Perforado
y atornillado

Dumante tode el dempo que el hombre ha crabajado los metales, ha
logradn dominar casi tadas sus técnicas, Empera, durante mochn
dempo la tcnica mas dificil fue la de hacer aguieros, especialmente
en los metales mas cesistentes. E! herrcro abriu fos aymjeros a golpes y
les daba [vrma utilizando los mandriles, pero nu cran instrumentos
de _.u_wnnmmmm__: que podian _u-.ﬂ_m_ﬂqnwﬂswqum un ajusts exacts tobte una
varilla redonda, tal como se requiere en un ej= que corre schre un co-
.q__mumnn_ La dnica alternativa, basta hace poco, eti el E:m_n,c de un per-
forador o broca plana gue cortzba principalmente & base de raspar, y
que requerfa una hierza considerable para poderla incroducir a raves
de cualquier gruesc de metal.

Laz brocas planas ¢ pucden hacet con equipo muy sencille, v eso
es na ventaja pucs se pueden elabarar en ramafios capecialcs. De to-
dos modaos, el dnico empleo actual en les talleres modernos para es-
tas brocas planas es para abocardar, Para hacer una broca plana se
debe aplanar el extrerno de una varilla de acero al alto carbana, te-
niendo cuidado de que fa parte eplanada quede centrada con el resta
de la varilla, y que tenga el suficiente arosor para ser resistente. Debe
ser de unos 3 man para ol borde perfomdor ¥ de unos 13 mma 26 min
de didmetro, sicnde estas medidas proporcionalmente menores cuan-
do se trats de brocas mis peyuesias, Deben esmerilacse sus dos cams
¥ SUN e bordes de corte (Fig. 1621 Al El punin Bn yue s encuen-
tran los dos bordes cortantes dehe estar centrado. Se le da vaeltas a
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34 Perforgdo v alaralllado

la varilla para cerciorarse de que asi sea y, en su caso, se vuelve a es-
merilar la broca hasta que esté correeia. Bsia pieza co sblo debe cstar
centrada, sino que los bordes corrantes deben estar al misma dngulo
con b lnea central de lavarilla, Para avellanar, el angulo incloido ge-
neralmente es de 60°, pero podria estar entre las 6107 v los 907 (Fig,
16-1B}.

h.w..::..t._.ﬂ los bordes cortantes wﬂnLﬂ_ﬂ extenderse hagta la cara exee-
clor aplanindolos, cn casa de ser una broeca para avellanar, si se trata
de una medida especial deben ser paralclos (Fig. 16-1C), sicndo de
mejnr apariencia en una broca para avellanar. Se deja al dldme el es
merilade dol dngule de corte, Pura latén debe ser de unos 12° (Fig.
16-113). La accitin da raspar s produce pot ol bosde vertical pond-
pal ¥ trabaja rouy bien conm latén, pere en el acero ¥ atros metales
dehe haber cierto camnino de escape sobre el frente. Isto se logra es-
merilandn una ranur sobre el borde, cruzdndolo {Fig. 16-1E), La
punita o extremo debe codurecerse v ternplarse.

BROCAS CIRCULARES

La hroca plana fue seguida por una broca plana e aletas rectus, ge-
nerglmente con s sloas para tracar de remediar la rendencia al cor-
te lizeramentz excéntrico cuando los bordes coreantes estin opuestos.
Fn cualyuivt otro aspeeto Lo uecidu cortante cra la misma que con la
broca plana. %c lograron mejoras cuando lenty Momse retercid las
uetas pira construir la fue ha venida a ser univemsalineate conocida
cuma la broca circular de torsitn, que son Tas que sc emplean en 1a
perforaciin de casi todos las metales. Estas brecas circulates se ha-
cen en todas las medidas necesariag v en las medidas pequerias hay
brocas con diferencias de milésimoa La —.._:_mun_m o e centimetra, Fa-
tas medidas se van aurncrrando basea alcanzar ramafios que no pue-
den ser utilizad oy en los talleres pequedios, .

La llamada broca circular o en n.m?.ﬂ._u o ramhién salomdmica, rice
ne dos bordes cortantes desde los cuales se originan las aletas retorci-
das que van extrayendo las virutas o rebabas del metal. La parte ex-
terior de la brocs es paralela, de modo que estd hechy para cortar en
farma recta cnando se taladra en profundidad.

