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INTRODUCCION. 

Ante la ya ev1dente culminación del 
s1glo XX, la humamdad entera está sufriendo 
grandes cambios en todos los aspectos, 
desde las conductas soc1ales y crisis 
financieras hasta los valores morales y el 
avance arrollador de la tecnología, así como 
en las tendencias estéticas y culturales. Dentro 
de esta transición hay un factor en particular al 
que debemos poner especial atención la 
globalización de los mercados, en el cual 
Méx1co está inmerso y requiere de una 
adaptación inmediata y constante para 
responder competitivamente a las condiciones 
actuales de gran competencia de productos y 
serv1c1os extranjeros de alta calidad. 
De esta manera el país está obligado a crear 
nuevas estrategias para poder reactivar las 
industrias nacionales que están a punto del 
colapso y con ello su permanencia Es aquí 
donde el Diseño Industrial tiene un papel 
importante, ya que esta disciplina, al estar 
enfocada a la producc1ón de objetos y 
productos mediante la diversificación de la 
cultura material, tiene a su cargo la 
responsabilidad de ayudar y mejorar en esta 
reactivación económica contribuyendo con las 
expectativas de creación y desarrollo de 
empresas y fuentes de trabajo. competencia y 
fluidez de comercio fundamentales en el 
desarrollo del país 

Por otro lado, se ha dejado de lado la 
vinculación del Diseño Industrial con la 
fabricación de medios de producción que sin 
duda están también íntimamente relacionados 
y que representa un factor importante en el 
desarrollo de este sector Es por ello que se ha 
decidido desarrollar el presente tema con el fin 
de apoyar el desarrollo tecnológico nacional 
proponiendo un producto competitivo, ya que 
en la industna de la transformación la mayor 
parte de las máquinas que intervienen en los 
procesos de fabncación son extranjeras con 
un alto costo. 

Con el fm de apoyar la proliferación de la micro 
industria, como ha sucedido en otros países 
ahora desarrollados, se ha propuesto esta 
máquina herramienta de uso sem1-industrial 
con un factor de competencia basado en la 
aplicación del diseño industnal y de un 
análiSIS del mercado que est1mamos puede 
tener éxito y satisfacer un segmento que no 
tenía demasiadas opciones para adquinr un 
producto de características sim1lares a este. 

Hoy en día los empresanos comienzan a darse 
cuenta que la 1mplementac1ón del diseño en 
sus productos no es un factor de 
encarecimiento sino una manera racional y 
justa de concebir los objetos añadiéndoles 
valor agregado identidad y estilo propio, 
resaltando la calidad con el objet1vo primordial 
de ofrecer un producto que siendo bien 
diseñado debe poseer una forma evidente. un 
precio justo y por supuesto funcionar bien. 

"Las máqumas no ex1stirían sin 
nosotros, pero nuestra ex1stencia ya no 
es posible sin ellas ... " 

Pierre Oucasse. 
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l. ANTECEDENTES 

Desarrollo Histórico. 

No es fácil dar una definición exacta 
de herram1enta. pero puede clasificarse como 
el ob¡eto que mane¡a un obrero para ejercer su 
profesión, entendiendo que en esta definición 
se engloban tanto las herramientas utilizadas 
directamente. como por medio de una 
máquina cualquiera, para extender la 
capacidad de la mano del hombre 

La Importancia de la máquina puede 
justificarse, de modo simplista, si se cons1dera 
que su apanción es cas1 tan remota como el 
hombre. 

Primeramente eran herramientas de piedra las 
que se utilizaban bajo diferente formas, segi'm 
el tipo de trabajo a desarrollar 
Posteriormente con el avance tecnológico de 
la humanidad en sus diversos ámbitos, las 
partes móviles sigu1eron los lineamentos 
básicos de las máquinas simples, conocidas 
desde la antiguedad y que son instrumentos 
que sirven para transmitir la acción de las 
fuerzas a las que están sometidas 
directamente como: la palanca, la rueda y el 
eje, la polea, el plano inclinado, la cuña y el 
tornHio 
Más adelante con la aparición de los metales y 
concretamente del h1erro, se permitió un gran 
avance en las técn1cas de fabricación de las 
herramientas, es por ello que mil años antes 
de Cristo ya se fabricaban utensilios de hierro 
cementado, que luego con el temple adquiría 
gran dureza superficial 
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l Jt¡:::nstltos oroductdos en 18 éoocR Paleolit1ca 

Este desarrollo se debe al incremento en las 
necesidades de la civilización, desde los 
esplendores de las grandes ciudades corno 
Roma, Grecia y Egipto y del descubrimiento de 
la importancia de las armas bélicas 
La humanidad reclamó un nuevo herramental, 
cada vez de mayor producción para subvenir a 
las necesidades de la población cada vez más 
creciente y con exigencias más cornple¡as. 
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La primera fuerza motnz de que dispuso el 
hombre fue la del anrmal, segurda de la 
hidráulica, que consrstía en colocar una rueda 
con paletas en los márgenes de un curso de 
agua, para mover un rústrco molino, o bien, un 
embrionario taller La máquina de vapor 
encontró en sus primeros campos de 
aplicacrón los talleres mecánicos, hasta la 
aparición del motor eléctnco, que hasta la 
actualidad sigue siendo la principal fuerza 
motnz de las herramientas en general 

Pnmera fuer?a motnz uttli7Ad8 oor P.l hombre 

La herramienta, en su concepción actual, ha 
sufrido una profunda transformación con 
respecto a las que utilrzaban los primeros 
hombres, srn embargo, todas ellas 
corresponden al principio fundamental de 
procurar un cierto trabajo con el mayor 
rendimiento y con el mínimo esfuerzo humano 
posible, dentro de los medios de los que se 
drspone 

! JnA de las nrimArRs máou1nAs rlA wmor en la 

Son tan diversos los trpos de herramrentas 
existentes en la actualidad, que resulta 
imposrble dar una clasrficacrón acertada. De 
cualquier forma, exrste una agrupacrón 
fundamental que las distrngue en tres tipos 
diferentes: 

l. Herramientas que permrten dar forma a una 
preza por medro del levantamiento de 
matenal. (Arranque de viruta). 

11 Herramientas que permiten conformar una 
pieza por deformación 

111. Herramientas que no producen cambios en 
la forma de la pieza pero que se utrlrzan 
para facilitar la consecucrón de crertos 
trabajos. 

Las herramientas del primer grupo, se conocen 
con el nombre de herramrentas de corte y su 
rmportancra actual es extraordinana, ya que es 
un elemento imprescindible en el desarrollo de 
las máquinas-herramientas y de los 
procedimientos de trabajo que han hecho 
posible la evolución industnal 

Las del segundo grupo, comprenden los 
diversos trpos de herramientas de matrices de 
estampación, y de deformación de piezas, 
cuya tecnología es totalmente diferente a las 
herramientas de corte 

Por último, considerando el tercer grupo, estas 
no dan lugar a una tecnología especial dada la 
srmplicidad de su funcionamiento 
normalmente son elementos auxiliares de 
montaje de piezas, y su divulgacrón es tan 
extensa que las personas profanas al uso de 
las herramientas, piensan que son el único 
grupo importante. Ejemplo de este grupo son · 
destornilladores, alicates, llaves, etcétera 

Debido al electo del desarrollo del presente 
tema y que recae directamente en el pnrner 
grupo de esa clasificación de máquinas -
herramientas y su tecnología, en adelante nos 
refenrernos a él concretamente 
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Los pnmeros estudios formales en este campo 
se remontan a pocos años atrás, con las 
bases sentadas por Taylor, que dieron lugar a 
la reflexión y al uso racional de las 
herramientas. 
Hasta el año de 1898, se utrlizaban 
exclusivamente las herramientas de acero al 
carbono, pero ese mismo año se descubrió el 
acero rápido. y en poco tiempo se implementó 
por completo ese material 
En 1922, tiene rugar el descubrimiento más 
importante dentro del campo de las máquinas 
- herramientas, nos refenmos al carburo de 
tungsteno. 

Prrmer torno automátrco 
Spencer (Arnba). 

Prrmera fresadora 
unrversal 
Brown & Sharpe 1862. 

En la actualidad, un nuevo tipo de herramienta 
que ha venido a competir con el carburo en las 
técnicas de mecanización por levantamiento 
de viruta es la herramienta de cerámica, cuyo 
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rendimiento llega, en casos muy concretos, de 
tres a cuatro veces más que el metal duro, 
aunque por ahora no tiene aplicacrón 
industrial muy extensa, debido a que las 
condiciones con que deben contar las 
herramrentas deben ser extraordinarias para 
que sea rentable su empleo. 

Con el análisis del estado actual se hace 
comprender la importancia excepcional que 
encierra la técnica de las herramientas de corte 
en la fabricación de prezas mediante el empleo 
de este tipo de máquinas. Con los medros que 
se disponen, se logran las siguientes 
condiciones de trabajo: 

• Tiempos de maniobra mínimos. 
• Tiempos de corte mínimos. 
• Mínimo desgaste de las herramrentas. 
• Máximo aprovechamiento del matenal. 
• Calrdad óptima de las piezas fabricadas. 
• Máximo aprovechamiento de las cargas 

eléctncas utilrzadas. 
• Buena conservación y utilización racional 

de la máquina-herramienta para aumentar 
al máximo su vida útil. 

• Seguridad completa para el usuario 

Para este último punto hay que recordar la 
importancia que tiene vigilar la orientación de 
la viruta de corte en las condiciones de 
velocrdad con que trabaja, ya que puede 
amenazar la seguridad, o en el mejor de los 
casos, afectar la calidad superficral de las 
piezas y dañar las partes delicadas de la 
máquina. 

Por otro lado, existe cna serie de conceptos 
(forma de la herramienta de corte, ángulo de 
corte, material constitutivo, rompe virutas, 
afilado, etc.) que cobran gran importancia en el 
desempeño y evolución del trabajo 



Funcionamiento básico de las 
máquinas- herramientas. 

Fundamentalmente las máquinas herramientas 
eJecutan su función prec1samente 
proporcionando y produciendo movimientos 
relativos controlados entre una p1eza o p1ezas 
y la herramienta apropiada Tanto la p1eza 
como la herramienta son soportadas 
ríg1damente por la máquina. 
Ex1sten cuatro movimentos relativos básicos 
para producir diversas formas· 

• En el primer movimiento, la pieza gira y la 
herramienta permanece y avanza 
longitudinal y transversalmente 
produciendo formas cilíndricas, JUnto con 
el movimiento auxiliar de avance o 
penetración (torneado) 

o El segundo, es el movimiento relativo entre 
la pieza y la herramienta de corte 
(cepillado). 

o El tercer movimiento corresponde a la 
rotac1ón y avances de la herramienta de 
corte, m1entras la p1eza permanece fiJa 
(taladrado ) 

o El cuarto tipo. la pieza se mueve y avanza 
contra la herramienta mientras ésta últirna 
gira (fresado y rectificado). 

Bajo estos movimientos se realizan las 
operaciones de las diferentes máquinas 
herramientas, según la clase de rnáquina por 
medio de la cual se trabaje la pieza se hablará 
de piezas torneadas , piezas fresadas ,piezas 
rectificadas, etc. 

A continuación se describen los 
funcionamientos básicos de cada una de las 
rnáquinas - herrarn1enta 
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Torneado. 

En su forma más sencilla y elemental el torno 
es una máquina para sujetar y hacer girar una 
preza contra una herramienta de corte de una 
sola punta. Haciendo avanzar la herramienta 
sobre la pieza y a lo largo de su eje de 
rotación. Si el contorno crlíndrico deseado se 
efectúa dentro de la pieza, se denomina 
torneado de interiores, y por fuera torneado de 
exteriores. 

Estas son las fJnciones básicas del torno, 
aunque exrstan otras extensiones naturales de 
las funciones primarias corno el fileteado. 
taladrado, refrentado, escareado, pulido y el 
rnoleteado. 

Taladrado. 

Todas la máquinas taladradoras se distinguen 
por poseer algún medio de rotacrón de la 
herramienta de corte y el avance de la misrna a 
lo largo de su propio eje, dentro de una pieza 
estacionaria para producir un agujero 
aproximadamente del mismo tamaño que la 
herramienta utrlrzada. 

Ceprllado. 

Los cepillos quitan el material de una serie de 
cortes rectos en contraste con las máquinas 
rotatorias; el proceso se efectúa por el 
movimiento de una herramienta que se hace 
avanzar a la pieza o por el movrmiento 
alternativo de la pieza sobre la herramienta 
Este tipo de acción se adapta mejor a la 
generacrón de superficies ranuradas o 
acanaladas 

Fresado. 

Las piezas a fresar se sujetan sobre una mesa 
movible y avanzan en ángulo recto con el eje 
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de las fresas o cortadores para producir 
superficies 

planas, entrantes o de contorno. Empleando 
un tipo diferente de herramienta efectuando el 
avance de alirnentació~ a lo largo del eje del 
husillo. se puede realizar operaciones de 
taladrado o mandrilado. También existe otra 
variación de trabajo, montando la pieza sobre 
un dispositivo giratorio que traslada la preza 
con él para efectuar cortados dentro 
Moviendo el cortador y la pieza en relación 
precisa se logran otros tipos de operaciones. 

Rectificado. 

Todas estas máquinas cuentan con una rueda 
o banda abrasiva rotatoria que en contacto con 
la pieza desbasta el material. Existen diferentes 
movimientos de avance de las ruedas 
abrasrvas tanto a lo largo como en el rnisrno 
eje de rotación y un movrrniento lrneal. 

Máquinas de aserrar 

Para efectuar el asercado en una pieza, se 
hace avanzar ésta que se encuentra en una 
superficie sólida hacia la herramienta de corte. 
Al aserrar cada diente individual de la 
herramienta deja una huella através de la 
pieza, cada diente va profundizando el corte 
hecho por el anterior. a medida que se 
incrementa el avance pueden efectuarse 
cortes lineales o curvados, de 
aproximadamente del mismo espesor que el 
de la sierra. Este tipo de máquinas se 
subdivide a su vez en las siguientes. sierras 
circulares, sierras de arco y sierras cinta 



11. INVESTIGACIÓN. 

Factores de mercado. 

El mercado se define como el conjunto 
de compradores y vendedores de un artículo y 
se puede clas1f1car en mercado global o el 
conjunto del mercado que es el monto total 
gastado para satisfacer una demanda, sin 
tener en cuenta los productos que la 
satisfagan, y por otro lado tenemos los 
segmentos del mercado que son o pueden 
definirse como los grupos de 80 clientes 
potenciales con características similares, la 
ventaja de hacer estas divisiones es que cada 
segmento tiene menos variaciones que el 
mercado en su totalidad, por lo tanto podemos 
esperar que los clientes de un segmento 
tengan en general necesidades similares. 

BaJo estas premisas se llevo la Investigación 
de mercado de nuestra máqu1na herramienta, 
analizando por un lado el tipo de máqumas 
existentes, que segmento del mercado que 
abarcan, que servicio ofrecen, cuales son sus 
desventaJaS, su tecnología y sus procesos de 
manufactura, así como la distribución que tiene 
cada producto, entendiendo por estudio de 
mercado a . " el acoplo sistemático. registro y 
análisis de datos sobre problemas 
relacionados con la comercialización de 
bienes y servicios" según la American 
Marketing Asociation, obviamente desde el 
enfoque del d1seño industrial dando prioridad 
al producto ya que éste no es un proyecto de 
marketing y los datos obtenidos pueden variar 
en rigor a una investigación estrictamente 
mercadológica 

Existen puntos concretos en un estudio de 
mercado que t1ene un lugar común en la 
metodología del diseño y que ayudan de 

manera objetiva el desarrollo del producto, 
estos son . 

1. Identificación de la oportunidad de diseño. 
2. lnvest1gac1ón 
3. Análisis e 1nterpretac1ón. 
4. Aplicación de resultados. 

La necesidad de una máquina herramienta 
un1versal se da en condiciones especiales ya 
que no es una máquina de uso común, por 
ejemplo para reBiizar piezas pequeñas existen 
las máqu1nas UNIMAT, de origen austriaco, 
además hay máquinas universales para 
trabajar madera excesivamente grandes y 
poco funcionales de diversos orígenes y de 
precios elevados 
Esto nos dio como resultado elimrnar el 
soporte universal para taladro por que la poca 
potencia y accesorios limitaba su uso y no 
superaba a la competencia Por otro lado se 
requería de una máquina de fácil uso y relación 
gentil con el usuario y que no se limitara a 
trabaJar con un sólo matenal, así como 
simplificar sus partes y hacerla accesible a 
gran número de usuarios potenciales o 
público objetivo que estaría dispuesto a invertir 
en una máqu1na altamente funcional y 
redituable en el corto o mediano plazo 
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Productos de competencia directa e 
indirecta. 

EMCO UNIMAT 1. 

Debido a la permanencia de la marca por más 
de veinte años en el mercado nacional y al 
enfoque de versatilidad de operación de este 
modelo en concreto para el proceso de 
diferentes materiales. se ha seleccionado para 
su análisis. 

Su enfoque de uso se limita a servir al 
trabajador doméstico como modelista y 
aficionado a este tipo de trabajo, así como 
talleres de mecánica de precisión y óptica, 
joyería y otros fines didácticos. 
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MAQUINA 8ASE.. 
MODELO ''~l'.' 

Es una máquina herramienta universal que 
emplea todas las formas de fabricación de 
p1ezas, como taladrado torneado y fresado, 
roscado, aserrado circular y afilado en el caso 
del maqu~nado en rnetal. Para el caso del 
maquinado en madera, res1nas sintéticas y 
materiales parecidos se puede realizar el 
aserrado de marquetería, aserrado circular, 
rectificado plano y angular así corno torneado. 

La máquina base se divide en tres partes: 



• Base y soporte de bancada. En ella se 
encuentran montadas las barras guías. el 
tornillo de avance longitudinal, cuerpo de 
contrapunto y el avance transversal con el 
porta herramientas 

• Cuerpo de cabezal. Esta pieza contiene al 
cabezal de la máqurna, el escalonado del 
srstema de poleas de transmisión motriz, y 
el soporte del motor 
Esta pieza puede rotar desde su posición 
sobre su eje vertical para efectuar 
maqurnados angulares. También se 
desmonta de la base para ser colocada en 
el soporte vertrcal para otros maquinados 
como el taladrado y fresado. 

• Columna vertical Consta de poste 
vertical, que es una barra de acero 
torneado en donde se fiJa la base vertical 
del husillo 

Las piezas antes descritas están construidas 
en aluminio fundido y moldeado a presión, 
con seccrones de pared de 6 mm (1/4") de 
espesor máxrmo. 

Dimensiones generales. 348 mm largo x 165 
mm de ancho 

Mediante el uso adecuado de estos 
dispositivos y las herramientas de corte 
correspondientes se pueden efectuar 
drferentes pasos de maquinado Para 
vanaciones en ellos, o algunos otros más de 
los ya mencionados se pueden adquirir 
mediante número de catálogo una serie de 
"kits" de partes complementarias y accesorios 
para hacer aún más versátrl su operación en 
trabajos especiales 

Sus ventajas: 

• No requiere instalación especial 
• Gran versatilidad en procesos de 

maqui nado 
• Disponibilidad de dispositrvos 

complementarios y accesorios 

Sus desventajas. 

• Tamaños reducidos en las manrvelas y 
piezas de avance y suJecrón, que hace 
drfícrl su manipulación 

• .Gran número de piezas en los kits 
complementarios que hace lento y 
complicado el cambio de operación por 
parte del operador 

• Capacidad limitada para prezas pequeñas. 
• Capacrdad de producción mínima 

La tecnología necesana para su manufactura 
es básica y los pasos de ensamble para la 
máqurna base son srmplrficados 
Su diseño presenta una pobre búsqueda 
formal así como escasa consrderación de 
factores humanos relevantes, como la postura 
y manrpulacrón por parte del operador 

Se adquiere en !rendas especializadas de 
venta de maquinaria. 

Especificaciones Técnicas. 
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MÁQUINA MIXTA EMCO UNIMAT 3. 

Al igual que la máquina anterior, está dirigida a 
usuarios con necesidad de procesar piezas 
pequeñas en muy bajos volúmenes de 
producción. 

Es una máqu1na de tipo semi- industnal para 
el maquinado de piezas en metal básicamente. 
Consta de dos estaciones. Torneado con 
todas sus funciones secundarias, y barrenado 
fresado. 
Mediante el uso de los avances de la bancada 
del torno. 
La estación de torneado se conforma de un 
cuerpo horizontal de fundición de hierro dulce 
para la bancada, cuyas guías para el 
desplazamiento del carro longitudinal, 
contrapunto y luneta se incluyen en él 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 efectúa gracias al escaso 
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tamaño de la máqu1na pero que sin embargo 
resulta incómodo e inexacto para el operador 
debido a que éste elemento no posee las 
consideraciones ergonómicas y 
antropométricas necesarias. 
El cuerpo del cabezal del torno se monta sobre 
la propia bancada, en él se contiene el cabezal 
y sostiene, además, el escalonado de las 
poleas de transmisión de fuerza. 
Posee un motor colocado horizontalmente 
detrás de la bancada. 

No contiene caja Norton para el fileteado de 
roscas. 

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



Los elementos estructurales de esta máqu1na 
están construidos en fundición de h1erro 
fund1do, rectificado barrenado y fresado según 
el caso. 
Los elementos de seguridad como las guardas 
de las poleas son en lámina troquelada 
Cuenta también con piezas comerciales como 
el plato del torno y chuck del taladro, entre 
otras. 

Sus ventajas· 

• Versatilidad para el proceso de piezas 
pequeñas. 

• Potencia suficiente para vanos materiales. 
• Accesorios complementanos d1spon1bles. 
• Motores 1ndepend1entes para cada 

estación, que permiten controlar el uso 
específico de cada una de ellas, evitando 
movimientos ad1c1onales al montaJe de 
herramientas y preparación de piezas 

• Exactitud considerable. 
• Mecanismos sencillos 
• Tecnología básica para su manufactura. 
• Ensambles escasos y simplificados para 

su armado y funcionamiento. 
• No requiere instalación especial. 
• Precio accesible 

Sus desventajas. 

• Capacidad de operación solo para piezas 
pequeñas. 

• Escasa capacidad de producción. 
• Escasa consideración de parámetros 

ergonómicos y antropométricos. 

En su adquisición se incluye· 

• Mandril universal 
• Mandnl1ndepend1ente 
• porta brocas 
• Dispositivo vertical 
• Motor 
• Avance vertical fino 
• Avance longitudinal automático 
• Carro para conos 
• Luneta fija 

• Patrones para roscas mili métricas 
• Punto giratorio 
• Mesa para fresar 
• Mesa de 29 mm 
• Aparato divisor 
• Cabezal para fresar 

• Cuatro bandas y dos carbones. 

Además plato l1so porta herramienta, perro 
redondo, dos puntos fijos, llaves de operación 
y manual de operación. 

Lugares de venta · t1endas especializadas de 
maquinaria y red de dlstnbuidores 

1 Especificaciones 

bancada. 
'.caiToo o>"' i 

mm 1 pulgs. 
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TALADRO FRESADOR DE PISO 
NOVAK 

Máquina altamente especializada para el 
maquinado en acero y materiales similares. 
Está enfocado para talleres mecánicos para la 
manufactura de matnces moldes y dispositivos 
de sujeción, o bien, piezas diversas medianas 
o grandes con gran exactitud. 

Se compone de tres partes: 

• Base con poste vertical. 
El cuerpo de la base está hecho en h1erro 
fundido moldeado a gravedad, con secciones 
de pared de 6 mm (i/4") de espesor. Otorga 
gran estabilidad y rigidez a la máquina. 
En ella se inserta el poste que sostiene a la 
mesa de avances y el cabezal. 

• Mesa de avances. 
Es una plataforma horizontal de altura variable, 
sobre la cual se encuentran los dispositivos de 
avance longitudinal y transversal Estos 
dispositivos cuentan con mecanismos de 
desplazamiento mecán1co e hidráulico, éste 
último puede trabajar de manera automática 
para el desplazamiento de los movimientos 
antes mencionados. 

• Cabezal. 
Contiene el soporte y el cuerpo del husillo, el 
mecanismo de transmisión de fuerza y el 
soporte del motor. cuenta además. con 
sistema de enfriamiento al corte, manivelas de 
avance y avance fino de penetración, altura 
variable y giro completo de la unidad 

Los cuerpos de las partes están construidos 
de hierro con diversos procesos de 
maqu1nado posteriores; los elementos de los 
mecanismos de operación están construidos 
de acero grado herramienta también con 
diferentes pasos de maquinado. Tolva de 
protección del sistema de transmisión del 
motor al husillo es de lámina troquelada. 
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Sus ventajas: 

• 
• 

• 

• 

Gran precisión de operación. 
Estabilidad y robustez para soportar 
operación continua en piezas medianas y 
grandes. 
Mecanismo de desplazamiento semi 
automático. 
Amplio rango de velocidades para 
diferentes materiales. 



• Rangos de mov1m1entos de operac1ón 
óptimos para el usuano 

Sus desventa¡as: 

• Mecanismos de operación complejos 
• Tecnología altamente especializada para 

su manufactura, que representa una gran 
inversión. 

• Gran número de piezas. 
• Ensambles comple¡os 
• Requiere instalación especiaL 
• Alto costo. 

