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' ORDEN CIRCULAR N? 203-66-CV Abril - 1966

ASUNTO: CLASIFICACION E IDsNTIFICACION DE LA MAGUINA®RIA DE TALLER

A propuesta de la Divisidn de Conservacidn y Vialidad, es-
ta Direccidn General ha resuelto aprobar las siguientes Normas

sobre clasificacidn de Maquinaria de Taller.

1. OBJETO

La presente Circular tiene por objeto clasificar la maqui-
naria de Talleres, sistematizando los datos, de forma que pue-
dan ser procesados por el Grupo de Cdlculo lMecanizado de esta -
Direccién General. Continda pues, la linea de actuacidén defini-
de por la _0.C. N° 172-64-CV,

Por las distintas caracteristicas de la Maguinaria de Ta-
ller ha parecido conveniente fTijar sus normas de clasificacidn

en una nuevea Circular en lugar de hacerlo como complemento de

la 0.C. citada,

2. ANTECEDENTES

No existe dentro de la Direccidn General antecedente algu-
no para esta clasificacidn. Como documento base se ha tenido en
cuenta la Norma UNE-15010 del Instituto Nacional de Racionalizg

cidn del trabajo.

El atenerse a esta Norma supone la inclusidn de mdcuinas -
de las gue nunca se dispondrd en los Talleres de Gbras Pdbiicas.
Se ha estimado conveniente incluirlas, a pesar de todo, por con
siderar gque, en algunos casos, puede servir como recordatorio -

de los tipos de mfquinas de “aller existoentes.




3. RAZONES QUE MOTIVAN ESTA CIRCULAR

Fundamentalmente son:

Necesidad de disponer de un Inventario centralizado a efec

tos de programacidén y estadistica.

Valoracidn de la maquinaria de Taller a efectos de Contabi
lidad de Costes. En el Manual de Organizacidén del Servicio de
Parques y Talleres, ¢l coste horario standard del personal in-
cluye de forma estimada, la valoracidn de las mdqguinas que uti-
liza. Para simplificar la Contabilidad de Costes, puede ser con
veniente cargar como coste indirecto la amortizacidn y renova-
cién de la maquinaria de Taller y tener sélo en cuenta, como
costes directos, las variaciones de costes debidas a las distin

tas categorfas profesionales, y no a las especialidades.

4, DESCRIPCION DEL SISTHELA

B

Consiste en consignar en una ficha matriz, una serie de ca

racteristicas permanentes de las mdquinas.

Esta ficha, n? 8, (impresos MP-80-PQ y MP-81-F3) estd im-
presa en color rosa para diferenciarla de las correspondientes
a Magquinaria de Conservacidn, Las dos designaciones del impreso

obedecen al formato distinto.

La MP-80-P{, con capacidad para anotar 35 mdquinas sdélo se

utilizard al establecer el Inventario por primera vez.

La MP-81-P3, con capacidad para 5 mdquinas servird para -
transmitir la informacidn sucesiva (altas, bajas, subastas y

transferencias).

TOHIA DE TRABLJIO

En principio se utilizardn los MP-80-PQ) recllendndolos por
triplicado, conservando uno la Jefatura y enviande los otros -
dos o la Divisidén de Conservacidn y Vialidad, Servicio d¢ Maqui

narisa.



‘ 3.

Se seleccionard primero, el grupo y subgrupo al gue perte-
nece la mdquina, utilizdndose 1las '"Normas para cubrir las fi-

chas matrices” gue comoc anejo, se incluyen en esta Circular.

Se utilizard siempre ldpiz negro vpara todas las anotacio-

nes.

Ante la diversidad de marcas, vendedores, etc,, es imposi-
ble, a priori, fijar una clave, Por ello, las Jefaturas deberdn

anotar en letra, en las columnas 55 a 80 los datos siguientes:

En primer lugar, el nombre comercial de la marca o fabri-

cante; si no se conoce, anotar "desconocido".

En segundo lugar, y separado por un guidn horizontal el -
nombre del vendedor; en caso de no conocerse, anotar '"desconoci

dat.

Con estos datos, la Divisidn de Conservacidn y Vialidad es
tudiard una clave para Marcas y Fabricantes y otra para Vendedo

res, que se remitird oportunamente a las Jefaturas.

Por consiguiente en esta primera etapa, las columnas 14, -
) ? 7

15 y 16, y 23, 24 y 25 se dejardn en blanco.

6. OBOERVACICIES

Cualguier duda en cuanto a los datos a ccnsignar, debe con
sultarse previarente a la Divisidén de Conservacidén y Vialidad,

Servicio de Maquinaria.

Cuando no se conozcan algunos de los datos gue se piden, -
se pondrdn ceros., De la misma forma, cuando el nidmero de cifras
significativas sea infericr al de columnas previstas, las prime

ras columnas se¢ rellenardr con ceros,

En cada casilla se anotard un solo numero digito y en cada
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A titulo indicativo se sefizlan 2 continuascidn ol
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mas referentes a Maguinaria de Taller.

Las mdquinas, en ¢l taller, deben tener marcade el nudmero
de identificacidén. Este estard constituido por los numeros co-
rrespondientes a las siete primeras columnas. Se pintardn en
blanco, sobre fondo negro. Su tamafio serd proporcional al de —
la mdquina. En unidades de pequefio tamafio, este numero se ano-
tard en una placa, atornillada al cuerpo de la mdquina y los -

numeros irdn grabados.

Las mdquinas de los grupos 601 al 627 y del 641 al 649 se
pintardn, en gereral, en color gris acero; si no lo estdn, los
Servicios lo hardn cuando lo estimen oportuno, coincidiendo
con alguna limpieza general del taller. Para las mdquinas res-

tantes no se fija color.

La zona de trabajo de cada mdquina que comprende, el espa
cio ocupado por ella, el necesario para el operario que la ma-
neja, y el destinade a piezas a mecanizar y mecanizadas, se
marcard en el suelo con lineas rectas, amarillas, de 8 cms, de
anchura, Con rayas del mismo tamafio en color blanco, se delimi
tardn los caminos de circulacidn dentro de los talleres. En -
las mdguinas accionadas por energia eléctrica, el operario dis
pondrd de una rejilla de madera para colocarse sobre ella mien

tras trabaja.
Los pisos de los talleres serdn de hormigdén fratasado.

Los muros y tabicues, interiormente, irdn pintados de co-
lor verde muy claro, salvo en las zonas de estacidn de servi-

cio (engrases, lavados, etc.) que irdn en azulejo blanco.