La parte impartants de la brocu cx vl extrerno cortance, que debe
tener ingulos rebajades que se combinen can el corte que 8¢ necesita

(Fig. 16-2A}. Una broca auneva viene correctamente rebajada. pero
cuando ..nmnnmb sll .m_...._ Eig: e quE s¢F alady sube una rueda de esme-
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Fig-1¢ 1  Una beac plana carb hﬁm.p.:.._,.... v ee le poede dar un mejor ngnda con
Uha ranmca: (a0 rebejan g hordes cortanle en Eﬁ_b_u (I (izega a5t
dnngule pars latdm; {F) esmetilar una tanum, )
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rl. En los tamafios mds grandes es muy ficil obeervar los Sngulos
caistentes y tratar de conservarlos, pers con las brocas pequetias se
cotre wn ricsgo al afilarlas sosteniéndelas con la muno, Existen con-
junias paca esmerilar brocas que sosticnen la broca en forma correcta
contra el esmeril, pero no pueden snstener las brovas muy pegue-
Ras. Al ipual que con las hrocas planas, es imporrante mantener la
punta enmedio y lug bordes enreantes al mismo largo y dngule, pues
die otra Forma el borde sobresaliente, o miy Lurgo, hace casi tode el
wakajo, ¥ se obrendrd un agnjero ligeramente mds grande que el pla-
neado. El alma de la broca dehe tener cieero espesor en su cenlro
(Fig. 16-2B), para que cenym la resistencia necesaria, Este centro no
corta, y cuando se hace presian suficiente de rtorsitn, el centwro pue-
de atravesar el marerial. Cuando se tuladra a manda a con equipo
cléctrico muy ligero, es preferible hacer un raladra piloto para tener
un agujero pegueio que dé cabida al alma de la broce que no tiena
superficie coraante. Un agujere de wnos 9 mm o mis de didmetro
puede iniciarse con una broca de 3 mams, Las alctas o costillas de cual-
quier hroca son ahusadas de modo que el alma es mis pruesa al irse
alojande de la punta: $i una broca se rompe y se vuelve 2 afilar, que-
dari a la visra su centro mas ancho en la punta, v es de mayer impor-
tancia utilizar un agujers gula al usarla. Oscas brocas rotas y reafila-
das dan mejor servicio para rabajos de avellanamicnto.

La mayor parre de las brocas actuales tiencn las espigas paralelas
{Fig. 16-2C), ¥ se ajustan a mandriles de tres quijadas, Otras browas
tienen las capigas shusadas (Fig. 16-2D), para ser colocadas en man-
driles espaciales; en su mayor parte se emplean en la induseria. Tarm-
bién se encuentran brucas o barrenss con las espigas cuadradas para
ajustarse a loe berbiquis para carpinterfa. Las brocus son de acera or-
dinario al alwe carbono o de acero de alta velocidad, y este diumo a-
po retiene su file mucho mis tiempo y es ¢l mds adecuado para tala-
drar con equipoe de potencia. Sus largos son estindar, aumentandn
progresivamente al ir aumentande su didmetro. Hay algunas brocas
mas cartas, Hamadas brocas especiales, y en los tamaflos mis grandes
se hacen en varias medidas.

TALADRADO A MANO

Actualmenm no se hace mucho taladrade a mano, pero tene sus
ventajas cuando se necesita de mucho evidado para que una braea
pequeiia no penetre demasiado. La baja velocidad del taladrado a

Talagrado a maro a4}

manc hace que s logre un mejor avellanumjento. Se puede utilizar
un berbiqui de carpinters con una broca avcllanadora. Hay cambién un

tpo de taladro de mano, lamado a veces taladre de ruedo {Fig.
16.2E), que puede levar bracas de hasty unos 7 mm & mas, y gue te-
he un mango pata poder hacer presidn al aladrar,

Fig. 162 VUna bioea en eppital tiene que sér aflleds comectamente. Las pequeaias
pusdan wiilizanc en wm berbiqui (A) ingola de corte; (83 ol contro deb
55T gws0; () osplgas paraletas; {2 opiga ahuoade; (E) Taladre de wwads,
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Para vasi todvs los propésitas cs preferible winer un taladro eléctri-
co con capacidad de hista porlo menos 9 mm y con welocidad varia
Me, que puede scr urilizadn alierramente pata muchos trabajos de
petloraeién, Coando se trata de algo inuy exacta, como mantener an
agujere en angulo recro con la superficie. el taladro cléctrico de ma-
no debe montarse sabre wnu base o soporte, o utilizarse un raladow
de prenga.

