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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 UF0586: Preparación de máquinas, equipos y herramientas en operaciones de mecanizado por corte y conformado,


perteneciente al Módulo Formativo MF0096_2: Preparación y programación de máquinas y sistemas de corte y conformado,


asociado a la unidad de competencia UC0096_2: Preparar y programar máquinas y sistemas para proceder al mecanizado por corte y conformado,


del Certificado de Profesionalidad Mecanizado por corte y conformado.




Capítulo 1


Verificación de herramientas y útiles en el mecanizado por corte y conformado


Contenido


1. Introducción


2. Verificación del estado óptimo de las herramientas


3. Comprobación de útiles y accesorios de sujeción


4. Mantenimiento de primer nivel de la máquina


5. Resumen


1. Introducción


A lo largo de este primer capítulo se tendrá la oportunidad de conocer las técnicas y métodos de verificación y control, de las máquinas y herramientas que van a ser utilizadas durante la ejecución de trabajos de mecanizado por corte y conformado.


Se interrelacionará cada una de las máquinas encaminadas a proporcionar este fin, con las herramientas y utillaje que lo hacen posible.


Asimismo, se estudiará todo lo concerniente al mantenimiento de primer orden de este tipo de máquinas, así como las precauciones a considerar para que la realización de tareas y operaciones de mecanizado, resulten lo más productivas y rentables desde el punto de vista de la fabricación industrial en serie.


2. Verificación del estado óptimo de las herramientas


En primer lugar se deberá poner de manifiesto el tipo de máquinas empleadas para el mecanizado por corte y conformado. Dentro del tipo de máquinas que realizan transformaciones en metales, en el seno de las fábricas modernas, se encuentran las relacionadas en la siguiente tabla.


En ella, se realiza una clasificación de las máquinas que intervienen en los procesos de mecanizado con y sin arranque de viruta. El objetivo de este manual está enfocado al segundo grupo (mecanizado sin arranque de viruta), en el que mediante operaciones de corte y posterior moldeado, se consigue obtener la forma geométrica previamente diseñada.


Se deberá ser consciente de que el plantel de maquinaria moderna empleada en las factorías actuales es amplísimo, y sería del todo imposible centrarse en todas y cada una de las máquinas existentes en la actualidad. Es por ello, que a lo largo de este manual, se estudiarán en exclusiva, las máquinas más empleadas y polivalentes para el objetivo propuesto.














	TIPOS DE MECANIZADO Y MÁQUINAS EMPLEADAS






	MECANIZADO CON ARRANQUE DE VIRUTA

	MECANIZADO MEDIANTE CORTE

	MECANIZADO MEDIANTE CONFORMADO






	Torno (*)

	Cortadora láser (***)

	Máquina plegadora (**)






	Fresadora (*)

	Cortadora plasma (***)

	Máquina cilindradora (**)






	Taladro (*)

	Máquina punzonadora (*)

	Máquina curvadora (**)
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Nota


(*) Maquinaria que necesita labores de afilado/rectificado en las herramientas que emplea para el desarrollo de sus trabajos.


(**) Maquinaria que necesita labores de reacondicionado en el utillaje que emplea para el desarrollo de sus trabajos.


(***) Maquinaria que necesita sustitución de consumibles y en la que no aplica el trabajo de afilado ni reacondicionado.





Gran parte de las máquinas relacionadas anteriormente, necesitan de una serie de operaciones encaminadas a mantenerlas en perfecto estado de conservación y mantenimiento (algo primordial para el desempeño de su labor).


Entre las labores más importantes, se encuentra el afilado/rectificado de las herramientas que realizan el corte de la forma deseada (*) y el reacondicionado o saneado del utillaje que conforma la figura plana previamente cortada (**).


En cambio, existen máquinas, que con la simple sustitución de sus consumibles (***), gozan de nuevo de un corte ideal y en condiciones óptimas.


Por otro lado, y al margen de afilados, reacondicionados y sustitución de elementos consumibles, se insiste en la necesaria e imprescindible lubricación y mantenimiento de todos y cada uno de sus órganos y elementos móviles.
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Actividades


1. Realice una búsqueda en internet y familiarícese con las herramientas y consumibles que emplean máquinas como las cortadoras láser/plasma, las punzonadoras y las máquinas plegadoras de chapa.





2.1. Afilado


Como ha quedado patente en párrafos anteriores, el tipo de maquinaria industrial que es capaz de producir cortes y moldeados en piezas industriales es muy extenso. Es por ello, que dentro de este epígrafe se intentará discernir y diferenciar de una forma sencilla, la necesidad y la diferencia existente entre términos como afilado/rectificado, reacondicionado y sustitución de elementos consumibles.