La iluminacidn artificial serd por tubos fluorescentes de
luz compensada y las mdquinas herramientas que lo precisen dis

pondrdn de un punto de luz incandescente propio.

’

Todos los mecanismos de elevacidn (grdas, puenies gihas,

¢te.) tendrdn indicada la carga mdxima de trabajc.

SERVACION RPINAL

S¢ rucga que los impresos MP-80-P{ sean remitidos a 1o D



5.

visidén de Conservacidén y Vialidad con anterioridad al 30 de ju

nio.
Dios guarde a V,I. muchos afios
EL DIRECTOR GENERAL,
L,“z}
[ ... SN— oy Q/ {
i, T T Valaace dal
FLLAANALL YA da — 7T T T T
- /
f
Ilmos. Sres. Inspectores Generoles,
Iimos. Sres. Ingenieros Jefes Regionales
Ilmos. Ures., Ingenicros Jefos

Sres., Ingenicros



MAQUINARIA DE TALLER

Normas para cubrir las fichas matrices

Columnas

Designacidn

Normas

1-2-3

Grupo y Subgrupo

Se anotardn los nimeros corres
pondientes segin 4nejo 1 com
probando que la mdquina pertz
nece a dicho Grupo y Subgrupo
en la descripcidn del Aucyo
II.

4-5-6-T

N2 jdentificacidn

Segin Anejo n® III

8-9

Destino

Se indicard 1la provincia o -
Servicio a quien se adjudica
la mdquina, o que la posee en
el momento de hacer el inven-
tario. Clave Anejo IV,

10-11

Transferencia si-
guiente., Servicio

Cuando la mdquina pase de un
Servicio a otro con cardcter
permanente, el que cede la -
médquina, anota aqui la clave
del Servicio a quien se la -
cede segun Anejo IV,

12-13

Transferencia si-
guiente, Afio,

Se anotan por ¢l Servicio ce-
dente las dos dltimas cifras
del afio en que tiene lugar la
transferencia,

14-15-16

Marca de la Mdquina
o Fabricante.

Se rellenard en su dia segun
las normas del Anejo V. Has-
ta entonces, estas columnas,
se dejardn en blanco.

17-18

Aflo de compra

e anotardn las dos dltimas
cifras del afio cn que el Ser-
vicio recibid la mdquina.

19-20-21
22

Coste en miles de
pesetas

No precisa aclaracidn.




Columnas

Designacidn

Normas

23-24-25

Vendedor.

Se rellenardn en su dia segun
las normas del Anejo VI. Has-
ta entonces estas columnas se
dejardn en blanco.

26

Fabricacidén Nacio-
nal o Extranjera.

La clave Anejo VII.

27-28-29

Expediente de com-
pra. Ndmero.

Todo expediente de compra de
maquinaria se numerard con un
nimero de tres cifras. Si el
expediente es promovido por un
servicio distinto del central
de maquinaria, estos numeros
se iniciardn cads afio en el
050.

Los del Secervicio Central co-
menzardn con el 100,

Los expedientes corrcspondien
tes a cada afio se iniciardn
con estas cifras.

30-31

Expediente de com-

pra. Afio.

Se pondrdn las dos dltimas ci
fras del afio en gque ha sido
aprobado tecnicamente el expe
diente de compra.

32-33-34
35-36

Cuantia del alqui-
ler en pesetas.

Se anotard la cantidad en pe-
setas calculada segin el Ane-
jo VILL,

37-38

Baja. Mes.

Se anotard con cifras drabes
el mes en que se autoriza la
baja (0l-Enero, 12-Diciembre).

39-40

Baja. Afio,

Se anotardn las dos iudltimas
cifras del afio en el que se
autoriza la baja.

41-42-43
44

Importe de la subas
ta en miles de pesg
tas,

Se anotard el importe real ob
tenido en la subasta, no el
precio de tasacidn para la 1i
citacidn,

45

Fija o mévil.

Se anotard O si la mdguina es
fije y 1 si es mévil (Ejemplo
taladro eléctrico de mano, mg
quina montada sobre camién,
ete.)




Columnas Designacidn Normas

46 Modelo. Se utilizard la cifra de cla-
ve correspondiente segin Ane-
no IX.

47 Motor; accionamiento Si ¢l accionamiento es manual

se pondrd O.

31 es por poleas con un solo
motor para varias mdquinas 1,
Si la mdquina tiene motor pro
pio, 2.

48 Motor; potencia. 8i no tiene motor ... 0
3i es inferior a 0,5 HP ... 1
5i estd entre 0,5 y 1 HP ..., 2
Si estd entre 1 y 2 HP ... 3
Si estd entre 2 y 5 HP ... 4
91 es suwpexrior & %5 BP ... 5

49 Motor; energia. i me bleme Moty saussisns 0
Energia eldctrica 6 V ... 1
Energia eléctrica 12 V ... 2
Energia eléetrica 120 V . 3
Energia eléctrica 220 V .. 4
Gasoling ....ccovcevevirneeirnennininionns 5
Gasoil .o 6
AiTe COMPTIMIAE (iiionirmmenives 7
Otras fuentes de energia ... 8

50-51-52 | Peso en kilos. No precisa aclaracidn.

53-54

55 a 80 Anotar en letra: HNombre comercial de la marca

o fabricante.

Fombre comercizl del wvoendedor.




1I
IT1

Iv

VI

VII

INDICE DE ANEJOS PARA CLAVES

Clave de Grupos y Subgrupos

Descripcién de las méquinas segdn Grupos y Subgrupos
Numeros de identificacidn

Clave de provincias o servicios

Clave de marca o fabricante

Clave de vendedores

Clave de fabricacidn nacional o extranjera

4.



