

  

    [image: cover.jpg] 

  








	

Montaje y reparación de
los sistemas mecánicos.
FMEE0208


Bernabé Jiménez Padilla










ic editorial




Montaje y reparación de los sistemas mecánicos. FMEE0208


© Bernabé Jiménez Padilla


2ª Edición


© IC Editorial, 2022


Editado por: IC Editorial


c/ Cueva de Viera, 2, Local 3


Centro Negocios CADI


29200 Antequera (Málaga)


Teléfono: 952 70 60 04


Fax: 952 84 55 03


Correo electrónico: iceditorial@iceditorial.com


Internet: www.iceditorial.com


IC Editorial ha puesto el máximo empeño en ofrecer una información completa y precisa. Sin embargo, no asume ninguna responsabilidad derivada de su uso, ni tampoco la violación de patentes ni otros derechos de terceras partes que pudieran ocurrir. Mediante esta publicación se pretende proporcionar unos conocimientos precisos y acreditados sobre el tema tratado. Su venta no supone para


IC Editorial ninguna forma de asistencia legal, administrativa ni de ningún otro tipo.


Reservados todos los derechos de publicación en cualquier idioma.


Según el Código Penal vigente ninguna parte de este o cualquier otro libro puede ser reproducida, grabada en alguno de los sistemas de almacenamiento existentes o transmitida por cualquier procedimiento, ya sea electrónico, mecánico, reprográfico, magnético o cualquier otro, sin autorización previa y por escrito de IC EDITORIAL; su contenido está protegido por la Ley vigente que establece penas de prisión y/o multas a quienes intencionadamente reprodujeren o plagiaren, en todo o en parte, una obra literaria, artística o científica.


ISBN: 978-84-1103-236-0




Presentación del manual


El Certificado de Profesionalidad es el instrumento de acreditación, en el ámbito de la Administración laboral, de las cualificaciones profesionales del Catálogo Nacional de Cualificaciones Profesionales adquiridas a través de procesos formativos o del proceso de reconocimiento de la experiencia laboral y de vías no formales de formación.


El elemento mínimo acreditable es la Unidad de Competencia. La suma de las acreditaciones de las unidades de competencia conforma la acreditación de la competencia general.


Una Unidad de Competencia se define como una agrupación de tareas productivas específica que realiza el profesional. Las diferentes unidades de competencia de un certificado de profesionalidad conforman la Competencia General, definiendo el conjunto de conocimientos y capacidades que permiten el ejercicio de una actividad profesional determinada.


Cada Unidad de Competencia lleva asociado un Módulo Formativo, donde se describe la formación necesaria para adquirir esa Unidad de Competencia, pudiendo dividirse en Unidades Formativas.


El presente manual desarrolla la Unidad Formativa UF0456: Montaje y reparación de los sistemas mecánicos,


perteneciente al Módulo Formativo MF 1263_2: Técnicas de montaje, reparación y puesta en marcha de sistemas mecánicos,


asociado a la unidad de competencia UC1263_2: Montar, reparar y poner en marcha sistemas mecánicos,


del Certificado de Profesionalidad Montaje y puesta en marcha de bienes de equipo y maquinaria industrial




Capítulo 1


Representación gráfica industrial, materiales y verificación de magnitudes físicas


Contenido


1. Introducción


2. Croquización, vistas, cortes, secciones y acotación


3. Planos de conjunto y de despiece


4. Normas de dibujo


5. Materiales metálicos, poliméricos y compuestos: características técnicas, tratamientos y aplicaciones


6. Instrumentos de metrología


7. Máquinas de medir por coordenadas


8. Verificación de superficies: planas, cilíndricas, cónicas, roscadas y relativas


9. Medición de revoluciones, par, potencia, tensiones, intensidades, vibraciones, presiones, caudales, esfuerzos dinámicos, temperatura de cojinetes, etc.


10. Resumen


1. Introducción


En la industria, la representación gráfica es un instrumento fundamental y muy útil para cualquier técnico, siendo utilizada como idioma internacional para describir mediante imágenes las características de fabricación de las piezas, y reunirlas en planos de conjunto que expresan el funcionamiento de las máquinas y los mecanismos.


Las normas industriales sirven para unificar la fabricación de las piezas y conseguir que estas sean intercambiables entre conjuntos.