Afortunadaments, las bracas son bastanre tolerantes a las diferen-
ciag en velocidad, El trabajo es més eficience sila welocidad pusde
.m.,u.r.-m“_”mu_.m..-.ﬂ _.mn E:._._.._..ﬂ.ﬂ..r__...u com 3.— L.._..m.._.—._m_.ﬁﬂj_ Hu._..__n..mm —.“- HW._.._.E CIen el BS ._.m .n_.m_.ﬂ.ﬂ_ﬂm.l
dad periférica. Un punto sobre una broca de didmetre prande, viaja
muzcho mis en una revolueidn que un punto sobre una broca pequefia,
por 1o cual las rvoluciones de una broca grande deben ser menores
que los de una pegueia, Un tdadeu de tres velocidades proporeiona
un rango suficiente, y las bracas cereanas a la capacidad rocal del
mandril pueden scr Dupulsadas a la velocidad mis haja, bas pequefias
a ta velocidad mas alea v Las aeras a la velocidad inlennedia, Debido a
que 1a velocidad real de un ealadro eléctrico varia de acuerde con su
carga, las velocidades: reales de corte son generalmente mas bajas que
las indicadas por ¢l fabricante del taludre, El wso de una velocidad ba-
jaes prefenible al de una moy elevada. Ui poco de experiencia reve-
latd cudnila una breca estd cortando a su velecidad dptima. Cona
una puia aproximada una broca de acero de alta valecidad de unos
I3 mm trabajando sobre acers dolee debe girar 2 unas 560 rpm, ¥
ma broca de 3 mm debe givar 2 unas 2000 rpm.

Laa perloraciones se inician enun punee matcada conun punzan de
centra. Bebe cerciozarse que este punto sva lo suficientemente gran-
de para acomodar ol extrema del alma no corcante de ka brocu, para
que fa punta se mantenga sobre ¢ punto de arranque v no se reshale
antes de penctrar, Las liminas de metal deben estar sostenidas @ ape
yadas sobre atra picza de metel o de madera dura. No es aconscjuble
seetenier con la mane el metal gue estd siendo taladrade. Sila preci-
515N es de importansia, es mejor soswener ¢l rrabajo en una prensa de
banca, con blogues ¥ o en alguna owa forma adecuada. Si es algo
que pueda ser sostenidi: con e mano, s2 utiliza una prensa de mano o
algon tipn de pinzas de presiém. Cuando lu broca sale por el etrs lado
del metal, peede producir uea sacudida v esrremecerse ligeramente,
tratande de arrehatar ¢l metal que se sostienc con la mano. Bste pun-
to de amarre también se presenta si el mandml del aladro no ha sido
bien apretado, pues 1 broca se aparra al metl y se resbala en el inre-
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rior dal mandril, v [az quijadas del mandnil Fu._mmm_._ dafiar la braca, di-
ficultindose su corecto moncaje en alsuna otra ccasitn, Las quijadas
del mandril deben apretarse bien con su Lave. 5i hay varias posiciones
para el uso de esta Have, apiiquese en cada wna de ellas para Tograr el
mejor agarre posible,

Al taladrar se penera calor. 81 la broca se deju valentar demasizda,
[T m_nmﬂm:.%_..wﬂm ¥ n_nmq_ﬁ.m inservible. LEn zn taller pequefio na se cuan-
ta con ninguna forma satisfactoria para dar cratamientos tfrmicos a
brocas de acero Jde alta velocidad. Para conservar T&_: 5U teIperatun,
nﬁEﬂEnH raladro QUC N Sea el de un agrjern acasional debwe it aepm-
pafiada de lubricacion.

Existen aceites nuﬁnﬂ&nu solubles que se n:;.___nm.: en el F..m_ua._ﬁ ile

redicciim on seric, guo rﬁjnﬂm._:_nzﬁ sc aplicen cansalutenente ala
m_._u.nnu pera en los talleres pequetics la lubricacion puede efecruarse
con una pequena brocha qoe aplica de coando en cuando el aceire
temada de o envase, Pava o geore dulee tambign ez adecuaden sl tzo
de agus jabenasa. Bl hietre tundido se corta sin penerar ranto calor
que m...—.mmmum afecrar la broca, Con el lathn ¥ el uluminie s H..__:__...__.,_D uti-
Hzar querasén, Duianie —umq..h..u_.miﬂ_._ﬂm nvasianales, ac pucde rociar [a
Tﬂﬂnﬂ O ACCire __h._u—.wnm._.— K] ﬁGEﬁ.n___u.—n_._.u i 1lla mh_wm.nwh.m..