ANEJO I - Clave de Grupos y Subprupos

Grupo y Subgrupo

Designacidn

- 02
- 03
- 04
- 05
- 06
07
- 09
- 10
- 12
- 14
- 16
- 17

(S O S e e I AT e O = A B « AT & AT = T & AT & A o
I

23

o o o o
1

32
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Mdguinas herramientas

a) Mdquinas que trabajan los metales por

corte v arrancque de virutas

Tornos

Taladradoras
Mandrinadoras
Fresadoras

Limadoras

Mortajadoras
Cepilladoras
Rectificadoras
Afiladoras

Amoladoras y pulidoras
Roscadoras

Mdquinas de serrar
iéquinas de cortar y punzonar

Otras mdquinas

b) Mfquinas que trabajan los metales por

deformacidén en frio o en caliente

Martillos de forja
Mdquinas de prensar y estampar
Mdquinas de enderezar y curvar

Otras mdquinas

¢) ¥drorinas de _soldar v de cortar por fu..

sidn del metal

Soldadoras eléctricas por resistencia
Soldadoras eléctricas por arco voltdico
Soldadoras por oxigds

Otras mdquinas




Grupo y Subgrupo

Designacidn

- 43
44
= A5
- 46

) BN & A S« L B« I« AT = AT @
I

N
1

55

- 62
- 63
64
- 65
- 66

(o2 e AT @ A TN T « AT ) S«
!

d) Mdquinas para trabajar la madera

Tornos

Taladradoras
Mdquinas de perfilar
Escopleadoras
Aserradoras
Cepilladoras

Prensas, encoladoras, curvadoras, endereza
doras

Ctras mdquinas

e) Aparatos de comprobacidn v medida

Aparatos para comprobacidén de medidas (di-
mensiones)

Aparatos para comprobar la dureza de los
metales

Aparatos para comprobacidén de presiones

Aparatos para comprobacidén de medidas eléc
tricas

Aparatos para comprobacidn y regulacién -
(dimensiones)

Aparatos para comprobacidn y regulacidn -
(presiones, caudales)

Aparatos para comprobacidn y regulacidén -
(sistemas eldctricos)

Otros aparatos de comprobacién

f) Aparatos para el servicio de taller vy

para el mantenimiento de la magquinaria

BElevadores

Cargadores de baterias
Gatos de taller
Egquipos de engrase
Equipos de pintura

Equipos de lavado

| Otros esquipos de taller




6-01

6-02

6-03

6-04

[

AW |

ANBJO I1 - Descripecidn de las mdguinas segun Grupos y Subgrupos

Tornos

En estas mdquinas, la pieza sujeta en ur plato alojado en el
cabezal, estd dotada de un movimiento rdpido de rotacidn, mien
tras una pieza llamada cuchilla arranca virutas, dando ala pie
za forma que depende del movimiento de traslacidn del carro en

que estd sujeta la herramienta.

Taladradoras

Se emplean estas mdquinas para perforar los metales en forma
cilindrica por medio de una herramienta llamada broca que gira
con velocidad regulable y dotada de movimiento de avance ¢ di
reccidén de su cje, en tanto que la pieza a taladrar permanece

fija.

Mandrinadoras

Estas mdquinas sirven para ensanchar taladros o cdmaras cilin-
dricas, dejdndelas exactamente en la medida descada, Como en
el taladro, la herramienta est4d montada en un mandril girato-
rio, pero la piezs montada sobre un carro dispuesto en la ban-

cada es la que estd dotada del movimiento de avance,

Fresadoras

Son mdquinas que arrancan del metal virutas de espesor varia-—
ble por medio de una herramienta llamada fresa, dotada de movi
miento de rotacidén y provista de aristas cortantes dispuestas
alrededor de su eje. La picza, montada sobre un plato mévil re
gulable es empujada contra la fresa, pudiéndosc realizar el tra
bajo plano, semejante al de la cepilladora o circular, semejan

te 2l del torno.

Timador:.s

L T | O e T e Foop gy i iR ARSI G
wCIlx ¢BULE Haguings, €L arrinduce ae rirutas s& Drociice con una
R~ PP ey ko P At o 1 b eseaeas  hd a e 4 s A
neyromieny IMonNCCo TRTE ( g¢Q mMleve Linealimente eI, SZWaneeg ¥y



6-07

6-09

6-10

6-12

fija.
Mortajadoras

Por medio de estas miquinas,

trias ¢ ranuras en e} interio
dro. La herramienta Se mueve
avance y retroceso Y la pieza

td dispucsta sobre un carro h

Cepilladoras

El cepillado 0 es u

bues consiste

0 planead

cie plana con una herrami
la p

1’1-18.

las ce illadoras, os Pieza
p E

no de avance Y retroceso, en

movimiento de direccidn y emp

Rectificaga
ES'ch.L

Con corrige

@]

ducidas por or

=t

Precedentes, apr

sima de mil¥me i
rindon,
locided y Cuyo perfil

La pieza so

Afiladoras

Estas mdquinag tieneu mer obj

as

de corte de las herramie

0 varias muelas

que
segin la superficie

g

correnta respects o 1.

un

ntas y consisten

rulimento

puede realizarse toda clase de es

r de una cdmara cilindrica o tala
verticalmente con movimiento de
Que es empujada contra ella, sg-

orizontal,

18 operacidn parecida al limado,

de un solo corte. 3in embarg . en

la cue tizne el movimiento alter

i

tanto que 1la herramients tiene el

uje,

N ias pequefias deformaciones pro-

[

as

O0beraciones de mecanizacidn

cXimacicnes del orden de 1la mile-—
cado sa consigue con muelas de co
O

"281vos, que giran

=)
Cu

ETED Ve
Superficie g rectificar,

dotadn de movimiento regulable,

2to crear o regenerar las aristas

e un soporte con una
ran velocidad Y cuyo perfil varia
afilar; €sta,

Se aloja

€cciones, de forma que
bonerse con 1g inclinacidn

muelsa,

4

muy fino, Semejante o]



6-14

6-16

6-17

6-19

25

que se realiza con las acabadoras, dando a la superficie traba
jada configuracidn de espejo. Se utilizan polvos abrasivos, ge
neralmente dxido de cromo mezclado con petroleo y aceite y se
aplican, frotdndolas contra la nieza, por medio de discos o de
correas sin fin con las pulidoras y de piedras con las amolado

ras.,

Hoscadoras

La generalidad de las mdquinas que se utilizan para roscar tie
nen el aspecto de una taladradora, pero el husillo tiene un dis
positivo de inversidn que permite recorrer a 1la herramienta,
en sentido contrario, la espiral formada al roscar 1la pieza.
La herramienta llamada macho de roscar, se utiliza para el ros
cado de taladros y cdmaras cilindricas y el cojinete de xoscay,

para superficies exteriores. Las piezas y tornos de roscar son

‘roscadoras basadas en los principios de dichas mdquinas.,

Mdquinas de serrar

Estas mdquinas estdn dotadas de herramientas que disponen de
una serie de dientes y que por su forma definen los distintos

tipos de mdguina. Asi, se llaman alternativas aquellas en que
la herramienta es un fleje dotado dc movimiento alternativo de
avance y retreceso, circulares si es un disco met4lico o muela

abrasiva, y de cinta si es una tiras metdlica sin fin.