Este taladro incluye· 

Mecanismo de a¡uste vert1cal para cabezal y 
mesa. 
Seguro auto-lock 
Tolva de guarda de motor y poleas 
Modelo de velocidades variables. 
Motor montado de fábrica l1sto para operar 
Motor tritasico de 375 a 3750 r p m directo 1 
HP a cualquier velocidad 

Máx1ma capacidad de barrenado 1 v. " en 
acero. 

1 Especificaciones 

Husillo cónico 
Capacidad de penetración 
Capacidad de fresado 
Capacidad de fresa 
escaread ora 
Carrera del husillo 
Giro 
Distancia máxima del husillo 
a la mesa 
Giro del cabezal 
Diámetro de la columna 
Carrera lonQitudinal 
Carrera transversal 
Area de· trabaio·eh la mesa 

Mm 1 Pulgs.l 

MT -30- R5 
31.7 114 
76.2 3 
19.0 ~1,: 

120 4% 
480 19 7/8 

560 22 
360° 

120 4 3/4 

350 13% 
200 6 

Mesatransversal · '.:. · 200:X.540 · 
Mesa cuadrada 320'l<'400 . 

·Aitura:de·lá'rnáquíria "'..:,:.:, ··•· ·.: >:1·'660·' :·· 

l'':~t:i;,; ¡!¡:!:·.,:.::>::;:¡;::u F ; ;•::.:_;:;): 

. . :;.:.:::::. :i ,' "'l':i:· .'!'' ··. :;;· ~:: 
:·:, 

l;a.,;:,,r, ,,:¡::,.·.,· .. ·.:.· :::',·.·· , ..•. ¡¡r,· :,,:.¡,;·,·,· 
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SIERRA CIRCULAR DE BANCO REXON. 

Debido a que el aserrado es uno de los pasos 
más importantes en el dimensionado y 
maquinado de piezas, se ha decidido 
contemplar una máquina especializada con 
capacidades medianas de operación que 
posea los atributos básicos para que le 
permita al operador la consecución del 
proceso de habilitado 

Se ha elegido ésta marca en particular para su 
análisis por ser una empresa mexicana con 
producción totalmente nacional en los 
componentes de los diferentes modelos que 
ofrecen a la venta y cuya competencia en el 
nicho de mercado al que está orientado éste 
modelo en concreto, incumbe directamente al 
enfoque buscado en nuestra propuesta de 
diseño. 

Se trata de una máquina para el aserrado de 
piezas de madera que cuenta mecanismos de 
ajuste en la altura e inclinación del disco 
cortador, mesa de apoyo con guía y regla 
ajustable. 
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Con la manipulación adecuada de los 
elementos antes mencionados se logra 
efectuar variaciones para el corte en ángulo, 
espesor y avance gu1ado de las piezas. 

Componentes: 

• La base de la máquina distribuye cuatro 
patas que resultan insuficientes para 
otorgarle la estabilidad necesaria para 
cortar piezas de mayor tamaño al área de 
la mesa de apoyo. 
En la parte superior se resguarda el 
soporte del motor con el cabezal y el 
mecanismo de ajuste; hacia el frente se 
encuentran la manivela con el inglete 
graduado y el control de encendido Está 
construido de placa metálica de 4. 76 mm 
(3/16") de espesor doblada y soldada. 
Los elementos del mecanismo son de 
hierro fundido con diferentes pasos de 
maquinado 

• La mesa de apoyo con las barras de 
extensión se abate transversalmente para 
tener acceso a la cavidad del mecanismo 
En la superficie de apoyo se localizan las 
guías de la regla y el inglete de avance. 
Está construida de fundiciÓn de hierro con 
secciones de pared de 3 mm de espesor. 

• La guarda protectora del disco es de 
inyección de plástico 

Presenta dimensiones generales aproximadas 
a las recomendadas para la antropometría 
estática y dinámica para un operador de talla 
mediana. 
Su operación resulta fácil y siguiendo las 
recomendaciones de seguridad s1n riesgo para 
el usuario. 



Lugares de venta trendas 
maqurnaria, ferreterías 
departamentales 

especialrzadas en 
y trendas 

Sus ventajas. 

• No requiere instalación especial 
• Tecnología básrca para su manufactura 
• En ella se pueden realizar todas las 

varracrones de corte necesarias 
• Fácil operación. 
• Capacidad para ampliar el área de la mesa 

de apoyo. 
• Seguridad de operación. 

Sus desventaJas: 

• Falta de estabrlrdad al cortar piezas de 
mayor tamaño al área de la mesa. 

• Capacidad de producción limrtada. 
• Motor de potencia limitada 
• No posee la capacrdad de nivelarse 

fácilmente 

Incluye guarda de protección en el drsco, un 
juego de tres disco de diferentes graduaciones 
de dientes, manual e rnstructivo de uso, 
garantía de 6 meses para el motor en 
materiales y mano de obra 
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En conclusión a la selección de información 
de los productos descritos anteriormente se 
consideraron varios factores en cada uno de 
ellos. que deben tomarse en cuenta para el 
desarrollo de este proyecto, entre los cuales se 
encuentran: 

• Capacidades de operación 
• Funcionalidad. 
• Procesos de manufactura empleados. 
• Perfil de usuario o segmento de mercado 

posible. 
• Distribución en el mercado. 

Estos puntos además sirven como 
lineamientos para el enfoque de nuestro 
producto descrito a continuación. 

• Esta máquina debe ser de uso semi­
industrial, fácil de operar, en donde se 
pueda realizar objetos terminados o bien el 
habilitado de piezas en madera metal y 
plást1co de pequeña a mediana escala. 

• Sus capacidades deben permit1r el 
maquinado de piezas con precisión 
considerable sin llegar a ser una máquina 
altamente especializada, con los procesos 
de maqu1nado más comunes que son el 
taladrado fresado, torneado y el aserrado. 

• Los compradores potenciales son 
pequeñas y medianas empresas de la 
industna manufacturera como talleres 
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artesanales, de oficios, o 
establecimientos dedicados 
principalmente a la transformación física 
de materiales en productos nuevos. Estos 
productos pueden ser terminados, en el 
sentido de que pueden estar listos para 
ser usados o consumidos, o semi 
acabados en el sentido de ser una materia 
prima para establecimientos que la usan 
posteriormente para otra actividad 
manufacturera. 

•. 1 1--• ~ 
.. 1 .... -

Las actividades relacionadas, tales como el 
ensamblado de partes, componentes de 
bienes manufacturados, la mezcla de 
materiales y el acabado de productos 
manufacturados por medio de operaciones 
similares se considera también como 
actividades manufactureras. 
Es aquí donde queremos dirigir el enfoque de 
diseño y operación de la propuesta de esta 
tesis, ya que pensamos que este sector sería 
el más beneficiado por una máquina con las 
características mencionadas anteriormente. 

Los establecimientos clasificados en este 
sector son conocidos por diferentes nombres 
genéncos, como plantas, fábricas o 
aserraderos 
Los establecimientos manufactureros pueden 
ser propietarios de los materiales que ellos 
transforman o pueden transformar materiales 
que pertenecen a otros establecimientos. 

Existen algunas características que son en su 
mayoría comunes, aunque no s1empre, a los 
establecimientos manufactureros. Sus clientes 
son usualmente otros usuarios industriales, en 
lugar de consumidores domésticos. Sin 
embargo hay establecimientos, corno 
fabricantes de muebles para el hogar, que sí 
venden a los consumidores En general, los 
manufactureros usan maquinaria que funciona 
por medio de energía y equipo para el maneJo 
de matenales. 

El gobierno federal clasifica a este sector 
manufacturero y al tipo de empresas de 
actividad para la transformación de materiales 
en las siguientes Cámaras Nacionales. 

(Sólo se enl1stan aquellas en cuyas act1v1dades 
podría recaer el uso de la propuesta de 
máquina mult1 estaciones de ésta tesis.) 



1 Cámaras Empresas Registradas 

Cámara. Nacional de la Transformación 

Cámara Regional de Transformación 
del Edo, de Jalisco 

Cámara de la Transformación 
de Nuevo León 

Cámara Regional Metálica de 
Guadalajara 

Cámara Nacional de Platería 
y Joyería 

Cámara Nacional Maderera 

.(;ámaraHegionaJ Platería y . 
:Joyería dél Edo. de Jalisco 

50,004 

3,086 

3,057 

1,388 

1,150 

774 

Fuente Sistema de Clasíficactón fndustna/ de América del 
Norte Http ·Jfwww inegi.gob.mx/estadístlca/scían.html. 
23/12/98. 

En base al numero de este tipo de empresas 
reg1stradas en la Cámara Nac1onal de la 
lndustna de la Transformación (CANACINTRA) 
que están orientadas al procesamiento de 
piezas u ob¡etos, se puede deducir una 
producción inicial media de 20 máquinas 
mensuales, esperando su ubicación en el 
segmento del mercado propuesto, la cual se 
podría incrementar a part1r de la demanda real 
de los canales de distnbuc1ón y venta 
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Factores de uso. 

En este inciso se estudiaron los principios de 
uso de objetos que están en competencia 
directa e indirecta con el proyecto propuesto. 

En cada máquina herramienta se sigue una 
secuencia lógica de pasos para operarla, que 
van desde la adaptación de la máquina al 
lugar físico designado para su operación, la 
instalación física necesaria (eléctrica, 
ventilación, extracción de polvos. montaje y 
fijación ) ; colocación de los accesorios, partes 
de soporte, herramentales, guardas de 
protección, bandas lubricación, etc. 

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

• Seleccionar la velocidad y el herramental 
adecuado al material a trabajar. 

• Colocación de topes o escantillones o la 
misma pieza (torno), según el caso 

• Se checa dispositivos y recomendaciones 
de seguridad, que son guardas, tolvas y 
topes en lo que se refiere a la máquina. Y 
equipo de seguridad para el usuario como 
caretas, lentes, mascarillas, tapones para 
oídos, iluminación adecuada, área libre de 
trabajo. 

• Se enciende la máquina y se efectúa el 
maquinado de la pieza, posteriormente se 
efectúa una revisión en el proceso y 
dimensiones de la misma. 

• Al término del proceso se realiza limpieza 
para retirar material que puede afectar el 
ópt1mo funcionamiento de la máquina. 

Factores de funcionamiento. 

Se comienza cuando se induce corriente 
eléctrica al motor de la máquina que convierte 
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esta energía en movimiento y transmite esta 
fuerza a su vez a un sistema de poleas que 
están conectados a un cabezal ó a una flecha, 
en la cual se adaptan los diversos accesorios 
o herramentales que efectúan las operaciones 
de maquinado corno se describe 
anteriormente en el inciso de antecedentes 
con cada uno de los tipos de máquina 
analizados 

Factores de materiales y procesos. 

Selección de material, proceso y 
consideraciones para las partes de ensamble. 

Para el efecto del análisis de este tipo de 
maquinaria se dividirán estos productos por 
los grupos de partes que los conforman: 

• Partes Estructurales (cuerpo del producto o 
de la máqu1na. soportes, mesas, guías, 
postes, etc 

• Partes mecánicas (motores, sistemas de 
transmisión de fuerzas, avances, bancadas, 
etc.) 

• Elementos de Seguridad y Operación 
(carcazas. tolvas y guardas, manivelas, 
interruptores, etc.) 

Partes Estructurales. 

En el 90% de este tipo de partes es utilizado el 
hierro fundido, placa laminada en calibres 
comerciales y perfiles estructurales también 
comerciales. 
En el caso del material fundido se conforma 
con el vaciado de este en moldes de arena o 
semi permanentes. La placa se conforma 
mediante procesos de cizallado, troquelado o 
doblado y de unión por soldadura con material 
de aporte o bien ensambles mecánicos 
(tornillos, remaches, etc.). 



Estos procesos son de alta producción. 

Mecanismos 

Elementos de transm1s1ón en aceros grado 
herramienta maquinado y rectificado. con 
tratamiento térmico en algunos casos para 
mayor resistencia al desgaste por uso 
En el caso del sistema de poleas son 
realizadas en fundición de aluminio 

Elementos de Seguridad 

Conformados med1ante troqueles por ejemplo 
en tolvas de protección en los sistemas de 
poleas, guardas en bridas de corte o desbaste 
y d1scos de corte, que también pueden ser 
conformadas med1ante la 1nyecc1ón de plástico 
de alta resistencia. 
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Factores Humanos. 

El rendimiento efectivo de un usuario 
es la clave en el factor productivo en el diseño 
de una máquina, el rol de las máquinas debe 
ser el de soportar al trabajador en el 
cumplimiento de su tarea asignada, la 
máquina debe cumplir funciones que 
complementen las habilidades del trabajador 
relevándolo en actividades que necesiten o 
que están más allá de la fuerza, velocidad y 
percepción humana; es por esto que al diseñar 
máquinas herramientas el diseñador debe 
contemplar los siguientes factores. 

o Displays, instrucciones, etiquetas y señales. 
o Controles, manivelas y palancas. 
o Dispositivos de protección (guardas, rieles, 

switches de seguridad, seguros, 
dispositivos de advertencia, barreras contra 
corriente y ruido, etc. 

o Fácil mantenimiento y servicio, por ejemplo· 
Inspección, aJuste, calibración, 
desplazamiento y portabilidad. 

o Iluminación suplementaria para lndices de 
visión crít1cos. 

o Marcas seguras, por ejemplo uso 
apropiado y localización apropiada de 
símbolos de seguridad estandard colores y 
señales. 

En el diseño de estaciones de trabajo se 
deben considerar situaciones y factores 
críticos y específicos como la postura del 
operador, ya sea que esté parado o sentado 
en el banco de trabajo frente a la máquina, si 
ésta forza al trabajador a estar en una posición 
incómoda por un periodo largo de t1empo, 
obviamente de fatigará o estará más propenso 
a cometer errores o Incurrir en algún tipo de 
incapacidad física en algún t1empo. 

Movilidad y balance del operador, las tareas 
que involucran una aci1v1dad muscular 
considerable y/o el continuo control del 
balance tiene como consecuencia un aumento 
en el estrés del trabajador especialmente 
cuando la actividad continúa por espacios 
prolongados. 
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Los operadores no tienen que recordar 
continuamente la pérdida de balance, la 
posible fatiga muscular, la posibilidad de 
ruptura, etc.) 

Peso Fuerza y Precisión requendos, no deben 
ser excesivamente demandantes para los 
trabajadores en términos de levantamiento de 
pesos aplicación de fuerza y realización de 
movimientos precisos 

Visibilidad, el diseño de los elementos y el 
control de sus variables deben estar basados 
en el hecho de que los operadores tiene que 
ver lo que están haciendo, y necesitan la inter 
relación espacial y posicional entre la 
herramienta y el material que están 
transformando. 

Energía humana, eficiencia y economía de 
movimientos. Al econom1zar en los 
movimientos del operador y mejorar la 
eficiencia se reduce la fatiga potencial. Para 
ser óptima la eficiencia son necesarias la 
combinación de muchas variables, si bien el 
diseño no puede compensar las expectativas 
de todas la variables humanas, las 
superaciones diseñadas deberán proveer el 
meJor rendimiento para hacerlas lo más 
efectiva posible. 

Requerimientos de seguridad en el diseño de 
Máquinas Herramientas. 

Las siguientes consideraciones no representan 
todos los problemas latentes pero nos dan un 
punto de partida en la planeación y diseño de 
conceptos para este proyecto de máqu1na 
herramienta un1versal. 

o Conexiones Eléctricas. 

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



así como rnstrucciones de operación y 
mantenimiento. 

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

CORRIENTE MILIAMPERES EFECTOS 

AC (60Hz) DC 
0-1 0-4 Percepción 
1-4 4- 15 Sorpresa 

4-21 15- 80 Acto refiero 
21- 40 80- 160 Inhibición 

muscular 
41-100. 160-300 Bloqueo 

respiratorio 
Más de 100 Más de300 Usualmente fatal. 

• Alta temperatura p-oducrda por máquinas 
Se deben evitar los contactos drrectos entre la 
fuente de calor interna y la carcaza, un 
adecuado aislamiento es recomendable para 
atenuar el calor radiante transferido al exterior 
así corno el uso de interfases que transmita~ 
baJo calor para controles, por ejemplo, es 
recomendable el uso de materiales y 
acabados no inflamables. 

• Partes mecánicas con movimiento. 
Cualquier máqurna tiene que estar provista de 
cubiertas en áreas con engranes móviles, 
cadenas de transmisión, cintas y palancas 
activas. Deben de contar con prisioneros y 
guarda polvos, así como protección contra 
astillas, rebabas metál.cas o partes plásticas 

• Vibración de herramientas. 
Al drseñar herramientas que producen 
vibraciones debido al movrmrento de sus 
mecanismos se deben evaluar la frecuencra y 
amplitud de espectro de las vibraciones 
transmrtidas hacia el exterior El riesgo de 
respuesta de resonancia en los cuerpos es 
más alta cuando la amplitud excede mM. 
dentro de la banda de frecuencia de 3 a 125 
Hz. 

Cuando las herramrentas son activadas por un 
mecanrsmo de rotacrón el máxrmo torque 
transmrtrdo en el eje de rotacrón al extenor 
debe ser menor a 12pulgs lb (1 4 Nxm) Una 
máquina operada con dos manos debe 
diseñarse con un ángulo de 120° entre los e¡es 
de los su jetad ores para ambas manos y el 
mane¡o debe estar aislado para minrmizar la 
transmrsrón de vrbracrón tanto como sea 
posrble. 

Consrderaciones importantes en el drseño 
selección y uso de controles 

• Trpos de control 
El control debe ser elegrdo considerando la 
extensión de las extremidades del operador, 
debe funcionar en términos naturales del 
brazo, muñeca, dedos, prernas, tobillos y pies 
y no debe requerir posiciones no naturales o 
incomodas en la extensión o movimiento por 
parte del operador 

• Retroalimentación 
La interfase entre el control y el sistema básico 
controlador debe proveer una 
retroalrmentacrón de tal modo que el operador 
sepa en todo momento que sucederá al usar el 
control 

• Resistencia. 
Debe ser lo suficrentemente resistente para 

que el operador no dañe los controles pero no 
tanto como para que tenga que ejercer una 
gran fuerza par al hacerlo funcionar, ya que si 
sus músculos se fatigan rápidamente tendrá 
dificultad para mantener la posición normal de 
operación 

• Posicrón de los controles. 
Los controles deben estar situados donde no 

requieran una posición incomoda del cuerpo y 
tampoco hacer movrmrentos de largo alcance 
frecuentemente. La posición debe refle¡ar o 
considerar los requerimientos del sistema de 
control de manera que el operador tenga 
oportunrdad de realizar una operacrón eritrea y 
controlando todos sus movimientos 

• Tamaño y forma de los controles. 
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El tamaño de la forma de controles o interfases 
(manivelas, palancas. botones, etc.) debe ser 
compatible con el tamaño de las manos dedos 
o p1es del operador Se debe considerar 
además complicaciones adicionales como el 
uso de zapatos especiales, guantes de látex o 
de otro material Es de suma Importancia 
considerar y mantener una sujeción adecuada, 
espacio suficiente para excluir contactos 
inadvertidos y adecuar con claridad estructuras 
o contactos adyacentes. 

La forma de los controles debe ser compatible 
con el tipo de agarre o movimiento requerido 
para operar el control interfase ; por eJemplo, 
los botones que rotan deben ser redondos y 
los cuadrados no deben accionarse 
accidentalmente con la mano o dedos y 
aquellos que tienen una escala numérica 
deben estar marcados por encima. 

Criterios para controles operados por la mano. 

• Conexiones o contactos. 
Limitada capacidad de fuerza. Los controles 
de mano deberán estar usualmente 
localizados cerca de los OJOS ya que de esta 
manera es más fácil observarlos y utilizarlos 
durante la operac:ón 
Los controles de mano usualmente utilizan 
poco espacio y deben tener un amplio rango 
de movimientos, por ejemplo, oprimir, Jalar, 
rotar, presionar y apretar. 

Dos manos pueden realizar operaciones 
totalmente diferentes con relativa facilidad 
usualmente se puede operar de manera más 
fácil estando de pie que en posición sentada, 
el operador puede realizar rápidamente 
movimientos repetitivos y utilizar diferentes 
dedos para hacer complejas y 
extremadamente rápidas operaciones 
repetitivas o utilizar complejas combinaciones 
de dedos al mismo tiempo. 

• Codificación y tipos de controles. 

Los métodos más comunes para distinguir los 
controles son: 
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1. Localización. 
2. Código formal 
3. Código de modo de operación. 
4. Código de tamaños. 
5. Etiquetado. 
6 Código de colores. 

• Tamaños de Letras para Displays. 
Para determinar los tamaños de letra usado en 
ésta máquina se tomó como medida 7 mm 
como rango en que el operador puede ver 
con claridad todas las señales y leyendas 
útiles en el uso de la herramienta, las medidas 
y funciones son los siguientes: 

1.3 mm para etiquetas de dirección de fábrica 
o marca de la máquina 

2 5 mm útil para marcación importante en 
escalas, instrucciones de uso rutinario y 
repetitivo que no requ1eren una iluminación 
muy alta. 

3.5 mm se usa en controles y partes 
importantes que requieren ser vistos con 
mayor clandad. 

Se puede usar una tipografía mayor a 3.5 mm 
en señales de advertencia. logotipo de marca, 
modelo, etc. 



Estética y Semiótica 

Al hablar de factores estéticos en una máquina 
herramienta se entra en un terreno difícil ya 
que se está hablando de un objeto cuyas 
lrmrtantes formales van esencralmente 
encamrnadas al cumplimiento de la funcrón 
como premrsa. 
Srn embargo debido a estas limrtantes es más 
atractrva la búsqueda formal y estétrca en el 
desarrollo proyectual ce una máquina de este 
tipo, respetando todas las limitantes 
funcionales 
Definiendo la estética como la filosofía del arte 
y este como la expresión rntuitiva del 
sentimrento, al manejar los valores "estéticos" 
de un objeto nos refenmos a las cualidades 
que trasmite éste al usuarro medrante 
mensajes específicos conscientes e 
rnconscrentes que provocan una reacción 
determinada. 
Las teorías de la percepcrón son útiles 
herramientas del diseñador para determinar el 
mensaje que se quiere trasmitir de un objeto 
medrante el manejo formal, colores, 
proporciones y texturas, por ejemplo, para que 
un objeto trasmita seguridad, agresividad, 
dinamrsmo, etc 

Dentro de las máquinas herramientas el 
lenguaje formal está restringrdo ya que el 
contexto y bagaje cultural de todas las 
personas que trenen contacto drrecto con 
éstas está bien delimitado y definido (aunque 
algunos aspectos no estén normalizados), por 
ejemplo, no se puede vana de posrcrón un 
control o el sentido de giro de una manivela ya 
que esto desorienta al usuario, tal vez por ésta 
razón son pocos los países en que se 
desarrolla éste t1po de tecnología que rncluye 
estos valores humanos en la apariencia de una 
máquina 
En el análisis 
seleccionadas 
búsqueda formal 

hecho de las máquinas 
nos revela una pobre 

Máquina EUROMAC Cortadoras y perforadora de perfiles 
tubulares D1seño y manufactura 1tal1anos 
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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 autora!. 
La propiedad industnal protege y promueve la 
invención de productos y objetos patentables, 
así como los modelos de utilidad y los diseños 
Industriales. Por otro lado, las indicaciones 
comerciales, como marcas, avisos y nombres 
comerciales con las denominaciones de 
origen. 

La protección jurídica de la propiedad 
industrial estimula a las empresas a 
implementar mejoras en sus procesos de 
producción, productos y formas de 
comercialización que utilizan en sus 
actividades de producción y comerc1alizac1ón, 
para reforzar su compet1tiv1dad e Incrementar 
el beneficio económico, sin verse afectadas 
por la copia o imitación no autorizada de las 
demás empresas de competencia 

El ordenamiento legal que protege la 
propiedad industrial en México es la Ley de la 
Propiedad Industrial y su reglamento, y la 
Institución encargada de su apl1cac1ón es el 
Instituto Mexicano de Propiedad Industrial 
Existen dos categorías de registro, la categoría 
de invención y la categoría de registro de 
modelos de utilidad y de diseño industrial. 

Debido a las características de la máquina que 
se propone en ésta tesis y bajo el reglamento 
de la propiedad industrial se clasifica dentro de 
la categoría de modelo de utilidad y diseño 
industrial. Para ello, el proceso o producto 
debe tener aplicación industrial y la posibilidad 
de ser producido o utilizado en cualquier rama 
de la actividad económica. 
Para cumplir con su registro cualquier objeto, 
utensilio aparato o herramienta que como 
resultado de una modificación en su 
configuración forma o estructura , o de la 
disposición de sus elementos o partes, debe 
permitir realizar una función diferente o 
presente ventajas en su utilidad. 
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Bajo en enfoque buscado en esta máqu1na, de 
poseer varias operaciones de maquinado en 
una sola estación para mejora su desempeño 
y uso. en el cambio de su estructura formal 
cumple con los requerimientos que dicta y 
regula dicha Ley, s1endo por esto factible su 
reg1stro en ella, accediendo a los beneficios 
que con ella se adquiere. 

Normalización. 

