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!.- INTRODUCCION 

1.1.- LA MICROINDUSTRIA EN MEXICO 

La microindustria puede tipificarse como una·emprg 

sa de tipo familiar o personal establecida generalmente en = 
el mismo domicilio del dueño que utiliza fundamentalmente mA 

terias primas y componentes nacionales; sus actividades se 

desenvuelven dentro del marco de la ley denominándose como 

economfa formal. 

La microindustria se ha convertido en un sector de 

oportunidades, ya que es una pequeña empresa con un alto grA 

do de adecuaci6n a los cambios del mercado; .tiene la posibi

lidad de cambiar de giro con inversiones mfnimas; puede uti

lizar tecnologfas simples y existen mayores posibilidades de 

contacto directo con el cliente, además de fomentar la crea

tividad· e iniciativa del individuo. 

La microindustria lleva una tendencia de rápido == 

crecimiento y juega un papel determinante dentro de la eco

nomfa formal. 

Pretendiéndose avanzar en el proceso de actualiza

ci6n y modernizaci6n, se han establecido mecanismos de apoyo 

e incentivos econ6micos, administrativos y jurfdicoa para f2 

mentar la constituci6n, regularización, operación y moderni

zaci6n de las empresas microindustriales. 
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Cómo son los apoyos econ6micos? Son los que se oto~ 

gan a través de programas, fondos de fomento y estfmulos fis

cales. Un estfmulo fiscal es la facilidad que tiene la micro

industria para regularizar y simplificar su sistema contable. 

Apoyos jurfdicos como la creaci6n de una figura jurfdica sim

plificada que es la sociedad de responsabilidad limitada mi

croindustria1, que será la encargada de otorgar la cédula al 

empresario que lo acredite como microindustrial. 

Por otra parte, diversas organizaciones del sector 

privado han dedicado parte de sus esfuerzos al fomento de nus 

vas empresas y las instituciones educativas han participado = 

en el cumplimiento de una serie de tareas de fomento a las em 

presas de pequeñas dimensiones. 

Las cargas fiscales tienden a ser regresivas y ge

neralmente la proporci6n relativa de impuestos que paga el == 
pequeño y mediano empresario tiende a ser mayor que los gra

vámenes pagados por la gran empresa, ya que ésta tiene m61ti

ples mecanismos y sistemas organizativos que le permiten~gxen 

e-iones, transferencias de impuestos,subfacturaci6n o sobre

facturaci6n,dobles contabilidades de alta sofisticaci6n,etc., 

lo cual incide en tasas de ganancias muy altas. 

El registro como causante implica entrar en una red 

formal con otras instituciones, como I.M.s.s., ±nfonavit, Se

cretarfa de Salud, etc., que, en muchas ocasiones, descapita

lizan al microempresario porque a menudo el tejido burocráti

co solicita pequeñas compensaciones Para rlejar .. trabajar !'t p~ 

quefío emprendedor::. 
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De ahf que la nueva Ley de Fomento a la Microindus

tria debe tener realmente un carácter de fomento y no de con

trol. 

Se necesita flexibilizar los criterios, consideran

do las necesidades sociales y requerimientos del mercado in

terno, con apoyos estratégicos al pequeño industrial para que 

logre nuevas ventajas comparativas y posibilidades reales de 

competitividad. 

Un proyecto que asegure a microproductores implica

rfa redefinir prioridades y criterios en la asignación de re

cursos, asf como una organizaci6n estatal activa que se com

prometa a impulsar polfticas de contenido social combinando = 
una nueva eficiencia econ6mica con las.necesidades de la po

blación. 

********** 
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1.2.- LOS DISPOSITIVOS DE TALLER 

En el mejoramiento continuo de la calidad y la pr~ 

ductividad, se manifiesta la necesidad de automatizar los == 

procesos de producci6n para la microindustria (la cual forma 

un alto porcentaje del panorama industrial de nuestro pafs) 

que, al no contar con la liquidez que exige una inversi6n == 

que reemplazarfa con sistemas automáticos aquellas activida

des que son realizadas total o parcialmente en los procesos 

de praducci6n, se ve en la necesidad de buscar otras alternA 

tivas, siendo una de ellas la de aprovechar al m~ximo los r~ 

cursos de los que se dispone,10 cual no requiere de costosas 

inversiones y en cambio permite incrementar la producci6n == 
con lo que se dispone, 

Se han desarrollado diferentes métodos de fabrica

ción dirigidos al mejoramiento de la calidad del producto, = 

con lo que se ha podido incrementar la producción, satisfa

ciendo asf la imperiosa necesidad de la demanda del producto. 

Este método deberá llevar consigo el facilitar el trabajo al 

operario con lo que la empresa se verá beneficiada con el in 

cremento de la productividad y reducci6n de procesos, obte

niéndose mejores utilidades. 

********** 
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1.3.- ADAPTACION DEL DISPOSITIVO A UN PROCESO 

DE MAQUINADO 

Con la ayuda del dispositivo ·se redujeron el n6mero 

de máquinas que se utilizaban para el maquinado en un torno, 

el careado en un cepillo y el barrenado en un taladro, obser

vándose que todo el maquinado necesario se podfa realizar en 

la misma máquina~ entonces el problema serta el de localizar 

y sostener la pieza para poder guiar la herramienta de corte, 

por lo que se adapt6 el dispositivo a la máquina: el primero 

se encargarfa del careado y barrenado de la parte superior == 

del cuerpo y el segundo del careado y barrenado de la parte = 

inferior del cuerpo. 

El dispositivo se diseñó, fabricó y fue puesto en = 

operaci6n, dando por resultado la disminuci6n de máquinas he

rramientas, la disminución en el tiempo de maquinado y el in

cremento de cuerpos maquinados por jornada de trabajo. 
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II.- LOS DISPOSITIVOS DE TALLER 

2.1.- INTRODUCCION 

La producci6n en masa y los ensambles intercambia

bles, cada vez más empleados en la industria, han hecho im

perativa la normalización de los sistemas de maquinado y de 

los tamaños de los componentes y con este objeto se emplean 

aditamentos llamados dispositivos de taller, cuya función es 

la de sostener y localizar el trabajo o guiar las herramien

tas mientras se ejecutan las operaciones de maquinado, éstos 

reducen los costos de maquinado y, por consiguiente, los cos

tos de producci6n. 
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2.2- DESCRZPCION DK UN DISPOSITIVO DE TALLER 

Un dispositivo de taller es un aditamento que sos

tiene la pieza trabajada y dirige la trayectoria de la herra

mienta de corte. Generalmente puede ser manipulado y colocado 

nuevamente. 

Por ejemplo, un dispositivo de brocas el cual puede 

reposicionar el trabajo varias veces cuando es necesario per

forar muchos huecos en la pieza; la broca es localizada en pQ 

sici6n cada vez que se requiere mediante un buje de brocas o 

casquillo, instalado sobre el dispositivo. 

Los dispositivos de taller se usan ampliamente para 

operaciones de taladrado, escariado, ahusamiento y ensancha

miento de agujeros; se utiliz~ también el posicionador que, 

como su nombre lo indica, se fija al banco de traoajo de la 

máquina y localiza la pieza trabajada en posición exacta con 

relación a la herramienta de corte. Este aditamento se emplea 

con frecuencia cuando se requieren operaciones de fresado,res 

tificado, soldado y escariado. 

Existen los dispositivos que se emplean para propó

sitos ·de maquinado y los que se emplean para ensamble. 

Al emplear un dispositivo en combinación con una mi 

quina-herramienta, su función es la de localizar el componen

te, sostenerlo firmemente y guiar la herramienta cortante a = 
la operación. 
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El término asf empleado, se refiere generalmente a 

operaciones de taladrado, escariado, ahusamiento y perfora-

ci6n. 

El tamaño del dispositivo, en estos casos, será l~ 

mitado por las proporciones de la máquina y las caracterfst! 

cas de rnanipulaci6n esperadas del disposieivo. 

Estos dispositivos son de manipulación frecuente y 

se almacenan cuando no están en uso. Cuando se usa un dispo-

sitivo de ensamble, su funci6n consistirá en mantener unidas 

dos o más partes d~ferentes y sostenerlas rfgidamente en sus 

posiciones relativas correctas mientras están siendo conect~ 

das estas partes que usualmente constituyen marcos o elemen-

tos de gran tamaño, sobre los cuales se toman puntos de ref~ 

rencia suficientemente exactos para servir de gufa. 

Durante la etapa de ensamble, frecuentemente se h~ 

ce necesario adelantar algunos trabajos finales de perfora

ci6n y escariado, que pueden ser ejecutados automáticamente 

según el diseño del dispositivo de ensamble. El tamaño del = 
dispositivo en este caso está determinado por las proporcio-

nes del conjunto final. 