Mdquinas de cortar y punzonar

Las mdquinas de cortar realizan un trabajo por desplazamiento
paralelo y altcrnado de wuna cuchilla sobre otra separando la
Pieza en dos partes. Si las cuchillas son rectas ¥ cae una so-
bre otra que permanece fija, se llama guillotina y se llama ti
Jeras, cuando el corte se produce por ¢l movimiento de las dos
cuchillas, en cuyo caso suelen ser circulares. Las punzor " n-

ras cortan y perforan la chapa por 2izallamiento.

Otras mdquinas

Las no clasificadas cntrc les antoriores (6-01 al 65-18)



10,

6-22 Martillos de forja

6-23

6-24

6-27

Son mdquinas de percusidn que tienen por objeto forjar en ca-
liente el lingote de metal o imprimir también en caliente y me
diante oportunas estampas, una forma determinada en un elemen-—

to previamente forjado.

Mdquinas de prensar y estampar

Las operaciones de corte y las de forma o embutido, o bién, am
bas a la vez, se realizan en frio por medio de prensas. Estas
mdquinas son de diversos tipos. Las prensas de excéntrica con-—
sisten en un carro vertical accionado por una excéntrica, las
de friccidn o tornillo por dos platos de friccidén unidos por
un eje gue acciona una rueda central comunicdndola movimionto
ascendente c¢ descendente, las prensas hidrgulicas funcionan
por aceite comprimido, por una bomba, etc. En todas estas md-
quinas la herramienta consiste en un punzdn que ajusta en su
matriz con una aproximacidén que puede ser del orden de la cen-
tésima de milimetro. E1 punzén colocado sobre el cono vertical
es empujado contra la matriz, de forma que se produce el corte
de la chapa colocada entre ambos por cizallamiento, o recibe la

forma por compresidn.

Mdquinas de enderezar y curvar

Las enderezadoras consisten en dos series de cilindros parale-
los y con separacidn graduable entre los que pasa la chapa de
tal forma que, ademds de enderezarla, efectda su aplanamiento.
Las curvadoras de chapa estdn constituidas por grupos de cilin
dros dispuestos on la forma conveniente en cada caso. Los re—
dondos, cuadrados, etc., se doblan o curvan con mdquinas que
oprimen la barra contra un disco o cilindro estrecho del radio

correspondiente a la curva descada.

Otiras mdouinas

Las no clasificadas entrc las anteriores (6--21 al 6-26) .



6-31

6-32

6-33

6-41

11.

Soldadoras eléctricas por resistencia

El calentamiento del lugar de la soldadura se obtiene por una
corriente alterna de elevada intensidad y baja tensidn que se
hace pasar por los cantos a soldar de las dos piezas, aplica-
das una sobre otra. Con la red de corriente continua y un gene
rador de corriente alterna, ademds del transformador, se nece-
sitan aparatos de distribucidén y dispositivo de sujeccidn y re
calcar. Las mordazas de recalcar, es decir los electrodos, de-

ben ser cobre o una aleacidn de este metal.

Soldaduras eléctricas por arco voltaico

El lugar de la soldadura se calienta por un arco voltaico que
se establece entre los electrodos. Uno de ellos, suele ser la
pieza y el otro una varilla que, al fundirse gota a gota, cong
tituye el metal de aportacidn, Con la corriente de la red se
alimenta un generador que proporciona la corriente de soldadu-
ra a elevada intensidad y tensidén reducida. Segin sea el tipo
de corriente se deben emplear transformadores orectificadores.
Los electrodos son de carbdn o metal y pueden ser revestidos o

desnudos.

Soldaduras por oxigids

Se calienta el lugar de la soldadura con una llama en forma de
dardo que se produce per mezcla de un gas combustible y oxige-~
no que sale con presidén de la tobera de un soplete. Como gas
combustible se emplea acetileno, hidrdgeno, gas del alumbrado,
metano y vapores de benzol. Todos estos gases se reciben en bo
tellas especiales, excepto el acetileno que se puede producir
por medioc de unos generadores especiales en el lugar de consu-

mo .

Y od o AR O
Ctras MAguinnse

Las no clasificadas entre las anteriores (6-31 al 6-36).

Tornos

=

istas mdquinas son semejantes a las que se emplean para tornes



6-42

6-44

6-45

12,

los metales., Las mds scncillas son do fundicidn y el operario
apoya la herramienta en un carro mdvil. La pieza, por un extre
mo estd sujeta al plato del cabezal y por el otro se apoya en
el contrapunto, Para trabajos finos y para fabricacidn en se-
rie se emplean tornos semejantes a los que trabajan los meta-

les,

Taladradoras

También estas mdquinas son parecidas a las que se emplean en el
trabajo de los metales. Generalmente son de columna, con uno o

variocs husillos.

Mdquinas de perfilar

La mdquina mds conocida de este grupo es la moldecadora o %upi.
Consiste en un drbol vertical que transmite el movimiento de
rotacidén a una fresa. La Pleza se oprime contra la herramienta
deslizédndola sobre la mesa horizontal que es met4lica v el per
fil de la fresa 44 el perfil deseado. Para machihembrados, en-
sambles, etc. existen perfiladores especiales aunque también
pueden hacerse con una moldeadora corriente empleando fresas

del perfil adecuado.

Escopleadoras

El trabajo que estas médquinas realizan en 1la madera es semejan
te al que las mortajadoras realizan en el metal, Zn este caso,
la herramienta, dotada de movimiento de rota acién, tiene una
abertura longitudinal para facilitar la salida de 1a viruta y
puede ser escovlo hueco, alternativo o broca oscilante. También
puede ser una cadena sin fin de eslabones cuyas caras tienen

forma de dientes de sierra.

Ascrraderan

T . I e " s ey T - . e -
Hstas H]?S( UlNSsS reallizan en 1a nisderas 2L ML SHOo 'Iu.a_ e O ue lu,S
4

ol

mdquinas de serrar en los metales. Pueden ser de unn hoja al-
A

ternativa, de cinta sin fin Y circulares. Bstas dltimas pueden

ser de uno ¢ dog arholes Yy en este caso, sin desmontar 1a Dig--



6-46

6-48

6-49

6-51

6-52

1%

za, puede hacerse el corte al hilo con una hoja y con la otra
el corte transversal sin necesidad de desmontar la pieza, Para
aserrar troncos se usan sierras de cinta y el tronco se asegu-

ra sobre un carro que se desliza sobre carriles.

