo de seguridad para el usuaric como
caretas, lentes, mascarillas, tapones para
oldos, iluminacidn adecuada, area libre de
trabajo.

* 3e enciende la maquina v se efectla el
maquinado de la pieza, posteriormente se
efectlia  una revisién en el proceso vy
dimensiones de la misma.

s Al término del procese se realiza impieza
para retirar material que puede afectar el
optimo funcionamiento de la maquina.

Factores de funcionamienio.

Se comienza cuando se induce  corriente
eléctrica al motor de la maguina que convierte
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esta energla en movimiento y transmite esta
fuerza a su vez z un sisiema de poleas que
estan conectades a un cabezal 6 a una flecha,
en la cual se adaptan ios diversos accesorios
o herramentales que efectlan las operaciones
de maquinado como  se&  describe
anteriormente en el incisc de antecedsnies
con cada unoc de los tipos de maguina
analizados

Factores de materiales y procesos.

Seleccion  de  material,  procesc vy
consideraciones para las paries de ensamble.

Para el efecto del analisis de este tipo de
maguinaria s& dividiran estos productos por
los grupos de paries gue los conforman:

» Partes Estructurales {cuerpo del producto ©
de la méquina. soportes, mesas, guias,
postes, efc

e« Partes mecanicas (motores, sistemas de
transmisién de fuerzas, avances, bancadas,
eic.)

e FElementos de Seguridad y Operacion
{carcazas, tolvas y gQuardas, manivelas,
interruptores, etc.)

Partes Estructuraies.

En el 90% de este tipo de partes es utilizado «l
hierro fundido, placa laminada en calibres
comerciales y periiles estructurales también
comerciales.

En el caso dsl material funcide se conforma
con e vaciado de este en moldes de arena ©
semi permanentes. La placa se conforma
mediante procesos de cizallado, troquelado o
doblado y de unién por soldadura con material
de aporte 0 bien ensambles mecéanicos
(tornilios, remaches, etc.).



Estos procesos son de alta produccién.

Mecanismos

Elementos de fransmision en aceros grado
herramienta maguinado vy rectificado, con
fratamiento térmico en algunos casos para
maycr resistencia al desgasie por uso

En el caso del sistema de poleas son
realizadas en fundicidn de aluminic

Elementos de Seguridad

Conformados mediante troqueles por gjemplo
en Iolvas de proteccion en los sistemas de
poleas, guardas en bridas de corte o desbaste
y discos de corte, que también pueden ser
conformadas mediante la inysccidn da plastico
de alla resistencia.
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Factores Humanos.

El rendimiento efectivo de un  usuario
es la clave en el factar productivo en &l disefio
de una maguina, el rol de lag maquinas debe
ser el de soportar al trabajador en el
cumplimiento de su tarea asignada, la
maquina debe cumplir  funciones  cue
complementen lag habilidades del trabajador
relevandoio en actividades que necesiten o
gue estan mas alld de la fuerza, velocidad vy
percepcion humana; es por esto que al dissfar
maguinas heramientas el disefiador debe
contemplar los siguientes factores.

e Displays, instrucciones, etiquetas y sefales.
Controles, manivelas y palancas.
Dispositivos de proteccién (guardas, rieles,
switches ds seguridad, Seguros,
dispositivos de advertencia, barreras contra
corriente y ruido, etc.

s Facil mantenimienio y servicio, por ejemplo’
Inspeccion, ajuste, calibracion,
desplazamiento y portabilidad.

» lluminacién suplementaria para Indices de

. visién criticos.

e Marcas seguras, por ejlemplo uso
apropiado y localizacién apropiada de
simbolos de seguridad estandard coloras vy
sefiales.

En el disefio de estaciones de trabajo ss
deben considerar situaciones vy factores
criticos y especificos como la postura del
cperador, ya sea que este parado o sentado
en el banco de trabajo frente a la maquina, si
ésta forza al trabajador a estar en una pasicion
incémoda  por un pericdo largo de itlempo,
obviamente de fatigara 0 estard mas propenso
a cometer errores o Incurir en zlguan tipo de
incapacidad fisica en algln tiempo.

Movilidad y balance del operador, las tareas
gue involucran una actvidad muscuiar
considerable y/o el continuo conirol  del
balance tieng como consecuencia un aumento
en el estrés del frabajador especialmente
cuando la actividad coniinda por espacios
prolongados.

28

Los operadores no tienen que recordar
continuamente la pérdida de balance, la
posibie fatiga muscular, la posibilidad de
ruptura, etc.)

Peso Fuerza y Precision requendos, no deben
ser excesivamente demandantes para los
irabajadores en #&rminos de levantamiento de
pesos aplicacién de fuerza y realizacion de
movimientcs precisos

Visibilidad, el disefic de los elementos v el
control de sus variables deben estar basados
en el hecho de que los operadores tiene que
ver lo que estan haciendo, vy necesitan la inter
relacion  espacial y posicional entre la
herramienta vy el material Qque estan
transformando.

Energia humans, eficiencia y econocmia de
movimientos. Al economizar  €n los
movimientos del operador y mejorar la
eficiencia se reduce |z fatiga potencial. Para
ser opima la eficiencia son necesarias la
combinacion de muchas variables, si bien el
disefic no puede compensar las expectativas
de todas la wvariables humanas, las
superaciones disefiadas deberén proveer el
mejor rendimientc para hacerlas lo més
efectiva posible.

Requerimientos de seguridad en el disefio de
Maquinas Herramientas.

Las siguientes consideraciones no representan
todos los problemas latentes pero nos dan un
punto de partida en la planeacidn y disefio de
conceptos para este provecto de maguna
herramienta umversal.

e Conexiones Eléctricas.

Tierras sléctricas, carga de fusibles, uso de
inter fases no metdlicas, conexiones de la
corriente eléctrica removibles, aislamiento
adecuado, etiquetas de advertencia de peligro



asi como Instrucciones de operacion vy
mantenimientc.

Intensicad de la corriente y sus probables
efectos en caso de descarga accidental

CORRIENTE  MILIAMPERES EFECTOS
AL (B0Hz) [
0= 0-4 Percepcidn
14 4-15 Sorpresa
4~ 21 15- 80 Acto reflejo
21-40 80 - 160 Inhibicion
muscular
&1 - 100 . 166 - 300 Bloqueo
. : regpiratorio
Mas de 100 Mas de 300 | Usuaimente Talal,

s Alta temperatura producida por magquinas
32 deben evitar los contactos directos entre la
fuente de calor interma y la carcaza, un
adecuado aislamientc es recomendable para
atenuar el calor radiante transferide al extericr,
ast como el uso de interiases gue transmitan
bajc calor para contrcles, por gjemplo, es
recomendable el uso de materiales vy
acabados no inflamables.

¢ Partes mecanicas con movimiento.
Cualguier maquina tiene gue estar provista de
cublertas en é&reas con engranes moviles,
cadenas de transmision, cinfas vy palancas
activas. Deben de contar con prisioneros vy
guarda polvos, asi como proteccién contra
astillas, rebabas metaiicas o partes plasticas

e Vibracién de heramientas.

Al disefiar herramientas gue producen
vibraciones debidc al movimiento de sus
mecanismos se deben evaluar la frecuencia y
amplitud de espectro de las vibraciones
fransmitidas hacia el exterior E! riesgo de
respuesta de resonancia en 108 cuerpos es
mas alta cuando la amplitud excede mM.
dentrc de la banda d= frecuencia de 3 a 125
Hz.

|74 Py
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Cuando las herramientas son activadas por un
mecanismo de rotacién el maxmo torque
transmitide en el gje de rotacion al extenor
debe ser menor a 12pulgs b {1 4 Nxm) Una
maguina operada con docs mancs debe
disefiarse con un angulo de 120° entre Ios eles
de los sujetadores para ambas maros y el
mane)o debe estar aislado para minmizar la
transmuision de wvibracidn tanto como sea
posible.

Consideracicnes impertantes en el disefo
seleccion y uso de controles

s Tipos de control

El control debe ser clegido considerando la
extension de las exiremicades del operador,
debe funcionar en tdrminos naturales del
brazo, muneca, dedos, piernas, tobillos v pies
y No debe requerir pesicionss no naturales o
incomodas en fa extensidn o movimisnto por
parte del operador

s Retroaimentacion

La interfase entre el control y el sistema basico
controlador debe proveer una
retroalimentacidn de tal modo que el operador
sepa en todo momento que suceders al usar el
control

» Resistencia.

Debe ser lo suficlentemente resistente para
que el operador no dafe los controles pero no
tanto como para que fenga que gjercer una
gran fuerza par al hacerlc funcionar, ya que si
sus musculos se fatigan rapidamente tendrd
dificultad para mantener la posicion normal de
operacion

s Posicion de los controles.

Los controles deben estar situados donde no
reguieran una pesicidn incomoda det cuerpo y
tampoco hacer movimientos de largo alcance
frecuentemente. La posicidn debe reflejar o
considerar los requerimientos del sisterma de
control de manera que el operador tenga
oportunidad de realizar una cperacion critica, y
controlando todos sus movimientos

« Tamanoy forma de los controles.
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El tamafo de la forma de controles o inierfases
(manivelas, palancas. botones, etc.) debe ser
compatible con el tamafno de las manos dedos
o ples del operador Se debe considerar
ademas complicaciones adicicnales come el
uso de zapatos especiales, guantes de atex o
de oftro material Es de suma importancia
considerar y mantener una sujecion adecuada,
espacio suficiente para excluir contactos
inadvertidas y adecuar con claridad estructuras
0 contactos adyacentes.

La forma de los controles debe ser compatible
con el tipo de agarre 0 movimiento requerido
para operar el contro! inierfase ; por ejemplo,
los botones que rotan deben ser redondos vy
los cuadrados no deben accionarse
accidentalmente con la manc o dedos y
aquellos gque tienen una escala numérica
deben estar marcados por encima.

Criterios para controles operados por la mane.

= {(onexiones ¢ contactos.

Limitaca capacidad ce fuerza. Los controles
de mano deberdan estar usuaimente
localizados cerca de los ojos ya que de esta
manera es mas facil observarlos y utilizarlos
durante Iz cperacidon

Los controles de mano usualmente utilizan
poco espacio y deben tener un amplio rango
de movimientos, por ejemplo, oprimir, |alar,
rotar, presionar y apraiar,

Dos mancs puedsn realizar operaciones
totalmente diferentes con relativa facilidad
usualmente se puede operar de manera mas
facil estando de pie que en posicion sentada,
el operador puede realizar rapidamente
movimientos repetitivos vy utilizar diferentes
dedos para hacer complejas ¥
extremadamente  rapidas operacicnes
repetitivas o utilizar complejas combinaciones
de dedos al mismo tiempo.

= Codificacion y tipes de controles.

Los métodos méas comunes para distinguir los
coniroles scn:
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Localizacion.

Cédigo formal

Cadigo de moedo de operacian,
Codigo de tamanoes.
Etiquetado.

Codigo de colores.

o O W

« Tamanos de Letras para Displays.

Para determinar tos tTamanos de letra usado en
ésta maquina se tomd como medida 7 mm
como rango en que el operador puede ver
con claridad todas las sefiales y leyendas
utiles en el uso de la herramienta, las medidas
y funciones son los siguientes:

1.3 mm para etiquetas de direccién de fabrica
o marca de la maquina

25mm atl  para marcacion importante en
escalas, instrucciones de uso rutinaric vy
repsetitivo que no requieren una iluminacion
muy alta.

35mm se usa en coniroles vy pares
importantes gue requieren ser vistos con
mayor clandad.

Se pueds usar una tipografia mayor a 3.5 mm

en senales de adveriencia. logotipo de marca,

moedelo, eic.



Estética y Semidtica

Al hablar de factores estéticos en una maquina
herramienta se entra en un terreno dificil ya
que se esté hablando de un cobjeto cuyas
Imitantes  formales wvan  esencialmente
encaminadas al cumplimientc de la funcion
COmo premisa,

3in embargo debido a estas limitantes es mas
atractiva la busqueda formal y estética en el
desarrcllo proyectual ce una magquina de este
tipo, respetando todas las  limitantes
funcionales

Definiendo ia estética como la filoscfia del arte
y este como la expresion intuitiva del
sentimiento, al manejar los valores “estétices”
de un objeto nos refenmos a las cualidades
que ftrasmite éste al usuano medianie
mensajes especificos conscientes e
Inconsclentes Qua provocan una  reaccion
determinada.

Las teorfas de la percepcidon son  Utiles
herramientas del disefiador para determinar el
mensaje gque s quiers trasmitir de un objeto
mediante e  maneio  formal,  colcres,
proporciones vy texturas, por ejemplo, para que
un objeto trasmita seguridad, agresividad,
dinamismo, etc

R
R

)
{3

Centro de las maquinas herramientas &l
lenguaje formal estd restringido ya que el
contexto v bagaje culturai de icdas las
personas que tienen contactc directc con
éstas estd bien delimitado y definido (aunque
algunos aspectos no estén normalizados), por
glemplo, no se puede varier de posicion un
centrol o el sentido de giro de una manivela ya
que esto desorienta al usuario, tal vez por ésta
razon son pocos los paises en que se
desarrolla éste tipc de tecnoiogia que mcluye
estos valores humanos en la apariencia de una
maquina

En el andlisis hecho de las maquinas
seleccionadas nos revela una pobre
blsqueda formal

Maquina EUROMAC Cortadoras vy perforadora de perfiles
tubulares Disefic y manufactura italianos
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Registros y patentes.

La propiedad industrial es una de las

dos partes que conforman la propiedad
intelectual, la otra es la propiedad autoral,
La propiedad industnal protege y promueve la
invencion de productcs y objetos patentables,
asf como los modelos de utilidad vy los disefios
industriales. Por otro lado, las indicaciones
comerciales, COmMo Marcas, avisos y nombres
comerciaies con las denominaciones de
origen.

Lz proteccidon juridica de la propiedad
ingustrial  estimula a [as empresas a
implementar mejoras en sus procesos de
produccidon, productcs vy formas de
comercializacion  que  utiizan  en  sus
actividades de produccidon y comerciatizacion,
para reforzar su competitividad e incrementar
el beneficio econémico, sin verse afeciadas
por fa copia o imitacidon no autorizada de las
demas empresas de compelencia

El ordenamiento legal que protege la
propledad industrial en México es la Ley de la
Propiedad ndustrial y su reglamento, y la
Institucion encargada de su aplicacion es el
Institute Mexicano de Propiedad industrial

Existen dos caiegerias de registro, fa categoria
de invencidn vy la categoria de regisiro de
modelos de utilidad vy de disefo industrial.

Debidc & las caracteristicas de la maguina que
se propone en ésta tesis vy bajc el reglamento
de {a propiedad industrial se clasifica dentro de
la categorfa de modelo de utilidad y disefio
industrial. Para ello, el procesc o producto
debe tener aplicacidn industrial y la posibilidad
de ser producido o utilizadc en cualguier rama
de la actividad econdmica.

Para curmplir con su regisiro cualquier objeto,
utensiio aparato o herramienta que como
resultade de una modificacién en  su
configuracién forma o estructura , o de la
disposicion de sus elementos ¢ partes, debe
permitir  realizar una funcion diferente o
presente ventajas en su utilidad.
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Bajo en enfoque buscedo en esta maquina, de
poseer varias operaciones de maguinado en
una scla estacién pare. mejora su desemperio
vy Uso. en el cambio de su estructura formal
cumple con los requerimientos que dicta y
regula dicha Ley, siendo por esto factible su
registro en elia, accediendo & los beneficios
gue con ella se adquiere.

Normalizacién.

El catélogo de normas contiene las Normas
Oficiales Mexicanas (NOM’'s) y las Normas
Mexicanas (NMS's) vigentes en México, asf
como los proyecios de las mismas publicados
para consulta pabiica. Dicho catédlogo clasifica
las normas peor dependencia, rams de
actividad econdmica, fecha de publicacidn en
el Diario Oficial de la Federacidn, tipo de
normas y producto.

las normas dficides  mexicanas  son
regulaciones ds observancia  obligatoria
expedidas las dependencias competentes,
conforme a las finalidades establecidas en el
articulo 40 de |la Ley Federal sobre Metrologia v
Normalizacion, que establece reglas,
especificaciones, atributos, directrices,
caracteristicas o prescripciones aplicables a
un producto, proceso, instalacion, sistema,
actividad, servicio o método de preduccion u
operacion, asi como aguelias relativas a
terminologia, simbologia, embalaje, marcado o
efiguetado y las que se refieran a su
cumplimiento o aplicacion.

Las normas mexicanas son las gue elabora un
organismo nacional de normalizacion, o la
Secretariz de comercio v Fomento Industrial.
Las normas mexicanas prevén para un uso
comun y repetidc reglas, especificaciones,
atributos, métodos de prueba, caracteristicas o
prescripciones a un producto, proceso,



instalacicn, sistema, actvidad, servicio ©

método de produccidn U operacion. Su

observancia no es de caracter obligatono,
salvo en l0s siguientes casos:

a) Cuando los particuiares manifiesten que
sus productos, pProcesos O Servicios son
conformes con las mismas.

by Cuando en una norma oficial mexicana, se
requiera la cbservancia de un norma
mexicana para fines determmados.

c) Respecto de los bienes o sevicios que
adqguieran, arrienden © contraten las
dependencias © entidades de la
administracion  publica federal, cuando
éstas sean aplicables y en forma supletoria
a las normas oficiales mexicanas.

Las normas que se encuentran estrechamente
vinculadas con este proyecto y que influyen su
desarrollo por el hechc de marcar los
parametros a satisfacer dentro los
requerimientos  que sefala de Direccion
General de Normas que es el organismo gue
regula 1o0s estandares de caldad seguridad v
sewviclo que deben cumplir los  diversos
productos a comercializarse en el temtorio
Nacicnal, son los siguientes.

NOM- 014 Eficiencia energética de
motores de corrente altemna
mono-fasicos, de induccion,
tipo jaula de ardilla, de uso
general en potencia nominal
de 018 & 1500 kw. Limites,
métodos  de  prueba vy
mercado.

NOM-016 Eficiencia energética de
motores de comriente alterna
trifasicos, de induccidn tipo
|Jaula de ardilia, de uso general
en potencia nominal de 0745
a 1492 kw. Limites métodos
de prusba y mercado.