Es importante notar que existen muchos factores c2 

munes en el diseño de cada uno de estos tipos principales de 

dispositivos; en la determinación de estos factores el pro

yectista debe emplear su sentido com6n, conocimientos técni

cos y habilidad matemática. 
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Primeramente, el peso es un factor comán; para pe

queños dispositivos portátiles es esencial que .. su péso no ex 

ceda la capacidad del operador o del equipo elevador. Para = 

dispositivos estacionarios·de gran tamüño es esencial que el 

peso no sea superior a la capacidad port.ante del piso donde 

habrán de instalarse. 

Al considerar el peso, el proyectista deberá estar 

familiarizado con los materiales disponibles, sus propieda

des, sus pesos, etc. Nuevamente es posible que sea necesario 

calcular el peso total del dispositivo usando la anterior in 

formaci6n. El proyectista deberá recordar, también, que cual 

quier peso adicional implica un aumento en el costo; la rigi 

dez también es un factor com6n. 

En dispositivos pequeños, la rigidez depende prin

cipalmente del sistema de fabrlcaci6n del dispositivo, esto 

exige del proyectista un excelente conocimiento de las ~ejo

res prácticas de herramantaj9 •. Existen otros muchos factores 

como la exactitud, aditamentos de agarre, localizaci6n, etc. 
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2.3.- DISEÑO DE DISPOSITIVOS 

El diseño de un dispositivo está definido por cin

co facto.res principales: 

A) La operaci6ri u operaciones de maquinado envueltas. 

B) El número de partes que se van a producir. 

C) El grado de exactitud del componente. 

D) El estado del componente. 

E) Cualesquiera otros factores relevantes, tales como requ~ 

sitos de maniobrabilidad y localización externas. 

********** 
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A) LA OPERACION DE MAQUINADO U OPERACIONES ENVUELTAS 

En la mayorfa de los casos, los dispositivos desem

peñan una combinaci6n de estas funciones, tales como perfora

ci6n y escariado, perforaci6n y ahusamiento, perforación y 

taladrado, rebordeo, etc. 

Los aditamentos para brocas, escariado y repasado, 

asf como sus combinaciones, son generalmente de construcci6n 

similar ya que todas estas operaciones son ejecutadas en una 

máquina conocida como la prensa taladradora. 

Los dispositivos para la fresa son de construcción 

ligeramente diferente. 

B) EL NUMERO DE PARTES QUE SE VAN A PRODUCIR 

El n6mero de partes que se van a producir tiene un 

efecto muy importante en el diseño. Por ejemplo, para la pro

ducción en grandes cantidades, el costo de un aditamento va

lioso de agarre puede recobrarse muchas veces por causa de la 

economfa de tiempo que implica su uso; para la producción en 

pequeñas cantidades, el costo del aditamento puede no ser re

cuperado. Por esta raz6n debiera emplearse un adita~ento más 

económico. 
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C) EL GRADO DE EXACTITUD DEL COMPONENTE 

Si un componente debe ser Sumamente exacto, la herra

mienta que habrá de producirlo deberá ser aón más exacta. 

D) EL ESTADO DEL COMPONENTE 

El proyectista deberá conocer la etapa de fabricación 

del componente, de tal manera que pueda emplear cualquier supe~ 

ficie disponible maquinada para efectos de localización. 

E) OTROS FACTORES RELEVANTES 

El proyectista deberá conocer la disponibilidad de f~ 

cilidades de agarre sobre la.máquina empleada. 

La informaci6n se suministra al proyectista mediante 

el dibujo de trabajo del componente y la hoja de proceso en la 

que se muestra la secuencia de operaciones a las cuales habrá 

de ser sometida la pieza; el resto será informaci6n general y 

corrientemente disponible en su departamento. 

Cada proyectista tiene su sistema propio de operación 

para un trabajo dado, pero normalmente el procedimiento es sim! 

lar al que se describe enseguida: 

Se estudia el dibujo de trabajo durante un perfodo de 

tiempo necesario para adquirir el suficiente conocimiento del = 

componente, con base en experiencias anteriores en la interpre-

20 



taci6n de dibujos y componentes y a sus conocimientos de la in

dustria manufacturera, el proyectista deberá estar capacitado = 
para adquirir una visión tridimensional de la parte. si el peso 

no ha sido .dado y el diseñador no.es ~a¡Y~z de juzg~rlo,entonces 

se deberá calcular. 

Luego de conocer la forma y el peso del componente en 

cuestión, el paso siguiente será la determinación del estado en 

que quedará la pieza: esta información se obtiene de la hoja de 

proceso, debiendo anotar en el dibujo las superficies que van a 

usar para su loca1izaci6n. 

Se deberán tomar algunos principios antes de diseñar 

el dispositivo: 

1) La maquinaria sobre la cual habrá de ejecutarse la operaci6n. 

2) Carga y descarga del componente: 

a) Holguras necesarias para la localización de la parte. 

b) Métodos de asegurarse contra cargas impropias. 

c) Métodos rápidos de fijación del trabajo. 

3) Holguras para la acumulación de virutas y remoción de las 

mismas. 

4) Campos para la observaci6n de la operación cuando sea posi-

ble. 

5) Seguridad de la operación. 

Hay muchas otras consideraciones, pero las anteriores 

son las principales. 

Mediante la aplicación de los anteriores principios y 

el uso de su propia experiencia, el proyectista podrá elaborar 
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una serie de esquemas de los varios diseños, para lo cual es 

muy útil usar una hoja de papel transparente sobre el dibujo 

de trabajo • 

...Hecho esto, se hará un estudio completo do los movi 

mientes que el operador tendrá que ejecutar para las diferen

tes posibilidades de diseño. Luego se seleccionará el diseño 

considerado superior a los restantes y se procederá a verifi

carlo de acuerdo con los puntos peligrosos. 

Después de haber· verificado la bondad de su diseño, 

el proyectista procederá a dibujar la pieza componente con c2 

lor rojo sobre su dibujo del dispositivo. Finalmente se dibu

jará el dispositivo alrededor del componénte con la ayuda de 

los esquemas elaborados a mano alzada. 

El planteamiento y soluci6n de las siguientes pre

guntas ,con anterioridad a la aprobación del dispositivo, ade

más de evitar problemas, implicará econqmfas considerables de 

tiempo y dinero: 

l;.- ¿Podrá el componente insertarse y retirarse sin difi 

cultad? 

2.- ¿Debiera localizarse el componente en tal forma que 

se asegure simetrfa o balance, por ejemplo: balance material 

o balance 6ptico? 

3.- ¿Se han escogido los mejores_puntos de localización, 

en cuanto se refiere a la exactitud de ubicación y a la fun

ción del componente? 

4.- ¿Se han considerado los puntos de localizaci6n de z2 

nas endurecidas cuando éstas sean necesarias? 
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5.- ¿Podrán ajustarse los puntos de localización, cuando= 

sea requerido, con el fin de lograr las tolerancias necesarias 

para el desgaste de los dados de forja o de los modelos? 

6.- ¿Los puntos de localizaci6n están libres de rebabas o 

salientes? 

7.- ¿Los aditamentos de localizaci6n permitirán variacio

nes comerciales en el maquinado de los componentes sin afectar 

la exactitud de la localización o sin causar la inutilidad del 

dispositivo? 

B.- ¿El dispositivo podrá limpiarse facilmente de virutas 

y areniscas,particularmente en las superficies de 1acalizaci6n? 

9.- ¿Son suficientemente fuertes sus aditamentosrCJe agarre? 

10.- ¿Quedarán en posición peligrosa algunas de las palan

cas o tuercas de operación de los agarres,por ejemplo: cerca de 

la máquina cortadora? 

111.- ¿Se han localizado todas las uñas y tornillos de aga

rre en las posiciones más naturales y accesibles? 

12.- ¿Podrá eliminarse el uso de llaves mediante el empleo 

de palancas de bola o palancas excántricas? 

13.- ¿Será suficiente una sola llave para fijar los pernos 

y tuercas utilizados para el agarre? 

14.- ¿Quedará el componente suficientemente bien instalado 

contra la acci6n o presi6n de la máquina cortadora? 

15.- ¿El dispositivo es a prueba de errores, por ejemplo: = 

serfa factible que el componente,las herramientas o los casqui

llos, etc., puedan insertarse o utilizarse err6neam2nte1 
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16.- ¿Tendrá el operador una vista completamente libre 

del componente, especialmente en los puntos de localizaci6n 

de agarre y de corte? 

17.- ¿Será el dispositivo lo más liviano posible, de 

acuerdo con la resistencia deseada? 

18.- ¿En caso de emplear lfquidos enfriadores, llegarfan 

fácilmente al punto de corte? 

19.- ¿Las partes flojas han sido eliminadas hasta donde 

sea posible? 