Cepilladoras

Las mesas de estas mdquinas estdn constituidas por dos plata-
formas metflicas, unidas a tope y con una abertura longitudi-
nal por la que asoma la parte superior de la herramienta que -
es cilindrica, con el eje paralelo a la unidn de las dos plata
formas. La de salida tiene la altura de la herramienta y la -
plataforma de entrada se coloca mds baja, de forma que la dife
rencia de altura sea igual al espesor del cepillado. La pieza
se desliza de una mesa a otra pasando sobre 1a herramicunta,

contra la cual, se aprieta la pieza.

Prensas, encoladoras, curvadoras Yy enderezadoras

Las prensas son accionadas por tornillos sin fin conducidos »
mano o por sistema eléctrico, hidrfulico o neumdtico. Las enco
ladoras mds sencillas disponen de uno o mds rodillos esparcido

res y estdn dotadas de tanque de calentamiento de 1la cola,

Otras mdguinas

Las no clasificadas entre las anteriores (6-41 a 6-48).

Aparatos paras comprobacidn de medidas

Se emplean para comprobar la exactitud de las medidas de una
pPieza mecanizada. Pueden ser mecdnicos u dpticos. Los primeros
amplifican las medidas obtenidas por contacto en un cuadrante
y los segundos, por medio de prismas y lentes, proyectan ampli
ficada la silueta de la pieza que debe encajar en las sefiales
grabadas en una pantalla, Con los modernocs procedimientos :lec
trénicos se consigucn aproximaciones del orden del micromilime

tro.

Aparatos para comprobar la durecza de los metales

Para comprobar por medios mecdnicos 1a dureza

ey

¢ los metales,



6-53

6-54

6-55

6-56

6-57
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se oprimen contra la pieza una bola de acero y se mide el did-
metro de la huella con un microsurco graduado y luego, por me-
dio de una escala de durczas (Brinell, Rockwell, Shore, etc.)
se determina el grado de dureza del metal. Las mdquinas mds
sencillas consisten en una prensa gue oprime una bola de @ 10
m/m contra 1a pieza colocada en un plato de altura graduable.’
La presidn nccesaria es de unos 3.000 kgs., para aceros comunes
Yy la lectura de la huella puede ser amplificada por procedi-

mientos elsctrdnicos.

Aparatos para comprobacidn de presiones

Consisten en esencia, en mandmetros con los dispositivos ade-
cuados para ser acoplados a los puntos en los que se desea me-
dir la presidén al paso que se acoplan a ellos otros elemer ' s,
Pueden incluirse en este grupo los compresidmetros, comprobado

res de inyectores, medidores de vacio, etc.

Aparatos para comprobacidén de medidas eléctricas

Se incluyen en este grupo los comprobadores de baterias, de

sistemas de arranque, etc.

Aparatos para comprobacidn y regulacién de medidas (dimensio-

nes)

Son andlogos a los del 6-51, incorporando ademds dispositivos
0 herramientas que permitan un regiaje, modificando las medi-

das,

Aparatos para comprobacidn y regulacidn de precsiones, caudales

ete.,

Andlogos al 6-53, con posibilidad de regular las medidas. Ta-
les los bancos de pruebas de bombas inyectoras. Pueden incluir

se aqui los bancos de vruebas de motoves

’

Aparatos para comprobacién y zcgulavidn \sistemas el

. . Y
clricosj

(€N

gos al 6-54 con posibiliaad de

)
o

gulacidn. Por ejemplo

los bancos de pruebs para el sistems eldcirico de motores.



6-58

6-61

6-62

6-63

6-64

6-65
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Otros aparatos de comprobacidn

Los no comprendidos entre los anteriores (6-51 a 6-57)

Elevadores

Son aparatos fijos destinados a elevar los vehiculos hasta la
altura conveniente para poder realizar en ellos algunas opera-
ciones de mantenimiento, tales como el engrase y el lavado.Con
sisten en una plataforma, generalmente compuesta por dos carri
les sobre la que se coloca el vehiculo y que es levantada has-
ta una altura de 1,50metros aproximadamente por medio de uno o
varios gatos de accionamiento hidrdulico o neumftico o por ca-
bles.

Cargadores de baterias

Aparatos destinados a la carga de baterias. Pueden ser de car-

ga rdpida o lenta.

Gatos de taller

Son elevadores mdviles, generalmente de un solo punto de apoyo
destinados a mantener elevados las mdquinas y vehfculos duran-
te el tiempo necesario para realizar alguna operacidén. Pueden
ser de funcionamientc mecdnico, neumdtico o eldetrico, y en to

do caso, deben ser de fdcil transporte y manejo sencillo.

Equipos de engrase

El elemento principal de estos aparatos es una bomba accionada
generalmente por un motor neumdtico que recibe el aire de un
compresor incorporado o no al equipo. Puesta en accidn la bom-
ba, aspira la grasa contenida en un depdsito y a presidn, se -
transmite a través de una manguera, en cuyo extremo hay un pis

tolete, hasta los puntos de engrase de la mdquina.

for medio de aire comprimido, la pintura contenida en un reci-
pisnte, es enviada a través de 1la manguera hasta la pistola

pulverizadora. Algunos de estos eguipos tienern compresor incor
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peradc. Ze algunos cascs, el depdsito de pintura estd unido a

la pistola pulverizadora.

Normalmente, 1s

sresidn de la red gencral es suficiente para

la limpieza de mdquinas y vehiculos, pero en los casos en que
ed

no lo es,; se pueden emplear compresores o bombas gque proporcio

nan la presién

n

uficiente para el lavado. Las piezas que han

de ser lavadas por inmersidn so introducen en el depdsito den-
tro de un recipiente de malla metdlico inoxidable. El depdsito
puede ser iapado para evitar salpicaduras.