El catálogo de normas contiene las Normas 
Oficiales Mexicanas (NOM · s) y las Normas 
Mexicanas (NMS · s) v1gentes en México, así 
como los proyectos de las mismas publicados 
para consulta pública. Dicho catálogo clasifica 
las normas por dependencia, rama de 
actividad económica, fecha de publicación en 
el Diario Oficial de la Federación, tipo de 
normas y producto. 
Las normas oficiales mexicanas son 
regulaciones de observancia obligatoria 
expedidas las dependencias competentes, 
conforme a las finalidades establecidas en el 
artículo 40 de la Ley Federal sobre Metrología y 
Normalización, que establece reglas, 
especificaciones, atributos, directrices, 
características o prescnpciones aplicables a 
un producto, proceso, instalación, sistema, 
actividad, servicio o método de producción u 
operación, así como aquellas relativas a 
terminología, simbología, embalaje, marcado o 
etiquetado y las que se refieran a su 
cumplimiento o aplicación. 

Las normas mexicanas son las que elabora un 
organismo nacional de normalización, o la 
Secretaría de comercio y Fomento Industrial. 
Las normas mexicanas prevén para un uso 
común y repetido reglas, especificaciones, 
atributos, métodos de prueba, características o 
prescripciones a un producto, proceso, 



instalación, sistema. actrvidad, servicio o 
método de producción u operación. Su 
observancra no es de carácter oblrgatono, 
salvo en los srgurentes casos: 
a) Cuando los particulares manifiesten que 

sus productos, procesos o servicios son 
conformes con las mrsmas. 

b) Cuando en una norma ofrcral mexicana, se 
requiera la observancia de un norma 
mexicana para fines determrnados. 

e) Respecto de los brenes o servrcios que 
adquieran, arrienden o contraten las 
dependencias o entidades de la 
administración públrca 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 rnfluyen su 
desarrollo por el hecho de marcar los 
parámetros a satisfacer dentro los 
requerimientos que señala de Direccrón 
General de Normas que es el organismo que 
regula los estándares de calrdad seguridad y 
servicro que deben cumplir los diversos 
productos a comercializarse en el terntorio 
Nacional, son los siguientes. 

NOM- 014 

NOM-016 

Eficiencia energética de 
motores de corriente alterna 
mono-fásicos, de induccrón, 
tipo Jaula de ardilla, de uso 
general en potencia nominal 
de O 18 a 1500 kw. Límrtes, 
métodos de prueba y 
mercado. 

Eficiencia energética de 
motores de corriente alterna 
trifásicos, de induccrón tipo 
Jaula de ardilla, de uso general 
en potencia nominal de O 7 46 
a 149 2 kw. Límrtes métodos 
de prueba y mercado. 

Esta norma establece los valores mínrmos de 
efrciencia, el método de prueba para su 
evaluación y la especificación de marcado de 

la efrcrencra nominal en la placa de datos de 
los motores eléctncos de corriente alterna. 
trifásicos, de inducción, ¡aula de ardilla. de uso 
general, en potencia nominal de 0,746 kw 
hasta 149,2 kw, abrertos y cerrados: que se 
comercializan en los estados Unrdos 
Mexicanos 
Esta norma fue elaborada por el rnstituto de 
investrgaciones eléctncas. bajo la coordrnación 
de la Comisrón Nacional para el Ahorro de 
Energía y con la colaboracrón de varios 
organrsmos y empresas, entre ellos Baldar de 
México, S.A. de C V (Marca de motores 
propuestos en esta tesis) Que garantiza el 
cumplrmrento de la norma. 

NOM-074 

NOM-110 

Eficiencia energética de 
motores de inducción de 
comente alterna. tipo jaula de 
ardilla, en potencias de O. 7 46 
kw. (1 CP) a 149.2 kw (200 
CP) 

Seguridad en máquinas 
herramienta para taladrado, 
fresado y mandrilado 

Esta norma establece las característrcas o 
condiciones que deben cumplrr las máquinas 
herramrentas, para prevenir los nesgas de 
trabaJo, indicado en el rnciso no 5 que marca 
los lineamientos a tomar en cuenta en la fase 
de diseño y que a continuación enuncramos: 

5 Prevención de riesgos. 
5.1 Riesgos relacronados con movimientos de 

partes Tales como volantes, engranes, 
herramienta de corte, etc. El fabricante 
deberá eliminar estos riesgos desde la 
fase de diseño y donde no sea posible 
deberá prevenirlos usando símbolos de 
acuerdo a la norma correspondiente . 
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5.2 Rotura o talla de los componentes de la 
máquina. Se deberán reducir las 
posibilidades de ocurrencia de este tipo 
de riesgos. 

53 Fijación de la máquina. La máquina 
deberá diseñarse y fabricarse previendo 
su fijación al piso o a un banco. 

5.4 Falla de energía. Los componentes y sus 
controles deberán prever que las tallas de 
energía no generen condiciones de 
riesgo 

5.5 Por viruta rebaba y refrigerante. Deberán 
incorporar algún protector específico al 
tipo de riesgo. 

5.6 Por contacto eléctrico. Deberán tener una 
correcta conexión a tierra. Evitarse las 
conexiones sin recubrimientos sin aislante 
tuera de la máquina como los contactos 
eléctricos sin protección. 

5.7 Por iluminación. Deberá contar con 
iluminación técnicamente requerida en el 
punto de operación. 

5.8 Relacionados con los dispositivos y 
sistemas de mando: ser accesibles al 
operador, estar dispuestos de forma tal 
que se evite su accionamiento accidental 
Identificarse claramente con símbolos y 
colores cuando su funcionamiento no es 
evidente por sí mismo Provocar en el 
órgano de la máquina que se acciona al 
girar el volante en forma manual, 
desplazamientos lineales o de rotación de 
acuerdo a la siguiente convención. 
a) Movimiento dextrógiro de volante; 
desplaza el órgano de la máquina hacia 
arriba, hacia la derecha, o rotación 
dextrógira en el órgano. 
b) Movimiento levógiro del volante; 

desplaza el órgano de la máquina 
hacia abajo, hacia la izquierda o 
rotac1ón levógira en el órgano. 

Contar con dispositivos de paro de 
emergencia, cuando estén dispuestos en 
estaciones de mando múltiples. 

NOM-119 Requerimientos de seguridad 
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para operac1ón y mantenimiento de 
las máquinas herramienta 

denominadas tornos. 

Esta norma establece los requerimientos que 
se deben cumplir en el diseño y manufactura 
de los tornos: 
5 Prevención y eliminación de riesgos 

durante el funcionamiento. 
5.1 En el punto de operac1ón. 

a) Anclaje adecuando de la máquina al 
piSO. 

b) Desplazamiento de la herramienta y 
demás partes en movimiento 

e) El movimiento de rotación del plato o 
mandril de sujeción y pieza de 
trabajo. 

d) S1stema de apriete. 
e) Restricción de acceso a los 

dispositivos de control del torno. 
f) Control de corte, etc. 

5.6 En el punto de operación Las partículas 
proyectadas desde el punto de operación 

deben ser capturadas por el protector 
específico, cuando esto no sea posible, se 
debe establecer un procedimiento que ev1te 
daño al operador. 



Matriz de decisiones. 

En esta matriz se tomaron en cuenta datos que determinan el perfil de producto, los 
lineamientos de d1seño de este proyecto y los anál1s1s se han tratado de usar como datos de manera 

objetiva. 

En la matnz se evalúan las características de las máqu1nas de acuerdo a este método 

• Se señala una escala del 1 al 1 O (1 es menos Importante, 1 O la más importante) según el orden de 
cada prestac1ón o característica, a esto se le llama Importancia relativa. 

• Se evalúa cada característica con puntuación mala= 1, a excelente =10. 
• Se multiplica la cal1f1cación de la característica por el peso de la importancia asignada y se obtiene 

el peso ponderado de cada marca. 
• La suma de la puntuac1ón da la calificación final. 

El resultado de esta matnz arroja que el taladro fresador es la máquina más balanceada de acuerdo a 
sus características y su versátil manejo, a pesar de su alto costo 
En contraste la máqu1na UNlMAT 1 que es muy pobre en su desempeño debido a su escasa 
capacidad y complejidad de uso por gran número de accesorios que complica el cambio de 
operación. 

Los factores de importancia relativa serán nuestros lineamientos de diseño a considerar en el perfil de 
producto, con la premisa de superar los porcentajes ponderados de las máquinas analizadas 
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Perfil de Producto. 

1• Máquina Mult1 estaciones con planta motriz propia. 

• Capacidad similar de proceso a las máqu1nas analizadas, en relación al tamaño de las piezas a 
transformar, tiempo de proceso y volumen de producción. 

l• Procesos para su manufactura viables en producciones medianas y altas 

• Posibilidad de compatibilidad de partes mecánicas y accesorios comerciales 

l• Relación amable con el usuario. 

l• Manejo formal coherente respecto a la función y la ergonomía, subrayando su calidad y contexto 

l• Ubicación de mercado viable. 

36 



111. DESARROLLO 

Planteamiento 

Mediante la generación creativa de 
conceptos de diseño se puede proveer un 
enfoque en la utilización de maquinaria, y es 
de esta manera que surge la relación entre el 
diseño industrial y la construcción mecánica, 
que son dos actividades proyectuales diversas 
que no pueden pract1carse la una con 
independencia de la otra, ya que dentro de un 
equipo colectivo se busca un desarrollo en la 
cualidad funcional y sus determinaciones de 
uso. Bajo esta premisa se busca desarrollar un 
ob¡eto producto cuyo factor 1nnovativo radique 
en la conjunción de las características de 
funcionamiento y desempeño de algunas de 
las máquinas herramienta y que su forma de 
función bás1ca pueda ser utilizada de manera 
simplificada, resultando en una máquina de 
constitución sencilla y alta funcionalidad. 

Este proyecto de tesis denom1nado en su 
ongen como "soporte universal para taladro" 
(que consistía en un dispositivo de montaje 
para una taladradora manual cuyas diferentes 
posiciones permitía efectuar varios pasos de 
maqu1nado en una pieza montada en el 
mismo), ha evolucionado a lo largo de la 
investigación y desarrollo debido a razones 
que se explicarán a continuación, llegando al 
planteamiento definitivo de estación de trabajo 
múltiple con planta motriz prop1a e 
independiente 

En base a la matnz de decisiones, como 
resultado de nuestra investigación que 
determinó a esta máquina herramienta su 
capacidad de realizar varias operaciones de 
maquinado como las siguientes, taladrado, 
torneado, fresado, corte, pulido y afilado. 

Orientándose a usuanos con necesidad de 
habilitar piezas para trabajos en madera, 
metal, res1nas sintéticas y materiales similares . 
Por lo tanto este producto puede ser adquirido 
por personas dedicadas al modelismo 
carpintería, artesanías diversas o pequeñas y 
med1anas empresas del ramo productivo de la 
transformación de matenas primas, ya sea 
para elaborar productos terminados o de 
habilitado en etapas intermedias de 
producc1ón a pequeña o mediana escala, o 
bien en departamentos de 1ngen1ería, diseño y 
desarrollo de productos a un ba¡o costo. 

Se pretende que esta máquina pueda ser 
realizada dentro de una empresa auto 
suficiente para el maquilado del mayor número 
de componentes, complementándose con el 
abastecimiento de piezas y servicios 
comerciales para pasos Intermedios de 
manufactura 
El diseño de esta estación de trabajo viene a 
satisfacer un mercado donde no existe 
actualmente una máquina con la capacidad 
necesaria para resolver varias operaciones de 
maqui nado en un solo lugar. 
En comparación con las máquinas disponibles 
que son especializadas para una sola 
operación, esta estac1ón de trabajo reúne 
capacidades de corte similares, ahorrando 
espacio e instalaciones especiales requeridos 
para cada una de ellas, repercutiendo en 
beneficio del comprador 
Al lanzar este producto al mercado se podrá 
adquinr en d1stnbu1doras y tiendas 
especializadas en venta de maqu1nana, 
tiendas departamentales, grandes ferreteras y 
t1endas de herramientas caseras. 
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GENERACIÓN DE IDEAS. 

Dentro de las actividades del d1seño industrial 
la generación de ideas es una de las más 
importantes, ya que brinda las pautas a 
desarrollar a lo largo del desarrollo del 
producto. 

En la propuesta de conceptos innovadores se 
requiere de una libertad creativa importante 
para generar numerosas ideas, que después 
se someten a una selección en donde se 
evalúan los atributos de cada una de ellas, 
descartando aquellas que no son viables de 
acuerdo a los objetivos marcados dentro del 
perfil de producto como resultado de la 
investigación, que son los limitantes que 
permiten "aterrizar" el proyecto para llevarlo a 
buen término dentro de los plazos 
establecidos para ello. 

En esta etapa se comenzó a desarrollar 
diferentes conceptos a partir del análisis de 
las necesidades en las capacidades de 
proceso y maqu1nado de diferentes 
materiales. Así como la disposición de los 
elementos estructurales y de estaciones de 
trabajo, siempre buscando soluciones más 
adecuadas al uso, aplicando conceptos 
formales innovadores con respecto a las 
geometrías y lenguaje formal de las 
máquinas en el mercado. 

En cada uno de estos conceptos se 
manejaron diferentes enfoques de desarrollo, 
como manejo formal, innovación en el 
funcionamiento y organización de las 
herramientas, estabilidad estructural, análisis 
de áreas de trabajo, etc. 

A continuación se muestran algunos de los 
conceptos formales más representativos. 
fueron seleccionados de entre más de 1 00 
bocetos, habiendo llegado hasta su 
construcción de modelos de trabajo a escala, 

previos al desarrollo del concepto final. 
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Concepto de estacrón con drsposrtrvo trpo revólver de 
cambro de herramrenta ESC í 5. 

Concepto 1. 

Máquina de mesa 

Para simplificar los movimientos a realizar 
para el cambio de herramental por parte del 
operador, se propuso en este concepto un 
dispositivo tipO revólver, en cuyo disco 
periférico contenía diferentes herramientas de 
corte y desbaste y al centro se conservaba el 
plato giratorio del torno, en su cuerpo 
estructural se montaba la mesa de trabajo 



Medrante dispositivos de acoplamiento y 
engranaJes en las flechas de transmisión se 
efectuaba la transmisión de fuerza del motor 
a al cabezal de la máquina, medrante el giro 
del 

drsco perrférrco se posrcionaba la herramienta 
deseada en la parte superror de 
la estructura y la mesa de apoyo con la 
posrbrlrdad de restringir su uso al mrsmo 
trempo que trabajaba el plato del torno o el 
cabezal del taladro vertrcal. 

Máquma completa con bancada de torno, poste y 
cabezal de taladro. Motor central, postenor al plato 
del torno cuya transmrsrón al cabezal del taladro se 
efectuaba con una flecha flexrble 

Concepto 2 

Concepto con disposrtivo revólver al igual que 
el anterior pero con una guarda de seguridad. 
Se trató de dar un manejo formal más atrevido 
con geometrías que evocan elementos de 
corte, otorgándole un carácter evidente a 

cada parte de la máquina de acuerdo a su 
función 
El motor, de doble flecha, era colocado al 
paralelo de la bancada del torno, lo cual 

permitía transmitir de manera directa la fuerza 
pata el taladro y el cabezal de las estaciones 
horizontales. 
Conforme avanzó la rnvestigación y el 
desarrollo de este par de conceptos de tipo 
revólver, se determinó elimrnarlos, ya que las 
capacrdades de operación real no cumplían 
con los objetivos de versatilidad, de acuerdo 
al enfoque buscado en ésta máquina. 
Además de la complejidad técnica requer'rda 
para desarrollar los dispositivos de 
acoplamiento y del revólver para hacerlos 
confiables en su uso, dejando de ser de esta 
manera una máquina simple y accesible. 

Concepto forma! de drsposrtrvo revólver cuyo drsco es 
guarda de seguridad Se trata de una máqurna de mesa 
con elementos formales surg~dos del análisis de 
elementos de herramrentas de corte 
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Máqu1na completa con bancada y taladro vert1cal, motor 
de doble flecha. ESC 1 5.2 

Concepto 3 

El siguiente concepto desarrollado se enfocó 
a delimitar las áreas de trabajo de cada 
estación teniendo como premisa no interfenr 
con el uso de cada una de ellas a las demás, 
dentro de las alturas óptimas y cómodas de 
operación para el usuario. 
De esta manera se decidió de eliminar el 
principio de una máql1irla de mesa o banco, 
ya que las alturas standard de un banco de 
trabajo oscilan entre los 70 y 90 cms por lo 
cual la sierra de disco se elevaba a más de 
1 20 mts. lo que la haría difícil y peligrosa de 
operar. Como resultado a lo anterior se 
implementó un soporte estructural prop1o a la 
máquina, en el cual se montan todos sus 
elementos dentro de los rangos adecuados 
de operación, alcanzando también de esta 
manera la estabilidad rigidez para las 
capacidades de trabajo de una máquina 
verdaderamente versátil. 
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Para este concepto se manejó una estructura 
de soporte en fundición en donde se montan 
los demás aditamentos de cada herramienta 



Concepto de geometnas v1ables del soporte y estructura 
de mesa y cabezal con las estac1ones de trabaJO 
defm1t1vas 
Se desechó el concepto formal de la estructura debido a 
lo costoso que resulta-ía producir p1ezas de esas 
dlmens1ones en procesos de fundiCión ya sean de 
alumn1o o hierro. ESC 1 5 

Concepto 4. 

En él, se propuso una estructura de soporte 
basándose en placa metálica de espesores y 
medidas comercrales para su construcción, 
complementándola con elementos en 
fundición para el soporte y fijación de cada 
una de las estaciones de trabajo marcadas, 
considerando que debe ser lo más simple y 
estable posible, para facilitar el montaje de las 
demás partes sobre ella. 

De esta manera se logró un acercamiento 
real al diseño definitivo, tomando en cuenta la 
factibilidad constructiva en procesos de 
producción tradicionales, el análisis funcional 
de cada parte de la máquina, y de los 
dispositivos necesarios para el correcto 

funcionamiento de cada estacrón, así como 
los mecanrsmos viables para cada una de 
ellas, 

En tanto el aspecto formal, se dirigró hacia 
geometrías coherentes de acuerdo al 
proceso de manufactura utilrzado para cada 
parte de la máqurna, así como su función y 
utilrzacrón. 

De acuerdo a lo anterior se le otorgó más 
peso al desarrollo formal de crertas prezas 
como los soportes de los cabezales de la 
sierra de drsco, taladro y torno, mesas 
auxrlrares, cuerpos de niveladores, etc que se 
aplicó en el diseño final de la máquina. 

Concepto alternat1vo de estructura de áreas de trabaJo, 
mesa, bancada, cuerpo de taladro. También con las 
estac1ones defm1t1vas de la máquina. 
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Descripción del Diseño Definitivo. 

Máquina herramienta que cuenta con 
tres estaciones de trabajo (torno, taladro 
fresador y sierra de disco con mesa de 
trabajo). 
Esta máquina posee un área de trabajo 
delimitada para cada herramienta facilitando 
el manejo de material a transformar en cada 
operación y cambiando de posición de 
maquinado rápidamente. 
Sólo dos plantas motrices se usan en ella, 
una para el taladro fresador, otra compartida 
entre el torno y la sierra de disco. El cambio 
de operación entre estas se realiza 
cambiando la banda de transmisión del motor 
a la polea de la flecha de la herramienta 
deseada. 
Las plantas motrices cuentan con variador 
electrónico de velocidades preestablecidas 
para cada estación, que reduce el número de 
poleas y reductores de velocidad 
convencionales. traduciéndose en ahorro de 
espacio, número de piezas y ensambles. 
Todas las partes mecánicas son comercrales, 
esto disminuye costos, hace a la máquina 
más versátil y compatible en la adquisición de 
refacciones. 
La innovación esencial del diseño es la 
disposrción de la estructura y soporte de cada 
una de las herramientas El manejo formal del 
conjunto y el fácil entendimiento por parte del 
operador ya que tiene referencias conocidas 
en cuanto al uso y disposición de cada 
herramienta 
Debido a las características de diseño 
determinadas en el producto a lo largo de su 
desarrollo surgió un conjunto de parámetros 
con los cuales debe de cumplir, ya sea por 
uso, seguridad y apariencia. por lo que los 
procesos de producción y los materiales 
empleados son de importancia relevante, 
srendo adecuados a la infraestructura actual 
del país para garantizar su función y con ello 
su éxrto comercial 
Los factores relacionados directamente a la 
elección de estos procesos y los materiales 
empleados en ellos son: 
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• Calidad costo. 
• Tiempo de vida 
• Seguridad. 
• Factibilidad. 
• Estética del producto ( valor rnherente al 

diseño y fundamental para la información 
de operacrón hacia el usuario.) 

• Estandarización de piezas. 
• Posibilidad de manejo en pequeñas y 

medranas producciones .. 
• Acabados resistentes 
• Matenales disponibles en el mercado. 
• Maquila y disponibilidad a nivel nacional. 
• Facilidad de instalación y mantenimiento 

del equipo eléctrico. 

Procesos utilizados en su construcción: 

• Cizallado, troquelado, doblado y soldado 
para patas y base de bastidor. 

• Perfil estructural comercial para bastidor 
• Fundición por gravedad para los cuerpos 

de Jos soportes de herramientas y mesa 
así como cabezal de taladro y manrvelas. 

• Piezas comercrales de diversos procesos 
para carros de avance de torno y bancada, 
poste de taladro contra punto poleas, 
flechas, chumaceras y rodamientos. Así 
como piezas comercrales para plato de 
torno, chuck de taladro, etc. 

Todos ellos, en materiales como el hierro 
dulce, aceros grado herramienta, placa 
metálica, aluminio y plástico P.V.C. inyectado. 
Según su caso específico 



Funciones y capacidades de la 
máquina. 

Debido al complejo sistemas de 
poleas y/o engranajes necesanos para la 
transm1sión de tuerzas y velocidades 
adecuadas de cada estación se procedió a 
implementar dos plantas motrices 
independientes de diferentes rendimientos y 
rangos de potencia, lo cual desemboca en la 
capacidad real de trabajo de la máquina. 
Para el caso de la estac1ón de torneado y 
sierra circular se seleccionó · 

Motor A .e de veloc1dad ajustable triías1co de 
2 HP 6000 rpm a 60 Hz de 230-460 volts 
Marca BALDOR Modelo 182 TC Hecho en 
EUA 

Variador electrónico de veloc1dad BALDOR 
Serie 15 H 230-460 volts. De 15 velocidades 
pre establecidas con parada de emergencia. 
Reducción de velocidad de torque variable, 
torque constante o caballaje constante 

Para el taladro fresador : 

Motor modelo 56 e de 230-460 volts De 6000 
r.p.m. a 60 Hz. Con el m1smo variador 
electrÓniCO. (Ver catálogo en anexo ) 

Deb1do a las características y especificaciones 
técn1cas con que cuentan estos motores y que 
rebasan por mucho las disposiciones de 
normalización nacional, además de contar con 
los requerimientos necesarios de factores 
humanos en el control del variador electrónico 
se ha seleccionado esta marca entre varias 
posibles. 

La tensión de la banda se efectúa por 
gravedad al caer el cuerpo del motor y cuenta 
con un dispositivo de levantamiento de pedal 
para realizar el cambio de banda a torno y 
sierra. 

Ambos motores se han colocado en áreas 
fuera del contacto directo del usuario pero con 

fácil acceso para su mantenimiento y a¡uste 
por cuestiones de seguridad 

Para hacer uso de las diferentes áreas de 
traba¡o el usuano debe efectuar los siguientes 
pasos. 

• Seleccionar y posicionar la banda de 
transmisión en la ílecha adecuada de la 
herramienta (torno o sierra de disco, en el 
caso del taladro es directo). 

• Seleccionar en el display del variador 
electrón1co la velocidad adecuada del 
motor para cada estación ( una sola para la 
s1erra, 6 para el torno y 6 para el taladro, 
según rangos del material y procesar). 

• Colocar herramientas y piezas en 
posiciones adecuadas. 

• Venficar dispositivos de segundad. 

• Encender el motor y maquinar 

43 



Requerimientos para instalación y 
uso. 

Ex1ste una serie de condiciones con las que 
se debe cumplir satisfactoriamente para 
garantizar el buen uso y desempeño de esta 
máqu1na y que repercuten directamente en la 
calidad final de las piezas procesadas en ella, 
brindándole seguridad y comodidad al 
operador. 

• Espacio Primero debe localizarse el área 
adecuada para situar la máquina, 
teniendo en cuenta el espacio mínimo 
para la libre circulación alrededor de ella 
(se recomienda no menos de 1 5 mts.), así 
como una área para el depósito tanto del 
material a trabajar como el ya procesado. 

• Buena iluminación. 

• Ventilación adecuada o uso de extractores 
de polvo. 

• Instalación eléctrica trifásica con baJadas 
a cajas de 30 A. con 3 fusibles de 
seguridad de 30 A 

Pi~n 

/ 
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• Nivelación de Máquina. Deb1do a los 
requerimientos de seguridad y prec1s1ón 
necesarios en este tipo de máquinas se 
ha provisto de un dispositivo de cojinetes 
de nivelación y anclaje al piso. 

• Los cuerpos de los niveladores se 
encuentran en las parte inferior externa de 
los tambores de la estructura de soporte. 
Para su fijación se requiere sus centros y 
barrenar el p1so, posteriormente se 
insertan en dichos barrenos taquetes 
expensares de tipo comercial Se colocan 
los cojinetes niveladores que son de 
caucho flexible, y que al apretar los 
tornillos de anclaje se comprimen de 
manera independiente, permitiendo 
efectuar la nivelación de la máquina 
haciendo uso de un n1vel de burbuja. Al 
alcanzar la pos1ción correcta se aprietan 
definitivamente los tornillos de anclaje. 
(Ver Figura.) 