20.- ¿Se han empleado partes normalizadas donde las cir

cunstancias lo permiten? 

2li.- ¿Puede diseñarse el dispositivo para sostener comp.Q. 

nentes de filo derecho, de filo izquierdo u otros similares o 

complementarios que pueden requerirs·e? 

22.- ¿Se han previsto los sitios de formación de rebaba 

y se han considerado los espacios libres correspondientes? 

23.- ¿Todos los rincones y esqui~as de filo que podrfan 

herir al operador están claramente mostrados en el dibujo y = 
suficientemente redondeados? 

24.- ¿Las superficies de localización y otros puntos hug 

cos de trabajo han sido lo suficientemente protegidos de mu

gre y virutas? 

25.-¿El dispositivo, tal como se ha diseñado, producirá 

componentes que se ciñan al grado requerido de esa.exactitud? 

Dispositivos de perforación y taladrado 

26.-¿Las· brocas, herramientas, etc., penetran al compo-
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nente por la superficie que está en contacto directo con la pa~ 

te de componente con que ~ste habrá de ensamblarlo? 

27.- ¿Se han inclufdo todos los casquillos deslizantes ne

cesarios para el escariado, rcctificado~.ahusamiento, ave1lana

do, asentamiento, etc.? 

==Dispositivos para fresadora== 

28.- ¿Se han diseñado todos los agarres, etc., en tal for

ma que el uso de fresas de los menores diámetros posibles sea = 
permisible? 

29.- ¿El mandril de la fresadora tendrá paso libre sobre 

todas las partes del dispositivo? 

30.- ¿Se han previsto medios suficientes para la instala

ción de la fresadora en posición correcta? 

== Dispositivos de rev61ver== 

31.- ¿Se ha dejado metal suficiente en el dispositivo para 

formar un balanceador.integral de peso? 

32.- ¿Han sido hechos todos los arreglos necesarios para a 

el retiro de mugre y virutas del interior del dispositivo? 

33.- ¿Se han protegido todos los tornillos y piezas sobre

salientes en tal forma que se elimine el riesgo de heridas al = 

operador? 

34.- ¿Las piezas para posicionamiento de herramientas y == 
las superficies de plantillas han sido arregladas hasta donde = 
es posible? 
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35.- ¿si es necesario, se han dispuesto casquillos-piloto? 

==Dispositivos para taladrar.== 

Los dispositivos para taladrar son de dos tip~s generales: 

dispositivos abiertos y dispositivos cerrados o dispositivos de 

tipo de caja.Los dispositivos abiertos.se denominan con frecuen 

cia plantillas o platinas. 

==Dispositivos abiertos== 

La herramienta más simple empleada para la localizaci6n de 

huecos para taladrado es el dispositivo de platina o de planti

lla de perforación. Consiste en una platina con huecos que sir

ven para guiar las brocas,provista de pasadores de localizaci6n 

que fijan la pieza al dispositivo; es posible que la pieza tam

bién se anide en el dispositivo y luego los dos elementos sean 

volteados para la operaci6n de taladrado• 

Los dispositivos de esta clase generalmente no tienen adi

tamentos de agarre. Se emplean cuando el costo de herramientas 

más elaboradas no serfa justificable. Los huecos que sirven de 

gufa a la broca son, con frecuencia, perforados en la plantilla 

del dispositivo y, en algunos casos, ésta se endurece para una 

mayor resistencia al desgaste o también puede estar dotada con 

bujes de acero endurecido sentados a presi6n. 

Con cierta frecuencia se usa una base separada con planti

llas o platina superior, constituyendo un dispositivo de tipo = 

sandwich. La base puede tener huecos o acanaladu~as que sirven 
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como espacios libres en los puntos por donde habrá de salir el 

extremo de la broca al terminar de atravesar la parte. 

En aditamentos de platina más complicados, o en plantillas 

de perforaci6n, se emplean agarres para asegurar la pieza bajo 

la plantilla que contiene los huecos de gufa o los bujes de brQ 

cas. 

La platina debe, entonces, estar provista de patas que si~ 

van para levantar tanto las grapas de agarre como la pieza de = 

trabajo; estas patas sirven, además, para sostener el disposi

tivo. 

== Dispositivos cerrados == 

Los dispositivos cerrados o de tipo caja,dentro de los CUA 

les se asegura la pieza, se usan normalmente cuando los huecos 

han de ser perforados en diferentes direcciones. 

Deben proveerse juegos de patas de soporte con el ~in de = 
sostener el dispositivo firmemente; tales soportes se localizan 

del lado de la caja opuesto a cada una de las superficies de == 
perforaci6n. El dispositivo se abre normalmente levantando su = 
tapa o cubierta. La parte que va a ser perforada se coloca den

tro de la caja y se localiza con gran exactitud mediante adita

mentos que, por regla general, son de fijaci6n permanente al == 
cuerpo del dispositivo. 

== Componentes de 1os dispositivos de perforaci6n 

Cuerpo del dispositivo 
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El marco que sostiene las diferentes partes de un disposi

tivo se denomina cuerpo del mismo. Puede ser fabricado de una = 
sola pieza o de varias partes atornilladas o.soldadas entre sf. 

Es necesario que la construcci6n ~ea rfgida a causa de la 

exactitud requerida, pero teniendo en cuenta que el dispositivo 

deberá ser lo suficientemente liviano para permitir su fácil m~ 

nipulaci6n. Los bordes afilados o las rebabas que eventualmente 

puedan herir al operador deberán removerse. Las patas de sopor

te, que serán no menos de cuatro, se instalarán del lado opues

to de cada superficie de perforaci6n. 

Para el cuerpo del dispositivo se han diseñado formas nor

malizadas, que generalmente resultan más económicas que las fa

bricadas en el taller. 

==Tornillos de casquete.y pasadores prisioneros== 

El prop6sito de los tornillos de casquete, en el diseño de 

dispositivos, es sostener juntas dos o más partes fabricadas. 

Los pasadores prisioneros desempeñan la funci6n de proveer el 

aislamiento necesario entre las partes; se recomienda utilizar 

un mfnimo de dos. En cuanto sea posible, los tornillos de cas

quete deberán quedar ·empotrados y tener cabeza hueca ranurada. 

Este tipo de tornillo puede asegurarse con presiones mucho 

mayores, lo cual: resulta en un menor efecto de fijaci6n. Al as~ 

gurar entre sf láminas de material delgado, deberán usarse tor

nillos exagonales de casquete cuando el escariado no sea posi

ble. Los tornillos de máquina de cabeza plana se evitan cuando 
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se requiere exactitud en el alineamiento; las fuerzas ejercidas 

por la cabeza c6nica fijan las partes en posición bien definida. 

Este tipo de tornillos puede emplearse cuando el alineamien 

to de las partes no sea crftica y cuando el tornillo deba quedar 

alojado dentro del material delgado· •. 

Los pasadores prisioneros pueden ser c6nicos o rectos; es

tos Últimos son los más frecuentemente empleados. Mediante un = 

prisionero, fijado con prensa a las dos partes, se asegurará el 

alineamiento requerido por el diseño del dispositivo. 

==Manguitos o casquillos para taladro y encamisados o gufas== 

Casquillos para taladro 

Son herramientas de precisión que sirven de gufa a herra- = 

mientas de corte, tales como brocas, escariadoras, etc., con el 

fin de que éstas puedan localizarse con precisi6n sobre la pie

za. Al ensamblar un dispositivo o posicionador, los mannuitos = 

o casquillos para taladro pueden producir partes repetidas, ci

ñiéndose a tolerancias extremadamente ajustadas en cuanto se re

fiere a localización y tamaño del hueco. 

Existe una gran variedad de manguitos o casquillos desarro

llados para un sin número de operaciones, tales como el taladro 

portátil o el taladro automático, el escariado y el roscado. En

tre otros se mencionan los manguitos sin cabeza, los manguitos = 
con cabeza, de instalación a presión, los manguitos deslizables 

y los fijos renovables, los encamisados con o sin cabeza, loa b~ 
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jes de empotramiento para el empleo de herramentaje en plásti-

cos:p.en fundiciones de materiales suaves y otras aplicaciones 

especiales. 

Cada tipo de casquillo tiene alguna utilizaci6n 6ptima. = 

Unicamente mediante la selecci6n apropiada puede obtenerse el 

t servicio para el cual el fabricante ha elaborado su producto. 

Para seleccionar el casquillo aprOpiado se necesita tener 

en cuenta no solamente· la funci6n del dispositivo sino también 

la cantidad de producci6n. La vida promedio de un casquillo es 

aproximadamente de 5,000 a 10.000 piezas. Esto varfa dependien 

do del operador, del flufdo empleado en el corte,del.afi~am.ien 

to de las herramientas de corte y de si la operación es ejecu

tada con herramientas m61tiples o con herramientas automáticas 

de perforaci6n, o si lo es a mano. 

