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SISTEMA pt ALMACENAJE pE HERRAMIENTAS

(CONTINUAGION)

SITUACION DE LA MAQUINA DE AFILAR

La mdquina que se emplea para afilar herramientas
forjadas para torno y cepilladora se coloca por lo
general o bien en el almacén de suministros o en una
seccion separada de este departamento; algunas
veces se coloca en el almacén general de herramien-
Si el trabajo de afilado no
L t)p(f]'ill'i() l_‘()ﬂtinl.]iii'ﬂ(‘ntl:, 50

tas o bien en el taller.
emplear
colocard la mdquina cerca de un operario que pucda

basta para

inar algunos ratos a otros trabajos.
las herramientas

de:

En algunos talleres el afilado de
forjadas de torno y cepilladora se efectia en la misma
seccidn en que se forjan v enderezan. Uno de los
procedimientos consiste en forjar las herramientas

en las formas corrientes y pasarlas 'uego superficial-

melite por la ‘muela universal antes de templaras ;
después del temple, se afilan hasta acabarlas y se
guardan en los estantes para cuando se necesiten
tn el taller. IEste procedimiento de afilar las herra-
mientas forjadas para torno y cepilladora en la sec-
cidn de forja, lo ha adoptado la «Americat Machine
¥ Foundry Co.», obteniendo resultados satisfactorios
Todas las herramientas de corte usado se recogen
diariamente y un operario las afila casi todas. En
los talleres se colocan muelas para que los opera-
rigs puedan afilar las herramientas de su pertenen.
cia, si bien la direccién no estimula este procedi-
miento. Es de suponer que el afilado a mano en
general predominaria, pero sucede que las muelas
de los talleres sélo las emplean los mecdnicos de vez
en cuando porque consideran que las herramientas
afiladas con las formas normales en una mdquina
este objeto don mejores resultados que
las muelas

destinada
las afiladas a mano; por
s¢ eémplean solamente para afilar herramientas lige-

consiguiente;

ramente desgastadas o para hacer pequeiios cambios
en las herramientas para adaptarlas a operaciones
especiales.

[EXISTENCIA DE HERRAMIENTAS DE FILOD

las herramientas de filo las suministra el

es conveniente disponer de un ntmero de
cada tamafio y medida que dure por lo menos dos
dias antes de agotarlas.

Cuando
almacén,

Las herramientas desgastadas van acumuldndose
a medida que se reciben, para que pueda afilarse un
gran numero de ellas en una misma montura de la
miquina. A fin de limitar el tiempo necesario para
conviene ahlar las herramientas
pot orden de su tamafio y forma. La figura 23 indica
el estante que emplea la «Tabor Mig. Co.» para gur-

ajustar la muela,

dar las herramientas de filo.

CONSERVACION DE HERRAMIENTAS

En un almacen de suministros en el que se guarden
las herramientas que no se utilizan no tarda en re-
unirse una serie de herramientas que no estdn en
condiciones o que por lo menos disminuyen la eficacia
de la fabri Una de las misiones importantes
del almacén de sumillistros es conservar todas las he-

sacion,

rramientas en buen estado y mantener una existencia
de cada tipo que permita atender a las necesidades
del taller. Esto comprende el afilado de las herra-
mientas desgastadas y la substitucién o reparacion
de las que estén parcial o totalmente descompuestas,
va sea debido al desgaste o a la rotura. En los gran-
des talleres convienc adoptar algtin método de exa-
men de las herramientas defectuosas para averiguar
si vale'oono la pena de repirarlas, asi como la causa
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de la descomposicion, a fin de que pueda cambiarse
su tipo o su construccion si estos cambios resultan
necesarios.

El sistema de conservacién adoptado por uno de
los grandes talleres y que ha dado excelentes resul-
tados se funda en procedimientos tall rigurosos como
si se tratase del propio trabajo de fabricacidn.

Cuando hay que substituir unia herramienta debido
a su desgaste excesivo o a la rotura, el operario debe
ante todo hacer firmar una ctarjeta de imutilizacion
de herramienta» a su encargado; el operario puede
después devolver la herramienta al almacén, donde se
le entrega otra nueva o en el caso que no se necesite
otra herramienta de la misma clase, se le devolverd
el vale correspondiente. La herramienta descom .
puesti, jullto con la tarjeta de inutilizacion, se guar-
dan en el almacén de herramientas hasta que un
inspector en su revista semanal decide si hay que

Fg 24, — Tableros de comprobacion tipo plegable

reparar tal herramienta o bien descartarla. En mu-

chos casos las herramientas se inutilizan a conse-
cuéncia del largo tiempo que han servido, pero. si
resulta evidente que el defecto obedece a construc-
cién defectuosa o a falta de cuidado por parte del
mecdnico, se toman las medidas va para modificar la
construceion o para evitar las negligencias en el uso

Cuando sea necesario reafilar o reparar herramien-
tas hav que tomar nota de las que salen del almacén,
asegurdandose de que todas se devuelven y se colocan
en el lugar que les corresponde. La tarjeta o modelo
que se emplea para estos casos lleva el numero de
la seccién en que se utiliza la herramienta ; el nom-
bre del encargado del almacén ; el nombre de la he-
rramienta ; la clase de las reparaciones o de la ope-
racion que requiere, el nimero del estante a que per-
tenece y el nim? o del pedido @ que deben cargarse

los jornales v materiales que la reparacion exija,
Una copia de esta hoja se acompana a la herra-
mienta desgastada o defectuosa y s¢ guarda en la
seccion en que se efecttia el afilado o reparacion,
otra copia se deja en los estantes del almaceén para
saber qué herramientas han salido, y una tercera
copia se envia a la nfi[_:inn, dolide se guarda tempo-
ralmente para hacer memoria de los trabajos en
curso de ejecucion.

Para substituir las limas, debido al desgaste, se ha-
ce ull pedido especial. La lima gastada se presenta il
encargado de la seecin, quien la exitmina, y si juzga
necesaria cambiarla extiende un vale para otra lima,
nueva- En este vale se indica el nombre de la lima,
el tamafio, el nimero de limas necesarias, el nimero
de la seccidn, el numero del estante, la fecha y el
niumero del operario que recibe la lima. Este vale
lleva tambi¢n la firma del encargado.