ROSCAN DE TORNILLOY

El principio de la cuerda de los tornillos se conoce desée hace mu-
chos afios, y ya Arguimides en 12 andgua Grecia lo cenaccia a fonde.
Los problemnas priclicos wsoelados con el vorte de roscus inremas y
externas de los rornillos, que se ajustasen encre a1, impidisron durante
mucho tiempo el uso de cosas como las wercas y sus pernos, hasta
tempos recienres. Los herreros e itigeniercs de hace menos de un si.
ga evitaban st Jonde era pogitle ef uso de las cuerdas de tomille.
..mﬂ_ Cash _u_-mﬂ.. EENCT _n_._-_..“ -.“_m.l.u_u._hmm.... L _..._ﬂ.r.-n.u_._un_—..ﬂ.”_u. G:_.r..ﬂn.__:m. s bernag © m.ﬁ._.n_un._.u
nas aparejadas, que no enian relacién alpuna con otras opos de cuer-
daz. Una tuerca solo ajustaba en el peme para el cual habia sido he-
cha. Ls Revalucien Induserial trajo consigo la estandarizacion, coando
tue posible producir en seric cucrdas pars tomillos. Desafortunada-
menie, bos usuarics de estas cuerdas nunca se panfan de acuerdo so-
bre cstandures eomunes, y s establecieron demasiadas cuerdas para
tornillos, bfc_._ as de las cuales so m_m:n: _.,.:_._”Lnk:.._c, Exrmte un souer-
do general para cast todas las cucrdas, pero sipucn cxistendo algunas
excepeinnes. Fs olwio que lus cuerdas milimémicas son diferentes a
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las basadas en pulgadas, Por ejemplo, las purtes para bicicletus se si-
guen hacienda, actualmente, can cuerdas distintas a las de otras cosas.

La forma de la mayoefa de las cocrdas e triangular, pero oo endas
tenen los mismos anpulos. Existen otras formas, especialmentz en
los vamafics mas grandes, Para use gencral, hay cucrdas trizngularces
que sirven para casi tadas los propdsicos y aditamentos de corte para
abrirtas. Las cuerdas se identifican por sus didmetros ¥ un niunero
que indica ia canridad de cuerdas que hay en una pulgada de largo. El
didmerre es o] de 1o varilla sobre Ta cual se corta T cucrda extema,
Una coerda descrica coma de 34 par 20 mmmi_v_ﬁu. un corte da 2{ coer-
das por pulzada de varilla de 1/4 de pulgada de prueso. El agujerc en
¢l cual se debe abrir una cuerda correspondiente deberd ser mis pe
quefio para empexar (Fig, 10-34), ¥ 4 es0 s le Mama medida det en-
rascada. Para ung medida de 1/4 A._W“ pulgada (unos 6 e, la medida
del enriscado en la MAYOT PaTiL de los metales serfa de 17364 de m_ﬁ_.
pads {alrededor de 5.2 mm). En acern durn puede ser un paco mis
grande, y un poco mis chico en metales mis suaves. Por lo general,
se proporciona una tabla de indicaciones con los aditamentos para
rescar, sealundo qué clase de broca debe usarse.

DADOS

Las cuerdas de los tomillos en la varilla o on los pornos se cortan
con un gojingele o ocaje de rarraje, Anteriormants estos dadeos consis-
tfan cn dos secciones separadas, perc actualments el dpo comfin es
de utia sola pieza (Fig. 16-3B). Tiere la tosca para ararnillar ¢n el
CeNtra, ¥ thes 01 cudtr apujeros gue sieven para formar los boedes
cortatites. La parte enroscada estd rebajada para darle una entrada
ahrusada a la varilla que serd enroscada, El dado se hace girar con una
Have Hamada rarraja. & Ta tarraja ac le eoloca el dado adecuado, que
es asegurado con topes o tornillos de presion, impidiendo gue se mue-
va (Fig. 16 3C), En otro tpo &l dado puede tener foatrma Tﬂ...:m....,s:_ ¥
la tacraja un wrilicio carrcspondicn e, Este tpo de dade puede hacer-
se gitat con una llave. come si fuese una tuexca, para linpiar las ros-
cas dafiadas y penetrar en espacios en los cuales no puede enrrar la
turraja. Ue dade abierto proporciona un ajuste limitaclo (Fig, 16-3D).
Lin pernite de punta penstra en la ranuta ¥ ﬂ._.-mn—m munﬂ__bj.m._.q :.__.._.m;-
mente el dado, d: mode que la cuerda terminada queda mas apretada
€I 5U tUELCA,

El dado es calacadn en la tarraja con la parte ahusada hacia afuera,
para ayodar al biselado ded extremeo de la varilla v ayudarle a que en-
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Las el das extatiores 35 cortim cua on dado an woa worgja: (Al 9 ague-
oo 48 imicia pequeie; (BY dado sdlida; 107 loy tupes o tomiillos impider
que girc; () dudo abiattn; (K} soaléngase la varlila an ima preaso.
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we en &l dade, La vardlla debe colocarse en ta prensa can su exerema
hacia arriba. Sc camicnza a colocar e dads con una presion finne ha-
cia abajo, cvidando que esté en angulorecto con lavarilla (Fig. 16 3L).
Su e da vuelta a la tarraja con las dos manos para que ol dudo se en-
tesque en | varlly, Hay que tener cuidade de que na oscile, pues se
romperian las cuerdas del extremo, (aando sc asegura que el dado
esti en posicién currcci, pucde ser atomillado con sélo aplicar una
aceion de giro y un poca de presion.