El uso de aleaciones especiales de acero o carburos puede 

aumentar la vida del casquillo hasta 50 veces la de uno de ac~ 

ro ordinario. Se emplean otros materiales tales como el acero 

para herramientas, el acero de grafito, el aluminio,el cobre y 

otras aleaciones que pueden seleccionarse de acuerdo con las 

necesidades del cliente. 

Casquillos instaJaaos con prerjs3 

Los casquillos instalados en prensa se consiguen en dos = 
estilos básicos: sin cabezá (tipo P) y con cabeza (tipo H). E~ 

tos casquillos son insertados en forma permanente dentro de la 

platina del dispositivo o aditamento.Los casquillos instalados 
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con prensa se recomiendan para uso en producciones limitadas, = 

cuando el reemplazo ocasionado por el desgaste no se prevá du

rante la duración del herramentaje y cuando se ejecuta una ope

ración simple, tal como el perforado y el escariado. 

Los casquillos de instalación con prensa, sin cabeza, ofr~ 

cen dos ventajas: pueden instalarse a ras con la platina del == 

dispositivo y sin que sea necesario el avellanado en el hueco = 
de montaje; por otra parte.pueden instalarse a mayor proximidad 

unos de otros que los casquillos con cabeza. 

Sin embargo, donde el espacio lo permita, ea preferible el 

uso de casquillos de cabeza para instalación con prensa para 

las aplicaciones donde se presten cargas axiales fuertes que 

eventualmente podrfan expulsar del dispositivo los casquillos a 

sin cabeza. 

Casqui·llos rértovables· 

Los casquillos renovables se diseñan para fácil reemP.lazo 

y se consiguen en dos estilos: renovables fijos (tipo F) y renJ¡l 

vables de inserción (tipo S). Loa dos tipos son instalados con 

prensa dentro de camisas protectoras y se diseñan para.corridas 

largas de producción, entendiéndose que deberán deaempeffar su = 
funci6n hasta que se desgasten totalmente. En la mayorfa de sus 

aplicaciones, las camisas (de los tipos con o sin cabeza) so == 
instalan a ras con la superficie de la platina del dispositivo. 

Sin embargo, en algunas ocasiones se emplean casquillos con ca

beza, particularmente cuando la plantilla es demasiado delgada 
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para resistir un escariado adecuado o cuando las aplicaciones 

no justifican los costos del maquinado. 

El uso de tornillos de fijaci6n o de seguro ea aconseja

ble únicamente cuando se emplean camisas montadas a ras, gen& 

ralmente para aplicaciones pesadas. Las grapas constituyen un 

medio más adecuado para fijar el casquillo contra efectos de 

vibraci6n y momentos de torsi6n producidos por la rotaci6n de 

la broca. Las grapas, además, proveen una mayor superficie de 

apoyo contra la platina del dispositivo y se pueden aaegurars 

utilizando tornillos de cabeza hueca con casquete. 

La reposici6n de un casquillo renovable fijo puede eje~ 

tarse simplemente mediante la remoci6n de tornillos de fija

ci6n o grapa sin necesidad de remover el dispositivo de la 

lfnea de producci6n. Los casquillos deslizantes renovable.e ea 

recomiendan para corridas de producción de cualquier mag~itud, 

siempre que sea necesario ejecutar más de una operaci~n en un 

mismo hueco, por ejemplo: perforaci6n y luego labrado o esca

riado. Este tipo está diseñado especialmente para cambice rá

pidos que se efect6an simplemente levantando y volteando el = 
casquillo. Loa casquillos deslizantes renovables pueden inte¡:_ 

cambiarse en la misma camisa sin afectar la exactitud del ceo.. 

trado. 

Por ejemplo, suponiendo que se desea perforar un hueco ~ 

en una parte cuyo diámetro puede variar entre .5000 y •. 5003 a 

pulg. Como la broca por sf sola no puede llegar a tal exacti

tud, el hueco deberá ser escariado. Primero se perforará em-
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pleando un casquillo deslizante renovable de 31/64 de pu1g. de 

diámetro interior. Luego se perforará el hueco, se reti'rará e1 

casquillo reemplazándolo por uno similar de 1/2 pu1g. de diám~ 

tro para la operac16n de labrado. Los casquillos se acomodan = 
perfectamente en el hueco de la camisa de 3/4 de pulg. de diá

metro interior. Estas u otras secuencias pueden repetirse ind~ 

finidamente. 

Como el cambio de casquillos deslizantes renovables toma 

menos de un minuto, su uso es invaluable para producciones a = 
alta velocidad donde el tiempo de parada de la máquina deberá 

ser mfnimo. Una ligera vuelta del cabezota de la fresadora as~ 

gura o desasegura el casquillo sin necesidad de remover el to~ 

nillo de fijación. 

Las camisas se instalan, en forma permanente y mediante = 
prensas, dentro de la platina del aditamento o dispositivo con 

el fin de servir como huecos para el montaje de precisión o 

también para corregir los deslizamientos o desplazamiento,s de 

casquillos renovables y, además, para prevenir el desgaste ca~ 

sados por cambios frecuentes de casquillos renovables en las = 
partes suaves de la platina del dispositivo. 

Las camisas se consiguen en dos estilos b&sicos ASAt sin 

cabeza (tipo L) o con cabeza (tipo HL). Las camisas, con o sin 

cabeza, son similares a los casquillos, con o sin cabeza, en u 

cuanto se refiere a sus ventajas y limitaciones. 
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Casquillos de empotramiento 

Los dispositivos hechos de fibra de vidrio laminada, com 

puestos sintéticos y materiales fundibles o suaves, requieren 

casquillos especiales diseñados para prevenir el aflojamiento 

por rotaci6n. Muchas de estas formas de casquillos sirven co

rno agarre para herramentaje suave. 

Datos generales para instalaci6n de casquillos == 

Control de virutas 

Entre el casquillo y la pieza deberán dejarse holguras 

suficientes para permitir la remoción de virutas. La excep

ci6n a esta regla se presenta en las operaciones de taladrado 

que requieren máxima precisi6n, para las cuales el casquillo 

deberá estar en contacto directo con la pieza. Sin embargo, = 

para la mayorfa de las aplicaciones deberá proveerse una hol

gura apropiada para la remoci6n de virutas a causa de la ac

ción abrasiva de las partfculas de metal que acelera el des

gaste del casquillo. La holgura recomendada para metales, ta

les como el fierro fundido, que produce virutas pequeñas, se

rá igual a la mitad del diámetro interior del casquillo. 

Para otros materiales, como el acero laminado en frfo, 

que produce virutas largas y entorchadas, la holgura para la 

remoci6n deberá ser por lo menos igual al diámetro interior = 



del casquillo, pero no deberá exceder 1-1/2 veces de tal diáme

tro. Deberán evitarse las holguras excesivas para virutas. 

Debido a que la mayorfa de las herramientas de cart.e tienen 

diámetros ligeramente mayores en el extremo de corte, las holgu

ras excesivas reducen el efecto de gufa Qel casquillo y resultan 

perforaciones menos exactas. 

Operaciones m61tiples 

Cuando se ejecutan operaciones múltiples, tales como el lA 

brado y taladrado, pueden emplearse casquillos deslizantes renQ 

vables de diferentes longitudes, con el fin de obtener las ven

tajas combinadas de facilidad de remoción de virutas y exacti

tud precisa. Los casquillos deslizantes renovables deberán ser 

lo suficientemente cortos para proveer una holgura apropiada p~ 

ra las virutas durante la operación de taladrado; en cambio,los 

casquillos para el labrado deberán ser lo suficientemente lar

gos para quedar en contacto o muy cerca de la pieza trabajada, 

lográndose en esta forma el máximo efecto de gufa durante la == 

operaci6n de labrado. 

Holguras para rebabas 

Al trabajar con metales de viruta alambrada, tales como 

el cobre, deberá proveerse una holgura para rebabas entre el 

casquillo y la pieza. Los metales de este tipo tienden a pro

ducir rebabas secundarias alrededor del tope de los huecos ta

ladrados; esta rebaba tiende a separar el dispositivo de la == 
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pieza Y a causar dificultades en la remoción de piezas !natal~ 

das en dispositivos de carga lateral.La holgura recomendada p~ 

ra rebaba ea igual a la mitad del diámetro interior del caequJ 

llo. 

Disposiciones de huecos próximos 

Para muchas aplicaciones en las cuales se requieren cas._ 

quillas colocados a escasa distancia de centro a centro¡ las = 
series de pared delgada y cabeza en miniatura son muy ótiles.= 

sin embargo, para disposiciones especialmente diffcilee de hu~ 

ces cercanos puede ser necesario rebajar el diámetro exterior 

o la cabeza del casquillo con el fin de lograr un espacio mf

nimo. 