Afilado/rectificado de herramientas cortantes (*)


Dejando de lado máquinas como el torno, la fresadora y el taladro (máquinas utilizadas para producir arranque de viruta en tochos metálicos y proporcionar una forma sólida), se podrá decir sin temor a equivocarse, que la máquina ejecutora (por excelencia) de cortes de formas geométricas en chapas planas, es la máquina prensadora o más explícitamente, la máquina punzonadora.
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Máquina punzonadora


Este tipo de máquina emplea un utillaje cortador, compuesto por un punzón rompedor, un pisador y una matriz (a este conjunto se le conoce de una forma más coloquial con el nombre de macho, separador y hembra).
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El simple hecho repetitivo de romper o punzonar chapa metálica, provoca un inevitable desgaste en el conjunto - utillaje (mencionado con anterioridad), lo que desvirtúa tras miles (en ocasiones cientos) de golpes, la geometría y la medida de la forma plana a cortar.


Por tanto, se hace necesaria la acción de afilado o rectificado del conjunto (o parte del mismo). De este modo, el corte ejecutado, se vuelve a producir en condiciones óptimas y en ausencia de rebabas no admitidas, que desencadenarían y provocarían por otra parte, una serie de trabajos ulteriores (como son el repaso o amolado de dichas rebabas) que elevarían el tiempo y el costo por pieza de cada una de las unidades producidas.
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Importante


El afilado de la herramienta de corte, hace que esta disminuya su tamaño, por lo que el número de afilados es siempre limitado. Inevitablemente, el deshecho de la herramienta cortante tras varios ciclos de afilado, se convierte en una realidad.





Reacondicionado/saneado del utillaje moldeador (**)


Cuando se hace referencia a la palabra reacondicionado, se deberá situar en el contexto que permite llevar a cabo una acción enfocada principalmente a volver a proporcionar la forma y geometría adecuada al utillaje empleado durante procesos de conformado de chapa (o moldeado).
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En cierto modo, un reacondicionado, podría entenderse como un afilado con ciertos matices diferenciadores, ya que al margen de realizarse con mucha menos asiduidad que el afilado de las herramientas de corte, apenas influye en las dimensiones de la pieza sobre la que actúa.


De forma general, este tipo de acción, se lleva a cabo cuando se detectan ciertas marcas (o mellas) en el utillaje, que desvirtúan el trabajo de conformado en última instancia.
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Importante


La detección a tiempo de defectos en piezas, como ralladuras, marcas profundas y/o en ocasiones aristas redondeadas (debido a un excesivo desgaste por uso intensivo o inadecuado), suelen ser el aviso, de que el utillaje moldeador necesita un reacondicionado urgente.





Sustitución de elementos consumibles (***)


Las máquinas encuadradas en este epígrafe, no cuentan con herramientas de corte o utillaje de moldeo, sino que realizan su labor mediante tecnologías basadas en arcos eléctricos y/o gases dirigidos, que consiguen un corte limpio en pliegos de chapa plana.
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Boquilla y electrodos de corte láser y plasma


Es por ello, que este tipo de máquinas, cuentan con una serie de elementos principales llamados consumibles (también llamados elementos de rotación), que presentan un considerable desgaste tras una serie de horas de corte (horas de trabajo).
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Importante


La sustitución de los elementos consumibles, se convierte en algo obligatorio y habitual para poder devolver a la máquina cortadora, toda la precisión y calidad de la que en estado normal hace gala.
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Aplicación práctica


Como encargado de la sección de mantenimiento de la empresa para la que trabaja, una de sus misiones, es la de formar al personal a su cargo. Hace unos días, ha entrado a formar parte de su equipo, un nuevo operario al que debe dar las pautas a seguir sobre el mantenimiento correctivo que ha de realizar a las máquinas de su sección (cortadora láser, punzonadora y plegadora de chapa). ¿Cómo le explicaría las diferencias entre las máquinas propuestas y el mantenimiento respecto a tareas como: afilado, reacondicionado y sustitución de consumibles en su caso?


SOLUCIÓN


La forma más sencilla de explicar a un subordinado, las diferencias fundamentales entre cada una de las máquinas (cortadora láser/plasma, punzonadora y plegadora), sería hacerlo de forma esquemática, relacionando en primer lugar cada una de las máquinas con el trabajo que desarrollan.