DETERMINACION DE LAS CAUSAS DE LA ROTURA
DE LAS HERRAMIENTAS

El ntiimero de herramicntas a reponcer debido a
roturas puede a veces reducirse considerablemente
adoptando algin sistema para determinar las causas
que en cada cas0 las motivaron. Uno de los métodos
que ha dado buenos resultados, consiste en el empleo
de hojas semejantes a las que se reproducen en la
figura 25, que se entregan a los encargados, Cuando
un operario rompe una herramienta ha de pedir una
de estas hojas al encargado para obtener otra herra-
mienta o para retirar la contrasefia coorespondiente
que ha quedado depositada en el almacén. El impreso
lleva los nombres de las herramientas que suelen em-
plearse con mas frecuncia, aliotdndose las restantes
en las lineas en blinco ; si por ejemplo se rompe un
macho de terraja de 12 milimetros, el tamafio se mar-
ca en el espacio enfrente de la palabra «macho de
terraja». La causa de la rotura la indica el encargado
poniendo un aspa o cruz frente a uno de los nombres
que figuran para designirlas. Estas hojas se archivan
detrds de la «tarjeta de observciones» de los opera-
rios y al final de cada semana o de cada mes se exa-
minan para saber quicnes son los operarios que rom-
pen mds herramientas v las causas que producen la

rotura.

EL ALMACEN IDEAL DE SUMINISTRO DE HERRAMIENTAS

No existe un sistema ideal de almaceaje de herra-

mientas, si entendemos por sistema un plan completo




que tenga aplicacion universal sin modificarlo en
ninguno de sus detalles. Un sistema que en un taller
resultase ideal, exigiria algunas modificaciones si
tuviese que adoptarse en otro. La modificacién puede
consistir en un ligero cambio en el detalle o en una
reduccion del conjunto del sistema a un plan mds
sencillo cuando las circunstancias que concurren en
la fabricacion sean relativamente simples y no re-

" quieran un sistema tan amplio y complejo como en

los casos de produccion de una gran variedad de
trabajos. Aunque tales cambios son, a menudo, ne-
cesarios, existe un sistema de almacenaje de herra-
mientas que en un principio puede considerarse ideal.
Este sistema no consiste tan sélo en cuidar, conser-
var v rsponder de todo el equipo de herramientas de
las clases indicadas anteriormente, sino que abarca
asimismo la pronta entrega de tales herramientas a
las secciones currespondieltes, antes de necesitarlas.
Aunque los sis'cmas de entregar y conservar las he-
rramientas en buen estado, estdn en relacién con
varias secciones del taller, los almacenes de sumi-
nistros son en muchos talleres parcial o totalmente
independientes del deparatmento de construccién. Si
pira la construccién de una mdquina, en un taller
bien organizado, son necesariss las operaciones de
tornear, cepillar y fresar, habrd que armonizar las
secciones respectivas para que pueda obtenerse el
maximo del rendimiento. Del mismo modo que el
estado del equipo de pequeias herramientas puede
afectar considerablemente la capacidad de cualquier
seccion o de todo el taller, el almacén de suministros
exige que se reglamente atendiendo al trabajo de
fabricacién en vez de limitarlo a un depdsito de
seguridad o de considerarlo como un mero lugar
de almacenaje. Si una mdquina va a termillar un tra-
bajo en breve, podrd evitarse un gran retraso re-
uniendo de antemano las herramientas para la pro-
xima operacin y llevdndolas a la mdquina. Sin em-
bargo, es natural que el mecdnico no podrd utiilzar
estas herramientas sino dispone al mismo tiempo
de la pieza que haya de trabajar, y de los planos o
croguis necesarios, junto con las instruceionse sobre
el desarrollo de la operacién; resulta, por consi-
guiente, que hay que adoptar una reglamentacion
centralizada que tienda a facilitar una rdpida entrega
no tan solo de las herramientas, sino también de las
primeras materias, tales como piezas de fundicion,
de forja, ejes, ete. Naturalmente, los detalles de cada
uno de los sistemas estardn sujetos a una mayor o
menor variacién y podrd influir en ellos la disposi-
cion del taller y la uniformidad o diversidad del pro-

ducto que se fabrique.

DIRECCION CIENTIFICA DEL ALMACENAJE DE
HERRAMIENTAS

El sistema adoptado por la «Tabor Mig. Co.», de
Liladelfia, para la regulacién de la eltrega y conser-
vaciOn de las herramientas lo citaremos como un
ejemplo prédctico de un procedimiento bhasado en el
principio que todos los departamentos de un taller han
de estar tan unidos entre si que puedan compararse
a las diversas piczas de una mdquina que funciona en
perfecta armonia. La reglamentacion de toda la ins-
talacion se centraliza de manera que cada departa-
mento, incluso el almacén de suministros, se re-
glamente con relacién al trabajo de toda la parte
constructora. El departamento de planos decide cudn-
do y cémo ha de ejecutarse el trabajo y reglamenta
el trabajo de cala mdquina; ademds, especifiia ¢l
tiempo que ha de invertirse en cada operaién y faci-

Contrasefia N.%.. .Capataz encargado.........Seccion.....
Todas las herramientas rotas han de devolverse
Nombre c_lc la he- N.D- E l4 .\omb1e {Jc la he- No Ta-

rramienta | mafio rramienta mafio
Broca |‘ Llave inglesa
.'\-'1.-1r:h::rdelcrrajai Fresa
Escariador
Linins S Bari 0 o Hollee| [Eeamalieas
Eloja - de=sierra/ i =i | yi=g
corta pernos St

Causas de la rotura de la he_rraml'enta

w-Construcccion defectuosa
—...Maquina defectuosa
w...Plantilla defectuosa

wnmDescuido
e Accidente
- Modelo defectuoso

Fig. 25. -— Modelo que usan los operarios al romperse

una herramienta

lita de antemalio las herramientas y piezas necesiirias
para evitar todo retraso. El encargado no tiete nada
que ver con la clase de operaciones que las divrsas
mdquinas han de ejecutar ni con los procedimientos
de reulir y trabajar las piezas.