Para esta técnica se emplea el esmeril con el fin de lo

grar superficies planas del casquillo y loa huecos para su in~ 

talación deberán ser maquinados con exactitud. 

Superficies irregulares de traba1o 

cuando sea necesario adaptar loe casquillos para que ~a

tas se presten a aplicaciones que envuelvan superficies irre

gulares de trabajo, sus extremos deberán ser conformados de == 

acuerdo con el contorno de la pieza. Para muchas aplicaciones 

de esta naturaleza, la punta de la broca no penetra la super

ficie de trabajo en forma perpendicular y tiene la tendencia = 
a resbalarse o desplazarse erráticamente. 

Por esta raz6n, la distancia entre el casquillo y la pie-
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za deberá ser mfnima, de tal forma que el efecto de gufa del ca~ 

quilla no se pierda. En aplicaciones de este tipo la broca ejer

ce cargas laterales, generalmente centradas, lo cual ocasiona el 

desgaste del casquillo. con el fin de simolificar el reemplazo = 

de los casquillos desgastados y para facilitar la orientaci6n == 

apropiada de éstos con respecto al contorno de la superficie de

berá considerarse el uso de casquillos renovables fijes, esto a 

excepción de producciones de corrida corta. 

cuando se empleen casquillos de instalación con prensa, su 

contorno final deberá terminarse luego de su instalaci6n en la = 
platina del dispositivo con el fin de asegurar un ajuste apropi~ 

do del contorno con relación a la pieza. 

==Aditamentos de 1oca1izaci6n== 

La forma del objeto determina la forma de localizaci6n más 

apropiada para una parte dada. Los pasadores, las superficies de 

asentamiento y avellanados constituyen los métodos más comunes = 

para la localizaci6n de la pieza sobre el dispositivo. 

Aditamentos interiores de localización 

De los métodos empleados para localizar una parte de proyeg 

ci6n circular son: un receso maquinado en la platina del dispos! 

tivo o un anillo de alojamiento. De estos métodos se prefiere e.l 

6ltirno porque se presta más fácilmente al maquinado y en caso de 

desgaste puede reemplazarse.Normalmente se emplean dos pasadores 

37. 



prisioneros para fijar el anillo en posici6n; para asegurarlo 

a la platina se utilizan tornillos de fijaci6n en cantidad de

terminada de acuerdo al tamaño Del~ani1.lo. Par~ pequeHas exten 

sienes cilfndricas puede emplearse un casquillo sin cabeza,mon 

tado a ras con la superficie de localizaci6n, siempre y cuando 

la superficie de apoyo de la pieza descanse en la superficie = 
de localizaci6n. 

Aditamentos exteriores de localizaci6n 

Las clavijas de localizaci6n constituyen un medio excelen 

te para la localizaci6n de piezas que tengan huecos circulares. 

cuando sea deseable agarrar la pieza al espárrago, este Óltimo 

deberá alargarse y fijar se en pcsici6n mediante una tuerca de· 

arandela. De tal manera, el es~árrago se fija en la platina 

del dispositivo pudiendo intercambiarse cuando sea necesario.= 

Los localizadores tipo disco se emplean cuando el diámetro pa

ra loca1izaci6n es superior a dos pulgadas.En este caso se em

plean pasadores prisioneros y tornillos de fijaci6n, en nnmero 

determinado por el tamaño del disco, para localizarlo y asegu

rarlo a la platina. 

Cuando la pieza no pueda localizarse mediante las cuñas o . 

proyecciones mencionadas atrás, se emplean topes de localiza

ci6n .. Estos se clasifican como fijos o ajustables. 
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Los tipos más comunes de topes fijos son: el tope de pasador, 

el tap6n de hombro aplanado, el tap6n de hombrp coronado y los to

pes de asiento. Los topes de pasador (prisionero) constituyen el = 

tipo más econ6mico; sus principales desventajas son el rápido des

gaste y el rayado de las superficies acabadas de la pieza. Los ta

pones de hombro, con un lado de la cabeza aplastado, ofrecen una = 

mayor superficie de apoyo y no se desgastan tan fácilmente.La cla

vija de hombro coronado es similar a la de hombro aplanado pero1 a 

diferencia de ésta,recibe la presi6n en sentido paralelo a su eje. 

Los topes de asiento presentan mayores superficies de apoyo y 

no rayan las áreas acabadas de la pieza.Los topes fijos ajustables 

se emplean con piezas de fundici6n y de forja y cuando se requie

ran ajustes menores. 

Centradores 

Las piezas de formación circular y las piezas planas de extr~ 

mas angulares o redondos pueden localizarse o centrarse mediante = 
centradores. 

Soportes de pieza 

La pieza que se va a trabajar deberá estar sostenida en tal = 

forma que se eviten las distorsiones causadas por el agarre o ma

quinado. Las superficies de apoyo de la pieza se denominan sopor

tes y pueden clasificarse como fijos y ajustables. En cuanto sea = 

posible deberán localizarse en posici6n directa a la fuerza de ag~ 
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rre. Se recomienda emplear cuatro superficies pequeñas de apoyo, 

en lugar de una sola de mayor área, ya que esta Óltima podrfa == 
producir una condición de balanceo. 

El cuerpo del dispositivo rebajado en los sitios adecuados 

y los bloques de acero conocidos como botones de apoyo constitu

yen los tipos de soporte más comunmente usados. Los botones de = 

apoyo se prefieren porque, por estar hechos de acero · endurecido 

de herramienta, ofrecen una excelente superficie resistente al = 

desgaste.Otra de sus ventajas consiste en la elevación de la pi~ 

za a una altura suficiente para reducir los prop1emas de acumulA· 

ci6n de virutas. 

cuando las piezas presentan variaciones, se utilizan sopor

tes ajustables denominados gatos, los cuales actúan como medio = 
de ajuste para obtener los alineamientos adecuados. 

== Aditamentos de agarre == 

Los componentes de agarre se diseñarán para asegurar firme

mente la pieza sin deformarla, para ser asegurados y liberados = 
fácilmente, y deberán tener, además, un radio de giro que permi

ta desplazarlos c6modamente de las trayectorias de carga y des

carga. 

Los tornillos de agarre se emplean frecuentemente porque no 

tienden a aflojarse bajo los efectos de vibraci6n y, además, pr2 

veen una fuerza adecuada de fijaci6n. Uno de los tipos empleados 

con mayor frecuencia es el sistema de tornillos de punta c6nica. 
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La inclinaci6n de los tornillos tiende a empujar la pieza contra 

los asientos de localizaci6n y contra los topes. Es más apropia

do para la fijaci6n de superficies no terminadas tales como las 

- fundiciones, ya que la punta del tornillo no raya la superficie 

de la pieza. 

El agarre de palanca acodado ofrece una mayor superficie de 

contacto con la pieza y, por consiguiente, reduce la posibilidad 

de rayones. Es ideal para la fijaci6n de piezas achaflanadas la

teralmente. Cuando solamente se requieran presiones moderadas de 

agarre, pueden emplearse el bot6n moleteado, las tuercas de pa

lanca y el ce~rojo de tornillo. 

El agarre de dos direcciones sirve simultáneamente para fi

j aci6n lateral y al tope. Al ejercerse la presi6n sobre el ex- = 

tremo de la rascadura del torni~lo, el agarre gira alrededor del 

pasador de pivote, produciendo en el tope de la pieza una pre- = 

si6n hacia abajo. 

Los agarres de rosca de tornillos son relativamente lentos; 

por esta raz6n se emplean frecuentemente con otros aditamentos 

con el fin de acelerar las operaciones de agarrar y soltar. El 

conjunto de leva de recorrido en espiral y el conjunto de leva 

de cierre basculante constituyen dos ejemplos clásicos de conju.n 

tos combinados de agarre con tornillos. 

== Pasadores de fijaci6n o seguros == 

El pasador de seguro se usa en el diSefio de dispositivos P.1! 

ra fijar o sostener la pieza sobre la platina del dispositivo 
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mientras se perforan los huecos subsecuentes. Luego de haberse 

taladrado el primer hueco, se inserta el pasador de fijación a 

t.ravés del casquillo de broca y dentro del hueco taladrado en 

la pieza, fijando aaf el dispositivo de taladrar y la pieza. == 
Cuando se perforan más de dos huecos, se utiliza un segundo pa

sador de fijaci6n para mantener el alineamiento adecuado. 

=;;partes varias norm.a1izadas== 

El proyectista deberá, siempre que sea posble, usar en su 

diseño partes de uso corriente, con el fin de reducir su traba-

jo y bajar loa costos de fabricación. 