	Máquina cortadora láser/plasma: corta chapas planas de diferentes espesores. Genera figuras de geometría sencilla al igual que figuras o formas de geometría altamente complicada. Es extremadamente precisa en el corte y tiene la capacidad de actuar sobre espesores de chapa muy diferentes. Corta casi cualquier tipo de material metálico, ya que lo funde durante el corte con una precisión de décimas y en ocasiones centésimas de milímetro. Esta máquina depende fundamentalmente de la sustitución de consumibles (boquilla y electrodo), ya que se estropean con el uso.


	Máquina punzonadora: troquela chapas planas de diverso espesor. Es una especie de prensa, pero extremadamente automatizada. Corta figuras tanto sencillas como complejas a base de golpes con un elemento llamado punzón. El utillaje que emplea es un juego formado por un punzón, un pisador y una matriz. Un cabezal donde es montado el punzón, es el encargado de golpear la chapa y romperla hasta conseguir el troquelado de la forma requerida. Es una máquina extremadamente precisa y su mantenimiento, se basa en el correcto afilado/reafilado del punzón y matriz, ya que se desgastan con el uso.


	Plegadora de chapa: es una máquina que emplea chapas de diverso espesor durante sus trabajos. Su cometido es doblarlas con diferentes ángulos y dar forma tridimensional a una chapa plana previamente cortada (con máquina láser/plasma o punzonadora). Es muy precisa en sus movimientos y el utillaje que emplea tiende a desvirtuarse por ralladuras o roturas producidas por la presión y el contacto continuo con chapas metálicas y rebabas (en algunos casos ocultas a la vista del operario). Es por ello, que el utillaje mencionado, compuesto por un punzón y una matriz, deba ser reacondicionado en ocasiones para volver a proporcionarle la forma original y conseguir la geometría de plegado deseada.
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Actividades


2. Realice una tabla en la que además de las máquinas industriales relacionadas en este capítulo, consten las que trabajan mediante arranque de viruta, y complete dicha tabla con las necesidades de las mismas en cuanto a afilado/rectificado, reacondicionado y sustitución de consumibles (según el caso).





2.2. Lubricación


Cualquier máquina moderna, debe ser sometida a un mantenimiento técnico en todos los sentidos (mantenimiento eléctrico, mecánico, etc.) y especialmente lubricada/engrasada.


El desgaste a que se somete a las máquinas que generan piezas en serie, es especialmente alto y en gran medida, la calidad y la precisión con la que ejecutan su trabajo, dependen de este concepto.


Existen infinidad de productos o mezcla de ellos que pueden ser utilizados como elementos lubricantes y suelen ser divididos en dos grandes grupos o categorías: lubricantes oleosos (aceites de diversas propiedades) y grasas (pastas de diferentes tipos).
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Aceite industrial


Ambos elementos, se emplean cuando se trata de paliar los efectos generados a raíz del rozamiento producido por el movimiento de dos o más superficies entre sí (se recurre de este modo a distintos métodos de lubricación y/o engrase).
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Importante


El contacto físico existente entre superficies se minimiza con la interposición de una sustancia lubricante entre ellas, aunque el rozamiento jamás se elimina totalmente.





La acción de lubricar, consiste básicamente en intercalar entre las mencionadas superficies (o piezas), una fina película que proporcione un adecuado deslizamiento entre ellas, con el fin último de reducir la fricción y por consiguiente, mantener la energía generada y/o absorbida por el sistema dentro de unos valores tolerables.
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Contacto y fricción entre elementos móviles y estáticos


El fin principal de una correcta lubricación (o engrase) responde a tres premisas:




	Minimizar la fricción o el contacto por rozamiento entre elementos metálicos en movimiento.


	Proporcionar una adecuada refrigeración a los mencionados elementos metálicos.


	Colaborar en el mantenimiento de la estanqueidad del sistema, impidiendo fugas y escapes.
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Recuerde


El efecto de una acertada lubricación es doble, ya que de una parte, la sustancia lubricante permite, mediante su textura y viscosidad, reducir en gran parte el rozamiento producido y por ende, favorecer el deslizamiento entre los elementos del sistema.





Por otra parte, se consiguen efectos de atenuación y refrigeración en cuanto a la temperatura producida por dichos rozamientos (obsérvese la siguiente tabla resumen).














	 

	OBJETIVOS

	EFECTOS






	LUBRICACIÓN/ENGRASE

	Minimizar rozamientos y/o fricciones (nunca eliminar totalmente).

	Reduce rozamientos y/o fricciones para favorecer el deslizamiento.






	Proporcionar una adecuada refrigeración.

	Proporciona refrigeración y atenúa los aumentos de temperatura.






	Colaborar en la estanqueidad del sistema.