Los distintos materiales que se utilizan en la industria van desde los clásicos metálicos hasta los modernos polímeros y compuestos que ofrecen características novedosas, con gran aplicación en la actualidad debido a su resistencia y ligereza.


Los instrumentos de medición se utilizan en la metrología industrial para conseguir no solo averiguar las dimensiones de una pieza, sino además para comprobar que se encuentran dentro de las tolerancias, consiguiendo así que cumplan la misión de ser intercambiables.


La correcta medición de las distintas magnitudes que aparecen en la industria, ya sean eléctricas o mecánicas, conlleva un conocimiento de los instrumentos que son útiles para realizarlas. Hay que señalar también que existe una gran diversidad de medidores que ayudan en la industria a comprobar el funcionamiento correcto de los elementos físicos.


2. Croquización, vistas, cortes, secciones y acotación


Para la correcta representación de los conjuntos mecánicos se emplean distintas herramientas que serán abordadas a continuación. Con la combinación de estas herramientas se consigue representar cualquier elemento geométrico de forma inequívoca.


2.1. Croquización


En las representaciones geométricas, cuando se necesita describir algún elemento mediante imágenes, se suele realizar un esbozo o apunte hecho de manera rápida y sin detalles a escala. Este conjunto de trazos geométricos es el llamado croquis.


El croquis es un medio rápido para la toma de datos de partida de un elemento industrial, arquitectónico o artístico, en el que de manera superficial se indican las características generales que tiene. El croquis se realiza sin instrumentos de ayuda para trazar rectas o curvas, a mano e intentando mantener las proporciones del elemento que se quiere representar.


En un croquis no es necesario mantener las escalas de la figura, ya que se trata de una representación a mano alzada caracterizada por su rapidez de ejecución. No obstante, conviene mantener definidas de forma correcta las proporciones del dibujo, así como conseguir una representación clara y con suficientes datos como para comprender la geometría de la pieza representada.


En el croquis industrial completo se deberán encontrar claramente las cotas que indiquen sus medidas reales, acabados superficiales, tipo de material, tolerancias, etc; de forma que se pueda utilizar para la fabricación de ese elemento mediante la representación a escala adecuada, ya sea de ampliación o de reducción.


La representación debe ser sencilla. Con las tres vistas de alzado, planta y perfil suele ser suficiente. Para realizar un croquis, se deben tomar las medidas del natural mediante instrumentos, ya sea una regla graduada, calibre o pie de rey, un micrómetro o Palmer, goniómetro de tomar ángulos, compás de puntas, etc.


Los pasos fundamentales para la realización de un croquis serán:




	Preparar el material necesario: papel, lápiz, goma de borrar e instrumentos de medida.


	Examinar previamente la pieza a representar, girándola y observando las características más representativas.


	Colocar los ejes de partida donde se encuentran los centros de los agujeros, realizando un encuadre de las dimensiones mayores donde quedarán incluidas sus aristas.


	Representar ordenadamente las vistas necesarias y suficientes, tomando las dimensiones con los instrumentos de medida.


	Acotar clara y correctamente las vistas con las dimensiones antes tomadas.


	Indicar el material, acabados superficiales, tolerancias y cuantas indicaciones sean necesarias para la posterior realización del dibujo a escala.


	Comprobar que todas las características están indicadas en el dibujo del croquis.





Esta imagen es un ejemplo para la realización de un croquis de una pieza:
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La construcción de un croquis se realizará gradualmente, con los pasos ordenados en las figuras, empezando por el encuadre y posición de los ejes, definiendo los trazados curvos, marcando las aristas que definen la pieza, realizando la acotación de las medidas generales y particulares y acabando con la colocación de las cifras de cota, la marca de la pieza y las características del material, acabados superficiales, espesor, etc.
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Importante


En la representación de piezas planas se puede utilizar una única vista acompañándola del espesor mediante números y letras. Para piezas no planas de geometría simple se deben utilizar dos o más vistas.





2.2. Vistas ortogonales


Para representar y definir un objeto gráficamente se emplean las llamadas vistas ortogonales. Estas se realizan dibujando las distintas caras que se pueden observar sin tener en cuenta la profundidad. De esta manera, se representan las mínimas vistas para que quede definida la pieza, colocando estas en posiciones alineadas para que su interpretación sea correcta.
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Siempre existen seis vistas en cada pieza, pero normalmente se realizan tres llamadas: alzado, planta y perfil. En piezas que no cuenten con excesiva complejidad bastará con el uso de estas tres vistas ortogonales para su correcta representación.