==Usos y técnicas generales del herramentaje== 

==con materiales plfÍticos == 

El uso cada vez mayor de los materiales plásticos en la == 
fabricación de herramientas de producción, ha despertado el in

terés general entre los miembros de la profesión. El mejoramien 

to contfnuo de los métodos y materiales ha desarrollado los con 

ceptos de herramentaje plástico a partir de su origen en la in

dustria automovilfstica y aeronaútica, hasta su aceptación pre

sente por la industria general. Según se observa, el herrament~ 

je plástico puede considerarse como un suplemento del herramen

taje metálico corriente, pero nunca como un reemplazo del mismo 

Sin embargo, las ventajas definitivas de este medio, relativa

mente nuevo para ciertas aplicaciones, no deberán ser subestimA 

da por el proyectista de herramientas. 
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== A~licaciones del herramentaje plástico == 

La versatilidad del herramentaje plástico ha comprobado 

ser tan ventajosa en corridas largas como en corridas cortas de 

producci6n, para herramientas extremadamente complejas o extre

madamente simples y para plantas de gran diversificación o de 

gran especializaci6n. El uso de dispositivos o posicionadores 

fabricados de materiales plásticos ha sido ampliamente acepta

dos en tres áreas generales: la fabricación de partes de canto~ 

nos complejos, el desarrollo de prototipos y la fabricaci6n de 

herramientas duplicables. 

Además, las contrapartes plásticas tienen aplicaciones es

pecfficas prácticamente en todas las industrias dedicadas a la 

fabricación. 

Contornos comp~ 

En aplicaciones que envuelven contornos complejos,la prin

cipal ventaja del herramentaje plástico es la facilidad del m~ 

terial para conformarse en una forma dada.Los métodos empleados 

con mayor frecuencia en la fabricaci6n de dispositivos y poai

cionadores plásticos se basan en el uso de plásticos lfquidoa o 

de fibra de vidrio impregnados de resina, que se funden o se 1! 

minan alrededor de un aditamento maestro. El aditamento o herr~ 

mienta maestra puede ser una pieza de producci6n o un modelo a 

escala exacta, genP.ralrnente fabricada de madera, yeso, plásti

cos o metales. cualquier método empleado adecuadamente reprodu

ce con exactitud los contornos de la herramienta maestra sin n~ 
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cesidad de operaciones de maquinado complicadas y costosas. 

Los detalles de herramientas,tales como casquillos de di~ 

positivos para taladrado y camisas, pueden empotrars~,bien sea 

en el momento de fabricaci6n o después de que la herramienta = 
ha sido curada. 

Desarrollo de prototipos 

Una ventaja caracterfstica del herrarnentaje plástico para 

el da3nrrollo de prototipos consiste en que puede ser sometido 

a cambios de diseños en forma rápida; puede,además,incorporar

se econ6micamente a las herramientas a medida de que la etapa 

de desarrollo progresa. Los contornos de la herramienta pueden 

alterarse y además es posible agregar, modificar o relocalizar 

partes de detalles sin necesidad de pérdidas de tiempo y maqui 

nado costosos.A causa de los bajos costos iniciales envueltos, 

pueden ejecutarse cambios de diseños tales que inclusive oca

sionen el abandono completo de la herramienta, lográndose eco

nomfas aun en este caso extremo. 

Herramentaie duplicado 

Para las industrias que deben ejecutar simultárteamente == 
operaciones de fabricaci6n para partes idénticas en varias lf

neas de producci6n o en instalaciones separadas, el uso de las 

técnicas plásticas produce la producci6n en serie de herramieA 

tas maestras a un costo unitario reducido y con gran precisión. 
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Posicionadores 

Un posicionador es un aditamento que soporta, localiza y 

sostiene la pieza firmemente en posición mientras se ejecutan 

las operaciones de maquinado. Debiera notarse que la exactitud 

del maquinado depende de la calidad de la máquina y herramien

tas empleadas. 

== Posicionadores para el fresado == 

Los posicionadores para el fresado constituyen el tipo 

más comán de esta clase de aditamentos. Pueden fijarse a la m~ 

sa de la fresadora o fijarse en la prensa de la misma. 

Antes de diseñarse un posicionador de fresadora debe obt~ 

nerse información relacionada con el tamaño y el espacio de == 
las ranuras en T, la alimentación cruzada y el eje horizontal 

de la mesa. En la mayorfa de las oficinas de dibujo se encuen

tra esta información tabulada lo cual facilita al proyectista 

la selección de la fresadora más apropiada. 

Para el diseño preliminar de un posicionador,el dibujo de 

be ser verificado con el fin de constatar que ninguna parte 

del posicionador interfiera con el árbol de la fresadora o sus 

soportes.La práctica corriente da muchos proyectistas consiste 

en mostrar la fresa y el árbol en el dibujo de ensamble. El di 

buje de la fresa y el árbol debe ejecutarse con anterioridad = 

al diseño del sistema de agarre,ya que las holguras requeridas 

podrfan alterar el tipo original de agarre concebido por el == 

proyectista. 
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==Componentes de 1os posicionadores== 

Base del posicionador 

Los componentes del posicionador y la pieza se instalan g~ 

neralmente sobre una base provista de uñas de agarre o muescas 

que sirven para fijarla fuertemente a la mesa de la fresadora.El 

tamaño de la apertura de las uñas es generalmente de 11/16 de = 

pulg. o 13/16 de pulg. de anchura, y corresponde al ancho de la 

rünurn en T que se encuentra en la mesa de la rresadora.A<lemás, 

generalmente la base está provista de cuñas o lengüetas que en

cajan en las ranuras en T de la mesa, alineando al posicionador 

de tal manera que la pieza sea perpendicular al eje del árbol = 
de la fresadora y paralela a los lados de la fresa. El proyec

tista puede utilizar bases de uso comercial para el posiciona

dor; éstas se producen en gran variedad de tamaños. 

Grapas y agarres 

Para el diseño de posicionadores de fresado deben conside

rarse fuerzas ocasionadas por la alimentación de la mesa y la = 

rotación de las fresas; tales fuerzas son, generalmente, balan

ceadas por las fuerzas de agarre. Por esta raz6n, las grapas y 

fijadores de1 posicionador deben ser de un diseño más fuerte == 
que las de un dispositivo de taller y deben estar localizadas = 
apropiadamente. Para posicionadores sometidos a fuerzas consi

derables, la base, más bien que los agarres, debe diseñarse con 

capacidad para resistir tales fuerzas. 
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Bloques de alistamiento 

Los bloques de alistamiento de las cortadoras se montan 

sobre el posicionador con el fin de que sirvan para localizar 

apropiadamente la fresa con relación a la pieza. Las superfi

cies de localizaci6n en los bloques de alistamiento son supe~ 

ficies resaltadas con relaci6n a las superficies terminadas = 

de la pieza y deben ser maquinadas. Sobre las superficies de 

localizaci6n de los bloques de alistamiento se colocan cali-

UraUuL~~ J~l mllimu ~8p~~or del resalte, y la ubicaci6n del = 

posicionador de fresadora se ajusta hasta que la cortadora en 

tre en contacto con el calibrador. El espacio entre la corta

dora y los bloques de alistamiento permite una holgura sufi

ciente durante la operación de maquinado.Los bloques de alis

tamiento se fijan generalmente al cuerpo del posicionador con 

tornillos de casquete y pasadores prisioneros. 

== secuencia para el diseño de un poaicionador == 

Para el diseño de un posicionador se recomienda la si

guiente secuencia: 

i •. - Dibújense las vistas necesarias de la pieza y d~jese 

el campo suficiente para dibujar los detalles del posicionador. 

2.- Dibújense los aditamentos de localizaci6n. 

3.- Dibújense la fresa y el árbol. 

4.- Dibújese el conjunto de agarre y fijaci6n. 

s.- Dibújense los bloques de alistamiento si es necesario. 

6.- Dibújense la base del posicionador y el arreglo de == 
las cuñas. 
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Cons,deraciones para e1 diseño de posicionadores 

Los siguientes puntos dabcn emplearse corno una lista de vg 

rificaciones en el diseño de posicionadores: 

1-- Verificar que el posicionador·ha sido diseñado a prue

de errores. 

2.- ¿El posicionador permite operaciones rápidas de carga 

y descarga? 

1.- !Hay suficiente holgur~ para el dezalcjc de v!rut~z? 

4.- ¿Las fuerzas de cortado son absorbidas por la base del 

posicionador, más bien que por el agarre? 

5.- ¿Interfiere alguna parte del posicionador con el árbol 

de la fresadora o con sus soportes durante la operaci6n de· ma

quinado? 

6.- ¿Se han localizado los agarres frente a la pieza? 