Antes de referirnos a los métodos de almacenaje
de herramientas, haremos una resefia general de los
sistemas de utilizar v reglamentar las varias seccio-
nes o departamentos. Una vez se ha hecho el plano
de una mdquina, se divide en grupos que pueden re-
unirse como unidades, con el objeto de distribuir el
trabajo de .manera que las varias partes de aquélla
puedan acabarse siguiendo un orden sucesivo que
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se ajuste a la forma mds natural y directa para su
construccién, El orden que tanto las operaciones
como las herramientas y aparatos necesarios han de
seguir, se determina con anterioridad, y los proce-
dimientos de construccién se detallan conveniente-
mente para que todas las partes no solamente se
ajusten a los tamafos v formas indicados en los
planos aprobados, sino tambiéll para que las ope-
raciones se ejecuten en la manera sefialada. En pri-
mer Tugar se traza un plano que gr-ificaniente indique
todas las fases de la operacién. Este plano puede
compararse al curso de un rio y sus afluentes, repre-
sentando la arteria principal la mquina completa, v
los afluentes las diversas unidades cuyo conjunto for-
ma la mdquina. Se anotan una por una las herra-
mientas y operaciones, v la lista que asi se forma se
dispone de manera que las varias partes que cons-
tituyen una unidad v las varias unidades que consti-
tuven grupos principales se combinen entre si grali-
camente el el platio, como si todo el trabajo, desde
su comienzo al fin, se ejecutase siguiendo un orden
determinado. Aparte de este plano, hay otras hf)jas
de menor tamaio para las varias piczs, que indicall
también las operaciones necesarias y el Urden que han
de ohservar. En estas hojas se detalla el trabajo que
ha de proceder a las operaciones de fabricacion, tales
como confeccidn de dibujos de detalle, anotacidn de

las herramientas especiales que puedan necesitar-
se, ete:

Cuando todos los materiales vy herramientas estdan
dispuestos, puede procederse a la construceion, pero
el orden que hay que seguir setd supeditado a la im-
portancia relativa de la pieza.

Para pequefias operaciolies, puede que ¢l plano
mencionado no sea necesarlo, en cuyo caso, bastard
una de las hojas cspeciales. Para cada operacion se
extenderd una hoja o volante por triplicado. Estas
tres hojas son de diverso color para distinguir donde
corresponde cada una, segun se indicara mds ade-
lante, v cada utla lleva un signo especial, cuyas le-
tras indican con exactitud la naturaleza de cada tra-
bijo. En cada una de estas hojas de opracion, se
indica el ntmero de la mdquina y el del ferroprusia-
to, el nimern de piezas y el de contrasefas que se
requicren; v el tiempo fijado para completar la ope-
racidn.

TABLERO DE BOLETINES PARA REGLAMENTAR LAS OPE-
RACIONES DE CONSTRUCCION Y LA ENTREGA DE
HERRAMIENTAS

En ¢l departamento de planos hay un tablero de
boletines (véase la figura 26) provisto de tres pares
de ganchos para cada mdquina, torno u otro aparato

Fig. 26. — Tablero de boletines empleado por la Tabor Mfg. C.' para reglamentar las operaciones de construccién
y la entrega de las herramientas 2
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de las varias secciones, Cada jucego de ganchos lleva
ull sigiio de la mdquina, torno, ete., que represelita,
Las tres copias del pedido de operacidn se colocan
primeramente juntas en el par de ganchos de la parte
inferior para indicar que el trabajo a que aquéllas co-
rresponden esta por ejecutar. Estos pedidos se tras-
ladardn convenientemellte para su fdcil colocaidn en
los ganchos. Supongamos que el pedido de operacion
es para cepillar una pieza de fundicidn. Antes de que
la cepilladora que ha de ejecutar ¢l trabajo esté lista
para ¢ste, se da orden de trasladar la pieza de fun
dicién al lugar de la mdquina. Cuando la pieza de
fundicién u otro material cualquiera se haya puesto
juito @ la maquilia, las hojas del pedido se traspasan
al juego de ganchos denominado «trabajos en la ma-
quina listos para ejeccutar». Cuando comienza el
frabajo, una de las hojas se coloca en los ganchos
marcados «trabajo en la mdquina». Este volante se
deja en el cuadro de boletines del departamento de
cepillar, y como que se extienden volantes semejantes
para cada uno de los trabajos que pasan al taller,
consultando este cuadro puede obtenerse un -cono-
cimiento detallado de la situacion de los departamen-
tos. Una de las tres copias de las hojas de pedido
citadas se pasa a un tablero de boletines separado en
¢l departamento de planos para indicar que la lista
de herramientas v la tarjeta de instruccitnes corres-
pondientes a dicha operacion, han de sacarse del ar-
chivador v llevarse a la maquinaria, o a donde quiera
que se ejecute el trabajo. La tercera copia de dichas
hojas de pedido se coloca en un tablero de boletifies
(véase la figura 28) de la seccién que ejecuta la
operacién. Esta copia indica al encargado de la sec-
cion cuiles son los trabajos asignados a cada ma-
quina, tornillo, ete., v el orden que debe seguir su
ejecucién. El encargado de la seccién tiene la obli-

mesanien las herra-

Q’:]t‘:f"ll de progotcianar a -a
mientas necesarias para los tres trabajos siguientes
al que ejecute en un momento determinado, o para
mds de tres si el tiempo nesesario para completar
éstos es menor de tres horas. El orden que debe se-
guirse para trabajar las varias piezas se findica
ell la posicitn de los volantes pequefios que figurin a
la izquierda del tablero de boletines que se indica en
ta figura 28. Estos volantes se¢ Numeéran segln la
posicién que los pedidos de taller ocupan en el ta-
blero, y, el orden en que se ejecuta el trabajo lo
determina precisamente el departamento de planos,
atendiéndose a su haturalezi e importancia,

Hasta aqui, la reglamentacién de todo el trabajo
se ha dejade por completo e¢n manos del departa-

mente de planos, el eual se ha encargado de la requi-

sicion y entrega del material necesario, precisande
dénde y cémo tiene que ejecutarse aquel. Los pedicos
de taller del cuadro de boletines indican el ntmero
de la mdquina, tornillo, ete., designados para la
operacion. La lista de herramientas indica el equipe
de dutiles auxiliares que han de emplearse, distin-
guiéndose éstos por medio de signos, segun explica-
remos mds adelante. La tarjeta de instrucciones no
detalla solamente las que han de seguirse para
ejecutar el trabajo, sino que a la vez especifica el
tiempo que se desting para cada operacién, y las
velocidades y avances que han de emplearse.