El alzado A es la vista de frente y principal de la pieza, siendo la que mejor la define. El resto de las vistas se colocan en función de esta.


La planta B es lo que se observa desde arriba y complementa casi siempre al alzado.


Si fuera necesario, se realiza el perfil C, que es el que se observa por un lateral de la pieza.


La elección correcta del alzado es el primer paso importante para utilizar las mínimas vistas que definan la pieza.


Se pueden utilizar además las otras tres vistas llamadas secundarias: D, E y F, pero normalmente no son necesarias.


La forma de utilizar e interpretar los trazos es clara. Las aristas vistas se representarán mediante línea continua y gruesa, las aristas ocultas mediante línea a trazos y de menor espesor y los ejes mediante líneas de punto y raya con un grosor fino.
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Existen dos métodos de proyección:




	Sistema europeo (1er diedro). Se gira la pieza y se toman las vistas.


	Sistema americano (3er diedro). Se gira la visión y se toman las vistas.





[image: image]



Estos símbolos expresan en qué sistema se ha efectuado la representación.
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Además de las vistas de alzado, planta y perfil, se pueden utilizar vistas particulares en las que se detalla alguna zona que no se observa claramente o cuya representación sería demasiado complicada al estar inclinada u oculta. Estas serían las vistas auxiliares.
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2.3. Cortes


Cuando una pieza no queda claramente definida con las tres vistas principales o cuando existen excesivas aristas ocultas, se utilizan los llamados cortes y secciones, que aclaran en gran medida la representación. La diferencia entre sección y corte es que en la sección se representa solo la parte que el plano de corte toca la pieza, mientras que en el corte se representan además las aristas que quedan detrás de las secciones.
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Existen muchos tipos de cortes, ya sean al cuarto, total o parcial rotura, pero todos con la característica principal de aclarar la visión de la pieza. Eliminar las aristas que quedan ocultas en las vistas es la misión fundamental de los cortes, utilizándose en muchas ocasiones para, mediante un golpe de vista, identificar la pieza en un conjunto más o menos complicado.


Se deben indicar los planos de corte, para que se pueda interpretar de manera única. Con los diferentes rayados se identifican los cortes y las piezas de un conjunto.


[image: image]



También existen cortes quebrados o las llamadas roturas, que enseñan una zona particular de la pieza donde se encuentra un agujero ciego o roscado para introducir una chaveta, un pasador o un tornillo.
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2.4. Secciones


La sección representa solo la parte que el plano de corte toca la pieza. Se utilizan para definir formas complicadas o para aquellas piezas que por su forma tienen distintas secciones a lo largo de su longitud, en el caso de ejes y árboles de transmisión.
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Se deben indicar los planos de corte sucesivos para que quede claramente definida la zona seccionada. Se puede indicar la sección dentro del mismo dibujo o en otras vistas auxiliares.
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2.5. Acotación


En el dibujo lineal, ya sea de ingeniería o arquitectónico, la manera de informar sobre las dimensiones y las características que definen un objeto para su fabricación o su montaje en un conjunto mecánico se realiza por medio de la acotación.


La cota es el conjunto de informaciones útiles para describir las acciones que se deben realizar. Pueden estar formadas por inscripciones, números, letras, símbolos, flechas, marcas, puntos, líneas, etc.


En la cota se representa siempre la dimensión real, sin tener en cuenta la escala del dibujo, ya sea de ampliación o de reducción. En la definición de las medidas, se utilizan dimensiones adecuadas de representación, ya sean milímetros, centímetros, metros, etc, dependiendo de la escala del dibujo.


Tipos de acotaciones




	
Funcional. Se trata de informaciones y dimensiones ligadas al funcionamiento y a la intercambiabilidad, con valores máximos y mínimos (ajustes).


	
Constructiva. Dimensiones e informaciones ligadas a la construcción de la pieza.


	
De verificación. Para la comprobación de sus adecuadas características.





Tipos de cotas




	
Cota funcional. Son esenciales para la función de la pieza. Son las más importantes. Ejemplos son: posición de taladros, dimensiones generales, acabados superficiales y tolerancias. Se debe iniciar el acotado de la pieza por estas.


	
Cota no funcional. Facilitan la definición para su posterior fabricación. Ejemplos son: cotas de dimensiones parciales, tamaño de taladros, chaflanes y redondeados.