7.- ¿Han sido endurecidas todas las· partes sometidas a de~ 

gaste en el posicionador? 

e.- ¿se utilizan partes corrientes donde sea posible? 



CAPITULO TERCERO 
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III.- ADAPTACION DEL DISPOSITIVO A UN PROCESO DE MAQUINADO 

3.1.- INTRODUCCION 

Para lograr un costo competitivo con los demás fabricantes 

de válvulas satisfaciendo asf la demanda del producto y al de

pender éste de la mano de obra, maquinaria, etc., se analiz6 el 

método de fabricaci6n observándose que todo el maquinado neces~ 

ria se podrfa realizar en una misma máquina, disminuyendo la m~ 

quinaria asf como la mano de obra empleada. 

El problema serta el de localizar y sostener la pieza para 

poder guiar la herramienta de corte. Se diseñ6 y se desarroll6 

un dispositivo con partes normalizadas, facilitando asf la man~ 

factura del producto asf como la minimizaci6n de operaciones de 

producci6n y de manejo de materiales con procesos y herramental 

poco costoso con el cual se redujere~ los tiempos de maquinado 

y el costo de la mano de obra consiguiéndose asf un mayor volu

men de producción a menor costo y mayor calidad del producto == 
dando por resultado un producto de alta calidad a un precio ra

zonable. 

********** 
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III.- ADAPTACION DEL DISPOSITIVO A UN PROCESO DE MAQUINADO 

El siguiente proceso de maquinado se lleva a cabo en la fA 

bricaci6n de las válvulas de mariposa, abarcando el maquinado = 
total del cuerpo. 

3.2.- PROCESO DE MAQUINADO SIN DISPOSITIVO 

s~ L~~iu~ ~u cu~rpu Oel prov~edor, se inspecciona visual y 

dimensionalmente asegurando que no tenga ning6n tipo de defecto 

y se localiza con los demás cuerpos de su mismo tamafio al lado 

de la máquina a realizar la misma operación. 

Primera·opcraci6n 

Se monta el cuerpo en un torno, se prosigue con el centra

do, se sujeta firmemente y se procede a maquinar dando las di

mensiones indicadas.Severi.fican~imensiones y se desmonta: esta 

operaci6n se realiza de ambos lados del cuerpo. 

segunda opcraci6n 

Se monta el cuerpo en un cepillo, se prosigue con el cen

trado, se sujeta firmemente y se procede a cepillar dando las = 

dimensiones indicadas.se verifican ·aimensiones y Se desmonta;~ 

esta operaci6n se realiza de ambós lados del cuerpo. 
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Tercera operaci6n 

Se monta el cuerpo en un taladro, se prosigue con el cen

trado, se sujeta firmemente y se procede a b~rrenar dando l~s 

dimensiones indicadas, se verifican dimensiones y se desmonta; 

esta operaci6n se realiza en ambos extremos del cuerpo. 

Al término de las ~peraciones descritas con anterioridad, 

se obtiene el cuerpo maquinado en su totalidad. 

El procedimiento anterior se entenderá con los diagramas 

que se ilustran a continuaci6n. 
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Se recibe el cuerpo del proveedor, se inspecciona visual 

y dimensionalmente asegurando que no tenga ningún tipo de de

fecto y se coloca con los demás cuerpos de igual tamaño al lA 

do de la máquina a realizar la primera operaci6n. 

Almacenamiento 
de los 

cuerpos 

FIG. 1 

Torno 

Vista 
frontal 
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Torno 

Cepillo 

Taladro 

FIG. 2 

Primera 

Operaci6n 

Segunda 

Operaci6n 

Tercera 

Operaci6n 
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Primera operaci6n 

Se monta el cuerpo en un torno, se prosigue con el centrado, 

se sujeta firmemente y se procede a maquinar dando las dimensio-

nes indicadas,se verifican dimensiones y se desmonta; esta operA 

ci6n se realiza en ambos lados del cuerpo .. 

FIG. 3 

Localizaci6n 
de la pieza 

Maquinado 

Torno 

Montaje del 
cuerpo en el 
plato con 
mordazas 
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Segunda operaci6n 

Se monta el cuerpo en un cepillo, se prosigue con el centr~ 

do, se sujeta firmemente y se procede a cepillar dando las··aime~ 

sienes indicadas. se verifican dimensiones y se desmonta; est~ ·= 

operación se realiza en ambos extremos del. cuerpo. 

FIG. 4 

Localizaci6n 
de la pieza. 

Maquinado. 

Vistas 
frontales 

Cepillo 

58 



Tercera operaci6n 

Se monta el cuerpo en un taladro, se prosigue con el centr,5L 

do, se .sujeta firmemente y· se procede a barrenar dando las dimen. 

siones indicadas. Se ·verifican dimensione~· y se .desmonta; · .. ~st~ 

operaci6n se rea1iza e~ ambo~ extremos del cuerpo. 

FIG. 5 

Localización 
de la pieza. 

Maquinado. 

Vistas 
frontales 

Taladro 
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Al término de las operaciones descritas con anterioridad 

se,obtiene el cuerpo maquinado en su totalidad. 

FIG. 6 

Corte 
transversal 
del cuerpo 

Asiento 

Disco 
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J.3.- PROCESO DE MAQUINADO CON DISPOSITIVO 

Se recibe el cuerpo del proveedor, se inspecciona visual y 

dimensionalIDente asegurando que no tenga ningán tipo de defecto 

y se localiza con los demás cuerpos de su mismo tamaño al lado 

de la máquina a realizar la primera operación. 

Primera operación 

Se monta el cuerpo en un torno, se prosigue con el centra

do, se sujeta firmemente y se procede a maquinar dando las di

mensiones indicadas. Se Verifican dimensiones.y se·desmonta; 

e~a .operaci6n se realiza de· ambos la.dos del! cuerpo. 

Segunda operaci6n 

En el mismo torno que el anterior se monta el primer dispQ 

sitivo, se prosigue con el centrado, se sujeta firmemente y se 

procede a maq~inar y barrenar dando las dimensiones indicadas.= 

Se. ver.ifican dimensiones y se .desmanta1 ambas operaciones se.== 

realizaron en et extremo superior.del cuerpo. 

Tercera operaci6n 
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En el fuisrno torno que el anterior se monta el segundo dis

positivo, se prosigue con e1 cent~ado, se sujeta firmemente y = 

se procede a maquinar y barrenar dando las dimensiones indica

das, se verifican dimensiones y se desmonta; ambas operaciones 

se realizan en el extremo inferior del cuerpo. 

Al t6rmino de las operaciones descritas con anterioridad 

se obtiene el cuerpo maquinado en su totalidad. 

El procedimiento anterior se entenderá con los diagramas 

que se ilustran a continuaci6n. 
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Se recibe el cuerpo del proveedor, se inspecciona visual y 

dimensionalmente asegurando que no tenga ning6n tipo de defecto 

y se coloca con los demás cuerpos de su mismo tamaño al lado de 

la máquina a realizar la primera operaci6n. 

Almacenamiento E 
de ··los· 

cuerpos . 

FIG. 7 

Vista 
frontal 



FIG. 8 

/ 

Primer 
dispositivo 

Torno 

Vistas 
laterales 

\ 

Segundo 

dispositivo 
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Primera operación 

Se monta el cuerpo en un torno, se prosigue con el centrado, 

se sujeta firmemente y se procede a maquinar dando las dimensio-

nes indicadas. Se verifican dimensiones y se desmonta~ esta ope-

raci6n se re ali.za en ambos lados del cuerpo. 

FIG. 9 

Localizaci6n 
de la pieza. 

Maquinado. 

Montaje del 
cuerpo en el 
plato con 
mordazas 

Torno 
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Vista superior 

Vista lateral Vista frontal 

FIG. 10 
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FIG. 11 
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FIG. 12 

Plato con 
mordazas 

Dispositivo 
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Segunda operaci6n 

En el mismo torno que el anterior se monta el primer disposi 

tivo, se prosigue con el centrado, se s~jeta firmemente y se pro

cede a maquinar y barrenar dando las dimensiones indicadas, Se v~ 

rifican dimensiones y se desmonta¡ ambas operaciones se realizan = 
en el extremo superior del cuerpo. 

FIG. 13 

Localizaci6n 
de la pieza. 

Maquinado. 

Dispositivo. 

Torno 

Vista 
lateral 
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Vista superior 

Vista lateral 

FIG. 14 

Vista frontal 
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FIG. 15 
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FIG. 16 

ESTA TESIS M8 nrnE 
SALIR CE LA BIBüOIEGA 

Plato sin 
mordazas 

Pieza 
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Tercera oper~ci6n 

En el mismo torno que el anterior se monta el segundo disposi 

tivo, se prosigue con el centrado, se sujeta firmemente y se procg 

de a maquinar y barrenar dando las dimensiones indicadas.Se verifi 

can dimensiones y se desmonta; ambas operaciones se realizan en ==. 

el extremo inferior del cuerpo. 