Levade a2 presidn.- Mdguinas o vshiculos.
Lavado de piezas.- Inmersidn cn disolventes a2 veces calent~9os

e e -y . i = - ' oy cmeem T A
Lavedo por vapor.- Mdquinas o vehicules
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ANEJO IIT - Numeros de Identificacidn de las mdguinas

El nimero o matricula de la mdquina se regird por la clave

siguiente:

Grupo-Subgrupo Clave Grupo-Subgrupo Clave

601 evreeeeererres s 6001 2 6025  6=31 wooererrrrrrrerrrrrnenns 6546 a 6570
6=02 .ooviiririirereeen 6026 a 6050  6-32 ...ccecoeceeevenene. 6571 & 6595
6=03 eeoreeirerriree e, 6051 a 6075  6=33 .ccovevereerereeernnan 6596 a 6620
604 oo 6076 8 6100  6=34 ..ccevereriersrniniens 6621 a 6645
(0L R 6101 a 6125  6=35 .oooeereiiiririennns 6646 a 6670
0 S 6126 a 6150  6-36 oooooovveerrrccerr. 6671 a 6695
6=07 vererereereeeerens 6151 a 6175  6=37 .covevereeerererererernnn, 6696 a 6720
6=08 ..oeverrerieereeein 6176 a 6200  6-41 .ooevvrieree e, 6721 a 6730
6=09 oovrreire e 6201 a 6225 642 ...ccooivvereinnnnn, 6731 a 6740
20 > A 6226 a 6250  6=43 ...covevvreerernnnn 6741 a 6750
(55 5 R 6251 a 6275  6=44 ..coocvevverrirrnn, 6751 a 6760
6=12 .ot 6276 a 6300 645 ....cccccevvcverenanne 6761 a 6770
(2 K SN ORI 6301 a 6325  6—46 ...ococooireereiesnn, 6771 a 6780
6=14 i, 6326 a 6350 64T oo, 6781 a 6790
[T 1 S 6351 a 6375 648 .oocooveeeerinn, 6791 a 6800
6=16 worrrrieiirrenainna 6376 a 6400  6=49 .....cooirereennnn. 6801 a 6810
[ Iy AR 6401 a 6425  6=51 ...coovevrrrieerenannn.. 6811 a 6820
6=18 errrrereireeeeinnn. 6426 o 6450  6=52 ...cocvirieeerannn. 6821 a 6830
6=19 .iirrreeiiiererieens 6451 a 6475  6=53 ..ccoeviririeeennnn, 6831 a 6840
621 eiviireerieeeeeens 6476 a 6485  6=54 ....ccovvirecirerinnn 6841 a 6850
6=22 .iiiereeeeeireenn. 6486 a 6495  6=61 ....ccoccoveeirirrrn. 6851 a 6875
6=23 it 6496 a 6505  6=62 ..oeeresirirsrannn 6876 a 6900
624 e, 6506 a 6515  6=63 ...cccveierereeerenanns 6901 a =25
6=25 rerrvireiiiiie e e 6516 a 6525 664 .. ... 5025 a 6950
626 eeeeeeirerrierennanns 6526 8 6535  6=65 .ecvevererererererirain 6951 a 6975
6-27 ...... I —— 6536 & 6545  6=66 .eocecierireiriennn 6976 a 6999

En la pdgina siguiente se establece la correspondencia en-

tre ndmeros de identificacisdn y grupos y subgrupos.



Numeros
6001 a 6025
6026 a 6050
6051 a 6075
6076 a 6100

- 6101 a 6125
6126 a 6150
6151 a 6175
6176 a 6200
6201 a 6225
6226 a 6250
6251 a 6275
6276 a 6300
6301 a 6325
6326 a 6350
6351 a 6375
6376 a 6400
6401 a 6425
6426 a 6450
6451 a 6475
6476 a 6485
6486 a 6495
6496 a 6505
6506 a 6515
6516 a 6525
6526 a 6535
6536 a 6545

Grupo
Subgrupo

Numeros Grupo
s Subgrupo
6546 B BIT0 susurmass 6-31
65TL a 6595 ..ovcvevrrvirriinnsnes 6-32
6596 a 6620 . ......ccooveeune, 6-33
6621 8 804D scsaisainiinds 6-34
6646 a 6670 ........cccovvvvunennn 6-35
6671 a 6695 ........eeeeenenn. 6-36
6696 a BT20 .iiniininms 6-37
BT2L & BT eewmirimmonsinss 6 -4
6731 a 6740 .......ccocvereennnen, 6-42
6741 a 6750 ......cccoeeervrvenns 6-43
RS W T €58 I ——— 6-44
6761 a 6770 ..o, 6~45
6771 a 6T80 ..ccovvvevenerennnn, 6-46
STE M T Lo —————— 6-47
6791 a 6800 ........cceevvunn.enn. 6—-48
6801 a 6810 ................. veee 6=49
BB1L o 6820 ..o 6-51
LR G S— 6-52
6831 a 6840 .......cciinnnn. 6-53
6841 a 6850 ......cccovvvvenennnn. 6-54
el R NN 7 R——— 6-61
6876 a 6900 ......ccovvvvunnn.en. 6-~62
6901 8 6925 ......cocevurrmremsins 6-63
B9EG 8. B0 . vnmmnnnnns 6-64
6951 a 6975 ..covoveeviriinnnnnn 6-65
BIT6 B 6999 ;iimmmimassonsne roer 6=66



ANEJO IV - Clave de Provincias o Servicios

Badajoz .ccciviiriiiiiinnininen,
Baleares .eswavsasisis
5 v TR R —
Burgos .cvceviiiiiiiiienria,
CHdceres .vvmnninninnennnnns

T N

Cuenca ........... e
Gerona .......cceevevvevinneinnnnnn
Granada ......cooceeeeeiinieninns,
Guadalajara ...
Guipuzcoa .uvvveriienrnninnns

Huelva ......oo...... R

............................

19.

Palencia ....ccoovieriiiivieinnnnn. 34
Palmas (Las) .evvecorereveneennn 35
Pontevedra ....ccocvvviiniinnnn., 36
Salamanca ......ccccoviienerinienenns, 37
Santa Cruz de Tenerife 38
Santander .........ocevieieiiiiinnns 39
SEZOVIA eeririririreirinieieieiiriinn 40
SeVELLS sonueaneainuiin 41
S Lo o I TR 42
Tarragona ...cccvevveviiieninnnenn. 43
TerULl .crrrrriiceencrnncserracesnenns 44
Poldeln' waamonnmssminoassmes 45
R T s o N —————— 46
Valladolid ..eceeveeverevinninnnnnnns 47
BLBBBTY: weiiiessamiviminionssssanmin 48
LOMOTD  onnamuessys s s e v 49
/1% ofc 3 Lo 12 U 50
CeUtE: secimimmiaiitsinimismmsmmensints 51
u T T ————————————— 52
Regidn 12 Madrid .............. 93
Regidén 22 Barcelona ........ 54
Regidén 3% Valencia . . 55
Regidén 42 Oviedo .............. 56
Regidn 52 Vizcaya ............ 51
Regidn 62 Sevilla ........... 58
Regién 72 Mdlaga .............. 59
Regidén 82 Zaragoza ......... 60
Begidn 98 oommamveammmmmn 61
Puentes y Estructuras .... 64
J.A, Las Palmas ................ 71
Parque Centrel de Autom 72
Servicios Centrales ... 7>
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ANEJO VII - Clave de Fabricacidn Nacional o Extranjera