	
Cota auxiliar. Se trata de cotas de carácter informativo. Ejemplo son: marca de pieza en el conjunto, símbolos particulares y tratamientos térmicos.





Principios generales de acotación


Se deben seguir unos pasos fundamentales para realizar las acotaciones y conseguir la mejor definición de la pieza o conjunto mecánico:




	Definir cada elemento una sola vez.


	Poner cada cota sobre la vista o corte con mayor claridad.


	No indicar más cotas que las imprescindibles, teniendo mucho cuidado de no duplicar.


	No pueden faltar cotas generales ni parciales. El operario no debe medir sobre el plano, ya que este puede no estar a escala.


	Las cotas funcionales serán inscritas directamente. No deben depender de otras, de sumas o de restas parciales.


	Siempre que sea posible se colocarán fuera del dibujo de la pieza.


	No se deben cruzar líneas de cota que tengan informaciones dimensionales.





Elementos y métodos de acotación


Líneas auxiliares de trazo fino




	
Auxiliares de cota. Delimitan las dimensiones: A


	
De cota. Dimensiones de la longitud a acotar, define la medida y tiene en sus extremos las marcas, ya sean flechas, trazos o puntos: B. No se deben utilizar líneas de contorno, ejes o prolongación.


	
De referencia. Se utilizan para aclarar la posición de la cota: C





[image: image]



Extremos de línea de cota




	
Flecha: es el extremo de línea de cota más utilizado. Se puede utilizar cualquiera de sus dos presentaciones, pero se debe mantener escogido en todo el conjunto.



	Abierta: entre 15º y 90º. Se verán las líneas.


	Cerrada: entre 15º y 30º. Estará ennegrecida.





Se pondrán en el interior de la dimensión con el vértice en el extremo de la línea de cota.
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Se pueden poner también en el exterior de la dimensión con el vértice en el extremo de la línea de cota cuando se tenga problemas de espacio.
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Trazo oblicuo, punto. Se utilizan casi exclusivamente en dibujo arquitectónico.


	
Radio. Se utiliza una sola flecha en el lado que toca el arco. Según el espacio en el dibujo, se colocará en el interior o en el exterior. No se utilizará nunca la línea de cota horizontal ni vertical.
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Medidas en piezas simétricas y cortes. Se suele dibujar incompleta, con una sola flecha, la cual debe sobrepasar el eje de simetría.





Inscripciones




	
Cifras de cota:



	No pueden ser cortadas por ninguna línea.


	Se inscriben según uno de estos métodos:



	Cifras paralelas a la línea de cota, siempre encima de ellas, centradas si se puede y ligeramente separadas.


	Cifras dispuestas para ser leídas desde la parte inferior o desde el lateral derecho del formato del dibujo.
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	Escasez de espacio. Inscripción sobre la prolongación de la línea de cota. Se utilizan líneas de referencia.
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Símbolos generales:



	Ø Diámetro. Se colocará delante de la cifra, a igual altura que esta y siempre encima de la línea de cota.
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	R Radio. Se emplea cuando no se señala la posición del centro del arco de circunferencia. Se colocará delante de la cifra de cota. La flecha se coloca por dentro del arco siempre que exista espacio.


	S Bola o Esfera. Se colocará la palabra o la letra S delante de la cifra de cota del diámetro o del radio, para formas esféricas representadas en una sola vista.
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[image: imgae] Cuadrado. Es un símbolo para expresar que en la vista de planta la pieza es cuadrada. Se coloca delante de la cifra de cota.


	X Cruz de San Andrés. Se utiliza para representar prismas o pirámides cuadrangulares regulares. Se utiliza una vista.









Elementos auxiliares




	
Traza. Plano secante por donde se realiza el corte o sección de una pieza. Se utilizan líneas gruesas en los extremos en los cambios de dirección.
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Sentido de observación. Indicación con flechas.


	
Designación. Letras mayúsculas junto a las flechas.


	
Rayados. Marcan las zonas seccionadas o cortadas. En las inscripciones en su interior, el rayado se interrumpe. Para indicar distintas zonas o componentes, se utilizan distintos rayados en función de su dirección y separación. Diferencian las piezas en los planos de conjunto.
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Simetría. Indicación con trazos en los extremos de los ejes de simetría.
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3. Planos de conjunto y de despiece


En las representaciones gráficas de los mecanismos y las máquinas se utilizan los conjuntos mecánicos para describir tanto el montaje de las distintas piezas de que constan, como de las piezas que intervienen en su funcionamiento. De esta manera se podrán observar en una sola vista todos sus elementos.