Esta norma establece los valores minimos de
eficiencia, el método de prusba para su
evaluacién y la especificacion de marcado de

ia eficencia nominal en la placa de datos de
los motores eléctncos de corriente alterna,
trifasicos, de induccion, jaula de ardilla, de uso
general, en potencia nominal de 0,746 kw
hasta 1492 kw, albiertos vy cerrades; que se
comercializan en los estados  Urnidos
Mexicanos

Esta norma fue elaboraca por el mnstituto de
investigaciones eléctricas, bajo la coordinacion
de la Comision Nacional para el Ahorro de
Energla v con la colaboracién de varios
crganismos y empresas, entre ellos Balder de
Meéxicc, SA de CV (Marca de motores
propuestos en esta tesis) Que garantiza el
cumphmiento de la norma,

NOM-074 Eficiencia energética de
motores de induccidn  de
comente alterna, tipo jaula de
ardilia, en potencias de 0.748
kw. (1CP) a 1492 kw (200
CP)

NCM-110 Seguridad en maquinas

herramienta para taladrado,
fresadc v mandrilado

Esta norma establece las caracteristicas o
condiciones gue deben cumplir las maquinas
herramientas, para prevenir los rnesgos de
trabajo, indicado en el inciso no 5 que marca
los lineamientos a tomar en cuenia en la fase
de diseno y que a continuacion enunciamos:

5  Prevencion de riesgos.

5.1 Riesgos relacionados con movimientos de
partes Tales como volantes, engranes,
herramienta de corte, eic. &l fabricante
debera eliminar estcs riesgos desde la
fase de disefo v donde no sea posible
deberé prevenirlos usando simboles de
acuerdo a la norma correspondiente .
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5.2

53

54

55

56

5.7

58

Rotura o falla de los componenies de la
maguina. Se deberdan reducir las
posibilidades de ocurrencia de este tipo
de riesgos.

Fijacion de la maguina. La maquina
debera disenarse y fabricarse previendo
sy filacion al piso 0 a un bhanco.

Falla de energia. Los componentes y sus
controles deberan prever que las fallas de
energia no generen condiciones de
resgo

Por viruta rebaba vy refrigerante. Deberan
incorporar  alglin protector especifico al
tipo de riesgo.

Por contacto eléctrico. Deberan tener una
correcta conexion a tierra. Evitarse las
conexicnes sin recubrimientos sin aislante
fuera de la maguina como los contactos
gléctricos sin proteccion.

Por iluminacion. Deberd contar con
iluminacidén técnicamente requerida en el
punto de operacion.

Relacionados con los  dispositivos v
sistcmas de mando: ser accesibles al
operador, estar dispuesios de forma tal
gue se evite su accionamienio accidental
ldentificarse claramente con simbolos vy
colores cuando su funcionamiento no es
evidente por si mismo Provocar en el
érganc de la maquina gue se accicna al
girar el wvolanfe en forma manual,
desplazamientos linsales o de rotacidn de
acuerdo & la siguiente convencion.

a) Movimiento dextrdgiro de volante;
desplaza el 6rgano de la maquina hacia

arriba, hacia la derecha, o rotacion
dextrogira en el drgano.
b) Movimiento levogiro del  volante;

desplaza el ¢rgano de la maquina
hacia abajo, hacia la izguierda ©
rotacion levdgira en el drgano.

Contar con dispositivos de paro de
emergencia, cuando estén dispuestos ern
estaciones de mando multiples.

NOM-118 Requerimientos de seguridad
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para operacion y mantsnimiento de
lag maquinas herramienta

denominadas tomos.

Esta norma establece los requerimientos que
se deben cumplir en &l diseno y manufactura
de los tornos;

5

5.1

Prevencion vy eliminacion de

duranie el funcionamisnto.

En el punto de operacion.

a) Anclzgje adecuando de la maquina al
pIso.

by Desplazamiento de la herramienta vy
demas partes en movimiento

c) El movimiento de rotacion del plato o
mandril  de sujecién y pieza de
trabajo.

d) Sistema de apriete.

e) Restriccidn de acceso a los
dispositivos de control del torne.

)  Control de cone, stc.

resgos

5.8 En el puntc de operacidn Las particulas

proyectadas desde el punio de cperacion

deben ser capturadas por el protecior
especifico, cuando esto no sea posible, se
debe establecer un procedimiento que evite
dano al operador.



Matriz de decisiones.

En esta ratriz se tomaron en cuenta datos due determinan el perfil de producto, los
lineamientos de disefio de este proyecto v 10s analisis se han tratado de usar como datos de manera

cbjetiva.

En la matniz se evallian fas caracteristicas de las maguinas de acuerdo a este método

» Sesefala una escala del 1 al 10 (1 es menos Imponante, 10 la mas importante) segln el orden de
cada prestacion o caracteristica, a este se le llama importancia relativa.,

s Se evalla cada caracterisiica con puntuacion mala = 1, a excelente =10.

» Se multiplica fa calficacion de la caracteristica por el peso de la importancia asignada y se obtiene
el pesc ponderado de cada marca.

e Lasuma de la puntuacion da la calificacion final.

El resultado de esta matnz ancja qus el taladre fresador es la maguina mas balanceada de acuerdo a
sus caracteristicas y su versatil manejo, a pesar de su alto costo

En contrasie la maguina UNIMAT 1 que es muy pobre en su desempefo debido a su escasa
capacidad vy compleiidad de uso por gran nimero de accescrios que complica el cambio de
operacion.

Los factores de importancia relativa seran nuestros lineamientos de disefio a considerar en el perfil de
producto, con la premisa de superar los porcentajes ponderados de las méaquinas analizacas
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Perfil de Producto.

r- Méquina Multl estaciones con planta motriz propia. —I

o (Capacidad similar de proceso a lag maguinas analizadas, en relacién al tamano de las piezas a
transfarmar, tiempo de proceso y volumen de produccion.

r e Procesos para su manufactura viabies en producciones medianas y altas j

f- Posibilidad de compatibilidad de partes mecanicas y accesorios comerciales —f

Relacién amable con el usuario. —|
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r- Ubicacion de mercado viable.
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ll. DESARROLLO

Planteamiento

Mediante (a generacion creativa de
conceptocs de disefo se puede proveer un
enfoque en la utilizacion de maguinaria, vy es
de esta manera que surge la relacion entre el
diseno industrial y la construccion mecanica,
que son dos actividades proyectuales diversas
que no pueden practicarse la una con
independencia de la otra, ya gue dentro de un
equipo colectivo se busca un desarrollo en la
cualidad funcional y sus determinaciongs de
uso. Bajo esta premisa se busca desarrollar un
objeto producte cuye factor innovativo radique
en la conjuncidn de las caracteristicas de
funcicnamiento y desempeno de algunas de
las maquinas herramienta v que su forma de
funcion basica pueda ser utiizada de mansra
simplificada, resultando en una maquina de
constitucidon sencilia y alta funcionalidad.

Este proyecto de tesis denominade en su
ongen como “"soporte universal para taladro”
(que consisiia en un dispasitivo de montaje
para una taladradcra manual cuyas diferentes
posiciones permitia efectuar varios pasos de
maguinade en una pieza montada en el
misma}, ha evolucionadc a lo large de la
investigacion v desarrcllo debido a razones
que se explicaran a continuacion, liegando al
planteamiento definitivo de estacion de trabajo
multiple con planta motriz  propla e
independiente

En base a la matrniz de decisiones, como
resultado  de nuestra  investigacion  que
determiné a esta maquina herramienta su
capacidad de realizar varias operaciones de
maguinado como las siguientes, taladrado,
torneado, fresado, corte, pulido y afilado.

i B

Orientandose a usuancs con necesidad de
habiliar piezas para trabajos en madera,
metal, resinas sintéticas y maleriales similares .
Por o tanto este producto puede ser adquirico
por  perscnas  dedicadas  al modelisme,
carpinteria, artesanias diversas ¢ pequehas y
medianas empresas del ramo productivo de la
transformaciéon de materias primas, ya sea
para elaborar productos terminados o de
habiltado en eftapas intermedias de
produccién g pequefia o mediana escala, o
bien en departamentos de ngenieria, disenc vy
desarrollo de productos a un bajo costo.

Se pretende que esia maguina pueda ser
realizada dentro de una empresa auto
suficiente para el maqguilado del mayor numsro
de componentes, complementandose con el
abastecimientc de piezas y  servicios
comerciaies  para  pasos  intermedios  de
manufactura

El disefio de esia estacion de trabajo viens a
satisfacer un mercado donde no existe
actualmente una maguina con la capacidad
necesaria para resolver varas operaciones de
maguinado en un solo lugar.

En comparzacion con las maguinas disponibles
que son especializadas para una sola
operacion, esta estactdn de trabajo relne
capacidades de corte similares, ahorrando
espacio e insialaciones especiales requeridos
para cada una de eilas, repercutiendo en
beneticio del comprador

Al lanzar este producto a mercado se podra
adquinr en distnbuidoras y tiendas
especializadas en venta de maquinana,

tiendas departamentales, grandes ferreteras y
tiendas ce herramientas caseras.
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GENERACION DE IDEAS.

Dentre de las actividades del disefio industrial
ia generaciéon de ideas es una de las mas
importantes, ya que brinda las pautas a
desarrollar 2 o largo del desarrolle dsl
producto.

En la propuesta de conceplos innovadcres se
requiere de una libertad creativa importante
para generar numerosas ideas, que después
se someten a una seleccidn en donde se
evallan los atributos de cada una de ellas,
descartando aguellas gue no son viakles de
acuerdo a los objetivos marcados dentro del
perfl de producto como resuliadc de la
investigacion, que son los limitantes aue
permiten “aterrizar” el proyecto para llevarle a
buen término dentro ce los  plazos
establecidos para ello.

En esta etapa se comenzd a desarrollar
diferentes conceptos a partir del andlisis de
las necesidades en las capacidades de
proceso  y  maquinado  de  diferentes
materiales. Asi como la disposicién de los
elementos estructurales v de estaciones de
trabajo, siempre buscando soluciones mas
adecuadas al uso, aplicanda conceptos
formales innovadores con respecto a las
geometrias y lenguaje formal de las
magquinas en el mercado.

En cada uno de estos conceplos se
manejaron diferentes enfoques de desarrollo,
como mangjo formal, innovacikin en el
funcionamientc  y organizacién de las
herramientas, estabilidad estructural, analisis
de areas de trabajo, etc.

A continuacién se muestran aigunos de los
conceptos formales mas representaiivos.
fueron seleccionados de entre mas de 100
bocetos, habiendo llegado hasta su
construccién de modelos de irabajo a escaia,

pravios &l desarrolio del concepio final.

Cancepto de estacién con dispestive ipo revdlver de
cambio de herramienta ESC 1 5.

Concepto 1.

Maquina de mesa

Para simplificar los movimienios a realizar
para el cambio de herramental por parte del
Operador, $& propuso en este concepic un
dispositivo  tpo  revolver, en  cuyo  disco
periférico contenia diferentes herrarmientas de
corte y desbaste v al centrc se conservaba el
platc giratoric del tomo, en su cuerpo
estructural se montaba la mesa de trabajo



Mediante dispositvos de acoplamienio vy
engranajes en las flechas de transmision se
efectuaba la transmisidn de fuerza del motor
a al cabezal de la maquina, mediante &l giro
cel

disco penférco se posicionaba la herramienta
deseada en la parte superior de

g estructura v la mesa de apoyo ccn la
posibiidad de restringir su uso al mismo
tlempo qgue trabajaba el plato del tomno © el

cabezal del taladro vertical,

Maguina completa con bancada de torno, poste y
cabezal de taladro. Motor central, postencr al plato
del torno cuya transmisidn al cabezal del taladro se
efectuaba con una flecha flexible

Concepto 2

Concepto con dispostive revolver &l igual que
el anterior pero con una guarda de seguridad.
Se tratd de dar un manejo formal mas atrevido
con geometrias que evocan elementos de
corte, otorgandole un caracter evidente a

cada parte de la maguina de acuerdo a su
funcioén

El motor, de doble flecha, era colocado al
paraielo de la bancada del torno, lo cual

permitia transmitir de manera directa la fuerza
pata el taladro y el cabezal de las estaciones
horizontales.

Ceonforme avanzd la investigacion y el
desarrollc de este par de conceptos de tipo
revolver, se determin¢ eliminarlos, ya que las
capacidades de operacion real no cumplian
con los objetivos de versatilidad, de acuerdo
al enfogue buscado en ésta maguina,
Ademas de la complejidad técnica requerida
para desarrollar  los  dispositivos  de
acoplamiento v del revolver para hacerlcs
confiables en su use, dejando de ser de esta
manera una maguina simple y accesible.

Concepto formal de dispositivo revdlver cuyo disco es
guarda de seguridad Se trata de una magquina de mesa
con elementos formales surgidos del andlisis de
elementos de herramienias de corte
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Maguina completa con bancada vy taladro vertical, metor
de doble fiecha. ESC1 5.2

Concepto 3

Bl siguiente ccncepto desarroliade se enfocd
a delimitar las éreas de trabajo de cada
estacion teniendo como premisa no interfenr
con el uso de cada una de ellas a las demas,
dentro de las alturas optimas y comodas de
operacion para el usuario.

De esta manera se decidid de eliminar el
principio de una méquina de mesa o banco,

ya que las alturas standard de un banco de
trabajo oscitan entre los 70 y 90 cms por o
cual la sierra de disco se elevaba a mas de
120 mts. lo que la haria dificil v peligrosa de
operar, Como resultade a lo anterior se
implement& un scporte estructural propio a la
maquing, en el cual se mentan todos sus
elementos dentro de 08 rangos adecuados
de operacién, alcanzando también de esta
manera |la estabilidad rigidez para las
capacidades de trabzjc de una maguina
verdaderamente versatil.
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Parz este concepto se manejé una estruciura
de soporte en fundicion en donde se montan
los demas aditamentos de cada herramienta




Concepto de geometnas viables del soporte y estructura
de mesa y cabezal con las estaciones de irabao
definitivas

Se desecho el concepto formal de la estructura debido g
1o costoso gue resultada producir piezas de esas
dimensiones en procesos de fundicion ya sean de
aiumno ¢ higrro, ESC 1 5

Concepto 4.

En &/, se propusc una estructura de sopcrte
basandose en placa metdlica de espesores v
medidas comerciales para su construccion,
complementandola  con  elementos  en
fundicidn para & soporte v fijacion de cada
una de las estaciones de trabajo marcadas,
considerandc que debe ser lo mas simple y
estable posible, para facilitar el montaje de las
demas partes scbre ella.

Ce esta manera se logrd un acercamientc
real at disefo definitivo, tomando en cuenta ia
factibilidad constructiva en procesos de
produccién tradicionales, el analisis funcional
de cada parte de la maquina, y de los
dispositivos necesarios para el correcto
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funcionamiento de cada estacidn, asi como
l0s mecanismos viables para cada una de
ellas,

En tanto el aspecto formal, se dirigid hacia
gecmetrias coherentes de acuerdo  al
proceso de manufactura utilizado para cada
parte de la maquina, asi come su funcidn y
utiizacion.,

De acuerdo a lo anterior se le otorgd mas
peso al desarrcllo formal de clertas piezas
como los sopertes de los cabezales de la
sierra de disco, taladro y tomo, mesas
auxiiares, cuerpos de niveladores, etc que se
aplicd en el disefo final de la maquina.

Concepte alternativo de estructura de éreas de trabayo,
mesa , bancada , cuerpo de taladro . Tamikién con as
estacionas definitivas de la maguina.
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Descripcion del Disefio Definitivo.

Magquina herramienta que cuenta con
tres estaciones de trabajo (iome, taladrc
fresador y sierra de disco con mesa de
trabajo).

Esta maguina posee un darea de trabajo
delimiiada para cada herramienta facilitando
el manejo de material a transformar en cada
operacion y cambiando de posicién de
madquinado rapidamente.

Sélo dos plantas motrices se usan en ella,
una para el taladro fresador, otra compartida
entre el torno v la sierra de disco. El cambio
de operacidbn entre estas se resliza
cambiando la banda de transmisién del motor
a la polea de la flecha de la berramienta
deseada.

Las plantas motrices cuentan con variador
electronico de velocidades preestablecidas
para cadza estacion, gue reduce el nimero de
polees vy reductores de  velocidad
convencionales, traduciéndose en ahorro de
espacic, nimero de piezas y ensambles.
Todas las partes mecanicas son comerciaies,
esto disminuye costos, hace a la maguina
mas versatil y compatible en la adguisicién de
refacciones.

La innovacion esencial del disefic es la
dispesicion de la estructura y soporte de cada
una de las herramientas Et manejo formal del
conjunto y ef f&cil entendimiento por parte del
operador ya gue tiene referencias conocidas
en cuanto al uso y disposicién de cada
herramienta

Debido a las caracteristicas de disefic
determinadas en el producic & lo largo de su
desarrofio surgid un conjunto de parémetres
con los cuales debe de cumplir, ya sea por
uso, seguridad v apariencia. por lo que los
procescs de produccion vy los materiales
empleados son de importancia relevante,
siendo adecuados a la infraestruciura actual
del pais para garantizar su funcién y con ello
su éxifo comercial

Los factores relacionados directamenie a la
eleccion de estos procesos y  los materiales
empleades en ellos son:

42

s (Calidad costo.
» Tiempo de vida
e Seguridad.

o Factibilidad.

L

Estética cel producto ( valor inherente al
diseno y fundamental para la informacion
de operacion hacia el usuario.)

e Estandarizacién de piezas.

e FPosibilidad de manejo en pesguenas vy
medianas produccionss.,

Acabados resistentes

Matenales disponibles en el mercado.
Maguila y disponibiiidad a nivel nacional.
Facilidad de instalacion y mantenimiento
del equipo eléctrico.

Procesos utilizados en su construccion:

» Cizallado, troequelado, doblado y soldado

para patas y base de bastidor.
Perfil estructural comercial para bastidor
Fundicidn por gravedad para los cusrpos
de los soportes de herramientas y mesa
asi como cabezal de taladro y manivelas.

» Piezas comerciales de diversgs procesos
para carros de avance de torno y bancada,
poste de faladro contra punito poleas,
flechas, chumaceras vy rodamientos, Asf
como piezas comerciales para plato de
torno, chuck de taladro, etc.