Espafia

Francia

Italia

Alemania

USA

Holanda

Suiza

Inglaterra

Paises de Europa no consignados anteriormente

Restantes paises no consignados en ndmeros anteriores

20,
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ANEJO VIII - Clave de Tarifas de Alquiler

La Base de alquiler es mensual., Para calcularla se multi-
plicard el valor de la mdquina, en miles de pesetas por el coe
ficiente que figura a continuacién, correspondiente al grupo y

subgrupo:

Grupo v Subgrupo Coeficiente Grupo y Subgrupo Coeficiente

601 -vererevnrreererrenn. 15 641 eerrrrerirererrrrars 15
6-02 wovvoereererrrn, 30 6=42 rvoerrerrrrerrrernn, 30
0 S 15 6-43 oo, 20
6=04 oo 15 6=44 oo, 30
6=05 rooveererrorrrn, 15 645 30
6-06 ovvoererrrorernn, 15 6=46 oororerrrrrr. 30
LT S 15 6-48 oo 20
6-09 oovoreeerrerr, 20 6-49 oo 20
6-10 . 30 3 R 5
6-12 ooverrreri, 30 ey .
O=1% curercssomrrmvscsrie 20 653 wooeeerreerrrrrei, 5
6=16 ceovrrerererrrerna, 30 i 5
L S 30 o ol
S 20 s 1
6-22 oo, 20 6-57 10
L R 20 LT S 5
=24 e 0 SO 20
ey S 30 s 20
B=31 iiussisrsnmmmoraseen 14 6=63 oererereerrn, 30
6=32 oo, 20 6-64 oovvrorrerrrn 30
6-33 30 L R 30
63 30 666 ovvrrrrrrrirn, 20
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ANEJO IX - Clave de Modelos

a) Mdquinas que trabajan los metales por corte o arranque

de virutas.

Clave - Modelo
6=01 Tornos
1 ... Tornos horizontales de roscar y cilin-
drar
2 v Tornos revolver
3 -...ss Tornos al aire
4 «.... Tornos verticales
5 s Tornos automdticos o semiautomdticos

9 ..... Otros tornos

6-02 Taladradoras

1 svem Taladradoras sensitivas

2 S— Taladradoras automdticas o semiautomd-
ticas

3 e Taladradoras radiales universales

4 eeen Taladradoras de cabezal miltiple

5 ereen Taladradoras de varias columnas

6 eeees Barrenedoras

9 e Otras taladradoras

6-03 Mandrinadoras

1 ...... Mandrinadoras horizontales

2 s Mandrinadoras verticales
L2 Otras mandrinadoras

6-04 Fresadoras
1 ... Fresadoras universales
2 sewen Fresadoras horizontales
X, | R Fresadoras verticales
4 ... Fresadoras planeadoras
3w Fresadoras miltiples
6 ... Fresadoras copiadoras

9 ...... Otras fresadoras



6-05 Limadoras
1

sscase
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Limadoras

9 ..... Limadoras especiales

6-06 Mortajadoras

1 ... Mortajadoras con cabezal fiio
J

2
9

6-07 Cepilladoras

6-09 Rectificadoras

AW D) e

o N & v

LY

6-10 Afiladoras

s

)\

CETERTY

Pein e

casens

LEET
ce -

eren
srrias

sanncr

Mortajadoras con cabezal inclinable

Mortajaderas especiales

Cepilladoras de brazo
Cepilladoras de puente

Gtras cepilladoras

Aecivifizaeduras cilindricas de exterior
Rectiiicadoras cilindricas de interior
Pectvificadoras cilindricas universales
Rectificadoras sin centros

Fectificadoras copiadoras

Pectificadoras planetarias
Rectificadoras perfiladoras
Rectificedoras planeadoras

Alilancres universales

[ o O 4 -
VMulebh aXiliadoras

6-12 Amoladoras y pulidoras

(S

carmwa

Ameclsdoras de eie horizontal
i B

amoelodoras de eje vertical

£ - T 3
O LINGE amsicnoras

~ El
- ~ oy
Sl T0DAC A8 LSO
4+ ~ -
L Pa 2A0ra8s



6-14 Roscadoras

[ TN ) - UCEE \

9

ssmasa

[EEEETY

sreevs

Trsesy

Sessae

6-16 Mdquinas de serrar

1
2

ssas

ssasae

srnsan

24,

Roscadoras con herramienta de forma
Roscadoras con machos

Roscadoras con fresa

Roscadoras con peines

Roscadoras con reproductor

Roscadoras a presidn, con herramienta
plana

Roscadoras a presidén, con herramienta
circular

Otras mdquinas de roscar

Serradoras alternativas

Serradoras circulares con disco metd-
lico

Serradoras circulares con disco de -
muela

Serradoras de cinta

Otras serradoras

6-17 Mfquinas para cortar y punzonar

O WU B W e

6-19 Otras mdquinas
0
1

ssvsns

trsane

sassns

ssssss

tsavws

eevana

LEE R

Tijeras

Guillotinas

Otres mdquinas de cortar
Punzonadoras

Cortadoras y punzonadoras mixtas

Otras mdquinas de cortar y punzonar

Mdquinas miltiples

Otras mdquinas

b) Mdquinas que trabajan los metdles por deformacidn  on

en frio o en caliente

6-22 HMartillos de forja

1

asesse

Martillos neumdticos

liartillos de vapor



------

4

------

6-23 Mdquinas de prensar y de estampar

......

......

6-24 Mdquinas de enderezar y de curvar

------
......

......

6~27 Otras mdquinas

0

254

Martillos mecdnicos (horizontales y -

verticales)

veeere Martillos de caida libre

Martillos para remachar

Otros martillos de forja

Prensadoras
ca

Prensadoras
Prensadoras
Prensadoras
Prensadoras

Prensadoras

b

R I

¥

estampadoras

estampadoras
estampadoras
estampadoras
estampadoras

estampadoras

de escentri

neumdticas
hidrdulicas
de vapor

de friccidn

mixtas

Otras mdquinas de prensar y estampar

Planeadoras de chapa

Curvadoras de

Enderezadoras

y cuadrados

Curvadoras de

cuadrados

... Enderezador

as

Enderezadoras

chapa

de redondos,
redondos, he

y curvadoras

y curvadoras

¢) Mdquinas de soldar vy de cortar por fusidn

hexagonales
xagonales ¥y

de perfiles
de tubos

. Otras enderezadoras y curvadoras

del metal

6-31 Soldadoras eléctricas por resistencia

......