En la figura 27 se muestra una lista de herra-
mientas vy una farjeta de instrucciones,

IMPORTANCIA DEL ESTABLECIMIENTO DE REGLAS FIJAS

Los datos relativos a velocidades, avances, y ai
tiempo designado para cada elemento de trabao, re-
presenta un silngmero de experimentos vy pruebas
previamente efectuadas en determidas circunstancias
caracteristicas ; de consiguiente, es necesario que la
direceién conserve reglas y procedimientos fijos que,
por lo menos, sean iguales a los que sirvieron de
base para las pruebas anteriores, puesto que de no
hacerlo asi, serfa.desde luego imposible que los
operarios cumpliesen los limites del tiempo y las
velocidades y avances que se sehdalan en la tarjeta
de instrucciones. Por ejemplo, si se ha determinado
cudl es la mejor combinacion de la velocidad cen el
avance para tornear un material determinado, em-
pleando una herramienta convenientemente afilada,
Y una correa de transmisién suficiente para la fuerza
que se requiere, parece natural que estos datos no
serian de gran utilidad para servir de guia en opera-
ciones de torno semejantes sino se mantuviesen las
mismas o mejores condiciones anteriores. n otras
palabras, la direccion asume ciertas respolisabilida-
des y fija las condiciones precisas en que debe ¢jecu-
tarse el trabajo ; de consiguiente, hay que conservar
caracteristicas o reglas fijas. Esto quiere decir que
las herramientas cortantes han de coniservarse afila-
das; que las herramientas forjadas empleadas en los
tornos y cepilladoras han de ser afiladas conforme
con los principios aprobados y las formas tipos ; que
las tuercas, tornillos de presién y pilones de sujecion
han de ser de forma normal; que las correas han de
mantenerse a una tensién que permita la transmisién
de la fuerza necesaria y que el equipo de herramien-
tas, el general, ha de conservarse en buen estado. .

Antes de explicar detalladamente los precedimien-
tos para el manejo del equipo de herrumientas, hare-
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mos una descripcion del sistema de clasificacion de

herramientas.

CLASIFICACION DE HERRAMIENTAS

Aun cuando en los almacenes de suministro existe

fa costumbre de reunir las herramientas de una mis-
ma clase para hallarlas mds facilmente cundo los
operarios las piden, por lo general, la clasificacion
no comprende el sistema de identificarlas. En muchos
talleres, -al darse a un accesorio de la mdquina o a

Modelo N.2 F
LISTA DE HERRAMIENTAS

FARA LA
Méquina N:* L-1o Dibujo N:° 56330
Las herramientas pedidas con esta lista
han de entregarse en una caja. Pdngase
esta lista en el compartimiento de la caja
reservado para las etiguetas para que
acompafie las herramientas al ser enviada

a la maguina y devueltas al almacén.

Signo de Operacién

1M 24106SH16U

a
maiio

Clase N.i‘ Cifra

CCCZ|63 R10
DS5SXS 43
MCM| Ol
MS5S [t50m/m
PATA| §3
PATD
PATLE

| Contrasefias necesarias

Contraseas 1% |
» KO

» N3 |
e i R ‘

N2 del

operario | 1012

Confrasedas m_“ | o

Firma

Si el encargado de seccién encuentra
algin errvor en la lista de herramientas,
tiene que avisarlo inmediatamente al em-
pleado que 1a compuso.

Cifra
TARJETA DE INSTRUCCIONES PARA LA OPERACION 1 MSH 16U
| Dibujo N [Méquna N Pedido N
- ifelas Hoa N l Dibujo N.” [Miquina N edido I :
1 58330 L-10 Mz24 10 63 SH

Piezas en
conjunto

Material Clase
Arbol de taladro| 12

Tiempo para]  Bono
la operacion |

DESCRIPCION DE LA OPERACION
TORNEAR Y RECORTAR

Veloci-

Avance dad

Detalle de las instrucciones

Partida
Flemecnto
de tiempo
por pieza
de tiempo
por grupo
Elemento
de tiempo
para lapre-
paracion

Elemento

2 | Estudiar la tarjeta de instrucciones y el
dibujo

3 | Colocar CCCZ 63 R

1 | Colocar el cabezal

5 | Ajustarlas argollas

6 | Fijar el paro de la longitud

7 | Colocar DS<S # 8 en el cabezal

4 | Colocar PATA i | 4 .69
Y | Colocar el paro para PATA |

10 | Colocar PATL & PATD [ 1.54
11 | Cainbiar la velocidad al N.° 2 | 1 e

]
1 | Cambiar la tarjeta del tiempo ‘ 200

18 | 20 9/y del tiempo para la preparacion ! | LB

15 10
16 | Ponerel cabezal al paro : -1l
17 | Volver el cabezal - 846

18 | Volver el diametro de 39 m/m - %

19 | Parar la miquina cada 5% posicion

Tiempo por PC L2
20 | Medir con MCM O-1 cada 5% posicién
Tiempo por PC

21 | Empezar a hacer funcionar la méquina
cada 5." posicién E : 1
42 | Corte de 1.15 m/m profundidad HI 2B 0.15
23 | Biselar el extremo HE ‘

24 | Cortar a la longitud 1/, de carrera HF
25 | Colocar po. en la caja

27 1109/, del tiempo del trabajo a maquina .86 09
28 120 9y » » » amano .89 207

81 | Limpiar las herramientas y ponerlas en
la caja - |
32 | Plegar la Jista de herramientas y colo-
carla en el compartimiento de la caja

33 | Colocar la tarjeta de instrucciones en el
; cajon de «Trabajos hechos»

34 | Colocar el dibujo en el cajén de «Traba-

bajos a ejecutars para el Inspector 10.00

36 | Tiempo para el conjunto (k pos.+ 1.87)4 |
(1000 - 19.10) i -

Tiempo para 10 pos = 42,80 0 7 décimas

Com-
probar

[-Retd
o0~

5i la maquina no esta en condiciones de eje- | Mes Dia Afo | Firma
cutar el trabajo asignado, el encargado debe
avisar inmediatamente al empleado que firmaé

esta tarjeta. 2 l 24 [ 16 EHR

Fig. 27 A, — Lista de herramientas
para las operaciones de construccion
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Fig. 27 B. — Tarjeta de instrucciones para las operaciones de consiruccion
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ina herramienta los ntimeros de la pieza de la md-
quina o de una herramieta que fAguran en el ferro-
prusiato, se hace de una manera arbitraria, sin que
la herramienta indique por si sola la clase a que
pertenece.