FIG. 17 

Localizaci6n 
de la pieza. 

Maquinado. 

Dispositivo. 

Vista 
lateral 

Torno 
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Al término de las operaciones descritas con anteriorid~d 

se obtiene el cuerpo maquinado en su totalidad. 

Asiento 

Disco 

FIG. 18 

Corte 
transversal 
del cuerpo 
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3.4.- CUADRO COMPARATIVO SIN Y CON EL DISPOSITIVO 

Cada máquina tuvo el herramentaje necesario para el maquin~ 

do requerido. El rendimiento del operario· fue del promedio o li

geramente superior. ya que si se realiza con un operario menos = 
hábil que el que la ejecutaba previamente, éste podrá incluso ª'!.. 

mentar el contenida de trabaja ya que necesitará de mucho tiempo 

para que se adapte a un nuevo método y logre una velocidad máxi

mñ ~onstanta. 

Con esto se mantuvo el ritmo de trabajo sin excesiva fatiga 

ffsica o men-tal caracterizado por la realizaci6n de un esfuerzo 

constante y razonable. 

Para el siguiente cuadra se tom6 la válvula de mariposa de 

4 pulg. por ser el tamaño con mayor demanda. 

SIN DISPOSITIVO 

Primera operación 

Se monta el cuerpo en un torno, se prosigue con el centrado 

y se procede a maquinar dando las dimensiones indicadas. Se verifi 

can dimensiones y se desmonta; esta operación se realiza en ambos 

lados del cuerpo. 

Tiempo de la operación: 55 minutos. 
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Segunda operación 

Se monta el cuerpo en un cepillo, se prosigue con el centra 

do, se sujeta firmemente y se procede a cepillar dando las dimen 

sienes indicadas, se verifican dimensiones y se desmonta; esta = 
operaci6n se realiza en ambos extremos del cuerpo. 

Tiempo de la operación: 45 minutos. 

Se monta al cuerpo en un taladro, se prosigue con el centra 

do, se sujeta firmemente y se procede a barrenar dando las dimen 

sienes indicadas, se verifican dimensiones y se desmonta; esta = 

operaci6n se realiza en ambos extremos del cuerpo. 

Tiempo de la operaci6n: 50 minutos. 

Al término de las tres operaciones anteriores se obtuvo el 

cuerpo terminado en un tiempo total de 150 minutoas. 

CON DISPOSITIVO 

Primera operaci6n 

Se monta el cuerpo en un torno, se prosigue con el centrado, 

se sujeta firmemente y se procede a maquinar dando las dimensio

nes indicadas, se verifican dimensiones y se desmonta; esta ope

raci6n se realiza en ambos lados del cuerpo. 

Tiempo de la operaci6n: 55 minutos. 
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Segunda operaci6n 

En el mismo torno.que el anterior se monta el primer dispos! 

tivo, se prosigue con el centrado, se sujeta firmemente y se pro

cede a maquinar y barrenar dando las dimensiones indicadas.se veri 

.fican dimensiones y se desmonta; ambas operaciones se realizaron 

en el extremo superior del cuerpo. 

Tiempo de la operaci6n: 30 minutos. 

En el mismo torno que el anterior se monta el segundo dispo

sitivo, se prosigue con el centrado, se sujeta firmemente y se 

procede a maquinar y barrenar dando las dimensiones indicadas. Se 

verif·ican dimensiones· y se desmonta; ambas.operacionC?s se rea11:...:.. 

·za ron en el extremo inferior del cuerpo. 

Tiempo de la operaci6n: 10 minutos. 

Al .término de las tres operaciones anteriores se obtuvo el 

cuerpo terminado en un tiempo total de 95 minutos. 

********** 
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COHPARACION DE OPERACIONES 

CONCEPTOS 

I.- Inversi6n en maquinaria 

SIN DISPOSITIVO 

Tórno 45,000 

Cepillo 11,000 

Taladro $· 33,000 

COSTO DE LA MAQUINARIA .$ 89,000 

II.- Mano de obra diaria 

COSTO DE MANO DE OBRA DIARIA 

III.- Tiempo de maquinado 

Primera operación 
Segunda operación 

Tercera operación 

TOTALES EN TIEMPO DE MAQUINADO 

IV.- Piezas maquinadas 
nor iornada (8 horas) 

PORCENTAJES TOTALES 

Maquinaria utilizada 

Operarios ocupados 

Uno por torno 
$ 30,000 

Uno por cepillo 
$ 30,000 

Uno por taladro 

$ 30,000 

$ 90,000 
======== 

55 Liinutos 

45 minutos 

50 minutos 

150 minutos 

3.20 piezas 

100 " 

torno 

cepillo 

taladro 

por torno 
1 por cepillo 

1 por taladro 

CON DISPOSITIVO 

Torno 45,000 

Disposit.$ 15,000 

Uno por torno 

$ 30,000 

55 minutos 

55 minutos 

5.05 piezas 

157 " 

1 torno 

1 por torno 
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DESGLOSE DEL COSTO 

MATERIA PRIMA 

Fundición 

Peso de la pieza 

MANO DE OBRA 

Sueldo diario 

Infonavit 

1% s/rerauneraciones 

2% s/n6minas 

I .M.S.S. 

Uniforr.tes 

Botas 

Aguinaldo 

Vacaciones 

Prima v~cacional 

GASTOS INDIRECTOS 

Despreciaci6n anual 

Renta 

Consumo eléctrico 

Gastos administrativos 

COSTO TOTAL 

4,000/kg. 

7 kas. 

20,000 

$ 1,045 

200 

$ 400 

$ 4,672 

245 

$ 125 

$ 2,095 

929 

288 

$ 16,438 

$ 46,500 

$ 11'562 

47,500 

28,000 

30,000 

$ 122,000 

$ 180,000 
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Q) 

"' 

UNIDADES QUE SE PRODUCIRAN PARA RECUPERAR 

EL COSTO DE LA MAQUINARIA 

(SIN DISPOSITIVO) 

Costo unitario 

Costo de maquinaria 

89'000,000 

180,000 

$ 180,000 

$ 89°000,000 

= 494,44 

NUMERO DE DIAS EN QUE SE PROD.UCIRAN 

494.44 UNIDADES 

Piezas ma~uinadas por jornada de trabajo 

(sin dispositivo) = 3.20 piezas 

494.44 
154.51 

3.20 

UNIDADES QUE SE PRODUCIRAN PARA RECUPERAR 

EL COSTO DE LA MAQUINARIA 

(CON DISPOSITIVO) 

Costo de dos dis¡;osi ti vos $ 15'000.000 

Costo de maquinaria $ 45•000,000 

COSTO TOTAL :$ 60'000,000 

Costo unitario $ 180,000 
============ 

60'000,000 
= 333.33 

180,000 

NUMERO DE DIAS EN QUE SE PRODUCIRAN 

333.33 UNIDADES 

Piezas maquinadas por jornada de trabajo 

(con dispositivo) = 5.05 piezas 

333,33 
--- = 66 

5.05 

REFERENCIA DE LA TABLA ANTERIOR 
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3.5.- CONCLUSIONES 

I.- Inversión en maquinaria 

En el anterior método de fabricaci6n, al contarse con = 
tres máquinas, un torno, un taladro y un cepillo con un costo to

tal de $ 89'000,000 y ahora con el uso de una máquina y dos dis

positivos, con un costo total de $ 60 1 000,000,se obtiene una dis

rninuci6n en la inversi6n de maquinaria por $ 29 1 000,000. 

II.- Mano de obra diüria 

El uso del anterior método de fabricaci6n con tres má

quinas diferentes y tres operarios con un costo diario de $ 30,000 

cada uno da un total de $ 90,000. Con el actual método de fabrica

ci6n de una sola máquina y un operario con un costo diario de 

$ 30,000 se obtiene una disminuci6n en el costo de la mano de obra 

diaria por $ 60,000. 

III.- Tiempo de maquinado 

Un cuerpo, con el método anterior de maquinado con tres 

máquinas diferentes y tres operarios,se lleva un tiempo de 150 mi

nutos por cuerpo. con el nuevo método de maquinado con una máquina 

y un operario se llega a un tiempo de 55 minutos por cuerpo,dismi

nuyéndose asf el tiempo de maquinado por cuerpo en 95 minutos. 

IV.- Piezas terminadas pot jornada 

En una jornada de trabajo (8 horas) con tres máquinas y 

tres operarios se obtiene un total de 3.2 cuerpos. Con el uso de 

una sola máquina, un operario y dos dispositivos se obtienen 5.05 

cuerpos,incrementándose asf en un 57% el número de piezas termina

das por jornada. 
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