Todos ellos, en materiales como el hiero
dulce, aceros grado herramienta, placa
metalica, aluminio y plasticc P.V.C. inyectadc.
Segun su caso especifico




Funciones y capacidades de la
maguina.

Debido al complejo sistemas de
poleas y/0 engranajes necesarlos para la
transrmusidn  de  fuerzas  y  velocidades
adecuadas de cada estacidn se procedio a
implementar dos plantas maotrices
independientes de diferentes rendimientos vy
rangos de potencia, lo cual desemboca en la
capeacidad real de trabajo de la maguina.

Para el casc de la estacion de torneado vy
sierra circular se selecciond -

Moter A .C de velocidad ajustable trifasico de
2 HP 8000 rom a 60 Hz de 230-460 volts
Marca BALDCR Modelo 182 TC Hecho en
EUA

Variador electronico de velocidac BALDCR
Serie 15 H  230-480 velts. De 158 velocidades
pre establecidas con parada de emeargancia.
Reduccién de wvelocidad de torque varigble,
torque constante o cabaliaje constante

Para el taladro fresador ;

Motor modelo 56 C de 230-460 volts De 6000
rpm. a 80 Hz Con el mismo variador
electrénico. (Ver catédlogo en anexo )

Debido a las caracteristicas y aspecificaciones
técnicas con que cuentan estos motores v que
rebasan por mucho las disposiciones de
normalizacion nacional, ademas de contar con
los reguerimientos nscesarios de  factores
humanos en el control del variador electronico
se ha seleccionado esia marca entre varias
posibles.

La tensidn de la banda se efectla por
gravedad al caer el cuerpo de} motor y cuenta
con un dispositivo de levantamiento de pedal
para realizar el cambio de banda a torno vy
siera.

Ambos motores se han colocado en areas
fuera del contacto direcic del usuario pero con
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facil acceso para su mantenimiento y ajuste
por cuestiones de seguridad

Para hacer usc de las diferentes areas de
trabajo el usuaro debe efectuar los siguientes
pasos .

e Seleccionar y posicionar la banda de
tfransmision en la flecha adecuada de la
herramienta (torno ¢ sierra de disco, en el
caso del taladro es directo ).

e Seleccionar en el display del variador
glectronico ia wvelocidad adecuada del
motor para cada estacion (una sola para la
slerra, 6 para el torno y 6 para el taladro,
segun rangos del material y procesar ).

o Colocar herramientas vy piezas en
posiciones adecuadas.

* Verficar dispositivos de segundad.

* Encender el motor y maquinar
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Requerimientos para instalacion y
uso.

Existe una serie de condiciones con las que
se debe cumplr satisfactoriamente para
garantizar el buen usc y desempeno de esta
maguina y que repercuten directamente en la
calidad final de las piezas procesadas en elia,
brindandole seguridad y comodidad al
operador.

Espacic Primero debe localizarse el area
adecuada para situar la maguina,
teniendo en cuentz €l espacio minimo
para la libre circulacion alrededor de ella
(se recomienda no menos de 15 mis.}, asi
comg una area para e deposito tanto del
material a trabajar como el ya procesado.

Buena iluminacion.

Ventitacidn adecuada o uso de exiractores
de polve.

Instalacién eléctrica trifasica con bajadas

a cajas de 30 A con 3 fusibles de
seguridad de 30 A

Piscy

Nivelacion de Maquina. Debido a los
requerimientos de seguridad y precision
necesarios en este tipo de maquinas se
hz provisto de un dispositivo de cojinetes
de nivelacion y anclaje al piso.

Los cuerpos de los niveladores se
encuentran en ias parte inferior externa de
los tambores de la estructura de soporie,
Para su fijacién se requiere sus centros vy
barrenar el piso, posteriormente se
insertan en dichos barenos taguetes
expansores de tipo comercial Se colocan
los cojinetes niveladorses que son de
caucho flexible, y que al apretar los
tomillos de anclaje se comprimen de
manera independiente, permitiendo
efeciuar la nivelacién de la maquina
haciendo uso de un nivel de burbuja. Al
alcanzar la posicion correcta se apristan
definitvamente los tornillos de anclaje.
(Ver Figura.)

Tambor

Cuerpo de
nivelador

Torniilo de
anciaie

Tuerca contra

Cojinete de

nivelacion

Taguete
exnanser



Estructura de base.

Esté conformada de un bastidor formadc por
4 perfiles estructurales comerciales de acero,
que son flados a los tambores laterales
mediante  soldadura poe MIG  (Electrodo
consumible y gas inerte). Sobre los superiores
se montan fodos los componentes de la
magquina, soportes, mesa, bancada, taladro
completo vy demas componentes vy
dispositivos.

Los tambores laterales se componen de 2
placas meatalicas cizalladas, dobladas v
punteadas para su ensamble Los dobleces
en sus extremos ademas de proveer
resistencia permiten recibir en ellos 2 10s
perfiles estructurales, teniendo de esta manera
la pesikilidad de coempletar el armado preciso
del conunto. Funcionando como patas de la
maguina, en cuyas caras externas se localizan
fos cuerpos de los niveladores

L.0s espacios interiores de los tambores se
aprovechan para tender las lineas eléctricas vy
montar los  variadores de velocidad vy el
cuerpo del wahs-down.

Se decidid que las uniones de estas plezas
deberian ser permanentes para contar con la
posibilidad de controlar al méximo la precision
en el progeso de su manufactura y ensamble,
evitando desajustes posteriores en la
operacion continua de la maguina en sus
diferentes estaciones y que podria resuliar en
un decrecimiento en la calidad de las piezas a
procesar asi comc en la interrelacidon de
operacion y seguridad para el operador.

Todo ello considerando que las dimensiones y
pesc de esta seccidn permiien su
manipulacion sin entorpecer los siguientes
pasos de ensamble y mane|o, ya sea por parte
del fabricante o bien del usuario final,
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Motor Principal.

El sistema de transmisién de fuerza motriz se
compone del motor principal, polea doble y
banda principales, poleas de estaciones vy
banda secundaria y polea de tensién

El motor principal se ha colocado en la parte
inferior de la estructura base usando los
perfiles come soportes para la placa abatible
del motor.

En dicha placa se localizan los ojales de
sujecion para el motor v ésta a su vez, se
sujeta alos periiles de la estruciura mediante
bisagras de perno que permiten el movimiento
del motor para la tension de la banda principai
de transmisién. Esta banda conecta a la flecha
del motor corn la poiea doble.

La banda secundaria transmite la fuerza motriz
de la polea doble a las estaciones de tormo y
sierra mediante su cambio en cada una de las
poleas respectivas, segln la estacion a usar.
Esto permite que ef uso simuitdneo de dichas
estaciones no sea pesible, garantizando de
esta manera la seguridad del operador.

Fara la tensién de la banda secundaria, una
vez colocada en la polea respectiva de la
estacion a utilizar, se ha provisto de una polea
movil con el recorride suficiente para tensar
dicha banda tanto en la posicion de la
estacion tome como para la sierra, superando
ademds, la diferencia entre las distancias de
los centros ds las poleas de cada estacion.
Permitiendc utilizar la misma banda para
ambas estaciones, simplificando de ésta
manera el sistema de transmisidn y los
movirmientos necesarios para la utilizacién de
ésta maguina.

Pasos necesarios del operador en la utilizacidn
del sistema motriz

e Colocar el motor en su placa base,
cuidando su correcta alingacion.

e (Colocar ia banda principal entre la
flecha del motor y ja polea doble.
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e Para tensar la banda principal es
necesaric apretar el tornillo de la placa
base .

+ Colocar la banda secundaria entre la
nolea doble y la polea de la estacion
seleccionada

e Mediante la manivela de la polea de
tensidn ajustar ésta (itima hacia |z
banda secundaria.

s FEncender el motor con la velocidad
adecuada segun la estacion & utilizar.

s  Maguinar.

{ Ver diagrama)

Es importante recordar gue una btanda
tensada correctamente debe contar con una
holgura de 1 cm aproximadamente al ser
desplazada con la mano. Esto evita la tensidn
excesiva y el peligre de su rompimiento al
estar en usQ.
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ESTACIONES

Sierra

Cuenta con una mesa de apoyo de altura
variable y mecanismo para efectuar cortes en
angulo  Seccion  extensora guiada para
ampliar la superficie de trabajo, regla guia,
ranuras para inglete de avance y guardas de
disco desmontables superior e infericr

Conunto completo Vista postenor,

Detalle de scporte y guarda de disco de corte sin mesa

Cetalle de mesa para sierra de disco

La mesa de frabajo de la sierra de disco
posee con un eje de giro posterior que al
abatir cubre en la parte supenor el area de
macanismos

Cuenta también con un eje de giro lateral para
efectuar vaniaciones en el angulo de corie,
esta provista de guias para colocar la regla e
ingletes de avance, asi como de exiensoras
laterales para amplar el area de trabajo.
FPudiendo realizarse cortes maximos de 65
cms. con respecto del gje de fa sierra al poste
del taladro para hojas comerciales de 1.22 mts
de ancho considerando el centro de esta, la
hoja libra el poste. Para efectuar cortes en
hojas comerciales de 2 44 mis. de largo &l
centro de ésta es necesaric desmoniar la
columna del taladro desde su base, retirando
los tornillos de fijacion

Considerando que la frecuencia de esta
operacidn  seria ocasional dentro de un
programa de produccion, v gue ademas
puede ser sustituida por el dimensionamiento
parcial por parte del proveedor de la materia
prima en alguncs casos, por o que no
representa un contratiemnpo en la utilizacion de
esta estacion

E! mismo cuerpo del soporte de la mesa sirve
como guarda de proteccidn en la seccion
Inferior del disco de corte
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Guarda supernor

Seccion
extensora
Regla

Inglete

Manivela Soporte de
poste

Despiece 1zq. v der de mecanismo de Sierra. Se muesira el soporte, fiecha rodamientos. polea, banda, tuerca y rondana confra
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El soporte vertical izquierdo gque se encuentra
montado scbre los perfiles  estructurales
superiores del bastdor sostiene el husillo
cabezal y laflecha del disco de corte para el
aserrado.

La colocacién del disco se efectia por el lado
exterior del scporte, Insertandolo en la flecha y
fijandolo con un plato sujetador, cuyo didmetro
extarior es de 1/3 del diametro del disco para
garantizar su correcta alineacion, apretandolo
con su tuerca y rondana contra

La transmision de fuerza del motor hacia esta
estacidn se realiza posicionande la banda a la
polea correspondiente, tenséndota con el
mecanismo descrito mas adelante,

Utilizacion

En esta estacidn se puaden efeciuar cortes
lineales en matenaes como madera vy
aglomerados  con  diversos  acabadcs
superficiales {Formaica, Panel Ari, etc),
resinas sintéticas, termo plasticos y aluminio
entre ofros. Todos ellos en diferantes
presentacionas comerciales como hojas
laminadas, barras, perfiles etc.

Para ello se requiere ajustar y colocar los
dispositivos de la siguiente manera

¢ Mesa de apoyo Sobre glla se coloca el
material a trabajar, deslizadndolo hacia el
disco de corte.

e Seccidn extensora guiada Sirve para
ampliar el area de trabajo al separarlo de
la mesa, fijandclo en la posicidén correcta
mediante sus seguros y permite manipular
plezas de mayor tamafc.

* Soporie de poste Estd montada sobre el
bastidor base y en &l se encuentra el sin
fin de ajuste de altura y su manivela, es la
guia de! poste de la mesa

» Poste de mesa Es la seccién que se
desplaza en sentido vertical y a la cual se
ensambla la mesa de apoyo

s ™, -
A W

Su furcion, ademas permite abatirla vy
ajustar su altura con respecte a la cresta
del disco de corte segun el espesor del
material.

Tapa guarda. Esta colccada entre los
soportes de la slerra vy el torno, al abatirla
hacia el frente se tiene libre acceso tanto
al husillo de la sierra como del torno a ia
hora de efectuar el cambioc de la posicion
de ia banda para la transmision

Guarda superior de disco. Se encuentra
sobre la mesa de apoyo, |z fijacion a ella
es mediante un segurc menor al espesor
de la ranura que el disco genera al
afectuar el corte, sin que interfiera en el
maquinado

Su funcidn es de proteger de posibles
desprendimientcs de material, rebabas
gue pudieran incrustarse en el operador y
mantener las manos de él fuera del area
de pehgro

Guarda de disco Infenor. Es una tapa de
lamina troguelada que cubre el diametro
inferior del disco, se fiig sobre ef soporte
de la sierra.

Inglete de avance. Con este dispositivo se
hace avanzar perpendicularmente el
matenal hacia el disco ccn cualguer
angulo de corte gue se desee

Regla. La regla se sitiz scbre la mesa v
sive come  escantiilon  longitudinal  al
reglizar cories de piezas donde re
requieran de medidas exactas

Se desplaza paralelamente con respecto
a las caras del disce, heciendo uso de las
guias frontal y posterior en &l canto de la
mesa fijdndose en su posicién medianie
tornilios cpresores,



Los pasos a seguir para ei aserrado son:
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Abatir [a mesa hacia arriba, dejando al
descubierto el drea de poleas de la
méaguina, esto permite colocar la
banda de transmisidn en la polsa
correspondiente a la estacidn, si atn
no es asi.

Cologue el disco de corte y sujételo
con la tuerca y rondana  conirg,
despugs ponga la tapa guarda
infenor. Los dientes del disco deberan
colocarse en sentido opuesio  al
avancs de la pieza

Baie la mesa en pesicion horizontal
verificanco que el arco superior del
disco quede dentro de la ranura de la
mesa.. Con la manivela ajuste la aliura
de la mesa, segun el espesor de la
pteza a cortar {se recomienda gue los
dienies no sobre salgan mas de 3 mm
de la superficie de la pieza.

Para contar con un apoyo firme ajuste
la seccidn extensora de la mesa y la
regla guia  a la distancia necesaria
con respecto al eje axial del disco.
Coloque la guarda superior.

3 En el casc de reguerir cortes en
angulc sobre la pieza, levante el
marce auxiliar de la mesa a la
posicion deseada segUn el dial
graduado, v fijelo colocando el permo
en el barrenc correspondiente.

4. Cologue la pieza sobre la mesa vy
gjuste a la medida deseada laregla e
inglete. Seleccione  la  wvelocidad
correcta en el display y arranque el
motcr, deslice la pieza hacia del disco
comprobando cue ésta recargus
firmemente en ios dispositivos antes
mencionados pare asegurar cories
precisos.

£s importante recordar que antes de realizar
cualquier maquinadc e! operador debe
verificar y realizar las medidas de seguridad
por los fabricantes de bridas y discos de corte
como son el uso de lentes o caretas
protectoras, colocacién de guardas,
disposicion sentido veiocidad vy ndmero de
dientes de corte segln especificaciones del
maferial a trabajar, lmpieza del area de
trabajo, etc.

Mesa de apoyo levantada, permite el ibre acceso
gl drea de poleas.



¥ e

inglete de avance con vanacién en el angulo de corte,

T
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Estacion de Tormo.

Detalle del plate del torna montado en su soparte.

La finalidad principal del tormo es guitar
material haciendo girar la pisza a maquinar
contra una herramienta de corte (buril); esta
herremienta  lo mismo puede moverse a lo
largo de la pieza (cilindrado) que atraves de
glla (refrentado) El torno también pueds
ulilizarse para taladrar, escarear, moletear v
roscar, entre muchas otras operaciones
espscializadas con la ayuda de dispositivos
especificos para cada una de elias.

En @l pueden mecanizarse superficies
exteriores o interiores, la superiicie tomeada
resultante puede ser de forma cilindrica o
conica. De la operacion de refrentado resulia
una superiicie plana.

Sus capacidadss estén determinadas por el
tamafic maximo de las piezas que pueden
acomedarse en &l, considerando su digmetro
maximo v su fongitud, gue deben ser, cuando
menos del 10% menor al volteo vy a la distancia
entre puntos de esta estacion marcadas en el
apartado de especificacicnes de la Maguina,
las cuales estan basadas de acuerdo a las
especificaciones de un torno universal tipo
South Bend.
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En los EU el tamafo de un fomo se
determina por el volteo sobre la bancada y el
largo de ésta {ver cuadro), Por ejemplo, un
torno de 406 mm (16") por 2.438 m (8 pies)
es el que tiene un volteo sobre la bancada tipo
A, suficiente para admitir una pieza de 16" de
diametro maximo y una bancada C de 2.438 m
de large.

Los fabricantes europecs determinan &l
tamano de un tomo por el radio o altura de
puntas R, gue representa la mitad del diametro
admitido o volieo Por eso, lo que el europeo
considera un tormo de 203 mm {8") del centro,
el americano lo llama de 406 mm (16").

El volteo sobre el carro es mencr que el volieo
sobre la bancada v la distancia entre puntos,
que es la que sexisie entre &l cabezal y =l
contra cabezal, deben considerarse
cuidadosamente antes de efectuar cualquier
magquinado en esta estacion

Ubicacion en la maguina
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A - Alconce de gira
del torno
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Las partes principales de este torno son

Torno Completo

 Bancada Tiene una longitud de 90 cms. A
la bancada se le considera como la
espina dorsat del torno  La precision de él
depende de ia ngidez, alineacion perfecta
y mecanizado perfecic de la bancada, que
es una pieza fundida muy robusta con
fravesias que le permiten soportar los
esfuerzos provenientes de las fuertes
pasadas y de los burdos avances. La
superficie superior en mecanizada para
formar guias en forma de V" invertida vy
planas Las gulas en V" son
cuidadosamente  rasgueteadas  para
proporcionar una alineacién precisa para
el cabezal, conira cabezal y carro
Nec existe una norma que especifique el
numero de guias en "V’ y planas en la
bancada, normalmente se usan 2 guias en
"V y dos planas ya que son del tipo mas
exacto La guia en "V" externa alinea el
carrs, mientras gue la interna y la plana
alinean el cabezal y en contra cabezal.