Se tienen planos de conjunto donde se indican mediante marcas los elementos que componen una máquina o mecanismo, representados en la vista de alzado y con los detalles que sean necesarios para su comprensión. Los elementos individuales de que consta el conjunto se representan en dibujos aparte, perfectamente definidos para su fabricación.


3.1. Planos de conjunto


Las características más importantes en un plano de conjunto son:




	Sirven para comprender el conjunto mecánico de forma correcta, además de la orientación relativa entre los distintos componentes que lo conforman.


	No se detallan las dimensiones de las piezas, solo la posición de su montaje y la forma de intervenir en el funcionamiento de la máquina.
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	Las piezas tendrán cortes y secciones para indicar claramente su posición de montaje.


	Pueden aparecer también subconjuntos dentro de un conjunto mayor.


	El despiece de los elementos se realiza mediante una lista de piezas donde se detallan las características más importantes que ayudan a su definición y construcción.


	Se indicarán también las características de los elementos normalizados, que no necesitarán plano de fabricación. Se trata de piezas estándar que quedan descritas en las normas.





3.2. Planos de despiece


Son los que de forma individual definen las piezas de un conjunto. Se deben representar con las vistas, cortes, secciones, acotación de dimensiones, de tolerancias dimensionales y geométricas, acabados superficiales, material, etc, con las que van a contar.


Cada uno está referenciado al plano de conjunto donde formará parte del mecanismo o máquina, pudiendo también formar parte de un subconjunto del general.
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Estos planos de despiece, además de servir para su fabricación, se emplean para disponer en todo momento de una representación gráfica que los identifique de los otros elementos que forman el conjunto.
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Aplicación práctica


Usted ha recibido una caja certificada en el taller donde trabaja. Se trata de un prototipo de conjunto mecánico, del que se deben construir una serie de 50 unidades. Para iniciar el desarrollo del proyecto debe realizar unos croquis individuales de cada una de las piezas.


SOLUCIÓN


En primer lugar se deben identificar las piezas por separado, para después poder desmontar y medir de manera general las medidas de cada pieza.
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Se realizan los croquis generales, a falta de la medición de acabados superficiales, tipo de material, normalización, etc.
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Aplicación práctica


El pedido de piezas plegadas que debía tener realizado para mañana ya lo ha terminado hoy, y el encargado, hasta que le asigne otro trabajo de plegado, ha decidido encargarle realizar el desmontaje de una esclusa de transporte neumático para realizar un estudio sobre su funcionamiento.


Realice unos croquis en perspectiva acotándolos en sus medidas generales de funcionamiento como primer paso para su diseño posterior.


SOLUCIÓN


El desmontaje del conjunto mecánico se realizará con herramientas convenientes y con las protecciones personales adecuadas. Cada pieza se pondrá encima de la mesa y se dibujará la perspectiva que mejor la defina. Se tomarán las medidas generales y se marcarán las piezas que lo componen.


Conjunto mecánico en perspectiva y despiece.
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4. Normas de dibujo


La normalización tiene por objeto definir un conjunto de reglas e instrucciones, de acuerdo con una serie de factores, con el fin de obtener piezas más simplificadas, eliminando las variedades innecesarias. La normativa que rige cómo deben llevarse a cabo las representaciones gráficas de conjuntos de todo tipo es, en este caso, la UNE 1032:1982.


Algunas definiciones:




	Es norma la regla que se ha establecido en los acuerdos internacionales y que se debe seguir en las tareas y actividades, ajustando las conductas de manera voluntaria.


	Especificación es un documento en el que se expresa el conjunto de condiciones a cumplir.


	Reglamento es una colección ordenada de reglas, escritas por la autoridad, que se dan para la ejecución de una ley o para el régimen de una corporación.


	Normalizar es poner en orden lo que no está, para resolver problemas, y que se repite frecuentemente.





4.1. Principios básicos de la normalización


A continuación, se van a ver los principios básicos de la normalización:




	
Especificar es definir o señalar claramente todos los productos (materiales y dimensiones) y su empleo, con el fin de conseguir una perfecta identificación.


	
Unificar es adoptar las medidas oportunas en cuanto a tolerancias, características, etc, para que resulten productos intercambiables.