Tambor 

Cuerpo de 
nivelador 

Tornillo de 
.8nr.IRiP. 

Tuerca contra 

Coj1nete de 
nivelación 

Taquete 
exoansor 



Estructura de base. 

Está conformada de un bastidor formado por 
4 perfiles estructurales comerciales de acero, 
que son f1¡ados a los tambores laterales 
mediante soldadura trpo MIG (Electrodo 
consumible y gas inerte). Sobre los superiores 
se montan todos los componentes de la 
máquina, soportes, mesa, bancada, taladro 
completo y demás componentes y 
dispositivos. 
Los tambores laterales se componen de 2 
placas metálicas cizalladas. dobladas y 
punteadas para su ensamble Los dobleces 
en sus extremos además de proveer 
resistencia permiten recibir en ellos a los 
perfiles estructurales, teniendo de esta manera 
la posrbilidad de completar el armado precrso 
del con¡unto. Funcionando como patas de la 
máqurna, en cuyas caras externas se localrzan 
los cuerpos de los nrveladores 
Los espacios interiores de los tarnbores se 

aprovechan para tender las líneas eléctricas y 
montar los variadores de velocidad y el 
cuerpo del wahs-down. 

Se decidió que las uniones de estas piezas 
deberían ser permanentes para contar con la 
posrbrlrdad de controlar al máximo la precrsión 
en el proceso de su manufactura y ensamble, 
evitando desajustes posteriores en la 
operación continua de la máqurna en sus 
diferentes estacrones y que podría resultar en 
un decrecimiento en la calidad de las piezas a 
procesar así como en la rnterrelación de 
operación y seguridad para el operador. 
Todo ello considerando que las drmensrones y 
peso de esta sección permiten su 
manipulación 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 transmtsión de fuerza motriz se 
compone del motor principal, polea doble y 
banda principales, poleas de estaciones y 
banda secundaria y polea de tensión 

El motor principal se ha colocado en la parte 
inferior de la estructura base usando los 
perfiles como soportes para la placa abatible 
del motor. 
En dicha placa se localizan los ojales de 
sujeción para el motor y ésta a su vez, se 
sujeta a los perfiles de la estructura mediante 
bisagras de perno que permiten el movimiento 
del motor para la tensión de la banda princtpal 
de transmisión. Esta banda conecta a la flecha 
del motor con la polea doble. 
La banda secundaria transmite la fuerza motriz 
de la polea doble a las estaciones de torno y 
sierra mediante su cambio en cada una de las 
poleas respecttvas, según la estación a usar. 
Esto permite que el uso simultáneo de dichas 
estaciones no sea posible, garantizando de 
esta manera la seguridad del operador. 

Para la tensión de la banda secundaria, una 
vez colocada en la polea respectiva de la 
estación a utilizar, se ha provisto de una polea 
móvil con el recorrido suficiente para tensar 
dicha banda tanto en la posición de la 
estactón torno como para la sierra, superando 
además, la diferencia entre las distancias de 
los centros de las poleas de cada estación. 
Permttiendo utilizar la misma banda para 
ambas estaciones, simplificando de ésta 
manera el ststema de transmisión y los 
movimientos necesarios para la utilización de 
ésta máquina. 

Pasos necesarios del operador en la utilizactón 
del sistema motriz : 
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o Colocar el motor en su placa base, 
cuidando su correcta alineación. 

o Colocar la banda principal entre la 
flecha del motor y la polea doble. 

o Para tensar la banda principal es 
necesario apretar el tornillo de la placa 
base. 

o Colocar la banda secundaria entre la 
polea doble y la polea de la estactón 
seleccionada 

o Mediante la manivela de la polea de 
tensión ajustar ésta última hacia la 
banda secundaria. 

o Encender el motor con la velocidad 
adecuada según la estación a utilizar. 

o Maquinar. 

( Ver diagrama) 

Es importante recordar que una banda 
tensada correctamente debe contar con una 
holgura de 1 cm aproximadamente al ser 
desplazada con la mano. Esto evita la tensión 
excesiva y el peligro de su rompimiento al 
estar en uso. 

Polea 
doble 

Motor 

Estaciones 

Banda 
secundaria 

Polea de 
tensión 

Banda 
principal 

Tomillo de 
placa 



ESTACIONES 

Sierra 

Cuenta con una mesa de apoyo de altura 
variable y mecanismo para efectuar cortes en 
ángulo Secc1ón extensora guiada para 
ampliar la superficie de traba¡o, regla guía, 
ranuras para inglete de avance y guardas de 
d1sco desmontables superior e infenor 

ConJunto completo Vtsta postenor. 

Detalle de soporte y guarda de dtsco de corte stn mesa 

Detalle de mesa para sierra de disco 

La mesa de trabajo de la sierra de disco 
posee con un eje de giro posterior que al 
abatir cubre en la parte supenor el área de 
macanismos 
Cuenta también con un eje de grro lateral para 
efectuar vanac1ones en el ángulo de corte, 
está prov1sta de guías para colocar la regla e 
ingletes de avance, así como de extensores 
laterales para ampl1ar el área de trabajo. 
Pud1endo realizarse cortes máximos de 65 
cms. con respecto del eje de la 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 mts. de largo al 
centro de ésta es necesario desmontar la 
columna del taladro desde su base, retirando 
los tornillos de fijación 

Considerando que la frecuencia de esta 
operación sería ocasional dentro de un 
programa de producción, y que además 
puede ser sustituida por el dirnens1onam1ento 
parcial por parte del proveedor de la materia 
prima en algunos casos, por lo que no 
representa un contratiempo en la utilización de 
esta estación 
El mismo cuerpo del soporte de la mesa sirve 
como guarda de protección en la sección 
Inferior del disco de corte 
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Manivela 

Sección 
extensora 

Soporte de 
poste 

Guarda supenor 

Regla 

Poste Inglete 

' 
Desp1ece izq. y der de mecanismo de Sierra. Se muestra el soporte, flecha rodamientos. polea, banda, tuerca y rondana contra 
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El soporte vertical izquierdo que se encuentra 
montado sobre los perfiles estructurales 
superiores del bastidor sostiene el husillo 
cabezal y la flecha del disco de corte para el 
aserrado. 
La colocación del disco se efectúa por el lado 
exterior del soporte, insertándolo en la flecha y 
fijándolo con un plato sujetador, cuyo diámetro 
exterror es de 1/3 del diámetro del disco para 
garantizar su correcta alineación, apretándolo 
con su tuerca y rondana contra 

La transmisión de fuerza del motor hacia esta 
estación se realiza posicionando la banda a la 
polea correspondiente, tensándola con el 
mecanismo descrito más adelante. 

Utilización 

En esta estación se pueden efectuar cortes 
lineales en materraes como madera y 
aglomerados con diversos acabados 
superficiales (Formaica, Panel Art, etc.), 
resinas sintéticas, termo plásticos y aluminio 
entre otros. Todos ellos en diferentes 
presentaciones comerciales como hojas 
laminadas, barras, perfiles etc. 

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

• Mesa de apoyo Sobre ella se coloca el 
material a trabajar, deslizándolo hacia el 
disco de corte. 

• Sección extensora guiada Sirve para 
ampliar el área de trabajo al separarlo de 
la mesa, fijándolo en la posición correcta 
mediante sus seguros y permite manipular 
piezas de mayor tamaño. 

• Soporte de poste Está montada sobre el 
bastidor base y en él se encuentra el sin 
fin de ajuste de altura y su manivela, es la 
guía del poste de la mesa 

• Poste de mesa Es la sección que se 
desplaza en sentido vertical y a la cuál se 
ensambla la mesa de apoyo 

Su función, además permite abatrrla y 
a¡ustar su altura con respecto a la cresta 
del disco de corte según el espesor del 
material. 

• Tapa guarda. Está colocada entre los 
soportes de la sierra y el torno, al abatirla 
hacia el frente se tiene libre acceso tanto 
al husillo de la sierra como del torno a la 
hora de efectuar el cambio de la posición 
de la banda para la transmisión 

• Guarda superior de disco. Se encuentra 
sobre la mesa de apoyo, la fi¡ación a ella 
es mediante un seguro menor al espesor 
de la ranura que el disco genera al 
efectuar el corte, sin que interfiera en el 
maqui nado 
Su función es de proteger de posibles 
desprendimientos de material, rebabas 
que pudieran incrustarse en el operador y 
mantener las manos de él fuera del área 
de peligro 

• Guarda de disco lnferror. Es una tapa de 
lámina troquelada que cubre el diámetro 
inferior del disco, se fija sobre el soporte 
de la sierra. 

• Inglete de avance. Con este dispositivo se 
hace avanzar perpendicularmente el 
materral hacia el disco con cualquier 
ángulo de corte que se desee 

• Regla. La regla se sitúa sobre la mesa y 
sirve como escantillón longitudinal al 
realizar cortes de piezas donde re 
requieran de medidas exactas 
Se desplaza paralelamente con respecto 
a las caras del disco, haciendo uso de las 
guías frontal y posterior en el canto de la 
mesa fijándose en su posición mediante 
tornillos opresores. 
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Los pasos a seguir para el aserrado son: 3 En el caso de requerir cortes en 
ángulo sobre la pieza, levante el 
marco auxiliar de la mesa a la 
posición deseada según el dial 
graduado, y fíjelo colocando el perno 
en el barreno correspondiente. 
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1. Abatir la mesa hacia arriba, dejando al 
descubierto el área de poleas de la 
máquina, esto permite colocar la 
banda de transmisión en la polea 
correspondiente a la estación, si aún 
no es así 
Coloque el disco de corte y sujételo 
con la tuerca y rondana contra, 
después ponga la tapa guarda 
infenor. Los dientes del disco deberán 
colocarse en sentido opuesto al 
avance de la pieza 

2. Baje la mesa en posición horizontal 
verificanco que el arco superior del 
disco quede dentro de la ranura de la 
mesa .. Con la manivela ajuste la altura 
de la mesa, según el espesor de la 
pieza a cortar (se recomienda que los 
dientes no sobre salgan más de 3 mm 
de la superficie de la pieza. 
Para contar con un apoyo firme ajuste 
la sección extensora de la mesa y la 
regla guía a la distancia necesaria 
con respecto al eje axial del disco. 
Coloque la guarda superior. 

4. Coloque la pieza sobre la rnesa y 
aJuste a la medida deseada la regla e 
inglete. Seleccione la velocidad 
correcta en el display y arranque el 
motor, deslice la pieza hacia del disco 
comprobando que ésta recargue 
f1rrnernente en los dispositivos antes 
mencionados para asegurar cortes 
precisos. 

Es importante recordar que antes de realizar 
cualquier maquinado el operador debe 
verificar y realizar las medidas de seguridad 
por los fabricantes de bridas y discos de corte 
corno son el uso de lentes o caretas 
protectoras, colocación de guardas, 
disposición sentido ve'ocidad y número de 
dientes de corte según especificaciones del 
material a trabajar, lirnp1eza del área de 
trabajo, etc. 

Mesa de apoyo levantada, permrte el libre acceso 
al área de ooleas. 



Inglete de avance con vanactón en el ángulo de corte. 
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Estación de Torno. 

Detalle del plato del torno montado en su soporte. 

La finalidad principal del torno es quitar 
material hac1endCJ g1rar la pieza a maquinar 
contra una herramienta de corte (buril); esta 
herramienta lo mismo puede moverse a lo 
largo de la pieza (cilindrado) que através de 
ella (refrentado) El torno también puede 
utilizarse para taladrar, escarear, rnoletear y 
roscar, entre muchas otras operaciones 
especializadas con la ayuda de dispositivos 
específicos para cada una de ellas. 
En él pueden mecanizarse superficies 
exteriores o interiores, la superficie torneada 
resultante puede ser de forma cilíndrica o 
cónica. De la operación de refrentado resulta 
una superficie plana. 

Sus capacidades están determinadas por el 
tamaño máximo de las piezas que pueden 
acomodarse en él, considerando su diámetro 
máximo y su longitud, que deben ser, cuando 
menos del 1 O% menor al volteo y a la distancia 
entre puntos de esta estación marcadas en el 
apartado de especificaciones de la Máquina, 
las cuales están basadas de acuerdo a las 
especificaciones de un torno un1versal tipo 
South Bend. 
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En los E.U. el tamaño de un torno 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 
diámetro máx1rno y una bancada C de 2.438 rn 
de largo. 
Los fabricantes europeos determinan el 
tamaño de un torno por el radio o altura de 
puntas R, que representa la rnitad del diámetro 
admitido o volteo Por eso, lo que el europeo 
considera un torno de 203 rnrn (8") del centro, 
el americano lo llarna de 406 mrn (16"). 
El volteo sobre el carro es menor que el volteo 
sobre la bancada y la distancia entre puntos, 
que es la que existe entre el cabezal y el 
contra cabezal, deben considerarse 
cuidadosamente antes de efectuar cualquier 
maquinado en esta estación 

Ubicación en la máqu1na 
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Las partes principales de este torno son· 

• Bancada Tiene una longitud de 90 cms. A 
la bancada se le considera como la 
espina dorsal del torno La prec1s1ón de él 
depende de la ng1dez, alineación perfecta 
y mecanizado perfecto de la bancada, que 
es una pieza fundida muy robusta con 
travesías que le permiten soportar los 
esfuerzos provenientes de las fuertes 
pasadas y de los burdos avances. La 
superf1c1e superior en mecanizada para 
formar guías en forma de "V" invertida y 
planas Las guías en "V" son 
cuidadosamente rasqueteadas para 
proporcionar una alineación precisa para 
el cabezal, contra cabezal y carro 
No existe una norma que especifique el 
número de guías en 'V' y planas en la 
bancada, normalmente se usan 2 guías en 
"V" y dos planas ya que son del tipo más 
exacto La guía en "V" externa alinea el 
carro, mientras que la interna y la plana 
al1nean el cabezal y en contra cabezal. 

Torno Completo 

o 
Al1neación Correcta de cabezal y contra cabezal. 
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• Cabezal. El cuerpo del cabezal es la 
continuación de la bancada (ambas 
piezas corresponden al mismo cuerpo de 
la fundición), lo que garantiza la correcta 
alineación entre ellos. Se monta sobre el 
perfil estructural frontal de la estructura y 
poseen barrenos concéntricos para su 
frjacrón. En uno de sus extremos se 
encuentra la polea de transmisión, el 
husillo y sus rodamientos, y en el orto se 
coloca la guarda de protección y el plato 
de sujeción de la pieza 

• Husillo El husillo del cabezal es una liga 
de acero de aleación endurecido, cuyas 
su-perficies de fricción incluyendo el 
agujero cónico poseen acabado "super 
finished" de 5 millonésimas de pulgada 
(.000005). Cuando el torno está equipado 
con un hu-sillo de estas características, 
cojinetes de precisión y lubricación 
adecuada se puede operar a altas 
velocidades, esenciales para el uso de 
herramientas con insertos de car-buro de 
tugsteno y el torneo de materiales 
plásticos sin peligro de sobre calentar o 
rayar las superficies de fricción del husillo. 

Rodam1ento 

Polea 

Banda 

Tapa guarda 
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• Contra cabezal. El contra cabezal se halla 
situado la bancada hacia el lado del 
cabezal. La base tiene la forma adecuada 
para su ajuste en las guías de la bancada, 
la parte superior del mismo es ajustable y 
puede situarse junto al operador o más o 
menos apartada de él, lo que permite 
alrnear el contra cabezal según el grado 
de operación necesario, y además. 
tornear conos inclinando el contra punto 
con respecto a la línea de centros. 
El husillo del cabezal tiene en un extremo 
el agujero apropiado para alojar el contra 
punto, pudiendo ajustarse medrante un 
volante. 
El cabezal sirve para sostener prin­
cipalmente la pieza, pero tambrén puede 
sujetar mandrrles, brocas. escariadores y 
tarrajas. (Ver cuadro página siguiente). 

Carcaza 

Plato 

Bancada 

Cabezal 



Contra ounto 

Cuerpo contra 
cabezal 

Tuerca de 
fijac1ón 

Diagrama de Contra cabezal 

Tornillo 
de ajuste 

Corte lateral de contra cabezal y Contra punto. 

Volante 

Oral araduado 
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• Carro. Los órganos de mando del movi­
miento de la herramienta se hallan conte­
nidos en el carro longitudinal, el cuál está 
compuesto de dos partes: el carro pro­
piamente dicho y el delantal, que contiene 
el engrane de avance y su manivela. 
El carro longitudinal se desliza entre el 
cabezal y el contra cabezal y sostiene al 
carro transversal, el carro auxiliar, el 
soporte orientable y el porta herramientas, 
así como el sistema de avance transversal 
el 1 tornillo correspondiente. 

El tornillo de avance transversal controla el 
movimiento de la herramienta de corte en 
sentido perpendicularmente a las guías: 
puede hacerse girar mediante una mamvela, 
siendo posible f1jar con precisión la magnitud 
del giro por medio de un dial graduado, que 
puede leerse en milésimas o centésimas de 
milímetro El carro transversal sostiene el carro 
auxiliar cuyo movimiento es controlado por un 
tornillo que gira por medio de una man1vela y 
llene también, un dial graduado en las m1smas 
escalas 

V1sta Frontal ConJunto comoleto 

56 



El carro aux1l1ar puede girar para situarlo a 
cualquier ángulo, lo que permite el 
torneado y mandrinado de p1ezas cortas 
con determinada conicidad y el 
maquinado de superficies con c1erta 
inclinación. La base de este carro está 
graduada en grados, de modo que puede 
Situarse en cualqu1er ángulo requerido; 
éste soporte lleva mecanizada una ranura 
en T para alojar el porta herramientas o 
torre de suJeción 

• Cremallera de avance y barra guía La 
cremallera es una pieza mecanizada que 
se sitúa en la parte frontal inferior de la 
bancada y que con el engrane de avance 
permite trasladar el carro longitudinal a lo 
largo de ella 
La barra guía se sitúa debajo de la 
cremallera y está insertada en el delantal 
del carro longitudinal para que su 
movimiento sea de forma alineada. 

Debido al enfoque otorgado, tanto en el uso 
de ésta máqu1na y su capacidad, así como en 
el usuario final, no se le ha 1ncorporado en 
esta estación una Caja Norton, que es un 
dispos1t1vo para el fileteado de cuerdas 
estándares y especiales, ya sea en s1stema 
m1limétrico o inglés, a base de un sistema de 
engranajes que otorgan la transm1s1ón al 
avance automático en los carros longitudinal y 
transversal, según el paso requerido en el 
maquinado de los hilos para cada una de 
ellas. 

Para efectuar la operación de roscado en ésta 
máquina se requ1ere de cilindrar la pieza al 
diámetro necesano. La aproximación de 
desbaste en el material a roscar se realiza 
mediante el torneado básico y posteriormente 
para terminar el roscado se utiliza un 
dispositivo manual o bien los accesonos 
propuestos más adelante para adaptarse al 
funcionamiento de ésta máqu1na base 

Corte lateral Coniunto de carros v su sistema de avance 
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Cabezal 

Polea con 
banda 

Carro 
longitUdinal 

Conjunto completo. 
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Soporte 
de barra 
auía 

Plato 

/ 

Cremailera 
de avance 

Manivela 
carro 

Torre porta 
herramientas 

Barra auía 

Carro 
auxiliar 

Base graduada 

Carro 
transversal 

Engrane de 
avance 

Manivela carro 
auxiliar 

Manivela carro 
transversal 

Del anta 



Utilrzación 

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

• Colocar la banda de transmisión en la 
polea correspondiente, de la manera 
descnta para la srerra de drsco. 

• Montar la pieza a maquinar en el plato 
giratono y asegurarla con las mordazas, 
hacrendo girar su llave, según el tipo de 
plato a utrlrzar. 

• Ajustar las distancias y la alineacrón del 
contra cabezal y contra punto, 
dependiendo del trabajo a realrzar; para 
evitar vrbraciones en prezas que sobre 
salen más de 2" del plato grratono, 

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

• Ajustar el carro auxiliar al ángulo necesario 
de maqurnado. 

• Acercar la herramienta de corte hacia la 
pieza haciendo uso del carro transversal, 
de manera que ésta apenas roce la 
superfrcre de corte y en esa posición 
ajustar el dial graduado a cero, lo que 
permite medir la distancia de penetración 
al hacer avanzar el carro sobre la pieza 

• Con el movimiento relativo del conjunto de 
los carros, trasladar la herramienta de 
corte longitudinal y/o transversalmente a 
través de la preza para efectuar su 
maqurnado. 

Los pasos descritos sirven para realrzar el 
torneado básico sobre una pieza cualquiera y 
son usados de igual manera para operaciones 
especiales como el refrentado, corte, torneado 
cónico, etc. 

Para efectuar barrenos o maquinados 
interiores en la cara de la pieza, es necesario 
hacer uso de dispositivos especiales, que se 
montan en el contra cabezal, como por 
ejemplo el chuck para brocas, brocas de 
centro, avellanadores y machueleadores de 

cuerdas, o bien, en la torre porta herramientas 
con soportes especrales y sus niveladores, 
como la herramienta de moleteado, que crea 
un acabado rugoso e1 la superficie 
longitudrnal de la preza. 
Todo ello asumiendo que el operador posee 
los conocimientos necesanos en los 
maquinados que éstos realrzan y la manera de 
usarlos. 

Existen una serie de recomendaciones 
indicadas en el uso de máqu1nas para tornear 
que deben ser realizadas correctamente para 
asegurar la calidad de trabajo, así como la 
integridad física del operador y preservar la 
vida útil de la máqurna. Entre ellas se 
encuentran las s1gu1entes. 
nunca dejar piezas sueltas en el plato 
grratorio, la bancada o en el conjunto de los 
carros y torre de herramientas, como llaves, 
piezas ya maquinadas, buriles, brocas, etc 
Debe lubncarse periódicamente el cabezal de 
la máqurna y los mecanismos de avance de 
los carros y partes giratonas, así como las 
guías de la bancada. 
Uso de lentes o careta de seguridad 
Al térm1no de la mecanización de la pieza 
lrmpiar de rebabas y polvo las guías de la 
bancada, que pueden ser dañadas 
gravemente en su superficie al fnccionar con 
los avances de los carros. 

Carro aux1i1ar rotado para el torneado cón1co 
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Cilindrado haciendo uso del contra cabezal 

He~ramieDta -de desbastar Herramiema puntiaguda 

Tronzado 

i 

Herramienta de 
torneado interior 

Herramienta ..te 
roscado exterio.r 

He-uamienta de 
roscado interio:r 

.. ... 

Movimientos y herramientas más usuales en las operaciones de torneado 



Ex1sten algunos dispositivos comerciales que 
complementan la versatilidad de operac1ón de 
las máqu1nas para tornear y que pueden ser 
usadas en esta estación según las geometrías 
y necesidades en el maqu1nado requerido 
para las piezas. 
Entre ellos se encuentran. platos giratorios de 
mordazas múltiples para exteriores e 
Interiores, de mordazas independientes, plato 
magnético, lunetas fiJaS y con rodillos, luneta 
móvil, perros de arrastre, mandnles 
ajustables, casquillos elásticos, torre porta 
herramientas cuadrada para sujetar varias 
herramientas a la vez. aparatos rectificadores 
de interiores y extenores que se montan sobre 
el conJunto de los carros, entre muchos otros 

Plato comb1nado de se1s mordazas. 

Plato de cuatro mordazas mdepend1entes 

Plato magnético 
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Estación de taladro. 

La operación de taladrado corresponde a la 
acción de efectuar un agujero en una pieza 
mediante una herramienta de corte o broca, 
que en algunos casos pudiera parecer una 
acción sencilla, pero en un taller suele 
constituir un trabajo importante y prec1so. 

La taladradora es la segunda máqu1na 
herram·¡enta conocida por el orden de 
antigüedad después del torno y 
probablemente la más usada. Puede 
clasificarse en tres grupos generales· de 
husillo vertical, de varios husillos o taladro 
radial. Estos dos últimos corresponden a 
máqu1nas especiales para efectuar 
maquinados específicos. 
En el caso del taladro múltiple es posible 
realizar varios barrenos a la vez en una pieza, 
o bien de manera independiente, según el 
número de husillos disponibles que pueden 
traba¡ar de manera independiente entre sí. 
El taladro radial es una máquina de precisión 
diseñada para llevar el husillo a la posición 
requerida sobre la p1eza, la cual se sujeta a la 
base fija. El brazo puede subir o bajar lo largo 
de la columna vertical accionado por un 
motor. El cabezal que contiene el husillo 
puede moverse a lo largo del brazo y fijarse 
en posición. El brazo puede además g1rar 
alrededor de la columna 
Este tipo de máquina se usa normalmente 
para piezas demasiado grandes o pesadas 
con trabajos dentro de tolerancias muy 
estrictas. 
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Detalle del cabezal del taladro 



Ménsula con mesa rotada 180' 

Esta estación es una máqu1na para traba¡os 
en general, la cual puede utilizarse para todas 
las clases de taladrado, escareado 
avellanado, refrentado, roscado, !apeado y 
fresado 
Las piezas grandes se fijan normalmente a las 
ranuras de la mesa mediante bridas y pernos 
en T., Las piezas pequeñas se sujetan con un 
tornillo de mordazas que puede fijarse 
tamb1én a la mesa como ya se mencionó 
En el caso espec1al del fresado se requ1ere 
hacer uso de la bancada del torno y los 
avances del conjunto de los carros para 
maquinar la p1eza acercándola a la 
herramienta de corte o fresa giratoria montada 
sobre el chuck del taladro, o bien en el cono 
del husillo asegurándola con la boquilla 
correspondiente. 