El dado climinars de 13 varifla particulas de meral, que con alpinogs
metales son muy ficiles de limpiac pero, con otros, se necesitard tn
mowviinieonto hacia atrds para limpiar las virulas, Con una varlla de
aceto se debe wtilinar un aceite lubricante delgado. L1 latdn pesilsle-
mente No requicra lubricacidn, pero en caso de requercla se utiliza
JUOrosen,

El come y formacidn de una coerda es hecheo en parte por 1os har-
des cortantes del dado, pero rambién se regisora elerta cormprosifn
por la torma de lag coerdas en el mizmo dado. Mo todos los merales
son susceptibles de aceprar cuerdus Tiapias. Los vardllas de cobre son
dificiles de enroscar, pues cs posible que se desprenda parte de las
rescrs o cuerdus, 81 se wiiliza un dade ajustable, debe cstar abicrtn
para los primercs cortes y después reducitse para el corte tinal.

MACHUELOS DE LA TAREAJA

Las cucedas vn log agujeros se hacen con los Uamades machuclos
de la tarraja. Un machnoeln es una varilla enruscada con ranuras a lo
larg para producir bordes corwntes (Fip, 1A-4A%, T.a punga de 1a va
rilla es coadraca y se ajusta en uny Nave de tarraja. La llave mas senci
fa vz una barra zon agujercs cuadrades (Fig 164B). Hay ooras que
tienen partss deslizanics, que pucden ajustarse a diferentes medidas
(Fig. 1&-4C). Para las machuclos pequefing existen Naves con mnandri
les {Fig. 16-41),

Los machuclos se conaeen por su didmetro v el nimers de roscas
por pulgada. ¥ estin hechos para adaptarse a muchaos sistemas de en-
rescado. El didmetro es el de las everdas exteriores, nn ot didroetro
del agujern. En cadu tamafio el juegs consiste de tres piezas. Un ma-
thuelp ahusado es hecho en Forma ral gue su punta s lo suficiente.
mente pegueiia pars penetrar en el agnjero a ciroscarse, ¥ adlo tene
dos cucrdas completas en sy parte supedar (Fig. 16-1E). Un scgundo
machuelo estd menos shusado (Fig 164F), v un machoele coampleen
o e fondo tiene cnerdas comiplerss hasta su extremo (Fig. 16-4G]).

Machuelos de {a Tarvafa 353

Fig. 164  Se wtiliza ung Wave con machuela para coriar i clerda fnterior: (A} Las
rannras producm m bomdes carantes, (B) wna bares com on egujere e
drada, [0 oy v destlzalies puedet acomolare a jauches medidas;
{[¥ Uave pon manddl; (E) mashucla shusade; [F) machueln raetes ahu-
sada: (i) machoels completa.
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Existe cierta confusibm, pues un machvele con un ahusado redveido
e su extremn (seguntdo machueln), puede ser vendula como un ma-
chuelo completo.

Se deben tamar ciertas precatciones al jniciar un enrescads. Véa.
se que ! dado esté en dngule recto con la superficie ¥ alineada con
cl agnjern, v después dele comenmamse con una peesitn firme hasta
que esit realinenle cortande el tnetal. En caso necesaria, labriguese v
gitese hacia arris, ocasionalmente, para limpiar las virnras.

Si se trata de meral delgade ¥ en su prosor caben apenas dos o trec
cackdas, pucde ser suficlente meter completmnente o machucle, 8
el agujera es mis profunda, ¢l machucle ahwsado debe ser seguido
por ¢l sequndo machuelo, 5i en esa forma se cortan las cwerdas has-
ra el frnda, rendria que utilizarse el machvelo completo.

La willizacién principal del dltiro machueln es abrir ena cuerda
en UN dgujero ciegn, que 22 aquel que no traspasa el metal A pesar
de yue vy posible cortar las cuerdas hasta el fondo del agnjero, serd
“_._.Wnumm_b.—.:m..”_ extraer .—Nh i.w.r._.._..ﬁ.a el ._n.—...h_.n._._.ﬂ_._ﬂ._hu .qv._. SE T ﬁ._ :Dmm_ﬂ. -.uu._..."
yue el machuelo se atere en el agujerc. En conseeuencia, es una pric-
Hmﬂb ._.Hm_._....‘— _..m.._.u...ﬁwwtﬂ A _H.._.m.._.u_. ur ”—..__u..l.._.-._:_:.n.._m...n._.m_.ﬂ_ _.”_.._ur-n.Hm._. H_.H.Hﬂu.m.ﬁm.k. H-nn_.Hm_. .ﬁﬂﬂ.mH
[a segeridad de que lus roscas complecus se exticndan mis alld del al-
cance que pueda loprar el extremp del pemno {(Fig. 16-411). El ma-
chuele eompleto es urilizade, de todos modes, coma pase final, pero
na hecesita lagar hasta o fonco ded sgujero, v a0 kendnl mportan-
cia la presencia- de clertas vinueas en el fonda del orificio enrascade,