	
Simplificar es indicar las normas para la fabricación, de forma que los trabajos resulten más prácticos, reduciendo variedades y con el fin de obtener formas más sencillas y procedimientos de fabricación más recomendables.
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4.2. Organismos de normalización


La mayoría de los estados y países han creado sus organismos de normalización. La tendencia es la universalización, con la adopción de las normas internacionales ISO.














	Zona o Estado

	Siglas

	Organismo de normalización






	INTERNACIONAL

	ISO

	Organización Internacional para la Estandarización






	EUROPEA

	CEN

	Organismo de Estandarización de la Comunidad Europea para normas EN






	ALEMANIA

	DIN

	Instituto Alemán de Normalización






	ESPAÑA

	UNE

	Unificación de Normas Españolas






	ESPAÑA

	AENOR

	Asociación Española de Normalización y Certificación






	FRANCIA

	NF

	Asociación Francesa de Normas






	ITALIA

	UNI

	Ente Nacional Italiano de Unificación









Las grandes empresas suelen adaptar las normas generales a sus necesidades de fabricación.


4.3. La normalización en el dibujo industrial y sus ventajas


Constituye un verdadero lenguaje que todo técnico debe saber interpretar sin ambigüedades.


Los principios generales de un sistema de normas son: responder a necesidades reales, constituir un sistema coherente y completo y representar un equilibrio entre las exigencias técnicas y la realidad del país.


El conjunto de normas, relativas al dibujo industrial de una pieza, se pueden dividir en tres categorías:




	
Normas de representación. Son las que codifican el trazado de los dibujos: tipos de líneas y formatos, proyecciones, cortes y secciones, representaciones de tipo simbólico, etc.


	
Normas de dimensiones. Son las que se refieren principalmente a la acotación de las piezas: medidas nominales, valores de las tolerancias de fabricación dimensional y geométrica, etc.


	
Normas de designación. Son las que nombran a los órganos normalizados: tuercas, tornillos, arandelas, pernos, pasadores, chavetas, etc; que se representan por medio de siglas.
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Las normas siguen evolucionando debido a los adelantos tecnológicos de la industria. Un buen técnico debe estar al día en el conocimiento de las innovaciones que se produzcan.


El empleo de las normas en el dibujo industrial ofrece múltiples ventajas. Entre otras, la simplificación aportada en los dibujos de conjunto y en la representación de diferentes elementos: tornillos, resortes, rodamientos o ruedas dentadas; que no se dibujan en los planos de despiece, con lo que se ahorra tiempo, evitándose investigaciones inútiles. Además, en la producción se consigue un aumento y una mayor organización racional con el consiguiente ahorro de tiempo y costes; en el consumo, con garantías de calidad, se tiene la posibilidad de adquirir ofertas, mayor facilidad de formular pedidos y menor precio a igual calidad; y, por último, en la economía en general se logra una mejor calidad y cantidad en la producción, mejores intercambios comerciales y mayor productividad y calidad de vida.


[image: image]


Nota


Inconvenientes de la normalización son la influencia negativa que ejerce sobre los componentes estéticos, al introducir en ellos la uniformidad, limitando la inspiración personal.
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Aplicación práctica


Usted se encuentra en el taller trabajando en la prensa, realizando el doblado de unas piezas. Existe un elemento móvil que está colocado mediante uniones roscadas tornillotuerca para fijar la matriz. Se ha deformado un tornillo debido a las vibraciones en el trabajo, y lo tiene que desmontar y buscar en las normas para pedir otros al almacén. Identifíquelos en las normas y realice el pedido.


SOLUCIÓN


Habrá que realizar el desmontaje y la comprobación según las normas del tipo de tornillo que se trata. Se realizan las mediciones fundamentales de longitud y tipo de rosca. Se buscan en las normas el tipo de tornillo y tuerca para realizar el pedido.
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5. Materiales metálicos, poliméricos y compuestos: características técnicas, tratamientos y aplicaciones


En la actualidad existe una gran variedad de materiales que, con la combinación de sus características, están destinados a aplicaciones muy distintas entre sí. En conjunto, todos estos materiales pueden ser agrupados en tres grandes familias: materiales metálicos, materiales poliméricos y materiales compuestos.


5.1. Materiales metálicos


Los materiales metálicos son los más utilizados en la ingeniería y en la industria en general, aportando a las construcciones durabilidad, resistencia y adaptabilidad.