Con diferentes tipos de fresas se pueden 
realizar diversos tipos de maqu1nado como 
ranuras, colas de milano, ranuras T, 
superficies planas o irregulares, tallar roscas 
engranes, chaveteros y graduar con prec1sión 
medidas, regularmente con dispositivos 
comerciales específicos. La pieza se fija a un 
tornillo de mordazas que puede ser giratorio 
rnontado y fijado en la ranura T del carro 
auxiliar del torno. 

Debido a la vanedad y el grado de precisión 
alcanzable la fresadora es considerada en la 
industria con una máquina de vital 
importancia 

Esquema de mecan1smo 
de avance f1no de taladro 
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Además del cabezal cuenta con avance lino 
de perforación y seguro auto lock. 

Para el caso de esta estación se ha incluido 
una máquina vertical de tipo corriente, con 
motor independiente. Está constituida por una 
columna o poste vertical unido a una base; 
una ménsula amordazada a la columna sirve 
de soporte a la mesa auxiliar. La ménsula o 
brazo puede g1rar alrededor de la columna a 
180 ·, también puede deslizarse hacia arriba o 
hacia abajo y puede fijarse en cualquiera de 
las posiciones que consientan los 
movimientos mencionados. Así mismo, la 
mesa puede girar sobre su centro a la 
posición deseada y entonces enclavarse a la 
misma; la columna sostiene también la tapa 
inferior del cabezal a la cual se lija el motor y el 
mecanismo de accionam1ento de poleas de 
transmisión con banda, el soporte del husillo, 
el husillo y el cuerpo de avance. 
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ManiJa lateral 
1zqu1erda 

Cuña 

Perno 

Flecha de maniJa 

El cabezal completo puede ajustarse a la 
altura deseada sobre la columna y fijarse en 
un punto específico accionando la manija 
lateral izquierda cuya flecha posee una brida y 
una cuña como seguro. La flecha acc1ona 
también el engrane de avance que corre a lo 
largo de la cremallera vertical montada en la 
parte superior del poste 

El cabezal junto con el poste, a su vez pueden 
girar 180° en cualqu1er sentido, moviéndose 
desde la base de la columna y asegurase con 
los tornillos opresores en ella, dándole la 
posibilidad la operador de aprovechar un 
espacio mayor en la parte trasera de la 
máquina y hacer uso de dos estaciones de 
manera simultánea, cuando no se utiliza como 
fresador evitando así la caída de polvo y 
rebaba sobre la bancada del torno 

Bnda 

c~emallera 

Engrane 



ConJU1tO corlo!e:o con el cabezai y r:-1esa rotados "8C' y su .Jt,¡,zaCió;; en :a 
par: e trasera de la m8q~1na 

Utilrzacrón 

• Pnmero debe montarse la preza a maqurnar 
sobre la mesa auxrlrar del taladro o sobre el 
tornrllo de mordazas, que a su vez se puede 
colocar en el carro auxrlrar del torno, según 
la operacrón necesaria (taladrado o 
fresado) 

• Colocar la herramrema de corte en el husrlio 
del taladro con su drsposrtivo de fi¡acrón, 

• A¡ustar la orientación, altura u ángulo 
necesarros en el cabezal y/o mesa, 

• Seleccionar la velocrdad del motor 
adecuada mostrada en el drsplay del 
variador, dependiendo del material y 
maqurnado necesario 

• Encender el motor y maqurnar, 

De rgual manera a las otras eSiacrones, se 
deben efectuar medrdas de segundad, limpieza 
y rnantenirnrento, 

La operacrón del taladro fresador se debe 
complementar haciendo uso de drsposrtrvos y 
herramrentas comercrales, como los árboles 
porta fresas, mandrrles elástrcos, fresas 
criíndncas, fresa srerra, fresa helrcordal, angular , 
de tres caras con dientes alternados, predras de 
drversas formas entre muchas otras más 
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Cuadro de mejoras. 

Este proyecto tiene cons1derados aspectos que surgiendo durante de la evolución del mismo que 
dieron pauta a los requerimientos de diseño; 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 valores medibles que nos indican si el producto tiene meJoras 
de diseño o función respecto al análisis de la competencia, los objetivos y metas trazadas. 

Funcionales. 

o Uso de mecanismos sencillos. 
o Uso de piezas y herramientas comerciales. 
o Reducción de sistemas de poleas y engranes al mínimo. 
o Motores de alta tecnología con precisión de velocidades. 
o Reúne capacidades de operación de máquinas semi industnales especializadas. 

Manufactura. 

o Procesos viables y coherentes a las necesidades de una máquina de este tipo. 
o Materiales adecuados 
o P1ezas con geometrías adecuadas al proceso de fabricación propuesto. 
o Sub ensambles reducidos en número y complejidad para su fabncación 

Humanos. 

o Semiótica adecuada al contexto de la máquinas herramienta y sus usuarios. 
o Distribución de áreas de trabajo fácilmente identificables y bien delimitadas. 
o Posiciones cómodas para manipular las herramientas. 
o Dimensiones adecuadas para el mayor número de usuarios 
o Fácil y rápido cambio de herramientas y operación. 
o Versatilidad. 
o Manejo formal estéticos contemporáneos. 
o Intervención del diseño industrial para la fabricación de este tipo de máquinas en México. 

Económicos. 

o Ventaja en precio con respecto a máquinas especializadas. 
o Reducción de espacio. 
o Facilidad de instalación. 
o Mayor beneficio en relación precio servicio. 
o Abarca un segmento de mercado no explotado. 
o Impulso para el sector de pequeñas y medianas empresas. 
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Especificaciones de la máquina. 

SIERRA DE DISCO. Milímetros Pulqadas. 
Máxtmo espesor de corte a 0° 57.1 2 y, 
Máximo espesor de corte a 45° 44.5 1% 
Diámetro de disco 254 10 
Diámetro de e¡e 15.8 5/8 
Mesa de trabajo 500x 400 19%x15% 

extendible a 500 X 700 19% X 27 Yo 
Dimensión de quía 23.5 X 591 2%x23% 
Distancia frente al disco 241 9 y, 
Velocidad 3500 r.p.m. 

TALADRO FRESADOR Milímetros Pulgadas 
Capacidad de taladrado 25 1 
Carrera de husillo . '165 6 1/2 

Dl$tán6ia·del.eje'a la columna· · · .• 350 .. ·, · ··: .· ·: 13114 · 
Dist¡olnoiadeleje a·la·mesa: · ·. ,·34o ·'·''·' · ;:'·· . ·. · .13:'/4 .. · ... : <· · 
Capadídadde·frqsado · · '/762· · · · ·3 · ·.: "' : :. · 
:&iáíni:ttriJ&.·Ia oollJmna:-:· .,., .. ,·'·'''' :'.: .·:· .:;:: ·120 ·' ,,·., .... , :e:./··· "''A'%::'<'·:,·:::·:.··: 
.;c;n¡,¡pk.:; •. :: ·.y, , , ... ',. :_.:,.,.:.: ,..:.,: ... • .. " ,. ,:.,.::1:5' ..• > . ..: ... : . ".., ,, : ·' ,.,.:-:5/.6· ::.-: ··'<·:>' 
:))'el'ocictaae·s .•. ,>.;' · :: :·. ..,, :: ····:: · ..... ':{9)"90 •''2240.r.'P.ín."":: · . ..::· ' ·. · 
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Modelo Volumétrico. 

En el proceso de diseño se elaboró un modelo volumétrico escala 1 : 1 cuya función fue visualizar el 
carácter formal general y las disposiciones de las diferentes áreas de trabajo que conforman la 
máquina sin precisiones de detalle realizado en cartón corrugado 
Sirviendo para una valoración de los parámetros ergonómicos y estructurales. 

Bancada colocada en 
la flecha del plato del 
torno. 
Tensión por gravedad. 

Banda colocada 
en la flecha de la 
sierra de disco. 
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Vista Frontal 
Estructura general. 
Soporte de herramientas y poste de 
taladro. 



Detalle de motor suspend1do 
mostrando su e¡e de giro y flecha 
de transm1s1ón con polea 

Souortc:s de rl18Sl1 

Estructura de basticor 
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Ergonomía. 

Se realizaron pruebas con esquemas ergonómicos analizando tres factores o componentes 
sistemáticos: 

El operador. 
La máqu1na. 
Uso que se hace de ella. 

Teniendo como finalidad en este proyecto la optimización de las condiciones de trabajo y la 
protección de la integridad psic1física del operador, adaptándose a las limitantes del hombre, en lugar 
de adaptar el hombre a la máquina. 
Para esta investigación se tomaron en cuenta la disposición de las manivelas de control de los 

avances de los diferentes dispositivos con los ejes de movimiento y los espacios de trabajo como ya 
están preestablecidos en las máquinas existentes, esto debido a las referencias cognoscitivas que 
posee el operador, que hace más fácil el aprendizaje y la adaptación al manejo de la nueva máquina 
por parte del usuano. El problema fundamental de ergonomía en el proyecto fue tratar de alcanzar 
las posiciones y alturas ópt1mas de trabajo para cada estación sin que esto afecte el área delimitada 
para cada una de ellas. 
La altura de la mesa de corte al principio de este desarrollo libraba a más de 1.1 O mts de altura, lo 
cual hacía difícil que una persona de poca estatura pudiera sujetar con seguridad las piezas a 
deslizar sobre dicha mesa (esto se debe a que la fatiga con los brazos extendidos es mayor que si se 
tienen flexionados al nivel del codo), esto se resolvió bajando la altura del soporte del plato del torno 
(pero manteniéndolo a un rango de operación óptima) y adelgazando el espesor de la mesa de corte, 
quedando sobre una base que soporta también al plato a una altura de 98 cms. aproximadamente. 
El taladro se ub1có a una d1stanc1a entre ejes de 75 crns. de separación entre éste y la sierra de disco 
con el fin de que no estorbe en las operaciones de corte. 
En el cuadro que se presenta a continuación se muestran datos de percentiles de hombre y mujer 
con dimensiones óptimas de las posturas de trabajo y rangos de movimiento. Con las dimensiones 
de alcance asumidas con los puños cerrados y no con los dedos extendidos en un operador que 
realiza su trabajo de pie. 

•yo:··, .: • . ;·¡;,_:;;:¡Ht. ::,''1"::: · ')i', :i5"}',:'if·:,:. •ou .:-:o:: <· ;,.: .. , ,:; ··:·:: ''So:: :¡:, ·, •:••95.::•;::•• 
A Altura de operador de pie 1600 1720 1870 1505 1605 1695 
B. Altura superficie de trabajo 970 1 070 1190 905 995 1 065 

(codo) 
C. Claro de profundidad rodilla 125 
D. Claro de altura de rodilla 560 
E. Profundidad libre de p1e 
F. Area libre paso hacia atrás 
G. Alcance máximo lateral 
H. Distancia superior de alcance 

hac1a arriba y adelante 
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250 
915 

1145 
685 635 



Los sigurentes esquemas ergonómrcos con totogratias del modelo volumétrco vrsualrzan la 
dimensrón y los ámbrtos de movimiento del operador en las zonas intermedras (interfaces) y srrven de 
comparacrón con el cuadro de medidas. 

--.-
1 

B 
j 

l 

G 

Flexrón y pronación 
de antebrazo 

Dorsiflexion 
rlA mt JñAr:n 

Flexión de rodilla. 
Avance hacra la 
herramrenta de 
corte 
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Flexrón de codo 
con suprnacrón y 
pronación de 
antebrazo 
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B 

------------~--------

t _______ _ 
G 

6QD 

inclinacrón 
de cuello con 
lrgera flexrón 
de espalda 

riango de 
observacrón 
65° aprox 

Desvracrón ulnar 
rotacrón de muñeca 
y agarre frno 



A 1 

1 

1 

1 "---

Desviación 
radial y 
desviación ulnar 

Flexión en 
hombro. 
Aducc1ón y 
abducción 
entre 20 y 50° 

Flexión en 
codo 

---------------& 

H 

------------------" 

E 
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Perspectivas. 

600 Jim 

Taladro fresador 

Torno 

Sierra con mesa. 
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De~alle de 
nivelador y 
fiJ8Ción al 
bast1dor 
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Manejo formal. 

Al hablar de las máqurnas herramientas 
en matena formal se prensa en un área ánda 
donde la !unción dicta sobre la forma srn 
ninguna concesión estétrca gratuitas y 
evrdemes 
Es este uno de los aspectos a solucronar en el 
desarrollo y realrzacrón de esta tesrs, con la 
rnrencrón de modrfrcar la percepcrón que se 
trene de esre tipo de máqurnas, srn olvidar su 
ubicacrón dentro del contexto de su uso, es 
decrr, que sea claro para el usuano y le rndrque 
su funcionamiento de forma lógrca 
Si bren son los países desarrollados en donde 
se drseña y manufactura la mayor parre de 
maqurnaria de alta calrdad de en diversas 
capacrdades para la transformacrón, no es 
extraño observar que la partrc¡pacrón del Diseño 
lndustnal es cada vez mayor en esta área, 
enfocado no solo al tratamrento formal 
srno además como factor de rnnovacrón 

tecnológica y relacrón usuano ob¡cto 
Concretamente podemos cirar a algunas 
marcas como D 'l"'alt. Bosh o Craftsman que 
poseen productos análogos a ésta tesrs y 
donde se observa la rntervención del drseño 
además como rmportante arma de venta 

Por lo que respecta a este proyecto. se han 
utilizado geometrías para sus componentes 
rnsprradas en elementos mecánrcos. siendo 
coherentes con su funcrón dentro del conjunto 
total, ya sea de soporte. protecc:ón o de 
supertrcre de trabajo, así como tambrén con el 
proceso de manufactura especrficado para cada 
una de ellos; tratando de otorgarle un carácter 
contemporáneo y permanente srn ser 
consrderado como de moda, ya que el 
posicionamrento en el mercado de este trpo de 
productos no es tan ráprdo como los de 
consumo 

Se adoptaron dos colores drferentes y 
complementanos, e! azul para elementos fr¡os y 
naran¡a para elementos de control, palancas 
manrvelas. seguridad y movimrento 
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Para frnalrzar podemos concluir podemos que 
este proyecto se trata de una máqurna sobria, 
bien enmarcada en su contexto de uso que 
facrlrta su adecuada operacrón con detalles 
formales acordes a la época en que está 
diseñada 

Comunicación Gráfica 

La rnformacrón gráirca permite al usuano tener 
mayor segundad y control de las actividades 
que realrza. debe ser clara. legrble y de gráfrcos 
muy srmples y abstractos. es decrr srmplrfrcando 
la forma básrca. en alto contraste para 
identrfrcarlo ráprdamente. 
En un producto se requrere la identrfrcacrón de 

funciones o comro!es propros del ob¡eto y la 
rniormacrón que sirve de regrsrro y control de la 
empresa que fabncó y distribuye el producto y 
que debe cumplrr con los reglamemos y normas 
del país donde se comercralizará el producto, 
esta rnformacrón consrste en etrauetado del 
empaque y del propro producto y que contrene 
los srgurentes datos· 

MODELO 
2 No DE SERIE O Pl\RTE 
3. No DE PROVEEDOR 
4 LOTE 
5 FECHA DE FABRICACIÓN 
6. CODIGO DE RASTREO 
7 MARCA DE "NOivl' 
8 MARCA DE "HECHO EN MEXICO" 

Esta rnformacrón permrte un control más precrso 
de cada producto, así como rnformacrón útil 
para el drstnburdor o vendedor que mane¡e 
códrgos de barras, la detección de defectos en 
los productos, pérdrdas, cambros o 
devolucrones y otros problemas son más fácrles 
de detectar 



Información gráfrca de 'as funciones 
Interruptores 

1 o 
0~1 OFF 

Casi estandanzada se mane¡a esta simbología 
de 1 y O para encendrdo y apagado de los 
"switch" o rnterruptores Pueden ser Impresos o 
moldeados en doble rnyecCión en la preza del 
rnterrupror o 1mpresos sobre la carcaza o 
drsplay de controles a un lado del Interruptor, su 
tamaño mínimo de altura debe ser 3 a 4mm 

Et1quetas o rmpresrones de prevenc1ón: 

WARNING! P'iECAUCIONI 

iPELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA! 
ELECTRIC SHOCK RISKI 

Uts s(;r-ritlcs cic-· ~Ht;cauCIÓ:l cJC'f¡(::;r¡ 11 ~uct-lil~~:cJ\:1:'-o 

cc-:rc~,-1 de; los clr~.;pi!Sillvus ~:l('clrrc:tlS tl 
COrlC:XIOJlCS, rlebc;rr irnprrrnrrsc.:· cm alto corl!raSlE;, 

eslt l qliJGT(::; dec11 que deber1 sur r1nqro sobre: 
rondo LJ1c11lco o arnar1llo o v1cev8rsa. la r-1ltura 
rnírmr1a del tnún(Jlrlo cJebe ser de 15rn:r1 

Cuadro de velocidades 

Este cuadro srrve para l1acer más clara y rápida 
la elecc1ón de wlocrdades por parte cJei 
operador para cada estacrón de traba¡o, do 
acuerdo al materral a procesal, 

Este cuadro debe Situarse en la carcaza a un 
costado del display de control de velocrdad y 
también en el cuerpo del taladro para consulta 
constante por parte del operador 
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WARNINGI PRECAUCIONI 
1PcUGRO DE DESCARGA 

ELECTRICAI 
ELECTRIC SHOCK RISKI 

1 
ON OFF 

Ubicación de simbología. 



Costos. 

El desarrollo ele estr proyecto mi rn1c1 etapii 
dentro del PROCESO cVOLUTIVO que Irene rrrt 
producto eJe produccrórt rndust11al o itora:rva. 
donde debemos de1ar claro quc-1 la 
cornprobacrón de esta rnvostrgaciÓil se debe 
dar cor1 la retro alirnmtacrór1 oc' urt producto 
que se esté fabrrcando y vendiendo en el 
mercado real. esto obviamente no lo podernos 
h21cer. pero estos son los pasos de plnneacrón 
de un producto y el nrvel alcanzado en esta 
tesis 

INVcSTIG~Cr:JN 

Y OBJETIVOS 

1 i'v1·0DELOSY 
PR:lTnTI='nS 

1 ___ _ 

NIVEL DE 
ALCA~CE ~::: 
LA TESIS 

Corno SE~ (~xplrca cr1 el cuadro infcrror el nrvcl eje 
alcarrce de esta tesrs y su qracJo de desarrollo 
GS el d8 gerrera1 Ullé:.l propucst8 consrder::-mdo 
1os fé\clores lur·lclorln.IGs ergorlórTI!COs y estútrcos 

de '"' producto 
Parc1 el desarrollo lrr1r1l del proyecto sería 
necesarro construrr trrl prrmer prototrpo en base 
a los lrr1earnrentos rnarcados cr1 este 
docurnerllo. al cual se le deben olecluar 
pruebas de mecanrsmos, ltrrlcrorlales. 
adaptacrones. etc . el que sería evaluado en 

PRODUCCION 
PILOTO 

REPE-:-ICiÓ~ DE~ CICLO 

!"!"'-., 
Í,';-;" 
>' ... 
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todos sus puntos, para después rrnplementar 
me1oras tanto a su desempeño como en los 
procesos de manufactura Esto nos arro¡aría 
otros factores a considerar además de los 
marcados que serían aplrcados en un segundo 
prototrpo y poster:ormente a una produccrón 
prloto, donde rntervendrían los srgurentes 
aspectos 

• Estudro de mercado 
Contrene ei análrsrs de oferta y demanda, 
análrsrs de precios, análisrs de comercralrzacrón 
y conclusiones del estudro 

• Esrudro técnrco 
Que considera la factrorlrdad de procesos, las 
capacrdades de manufactura, pruebas de 
materrales, delimitacrón de especrfrcacrones y 
tolerancras, LAY-OUT de produccrón, 
procedrmremos de aseguramiento de calrdad 
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• Esrudro írnancrero 

1 ~--­:rmi.¡UW',~ 

Plan de negocros de la empresa, rnversrón inicial 
ca0rtal drsponrble, costo de herramentales y 
equrpo, costo de prodJCción, arnortrzacrones, 
organrgramas, planes de dismbucrón, análisis de 
facC~brlrdad, estudros de recorno de rnversión 

• Estudro socio - ecorómrco 
Determinaría el sector de mercado y su 
ubicación dentro de este (precro f:nal), en base 
a un anál1srs estadístico de empresas u 
organrsmos dentro de los sectores productrvos 
de posibles compradores de esta rnáqurna así 
como análrsrs de la cornpetencra exrsteme 

• Estudro de costos. 
Factores a considerar para determrnar el precro 
de venta de un producto como se presenta en 
el siguiente esquema 



Los costos qllc se p1c~sc~1lldll ;:¡ COillllllr;.·¡l:róll 
representarl u:¡cjz::¡ é1CI1VIddd CJC-::-IlE-?Idda dlll(·llliE; 0;l 
desarrollo de ósle proyc~clo, sr11 ~11-1adr1 

rmpuestos gPnmAdos por el rnsmo, qastos 
adrnmstratrvos y lrr1ar1crmos, 
Las actrvrdados ccmsrderas son las srqr1ierrtes 

• Costos de rrwestr(]acrón 

• Costos de traba1o proyectual, que rr1cluye 
las sr,]uienres sub actrvidadGS 

Análisrs de rnvestrgacrón 
Generacrón de rdeas 
Solución y drseño delinrtrvo 

• Costos Jndrrectos derrvados de la 
generacrón de rnformacrón durante el 
desarrollo y que son los sigurentes 

Modelado en computadora 
Realrzacrón de planos, 
Redaccrón y captura de texto 
Modelos volumétricos 
Modelo funcronal de pruebas, 
Fotografías para trabajO documental y 
de presentac'rón 

• Otros gastos (como comrdas, 
[Transportacrón y gastos írjOS) 

Todos estos puntos generan un monto total 
De los costos netos del proyecto, esto no 
rmplrca el valor comercral del mrsmo, ya que 
como se mencionó anteriormente no se 
toman en cuenta rmpuestos qenerados, 
costos posterrores al desarrollo, 
amortrzacrones, frnanciamientos, 
comercralrzacrón, utrlrdades o cobro de 
derechos en caso de venta a un tercero, 

A continuación se especilrca el valor de la 
hora de trabajo y se enlistan los costos de 
cada actrvrdad 

ACliVICJéld 

Pl;.¡nos 

\~odeios volullei:rccs 

i\ 1ooe!o ciP pr esenta::rc.m 

Sub I01JI 

GJstos :ncmectos 

TOTAL 

! 
1 

C~()~~to 
-ora~. hr 1otal 

;.~~e~ :)('¡ ~~ ' ?CO.CJ~'1 

'~t;IJ 1(1U 
,., 

" :?1:1 tXX ~ r,s: 
'>1'< _.,,_,_ :cG $ :;,:! 000 'X• 

:F() ,),.) $ 10 occ ~\) 
f!ll lf: S 4 ;_;(J() ~ ~~) 

!i:.lC· 3r " S 18 0->C.C.<.i 
se ~~í 5 ¡, o .500 00 
~(31) 31 e) $ S cc:o \)(> 

:(¿)(\ :~1 :, S 1 scc :\J 
El 1 ?:i ~~ 1 :JO,' CXI 

3 200 llrS ! $ 19é· O,:'lO 00 

S ?61 8SO Cü 
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Costos est;mados para la fabncac;ón del primer 
protot;po 

Mano de obra d;recta 

Matenales 

Herramentales 

Motores y equ;po eléctrico 

Pruebas 

Costos ;ndirectos 

TOTAL 

Estos preCios fueron determinados de la 
sigu;ente manera 

o Grupo mín;mo de trabaJO (dos Diseñadores 
Industriales, un lng. Mecán;co. un lng 
Eléctrico, tres T écn;cos espec;al;zados en 
maqu;nados y dos asistentes). Con sueldos 
en base al programa de manufacrura del 
protot¡po, no ;ncluye gastos de desarrollo 
prev;os n; posteriores 

o Matenal necesario (incluye d;spositivos y 
partes comerciales, placa de acero, perfiles 
estructurales, torn;lleria etc) 

o Herramentales Fabncacrón de modelos, 
moldes, d;spositivos de corte desbastado y 
pul;do, t;empc de hora máqu;na requerida, 
adaptaCión de matnces, etc. 

o Motores y equ;po eléctrico. Dos motores, 
wash-down ut:lizado, ca¡as de segundad, 
líneas de cableado e Instalación eléctnca 
requenda para pruebas 

o Pruebas. Materiales de prueba, tanto en 
procesos de manufactura como en 
operaCiones de calibrado y funcionamiento 
de la máqu;na, costos de laboratorio y 
d;spos;tivos de prueba 
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o Costos ;ndirectos Matenales ;ndirectos, 
Serv;c;os, traslados, gastos administrativos, 
etc 

Para determ;nar el prec;o de venta de este 
producto sería necesano apl;car el esquema de 
pág;na antenor, s;n embargo podemos dar un 
rango aprox;mado para él, tomando en cuenta el 
análls;s de preCio-serviCIO de la competencia 
marcada en este documento y el desarrollo de 
esta tes;s 

Taladro fresador 

Torno un;versal 

S;erra de d1sco. 