Alineacion Correcta de cabezal y contra cabezal,

53



Banda
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Cabezal. El cuerpo de! cabezal es la
continuacién de la bancada (ambas
plezas corresponden al mismo cuerpo de
la fundicion), io que garantiza la correcta
alineacion entre ellos. Se monta sobre el
perfil estructural frontal de la estructura y
poseen barrenog ccncéntricos para sy
filacion., En uno de sus extremos  se
encuentra lz polea de transmision, el
husilio y sus rodamientos, y en & oric se
coloca la guarda de proteccion y el plate
de sujecion de la pieza

Husilio El husillo del cabezal es una liga
de acero de aleacion endurecido, cuyas
su—perficies de friccidon incluyendo el
agujero coénico poseen acabado “super
finished” de 5 millonésimas de pulgada
{.00C005). Cuando el torno esta equipado
con un hu-silio de estas caracteristicas,
cojinetes de precisidon vy [ubricacién
adecuada se puede operar a alias
velocidades, esenciales para el uso de
herramientas con insertos de car—buro de
tugstenc y el tomeo de materiales
plasticos sin peligro de sobre calentar o
rayar las superficies de friccion del husillo.

Rodamiente Husillo

Polea

Tapa guarda

Contra cabezal. El contra cabezal se halla
situade la bancaca hacia el lado del
cabezal. La base tiene la forma adecuada
para su ajuste en las guias de la bancada,
la parte superior del mismo es ajustable y
puede situarse junto al operador o mas o
menos apariada de &I, lo que permite
alinear el conira cabezal segln el grado
de operacién necesario, y ademas,
tornear conos inclinands el conira punto
con respecto a la linea de centros.

El husillo cel cabezal tiene en un extremo
el agujero apropiado para alcjar el contra
punto, pudiendo ajustarse mediante un
volante.

El cabezal sirve para sostener prin-
cinalmente la pieza, pero también puede
sujetar mandriles, brocas. escariadores y
tarrajas. (Ver cuadro pagina siguiente).

Carcaza

Ptato

Bancada

Cabezal
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Cuerpo contra Volante
cabezal

Contra punic

Dial graduado

Tuerca de Tornillo
fljacion de ajuste

Diagrama de Contra cabezal

Corte latera! de contra cabezal y Contra punio.
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Carro. Los drganos de mando del movi—
miento de la herramienta se hallan conte—
nidos en el carro longitudinal, el cudl esté
compuestoc ds dos partes: el carro pro—
piamente dicho y el delantal, que contiene
gl engrane de avance y sU manivela.

El carro longitudinal se desliza entre &l
cabezal y el contra cabezal y sostiene al
carro transversal, el carro auxifiar, el
soporte orientable y el porta herramientas,
asi como el sistema de avance transversal
gl | tornillo correspondiente.

El tornile de avance transversal controla el
movimientc de la herramienia de corte en
sentido perpendicularmente a las  gufas;
pusde hacerse girar medianie una manvela,
siendo posible hiar con precision la magnitud
del giro por medio de un dial graduado, que
puede lesrse en milésimas o centésimas de
milimetro El carro transversal sostiene el carra
auxiliar cuyo movimiento es controlado por un
tormnillo cue gira por medio de una manivela y
tiene también, un dial graduado en las mismas
escalas
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Vista Fromtal Conunto comoleto
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El carro auxdiar puede girar para siiuarlo a
cualguier angulo, lo gue permite ¢
tormeade y mandrinado de piezas cortas
con determinada conicidad v &l
maguinado de superficies con clenta
inclinacion. La base de este carro esta
graduada en grados, de modc que puede
situarse en cualgquier angulo requerido;
gste soporte lleva mecanizada una ranura
en T para alojar el porta herramientas o
torre de sujecicn

Cremallera de avance y barra guia La
cremaliera es una pieza mecanizada que
se sitta en la pare frontal inferior de la
bancaday que con el engrane de avance
permite tragladar el carro longitudinal a lo
large de ella

La bara guia se sitla debajo de la
cremallera y esta insertada en el delantal
del carro iongitudinal para que su
movirmiento sea de forma alineada.

)]
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Debido al enfoque otorgado, tanto en el uso
de ésta maquina y su capacidad, asi como en
el usuaric final, no se le ha incorporado en
esta estacion una Caja Norton, que es un
dispositvo  para el fleteado de cuerdas
estandares y especiales, va sea en sistema
milimétrico o inglés, a base de un sistema de
engranajes gue otorgan la transmsion  al
avance automatico en os carros longitudinal y
transversal, segun el paso requerido en el
maquinado de los hilos para cada una de
ellas,

Para efectuar la cperacidn de roscado en ésta
maquina se requiere de cilindrar la pieza al
diametro necesano. La aproximacion de
desbaste en el material a roscar se realiza
mediante el tomeado basico y posteriormente
para terminar el roscado se utliza un
dispositvo manual o bien los accesonos
propuestos mas adelante para adaptarse al
funcionamiente de ¢sta maguina base

0

N
(DT T e e e

L

-
17

Corte lateral Coniunto de carros v su sistema de avance

57



Plato

Cabezal Torre porta
herramientas
Polea con Carro
banda
auxiliar
Base graduada
Carro
transversal
Engrane de
avance
Carrc Scporte Barra aula
longitudinal de barra
auia Cremallera
de avance
Cenjunto completo.
Marivela carro
auxiar

Manivela carro
transversal

58 Manvela Delanta
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Utilizacion

Los pasos que debe seguir el operador para
trabajar en esta estacion son:

« Colccar fa banda de transmision en la
polea correspondiente, de la manera
descrita para la sierra de disco.

« Montar la pieza a maguinar en el plato
giratoro y asegurarla con las mordazas,
haciendo girar su llave, seguin el tipo de
plato a utilizar.

e Ajustar las distancias y la alineacion del
contra cabezal y conira  punto,
dependiendo del trabajc a realizar; para
gvitar vibraciones en plezas gue scbre
salen mas de 2" del plato giratorio,

e Colocar la torre porta herramientas con su
cortador y centrarla sobre la pieza (Existen
varios tipos de cortadores o buriles con
afilados especiiicos para cada tipo de
maquinado requerido. Ver Anexo).

e Ajustar el carrc auxiliar al angulo necesario
de maguinado.

e Acercar la herramienta de corte hacia la
pieza haciendo uso del carro transversal,
de manera que ésia apenas roce la
superficle de corte y en esa posicidn
ajustar ¢f dial graduado a cero, 1o que
permite medir la distancia de penetracion
al hacer avanzar el carro sobre la pieza

s Con el movimiento relativo del conjunto de
los carros, irasladar la herramienta de
corte longitudinal y/o transversalmente a
fravés de la plerza para efectuar su
magquinado.

Los pascs descritos sirven para realizar el
tomeado basico sobre una pieza cualquiera vy
son usados de igual manera para operaciones
especiales como el refrentado, corte, tomeado
conico, etc.

Para efectuar barrenocs © magquinados
interiores en la cara de lz pieza, es necesario
hacer uso de dispositivos especiales, que se
montan en el contra cabezal, como por
gjemplo el chuck para brocas, brocas de
centro, avellanadores y machueleadores de

£ Loy y Fhnir
i W e
fi ey o, Qg":&

cuerdas, o bien, en la torre porta herramientas
ccn soportes especiales vy sus niveladores,
como la herramienta de moteteado, gue crea
un acabado rugoso en  ia  superficie
longitudinal de la pieza.

Todo ello asumiendo que el operador posee
lcs  conocimienios  necesarnos  en  ios
maquinados que éstos realizan vy la manera de
usarlos.

Existen una serie de recomendaciones
indicadas en el uso de maguinas para tornear
que deben ser realizadas correctamente para
asegurar la caiidad de trabajo, asi como la
integridad fisica del operador y preservar la
vida utl de la maguna. Entre ellas se
encuentran las siguienies.

nunca dejar piezas suglias en el plaio
giratorio, !'a bancada 0 en el conjunto de los
carros y torre de hemamientas, comao llaves,
piezas ya maquinadas, buriles, brocas, etc
Debe lubricarse periodicamente ef cabezal de
la maguina v los mecanismos de avance de
los carros vy partes giratonias, asi como las
guias de la bancada.

Usc de lentes o careta de seguridad

Al 8rminc de la mecanizacidon de la pieza
Iimpiar de rebabas y polvo las guias de la
bancada, que pueden sar dahadas
gravemente en su superficie al frccionar con
los avances de los carros.

Carro auxiliar rotado para el torneado cénico
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Cilindrado haciendo usc det contra cabezal

Berramienta de desbastar

Herzamienza puntiaguda

Herramnienta cuchilla
acodillada derecha

Hemarmisna cuchilla
acocillada izquierda

Y

Tronzado

Herramienta de
torneado interior

Herramienta de
roscado exterios

Hertarpienta de
roscads interior

LTI

LT

e 2ok

Movimientos y herramientas més usuales en las operaciones de torneado



Existen algunos dispositivos comerciales que
complementan la versatlidad de cperacion de
las maquinas para tormear y que pueden ser
usadas en esia estacion segun las geometrias
y necesidades en el magunado requerido
para las plezas.

Entre ellos s& encuentran. platos giratorios de
mordazas mulliples  para  exleriores e
nteriores, de maordazas independientes, plato
magnético, lunetas fjas y con rodillos, lunsta
mowil, perros  de  arrastre,  mandriles
ajustables, casquillos elasticos, torre porta
herramientas cuadrada para sujetar varias
herramientas a la vez, aparatos rectificadores
de interiores y exteriores que se montan sobre
el conjunto de l0s carros, entre muchos ofres

Platc combinado de seis mordazas.

Ero et b e

Plato de cuatro mordazas independientes

Plato magnético
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Estacion de taladro.

La operacidn de taladrado corresponde a la
accion de efectuar un agujero en una pieza
mediante una herramienta de corte o broca,
gue en algunos casos pudiera parecer una
accion sencilla, perc en un taller suele
constituir un trabajo importante y preciso.

La taladradora es la segunda maguina
herramienta conocida por el orden de
antigiedad  después  del torno vy
probablemente la mas usada. Puede
clasificarse en tres grupos generales de
husillo vertical, de varios husilios o taladro
radial. Estos dos UGliimos ccrresponden a
maguinas especiales para efeciuar
maquinados especiiices.

En el caso del ialadro multiple es posible
realizar varios bairenos a la vez en una pieza,
0 bien de manera independiente, segln el
nimero de husilics disponibles que pueden
trabajar de manera independiente entre si.

El taladro radial es una maguina de precision
disefiada para llevar el husillo a la posicion
requerida sobre la pieza, la cual se sujeta ala
base fija. Bl braze puede subir o bajar o largo
de la cclumna vertical accionado por un
metor, El cabezal que contiene el husilio
puede moverse a lo largo del brazo vy fijarse
en posicion. El brazo puede ademds girar
alrededor de la columna

Este tipo de méquina se usa normalmente
para piezas demasiado grandes ¢ pesadas
con trabzjos dentro de tolerancias muy
estrictas.
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Meénsula con mesa rotada 1807

Esta estacion es una maguina para trabajos
en general, {a cual puede utlizarse para todas
lag clases de taladrado, escareado |
avellanado, refrentado, roscado, lapeads vy
fresado

Las piezas grandes se fijan normatmente a las
ranuras de la mesa mediante bridas y pernos
en T., Las piezas peguenas se sujetan con un
tornillo de mordazas que puede fijarse
también a la mesa como ya se menciond

En el casc espectal del fresado se requiere
hacer uso de la bancada del torno vy los
avances del conmjunto de los carros para
maquinar la pleza acercédndola a la
herramienta de corte o fresa giraioria montada
sobre el chuck det taladro, o bien en el ccno
del husillc asegurandcla con la boquilla
correspondiente.

Con diferentes tipos de fresas se pueden
realizar diversos tipes de maquinado como
ranuras, colas de milano, ranuras T,
superiicies planas o irregulares, tallar roscas
angranes, chaveteros y graduar con precision
medidas, regularmente con  dispositivos
comerciales espacifices. La pieza se fija a un
tornillo de mordazas que puede ser giratorio
mentado v fijado en la ranura T del carro
auxiliar del torno.

Debido a la vanedad vy el grado de precision
alcanzable la fresadora es considerada en la
industria  con  una maquina de vital
impartancia

Esquema de mecanismo
de avance finc de taladro
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Ademdas del cabezal cuenta con avance fino
de perforacion y seguro auto lock.

Para el caso de asta estacion se ha incluido
una maquina vertical de tipo corriente, con
motor independiente. Esta constituida por una
columna o poste veriical unido a una base;
una ménsula amordazada a fa colurmna sirve
de soporte z la mesa auxillar. La ménsuia o
brazo puede girar alrededor de la columna a
1807, también puede deslizarse hacia arriba o
hacia abajo vy puede filarse en cualquiera de
las  posiciones que  consientan  los
movimientos mencionados. Ast mismo, la
mesa puede girar sobre su centrc a ia
posicidn deseada y entonces enclavarse a la
misma; la columna sostiene también la tapa
inferior del cabezal a ia cual se fija el motory el
mecanismo de accionamientc de poleas de
transmisidn con banda, el scporte dsl husiilo,
el husille v et cuerpo de avance.

Cufia

Manya lateral
zguierda

Flecha de manija

Poste

El cabezal completo puede ajusiarse a la
altura deseada sobre la columna v fijarse en
un punto especifico accionando fa manija
lateral izquierda cuya flecha posee una brida y
una cufa como seguio. La flecha acciona
también el engrane de avance que corre a lo
largo de ia cremallera veriical montada en Ia
parte superior del poste

El cabezal junto con el poste, a su vez pueden
girar 180° en cualguier sentido, moviéndose
desde la base de la columna y asegurase caon
los tornillos opresores en ella, dandole la
posibildad la operador de aprovechar un
espacic mayor en la parte frasera de la
maauina y hacer uso de dos estaciones de
manera simulianea, cuando no se utiliza como
fresador evitando asi la caida de polvo vy
rebaba sobre la bancada del torno

Brida
Cremallera

Engrane




Conjunto comole:n con el cabezal v mesa rotados "8G v su dizecidnena
pare trasera de la mag.ina

Utilizacién

« Prnmero debe montarse la pieza a maguinar
sobre la mesa auxliar del taladre o score e
tormilio de mordazas, que a su vez se puede
colacar en el carro auxliar del tome, segln
la  operacidn  necesara  (taladrado ¢
fresado)

e Coiocar la herramienia de corte en el husiio
del teladro con su dispositive de fllacion.

o Austar la onentacidn, alfuma u  angulo
necesanos en el cabezal y/o mesa,

o Selecclonar & velocidad  del  motor
adecuada moslrada en &l display del
varfader, dependiendo  del  material v
maquinado necesano

e Encender el motor y maguimar,

Ce igual manera a las otras es@aciones, se
deben efectuar medidas de segundad, limpisza
v mantenirmiento.

La operacion del taladro fresador se debe
complementar haciendo uso de dispositivos y
heramientas comerciales, como 10s arboles
porta  fresas, mandrles elasticos, fresas
ciindricas, fresa sierra, fresa helicodal, anguiar |
de tres caras con dientes alternados, pledras de
diversas formas entre muchas otras mas
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Cuadro de mejoras.

Este proyectc tiene considerados aspectos gue surgiendo duranie de la evolucion del mismo que
dieron pauta a los reguerimientos de diseno; considerando que en él se trataron de implementar
todos los aspectos necesarios para cumplir con el perfil de producto obtenido, de los puntos antes
mencionados se obtienen resultados o valares medibles que nos indican si el producto tiene mejoras

de diserio o funcion respecto al analisis de la competencia, los objetivos y metas trazadas.

Funcionales.

Uso de mecanismos sencillos.

Uso de piezas y herramientas comerciales.

Reduccion de sistemas de poleas vy engranes al minimo.

Motores de alta tecnologia con precision de velccidades.

Relne capacidades de operacion de maquinas semi industnales especializadas.

Manufactura.

Procesos viables y cohsrentes a ias necesidades de una maguina de este tipo.
Materiales adecuados

Piezas con geometrias adecuadas al proceso de fabricacion propuasio.

Sub ensambles reducidos en nimero y complejidad para su fabnicacién

Humanos.

Semidtica adecuada al contexto de fa maguinas herramienta y sus usuarios,

Distribucién de areas de frabajo faciimante identificables y bien delimitadas.

Posiciones comodas para manipular las herramientas.

Dimensiones adecuadas para el mayor nimero de usuarios

Facil y rapidc cambio de herramientas y operacian.

Versalilidad.

Mangjo formal estéticos contemporaness.

Intervencién del disefio industrial para la fabricacion de este tipo de maguinas en México.

Econdmicos.

66

Ventaja en precio con respecio a maguinas especializadas.
Reduccién de espacic.

Facilidad de instalacion.

Mayor beneficio en relacidn precio senvicio.

Abarca un segmento de mercado no explotado.

Impulsc para el sector de peguenas y medianas empresas.



Especificaciones de la maquina.

SIERRA DE DISCC. Milimetros Pulgadas.
Maximo espesor de corig a Qv 57.1 2 Vs
Maximo espesor de cone a 45° 445 1%
Digmetro de disco 254 10
Digmetro de eje 15.8 5/8
Mesa de trabajo 500x 400 1S Y x 15 %
extendible & 500 x 700 19 3% x 27 4
Dirnensidon de guia 23.5 x 591 2% x23V
Distancia frente al disto 241 e
Velocidad 3500 r.p.m.
TALADRO FRESADOR Milimetros Pulgadas
Lapacidad de taladrado 25 1
Gairera de husillo 165 - B

Distanca-del eje s Ja columna |

R

Distanciadelejealatesa © - o

Capamdadde fresado. © -

B - e

3

Bidmiolro de o Colmma.
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Modelo Volumétrico.

En el proceso de disefio se elabord un modelo volumétrico escala 1:1 cuya funcién fue visualizar el
caracter formal general y las disposiciones de las diferentes dreas de trabajo que conforman la
méaquina sin precisiones de detalle realizade en cartdn corrugado

Sirviendo para una vaioracion de los parametros ergondmicos y estructurales.

Vista Frontal

Estructura general.

Soporte de herramientas y poste de
taladro.

Bancada colocada en
ia flecha del plato del
torno.

Tensién por gravedad.

Banda colocada
enlaflechade la
sierra de disco.
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Ergonomia.

Se realizaron pruebas con sesguemas ergondmicos analizando tres factores o componentes
sistematicos:

El operader.
La maguina.
Uso que se hace de ella,

Teniendo comgo finalidad en este proyecto la optimizacidon de las condiciones de trabajo v la
proteccion de la integridad psicifisica del operador, adaptandose a las limitantes del hombre, en lugar
de adaptar el hombre & la maguina.