En ¢l sistema de clasificacidn de herramientas idea-
do por Mr. F. W. Taylor y adoptado por la «Tabor
Mfe. Co.», el signo de cada herramienta se compOle
de letras, cada uha de las cuales tiene un significado
determinado con respecto a la misma. Cuando el ar-
mario de herramientas estd dispuesto en concordancia
con este sistema de clasificacion, cualquiera que ten-
ga una ligera nocidn del sistema, podra facilmente
encolltrar ulla herramienta en un almacen de sumi-
nistros importante, ya que la distribucidn de todas
las herramientas se funda en un procedimiento me-
tédico y no el 1a memoria del encargado del almacén
Este sistema estd basado en una clasificacion general
de todas las herramientas y en la division y sub-
division de las clases generales hasta llegar a las
herramientas de un tipo, forma v tamafio determi-
nados ; por ejemplo, las letras que componen la cifra
pueden llegar a indicar que la herramienta sirve para
trabajos de torno, que tiene un canto redondo, do-
blado a la izquierda.. Afiadiendo und cifra a esta
combinacién de letras, se indicaria la anchura de la
pieza de que fu¢ construida la herramienta.

La clasificacién general es la siguiente :

A.—Herramientas varias no clasificadas en ctra
parte

B.—Herramientas para curvar. Todas las herra-
mientas para efectuar cambios en la forma per cor-
vado, doblez, etc.

C.—Tornillos de presién y utensilios de sujecién
de todas clases, incluyendo pernos y tuercas.

D.—Herramientas para taladrar y barrenar. He-
rramientas que se introducen en los metales, tales
como brocas, ejes de barrenar, cuchillas y todos los
accesorios correspoldientes, asi como las herramien-
tas de tornos taladradores, etc.

E.—Herramientas de filo.—Herramientas de filo
para labrar madera y herramientas para trabar
metales pldsticos, tales como arcilla, masilla, arena
de moldear, ete.

F.—Herramientas de calentamiento.—Toda clase
de herramientas empleadas para calentar, alumbrar,
fundir y moldear ; accite para temple, lubrificacion,
coceidn, ete,

H.—Martillos v todas las herramientas que tra-
bajan golpeando o hien por efecto del golpe, tales
como cufias, maz0s, etc., cortafrios cinceles, etc.

L.—Heramientas de transporte.—Todos los apa-

ratos y efectos que se emplean en trasladar los ma-
teriales de una parte a otra, tales como cubos, cajas,
etcétera, carretones, palas, carretillas, escobas, apa-
rejos, cadenas, etc.

P.—Herramientas de rascar.—Todas las herra-
mientas para rascar metal de las superficies, excep-
tuando las herramientas de mortaja y fresa. (Para
las herramientas de tornos de taladrar, véase la
letra D.)

R.—Herramientas para fresar.—Todas las herra-
mientas para fresar.

Fig. 28. — Cuadro de boletines del laller que sirve para
indicar al encargado de seccion el trabajo pendienle de
ejecucion

S.—Herramientas de partir,—Todas las herramien-
tas de partir y mortajar.

T.—Herramientas de afilar.—Todas las herramien-
tis empleadas para rascar, afilar, rectificar, amolar,
cizallar, punzonar, romper, efc.

W.—Llaves inglesas y todas las herramientas em-
pleadas para producir rotaciones.

X.—Herramientas para pintar.—Todas las herra-
mientas usadas paré poner una capa de ull material
extrafio adherible a una superficie, y las usadas para
quitarlo.

Estas clases generales de herramientas se dividen
y subdividen entre si, y como cada una de estas
divisiones y subdvisiones se designan con una letra,
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la combinacion de las letros indica exatameate cl
tipo v forma de la herramienta, si bien ¢l encarga:lo
del almacén no tiene necesi-iad de saber ¢l siznificado
de leos varios signos, va que la lista de herramientas
anteriormente indicada le basta para hallar las que
han de ntregarse. Sin embargo, el encargado del
almacén de suministros ha de familiarizarse con el
sistema de clasificacion a fin de que, con ayuda de
los signos, pueda en cualquier momento hallar una
herramienta cualquiera.

Este sistema comprende un libro de referencia,
de hojas sueltas, en el que se anotan los signos
correspondientes a todas las clases y subelases de

Fig. 29. — Vista parcial del almacén de suminisiro de
herramientas de la Tabor Mfg. Co.

herramientas. Este libro no-€s necesario para hallar
las herramientas en el almaeén; pero como indica
los signos que han de darse a las herramientas nue.
vas, bastard lindicar el nombre para hallar una
herramienta cuyo signo se ignora.

La tabla IT indica la distribucion de las varias
clases de herramientas generales.cortantes designa-
das por la frase c«herramientas de rascar» y por la
letra .

tomarcmos el signo de una herramienta de lorno,

Para mostrar este sistema de clicificarisn

de pico chtuso con un corte deblads a 30 erados
a la izquierda. Las herramieiitas de torno, excep-
tuando las de mortajar y fresar, pertenecen a la

clase P, puesto que, segin se indied et la lista ante-

rior, estan incluidas en el grupo de instrumentos
para arrancar el metal de las superficies ; por consi-
guiente, la primera letra del signo seria una P, La
letra siguinte se hallard consultando otra hoja ar-
chivada en la letra P. En esta hoja figura uha listi
de las diferentes formas de los cortes (véase el
cuadro 11) v como que la letra R. representa un corte
redondo, el signo resulta ser PR. Cada signo de la
hoja P tiene otra hoja marcada PC, PR, y asi suce-
caso nos ocupa hemos de

sivamente. [En el que

tomar el signo PR para averiguar cudl es la inicial
que hemos de anadir a este signo para indicar que
el corte redondo tiene una forma obtusa o gruesa.
Esta inicial es la B, de modo que el Signo se convierte
en PRB.. Luego se consulta la hoja PRB para saber
la letra que corresponde a una herramienta cuyo cOrte
tenga una inclinacion de 3o grados a la izquierda,
‘La letra E indica esta inclinacion y el signo PRBE
asi obtenido se completa anteponiéndose un numero,
¢l cual, cuando se trata de herramitnas forjadas,
indica la anchura del mango de la herramienta. Por
ejemple el signo 22-PRBE indica que se trata de una
herramienta de 22 milimetros de corte redondo, grue-

so, inclinado 30 grados a la izquierda.