Máquina muli1-estaciones 

Cons;derando que las máquinas de la 
competencia son espec al;zadas para una sola 
operación, la nuestrs posee capacidades 
s1m1lares y los maquinados bás;cos de ellas, 
demro del enfoque de uso que le hemos dado. 
De esta manera se hacen ev;dentes las venta¡as 
competitivas de nuestro producto, ya que 
satisface las neces;dades de transformac;ón de 
una empresa pequeña o med;ana, s;n 
desembolsar una cant;dad mayor al invert;r en 
una máquina que sobrepasa sus expectativas 
de utilizac;ón y no ser aprovechada al 1 00% de 
sus func;ones y capacidades 



IV. CONCLUSIONES. 

El drsP(Jo es Lrrlll víc1 eJe ciesmrollo (' rr1r1ovncrór1 tecr1ológrca qLrc puede: lteoar a sinlplrírcélr, mc:Jornr v h~Jccr 
más errcrcntc::s los procJuctos de: LJf1C1 rnanern pc1rlrculéF y proprn (en c:sle célso la rn8qulll(-l 

rllulli-cstacrorles) Jplrcar1do !actores l1urnanos y c~stélrcns, vir1culado ostrecl1an1nn1e cor1 otras discrplrrl<lS 
como lnrnoenierín rnPcónrca, electrór1rca y In rnc-:rcadotecnia er1tre otras 

E~;to. !csr~; es lHl proyrcto lcnlalrvo qLrc ccnticnc l:ncan1icn1o~; do dlscr:-10 e iroveslrQé1c:ón, los cuales cian la 
pauta para E;l cJE-:snrrollo posterior il8.Sla niveles dt: prototrpo con prueoas de ILmcronamierltO reales, pie-mes 
de producc1ón y 8Studios de v1ab1ild"d flflai1Cicra 

Los países que lleva11 la pauta en este ámbito y que 111corpo18r1 el mane¡o lorrnal. factores lnJmaiiOo y 
tecnológicos de vanguardia dom~r1an el mercado mundial m1entras que en Méx1co el d1ser1o do 
maqu1nar1a y equ1po es rnuy pobrtc. Este proyecto tornó tecnologías ex1stentes y v1ables para forrna1 un 
con¡unto nuevo que puede ser ensamblado totalmente en el país dentro del marco le¡)al para las 
empresas privadas 

Con la máqu1na mult1-estaC1ones se logran rne¡oras en los aspectos func1onales, ergonómicos. de 
manufactura así corno en costos 
En lo func1onal, el camb1o en el uso de cada herrarn1enta de traba¡o se facilita, aaemás por la manera en 
que están d1stnbu1das es posible traba¡ar con algunas de ellas de manera simultánea, lo que multiplica su 
capacidad productiva; por e1ernplo, con el motor que 1ncorpora un reductor electróniCO de veloc1dad se 
dism1nuye el número de componentes rnecánrcos (corno lo son poleas. engranes, flechas, etc.), que 
representa en un ahorro cons1derabie en el costo de manufactura y rnanten1m1ento de la rnáqu1na La 
dispoSICión de cada una de las herrarn1entas dentro de la rn1srna corresponden a las alturas, posic1ones 
y ub1cación de controles específicos, óptimos para otorgándole al usuario cornod1dad y segur~dad en su 
uso 
En el aspecto de manufactura para esta rnáqu1na. su producCión se hace fact1ble al proponerse 
matenales y procesos coherentes con los componentes o piezas y su funcionamiento 

Al proponer el uso de motores y algunas p1ezas mecán1cas 1m portadas no pretendernos que se 1mag1ne 
una máquina " hechiza". por el contrario. al adaptarlos ¡unto con los me¡ores componentes disponibles 
en el mercado nac1onal, e! resultado en el con¡unto f1nal es un producto altamente compet1t1vo con un 
valor agregado que incluso puede ser exportado a los países de donde prov1enen d1chos componentes 
Con la rnáauina mullí-estaciones se reducen notablemente los costos tanto econórn1cos como de 
consumo energético en su util1zac1ón y mantenimiento. así corno en el precio final de compra para el 
usuano comparado con rnáqu1nas de capacidades s1rn1lares al desempeño de ésta. 

Este proyecto se llevó a cabo profesionalmente abarcando en la invest1gac1ón y desarrollo todos los 
aspectos y recursos que podernos apl1car corno diseñadores 1ndustnales 
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Manifiesto Personal. 

El desarrollo de esta tesrs representa para nosotros la última oportunrdad de revisar nuestros métodos de 
traba¡o y capacrdad de organrzación para demostrar la calrdad y la consecucrón en la evolución de un 
proyecto antes de rncorporarnos por completo al campo profesronal, con el compromrso rmpuesto por 
nosotros mismos de rr más allá de la generacrón de formas agradables rmpiementando el progreso 
técnico, al proponer solucrones alternatrvas al problema socral de nuestro país, diversificando su cultura 
matenal y con ello reactrvando su economía 
Sr bien no ra srdo fácrl llegar a la conclusrón de este documento, el trabajo en él nos ha nutndo 
enormemente, no sólo en el aspecto académrco srno tambrén ha srdo útrl para ubrcarnos dentro del 
entorno profesronal que drrectamente nos afecta, ya que ai colaborar en equrpo y con personas de 
actividades diferentes a la nuestra, nos ha dado el pnncipro de la cualidad que estamos seguros. debe 
desarrollar el profesionista de hoy De ese traba¡o en equrpo hemos aprendrdo además, a tomar 
decrsrones en con¡unto, a generar y evaluar una gran cantrdad de posrbles soluciones a problemas 
específicos. pero sobre todo, a compartrr y alcanzar ob1etivos y metas que harán en el futuro, me¡or y más 
efrcrente nuestra manera de drseñar, aún con lrmitantes más esmctas, como sucede en la práctrca 
profesronal. 

La evolucrón de este tema, al pasar de un soporte para taladro a una máqurna multi - estaciones. se 
debtó a que durante el proceso de la rnvestigación y recoprlaCJón de Información nos dimos cuenta que a! 
desarrollar un disposrtrvo para una herramrenta manual no estábamos realmente otorgándole el enfoque 
deseado rnrcralmente, que era generar un producto que realmente respondrera a las condiciones de 
utrlrzaCión e rmplernentacrón del drseño indusmal en nuestro país Lo que afectó deftnrtrvarneme el rumbo 
del proyecto y que gracras a la drreccrón de Carlos Soto y al margen de lrbertad que nos otorgé pudrmos 
concretar favorablemente, a pesar de haber rebasado nuestras expectarrvas del trempo programado 
para ello, refle¡ando nuestra evolucrón como personas y como drseñadores. lo que nos hace semir 
realmente satrsfechos, pudrendo decrr de esta manera, que hemcs alcanzado el nrvel necesarro para 
poder e1ercer drgnamente, de manera profesronai y honesta para abordar cualquter proyecco srn rmpormr 
su tarnañc o complejrdad y segurr aprendrendo de la drscrplrna del drseño rndusmal 

Agradecemos a la Universidad Nacronal y al Centro de lnvestrgacrones de Drseño Industrial por la 
formación académrca a nosotros margada, teniendo como compromiso el responder sarrsfacrorramente 
a la sociedad a la cual, como profesronrstas nos debemos 
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V. Lista de Planos. 

Cuadro de Especrlrcacror1es. 
Desprece Explosrvo Seccrón Estructura 
Desprec8 ExploSIVO Secciém S1erra 
Desprece Explosivo Secc1ÓII Taladro 
Desp1ece Explosivo Seccró11 Torno 
Desprece Explos1vo Gcmcral 
V1sla Lateral Dereclia 
Vrslil Lateral lzqurerda 
V1sta Frontal 
Vrsta Superror. 
Cabezal de Taladro 
Tapa suoerror e rntenor cabezal de Taladro 
Tapa superror de cabezal 
Tapa rnterror de cabezal 
Zapata motor de Taladro 
Zapata motor de Taladro lsométrrco 
Soporto cabezal de Taladro 
Soporte cabezal de Taladro lsométrrco 
Cuerpo de avance Frno 
Volante de avance Frno 
Cuerpo y volante de avance Fino lso 
Mesa Auxrlrar de Taladro con soporte 
Mesa Auxil1ar de Taladro 
Soporte de Mesa Auxri1ar de Taladro 
Manr1a de a1uste de altura 
Mecanrsmo de a¡uste de altura de Taladro 
Mecanrsmo de a¡uste de altura lsométrrco 
Base de poste de Taladro. 
Base de poste de Taladro lsométrico 
Con1unto Mesa de Apoyo S1erra de Disco 
Mesa de Apoyo S1erra de D1sco 
Mesa de Apoyo Sr erra de Disco V post. 
Extensor de Mesa de Apoyo 
Base de Mesa de Apoyo. S1erra 
Mesa de Apoyo Sierra de Drsco Detalles 
Ménsula de Mesa de Apoyo 
Mesa de Srerra de Drsco. lsométrrco 
Soporte de Poste de Mesa. Srerra de D1sco. 
Guarda de D1sco. Sierra 
Guarda de Disco S1erra lsométnco. 

.. 1 
2 
.3 
4 

"''' 5 
.6 
7 
8 
9 

.10 
11 
12 
13 
14 

. 15 
16 
17 

......... 18 
........ 19 

20 
21 
22 
23 

......... 24 
25 
26 
27 

......... 28 
29 
.30 
31 
32 
33 
34 
35 
.36 
37 
38 
39 

85 



Soporte de Disco V. Frontal 40 
SopoiTe de Disco V Generales 41 
Guarda infenor de Disco Srerra 42 
Carcaza de Husillo .43 
Bancada de torno 44 
Contra Punto G~ratorro .. 45 
Bastrdor con Niveladores 46 
Pertrl Esrructural 47 
Cuerpo de Nrveladores. .48 
Cuerpo de Niveladores lsométnco 49 
Base de motor 50 
Placa de Bastrdor V Frcntal .. 51 
Placa de Bastrdor V. Postenor 52 
Ubrcacrón de ejes en Placa 53 
Ubrcación de moror y poleas en Placa .. 54 
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Cuadro de Especificacrones 

CLAVE NOMBRE ICNH 1 PROCESO ESPECIFICACION 1 

TCS-01 Tc1pa CabGZdl Supe11or 1 FumJrcrór1 Pulrd<1 BarrEm;1do Rl~\..~trfre<-ldtJ 
TCI-02 Tap<l C¡mezallrllerror 1 FuncJrcrón PulicJo B<1rrcr1ndo Reclilicndo 
TCA-03 Cuerpo de tw11nce 1 Fu11d:crór1 Pulrdo Barrer klllo Rc·1ClrlrcHcJo 
TP0-04 Poste Taladro 1 Cone Carfenuo 
TBA-05 Bcosu de Pos le 1 Fur1drción, Prrlrdu, Rectilicacic; u:- ,--:."e:;:¡ IC' 

TPA-06 Polea 2 Pre::.:..a Corn0rcral L:l- ,:,'- [J :)¡.'j" 

TBA-07 Balmo 2 Pr8Li1 ComerCial 1 l:: ::. 'J '1 '- D :-'./:_;" 

TFL-08 Flecl1a 1 Torr1eadu TmnplacJo 
TBE-09 Barra Estr'iada 1 Torneadc Broci1ado 
TBA-010 Balero BE. 2 Preza Comer eral 
TCA-011 Camrsa de Avance 1 FuncJrcrón PulrcJo Bmrenado Rectrlrcado 
TCD-012 Cono Morse No. 3 1 Pieza ComerCial DE ? 1 /2"sta:-:Ja: 

TB0-013 Boquilla 1 Preza Comercral 
TCH-014 Chuck Comercral 1 Preza Comercral S;S" 

TBA-015 Balero (Avance) 1 PieLa Cornerc:al e E· p.J ¡, 

TEN-016 Engrane de Avance 1 Preza Comercral ~:: "1/3" 

TDG-017 Oral Graduado 1 Troquelado 
TVA-018 Volante de Avance 1 Fundrcrón Barrenado Soldado Torneado PVC 

TAG-019 Agarraderas 3 lnyeccrón de Plásrrco 
TCR-020 Cremallera 1 Fresado Rectrlicado 
TEN-021 Engrane de Cremallera 1 P1eza Comerc1ai O E~ F-) ~ F 

TPL-022 Palanca de Cremallera 1 FUldicrón Puirdo Barrenado Rectrlrcaoo 
TSE-023 Seguro de Cremallera 1 Fu1drcrón Pulrdo Barrenado Rectrlrcado 
TME-001 Mesa Auxrliar 1 Fu1drcrón Puirdo Barrenado Rectrlrcado 
TMS-002 Soporte de Mesa 1 Fundrcrón Pulrdo Barrenado Rectrfrcado 
TrL-003 Flecha Cremallera 1 Torneado Templado DE //' 

MSD-024 Mesa Srerra de Drsco 1 Fundrcrón Pulrdo Barrenado Rectrírcaoo 
MEL-025 Elevador de Mesa 1 Fundrcrón Pulrdo Barrenado Rectrlrcado 
MP:J-026 Poste de Mesa 1 Fundrción Pulido Barrenado Rectilicado 
MSF-027 Sinfín Poste 1 Preza Comercral 220mm x 3JL"s;:::: 

V•AN-028 Manrvela 1 Fundrción Pulido Barrenado Rectifrcado 
MRA-029 Regla Ajustable í Fundrcrón Pulrdo Barrenado Rectificado 
GDI-030 Guarda de DISCO 1 lnyeccrón de piásnco 
MEX-031 Extensor de Mesa 1 Fundición Pulrdo Barrenado Rectiírcado 
GEX-032 Guías de Extensor 2 Fundrcrón Pulrdo Barrenado Rectrlrcado 
MPE-033 Pernos de mesa (anq.) 2 Torneado Brocrado 58fT1r.l x -¡," std 

MES-034 Fscuadra Unión 1 Troquelado 

SOD-035 Soporte de Disco 1 Fundrcrón Pulrdo Barrenado Rectificado 
GDI-036 Guarda Inferior Disco 1 Troquelado 
POS-037 Polea de Srerra 1 Preza Comercral DE 4"-D: 3/8" 
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i ·CLAVE> . . . . .... NOMBRE 
. ... 

CANT . /.' • .. · .. ·. • • PROCESO . ........ ESPECIFlCAClÓf 
FLS-038 Flecha de S1erra 1 Torneado Brochado 
BAS-039 Balero de S:erra 1 P:eza Comercial 
DSC-040 Disco de Cme 1 Pieza Comercial 

RPS-041 Roldana de Pres:ón P1eza Comercial 
ICS-042 Tuerca Contra Pieza Comerc1al 

so 1-043 Soporte De ! orno 1 Fund,clón Pulido Barrenado Rect1f1cado 
TPL-044 Plato de Torno ' P1eza ComerCial DE L"- D; 31s·· 

' 
1 P0-045 Polea de , orno 1 Pieza Comerc1al 
TBA-046 Balero de Torno 1 Pieza Comerc1al 
TBN-047 Bancada de Torno 1 r-und1C1ón Pulido Rect1f1cado 9:-:0íTH' x í 1 Ornrr 

1 US-048 Husillo de torno 1 Fund1c1ón Pulido Barrenado Rect1f1cado 
TCL-049 Carro Longitudinal 1 Fundición Pul1do Rectificado 
TCX-050 Carro Transversal 1 Fundición Pulido Rectificado 
TCP-051 Carro aux1l1ar 1 Fund1c1ón Pul1do Rect1f1cado 
TCP-Oo2 Contra punro Giratorio 1 Fundición Pul1do Rect1f1cado 
TCL-Oo3 Torno Cremallera Long. 1 Fresado Recnf1cado 
TBL-054 Barra Guía Longitudinal 1 P1eza Comercial 9CQ-:.íT x jj" 

ICU-004 Carcaza Un1ón 1 Fund1c1ón Pul1do Rect1f1cado _ar~ Cal í 8 

BTP-055 Perfil Tubular Estructural 4 Corte Soldadura .2"xL"x 850mm 

BPL056 Placa No 1 Bast1dor 2 C1zallado Doblado Soldado F eso 

BPD-057 Placa No. 2 Bast1dor 2 Cizallado Doblado Soldado 1-" ese 

BNI-058 N1velador 4 Fundic1ó.1 Pulido Rectificado 

BMT-059 Baloor Motor 1 aladro 1 -----------------

BlviS-060 Baldar lvlotor Sierra-T or. 1 -----------------
BWD-61 Baldar Wash Down 1 -----------------

BLCD-62 L_CD D1splays' 2 -----------------
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MOTOR SIERRA 
BM S-061 

CUERPO DE NIVELADORES 

~ 
TORNILLOS~~ 

"""' 

NIVELADORES~ 

1 
1 

2 

ct 
cB 
~ 

2 

3 
(~AVE MODiriCACIO~ES FECHA 

~ CUERPO DE VARIADOR 
DE VELOCIDAD 

BW D-062 

PLACA NO. 1 BASTIDOR 

PLACA No.2 DOBLADA 
DE BASTIDOR 

BARRENOS 

PERFILES ESTRUCTURALES 

PLACA SOPORTE DE MOTOR 

TUERCAS Y RONDANAS 

CONTRA 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 

BASTIDOR ESTRUTURAL 

DESPIECE EXPLOSIVO 

1 
3 

1 

FECHA 

9-Vll-98 

FORMATO 

A4 
COTAS 

MM 

4 

ESC. 

S/E 

SISTEMA 

$a 
PLANO NO. 

1/54 



GUARDA DE DISCO 

MESA DE CORTE 

GUIAS AUXILIARES~ 
GE X- 032 ~ 

EXTENSION MESA 
ME X-031 

FLECHA DE SIERRA 
FL S-038 

BALERO 
BA S-039 

MANIVELA 
MA N-028 

DISCO DE CORTE 

RONDANA PRESION 

POSTE DE MESA 

SIN FIN 

MS F-027 

TUERCA CONTRA 

GUARDA DE DISCO 
INFERIOR 

SOPORTE DE DISCO 

1 
1 

2 

ct 
ce 
~ 

2 

3 
CLAVE MQDIFICACIONE:S 

MAQUINA MUL TIEST ACIONES 

REGLA AJUSTABLE 
MR A-029 

ELEVADOR MESA 

CARCAZA CAEEZAL 
TORNO 

POLEA SIERRA 
PO S-037 

PLATO TORNO 

POLEA CABEZAL 
TORNO 

TP O-o45 

FECHA 

9-VII-98 

FORMATO 

ESC. 

S/E 

SISTEMA 

ESTACION SIERRA CON MESA CORTE A4 $-El-
COTAS PLANO NO. 

DESPIECE EXPLOSIVO MM 2/54 

1 
3 

1 
4 



TAPA SUPERIOR 
CABEZAL 

BANDA 

POLEA 

TAPA INFERIOR 

MOTOR TALADRO 
BM T-060 

POSTE TALADRO 
TP 0-04 

OPORTE RODAMIENTO 
DE CREMALLERA 

BARRA ESTRIADA 
TB E-09 

MESA 

SOPORTE ME:3A-_/ 

CHUCH COMERCIAL 

BASE DE POSTE 

2 3 
CLAVE MODIFICACIONES 

& MAQUINA MULTIESTACIONES 

e:§ ESTACION TALADRO 

~ DESPIECE EXPLOSIVO 

2 3 

4 
FECHA 

POLEA 

FLECHA TF L -08 

BALERO TB A-07 

CUERPO DE AVANCE 

BALERO 
TB A-010 

CAMISA DE AVANCE 
TC M-011 

CONO N0.3 TC 0-012 

BOQUILLA 
TB 0-013 

FECHA ESC. 

9-VII-98 S/E 

FORMATO SISTEMA 

A4 $-G 
COTAS PLANO NO. 

MM 3/54 

4 



DIAL DE GRADUADO 
PARA CONICIDADES 

CARRO LONGITUDINAL 
TC L-049 

CHUCK 

TAPA 

BASTIDOR 

CUERPO NIVELADORES 

1 

2 

1 2 

3 
CLAVE MODIFICACICNES 

c:t MAQUINA MULTIESTACIONES 

c:B ESTACION TORNO 

~ DESPIECE EN EXPLOSIVO 

T 3 
1 

4 
FECHA 

CARRO AUXILIAR 
TC X-051 

CARRO TRANSVERSAL 
TC T-050 

BANCADA 

SIN FIN AVANCE TORNO 
TS T-006 

CABEZAL TORNO 

PERFIL TUBULAR 

BASTIDOR 

FECHA ESC. 

9-VII-98 SIE 

FORMATO SISTEMA 

A4 $-El-
COTAS PLANO NO. 

MM 4154 

4 



2 3 4 
ClAVE MODirlCACIONES F:::CHA 

1 

~ __..--
4 :: 

~ 
FECHA ESC. 

MAQUINA MULTIESTACIONES 9-Vll-98 SIE 

c8 
FORMATO SISTEMA 

MAQUINA COMPLETA A4 $E3-

~ 
COTAS PLANO NO. 

DESPIECE EXPLOSIVO GENERAL MM 5/54 

2 3 4 



1 
1 

2 

3 o 

80 

--r, 
190 r-

1 i 
1 i 
1 i 
1 f 

1 i 
-t' 
~~ 

ct 
cB 
~ 

1 
1 

2 

1 

CLAV\: 

i 

l 
! 
! 
! 
! 
! 

r---

3 
1 

MODIFICACIOr'.ES 

__j 

2.5 

1745 

760 

MAQUINA MULTIESTACIONES 

MAQUINA COMPLETA 

VISTA LATERAL DERECHA 

1 
3 

1 

' 

FECHA 

FECHA ESC. 

9-VII--98 S/ E 

FORMATO SISTEMA 

A4 $8 
COTfJS PLANO NO. 

MM 6/54 

4 



2 3 
CLAVE ~!ODif-iCACIQN¡:S FECHA 

7 o 

1 o 

~ 
FECHA ESC. 

MAQUINA MULTIESTACIONES 9-VII-98 S lE 

cB FORMATO SISTEMA 

MAQUINA COMPLETA A4 $-E3-

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTA LATERAL IZQUIERDA MM 7/54 

2 3 4 



7 o 

2 

000 
o o o 

2 

& 
cé 
~ 

3 
CLAVE M001FlCACIO"'ES 

9 6 

71 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 

MAQUINA COMPLETA 

VISTA FRONTAL 

3 

4 
FECHA 

FECHA ESC. 

9-VII-98 S/E 

FORMATO SISTEMA 

A4 $-E3-
COTAS PLANO NO. 

MM 8/54 

4 



2 3 4 
CLAVE MOOIFICACIOt\:OS FECHA 

ct FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 9-VJI-98 SIE 

e§ 
FORMATO SISTEMA 

MAQUINA COMPLETA A4 $El-
COTAS PLANO NO. 

~ VISTA SUPERIOR MM 9/54 

i 
1 

2 
1 

3 
1 

4 



2 3 
CLAVF MODIFICACIONES FECHA 

36 

100 100 

SOPORTE DE TALADRO 

TC BC~OIO SOPORTE DE CABEZAL 1 HIERRO FUNDICION 

TC R-o20 CREMALLERA 1 ACERO MAQUI NADO 

TP A-06 POLEA 2 ALUMINIO FUNDICION 

TC A-{)3 CUERPO DE AVANCE 1 HIERRO FUNDICION 

TC I-Q2 TAPA INFERIOR CABEZAL 1 HIERRO FUNDICION 

TC 5-QI TAPA SUPERIOR CABEZAL 1 HIERRO FUNDICION 

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

~ 
FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 9-VIJ-98 S/E 

cB 
FORMATO SISTEMA 

CABEZAL DE TALADRO A4 $-E3-

~ 
COTAS PLANO NO. 

CORTE VISTA LATERAL DERECHA "" 10/54 

1 
1 

2 
1 

3 
1 

4 



2 3 
CLAVE MOi!IFiCACIONE.S FECHA 

206 
r-----c202---, 

r-------45,(}--------, 
Rl4 

r---0100 

2 2 

'--~78 

142 

TC 1-02 TAPA INFERIOR CABEZAL 1 HIERRO FUNDICION 

TC S-Ol TAPA SUPERIOR CABEZAL 1 HIERRO FUNDICION 

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

ct FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 9-Vll-98 S/E 

ce FORMATO SISTEMA 

TAPAS SUPE INF DE CABEZAL A4 $-E3-

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTAS GENERALES Y DETALLES MM 11/54 

1 
. ! 

1 
2 

1 3 T 4 



2 3 
CLAVE MODIFIU\CION<:S FECHA 

~--------------~4~--------------~ 

206 
r----:2o2~--., 

~------~5,~--------

Rl4 

pQ__9 
L__ r : 

~--------------~64,G---------------~ 

~---<1100 

2 2 

\__---078 

0142 

TC S-DI TAPA SUPERIOR CABEZAL 1 HIERRO FUNDICION 

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

& 
FECHA ESC. 