En la prictica hay escasa necesidad de los tres machuelos en cada
incdida. CGran parre del trabajo puede hacerse con el segundo machue
Io dnicawente. Pucde poder arrancarse en un apujero sin usar el ma-
chuelo ahusade, ¥ i an agujera ciego es de profundidad adecnads,
pucden abrirse las cuerdas al tamaho adecwado. Muchos juegos de
equipa para abrir cuerdus ¥ OOSCHE solo ._..-pnuﬂu___m: un machuela por
cada medida.

Las cuerdas de uso peneral son bastanie grucsas. Pars ung mayor
precisiin en maguinaria es preferible utilizar cuerdas mis finas. Por
gjemplo, en lugar de un dado de 1/4 de pulgada por 20, teriemos el
de 154 de ﬂ.&m...ﬂhm pror 28 cuerday pue H.:.Lmz__.;, Otru mmmnmnm&u_ de lus
cuerdas finas la renemas en la instalacién de reberfas. Una cuerda ar-
ivaria cortada en lus peredes de un tubo puede debilitadas dema-
siado, por to cual las cuerdas para wberfas son mas pequeias y, por
lo tanto, menos profundas.

LTUEFCEF ) PRFERY S
Todas las cuerdas de tornillos normales son cuerdas dercchas, que
se aprietan “como reloj”. Se pueden conseguir dades ¥ machuelos

para abric cuerdas izquierdas, Sila acciom de una paree tiende m.mmn_-
jar una cverda derecha, entonces debe hacerse una cuerda izquierda.

TUERCAS Y PERNOS

Un mecanica no tienc necestdad de hizcer nigrcas y pernos estan-

B dur y otras parwes atornillables, pucs se encuentran i el mereado. Do

4odos modos, cs pasible que se rrate de atoniltar partes expeciales, o
de alaryar las cuerdas en partes estandlar. La produceitn moderna es
de tal tipo que sus csrdndares son tan aproximades que tma parce
starnillable en cierto lugar puede ser ..pnc:.smmum» en lugar de orra
hecha pars owo side. Estu se aplica 1 ooras __ﬁ_&nrwu. come nw_w.numu ¥
sitetiores de las tuercas. Las Naves y otros equipos pata manejar ruer-

_..;. L4-5 Eof parmo: y Laecas piedsn acr cuulosdos o nexagomales! (LB bus
rormilie pueden fonet canezay diferendes: (75, 15F) para ser 1Milinad e con
wnt desatormlladnr Lo pecng o forotlle de coclie Gena un cueito cuadred 0
uim ok inctusla en Ly momdeca, tH).
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cas y pernce sc han cstandatizado, pero debido a que todavia sz em-
pluan varins estandares, un mecinicn debe tener clerro mimera de Jla-
ves difarentes.

Es correcee referirse a un perno ciando sblo esté ranurado en una
parte de su largo [Fig. 16-5A), ¥ llamasrlo romillo de migquina cuande
estd rascado hasta 1a cabeza (Fig, 16-5B), Las tuercas v cabezas do
pernos que deban manejarse con una llave, son cuadmdas o hexago-
nales (Fig. 16-5C). Si una cabeza liene una ranura para dexatornilla-
dor, quedard ul ras cuando esté rotalmente apretada contrala superfi.
cie _“_umm. ._.m_-m_u”r redonda sl se presefita €n forma the curva sobre la
supetficie {Fig. 16-5E), y ovaluda si sohresale ligeramente por encima
de la parte avellanada {Fig, 16-5F). Si la cabeza sobresale completa-
mente de la superficie; en forma cilindrica, ez le denomina cabeza
chara manurada (Fig. 16.5G). Los pernas o tomillos para coche (Fig.
16-5H), son para utilizarse con madera y tienen un cuello cuadrado
debajo de la cabeza para agarrarse 2 la madera, Low tornillos para es-
fufa son pernos larges v delgados con cabezas ranuradas para desa-
tornillador,

Las tuercas pucden ser cuadradas o bexagonales, y van de acuerdo
con la medida de las cabezas de sus tomillos, pero generalmente son
m&s gruesas. Las tuercas de seguridad son mis delgadas y su propisi-
to es impedit yue la tuerca més pruesa se afloje con la vibracion; ge-
neralments se colocan encima de la tuerca principal, aungue su Jugar
votreote os debaje de la muerca principal (Fig. 16-6A}. Drespués de ha-
berlas apretado en forma inicial se deben udlizar dos laves, una para
sostener la tucrca superior y [a otra que se uriliza pars aprerar contra
clla s uerea de seguridad.