Para esta investigacidn se tomaron en cuenta la disposicién de [as manivelas de control de los
avances de los diferentes dispositivos con 10s ejes de movimiento y Jos espacios de trabajo como ya
estan preestablecidos en las magquinas existentes, esto debido a las referencias cognoscitivas que
posee ei operador, que hace més facil el aprendizaje v la adaptacion al manejo de la nueva maquina
por parte del usuario. Ef problema fundamental de ergonomia en sl proyecio fue tratar de  alcanzar
las posiciones v alturas optimas de trabajo para cada estacion sin que esto afecte el area delimitada
para cada una de ellas.

La aliura de la mesa de ceorte al principio de este desarrollo libraba a méas de 1.10 mis de altura, lo
cual hacla dificil gue una persona de poca estatura pudiera sujetar con seguridad las piezas a
deslizar sobre dicha mesa (esto se debe a qgue la fatiga con los brazos extendidos es mayor que si se
tienen flexionados al nivel del codao}, esto se resolvié bajando la altura del soporte del plato del tormns
(perc manteniéndolo a un rango de operacidn éptima) y adelgazando el espesor de la mesa de corte,
quedando scbre una base que soporta también al plato a una altura de 98 cms. aproximadamente.

El taladro se ubict a una distancia entre gjes de 75 cms. de separacion entre éste y la sierra de disco
con &l fin de que no estorbe en las operaciones de corte.

En el cuadro que se presenta a continuacion se muestran datos de percentiles de hombre y mujer
con dimensicnes optimas de las posiuras de trabajo y rangos de maovimiento. Con las dimensionies
de alcance asumidas con los pufios cerrados y no con los dedos extendidos en un operador gue
resiiza su trabajo de pie.

A, Altura de operador de pie 1600 1870 1505 1605 1695

B. Altura superiicie de trabajo 970 11380 905 895 1065
{codo}

C. Claro de profundidad rodila 125

D. Claro de aliura de rodilla 560

E. Profundidad libre de pie 250

F. Arealibre paso hacia atrés 915

G. Alcance maximo lateral 1145

H. Distancia superior de alcance 635 B35
hacia arriba y adelante
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Los siguientes escuemas ergondémicos con fotografias del modelo volumético visualizan la
dimension y los ambites de movimiento del operador en las zonas intermedias (interfaces) v sirven de
comparacion ¢con el cuadro de medidas.
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Flexion y pronacion
de antebrazo

Dorsifiexion
de muieca

Flexion de rodilla.
Avance hacla la
herramienta de
corte




80°
inclinacién
de cualio con
igera flexion
de espalda

mRango de
observacion
B5° aprox

Flexién de codo
con supinacion vy
pronacion de
antairazo

Desviacion uinar
rotacidn de muneca
y agarre fino
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Perspectivas.

Taladro fresader

Torno

Sierra con mesa,
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Mangjc formal.

Al hablar de las magquinas heramientas
en matera formal se piensa en un arsa anda
donde la Tuncidn dicta sobre la forrma sin
ninguna concesidn  estética  gratultlas v
evigentes
Fs esie uno de los aspectos a solucionar en €l
desarrcllo v realizacidn de esta tesis, con la
Inencion de moddficar la percepcidn que se
flens de esie tipo de maguinas, Sin ohvidar su
ubicacion dentro del contexto de su uso, es
decrr, que sea Claro para &l usuano y e ndigue
su funcionamienio de forma logica
Si bien son los paises desarrollados en donde
se digeNa v manulactura  la mayor pang de
magunaria de alta caldad de en diversas
capacidades para la transformaciin, no es
extranc observar que la participacion del Disefio
Indusinal es cada vez mayor en esta area,
entocado no solo al ratamiento formal
sino ademéas como factor de  mnovacion
tecnoldgica v relacién usuanc obycto
Concretamente  podemes  cliar & algunas
marcas como D Walt, Bosh o Craftsman que
poseen productos analogos a ésta fesis vy
donde se observa la intervencidn del diseno
ademéas como imporante arma de venta

Por lo gue respecta a este proyectc, se han
utlizado geometias para SUS componentes
nspradas en elementos mecanicos, slendo
coherentes con su funcidn dentro del conjunto
total, ya sea de soporie, prolecadn o de
superficie de trabajo, asl como también con &l
croceso de manufaciura especificado para cada
una de ellos; tratandc de otorgarle un caracter
contemporaneo vy permanente  sin - ser
considerado como de moda, ve que el
posicionamiento en ef mercado de esie tipo de
oroductos no s tan rgpido como log ds
COonsumo

Se adoptaron dos  colores  diferentes vy
complementanos, el azul para elememaos fljos v
narania para elementos de control, palancas
manivelas, seguridad y movimiento
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Para finalizar podemos concluir podemos que
este proyecto se lrata de una maguina sobria,
bien enmarcada en su contexto de Uso que
facilita su adecuada operacion con detalles
formales acordes a la época en que ssia
disenada

Comunicacion Grafica

La mformacion gralica permite al usuanc tener
mayor segundad v control de lag aclividades
gue realiza, debe ser clara, legible v de graficos
muy simplas y abstractos, es decr simplificandc
la forma bésica, en alio contraste para
identiicarlo rapicdamente.

En un producto se requere la identficacion de
funciones o conroles propwos del objgto v la
informacion gue sirve de regisro y contrdl de la
empresa que fabned v distibuye el producto vy
gue debe cumplir con 108 reglamenios y normas
cel pals donde se comercializara el producic,
esta inlormacion consiste en  etiqueiado  del
empague vy del propio producto y que contiene
los siguientes daios

g

MODELO
No DE SERIE O PARTE
. No' DF PROVEEDOR
LOTE
FECHA DFE FABRICACION
. CODIGO DE RASTREQ
MARCA DE "NOM”
MARCA DE “HECHC EN MEXICO"

QO ~ O O I WM

Esta informacion permite un control mas preciso
de cada producto, asi como informacién Ot
cara el distnbudor o vendedor gue mange
codigos de barras, fa deteccién de defectos en
08 productes,  pérddas,  cambios 0
devolucionss vy olros problemas son mas iaciles
de detectar
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Informacicon grafica de las funciones

Interruptores
ON OFF

Casi estandarnzada se manega esta simbologie
de 1 vy O para encendidc v apagado de los
“swilch” o inferruptoras Pueden ser mpresos o
moldeados en doble nyeccidn en la pieza del
Inferuptor ¢ Impreses scbre la carcaza o
display de controles a un lado del nterruptor, su
famano minimo de altura debe ser 3a 4mm

Etiquetas o imprasiones de prevencion:

WARNING!  PRECAUCION!
IPELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA!
ELECTRIC SHOCK RISK!

Las senales de procaucion deben i1 locsizadas
conca do los dmpositives electneos o
coneaoncs, debon impimuese on allo contriasle,
eslo quere decn que deben sur nogro sohio
fondo blanco o amaillo o viceversa, la allura
minma del tnanguko debe sor de 15mm

Cuadro de velocidades

Esle cuadro sirve para hacer mas clara v rapida
la elecoidon de velocidades por parte  del
cperador para cada estacién de frabajo, do
acuerdo al matenal a procesal.

Slerra Tomo Taladro
No rpm | No rpm No rp.m.
(1) 6000 (1} 2500
(2) 1250 (2) 2240
{3) 1000 (3} 1850
(4) 850 {47 1500
{5) 880 (5) 1220
{5) 650 6) 830
7y 800 {7) 500
{8) 250 8) 220
9) 150 80

Este cuadro debe situarse en la carcaza a un
costado det display de control de velocidad v
también en el cuerpo del taladro para consulta
constante por parte del operador
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Ubicacidn de smbologia.

WARNING!  PRECAUCION!
IPELIGRC OE DESCARGA
ELECTRICA!
ELECTRIC SHOCK RISK!

£
£
¢
i
£

Taladro

No. r.p.m. . Ne rpm
(1) 8000 (1) 2500
(Z) 1250 (2) 2240

(3) 1000 (3) 1850

(4) 850 (4y 1500

(5) B850 (5) 1220

B) 6830 6y 850

71 500 (7) 500

8 250 (8) 220

9) ] a0

R S———
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Costos.

El desarclle de este proyeclo as una clapa
dentro del PROCESQ ZVOLUTVO que tene un
producto de produccon industial o iterativa,
donde debemos  dear  claro que  Ia
comprobacion de esta nvesiigacion se debe
dar con la relro alimentacion de un producto
gue se este fabrcando vy vendiendo en el
meicado real, esto obviamenlie no o podemos
hacer, pero astos son 10s pasos de plangacion
de un producic vy el nivel alcanzado en esla
tesis

RS

WA WO

A AR RORAL

§
:
INVESTIGACION i
Y OBJETNOS
L
NIVEL DE
ALCANCE D=
LA TESIS

WMODELOS Y
PROTOTIPOS

Como sa explica on el cuadio infenor ol nival de
alcance de asta lesis v su grado de desanollo
es el de generar una propuesta considerands
108 factores luncionales ergondmcos v estélcos
de un producio

Paia el desaroilo final del provecio sera
NECEsano construr un primer pIolotipo en base
a los  Ineamientos  maicados  on éste
cdocumenle, al cual se o doben eleciual
pruebhas de MAaCANISMmos, funcionales,
adaptaciones, etc, el gue seria evaluado en

PRODUCCION
PILOTO

REPETICION DEL CICLO

T
508
Fating
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todos sus puntos, para despusds implementar
mejoras anio a su desempenc como en los
procesos de mandfactura Esto nos anoara
ofros factores a considerar ademas de los
marcados gue serian aplcades en un segundo
DIOoIRo Yy postenormente a una  preduccion
piloto, donde intervendrian  los  siguientes
aspectos

e Estudio de mercado

Contiene ef andlisis de oferta vy demands,
analisis de precios, andlisis de comercializacion
y conclusiones del estudic

s CsSiUCIO técnice

Que considera la factioiidad de procesos, las
capacidades de manufactura, pruebas de
matenales, delimitacion de especticaciones vy
tolerancias, LAY-OUT de produccidn,
procedmenios de aseguramiento de calidad

R

SR R RO

s Esudio financiero

Flan ce negocios de la empresa, Inversién inicial
capital disponible, costo de hemamentalas vy
equipc, costo de produccidn, amortizaciones,
organigramas, planes de disitbucion, anélisis de
tacupiidad, estudios de retomo de nversién

¢ Estudio socio - ecordmico

Determinaria el sector de mercado vy su
ubicacion dentro de este (pracio final), en bass
a un analsis estadistico de empresas U
crganismos dentro de ios sectores producivos
de posibles compradores de asta magquina asi
como analisis de la competencia existente

e Estudio de costos,

Factoras a considerar para determinar €l pracio
de venta de un precucto como se presenta en
el siguiente esguema

o T S o B

R AR
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Sanet
Coslo estimado del provecto, Acivicizd o~ ‘h;“ Toal
IRl o T 3 oo
Los coslos quo so priesenlan a4 conitiiacion De——
representan cada actvidad generada durante el Ao T b. TR
dosarollo de  Osle proveclo, s anads GRneracn gy wleng w0 100 |5 B 000 LU
IMPUESIos g(—)f‘]@fﬂdOS [ele]] @l omusmo, gasltos D000 COIuNG 30 s S} 32 Q00 D0
administraivos v inancieros. DENSfasion ce Inermacn
' 2= B e o o3 ) RETIT
Las aclividades consideras son las siguienles: Mmclcﬂo an Comoltacona 3) it }::'Et'“ UL_»V Y
Flancs B0 & [ 1 200
) TEXD ASC | 3¢5 1818 O0GLD
e Coslos de nvestigacion Motglios valumeticos ag SEN GRS
wodelo wurmonal 1 3] 315 1% 60 ﬁO"*
o Coslos de liabajo proveciual, gue mncluye Mogelo de mesentacion 240 [ 815 |8 TEC00
las siguienies sub actvidades Folagrsiias 5 125 161U “
’ ‘ Sui ot 1200 s [9196 03000 |
Anahsis de investigacion
Generacidn de ideas (3as108 NaIresios [5 85 350.00
Solucion y disefio definitvo.
TOTAL 5 261 35000

o Costos  indrectos  denvados  de  la
generacidn  de informacion  durante el
desarnollo y que son 10s siguientes

Modelado en computacora
Realzacion de planas,

Redaccion v captura de texto
Modelos volumétricos

Modeio funcional de pruehas.
Fotografias para trabajo documental y
de presentacion

« Otros gastes (como cormdas,
(Transportacion v gastos fj0s)

Todos eslos puntos generan un mMonle total
De los ¢costos netos del proyecto, esto no
Implica el valor comercial del misma, ya gue
comao Se menciond aniercrmente no se
foman en cuenta impuestos  generados,
costos posterores al dasarrclio,
amortizaciones, financiamientos,
comercializacion, utlidades © cobro ds
derechos en caso de venta g un tercero.

A continuacion se especifica el valor de la
hora de trabajo v se enlistan los costos de
cada actvidad
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Costos estimados para 1a fabncacidn del primer
prototipe

Mano de obra direcia
Matenales

Herramentales

Motores y equinc electrico
Pruebas

Costos indirectos

TOTAL

Estos precios fusron determinados de  Ia
siguiente manera

e  Grupo minimec de traptain (dos Disenadores
industriaies, un Ing. Mecanico, un Ing
clectico, tres Técnicos especialzados en
maguinados y dos asistentes). Con sueldos
en base al programa de manulaciura del
protolipe, no ncluye gastos de desanollo
previos n posteriores

e Matena necesario {ncluye dispositvos v
panes comerciales, placa de acero, periiles
estructurales, tormniliarfa etc )

e Heramentales Fabncacién de modelos,
meldes, dispasitivos de corte desbastado v
pulido, termngoe de hora maguina reguerida,
adaptacion de matnces, eic.

o Motores y equipo electice. Dos motores,
wash-down unlizado, cajas de segundad,
lineas de calleado e instalacidn elécinca
reguenda para oruebas

e Prusbas. Materiales ce prueba, m@no en
Docesos  de manuiactura como én
operaciones de calibrado y funcicnamiento
de la maguina, coslos de leboratono vy
dispositivos de prueba

a2

o (Cosfos indirectos  Matenales  indirectos,
Serviclos, traslados, gasios administrativos,
elc

Para determinar el precio de venta de este
producto serfa necesano aplicar ef esquama de
pagina anterior, SN embarge podemnos dar un
rango aproxmado para él, tomando en cuenta gl
anéhsis de precio-servicic de la compeatencia
marcada en este documento v el desarrollo de
esia fesis

Taladro fresador
Tomo universal

Sierra de disco.

Maguina muli-sstaciones

Cansiderancc que  las maguinas de la
competencia scn especalzadas paa una sola
operacidn, la  nuestre posse capacidades
similares v los magquinados basicos de ellas,
deniro del enfoque de uso gue le hemos dadc,
Ce esla manera $e hacen evidentes las ventajas
compettvas de nuestro producto, ya Que
safisiace las necesidades de transiormaciodn de
una empresa  pequefa o mediana,  sin
desembolsar una cantiddad mayor al invertr en
una maauina que scbrepasa sus oxpectativas
de utitizacion y no ser aprovechada al 100% de
sUS funciones y capacicades
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V. CONCLUSIONES.

Ehdizeno os una via de desarrcllo oonnovacion iecnoldgica quo puedo legar a simplhicar, mojoiarn y haco
mas eficienles los productos de una manera particulas v propia ( en este caso la maguing
mul-eslacicnes ) aplcando lactores humanos v eéstélicos, vinculado estrechamaonta con oras disciphnas
COMo la ngeniara mecanica, elecidnica v la mercadolecnia entre otras

sla less es un proyecto lentalvo que centione ncamicnics do diseno o inveshigacion, 10s cuales dan la
pauta para el desanclio poslerior hasta niveles de protolpa con prugbas de lunclonamiento reales, planes
de produccion v estudios de viabidad hinanciora

Los paises que lievan la pauta en este ambilo v que ncorparan e mangjo formal, factores humanos y
tecnoldgicos de vanguarda dominan el mercado mundial meenlas que en Meéxico e diseno do
maguinana y equipa es muy pobre. Este provecto lomo tecnologias existentes v viables  para formar un
conjunte nueve gue puede ser ensamblado totalmente en el pals dentro del marco legal para las
ermnpresas privadas

Con la maguna multi-estaciones  $& logran mejoras en los aspecios funcionalss, ergondmicos,  de
manufactura asl como en costos

Enio funcional, el cambio en el uso de cada herramienta de traba)c se facilita, agemas por la manera en
gue estan distnbuidas es posible trabajar con algunas de ellas de manera sirmultanea, 1o gue multiplica su
capacidad productiva; por gemplo, con el motor gue incomora un reductor electronico de velocidad se
disminuye el nlmero de componentes mecanicos { como 10 son poleas, engranes, flechas, atc), que
representa en un ahoro considerable en el costo de manufactura y mantenmiento de la maguina La
disposicien de cada una de las heramientas  dentro de la misma corresponden a las aliuras, posiciones
y ubicacion de controles especiticos, éptimos para otergandole al usuario comodidad v segundad en su
uso

En ef aspecto de manuiaciura  para esta maguina, su preduccidon se nace factible al proponerse
matenales y proceses coherentes con los componentes o piezas vy su funclonamiento

Al proponer el uso de motores vy algunas piezas mecanicas importadas no pretendemos gue se imagine
una maguina " hechiza “, por el conrario, al adaptarlos junto con los mejoras compocnentes disponibles
en el mercado nacional, el resultado en el conunto final es un producto altamente competitivo con un
valor agregado gue incluso puede ser exportado a los paises de dende provienan diches componentes
Con la maguina multi-estaciones se reducen notablemente los costos tanto econdmicos como de
consumao energétice en su utizaciin y mantenimiento, asf como en el precio final de compra para €l
usuance cemparado con maguinas de capacidades similares al desempefio de ésta,

Esle proyecio se llevd a calbo profesionalmente abarcando en la investigacién v desarralio todos los
aspectos y recursos gue podamos aplicar como disenadores mdustnales
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Manifiesio Personal.