MAQUINA MULTIESTACIONES 9-VII-98 S/E 

ce FORMATO SISTEMA 

TAPA SUPERIOR DE CABEZAL A4 $-E3-

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTAS GENERALES Y DETALLES MM 12/54 

i T 2 
1 

3 
1 

4 



2 3 4 
CLAVE MODIFICACIONES FECHA 

~--------------~.4~--------------~ 

.-------------1,5;~-----------, 

1 ¡ 
18 

1 

L-----311'" ---

~--------------~64~--------------~ 

024 78 

""' 
1 / 

0! 0L '31 --lo ~- 1 1 
~:-f o::l 1 - - - -2 2 -1 \ 

~~o=¡-¡ _j \ 
1 

,.,_ 1 1 

' ~ _ __j~ 

L__ 

T 1 \ 
78 

Rl42 

TC t-02 TAPA INFERIOR CABEZAL 1 HIERRO FUNDICION 

ClAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

ct FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 9-VII-98 S/E 

ce FORMATO SISTEMA 

TAPA INFERIOR DE CABEZAL A4 $E3-

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTAS GENERALES Y DETALLES MM 1.3/54 

1 1 
2 

1 
3 

1 4 



2 

210 

6 {o 1- -
- -

~ 9'-

198 

ct 
e@ 

~ 
1 

1 
2 

CLAVE 

¡ 

3J 

TZM !..{JI 

CLAVE 

63. 

210 

3 
!'"'QOIFICACIONES 

4q 1 

r-U-, 11 

( ~: 
11 

11 
11 

1 11 

\_ ___ _) 

ZAPATA DE MOTOR TALADRO 1 

NOMBRE NO. PIEZAS 

MAQUINA MUL TIEST ACIONES 

ZAPATA DE MOTOR DE TALADRO 

25 

2 

HIERRO 

MATERIAL 

CORTE VISTA LATERAL DERECHA 

1 
3 

1 

FEC'IA 

FUNDICION 

PROCESO 

FECHA ESC. 

9-V!I-98 SIE 

FORMATO SISTEMA 

A4 $8 
COTAS PLANO NO. 

MM 14/54 

4 



2 3 4 
CLAVE MODIFICACIONES FECHA 

c:t FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 9-VII-98 S/E 

e§ 
FORMATO SISTEMA 

ZAPATA DE MOTOR DE TALADRO A4 $El-

~ 
COTAS PLANO NO. 

ISOMETRICO MM 15154 

1 
! 2 

1 
3 

1 
4 



2 3 4 
CLAVE MOOIF•CACIONES FECHA 

r------;297------, 

~---i24 
f-----233-----, 

o 

'---59 

130 -7&--

¡ 
---r-

l ,-24 
"-

1 ~ 
Bp 

r 
; ()_ 

o j6 

~12 
L.-t,4-

'--'-30 

- '-12 

TC BC-010 SOPORTE DE CABEZAL 1 HIERRO FUNDICION 

ClAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

c:t FECHA ESC. 

MAQUINA MULTIESTACIONES 9-VII-98 S/E 

c:9 
FORMATO SISTEMA 

SOPORTE DE CABEZAL TALADRO A4 $E3-

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTAS GENERALES MM 16/54 

1 
1 

2 
1 

3 
1 

4 



2 3 
MODIFICACIONES FECHA 

o 

o 

o 

ct 
FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 9-VII-98 SIE 

cB 
FORMATO SISTEMA 

SOPORTE DE TALADRO A4 $-El-

~ 
COTAS PLANO NO. 

ISOMETRICO EXPLOSIVO MM 17/54 

1 
1 

2 
1 

3 
1 4 



1 

3 o 

r 
L 

i 

2 i 

2 

1 
3 

1 

CLAVE MOOIFICACIONf;S 

12.21 

071.11 

113 

134 
6 

2 9 

TV A-018 CUERPO DE AVANCE 

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 

CUERPO DE AVANCE FINO 

VISTAS GENERALES 

3 

4 
FECHA 

HIERRO FUNDICION 

MATERIAL PROCESO 

FECHA ESC. 

9-V!I--98 SIE 

FORMATO SISTEMA 

A4 $El-
COTAS PLANO NO. 

MM 18/54 

4 



2 3 4 
C:...AVE MODIFICACIONES FECHA 

4 o 

1 o 05\ 
2 o \ o 

4 o 

2 

25° 

TC A-Q3 VARILLAS DE VOLANTE 3 ACERO TREFILADO 

TA G-019 AGARRADERAS 3 ABS INYECCION 

TV A-018 VOLANTE DE AVANCE 1 HIERRO FUNDICION 

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

ct 
FECHA ESC. 

MAQUINA MULTIESTACIONES 9-VII-98 S/E 

e§ 
FORMATO SISTEMA 

VOLANTE DE AVANCE FINO A4 $E3-

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTAS GENERALES "" 19/54 

i 
1 

2 
1 

3 
1 

4 



2 3 4 
CLAVE MODIFICACIONES FECHA 

AGARRADERA 

CUERPO DE AVANCE 

BALERO 

ENGRANE DE AVANCE 

DIAL GRADUADO 

TD G-017 

VOLANTE DE AVANCE 

ct FECHA ESe. 
MAQUINA MUL TIESTACIONES 9-VII-98 S/E 

cB 
FORMATO SISTEMA 

ESTACION TALADRO A4 $-E3-

~ 
COT/JS PLANO NO. 

DETALLE A. VISTA POSTERIOR "" 20/54 

1 
1 

2 
1 

3 1 4 



1 i 2 1 3 
1 

1 
4 

CLAVE MOOIFICACIONES FECHA 

33 

185 

' 

1 

-

10~ 6
1
7 o -

- ¡ 

1 

~~ 

182.7 

1~ 1 -@! o !l ~ 1 
1 7 

DETALLE A 
o 

~~ ~> 
~ '~ 
1 

DETALLE A 

ENSAMBLE DE MESA CON SOPORTE 

TM~03 SOPORTE DE MESA 1 HIERRO FUNDICION 

TM E-002 MESA AUXILIAR 1 HIERRO FUNDICION 

CLAVE NOMBRE NO PIEZAS MATERIAL PROCESO 

ct FECHA ESC. 

MAQUINA MULTIESTACIONES 9-VI!-96 SIE 

cB 
FORMATO SISTEMA 

MESA AUXILIAR TALADRO Y SOPORTE A4 $-E3-

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTAS GENERALES Y DETALLES '' 21/54 

1 
1 

2 
1 

3 1 4 
1 



i 2 
1 

3 
1 

CLAVE: MODIFICACIOr\ES FE.CH.'l. 

12 

r~~ 
- if-+ - 51o ot 

e--

L : : 1 

1 ' ' 1 ' ' 
' 2 o 

1 : : 1 

1 1 ¡ 

L__ 1 

L 
1 

¿:50 

112J 

251 r 12 1 r [!] 
'5 

18 .---- ~1 1 

1 

_J L25 

1 

:~ 
00 

TM E-002 ! MESA AUXILIAR 1 1 1 HIERRO 1 FUNDICION 

CLAVE 1 NOMBRE 1 NO. PIEZAS . _l MATERIAL 1 PROCESO 

ct FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 9-VII-98 SIE 

cB 
FORMATO SISTEMA 

MESA AUXILIAR DE TALADRO A4 $8 

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTAS GENERALES Y DETALLES MM 22/54 

1 
1 

2 
1 

3 
1 

4 



1 
2 

1 
3 

1 

CLAVE /"',QQIFICACIONES FECHA 

' ' ' ' 7 j_ __ ~ ____ t J 

TM S-003 SOPORTE DE MESA 1 1 
1 

HIERRO 
1 

FUNDICION 

CLAVE NOMBRE 1 NO. PIEZAS 1 MATERIAL 1 PROCESO 

ct FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 9-VII--98 S/E 

e§ 
FORMATO SISTEMA 

SOPORTE DE MESA DE TALADRO A4 $-G 

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTAS GENERALES Y DETALLES MM 23/54 

i 
1 

2 
1 

3 
1 

4 



¡ 2 
1 

3 i 1 

CLAVE MODIFIC.\CIQNES FECHA 

¡x 

~' 
rro 

R4 
~= r- n -

1 
~19 

01 1 2 o 
1 

- -·- -

\ 1_.-} 
RIO 1 '----

120 

L~ CORTE X-X-

Lx- MANIJA 

TP l-022 PALANCA CREMALLERA 1 HIERRO FUNDICION 

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

~ 
FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 9-VII-98 S/E 

cB 
FORMATO SISTEMA 

MANIJA DE AJUSTE DE ALTURA A4 $-8 

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTAS GENERALES MM 24/54 

i T 2 T 3 
1 

4 



2 

w ?-: O S\ 
~/\'l?l 
~ 

• 
1 

2 1 

3 
CLAVE MODIFICACIONt'S 

ESQUEMA DE ARMADO 

,.-----+-:: 

TE N-Q16 

TF L-D05 

TE N-021 

TP L-022 

TS E-Q23 

CLAVE 

-T 
!! 
:: 
" " 

! ! \ " " " " ::------
¡¡------
" _J L _______ 4 

ENGRANE DE AVANCE 

FLECHA CREMALLERA 

ENGRANE CREMALLERA 

PALANCA CREMALLERA 

SEGURO CREMAU.ERA 

NOMBRE 

Ir .. ¡.w 
¡== 

1--
'----

.==:::, 

1 

1 

1 

1 

1 

NO. PIEZAS 

& MAQUINA MUL TIESTACIONES 

~ 

;;;;;; 

ACERO 

ACERO 

HIERRO 

HIERRO 

HIERRO 

MATERIAL 

cB MECANISMO DE AJUSTE DE ALTURA 

~ ESQUEMA DE ARMADO 

1 
3 

1 

4 
FECHA 

MAQUI NADO 

MAOUINADO 

FUNDICION 

FUNDICION 

FUNDICION 

PROCESO 

FECHA ESC. 

9-VII-98 SIE 

FORMATO SISTEMA 

A4 $-El-
COTAS PLANO NO. 

MM 25/54 

4 



2 3 
CLAVE 1-'00IF ICACIO-.ES FECHA 

PALANCA 

~ 
FECHA ESC. 

MAQUINA MULTIESTACIONES 9-VII-98 S/ E 

e§ 
FORMATO SISTEMA 

MECANISMO DE AJUSTE DE ALTURA A4 $-E3-

~ 
COTAS PLANO NO. 

ISOMETRICO MM 26/54 

2 3 4 



2 3 
CLAVE MODIFICACIONES FECHA 

~-----38;&8----------, 

7 8 

.'l ji t 

l'------i2oo-------'l 

ILIOoj 
L112 

TB A-QS BASE DE POSTE 1 HIERRO FUNDICJON 

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

ct FECHA ESC. 

MAQUINA MULTIESTACIONES 9~VII-98 S/E 

e§ 
FORMATO SISTEMA 

BASE DE POSTE DE TALADRO A4 $B 

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTAS GENERALES MM 27/54 

i 
1 

2 
1 

3 
1 

4 



2 3 
CLAVE MCOif"ICACIONES ""ECHA 

CJ 

BASE DE POSTE 

~ 
FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 9-VII-98 S/E 

ce FORMATO SISTEMA 

BASE DE POSTE DE TALADRO A4 $E!-

~ 
COTAS PLANO NO. 

ISOMETRICO MM 28/54 

1 
1 

2 
1 

3 
1 

4 



2 3 4 
CLAVE MODIF .CACIONES FECHA 

,-38 

ir ""'-fJ 
~ 

1'- ~ ¡--

' 
f-----1 

~ 
~ e 6 o 

~ 
3 o 

' 
5 o o 

~ 
' '---

- '-12 

¡i_ 1 ~ 
l---150 5 

o 

-148-
1 ¡20 

5 

-150- ~-o ,_ 30 

o 

TC R-020 CREMALLERA 1 ACERO MAQUI NADO 

TP A-06 POLEA 2 ALUMINIO FUNDICION 

TC A-03 CUERPO DE AVANCE 1 HIERRO FUNDICION 

TC 1-02 TAPA INFERIOR CABEZAL 1 HIERRO FUNDICION 

TC 5-01 TAPA SUPERIOR CABEZAL 1 HIERRO FUNDJCION 

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

~ 
FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 9-VIt-98 S/E 

c:B 
FORMATO SISTEMA 

CONJUNTO MESA DE APOYO SIERRA A4 ~El-

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTAS GENERALES MM 29/54 

1 
1 

2 
1 

3 
1 

4 



1 
1 

2 i 3 
1 

4 i 1 

CLAVE MODiri(ACION'::S fECHA 

r--148 30 

~ 

~ 1~ 
6 o 

~ 
5 o 

%> - 30 ¡--

~ 2 

5:5 

31 

1 ' 
15 

-55-

5f 1 

45~ r-~gr ~1º ~o 1+ 

TC R-QZO CREMALLERA 1 ACERO MAQUI NADO 

TP A-Q6 POLEA 2 ALUMINIO FUNDICION 

TC A-03 CUERPO DE AVANCE 1 HIERRO FUNDICION 

TC 1-oz TAPA INFERIOR CABEZAL 1 HIERRO FUNDICION 

TC 5-QI TAPA SUF'ERIOR CABEZAL 1 HIERRO FUNDICION 

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

~ 
FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIEST ACIONES 9-VII-98 S!E 

cB 
FORMATO SISTEMA 

MESA DE APOYO (PIEZA PRINCIPAL) A4 $El-

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTAS GENERALES MM 30/54 

1 
! 2 

1 
3 

1 
4 



2 3 4 
CLAVE MODIFICACIONES FECHA 

J 1 

101 ro 

"' " 

1 1 

o 

TC R-Q20 CREMALLERA 1 ACERO MAQUI NADO 

TPA-{)6 POLEA 2 ALUMINIO FUNDICION 

TC A-03 CUERPO DE AVANCE 1 HIERRO FUNDICION 

TC I-<J2 TAPA INFERIOR CABEZAL 1 HIERRO FUNDJCION 

TC 5-QI TAPA SUPERIOR CABEZAL 1 HIERRO FUNDICION 

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

& 
FECHA ESC. 

MAQUINA MULTIESTACIONES 9-VI!--98 S/E 

c:8 
FORMATO SISTEMA 

MESA DE APOYO (PZA. PRINCIPAL) A4 $El-

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTA POSTERIOR Y CORTE LATERAL MM 31/54 

1 
1 

2 
1 

3 
1 

4 



1 
2 1 3 

1 
4 

CLAVE MODIFICACIONES FECHA 

~ 

'\ 
6 o ~ 5 5 

'\ 

ii 
30.5 

-150 5 

5F 

TC R-G20 CREMALLERA 1 ACERO MAQUI NADO 

TP A-o6 POLEA 2 ALUMINIO FUNDICJON 

TC A-03 CUERPO DE AVANCE 1 HIERRO FUNDICION 

TC 1-02 T/JPA INFERIOR CABEZAL 1 HIERRO FUNDICION 

TC 5-.{)1 TAPA SUPERIOR CABEZAL 1 HIERRO FUNDICION 

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

~ 
FECHA ESC. 

MAQUINA MULTIESTACIONES 9-VII-98 S/E 

e§ 
FORMATO SISTEMA 

EXTENSOR MESA DE APOYO A4 $B 

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTAS GENERALES MM 32151.. 

1 
1 

2 
1 

3 
1 

4 



' 1 ' 2 
1 

3 4 1 i 1 

ClAVE MODI'i'ICACIONES FECHA 

CORTE Y 

~ ~5 14 

y 30 y-
CORTE Z 

1 
-z 

1 

J 

~z- ' D r-1 o-

DETALLE B 1 o r;-

" / 

ó- r- 4 4 rn 30 54 6 o 

/ ' 
f-2 

60 
/ e;:; o 

l. ooo 

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

ct FECHA ESC. 

MAQUINA MULTIESTACIONES 9-V!I-98 S/E 

e@ 
FORMATO SISTEMA 

BASE MESA DE APOYO SIERRA A4 $-El-

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTAS MM 33/54 

i 
1 

2 
1 

3 
1 

4 



2 3 4 
CLAVE MODIFICACIONES FECHA 

,-------i38----, 

5 

8 
2 

2 15--'----i'D---1 

DETALLE B 

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

~ MAQUINA MUL TIESTA ClONES 
FECHA ESC. 

9-VI!-98 S! E 

c:@ MESA DE APOYO SIERRA DE DISCO 
FORMATO SISTEMA 

A4 $-E3-
COTf:S PlANO NO. 

DETALLES MM 34/54 

2 3 4 



' 
i 2 

ct 
cB 
~ 

1 
1 

2 

3 
1 

4 
CLAVE MQD,FICACIONES FECHA 

~ ------------------------------ -¡---- ------

¡ il~ 
LJ 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 

MENSULA MESA DE CORTE 

VISTAS GENERALES 

1 
3 

1 

FECHA 

9-VII-98 

FORMATO 

A4 

COTAS 
MM 

4 

ESe. 
S/E 

SISTEMA 

®El-
PLANO NO. 

35/54 



2 3 4 
Cló.VE 

~ 
FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 9-VII-98 S/E 

e§ 
FORMATO SISTEMA 

MESA DE SIERRA A4 $-G 

~ 
COTAS PLANO NO. 

ISOMETRICO MM 36/54 

2 3 4 



2 3 
CLAVE MODIFICACIONES FECHA 

16 

e 

2 5 ) 3 5 

15- ¡---

2 

ELEVADOR DE MESA 

25 IT35 

/ 
) 

3J 
20 

6 

~[J:JI 11 : J 

Ll=_-=_ 
ME L-025 ELEVADOR MESA 1 HIERRO FUNDICION ' 

MP 0--{126 POSTE DE MESA 1 HIERRO FUNDJCION 

CLAVE NOMBRE NO PIEZAS MATERIAL PROCESO 

~ 
FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 9-VII-98 S/E 

e§ 
FORMATO SISTEMA 

SOPORTE DE POSTE DE MESA SIERRA A4 $-El-

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTAS GENERALES MM ~7/54 

1 
1 

2 
1 

3 
1 

4 



1 
1 

2 1 3 
1 

4 1 
1 

CLAVE MODifiCACIONES FECHA 

r-

220 

:n r---:= l6 1 
5t ..,, _j 

19 ~ 
_¡ 

---- ----

ti 
22 

r-

CARCAZA DE UNION "19 
TC V-055 : 11 

1 127J 
1 

25.4 

r-

GD HJ30 GUARDA DE DISCO 1 PLASTICO INYECCION 

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

~ 
FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIEST ACIONES 9-V!!-98 S/E 

e@ 
FORMATO SISTEMA 

GUARDA DE DISCO SIERRA A4 $El-

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTAS GENERALES MM 38/54 

i 
1 

2 
1 

3 
1 

4 



2 3 4 
CLAVé MODIFICACIONES FECHA 

ct FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIEST ACIONES 9-'1\1-91!. SIE 

e@ 
FORMATO SISTEMA 

GUARDA DE DISCO SIERRA A4 $-El-

~ 
COTAS PLANO NO. 

ISOMETRICO MM 39/54 

2 3 4 



2 3 
CLAVE MODIFICA~IONES 

204 

r-----------------~50~-,L-------------~ 

5 

25 

~ 
cB 
~ 

2 

D 

SOPORTE DE DISCO 

NOMBRE 

-----¡ 1 5 

7b 
_j 

MAQUINA MULTIESTACIONES 

SOPORTE DE DISCO 

VISTAS FRONTAL 

3 

4 
FECHA 

127 

-------152 

HIERRO FUNDICION 

MATERIAL PROCESO 

FECHA ESC. 

9-VII-98 S/E 

FORMATO SISTEMA 

A4 $-E3-
COTAS PLANO NO. 

MM 40/54 

4 



1 
1 

2 
1 

3 
1 

4 i 

CLAVE MODIF"ICACIONES FECHA 

150.41 

' ' ¡ ' ¡ ¡ : 
' " ' 1 h,_ ___ 

_jJ ' ll t r .r.------ __ .... - -:1.-¡ _____ _, ... ________ ----
-~ 

15.8 (5/8") 

VISTA SUPERIOR SOPORTE SIERRA 

rn e. _;¡_¡= J 1 ]] : _JO 1 1-fl-' 1 !1 [:=,. 
1 U L 

1 " 
1 r!r-
~ 11 

7~¡¡ '" 't,!J ,, 
3 

VISTA LATERAL CARCAZA Y SOPORTE DISCO 

GD N-036 GUARDA INFERIOR DISCO 1 l-AMINA METALICA TROQUELADO 

so 0...035 SOPORTE DE DISCO 1 HIERRO FUNDICION 

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

ct FECHA ESC. 

MAQUINA MULTIESTACIONES 9-VII-98 S/E 

e§ 
FORMATO SISTEMA 

CARCAZA SOPORTE DISCO A4 $E3-

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTAS GENERALES Y DETALLES MM 41/52 

1 
1 2 

r 
3 l 4 



2 3 4 
CLAVE MOOtriCACtONES FECHA 

5~ 1 J:_45 

1 

1 

1 
21 rl2.5 

1 

o 

1 ~ 
1 

o 
1 

o 

215 

24 

1 

1 

GD N-036 ¡ GUARDA INFERIOR DISCO 
1 

1 LAMINA METALICA 1 TROQUELADO 

CLAVE 1 NOMBRE 
1 

NO. PIEZAS MATERIAL 1 PROCESO 

~ 
FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 9-Vll-98 S/E 

c:9 
FORMATO SISTEMA 

GUARDA DE DISCO A4 $-E3-

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTAS GENERALES MM 42/54 

1 
1 

2 
1 

3 1 4 



CLAVE MODIFICACIONES FECHá 

~------------~0~------------~ 

w 
24 8 

4 

12 

o 7 

zz_j L 
CORTE W 

CARCAZA CABEZAL TORNO 

SO T-043 SOPORTE TORNO 1 HIERRO FUNDICION 

ClAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

& 
FECHA ESC. 

MAQUINA MULTIESTACIONES 9-VII-98 SIE 

ce FORMATO SISTEMA 

CARCAZA DE HUSILLO DE TORNO A4 $-El-

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTAS GENERALES Y DETALLES MM 43/54 

1 
1 

2 
1 

3 1 4 



4 5 

1 T 

2 3 
CLAVE MODIFICACIONES 

12071 
,- V 

------
11 -i f-.-34 11 1 11 ------

1 

'- V- i 1425 

'--------1050--------J 

~ 
cB 
~ 

2 

L_IOO_j 
SECCION V 

TB A-047 

CLAVE 

BANCADA 1 

NOMBRE: NO. PIEZAS 

MAQUINA MULTIESTACIONES 

BANCADA DE TORNO 

HIERRO 

MATERIAL 

VISTA GENERALES Y CORTE LAT DER 

1 3 1 

4 
FECHA 

FUNDICION 

PROCESO 

FECHA ESC. 

9-VII-98 S/E 

FORMATO SISTEMA 

A4 $-El-
COTAS PLANO NO. 

MM 44/54 

4 



1 

2 
1 

3 
1 

4 
CLAVE MODIFICACIONES FECHA 

CONTRAPUNTO 

TC P-o52 CONTRAPUNTO 1 HIERRO FUNDICION 

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

~ 
FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 9-Vll-98 SIE 

c:9 
FORMATO SISTEMA 

CONTRAPUNTO GIRATORIO A4 $-E3-

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTA FRONTAL Y CORTE MM 45/54 

1 
1 

2 
1 

3 
1 

4 
1 



1 
1 

2 
1 

3 
1 

4 
CLAVE '-lQDIFJCACIONES FECHA 

DOBLAR A ,,,._ 
90GRADOS\ 3 ~-~ 

NIVELADOR 

.3 

3 o 1 5 

~LACANO.I .3 

L B9 CUERPO DE _/ 

L § ~~,/ VARIADOR DE 
VELOCIDAD 

~TORNILLOS 
IOO_j 

DETALLE DE BASTIDOR ARMADO 

/ 
1 [o) 

~ 
\ lil 

j 
, __ 

~' 
~150 

~ E- u 
CUERPO DE VARIADOR DE VELOCIDAD 

BP L--057 PlACA No. 1 BASTIDOR 2 PLACA MET AUCA LAMINADO 

BP D-058 PLACA No. 2 BASTIDOR 2 PLACA MET ALICA LAMINADO 

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

ct FECHA ESC. 

MAQUINA MULTIESTACIONES 9-VII-98 S/E 

e§ 
FORMATO SISTEMA 

BASTIDOR CON NIVELADORES A4 $-E3-

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTA SUPERIOR MM 46/54 

1 
1 

2 
1 

3 
1 

4 
1 



1 
1 

2 
1 

3 
1 

4 
CLAVS MOOIFICACIO.,.ES FECHA 

' 

' 100 

' 

1 

t 

1 
50 r==1 1 

~------------------~5~------------------~ 

PERFIL ESTRUCTURAL 

BT P-056 PERFIL TUBULAR ESTRUCTURAL 4 LAMINA METALICA LAMINADO 

ClAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

ct 
FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIEST ACIONES 9-VII-98 S/E 

cB 
FORMATO SISTEMA 

PERFIL ESTRUCTURAL A4 $El-

~ 
COTAS PLANO NO. 