------

.... Soldadoras

Soldadcras
ples

Soldadoras
soldadura)

Soldadoras

ciag

eléctricas

eldctricas

eléctricas

gldctricas

por

por

por

puntos Unicos

puntos milti-
costura (ccn

protuberan-
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5 ... Soldadoras eléctricas a tope por resis
tencia directa

6 ... Soldadoras eléctricas a tope con chis-
pa

7 ..... Otras soldadoras eléctricas

6-32 Soldadoras eléctricas por arco
1 ...... Soldadoras eléctricas de conduccidén -
sencilla a mano

2 ... Soldadoras eléctricas de conduccién a
mano y equipo de alta frecuencia

3 . Soldadoras eléctricas de conduccidn a
mano con flujo electroconductor

4 ...... Soldadoras eléctricas de conduccidn a
mano con atmésfera protegida

5 e Soldadoras eléctricas automdticas con
electrodos desnudos -

6 ..... Soldadoras eldctricas automfticas con -
electrodos revestidos

7 - Soldadoras eléctricas automdticas con
atmésfera protegida

8 e Soldadoras eldctricas automdticas con
- flujo electroconductor

9 ...... Otras soldadoras eléectricas

6-33 Soldadoras por oxigds con o sin presidn

1 ..., Soldadoras por oxigds con soplete nor-
mal

2 e . Soldadoras por oxigds con soplete mul-
tillama

6-37 Otras mdquines

0

d) Mdquinas para trabajar la madera

6-41 Tornos
d s Tornos paraielos
2 ... Tornos copiadores
3 ... Tornos modelistas

. E—— Tornos con herramientor woita“ivas
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5 ..... Desenrrolladoras de troncos

9 ..... Otros tornos

6-42 Taladradoras

1 ...... Taladradoras corrientes

9 ..... Taladradoras especiales

6-43 Mdquinas de perfilar
1 ...... Mdquinas fresadoras (trompo a tupi) -

para modelos y copiadoras
wveer. Mdquinas para machihembrar
Kinne Mdquinas para machihembrar y cepillar
«..eo Mdquinas para ensamblar por testa
e Mdquinas para hacer espigas Yy ranuras
wsee Mdquinas para hacer ensambles

«.... Mdquinas para hacer empalmes rectos

O~ 0y U W

ceeee Otras mdquinas de perfilar

6-44 Escopleadoras

1 ...... Escopleadoras corrientes

2 ... Escopleadoras con cadena

3 ... Escopleadoras con escoplo hueco
9

e Otras escopleadoras

6-45 Aserradoras

.. Aserradoras de cinta para troncos

p— Aserradoras de cinta con carro, con -
rodillos o con mesa

«ww. Aserradoras de disco para tronzar

4 ...... Aserradoras de disco con carro o con
mesa

e Aserradoras alternativas de t1na keya

6 ..... Aserradoras alternativas de varias hg
jas

T ... Aserradoras alternativas de tronzar o
de resortar

9 ..... Obras aserradoras
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6-46 Cepilladoras

1 ...... Planeadoras

2 s Cepilladoras de una cara

3 ... Cepilladoras de dos caras

o R Cepilladoras de tres caras

T Cepilladoras de cuatro caras
6 ... Cepilladoras combinadas

D riene Otras cepilladoras

6-48 Prensas, encoladoras, curvadoras y enderezadoras

1 ..... Prensas planas corrientes

2 ..... Prensas planas con calefaccidén

X SO— g{%Esas de rodillo, con o sin calefagc
4 e Otras prensas

& S— Mdquinas miltiples

S Otras mdquinas

¢) Aparatos de comprobacidn vy medida

6-51 Aparatos para comprobacidén de medida

1 ... De amplificacidén mecdnica

2 ierees De amplificacidén dptica

 E— De amplificacién eléctrica

:: - Otros aparatos de medida de dimensio-
nes

6-52 Aparatos para comprobar la dureza de los metales

L. i Prensas sin lectura directa de la hue-
11la

> S Prensas con lectura directa de la hue-
1l1la

. L— Otros aparatos de medida de dureza

6-53 Liparatos para comprobacidn de presicnes

i S — Para medir presicnes de liquidos
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2 ... Para medir presiones de gases

6-54 Aparatos para comprobacidn de medidas eléctricas
1 ... En sistemas eldctricos de automdviles
o mfdquinas

2 ......En instalaciones eléctricas de talle-
res o edificios

,,,,,, En aparatos radiotelefdnicos

6-55 Aparatos para comprobacidén y regulacidén de dimensiones
R Aparatos para ajuste de direcciones -
de vehiculos o mdquinas

2 Aparatos para ajuste de sistemas de -

freno de vehiculos

3 ...... Aparatos para reglaje de faros

6-56 Aparatos para comprobacién y regulacidén de presiones, -
caudales o potencia

1 ... Bancos de pruebas de bombas inyecto-
ras, Diesel
2 ... Bancos de pruebas de motores

...... Dinamémetros

6-57 Aparatos para comprobacidn y regulacidén de sistemas eléc
tricos

) Bancos de prueba de sistemas eléctri-
cos de vehiculos o mfquinas

6-58 Otros aparatos de comprobacidn

0 ..... Otros aparatos de comprobacidn
6-61 Elevadores

1 ...... Elevadores de una columna

2 ... Elevadores de dos columnas

3 . Elevadores de cuatro columnas

9 ...... Otros elevadores

6-62 Gatos de taller

1 ...... Gatos de funcionamiento mecdnico

2 ... Gatos de funcionamientc neumdtico
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3 ... Gatos de funcionamiento hidrdulico
4 .. Gatos de funcionamiento eléctrico
9 n Otros gatos

6-64 Equipos de engrase

1 e Equipos fijos, sencillos

2 s Equipos fijos, con compresor incorpo-
rado

- Equipos méviles, s/vehiculos

4 Equipos portdtiles

9 ... Otros equipos de engrase

Qe Equipos sencillos
- S Equipos con compresor incorporado
9 ... Otros equipos

E N Aparatos para lavado con agua fria

2 - Aparatos para lavado con agua calien-
te

3 Aparatos para lavado con chorro de va
por

4 ...... Aparatos mixtos

9 ... Otros aparatos para lavado

6-69 Otros equipos de Taller

0 .oeeee Otros equipos de taller