Ei desarolic de esta tesis representa para nosolkos la ditima oportunidad de revisar nuestros métedos de
trabajo v capacidad de organizacion para demostrar la calidad v la consecucion en la evolucion de un
proyecto antes de Incorpcramos por completo al campo profesional, con el compromiso mpuesto por
noseolros mismos de v mas alla de la generacion de formas agradables implementando el progreso
técnico, al praponer soluciones altermnativas al problema social de nuestro pals, diversificando su cultura
matenal y con elle reactivando su economia

S bien no ba sido facl llegar a la conclusién  de esie documento, &l rabajo en &l nos ha nuinde
encrmemente, no s6lo en el aspectc académico sno tamben ha sido Uil para ubicamos dentro del
entomno profesional que directamente nos afecta, ya que al colaborar en equipd v Con perscnas de
actividades diferentes a la nuestra, nos ha dado ¢l principie de la cualidad que estamos seguras, debe
desancllar el profesionista de hoy De ese trabgio en equipo hemos aprendido  ademas, & lomar
decisiones en conunto, a gensiar v evaluar una gran canidad de posibles scluciones a problemas
especificos, pero sobre todo, a compartr v alcanzar cbjetivos v metas que haran en al futuro, mejor y mas
eficiente nuestra manera de dissfiar, aln con Imiantes mas eswcias, como sucede en la pracltica
profesional,

La evolucion de este tema, al pasar de un soporte para taladro a una maguina muli - estaciones, se
debié 2 que duranie el proceso de la mvestigacion vy recopilacidn de informacion nos dimos cuenta que al
desarrollar un dispesitive para una heramienta manual ne estabamos reaimente otorgéandole et enfoque
deseado micialments, que era generar un producto gue realmente respendiera a las condiciones de
ublizacion e implementacion del diseno indusmal en nuéestro pals Lo que afectd defimitvamente el rumbo
del proyecto v que gracias a la direccion de Carlos Soto v al margen de ibertad gue nes olorge pudimaos
concretar favorablerente, a pesar de haber rebasado nuestras expectativas  del lempo  programado
vara alio, reflejando nuesta svolucidn como personas v como disenadores, ¢ que nos hace sentr
reamenie sansfechos, pudiendo decrr de esta manera, que hemcs alcanzado el nivel necesaro para
poder gjgrcer dignamente, de manera profesional y honesta pama abordar cualquier proyecio sin imporar
suU tamafic ¢ complejidad y sequir aprendiendo de la disciplina del diseno ndusal

Agradecemos a la Universidad Nacional v al Centre de Investigaciones de Disefio Industrial por la
formacidn académica a nosotras ororgada, teniende como compromiso &l responder  sansfacionamente
ala sociedad a la cual, como profesionistas nos debemos
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V. Lista de Plancs.

Cuadro de Especiicaciones.

Despiece Explosive Seccidn Estruclura
Desplece Explosvo Sacclon Siena
Desplece Explosiva Secoidn Taladro
Daspiece Explosivo Secciton Tomo
Despiece Explosvo Genoeral

Yisla Lateral Berecha

Vista Lateral izguierda

Vista Frontal

Vista Supenor,

Cabezal de Taladro

Tapa supenor € infenor cabezal de Taladko
Tapa supencr de cabezal

Tapa infenor ce cabezal

Zapata motor de Taladro

Zapata motor de Taladro lsométnco
Soporte cabezal de Taladro

Soporte cabezal de Taladro Isométnco
Cuerpo de avance Fine

Volante de avance Fino

Cuempoy volante de avance Fino 1so
Mesa Auxiar de Taladro con sopcrie
Mesa Auxhar de Taladro

Soporte de Mesa Auxibar de Taladro
Mana de guste de altura

Mecanismo de ajuste de altura de Taladro
Mecanismo de ajuste de altura lsométnco
Base de posie de Taladro.

Base de poste de Taladrc Isométrico
Conjumo Mesa de Apoyo Sierra de Disco
Mesa de Apoyo Sierra de Disco

Mesa de Apoyo Sierra de Disco V post,
Extensor de Mesa de Apoyo

Base de Mesa de Apoyo. Siera

Mesa de Apoyo Sierra de Disco Detalles
Ménsula de Mesa de Apoyo

Mesa de Sierra de Disco. isomeatnco

Soporte de Poste de Mesa, Sierra de Disco. ... .

Guarda de Disco, Slera
Guarda de Disco Sera lsoméinco.
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Soporte de Disco V. Frontal
Sopore de Disco V Genarales
Guards inferor de Disco Siera
Carcaza de Husillo

Bancada de tono

Contra Punto Giratono

Bastidor con Niveladoras

Perfl Esructural

Cuerpo de Niveladores,

Cuerpo de Niveladores Isometnco
Base de motor

Placa de Bastidor V' Frontal

Placa de Bastdor V. Posienor
Ubicacion de gies en FPlaca
Ubicacion de moter y poleas en Placa
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Cuadro de Especificaciones
| CLAVE | NOMBRE | CANT | PROCESO ESPECIFICACION |
TCS-01 Tapa Cabezal Supenorn 1 Fundicion Pulide Banenade Rectiicado
TC1-02 Tapa Capezal Infenor 1 Fundicion Pulido Barrenado Reclificado
TCA-03 Cuerpo de Avance 1 Funckeidn Pulido Barrenado Beclhicado
TPO-04 Posle Taladic | Core Caleaan
TaA-05 Base de Posle 1 Fundicion, Pulida, Reclilicad o Foa |
TPA-0B Polea 2 Pieza Comercial CE oa-D g
TBA-O7 Balero 2 Pieza Comeicial D 20 e
TFL-08 Flecha 1 Tomeado Templadn
TBE-09 Barna Estriaca 1 Toneadc Brochado
TBA-010 BaleroB E. 2 Pieza Comercial
TCA-O1 Camisa de Avanca 1 Fundicion Pulido Banrenado Rectificado
TCD-012 Cono Morse No. 3 1 Pleza Comercial DE 21/ slanda
TBO-013 Boguda 1 Pieza Comercial
TCH-014 Chuck Comergial 1 Pieza Comercial a/3"
TBA-015 Balero {Avance) i Piezz Comergial BE A0/
TEN-015 Engrane de Avance i Pieza Comercial D21
TDG-017 Dial Graduado 1 Troquelado
TVA-(018 Volante da Avance 1 Fundicion Barrenado Scldado Tormneado FvC
TAG-018 Agarraderas 3 Inyeccion de Plasico
TCR-020 Cremallera 1 Fresaclo Rectificado
TEN-021 Engrane de Cremallera 1 Pieza Comercial DEY /-0 7
TPL-022 Falanca de Cremallera 1 Fundicion Pulido Barrenado Rectiicaco
TSE-023 Seguro de Cremallera 1 Fundicidon Pulido Barrenado Rectificado
TME-001 Mesa Auxliar i runchcion Puido Barrenado Bectificado
TMS-002 Sapore de Mesa il Fundicion Puihdo Barrenado Rectficado
TFL-003 Flecha Cremaliera 1 Tomeado Templado DE 4"
MSD-024 Mesa Siefra de DIsco 1 Fundicion Pulido Barenado Rectiicado
MEL-025 Elevador de Mesa 1 Fundicion Pulido Barenadc Rectificado
MPO-026 Poste de Mesa 1 Fundicién Pulide Barrenado Rectificado
MSF-027 Sinfin Poste 1 Plaza Comercial 220mm x 3728
MAN-028 Manvela 1 Funchcion Pulido Barrenado Reclificado
MRA-029 Regla Ajustable i Fundicién Puldo Barrenadio Rectificado
GDI-030 Guarda de Disco 1 Iny2cclon de plasico
MEX-031 Extensor de Mesa 1 Fundicion Pulido Barrenado Rectificado
GEX-032 Gulas de Extensor 2 Fundicion Pulido Barrenado Rectificado
MPE-083 | Pemnos de mesa (ang.) 2 | Tomeado Brochado S8mmx 4" sld
MES-034 Escuadra Unidn 1 Trequelado
S00D-035 Soporte de Disco 1 Fundicidn Pulicdlo Barrenado Reciificado
GDI-036 Guarda Infericr Disco 1 Troquelado
POS-037 Polea de Sierra 1 Pleza Comercial CE 4-D: g
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| ESPECHCACIO!

CCIAVET P L NOMBRE LCANTI S TTPROCESD L L

FLS-038 Flecha de Sierra 1 Tomeado Brochado

BAS-039 Balero de Sierra 1 Pieza Comercial

DSC-040 Disco de Cone 1 Pieza Comercial

APS-041 Foldana de Presién 1 Pieza Comercial

TCS-042 Tuerca Contra 1 Pieza Comercial

SOT-043 Soporte De Temo i Fundicion Pulido Bamrenado Rectiicado

TPL-044 Plato de Tomo 1 Pieza Comercial DE -0 3%
TPO-045 Polea de Tomo 1 Pieza Comercial

TBA-046 Balaro de Tomo 1 Pieza Comercial

TEN-047 Bancada de Tomo 1 Fundicion Pulido Rectificado 220mm x 110mm
TUS-048 Husillo de tomo i Fundicion Pulido Barrenado Rectificado

TCL-048 Carro Longitudinal 1 rundicion Pulido Rectificado

TCX-050 Carro Transversal 1 rundicidn Pulido Recuficado

TCP-051 Carro auxiliar 1 Fundicién Pulido Rectficado

TCP-052 Contra punio Giratorio 1 Fundicion Pulido Rectificado

TCL-053 Tormo Cremallera Long. 1 Fresado RBecuficado

TBL-054 Barra Guia Longitudinal 1 Pieza Comercial QL0 x4
TCU-004 Carcaza Unidn 1 Fundicidn Pulido Recuficado -am Gal 18
BTP-055 Perfil Tubular Estructural 4 Corte Soldadura 7% 850
BPLOSE Placa Mo 1 Bastdor 2 Cizallado Doblado Soldado ¥ s
BrD-057 Placa No. 2 Bastudor 2 Cizallado Doblado Soldado A" ese
BNI-058 Nivelador 4 rundictén Pulido Rectificado

BMT-059 Balaor Motor Taladro 1 e

BMS-080 Baldor Motor Sierra-Tor. I

BWD-81 Baldor Wash Down T

BLCD-62 [ LCD Displays’ 2 e

88



2 3

CLAVE MEDIFICACIONES

FECHA

_~~— CUERPQ DE VARIADOR

MOTOR SIERRA
BM $-06l

CUERPQ DE NIVELADCRES

1 CONTRA

NIVELADORES

DE VELOCIDAD
Bw D-062

PLACA No.2 DOBLADA
DE BASTIDOR

BARRENGS

PLACA SOPORTE DE MOTOR

TUERCAS Y RONDANAS

FLACA NOC. 1 BASTIDOR

PERFILES ESTRUCTURALES

MAQUINA MULTIESTACIONES

FECHA

ESC.

DESPIECE EXPLOSIVO

MM

& g-VIi-98 S/E
FORMATGQ SISTEMA

~f)| BASTIDOR ESTRUTURAL M| @3

COTAS PLANO NO.

1754

| | 2 | 3

N



2 | 3 | L,

CLAVE MODIFICACIONES FECHA

GUARDA DE DISCO

MESA DE CORTE

GUIAS AUXILIARES
GE X- 032

REGLA AJUSTABLE
MR A-029
ELEVADOR MESA
EXTENSION MESA
ME X-03I

FLECHA DE SIERRA

FL S-038
BALERC
BA $-0359 CARC%%]SQBEZAL
MANIVELA
MA N-028

POLEA SIERRA
PO $-037

DISCO DPE CORTE

RONDANA PRESION
PLATC TORNO

POSTE DE MESA

BALERQ
TB A-QLE

SIN FIN
MS F-027 POLEA CABEZAL
TORNO
TP O-045
TUERCA CONTRA
GUARDA DE DISCO
INFERIOR

SOPORTE DE DISCO

FECHA ESC.

MAQUINA MULTIESTACIONES 9-vil-98 SiE

FORMATO SISTEMA

ESTACION SIERRA CON MESA CORTE | A4 &

CaTAS FLANO NO.

DESPIECE EXPLOSIVO 4 254

[ Qy|l&=

2 | 3 L,



CLAVE MODIFICATIONES FECHA

TAPA SUPERIOR

CABEZAL
POLEA
BANDA
FLECHA TF L-08
POLEA

BALERO TB A-07

TAPA INFERICR

MOTOR TALADRO
BM T-060

PERNO-SEGURO '?
POSTE TALADRO >

TP 0-0% =
OPORTE RODAMIENTO/
DE CREMALLERA
%/
BARRA ESTRIADA —¢ CCoY

s \l&

W

AN

5

7,

R

NN

MW

\

0

7,

CUERPO DE AVANCE

MESA

BALERO

SOPORTE MESA TB A-010

CAMISA DE AVANCE

TC M-0ll
CHUCH COMERCIAL CONO NO.5  7C 0-012
BOGUILLA
BASE DE POSTE T8 0-013
FECHA ESC.
& MAQUINA MULTIESTACIONES 9-VII-98 S/E
FORMATO SISTEMA
~f)|  ESTACION TALADRO A | e
COTAS PLANO NO.
DESPIECE EXPLOSIVO o 15t

2 | 3 L,



| 2 | 3 | L

CLAvE MODIFICACICNES FECHA

DlaL DE GRARUADOC
PARA CONICIDADES

CARRO AUXILIAR
TC X-05t
CARRO LONGITUDINAL
TC L-049

CARRO TRANSVERSAL
TC T-050

CONTRAPUNTO
CONTRAPUNTO

-~ BANCADA
SIN FIN AVANCE TORNO
TS T-006

CABEZAL TCRNO

CHUCK

TAPA

CARCAZA DE UNION
TC V-055

BASTIDOR _/

§ PERFIL TUBULAR

BASTIDOR

CUERPO NIVELADORES

FECHA ESC.
| MAQUINA MULTIESTACIONES sunss | s

FORMATO SISTEMA
~| ESTACION TORNO AL | e
DESPIECE EN EXPLOSIVO | s

| 2 | 3 L




FECHA

ESC.
S/E

&7

PLANG NO.

LA

FECHA
9-VI1-98

FORMATO SISTEMA

AL

COTAS

MODIF ICACIONES

CLAVE

MAQUINA MULTIESTACIONES

MAQUINA COMPLETA

DESPIECE EXPLOSIVO GENERAL




3

CLAVE

MODIFICACIONES FECHA
640
| 4,50
: Faay /L\ } *
B ] 40
\
E i%5 1
.é i . 82.5
HIE
L 1] = i 11
(a o L :3_ 1
== 20 s
i ———
|
|
ot
|
|
I 760
|
;
:
oits =l [a
:u: :U: IEO
Lri T
i
|
300
500
FECHA ESC.
& MAQUINA MULTIESTACIONES ownos | s
FORMATO SISTEMA
9| MAQUINA COMPLETA AL | Gt
COTAS PLANQ NO.
VISTA LATERAL DERECHA - orst

|

3

Ly



¢
i

CLAVE MODIFiCACIONES FECHA
G40
450
-
—=d 10D [=—
7€
; sgs U
300
500
FECHA ESC.
& MAQUINA MULTIESTACIONES oumos | s
FORMATO SISTEMA
| MAQUINA COMPLETA AL | &g
VISTA LATERAL 1ZQUIERDA S| e
e MM Fi54

3

4




| 3

LY

-
Y4
—i50- 45°

760

£

CLAVE MOQIFICACIONES FECHA
|
b8~ po =20 |
— 55
300
71
£50
-850—
FECHA ESC.
& MAQUINA MULTIESTACIONES ovnss | e
FORMATO SISTEMA
~0|  MAQUINA COMPLETA A | e
COTAS FLANC NO,

VISTA FRONTAL

MM

8/54

| 3

L



s

600

CLAVE MODIF ICACIONES FECHA
[
—2 2P
= =
i = i
= O
N SRNIININE \}\ 50
\\ IR O |—
i ; 640
N\ i | S ¢
\\ ) X = - 4 3
ST ot=ggy"
=T50 %5 %é
600 LO—J L—I?O—J\QIOO
00 750
FECHA ESC.
& MAQUINA MULTIESTACIONES ovios | e
FORMATO SISTEMA
0| MAQUINA COMPLETA AL | @3
COTAS PLANC NO.,
VISTA SUPERIOR m orsi
|

| 3

Ly



E 3

CLAVE MODIFICACIONES

FECHA

TAPA SUPERIOR

ZZL,

b

AR

L RN

N\

LN

\

36

=
7

M
%

; TAPA
_____ Z E INFERIOR
— 7] E
N
36
SOPORTE DE TALADRO
/ 7
’

ol

L4

’

. f
o) a | ©
| !
TC 5010 SOPCRTE DE CABEZAL ! HIERRO FUNDICION
TC R-020 CREMALLERA | ACERO MAQUINADG
TP A08 FOLEA 2 ALUMINIO FUNDICION
TC A-03 CUERFO DE AVANCE ! HIERRO FUNDICION
TC 1-02 TAPA INFERIOR CABEZAL | HIERRO FUNDICICN
TC 5-01 TAPA SUPERIOR CABEZAL | HIERRO FUNDICICN
CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO
FECHA ESC.
@ MAQUINA MULTIESTACIONES V1198 S/
FORMATO | SISTEMA
~Q|  CABEZAL DE TALADRO VA et
COTAS | PLANG NO.
CORTE VISTA LATERAL DERECHA - 10754

| 3

L



| 3

CLAVE MODIFICACIONES FECHA
ST
206
202
4,50
‘ l RIG
[ ' : I 18 L| |J
LI ‘ | —
| (
TC I-02 TAPA INFERIOR CABEZAL | HIERRQ FUNDICION
TC S-01 TAPA SUPERIOR CABEZAL | HIERRD FUNDICICN
CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO
FECHA ESC.
| MAGUINA MULTIESTACIONES swigs | sE
FORMATO SISTEMA
Q| TAPAS SUP E INF DE CABEZAL AL | @
COTAS PLLANO NOQ.
VISTAS GENERALES Y DETALLES "