VISTA S GENERALES MM 47/54 

1 
1 

2 
1 

3 1 4 



1 
1 

2 
1 

3 
1 

4 
i 
1 

CLAVE MODIFICACIO~ES FECH~\ 

i 

1121 
~ 

[re 
.--

o o 
1 o o e( 

o 
~ 1 o 

1--- i J '\ 5l L ______ 

"-zo 
L_ 

L.o-J 100 

BN I-Q59 NIVELADOR 4 HIERRO FUNDICION 

CUWE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

~ 
FECHA Ese. 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 9-VII-98 S/E 

cB 
FORMATO SISTEMA 

CUERPO DE NIVELADORES A4 $El-

~ 
COTAS PLANO«= 

VISTAS GENERALES MM 48/54 

1 1 
2 

1 
3 

1 
4 



2 3 4 
CLAVE MODiFICACIONES FECHA 

CUERPO NIVELADORES 

& 
FECHA ESC. 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 9-VI\-98 S/E 

e§ 
FORMATO SJSTEM~ 

CUERPO DE NIVELADORES A4 $-E-

~ 
COTAS PLANO-

VISTAS GENERALES E ISOMETRICO MM 49/SL--

1 ( 1 
3 

1 
4 



1 
1 

2 
1 

3 
1 

4 
1 

CLAVE MODJFIC:ACIONES FECHA 

,-------200>-----------., 

t___) e::) 

1519 

-e¡_.) r~ 
/0 

BM 1-089 BASE DE MOTOR 1 PLACA DOBLADO 

ClAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

~ 
FECHA E= 

MAQUINA MUL TIEST ACIONES 9-V\1-98 S/~ 

c:B 
FORMATO SIST~ 

BASE DE MOTOR A4 ® 

~ 
COTAS FLAN= 

V\ST AS GENERALES MM 5Q---

1 ? 1 
3 

1 
4 



2 3 4 
G ... A.VE MQOIFICACIONES FECHA 

23 27 

2 l4:3z o 38 ~ 

5~ 19 
-103.5 

"CJ -zo 

1 o 

7 o 
rzz 

-eJ 

o o o o 
o o o o 
o o o o 

o 

BES 1~9 BASTIDOR 1 PLACA PERFORADC::::::: 

CLAVE NOMBRE NO. PIEZAS MATERIAL PROCESO 

~ 
FECHA Es= 

MAQUINA MUL TIESTACIONES 9-VIi-98 Si~ 

c9 
FORMATO SIST~ 

PLACA DE BASTIDOR A4 ® 

~ 
COTAS PLAN-

VISTA FRONTAL MM 51-

1 1 
3 

1 
4 



1 

2 3 
CLAVE MOO!FiCACIONE::S 

--------------~vO·~------------~ 

-------i30·~------~ 

lc------294_,._ _____ ...,¡ 
-24~ 

~~· : 8~ 
2~~t::::~ 

' ' 
' ' i 
i 
i 
i 
: 
! 

i 
' 
' ' 
' i 
' ' 
' ' i 
i 
: 
! 
i 
: 

o ' : 
o : 

: 
i 
' 
' li 

1-- 51.5 '---

- l.....¡;8.7 

o 

o 

BES 1-089 

CLAVE 

BASTIDOR 

NOMBRE 

o 
o 
o 

¿f-'!.5 

o 
o 

1 

NO. PIEZAS 

~ MAQUINA MULTIESTACIONES 

c:B PLACA BASTIDOR 

~ VISTA POSTERIOR 

? -¡ 
~ 1 

4 
FE. OlA 

PLACA PERFORAOc-

MATERIAL PROCESO 

FECHA ESC 

9-VIl-98 S/E 

FORMATO SISTE-

A4 $ 
COTAS PlAN= 

MM 52,..--

4 



2 

POLEA MÓVIL DE TENSIÓN 

POLEA DE TRACCIÓ 

o o 
o o 
o o 

& 
c:8 
~ 

CLAVE 

/ ---._ 

( o \ 
\,_ J 

3 

156 

o o 
o o 
o o 

NOMBRE 

MOOIFtCAC.IONES 

114 

NO. PIEZAS 

MAQUINA MUL TIESTA ClONES 

EJES EN PLACA DE BASTIDOR 

ESQUEMA 

t 1 

4 
F!::CHA 

MATERIAL FROC 

FECHA 

9~VU~98 

FORMATO 

A4 
COTAS 

MM 

4 



114 

1 

o 
o 
o 

2 

o 
o 
o 

( 

ct 
e:§ 

~ 

3 
CLAVE 

o 
o 
o 

MODiriCACIONES 

105 

o 
o 
o 

2 o 

2 o 

NOMBRE NO. PIEZAS 

MAQUINA MUL TIEST ACIONES 

MOTOR Y POLEAS EN PLACA 

ESQUEMA 

1 
3 

1 

4 
FECHA 

MATERIAL PROCESO 

FECHA Ese. 
9~VII-98 S/E 

FORMATO StsTEM __ 

A4 @-
COTAS PLANO e:= 

MM 54/5--

4 



VI. ANEXO 

• Glosano. 
• Transmisión de movimientos Circulares. 
• Poleas. 
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GLOSARIO 

AISLANTE Nombre genérrco de las materras que, por su gran resrstencra eléctrrca pueden ser utilrzadas 
como no conductoras. Las prrncrpales son el vrdrio, la cerámrca, la mrca y el amranto, el 
caucho, la ebonita, la gutapercha y las resrnas srntétrcas, la cera, el alqurtrán, la resrna, el 
petróleo, la paratrna, las materras grasas, la madera, la celulosa y sus derrvados 

AMPERIO Unrdad con que se mrde la rntensidad de las cornentes eléctricas (símbolo 4) El amperro, 
es pues, la rntensrdad de una cornente consrante que transporta un culombro de 
electrrcidad por segundo. 
Los múlnplos y sub múltiplos más cornentes del amperio son el krlo amperro_(KA), el 
mrlramperro (mA) y el mrcroamperro (MA). 

Revolucrón - lvlovrmiento circular al cabo del cual un cuerpo vuelve a su posicrón prrml[lva //Geometría 
Movrmrento de una trgura en torno a su e¡e. R P M. srgla de revoluciones por mrnuto 

AVANCE En las máquinas herramrentas, movimrento progresrvo del trio que ceprlladoras y arranca la 
vrruta En las máqurnas srmilares el avance corresponde al espesor del metal arrancado en 
una asada; en los tornos es el paso o drstancra longitudrnal recorrrda por el úril mrentras la 
preza da una vuelta entera, por últrmo en las fresadoras y taladradoras es la drstancra que el 
útil, en el curso de una vuelta, recorre en dirección de preza 

AVANCE 
VERTIC!IL 
FINO 
[TALADRO) Ver avance 

AVPNCE 
LONGITUDINAL 
AUTOMÁTICO (Movmento del ~ORNO) Ver avance 

B!INCADA Bastrdor o armazón de una máquina, especralmente el banco de las máqu:nas herramientas, 
las bancadas ae torno son muy robustas 

BARRA Pieza larga que, en una máqurna herramrenta, soporta una sene de elementos 

BURIL lnsrrumento puntragudo para grabar y cortar en los metales y otras matenas 

CABALLAJE Capacidad de potencia, ver caballo 

CABALLO Mecánrco, Caballo de vapor, unrdad de potencra, de símbolo CV, correspondiente a 75 
kilográmetros por segundo, o sea a 0.736 krlovatios //El caballo de vapor drfiere ligeramente 
del caballo rnglés, llamado Horse Power y srmbol1zado por las siglas HP· un HP eourvale 
1,0138CV 
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(-;spC-'Citil 

CAJA 
NORTON C;:Jrl(-;¡ de urr rnecatlrSnlU' CilJ:l ele: crl~)rntlcs 

CALIBRAR Dar a urrc1 prewel calibre ci8sfJfldO, rm:drr el callllrtc ele llfli1 cosr 

CALIBRE Drámelro 1rrter~or de urr taladro o c111ndro rrueco 111Slrurnenlo usado para rnclJirlo. Por 
exleriores dl8.melro de la l1errc:Hnrento que labré\ ur1 taladro y de lo q118 en el se rnlroclllce, 
drim1r.tro del olambre y ot1as cosAs filifo1mes. 

CI'.RBÓN (ES) EléctricO Eleclrodo central que constituye Gl polo posrt1vo de leos p1stas secas //Escobrlla 
de cclrbóll o grafitO, p¡eza cond1 retor a co : la cual se establece ol cm tacto entre un órgar1o 
f1¡o y otro móvrl, especialmente err los motores clócirrcos 

CARRERA Drstwrcra que recorre u11 órgano de máqu1na a11rmado por un rnovrmrento de vowén 

CARRERA DE 
USILLO Ver Carrera 

CIZALLADO Efecto de tl¡era que se produce en una estructura cuando dos prezas un1das por otra 
e¡ercen sobre la m1sma dos fuerzas de senndo opuesto 

COl~ O 

CONTRA 
PUNTO 

CORRIENTE 
ELÉCTRICA 

Parte rroncón1ca de las brocas y otras herramientas, que s1rve para f1¡arlas en las máqurnas // 
cono de fncc1ón, s1stema constiturdo por dos conos, uno de ellos solrdano de un árbol 
motor y el otro de un árbol conduCido, al penetrar uno en el otro constituyen un 
acoplamiento. // Cono de poleas 

Punzón usado para contrahoradar o sostener una pieza que debe estar sostenrda deb1do a 
su longrtud 

Paso de e1ectnc1dad de un punto a otro de un medro conductor cuando ex1ste entre ambos 
una drferencra de potenc1al 1 /En las comentes ·"'!ternas el sentido del movmrento de las 
fuerzas se invierte periódicamente, o sea que un mismo polo es alrernativamente pos1t1vo, 
negat1vo, otra vez pos1t1vo y así sucesivamente 

CORTADOR Instrumento o maqu1na para cortar 

CREMALLERA Organo mecánico constituido por una barra dentada en la cual engrana un piñon que 
permite transformar un mov1m1ento rotatrvo en movrmiento rectilíneo y vrceversa. El s1stema 
de prñón y cremallera t1ene una infinidad de apl1cacrones en las cuales la cremallera se 
mueve y hace grrar al p1ñon o bren este es motor y provoca la traslacrón de aquella Es 
mecanismo de uso general en las maqurnas herramientas, maquinas de 1mpres1ón, 
compuertas, gatos para levanrar cargas, y en la direccrón de los automóviles 

CHUMACERA 
Jaula o soporte en un co¡inete o rodamiento. 
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DEXTROGIRO Desplazamiento o grro de un elemento u órgano de maqurna hacra la derecha. 

DISEÑADOR Persona físrca o moral responsable del drseno de una maqurna 

DISPOSITIVO 
DE 
SUJECION Elemento o equrpo usado para frjar. sostener y gurar la preza de trabajo y/o la herramienta 

DISTANCIA ln:ervalo que separa dos puntos en el espacro //Separación o espacio que medra entre dos 
cosas 

• DISTANCIA entre puntos 
• DISTANCIA del eje a la columna 

EJE Línea que drvrde una trgura o un cuerpo por la mrtad. //Mecánrca// Barra que pasa por el 
centro de una pieza grratona, ya para se~trrle de soporte en torno al cual grra lrbremente. ya 
para arrastrarla con su propro movrmrento rotatono. en cuyo caso suele recrbir el nombre de 
árbol 
Geometría //Línea que drvrde una frgura en dos partes por su mayor drmensrón. //Eje de giro. 
recta en torno de la cual se hace girar una figura para obtener otra por proyeccrón o 
revolucrón 

• Eje de cabezal de rosca 

ESTACIONES 
DE 
MANDO 
MULTIPLE Aquellas que están dispuestas en puntos preestablecrdos en torno a la má­

qurna y que permiten la operacrón y control de la mrsma desde esos lugares. 

FABRICANTE Persona físrca o moral responsable de la manufactura de una máqurna. 

FiLETE 

FRESA 

Filetes de troquelar, los que cortan, perioran el papel o dejan una huella en el mrsmo //Técnrca· 
Resalto heircordal de los pernos. tuercas y otras piezas roscadas. 

nerramrenta de movrmrento, grratorio para labrar metales, con arranque de viruta en las 
máqurnas fresadoras //De herram1entas portátrles. Srerra, de tres tilos, De alisar, Cónrcas. 
Perfiladoras. De ranurar, De cuchillas amóv1les. Para engranes, De campana. 

FUNCiONAMIENTO 
AUTOMATICO Condicrón en la cual la máquina puede desarrollar todo un crclc de trabajo sin la 

ímervención directa del operador. 

FUNCIONAMIENTO 
MANUAL Condrción en la cual la máqurna requiere en todo su crclo de trabaJo ia rntervención 

directa del operador 
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FUNCIONAMIENTO 
SEMAUTOMATICO 

FUSIBLE 

GU!A 

CurlcircréJrl r;;r1 In cual Id m;:¡qurrl~-1 pLw~dc~ cic)sarrollar pt1rlc' de: su udo de; tr;-llX-lJO srr1 1<-1 
rrllmveJlCIÓJl cJrrecln cid opcr<Jdor 

Que se puecJe lundtr, t1rlo cj8 plornu o ele élleacrélll lus1LJ!e que se; rr1ciuyo en crr1 crrcurlo 
elc~clrrco para que, en caso duque la tensiór1 se c-;levP (-morrnalrncnte, !ur10a por e!t:clo del 
ca!ol e interrunlpél. así el pc-1so de la corrrenlc. 

Juoqo eJe carnles, L;arrJs u olros ds¡Josrtr;os mcdionlc lo~~ cu.Jics se irnpor1o una dHeCCIÓn 
dcterrlllnada a la traslacrón de Lfll órqano rnóvrl 

HERRAMIENTA 
DE CORTE Aquella qrre se ut'rlrza p8r8 cortar o remover rnalfl1131 C!ll urn preza d8 lralla¡o 

HERTZIO 

INGLETE 

Unrdad de lrecuencra de los lenórner1os pe11ódrcos. equrvaler1te a un período por segur1do 
(su símbolo es Hz) o HERTZ 

Unrón de dos maderos a escuadra, cuando la ¡unta forma un ángulo de 45° con el centro de 
los rnrsrnos. // Ca1a de Inglete; Instrumento en el cual se ponen los lrstones o molduras para 
cortarlos a Inglete o a escuadra merced a unas ranuras que guían la ho¡a del serrucho o la 
srerra 

LEVOGIRO Desplazarnremo o grro de un elemento u órgano de rnáqurna hacía la rzqurerda 

LIBRE ACCESO Espacro necesarro para que el operador o personal de rnantenrrniento pueda realizar su 
labor en íorrna mtural y sín riesgos 

LUNETA Drsposítrvo del que están provrstos los tornos. rectrírcadoras y otras máqurnas herrarnrentas y 
que sirve de apoyo ínterrnedrarro a las prezas rnuy largas que podrían torcerse o romperse 
por efecto de la presión e¡ercrda por el útil cortante// Hay lunetas fr¡as montadas en la banca 
y corredizas solidarras al carro porta_herranrenta 

MANIVELA Manubrio, organo mecánico a veces corrplernentarro de una biela, destrnado. corno ella, a 
transformar un rnovrrníento rectrlíneo alternativo en rnovrrniento grratorro o viceversa. 

MANDRIL Drsposrtrvo que, en los tornos y otras rnáqurnas herrarnrentas, srrve ya para asegurar la preza 
bruta que se ha de labrar. ya corno porta - herramienta, para ír¡ar el útrl. //Escariador para 
alisar o agrandar taladros // Los rnandrrles de mordaza tienen varras piezas corredrzas. 
dispuestas radrcalrnente, que, rnovrdas por una rosca y convergen hacra el centro del 
rnandrrl para su¡etar y apretar la pieza o la cuña de la herramienta. 

MANDRILAR 

• MANDRIL unrversal 
• MANDRIL índependrente 
• MANDRIL de taladro 

Taladrar el metal con un rnandrrl 

MANTENIMiENTO 
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PREDICTIVO Aquel procedimiento en el cual previa información, se indican el tiempo de vida útil de 
un elemento o conjunto de máquina y el patrón programa dichos cambios en base a 
la información proporcionada por el diseñador y/o el fabricante. 

MOTOR Que produce movimiento o lo transmite. 

MUELA 

Los motores eléctricos se fundan en las leyes del electromagnetismo: cuando un c1rcuito 
atravesado por una corriente eléctrica se halla en el campo de un imán, es sometido a 
una acción mecánica que tienda a moverlo; El motor eléctrico consta de dos partes 
esenciales, el electroimán, llamado inductor o estator (porque suele ser fiJo), y el circuito 
eléctrico, que puede girar en torno a un p1e y se llama inducido o rotor. 
Los motores de corriente alterna funcionan como alternadores elementales y no 
requieren colector; los más pequeños son monofásicos y los mayores trifásicos 

Los motores tnfásicos_pueden ser Sincrónicos o as1ncrónicos 
Los primeros giran a una velocidad fija determinada por la frecuencia de la corriente que 
los alimenta y son generalmente motores de elevada potencia, los motores asincrónicos 
arrancan solos s1n ningún dispositivo auxiliar y su velocidad puede experimentar 
fluctuaciones 

Piedra de forma circular o cilíndrica que rueda sobre otra y sirve para moler o triturar las 
materias de los molinos //Rueda de asperón o de materiales abrasivos conglomeradas, 
que se utilizan para afilar instrumentos cortantes y para labrar metales y otras materias 
duras. 

RODAMIENTO(S) 

ROSCA 

SEGURO 

Dispositivo anular interpuesto entre un árbol y su cojinete y merced al cual el rozamiento 
entre ambos se reduce a una rodadura de bolas o de rodillas. El principio de los 
rodamientos consiste en reducir la resistencia y el calentamiento engendrados por el 
roce. mediante la substitución de una superficie cilíndrica del coJinete por los puntos de 
tangencia de una serie de bolas que pueden girar libremente en los alvéolos de una 
corona dispuesta entre dos anillos 

Resalto formado en un tornillo perno u otra pieza cilíndrica, o en la pared de un taladro 
por un filete arrollado en hélice, en el cual ha de ajustar la rosca o filete de la pieza 
complementario, efectuándose el acoplamiento de ambas mediante la rotación relativa 
de una de ellas respecto a la otra. 

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

AUTO LOCK. Pieza o mecanismo que s1rve para impedir el funcionamiento intempestivo de una 
maquina, arma de fuego, etc. ya engatillándolos con un resorte enclavado en una 
ranura, ya inmovilizando alguna pieza con un pasador, tope, etc. 

SIERRA 

SWITCH 
TALADRAR 

VI 

Herramienta constituida por una hoJa de acero con sus bordes provistos de dientes, que 
al rozar con una materia, [metal, madera, plástico, huesos, etc.] abren en ella un surco 
estrecho y permiten dividirla. 

Dispositivo que sirve para abrir y cerrar los circuitos eléctricos 
Horadar, perforar con taladro, maquina de taladrar, taladradora 
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ltnpillllC ClillCNIIl11C:'IiiD de; 10\dCil,lll ¿¡ ci1Cilé1S il()ll(ll'í11l~llti-\S 

TIERRA El Slluio, consrcJcracJo como pok1 v cnrJCitrc!or elc';cUrco, eJe-: ~~utc;r:nil prfJc(rGJrncrr!c r¡¡rllJ, 
perrnrlG transmitirle todas l¡:¡s er1erg1~-1S ~x:uHs1le1s por rncd1o de lornns ;-¡ trerra Así eje; ex1s\rr 
alqCtn mal cottlacto y pasat la comente pot nqu"llas rnnsas, r-;1 suelo se hallaré a su mtsmo 
potc-;rlCidl y la corrrente que pueda pasar ontonces por (-;1 cuerpo GS rr10C1ra y cas1 
tmperccptilJie 

TOLVA Deposito qrallCJe, a mocJo eJe; 0mbucJc cürl forma de pttilmtcJe itlvcJrtida, cott col cual "'" 
acurnulnr1 o almaceno.n mnterras pnra allrH?rltar o separarlns cic; llilf"r mnq1r1na o rnstoloCióll 

TORNEAR Labrar superfiCies de revoluc1ón COfl el torflo 

TORNO Maquina l1erram1er1ta para labrar, co1t út1les corlilntes y arranque de wutas, p1ezas artrntadas 
de un mmmnento gtrator1o //Metal El torno s~rve para labrar superltues de revoluctón mas o 
menos complicadas a part1r de barras olíndncas, rect1licar y altsar prezas de fundición o y'a 
desbastadas, abm roscas en p1ezas c1líndncas y, en l1n labncar en sene pernos, torntllos y 
otras ptezas El modelo más común es el torno paralelo, consta de un sólido basttdor [la 
bancada] provtsto de guias por las cuales pueden desl1zarse uno cíe los dos cabezales que 
su¡etan la pteza y el carro porta herramienta, tambtér, soporta en uno de sus extremos, el 
cabezal fiJO, el motor, el cambio de veloctdades y los mandos, Del cabezal fiJO sobresale el 
extremo del árbol del motor, al cual se acopla a veces un plato o mar,dnl provisto de 
mordazas que s1rven para su¡etar la p1eza por uno de sus extremos y conlenrle el 
movimiento gtratorio En otros casos se efectúa un monta¡e entre puntos, El carro t1ene pm 
m1s1ón dar un apoyo a la herramtenta cortante y regular sus mov1m1entos Se desltza sobre la 
bancada gracias a un husillo accronado manualmente [avance longttudlnal de la 
11erramtenta], existe otro hus1llo automático para roscados La parte superior del carro se 
desliZa perpendicularmente al movtmten:o de la tnferior para poder ciar a la herram1enta un 
movlrl1iento transversaL El porta herramtentas permite onentar y lt¡ar el útil en la drrección 
deseada para labrar ptezas cónicas, flancos de reba¡os, etc. 
Extsten otros t¡pos de torno como de revolver, automático, de copiar, verttcal y el torno en el 
aire 

TRANSMISION 
AcCión y efecto de transm1t1r // Comuntcactón a un cuerpo del movirl11ento adquirido por otro 

TROOUEU\R Acuñar, estampar el metal comprimténd~lo entre el troquel y la matriz de una prensa 

UTIL Herramienta 

VOLTIO Unidad de tuerza, electromotnz, cuyo símbolo es V, equ1vale a la tensión o 
d1terencta de potenctal existente entre dos puntos de un conductor, por el cual pasa una 
comente de un ampeno, cuando la potenCia d:s1pada entre los mismos es de un vatto 

WASH DOWN 
Barrido u oleaje, en este caso de corriente eléctnca controlada por un dispos1t1vo 
electrónico. 
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Transmisión de movimientos circulares. 

Los movrmrentos crrculares y la transmisión de unas piezas a otras son frecuentes en todo tipo de 
máqurnas Sus posibrlrdades de aplicacrón se fundan en la propredad de que es fácrl vanar la velocrdad 
angular de un elemento 

Toma de movimrento entre dos ruedas (engranaJes) 
El semrdo es rnverso en ambas La preza B tendrá 
una velocrdad angular que depende de la velocidad 
lineal y de su radro 

Caso de banda y poleas 
El sentrdo de giro es el mismo 
En una banda cruzada el sentido 
es rnverso. 

Velocrdades y drámetros 

D 

o 

(~) (o)~ 

Drseñando convenrememente las prezas conducrora y conducrda. con los diámetros adecuados, puede 
variarse con exactrtud la velocidad de giro aumentando o drsmrnuyendo el número de revolucrones por 
mnuto La velocidad de grro será rnversamente proporcional a los drámetros de las piezas respectrvas 
De lo dicho se desprende que. aumentando al doble el drámetro de un elemento. se reduce a la mrtad la 
velocidad del mrsmo 

'li"Y\ O D ~,1 150 R P M 

o .:;so 8 P M 

@) 
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Polcns 

Se llaman así d lc1s ruedas qu(-; lr.:=msmilen elrnovinw~rliO por rnedr;.¡crc'¡rl de; urld correa o L)c-lllcJi, 
aprovccilillldo ellrotamiGrlto o lrrcción cr1trr ellos 

Clasifrcacrón de las polc;a:.:; 

Ater1drer1do al perlrl de ldS llar1tas (o superlrcres exterrores) las poleas puedGn ser clnsrlrcadas en dos 
grandes grupos 

• Poleas planas 

El contacto se l1ace en una superircre mbs o menos plana, pilrquc 8s corrrente que la llar1ta esté 
lroeramente abombada pari1 meJOrar la su1ecr6n entre polea y banc1a, 

Sección 

• Poleas acanaladas 

En las poleas con canal el elemento transmrsor se rntroduce dentro de la polea Tienen la venta¡a de 
asegurar ra posicrón de los elementos transmisores ya que aumenta consrderablemente la supertrcre de 
contacto. srn necesrdad de aumentar la anchura de la polea Este trpo de polea es el utilrzado en este 
proyecto, ya que es el de uso común en las máqu1nas herramrentas por sus caraccerístrcas 

Sección. 

Las poleas acanaladas se divrden en dos grupos, poleas para banda trapecral y poleas para cables. 

IX 



• Poleas locas. 

Cualourer rueda que grre sobre un e1e y no con su e1e 

• Conos de transmrsrón 

1 •íJ:J; ·--·-

Son éstos poleas planas de mucha anchura y forma cónica. se srtúan con las con crdades rnvertrdas de 
modo que recorriendo la banda por medro de una horqurlla, varían los drámetros y por lo tamo la relacrón 
de transmrsrón de ambas. 

• Sistema de sa!tos 

Trenen la ventaja de que el contacto es más pertecto; puede consrderarse la unión de vanas poleas de 
dríerentes drámetros 
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