Existen muchas tuercas gue incluyen alpuna cosa para mantenerlas
fijas y evitar que se aflnjen. Puede ser una rondana de fibra o una
cuerda distorsionada en la parte superior de la tuerea (Fig 16-6B).
Otra forma para asegurar tuercas es utilizar un adhesive que puede
ser del tipo epoxico, lo cual cvita el aojamiento aceidental, aungue
Ja tuerca puwdc hacerse girar con una llave.

S¢ colocan randanas debajo de las mercas o de lus cabezas de per-
nos o tornilles, para ensanchar el sitio de presidn. bseas plezas sam-
bién pueden utilizarse cuino segeros. Hay un tipo que tiene los vx-
tremos opuestas abiertus y de inclinaciones diferentes (Fig. 16-6C],
de modo que se aferren a las superficies de la pleza y a la taerca. Las
rondanas con aletas se utitizan cn maquinaria. Una aleta o borde se
dobly subre un coseado o se introduce on un agojero, micneras gue la
atra se dobla contra una de las caras de [ tueres (Fig. 16601
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Actualmente ya no se utilizan con tants frecuencia las mercas en-
caatilladag, pero son muy efectivas para asegurar una ruerca. Se utili-
zan con un pasader abizrve, o chaveta, que cruza por un erificia
abierto en el pemo (Fig. 16-6E). Es una forma muy 4dl de asegurar
una tuerca a un pema cuando sc retienen partes movibles, ¥ una tuer-
ea asegurada en alguna orra forma pesiblemente se aflojarda. Para
degarmar el conjunto o sacar la ruerea, hay yue retirar la chaveta.

LLAVES

Al igual que lo sueedido con las tuercas y pemuos, se ha registrado
derta estandarizacion con las lluves, La expedencia ha demosmradao

—_—
@

- | — - -

Fig. 166  Uon Cuerca pusde <or moguricla con abia fncren: (A}, con mmerial de-foe-
4n; (A1, con ma rondmna de presion; (T ¢ad una rendami de ahega; (E)
o cun ua chavera (E).
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cudl es el largo més adecurdo para las difersares medidas. Se requiere
un largo razonable pata poder hacer palanca, perv un exceso de Ia
mismna godrfa ramper 1a cabeza de un pemo o harrer las roscas de
una cuerda, ¥ una Have demssiade corta podria impedic que se apre-
tase bien 13 taerca.

El herrerc que hacia juegos comrespondientss de tuercas y pernos,
geoeralments cambién hacia una lave de extreinos ablertos de acuer-
do a sus medidas. Esc tipo de lave, actualmente Namada espafiala,
sigue existiendo como patrdn comin de las llaves, generalmence con
dos puntas, va sea de medicdas distintas o de la misma medida a dngu-
log diferences [Fig. 16-7A). Cuando se cuenta con un espacio muy k-
mitade para hazer girar una liave, es de dtilidad que los extremos de
la Nave estén o cicrtos angulos, Si el angulo es de 15° v se trata de
una tucrca hexaganal, la llave pucde moverse tanto come sea pusible,
para después darle wuelta ¥ moverls de nuevo (Fig. 16-7B). En cl
mumentn ihe haberse terminado el sepundo paso, ya debe contarse
con otras das caras de la merca disponibles para moverlas.

Cuatido la herramienta se puede deslizar por encima de la cabeza
de un perno o de una merca, se usa wna llave de esirias (Fig, 16-7C),
yue se agarra a los extremos del hexdgono. Al tencr doce puntos de
cantacto posible, ofrece la misma ventaja que se obrendeia al velrear-
la a una nueva posicién. Es convenisntz tener llaves de combinacién
con un excreme abierto y el atro cerrade, de 1a misma medida.

Las llaves cubulares o de dadas (Fig. 16-/T), s ajustan compleca.
mente por encima de las vabezas de los pemes a de las mercas, exis-
tiendo muy poco riesgo de que se tusbalen, Pueden ser de un tamafio
muy large para alcanzar posicioncs muy dificiles.