3

Ly



; 3

CLAVE MODIFICACIONES FECHA
640
206
202
4,50
‘ RI4
. 20
' ] ( ]
100
TC S-01 TAPA SUPERIOR CABEZAL | HIERRQ FUNDICION
CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESQ
FECHA ESC.
[jj MAQUINA MULTIESTACIONES ovnos | s
FORMATO SISTEMA
~0|  TAPA SUPERIOR DE CABEZAL AL | e
LOTAS PLANG NO.
VISTAS GENERALES Y DETALLES . 2750

| 3

L



3 |

CLAVE MODIFICACIONES

FECKA

©L0

‘ 202

L0 I

— ‘ 18 1
] f | I
i I [ 18
| %
—— 178
TC -02 TAPA INFERIOR CABEZAL | HIERRG FUNDICION
CLAVE NOMBRE NO, PIEZAS MATERIAL PROCESC
FECHA ESC.
| MAQUINA MULTIESTACIONES s | s
FORMATO SISTEMA
~f)|  TAPA INFERIOR DE CABEZAL A | @
VISTAS GENERALES Y DETALLES | e

| 3

A



3 :

L

60

CLAVE MODFICACIONES FECHA
63. ~— 150
O
O
210
105 -
2b —
To
t
—={ 32
bt— | 35—l
150
210
}
54
198
TZM 01 ZAPATA DE MOTOR TALADRC [ HIERRC FLUNBITION
CLAVE NOMBRE NOQ. PIEZAS MATERIAL PROCESQ
FECHA ESC.
& MAQUINA MULTIESTACIONES oviss | se
FORMATO SISTEMA
)|  ZAPATA DE MOTOR DE TALADRO A | &3
COTAS PLANC NO.
CORTE VISTA LATERAL DERECHA -

| 3

L



: i
2 3 | Ly
CLAVE MODIFICACIONES FECHA
FECHA ESC.
& MAQUINA MULTIESTACIONES s | sE
FORMATO SISTEMA
:@ ZAPATA DE MOTOR DE TALADRO A | @3
COTAS PLANC NO.
L | ISOMETRICO " s
2 | 3 L



3

Ly

130

CLAVE

MO ICACIONES

FECHA

297

235! Sy
7§ — 55—
‘ {
~ | [
2t g
O
N 0] _"’v‘f’
(S— .
e
30
TC BC-0I0 SOPCORTE DE CABEZAL I HIERRD FUNDICION
ClLAVE NOMBRE NO., FIEZAS MATERIAL PROCESQ
FECHA ESC.
& MAQUINA MULTIESTACIONES U
FORMATO SISTEMA
~f)|  SOPORTE DE CABEZAL TALADRO A | oo
COTAS PLAND NO.
VISTAS GENERALES o | e

|

3

L



% 3 i

CLAVE MODIFICACIONES

FECHA

FECHA ESC.
& MAQUINA MULTIESTACIONES owss | e

FORMATC SISTEMA
0|  SOPORTE DE TALADRO A

COTAS PLAND NO.
ISOMETRICO EXPLOSIVO - s

| 3

Ly



| 3

L

50—

I’)E[)O

—80

|

CLAVE MODIFICACIONES FECHA
Q0
12. 2]~y p—
@710
_\\h
[13
13t \4‘
6
90
]
ST i
229 r_ T . _. }
/
L7
TV A-QI8 CUERPC DE AVANCE | HIFRRQ FUNDICION
CLAVE NOMBRE N, PIEZAS MATERTAL, PROCESO
FECHA ESC.
& MAQUINA MULTIESTACIONES owiss | s
FORMATO SISTEMA
:@ CUERPO DE AVANCE FINO A | s
COTAS PLANO NO.
VISTAS GENERALES - -,

| 3

Ly



5

CLAVE MODIFICACIONES FECHA
=i
| {0
— =2
E
_— L60
——am|  25°
TC A-G3 VARILLAS DE VOLANTE 3 ACERO TREFILADO
TA G-0I19 AGARRADERAS 3 ABS INYECCION
TV A-0I18 VOLANTE DE AVANCE | HIERRO FUNDICION
CLAVE NOMBRE NOC. FIEZAS MATERIAL PROCESO
FECHA ESC.
| MAGUINA MULTIESTACIONES susn | e
FORMATC SISTEMA
0|  VOLANTE DE AVANCE FINO A | et
COTAS FLANO NO.
VISTAS GENERALES o s

{ 3

L



| 3 |

CLAVE MODIFICACIONES

FECHA

AGARRADERA

CUERPQ DE AVANCE

BALERQ

ENGRANE DE AVANCE

DIAL GRADUADO

0 G-017

VOLANTE DE AVANCE

DETALLE A. VISTA POSTERICR

MM

FECHA ESC.
& | MAQUINA MULTIESTACIONES oviss | s

FORMATO SISTEMA
| ESTACION TALADRO M | e
COTAS PLANO NO.

20/54

3

4



3

CLAVE

MODIFICACIONES

FECHA

355

DETALLE A

ENSAMBLE DE MESA CON SOPORTE

---——~—IES.2.7——~v—-J
o s
DETALLE A

™ S-003 SOPORTE DE MESA 1 HIERRO FUNDICION

T™ E-002 MESA AUXILIAR ] HIERRO FUNDICION

CLAVE NOMBRE NO PIEZAS MATERIAL PROCESC

FECHA ESC.

& MAQUINA MULTIESTACIONES owigs | s
FORMATO SISTEMA }
c@ MESA AUXILIAR TALADRO Y SOPORTE | ‘AL | @e3
COTAS PLANQ NO. :
VISTAS GENERALES Y DETALLES . 2

|

3

L



2 | 3 |

CLAVE MODIFICACIONES

FECHA

[

— 25
~ o ‘ 200 ] !
L s | 220 l
4,00
T™ E-002 MESA AUXILIAR | HIERRQ FUNDICION
CLAVE NOMBRE NOQ. PIEZAS MATERIAL PRQCESO
FECHA ESC.
& MAQUINA MULTIESTACIONES suss | wE
FORMATO SISTEMA
~|  MESA AUXILIAR DE TALADRO AL | et
COTAS PLANO NO.
&t | VISTAS GENERALES Y DETALLES -

2 | 3

L




i ;
2 | 3 | L
CLAVE MODIFICACIONES FECHA
2l8—
— \ —~
715 J © o ¥
- #2 30 7&—J
o
@l 78
« v
' |
} :[ 100
5;’ »0- 254
1
| 7o
™ S-003 SOPORTE DE MESA I HIERRO FUNDICION
CLAVE MNOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO
FECHA ESC.
4| MAQUINA MULTIESTACIONES sviss | se
FORMATD SISTEMA :
~0)|  SOPORTE DE MESA DE TALADRO A | o
COTAS FLANO NO.
VISTAS GENERALES Y DETALLES .

| e | 3

L



3 e

L

CORTE X-X~

[

CLAVE MODIFICACIONES FECHA
O
250
L« MANIJA L—BO—J

TP L-022 PALANCA CREMALLERA t HIERRO FUNDICION

CLAVE NOMBRE NO. FIEZAS MATERIAL PROCESO

FECHA ESC.

B | MAQUINA MULTIESTACIONES swss | s
FORMATO SISTEMA
=f)|  MANIJA DE AJUSTE DE ALTURA M| B3
COTAS FLANO NO.
VISTAS GENERALES - st

I

| 3

L




51

CLAVE MODIFICACIONES FECHA
ESQUEMA DE ARMADG
[——d
— |
1=
TE N-0I6 ENGRANE QE AVANCE } ACERO MAGQUINADO
TF L-005 FLECHA CREMALLERA ! ACERQ MAQUINADO
TE N-02I ENGRANE CREMAL LERA | HIERRO FUNDICION
TP L-022 PALANCA CREMALLERA | HIERRO FUNDICION
TS E-023 SEGURG CREMALLERA I HIERRO FUNDICION
CLAVE NOMBRE NQ, PIEZAS MATERIAL PROCESO
FECHA ESC.
/ MAQUINA MULTIESTACIONES swnos | sE
FORMATO SISTEMA
8| MECANISMO DE AJUSTE DE ALTURA | A o=
COTAS PLANO NO.
ESQUEMA DE ARMADO o /50

3

N



3 |

MANIJA

\
AVANCE
FLECHA

PALANCA

CLAVE MODIF ICACIONES

FECHA

SEGURC

ENGRANE

MAQUINA MULTIESTACIONES

FECHA

ESC.

ISOMETRICO

Mi

26/54

& 9-VII-98 S/E
FORMATO SISTEMA

Q)|  MECANISMO DE AJUSTE DE ALTURA | AL | @
COTAS PLAND NO.

| 3

L



3

CLAVE MODIFICACIONES FECHA
388
73—\ /—aa
L—~|oo—J |— 200
/ \
LZ.
| 4
Q o) 50 I 50
b A i 1 -
—57—- L—‘??——“
L»~1oo——|
388
|12
TE A-05 BASE DE POSTE I HIERRQ FUNDICION
CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESC
FECHA ESC.
MAQUINA MULTIESTACIONES 9-vil-98 SIE

BASE DE POSTE DE TALADRO

FORMATC SISTEMA

AL | &

9| |

VISTAS GENERALES

CoTAS FLANQ NO.
MM 27/54

3

L



| &
| 3 Ly
CLAVE MO ICACIONES FECHA
BASE DE POSTE
FECHA ESC.
[@ MAQUINA MULTIESTACIONES sunos | s
FORMATC SISTEMA
:@ BASE DE POSTE DE TALADRO AL | &
COTAS PLANO NO.
ISOMETRICO W | e
| 3 L,



3

Ly

CLAVE

MQDIF CACIONES FECHA
38
\\ 300 \ 520
\ |
I ae
150 450
600
— 1§ — 20
T
Z 55
]
~— 50— <L,5n‘ 300
600
TC R-020 CREMALLERA ! ACERO MAQUINADG
TP A-06 POLEA 2 ALUMINIO FUNDICION
TC A-03 CUERPO DE AVANCE I HIERRC FUNDICION
TC 1-02 TAPA INFERICR CABEZAL f HIERRO FUNDICION
TC 50! TAPA SUPERIOR CAREZAL i HIERRQ FUNDICION
CLAVE NGOMBRE NQ. FIEZAS MATERIAL PROCESO
FECHA ESC
MAQUINA MULTIESTACIONES svies | S=

CONJUNTO MESA BE APOY(C SIERRA

FORMATO SISTEMA

AL Ot

15|yl

VISTAS GENERALES

COTAS PLANO NO.
MM 26/54

| 3

L




3

55

50

CLAVE MODIFICACIONES FECHA
148 502
\ 130
600 tttitb 520
[5
2] [
e 1N |
L] 3 ! 20
55 i | %
| 300
TC R-020 CREMALLERA | ACERO MAQUINADD
TP A-CE POLEA 2 ALUMINIO FUNDICION
TC A-03 CUERFQ DE AVANCE | HIERRO FUNDICION
TC 02 TAPA INFERIOR CABEZAL | HIERRG FUNDICION
TC 5-0f TAPA SUFERIOR CAREZAL ! HIERRO FUNDICION
CLAVE NCMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO
FECHA ESC
# | MAQUINA MULTIESTACIONES swiss | st
FORMATC SISTEMA
| MESADE APOYO (PIEZA PRINCIPAL) | AL | @&
COTAS PLANG NO.
& VISTAS GENERALES i s0r5i

3

N



3

[ CLAVE MODIFICACIONES FECHA
‘/‘“**—@LE I 10
S:SJJ [of Rt = - 1l
o T -
[
7
5] =l
E ;
7
—— -
TC R-020 CREMALLERA i ACERO MAGQUINADO
TP A-06 POLEA 2 ALUMINIO FUNDICION
TC A-03 CUERPO DE AVANCE i HIERRO FUNBICION
TC 1-02 TAPA INFERIOR CABEZAL | HIERRQ FUNDICION
TC 5401 TAPA SUPERIOR CABEZAL | HIERRQ FUNDICION
CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO
FECHA ESC.
MAQUINA MULTIESTACIONES S-VI-9 SIE

MESA DE APOYO (PZA. PRINCIPAL)

FORMATO SISTEMA

AL | &1

1| gy | l5

VISTA POSTERIOR Y CORTE LATERAL

COTAS PLANG NO.
Mt 31/54

3

L



3 L

r CLAVE MODIFICATIONES FECHA
T © S
600 \ 545
30.5
150 LB0—
5:5 —
TC R-G20 CREMALLERA i ACERQ MAQUINADD
TP A-06 POLEA 2 ALUMINIO FUNBICION
TC A-03 CUERPO DE AVANCE I HIERRT FUNDICION
TC (-02 TAPA INFERIOR CABEZAL | HIERRC FUNDICION
TC 5-01 TAPA SUPERIOR CABEZAL i HIERRQ FUNDICION
CLAVE NOMBRE NQ. PIEZAS MATERIAL PROCESQO
FECHA ESC.
[_@; MAQUINA MULTIESTACIONES s | se
FORMATO SISTEMA
5| EXTENSOR MESA DE APOYO A |
COTAS PLANO NO.
VISTAS GENERALES o s2150

| 3

L



3 L
CLAVE MOOIFICACIONES T FECHA
CORTE Y
'r—iz 1z
R s
14—
-— 300~ Y~
CORTE Z —z
]
77 (g
DETALLE B o
P | — L#g 5’5 30 SJ{L 6?0
r21
! / i
20
Dl OOL]
CLAVE NOMBRE NO, PIEZAS MATERIAL PROCESO
#. | MAQUINA MULTIESTACIONES onss | s
0|  BASE MESA DE APOYO SIERRA N | &
& | visTas U R
I
| 3 Ly




| ? 3 | L,

CLAVE MODIFICACIONES FECHA

DETALLE B

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL FROCESO
FECHA ESC.
MAQUINA MULTIESTACIONES 9-v11-98 SIE

FORMATO SISTEMA

MESA DE APOYQ SIERRA DE DISCO AL | @FF

COTAS PLANG NO.

DETALLES MM 3475k

[ e

? | 3 L,




| 3 | L
CLAVE MODIFICACIONES FECHA
FECHA ESC.
X | MAGUINA MULTIESTACIONES
FORMATO SISTEMA
~f)| MENSULA MESA DE CORTE A | O
PLAN N
VISTAS GENERALES | T
I
| 3 L,




E 3

} CLANE MOMFICATIONES FECHA
FECHA ESC.
4 | MAQUINA MULTIESTACIONES owios | s
FORMATO SISTEMA
~0|  MESA DE SIERRA AL | B
COTAS PLANO NOQ.
ISOMETRICO weo | s

| 3

L




3

CLAVE

235

e —

270

HODIFICACIONES FECHA
Iﬁ—\
-‘—90‘7
120
57)5
|5——- I—
]85‘*‘
ELEVADOR DE MESA
o5
35
S
1 d
L
ha
i
150 :
—it=-
/L/ |
i
1
i f
5—/ - \
3 20
6
rd
o
7
200—
300
ME L-025 ELEVADDR MESA 1 HIERRG FUNDICION
MP 0026 POSTE DE MESA | HIERRO FUNDICION
CLAVE NOMBRE NO PIEZAS MATERIAL PROCESQ
FECHA ESC.
MAGUINA MULTIESTACIONES s-vil-og SE

SOPORTE DE POSTE DE MESA SIERRA

FORMATO SISTEMA

AL | ©F

& D

VISTAS GENERALES

COTAS FLANG NO.
MM 37/54

3

L




3

CLAVE MOOI ICACIONES FECHA
220
25
60° 5 ’_6‘ ’— 66
— [ I | |
19 = s P LY+ S
- l
i 22}
L
CARCAZA DE UNION — [
TC V-055 | _j
T 12.7
25.4
GD 1-030 GUARDA DE DISCO i PLASTICO INYECCION
CLAVE NCMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO
FECHA ESC.
| MAQUINA MULTIESTACIONES sviss | s
FORMATD SISTEMA
~f)|  GUARDA DE DISCO SIERRA Mo | @23
LANC NQ.
VISTAS GENERALES i

| 3

Ly




Va | 3 | A

CLAVE MODIFICACIONES FECHA

FECHA ESC.
B |  MAQUINA MULTIESTACIONES suss |

FORMATO SISTEMA
~f|  GUARDA DE DISCO SIERRA A | S

COTAS FLANO NC.
ISOMETRICO | s

2 | 3 L




5 f

4

CLAVE MODIFICATIONES FECHA
127
152
T 135
i
S0 D-035 SOFORTE DE DISCO ] HIERRO FUNDICION
CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESD
FECHA ESC.
g@: MAQUINA MULTIESTACIONES oonss | sE
FORMATO SISTEMA
9|  SOPORTE DE DISCO A | DS
COTAS PLANO NO,
_X,ie*}_ VISTAS FRONTAL - worse

| 3

Ly




3

CLAVE MODIFICACIONES FECHA
™
—‘-I 50.4 r——
- j______ e o e |
<|5.8 (5/8")
VISTA SUPERIOR SOPORTE SIERRA J
o8
=
N
37
VISTA LATERAL CARCAZA Y SOPQRTE DISCO
|
GD N-036 GUARDA INFERIOR DISCO | LAMINA METALICA TROQUELADO
S0 D035 SOPAORTE DE DISCO | HIERRQ FUNDICION
CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO
FECHA ESC.
& | MAQUINA MULTIESTACIONES omos | o
FORMATO SISTEMA
:@ CARCAZA SOPORTE DISCO AL | ©F
COTAS PLANG NO.
VISTAS GENERALES Y DETALLES S

2

3

L




2 | 3 | L,

CLAVE MODIF ICACIONES FECHA

uER

GD N-036 GUARDA INFERICR DISCQ 1 LAMINA METALICA TROGUELADO
CLAVE NOMBRE NQ. PIEZAS MATERIAL PRCCESO
FECHA ESC.
% | MAQUINA MULTIESTACIONES snss | e
FORMATO SISTEMA
~0)|  GUARDA DE DISCO AL | O
COTAS PLANG NO.
VISTAS GENERALES o |

? | 3 | L



CLAVE MOMFICACIONES FECHA

ch
)
o

2L

.y

22—l o wo o L-50.]

CORTE W

CARCAZA CABEZAL TORNO

S0 T-063 SOPORTE TORNC 1 HIERRO FUNDICION

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESD

FECHA ESC.