La supremacía de los materiales férricos es debido a la gran variedad de características que se pueden conseguir, a un coste relativamente bajo. Los materiales no férricos, (generalmente aleados) frente a los férricos, se prefieren por su sensibilidad a la oxidación y corrosión, facilidad de moldeo y mecanizado y buena conductividad térmica y eléctrica.


Se pueden conseguir gran cantidad de aleaciones (mezclas mediante fusión de dos o más metales), adaptadas a cualquier aplicación que se presente en la industria.


Existen dos grandes grupos de metales:




	Férricos [image: imgae] 95 % del consumo


	No férricos [image: imgae] 5 % del consumo





Hierro (Fe). Se obtiene del mineral pirita, hematíes y magnetita.


Propiedades: Material brillante grisáceo. Densidad = 7,87 kg/dm3


A partir de los materiales férricos se pueden obtener piezas mediante opera-ciones diversas tales como fundición, forja, mecanizado, laminación, soldadura, estirado, trefilado, etc. Además puede hacer cambiar sus propiedades con una gran variedad de tratamientos térmicos.


Características de los metales y las aleaciones




	Alta capacidad de conductividad térmica y eléctrica.


	Pulidos presentan brillo en su superficie.


	Se oxidan en su capa superficial. A veces es beneficioso para que no se oxide el interior y se produzca corrosión.


	A temperatura ambiente, todos son sólidos excepto el mercurio (Hg).





Las densidades o pesos específicos son muy variados. Lo más usual es utilizarlos en forma de aleación.


[image: image]


Definición


Aleación


Producto homogéneo de propiedades metálicas, resultado de la mezcla de dos o más elementos, de los cuales al menos uno es un metal.





Materiales metálicos férricos y aleaciones


Los materiales que tienen como base el hierro (Fe) son los más utilizados en la industria y en la ingeniería. El hierro puro no tiene gran aplicación, si acaso en algunos circuitos de electrónica, pero es la base para conseguir la aleación más utilizada.


El acero es el material compuesto metálico-férrico más utilizado en el mundo. Es una aleación de hierro más carbono en proporciones adecuadas. Según el tanto por ciento de carbono se puede tener:




	Hierro. Puro con menos del 0,3 % de carbono. Se utiliza aleado:



	No metales: carbono, azufre y silicio.


	Metales: cromo, níquel y magnesio.







	Acero. Aleado hierro y carbono (0,3 % al 2 % de carbono). Presentan pequeños tantos por ciento de magnesio, silicio, azufre y fósforo.


	Fundiciones. Hierro y carbono (tanto por ciento mayor del 2 % de carbono). Pueden ser ordinarios y especiales.





En la industria se utilizan sobre todo aleaciones metálicas férricas:




	
Fundición blanca. Se llama así porque al cortarse la superficie cristalina es brillante o blanca. El material resultante tiene gran resistencia al desgaste y a la abrasión. Es duro, frágil y difícil de maquinar. Se aplica en trenes de laminación y cilindros.


	
Fundición gris. La superficie es gris cuando se realiza un corte. Da un material muy resistente a la compresión pero muy poco a la tracción. No se puede forjar ni laminar, pero es fácil de maquinar con el torno o la fresa. Se aplica en estufas y cigüeñales.


	
Fundición dúctil. Da un material con facilidad para formar hilos. Tiene excepcionales propiedades para la ingeniería, debido a las partículas de grafito de su interior. Es muy apto para el moldeo, maquinado y soldadura. Tiene bajo coeficiente de rozamiento y gran resistencia a la fatiga y a la corrosión. Se aplica en levas, ruedas dentadas y cadenas.


	
Fundición maleable. Da un material con facilidad para formar láminas. Disminuye su fragilidad cuando se le somete a un tratamiento térmico adecuado. Posee propiedades importantes para el moldeo, y resistencia mecánica moderada, tenacidad y resistencia a la corrosión. Se aplica en piezas realizadas mediante fusión y moldeo, como bancadas de apoyo de maquinaria.





Aplicaciones específicas del acero


El acero es el material más utilizado en la fabricación de todo tipo de sistemas mecánicos. Es una aleación formada por hierro, carbono y algunos aleantes más en algunos casos; pero en función de la proporción y tipo de estos aleantes, se obtendrán aceros con propiedades muy distintas, los cuales estarán destinados a unas aplicaciones muy variadas.
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