Para la mayor parte del erabajo cun tuercas ¥ pernos. la alternativa
modema para tener laves scparadas con muchas aplicaciones diferen-
tes, la encontramos en un juego de dadas. Se trara i un conjunto,
que conticne dudns yue son parecidos a los de las Haveg de cstriay
sobre extensiones cuadradas. La extension cuadeada se ajusta a una

varicdad de palancas v aditamentos de torsidn, incluyendo palancas
CON matracas gue girzn a discrecién en cualquiera de las dos dincecio-
nes, o'se mantienen fijis, una manija, extensiones diversas y una
unibn umiversal, La parte cuadrada as estindar, ¥ pencralmente de
3/8 de pulgads {uncs 9 mm), o de 1/2 pulgada (13 mm), Un juege
pucde contener dados para mds de un rango de ruercas. ¥ los owros
que fuesen necesarivs pueden adquirirse sucltos. T.os dades no rie.
nen utilidad si la wcrca solo puede ser movida lateralmente, y de
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Fiz. 16-7  Una Havc pucde ser Je puntas abierte: (AR}, de arilla o esleint: (C) o dé
dado: {I¥), Un lomillo preade moverss oo wila Dave Allen: {T'} o g2 puede
wilizar ong Mave apweable: (F)
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todos medes se necesitardn llaves abiettas, espaficlas, si ¢l wller debe
estar bicn equipade,

En mwchos ensambles de maquinada es imporrante que se [ogre
el gradn adecuado de rensidn. 1na llave de torsién es una llave inge-
grada (que se adapts o un dada), que puede sec ajustada de maoda que
cuanide se haya lograda cierto prade de tension, se resbale.

Para asepgurar algunas partes se ueilizan unos pequedios tornillos sin
beza que s Warman tamillos prisivneras, Un cipo tiene en la cabezy
una entada hexagonal emburida. El ramado de esta enwada varia de
acuerds con &l tamafia del romillo, y se pueden ahrener juegos de laves
o paluneas Allen (Fig, TR-7E), que son piezas dobladas de varillas he-
xaponales de acetro endurecide. Un juego de nueve llaves, desde 5164
de pulgada hagta 14 de pulguda, debe cubrir casi todas lay necesida-
des, y también hay un sistema métrice para pader atender vehicudns
¥ magullaria suropecs.

Lir comnplejo de la maguinads moderna, incduyendo alginas cosas
como reltiperadores y lavadorss de plates, demanda la existencia de
hecramientas para mantenimienta con mangos dablades y de deble
ingulo. Con frecuencia se pueden obtener 2ste tipo de herramienras
a partir duv cyuipos obsolercs, v de estas fuentes pueden adquirirse
miuchas Haves que nienen usos generales.

Cualquier ingeniero que se muestre orgalloso de su habilidad, no
muestra mucho agrado por las llaves ajnstables, 2 pesar de que proba-
bletnente tenga una o dis de eseas herramientas, Por lo general, una
llave ajustable nunca se puede afinar con 1anta exactirud para que en-
caje en forma igual a la de una llave de una sola medida. Cuandoe se
atiliza la Have ajustable, tende a redondear las esquings de la taerca
a dc la cabeza del permna. Par esa misma razdn ¢ ingeniera no ve cun
agrado el empleo de tenazas, pinzas o laves que funcionen subse cl
principio de las tenazas, vy que no conservan sus quijadas paralelas,
pues se reshalan y redondean lay esquinas de las wereas, Siempre se
presanrardn ocasiones en las coales ninguna de las llaves normales Je
s cyuipo se njuste a una tuerca que tiene que ser movida, y se tended
que utilizar una Have ajustable. Hay que asegurumse de que se tire de
esta Have en la direccién que hace presidn oo contra de la hase de la
yuijaila rigida (Fig. 16-7F},

Soldadura normal
y soldadura fuerte

~H mejor método para unir das piezas de hierro y de acero, cuands

esra €5 necesario, es con una soldadura de heomers, i las dos piczas
3¢ estdn trabajando sobre un yungue al rajo vive, ¢s obvic que deben
alcanzar una temperatura mas elevada, para podar ser unidas a golpe
de martillc. La habilidad para efecruar vna soldadura de hermrera cx
importante, v nadie que se considere coma un arlcsanc en metales
debe utilizar ningin otre método cuando esa téenica seala que pue-
da rendir los mejores resultadas.

De rodos modos, existen muchas situaciones en fas cuales oencn
que unirse partes de acero, ¥ no seria muy satisfaciorio lener que ca-
lentarlas a la temperatuea de suldadura. Por atra parte, también e xis-
ten problemas en la unibn de otros matales con ellos mismos v entre
varics. La soldadura de herrerc sdlo es adecuada putu ¢l hicrea v @l
acero,

En alyunos conjunecs resulea sadsfactario unir las partes remachin
dolas o arernillsndolss, pero hay otros métodos de unitin que cn rea-
lidad funden los metales en una forma relacionada con la soldadura
de herrero, Estns métodas ubilizan una temperatnra mis baja, local, ¥
se aplica un metal de lipy que se introduce en la unidn y que se aterra
a las superlicies.

3061