DISTRIBUCION DE LAS HERRAMIENTAS SEGUN
LA CLASIFICACION

Seglun se ha indicado anteriormente, los estantes
son de forma corriente.

. Todas las herramientas se colocan en los diversos
compartimientos de estos estantes por riguroso orden
de signos. Por ejemplo, para hallar la herramienta
de torno 22-PRBE, se usaria este signo casi en la
misma forma en que se buscaria consultando el
libro clasificador de herramientas. l.os signos que
hay en el extremo de cada estante a lo largo de la
pared, segtinl se demuestri en la figura 29, ilidican
el primero y el ltimo de los signos que el estante
contiene, de manera, que, con sélo dar una ojeada
a estos rOtulos puede saberse si una herramienta de-
terminada estd metida o no ¢n un estante. Uno de
estos rotulos puede verse en la figura 23 encima
del estante de herramientas. El signo DBG-DDTT,
(hasta 38.5 mm.) que lleva uno de dichos estantes,
indica que todas las herramientas que figuran en el
inventario comprendidas en estas lefras se encuentran
en el estante relerido, va que DCBG estd compren-
dido entre DBG-DDTT, por orden alfabético; asi-
mismo ‘iNcluird el signo DDTS, puesto que la letra
S precede la Gltima letra T del signo DDTT.

( Continuard)
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MAQUINAS DE PRUEBA PARA PLANCHAS DE METAL

— L coeficiente de tension no es suficiente para
4 determinar la calidad de hojas delgadas de
A 4 metal que deben trabajarse luego en prensas
de presién y no lo es por dos razones. La primera
porque esta prueba no da datos exactos para hojas
muy finas y la otra porque la calidad del metal que
debe de ser estampado, moldeado, etc., depende
més de la ductilidad y otras propiedades parecidas
que de la tuerza de tension. El presente articulo des-
cribe una mdquina para determinar lo que se co-
noce bajo el nombre de «valor de Erichsen» o sea
la profundidad en milimetros de la impresién hasta
rotura hecha forzando la hoja a través de un cuno;
y da una tabla de los valores para varios metales,
sacados de varios miles de pruebas.

Jd

El inico método usado hasta ahora para deter-

minar la calidad de una plancha de hierro era el
probar su coeficiente o fuerza de tensién. Pero las
méquinas para probar esta fuerza de tension no dan
resultados préacticos cuando se trata de planchas
delgadas, y ademads, en las aplicaciones practicas de
las planchas de hierro no es sélo la resistencia a la
presion la que determina si un material es bueno
para la fabricacion a que se le destina, sino que
juegan un papel muy importante, la resistencia o
la presién, estampacion, compresién y al pliegue.

Maguina de Erichsen para probar planchas
de_metal

A. M. Erichsen, un ingeniero noruego ha descrito
un nuevo método para probar planchas de metal 'y
lo ha patentado en los Estados Unidos y demis
paises. Hermann A. Holtz, Churd Street, New York

O=DEFTr OF IMPREGSION i
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Fig. 2. — Seccion parcial transyersal de la mdquina mos-
trando el cufiosherramienta y soporie

City, tiene la exclusiva americana para la venta de
dicha maquina. Con ¢sta se determina de una ma-
nera rdpida y sencilla la capacidad de trabajo de
una plancha de metal hasta su rotura..Una muestra
de la plancha o tira de metal es:sujetada entre dos
cufios y mantenida de manera que el metal conserva
cierto juego y puede ondearse mientras una herra-
mienta con punta redondeada (semi bola perfecta)
es empujadd continuamente por un tornillo accio-
nado por un micrometro de tornillo hasta que se
rompe. La pieza que se prueba estd a la vista del
operador que puede observarla continuamente de
modo que el punto de fractura puede determinarse
con gran exactitud (de 0.or mm.). La profundidad
de la presién necesaria para producir fractura, puede
leerse directamente en la escala del micrometro y
representa el valor de Erichsen de la plancha pro-
bada, y constituye una base para determinar la ca-
lidad de los trabajos que se pueden ejecutar con la
plancha probada. Gran tenacidad combinada con
una alta fuerza de tension dan los mejores resul-
tados y valores para estirar y comprimir, los que
no son pero proporcionales ni al médulo efectivo
de dilatacién ni a la fuerza de tension hallada.

VENTAJAS DEL METopo DE ERICHSEN

La ventaja del sistema Krichsen consiste ante
todo en la posibilidad de obtener pruebas de plan-
chas en cualquier momento y rdpidamente sin ne-




cesidad de preparar de antemano las piezas de
prueba. Hace por lo tanto posible el probar en poco
tiempo un gran numero de calidades diferentes de
planchas o tiras de metal, siendo un control facil
tanto para el fabricante como para el comparador
del material. Otra ventaja del método se debe a que
todas las méquinas de Erichsen se construyen con
la misma precision y son ajustadas exactamente de
la misma manera, de modo que los resultados obte-
nidos con pruebas de materiales homogéneos, son
perfectamente comparables entre si. Otra ventaja
es la de que la abolladura producida en la prueba
permite observar la microestructura del metal fun-

EXTRA TOOL FOR TESTING STRIPS
OF ABOUT 1"WIDTH

EXTRA TOOL FOR TESTING BTAIPS
oF ABOUT i WioTH

BTANDARD TOOL WITH BPECIAL DIE AND HOLDER FOR TESTING WIRES 1,8 MM, DIAM,

Fig. 3. — Cufos, herramientas y soportes para probar di-
Jferentes materiales

dido que nos da a veces buenos datos sobre el trata-
miento sufrido por el metal. El tratamiento de esta
méquina es tan sencillo, que cualquier trabajador
inteligente puede usarla a primera vista. Aunque
su exactitud la hace de uso propio para laboratorios
de prueba, se adapta también al uso del taller de-
bido a su construccion solida,