& MAQUINA MULTIESTACIONES sge | s
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DCOBLAR A
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GLOSARIO

AISLANTE  Nombre gendrico de las matenas que, par su gran resistencia eléctnea pueden ser utilizadas
como no conductoras. Las pnncipales son &l widrio, la ceramica, la mica y el amianto, el
caucho, la ebenita, la gutapercha v 1as resinas sintéticas, la cera, el alquitran, 1a resina, &
petréleo, la parafina, las matenas grasas, la madera, la celulosa y sus denvados

AMPERIC  Unidad con gue se mide la intensidad de las comentes elécticas (simbolo 4) £ amperno,
es pues, la intensidad de una cormente cons@ante gque fransporia un culomcio de
elecincidad por segundo.
Los muliplos y sub mdliiplos mas comentes del amperio son el kilo amperio_(K4), el
millampeno mA) v el microampeno (MA).

Revolucidn - Movimiente circular al caos del cual un cusrpo vuelve a su posicidn primimva //Geomeiria
Movirmiente de una figura en tormo a su gie. R P M. sigla de revoluciones por minuto

AVANCE En las maguinas herramientas, movimiento progresive del file gue ceplladoras v aranca I
viruta En las maquinas similares el avance coresponde gl espesor del metal arrancado en
una asada; en los tomos es el paso o distancia longitudinal recomda par el Gill migntras la
pieza da una vuelta entera, por Ultmoe en las fresadoras vy taladraderas es la distancia que ol
{tl, en el curso de una vuelta, recomne en direccion de pieza

AVANCE
VERTICAL
FINOQ
(TALADRQ) Veravance

AVANCE
LONGITUDINAL
AUTOMATICO (Movimiente del TORNC) Ver avance

SANCADA Bastdor ¢ amazdn de una maguina, especialmenie el banco de las maguinas herramientas,
las bancadas de tomo son muy robustas
BARRA Pieza larga gue, en una maquind heramienta, soporta una sene de elementos

BURIL Instrumento puntagudo para grabar vy cortar en los metales y ofras matenas
CABALLAJE Capacidad de potencia, ver caballo

CABALLO  Mecénico, Caballo de vapor, unidad de potencia, de simbglo  CV, coraspondiente a 75
kilogrameros por segundo, © sea a 0.736 kiovatios //El cabalio de vapar difiere ligeramente
del caballo inglés, llamado Horse Power v simbolizado por las siglas HP un HP ecuivale
1.0138 CV



CABEZAL

CAJA
NORTON

CALIBRAR

CALIBRE

b R
s oGy

Disposiive quie =0 adapla @ una macues onamicnio Pl ol algunis CRonask
aspecial

Caner deo un mecanismo caa do ongranes
Car a una pleza el caliie deseado, medr el calibie de una casa
Camelro inlenor de un Wladro o clindre hueco  Instrumento usado para medirlo. Por

exienores didmelio de la henamenta gue labra un taladio v de o que on el se inlioduce,
diametro del alambre y cliag cosas filiformes,

CARBON (ES) Eléctnco Elechodo ceniral gue conslive el polo posiivo de las pistas secas /Escobilla

de carbon o grafito, plieza conductora ¢o” la cual se eslablece el contacto entre un organo
ljo y olre mavil, espaciamente en los motoras clacincos

CARRERA  Distanicia gue recorre Un organo de maguina animado por un movimiento de vaven

CARRERA DE

USILLO Ver Carrera

CIZALLADO Efecto de fyera que se produce en una estruciura cuando dos piezas unidas por ofra
gjercen sobre la misma dos fuerzas de senudo opuesto

CONO Farie ronconica de las brocas y otras heramientas, que sive para fijarlas en las maguinas //
cono de fnccitn, sistema constituido por dos cones, uno de ellos solidano de un arbol
motor v el otro de un arbol conducido, al penstrar uno en el oro constituyen un
acoplamento. / Cono de poleas

CONTRA

PUNTO Punzdn usado para contrahoradar ¢ sostener una pieza que dabe estar sostenida debido a
su fongitud

CORRIENTE

ELECTRICA Paso de electncidad de un punio a otro de un medic conductor cuando existe entre ambos
una dferencia de potencial /En las comentes Aliernas el sentido del movimienio de las
fuerzas se invierte periddicamente, 0 sea que un mismo polo es aliemnativameante positivo,
negative, ofra vaz posiivo y asl sucesivaments

CORTADOR Instrumento o maguina para cortar

CREMALLERA  Organc mecanico constituido por unz bara dentada en la cual engrana un pifion que

permite transformar un movimiento rotatve en movimiento rectlineo vy viceversa. El sistema
de pindn v cremallera, tene una infinidad de aplicaciones en fas cuales la cremallera se
mueve v hace girar al pRon o en este es motor v provoca la rastacion de agquella Es
mecanismo de uso general en las maguinas heramientas, maguinas de imprasion,
compuertas, gatos para levaniar cargas, y en la direccion de los autorndviles

CHUMACERA

Jaula o soporte en un cojinele o rodamiento,

il



DEXTROGIRO  Desplazamiento o giro de un etemento u &rgano de magquina hacia la derecha.
DISENADOR  Persona fisica o moral responsable del disefio de una maguing

DISPCSITIVO

DE

SUJECION  Elemento o equipo usado para ifar, sostener y guiar la pieza de frabaio v/o la herramienta

DISTANCIA  Imtervalo que separa dos puntos en €l espacio //Separacion o espacio qus media entre dos

cosas
e DISTANCIA entre puntos
e DISTANCIA del ge a la columna

cJE Linea gue dvide una figura ¢ un cuerpo por la miad. /Mecanica// Barra gque pasa por el

centro de una pieza grratona, ya para senirie de soporte en torme al cual gra libremente, ya
para arrasirara con su props movirniento rotatono, en cuyo ¢aso suele reciir el nombre de
arool
Geometria //Unea que divide una figura en dos partes por su mavor dmension. //Eje de giro,
recta en tomo de la cual se hace girar una figura para obfener ofra por proyeccion o
revolucidn

s Eiede caberal derosca

ESTACIONES

D

MANDO

MULTIPLE — Aguellas gue aestan dispuestas en puntos preestablecidos en tomo a la ma-
quina y que permiten ia operacion y control de la misma desde esos lugares,

FABRICANTE Persona flaica o moral responsable de la manufaciura de una maguina,

FILETE Filetes de frogquelar, tos gue cortan, parforan el papel o dejan una huella en el mismo //Tecnicar
Resalto hehcodal de los permos, fuercas v olras plezas roscadas.

FRESA Hemamienta de movimniento, gratorio para labrar metales, con aranque de virui en las
g . a
maguinas fresadoras /De herramientas portaliles, Sierra, de ves filos, Ce alisar, Conicas,
Perfiladoras, De ranurar, De cuchillas amdviles, Para engranes, De campana.

FUNCIONAMIENTO
AUTOMATICO  Condicidn en la cual la maquina puede desarollar todo un cicle de trabajo sin la
inervencion directa del operadar,

FUNCIONAMIENTO
MANUAL  Condicion en la cual la maguina requiere en todo su ciclo de rabajo Iz Intervencicn
directa del operador
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FUNCIONAMIENTO
SEMAUTOMATICO

Cundicion en la cual l magquna pusde desaroly parte do su eiclo do abao sn

ntervencion drecla dol operador

FUSIBLE Que se puede funcr, hilo de plomo o de aleacion fushie que se INCiuye en i cirguio
elécinco para que, en case de que 12 lensian se eleve ancnnalmente, funda por efocio del
caloy ¢ interrumpa ast el paso de la comenle,

GUIA Jucgo de camles, barmas u olros disposivos medianie los cuagles se impona Ung duaccidn
delerminada a la yaslacion de un drgano movil

HERRAMIENTA

DE CORTE Aguslla que se ulilza para cortar o remover malenal en una preza de traha)o

HERTZIO Unidad de frecuencia de log fendmenos penddicos, equivalents 2 un perodo oor segunda
(su simbalo es Hz) o HERTZ

INGLETE Unidn de dos maderos a escuadra, cuando la junta forma un anguio de 45° con el centro de
los mismos. // Caja de Inglete; Instrumento en &l cual se poner: 105 lisfones o maolduras para
corarlos a Inglete 0 a escuadra merced a unas ranuras que guian la hoja del serrucho o la
slerra

LEVOGIRG  Desplazamiento ¢ giro de un elemento u drgano de maguina hacia la zquierda

LIBRE ACCESO Espacio necesano para gue el operador o personal de mantenimiento pueda realizar su

LUNETA

MANIVELA

MANDRIL

MANDRILAR

labor en forma natural v sin riesgos,

Dispositvo del que estan provistos los tornos, rechiicadoras vy otras maguinas heramienias vy
Gue sirve de apoyo intermediano a las pigzas muy largas que podrian jorcerse o romperse
por efecto de la presicn gjercida por el Util cortante // Hay lunatas fjas montadas en la banca
y corredizas solidanas al canro porta_herrarmienia

Manubrio, crganc mecanico a veces complemeantano de una bigla, destnado, como ella, a
transformar un movimiento rectlinec alternativo en movimiento giratorio ¢ viceversa.,

Dispositivo que, en los tomos v otras méaguinas herramientas, sive ya para asegurar la pleza
bruta que se ha de labrar, ya como porta - herramienta, pera fjar &l Gil. //Escariador para
alisar ¢ agrandar talacros // Los mandiles de mordaza tienen vanas plezas correcizas,
dispuestas radicaments, gue, mowvidas por una rosca vy convergen hacia e centro del
mandnl para suetar y apretar la pieza o la cufa de la herramienta.

e MANDRIL universal

s MANDRIL independiente

¢  MANDRIL de taladro
Taladar el metal con un mandr

MANTENIMIENTO



PREDICTIVC  Aguel procedimiento en el cual previa informacion, se indican el tiempo de vida dtil de

MCTOR

MUELA

un elemento o conjunto de maquina y el patrdn programa dichos cambios en base a
ia informacidn proporcionada por el disenador y/o el fabricante.
Que produce movimiento ¢ 1o transmite.
Los motores eléctricos se fundan en las leyes del electromagnetismo: cuando un circuito
atravesadc por una cortenie eléctrica se halla en el campo de un iman, €s sometido a
una accion mecanica que tienda a moverlo; El motor eléctrico consta de dos partes
esenciales, el electroiman, llamado inductor o estator (porque suele ser fij0), v &l circuito
eléctrico, que puede girar en tomo a un pie vy se llama inducido o rotor.
Los motores de corriente alterna funcionan como aliernadores elementales v no
requieren colector; ios mas pequefios son monofasicos v los mayores trifasicos

Los motores trfasicos_pueden ser sincronicos o asincronicos

Los primeros giran a una velocidad fija determinada por la frecuencia de la corrente que
los alimenta v son generalmenie motores de elevada potencia, los motores asincronicos
arrancan solos sin ningun dispositivo auxiliar y su velocidad puede experimentar
fluctuacicnes

Piedra de forma circular ¢ cilindrica que rueda scbre otra y sirve para moier o triturar ias
materias de los molinos //Rueda de asperdn o de materiales abrasivos conglomeradas,
gue se utilizan para afilar instrumentos cortantes y para labrar metales y otras materias
duras.

RODAMIENTO(S)

ROSCA

SEGURO

Dispositivo anular interpuesto entre un arbol y su cojinete y merced al cual el rezamiento
entre ambos se reduce a una rcdadura de bolas o de rodillas. El principio de los
rodamientos consiste en reducir |2 resistencia v el calentamiento engendrados por el
roce. mediante la substitucion de una superficie cilindrica del cojinate por los puntos de
tangencia de una serie de bolas que pueden girar libremenie en los alvéolos de una
corona dispuesta entre dos anillos

Resalto formado en un tomillo perno u otra pieza cilindrica, ¢ en la pared de un taladro
por un filete arrollado en hélice, en el cual ha de ajustar la rosca ¢ filete de la pieza
complementario, efectuandose el acoplamiento de ambas mediante la rotacion relativa
de una de ellas respecto a la otra.

Roscado, helicoidal, como la rosca //Dicese de |a cosa en la cual se ha labrado una
rosca.

AUTO LOCK. Pigza 0 mecanismo que sirve para impedir el funcionamiento intempestivo de una

SIERRA

SWITCH

maquina, arma de fuego, etc. va engatillandolos con un resorte enclavado en una
ranura, ya inmovilizando alguna pieza con un pasador, tope, etc.

Herramienta constituida por una hoja de acero con sus berdes provistos de dientes, que
al rozar con una materig, [metal, madera, plastico, huesos, etc.] abren en ella un surco
estrecho y permiten dividirla.

Dispositivo que sirve para abrir y cerrar los circuitos eléctricos

TALADRAR Horadar, perforar con taladro, maguina de taladrar, taladradora

VI



TALADRO

TIERBA

TOLVA

TORNEAR

TORNO

{:ﬁ o ‘*‘:‘2’%
B & whae

Braco, banena oot mstiumoento de ilo cortanle y aratono con aquie se kidieg os matales,
o madcra vy olias matenas soldas Aquero hocho con los msmos  Apaaio con gue se
mpime of movimiento do olacion a dichas honarmienlas

Et suclo, considorado como polo v conductan eldcinco, de poencrd pracicamenta rulo,
permile ansmitile todas las energias parasias por medio de lomas o lerra Asl do exisly
algln mat coniacto y pasar la comente por aguallag masas, el suelo se hallard a su mismo
potencial v la comente que pueda pasar enlonces por @l Cuerpo @3 mocua v cas
mperceptible

Deposilo grande, a modo de ambude con forma de pramide hwenida, en el cud se
acumulan o aimacenan matenas para alimenlar o separarlas de UNA maguing o nstalacion

Labrar superlicies de revolucion con el tomo

Maquina herramienta para labrar, con dtles corlantes v anangue de vinilas, piezas animadas
de un movirmento gratono // Matal El tomo sirve para labrar superficies de revolucion mas o
mencs comphcadas a partr de barras clindncas, rechficar y alisar pigzas de fundicion o ya
desbastadas, abnr roscas en piezas cllindncas v, en Iin fabricar en seng pemos, tormilios y
otras piezas El modelo mas comun es el tomo paraielo, consta de un sdlido bashdor [la
hancada] provisto de guias por las cuales pueden deslizarse unc de los dos cabezales que
suelan fa nieza v el caro porta herramiznta, también scporta en uno de sus exiremos, &l
cabezal fijo, el motor, el cambio de velocidades v los mandos. Del cabazal fio scbresale &l
extrerno del arbol del motor, al cual se acopla a veces un plato ¢ mandni provisto de
Mordazas que siven parg suetar la pieza por uno de sus exiremos vy confenrle el
mowvimiento gratorio En otros casos se 2fectla un montaje entre puntos. Bl carro tene or
Mision dar un apoyo a la herramienta cortante y regular sus movimienios Se desliza sobre fa
tancada gracias a un husillo accionade manualmente [avance longitudingl de la
herrarmienta), existe olro husillo automalico para roscados La parte superor dal caro se
deshza perpendicularmente al movrmieno de la inferior para poder dar a la heramignita un
movimienic transversal. El porta heramizntas  permite onentar v fiar & Uil en la direccién
deseada para latbrar piezas ¢dnicas, flancos de rebzjos, ctc,

Exsten ofros tpos de tomo como de revolver, automatico, de copiar, vertical v ef tormo en el
aire

TRANSMISION

Accidny efecto de transmitr // Comunicacion a un cuerpo del movimiento adquindo por oo

TROQUELAR Acunar, estampar el metal compriméndolo entre el roguel v la matriz de una prensa

UTIL Herramienta
VOLTIO Unidad de fuerza, electromolnz, cuyo simbolo es V, equivale a la tension o
diferencia de potencial existente entre dos puntos de un conductor, por &l cual pasa  una
comente de un ampenc, cuandc la potencia disipada entre o Mismos es de un vaho
WASH DOWN

Barido v odlegje, en este casc de comenie eléciica contralada por un dispositivo
electronico.

Vi



Transmision de movimienios circulares.

Los movimientos circulares y la tfransmision de unas piezas a otras son frecuentes en tode tipo de
magquinas Sus posibilidades de aplicacion se fundan en la propiedad de que es fact varar la velocidad
angular de un elemento

D B
Toma de movimiento entre dos ruedas (engranzjes; O
El senudo es inverse en ambas La pieza B tendra
una velocigad angular gue depsnde de ia velocidad _ﬂ B
tneal y de su radio

Caso de banda y poleas O
El sentido de girc es &l mismo

En una banda cruzada el sentido

es INverso. _]

[

Velocdades v didmelros

Cisefiando convenientemente las plezas conductora vy conducida, con [os digmetras adecuados, puede
variarse con exactiud la veiccidad de giro aumentande ¢ disminuyendo ef ndmere de revoluciones por
minuto La velocidad de gire seréd nversamente proporcional a los didmetres de [as piezas respectvas
Ce lo dichio se desprende que, aumeniandc al doble el didmetro de un elemento, se reduce a la mitad la
veloeldad del mismo

AN D Do TS0 RS M

O
e S S

= A7
O=43

L
Il
()]
s

VIl




144 s
B & S

Poleas

Se llaman asi 1 las ruedas gue ransmiten el movimiento por mediscion do una cored o banck,
aprovochando al frolamisnto o necion enlre allos

Clasilicacion de las poigas

Alenciendo al perfil de las llantas (o superficies exienores) las poleas puaden sai clasiicadas an dos
grandcs grupos

s Poleas planas

El contaclo se hace en una superiicte mas 0 menos plana, porgue es comenla gue 1a llanta eslé
ligeramenle abombibada para mejorar 1a sujecion entre polea y banda.

Seccion

¢ Poleas acanaladas
En las poleas con canal el elemento fransrisor se infroduce dentro de fa polea Tienen la ventaa de
asegurar i posicion de los elementos transmisoras va gue aumenta considerablemente la superficie de

CONACto, sih necesidad de aumentar la anchura de la polea Este 100 de polea es el utilizado en este
proyecic, ya aue es &l de uso comln en las maguinas heramientas por sus caracteristicas

Seccidn,

Las poleas acanaladas se dividen en dos grugos, poleas para banda trapecial vy poleas para cables.

5<



e Polsas iocas.

Cualguier ruedza que gire sobre un e y No con suU &a

o Conos de transmision

Son gstos poleas planas de mucha anchura y forma conica, se sitan con las con'cidades invertidas de
mado que recormendo la banda por medio de una horquilla, varian los diameiros v por o tano la relacion
ce fransmisién de ambas.

s Sistema de salfos

Tienen la ventaja de que &l contacto es mas perfecic; puede considerarse la unién ds vanas poleas de
diierentes diametros
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