OBSERVACIONES SOBRE PRUEBAS TIPO
La maquina de Erichsen permite medir exacta-
mente el grueso de la Plancha de metal que debe
anotarse al empezar la prueba. (Véanse las instruc-
ciones para el uso de la mdquina.) Hay dos puntos
que deben observarse con detencién: (1) Formacién
de la rotura. Observar si la rotura se forma circular
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en la abolladura o si toma una direccion determi-
nada. En este altimo caso el material es fibroso y
no muy adecuado parael estirado y plegadura.
Tiene por lo tanto un valor de estiradura muy bajo.
Se observa a menudo estructura fibrosa en planchas
de hierro de primera y en hoja de lata, mientras
que en las tiras de hierro y acero la estructura fi-
brosa desaparece mas y mas cuando se lo templa y
cilindra a frio repetidas veces. Por otra parte, plan-
chas que no contienen hierro no son fibrosas ex-
ceptuando las de zinc, y por eso estas tltimas no se
prestan mucho a ser trabajadas. (2) El segundo
punto es la llamada microestructura. Es decir, ob-
servar si la abolladura conserva la misma superficie
lisa y Ilana de la plancha o si se presenta por el con-
trario rugosa o granosa, Cuando es rugosa no se
presta para el estirado o prensado. Este caso se da
con frecuencia con planchas de hierro y otros me-
tales y es debida al exceso de temple. El método de
Erichsen es, pues, también, un buen control para
el temple de los metales. La abolladura aparece con
frecuencia granosa en planchas de cobre y latén. En
las planchas de acero se debe a la influenciade gases
reductores sobre el protéxido de cobre que tiene
lugar cuando el cobre se templa en hornos de re-
ververo abiertos. Este grano fino puede a veces ob-
servarse ya directamente a simple vista en las plan-
chas de cobre. En planchas de latén se debe a varias
causas, segin sea la preparacion que se les haya
dado. Una calidad superior para prensado y estirado
debe tener 1). Un buen valor deErichsen 2). Debe
ser lo menos fibrosa posible 3). Debe presentar una
superficie pulida y fina en la abolladura sin sefales
de grano y arruga. Ademads, la plancha debe estar
libre de escamas y resquebraduras visibles a simple
vista, de ampollas y puntos huecos que aparecen
apenas comenzada la prueba. :

CALIDADES TIPO PARA EL COMERCIO

Las curvas de la fig. 5 muestran la relacion entre
el grueso y el Valor de Erichsen de las buenas plan-
chas de metal. Su significado en el comercio es facil
de comprender. Una plancha de latén de un mili-
metro de grueso para estampa(}d no debe quebrarse
en la miquina de Erichsen debajo de 14.25 mm. de
altura del micrémetro. Si tiene menos de 14.25 mi-
limetros es de tipo bajo. Estos tipos fueron estable-
cidos por Erichsen después de varios afios de hacer
miles de pruebas. Esto permite verificar excelentes
comparaciones al fabricante y comprador de plan-
chas, de modo que la mayorfa de fabricantes ya fa-
brican planchas tipo para las diversas manufacturas
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aque van destinadas. En casode que una plancha ex-
cedadelosvalores de Erichsen,scpuedcdecirque esde
calidad muy superior para el uso a gqne se la destina.

REGLAS PARA EL USO DE LA MAquina

La primera operacion es la de medir el grueso de
la plancha que va a probarse. Péngase la escala A
dela fig. 2 al o haciendo girar el cuello en que estd
engravada hasta que el resorte B caiga dentro un
pequeno hueco. Coléquese el trozo de plancha
cerca de 3 1/2 por 3 1/2 pulgadasen el cufio C, dese
vueltas a la rueda hasta que la plancha quede soli-
damente atenazada entre el cufio C v ¢l soporte D
como se ve en el diagrama y léase el grueso de la
plancha en la escala A que tiene divisiones de
0.01 mm. Esta escala alcanza hasta 5 mm. y puede
continuar leyéndose en la escala E. Una vez me-
dido el grueso, dense vueltas en la rueda de mano
hacia atrds unas cinco divisiones de la escala (0.05) a
fin de dar un poco de juego ala plancha de metal y
asi se hace siempre para cada plancha (p. e. 0.05).
Para fijar bien el soporte D, en esta posicién, ator-
nillese bien el tornillo I ala derecha de la maquina.
Péngase ahora la escala A en el cero de modo que
el cero de la escala micrométrica coincida con el
cero de la escala E. Muévase luego el engranaje
apretando el anillo fresado G y dése vueltas a la
rueda de mano hacia la derecha, La herramienta
H se mueve ahora adelante contra la plancha y la
formacién de la abolladura se percibe inmediata-
mente en el espejo.

Vigilese la imagen en el espejo con atencién, su-
ma hasta el momento de la fractura y entonces se
lee la profundidad de Ia presién en la escala E (en
milimetros) y en A (en centésimas de milimetro.)
Cuando se acerca el punto de fractura, la rueda debe
moverse despacito para que la lectura nos de un
o'o1 mm. de precisién. Una vez leida y anotada la
profundidad de la presién, se suelta el tornillo F. Se
mueve ripidamente la rueda haciala izquierda hasta
que el engranaje movible encaja atrds con el otro
engranaje y la mdquina estd pronta paraun nuevo
ensayo. Es natural procurar que la maquina quede
montada y fija en una posicién adecuada para que
la mayor luz posible caiga sobre la abolladura de
prueba, de modo que pueda observarse con todo de-
talle en el espejo. No solamente los engranajes y
ruedas sino que también la herramienta y el cufo
deben estar convenientemente engrasados. Se obser-
va probando planchasde 2 a 5 mm. que la fuerza
necesaria para producir fractura es mucho mds pe-
queiia cuando se engrasa la herramienta y el cuifio,

pero de esto no debe concluirse que el engrasado
tenga influencia en los Valores de Erichsen, El ta-
mafio de las piezas de prueba debe ser de 3y 1{2 por
3 ¥ 1/2 pulgadas y las tiras de 2 3/8 pulgadas de an-
cho para esta maquina. Para tiras més estrechas, por
ejemplo de 1 a 5/16 pulgadas hay que cambiar la
herramienta. Cada mdquina lleva un surtide de
herramientas adicional.

Ensayos ne Tugos

Los trozos de tubo de metal se cortan y abren apla-
nandolos cuidadosamente con un mazo. Luego se
hace la prueba con la miquina de Erichsen en la

il £ i

Fig. 4. — Fractura de varios materiales demostrando la
variacion del valor de Erichsen segiin la naturalesa del
metal

forma descrita. El apecto de la superficie de la abo-
lladura puede darnos valiosos detalles e informacio-
nes. Las ranurasdel estirado (causadas por las herra-
mientas de las mdaquinas especiales para tubos) y las
hendiduras se ven perfectamente asi como las fibras
transversales que adelantan la fractura mientras que
el exceso de temple se reconoce en la forma descrita
en uno de los parrafos anteriores.

ENSAYO DE PLANCHAS Y TIRAS PARA RESORTES
Las planchas y tiras se venden y comprana veces
bajo laespecificaciondedureza de resorte. Se prueban
a base de la resistencia al desvio y los valores que se
dan en la tabla Il se refieren a planchas de laton
de 0’5 mm. (0’02 pulgadas) de grueso.
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PruEeBA DE DurEeza

Dado que el valor de Erichsen varia en materiales
de idéntica composicién guardando cierta relacion
con la dureza de Brinell, la mdquina de Erichsen
adquiere cierto valor como instrumento para deter-
minar el grado de dureza de planchas y tiras de
hierro. [.a maquina de Erichsen permite pues a las
fundiciones establecer sus propios modelos de dure-
za para planchas y tiras de metal, lo que no es facil
de conseguir con los métodos universalmente cono-
cidos de determinacion de la dureza.

TapLaNUOM. 1.—VALORES NORMALES DE ERICHSEN, PARA
PLANGCHAS HIERRO TEMPLADO DE 1[16

. TR Altura en | Altura en
MATERIAL milimetros | pulgadas
S. M. hierro Ilanta pulido : 9,5 0,374
S. M. Plancha primera calidad. 8,2 0,323
S. M. Plancda prensada 8,0 0,315
Plancha plegada. 742 0,205
Hoja de lata primera ca]ndad 7,9 0,205
Id. id, segunda  id. - 6,7 0,204
Planchas con p]aca de cobre o latén : 8,5 0,335
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Fig. 5.-— Diagrama de los valores normales de Herichsen
para diferentes gruesos v calibres de planchas .
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TaBrLA NOGM. 1I.—VALORES NORMALES DE [CRICHSEN,
PARA PLANCHAS TEMPLADAS DE I,"f.’}q_ PULGS. SIN HIERRO

MATERIAL e
Planchas laton prensado , ., . . . 13,5 0,532
Id. metal amarillo . i At 0,401
Id. higuelipirolay =L S NEs | 11,3 0,453
Id. alpaca prensada . . . . Tiy9 0,453
Id. Blatzalemanas, oos L n - 11,0 0,433
Plancha de’cobfie s le= B i cis 10,5 0,413
JaNE S altimuniom S SeEad Sh ot | 8,7 0,343
Idil zinc i ey me e 6,5 0,256
Id, piata 0 873 TR MRS, | ,,5 0,205

TaABLA NOM. ni.—DUREZA DEL RESORTE Y VALORES
DE ERICHSEN PARA PLANCHAS DE LATON

S DUREZA
Grado de durezadel | o s | Dureza | Doble du-
resorte g ), | 1, 30 0 vy | resorte reza resore

| |
Flexion por ' ' |

ciento. .| 0,0 3 | 5,0 u:a,c:.:5,0-‘35,QiI 35,0 | 50,0
Valor Erich- i | |
Senk.re i 13,;;2,3111,3 10,51 6,8 (28,5 7.4 7,2
|

Bl Bl IO -IGRUAGSECT A

Nuestro estimado colega la revista de vulgarizacion cien-
tifica fbérica, acaba de publicar un importante numero
extraordinario, en el que intensificando su patriética cam-
pafa ordinaria presenta notables trabajos de nuestros hom-
bres de ciencia y algunas novedades cientificas de la Améri-
ca espafiola, con el fin de manifestar a propios y extrafios
nuestro innegable adelanto en todoslos ramos de lascien-
cias y de estrechar mds las relaciones iberoamericanas.

Colaboran en él plumas tan distinguidas como el emi-
nente geologo don Luis Mariano Vidal, con un estudio
original sobre Montserrat; el ingeniero don Luis Caballero
de Rosas, con un articulo en que resume el estado de las
obras de la Estacién internacional de Canfranc. EI P. M.
Navarro Neumann, S. I., gran autoridad en la materia se
ocupa en el citado ntimero de la Sismicidad del suelo es-
pafiol y el eminente astrénomo P. Ubach, S, J., delegado
del Observatorio del Ebro en Buenos Aires para la obser-
vacion del eclipse anular del 3 de diciembre, adelanta in-
teresantes observaciones del fendmeno que llamard sin
duda la atencién de los astrénomos,

Muy interesante es también el articulo que a la Ornito-
logia colombiana dedica el P. A, Linari, S. I., ilustrado
con finisimastricromias reproduciendo algunos bellos ejem-
plares de aquella riquisima fauna.

Otros trabajos notables son los del capitdn de Estado
Mayor don Alfonso Rey Pastor, sobre el ingenioso gonio-
metro de minas «Rived» de construccion espafiola en |a
casa Leguna de Rins; el del sefior M. Viejo, del Laborato-
rio Municipal de Madrid describiendo su aparato denomi-
nado «Autofusiémetro»; el de P. Vitoria, director del
Instituto Quimico de Sarri4, comentando lanueva obra del
sefor Mir6 Laporta acerca de Tintoreria y Quimica de los
colores, la cual reviste grandisima importancia industrial,

Tan hermoso ntimero consta de 32 piginas de texto y el
Suplemento en tricromia; la cubierta es acinco tintas y estd
primorosamente estampada La Seccién de Publicidad, en
la qué figuran notables y artisticas paginas de color, estd
dedicada en especial a presentar en los mercados de la Amé-
rica espafiola los productos y las nuevas industrias de nues-
tro pais.
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