	Sus características (viscosidad, densidad etc.), ayudan a mantener la estanqueidad y el aislamiento.
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Actividades


3. Infórmese sobre los tipos de aceites y grasas existentes en el mercado a nivel industrial. Distinga entre aceites propiamente dichos, y los diversos tipos de grasas (sólidas, semisólidas, pastas, etc.).





3. Comprobación de útiles y accesorios de sujeción


Los trabajos de comprobación de cada uno de los útiles que van a ser empleados posteriormente, junto con los elementos de sujeción que van a proporcionar la inmovilidad del material durante su corte o conformado, deben de ser muy tenidos en cuenta, ya que un inesperado movimiento relativo entre utillaje actuante y chapa a cortar/conformar, puede resultar nefasto para la calidad y el resultado final del trabajo propuesto.


3.1. Comprobación de útiles


La comprobación de forma pormenorizada, constante y periódica, de cada uno de los útiles empleados en los trabajos de mecanizado de piezas metálicas, garantiza la calidad del trabajo llevado a cabo y la ausencia de incidentes peligrosos para el operario que gobierna la máquina en cuestión.


El primer paso, suele ser de suma importancia, y se basa en la comprobación visual del utillaje (sea del tipo que sea), ya que esta, dará una idea aproximada del estado en el que se encuentra el utillaje y el resultado que se podrá obtener con él.
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Utillaje de sujección
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Importante


En caso de que la mencionada inspección arroje resultados negativos (desgastes, grietas, muescas o roturas evidentes), se debe reacondicionar dicho utillaje para devolverle a su estado original y proporcionarle las características mecánicas para las que fue concebido.





No obstante, y diariamente durante la producción (y empleo de dicho utillaje), se deben observar las primeras unidades producidas para certificar que no existen desviaciones considerables con respecto al estándar que exige el plano, el cliente y la empresa fabricante que realiza el trabajo.
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Actividades


4. Investigue sobre el utillaje industrial. Distinga los diferentes tipos de utillaje (de sujeción, de posicionamiento, de comprobación final, etc.), posteriormente ponga ejemplos en cuanto al uso adecuado de los mismos.





3.2. Accesorios de sujeción


El objetivo fundamental de cada uno de los sistemas de sujeción que se analizarán a lo largo de este manual, es la adecuada y precisa fijación o amarre de las piezas que deben ser mecanizadas por los distintos métodos de corte y conformado existentes.


Es preciso insistir, en que del método y accesorio de sujeción seleccionado, va a depender en gran parte, la calidad de los trabajos de mecanizado llevados a cabo.


En la siguiente tabla, se resume de forma esquematizada, cada uno de los objetivos perseguidos con el amarre de piezas durante el desarrollo de los trabajos.








	OBJETIVOS DE LOS ACCESORIOS DE SUJECIÓN






	Minimizar el tiempo de anclaje y liberación de piezas, ya que esto redunda directamente en la productividad.






	Facilitar el acceso a la herramienta cortante durante la ejecución del trabajo, para que la limpieza de la herramienta y el intercambio o sustitución se realice de una forma cómoda y rápida.






	Inmovilizar adecuadamente y de forma segura el metal a mecanizar, para evitar movimientos relativos entre pieza y herramienta.






	Capacitar tanto la absorción de los esfuerzos mecánicos, como la protección de la pieza contra deformaciones no deseadas.
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Accesorio de sujección


Más adelante, se estudiarán en detalle cada uno de los elementos encargados de sujetar o amarrar de forma adecuada cada una de las piezas objeto del trabajo de mecanizado por corte y conformado.
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Aplicación práctica


Como responsable de calidad de la empresa para la que trabaja, acaba de recibir un kit punzonador correctamente embalado. Se trata de un punzón, un pisador y una matriz de geometría rectangular (según pedido). En unos días, este utillaje funcionará a pleno rendimiento, ya que su empleo es fundamental para la fabricación de un producto concreto. Antes de iniciar la fabricación en serie de la pieza mencionada, ¿qué comprobaciones realizaría al kit para asegurar que se encuentra en perfecto estado de uso?, y por otra parte ¿cómo certificaría que se trata del utillaje que cubre las necesidades para las que ha sido comprado?


SOLUCIÓN


Al recibir utillaje previamente pedido a proveedores de matricería/utillaje, es necesario comprobar que su estado es el esperado. Para ello, se deben realizar exámenes visuales que indiquen que se trata de lo que realmente se ha solicitado a la empresa fabricante (mediciones de longitud/diámetro/radio, ausencia de muescas/grietas, filo cortante en perfecto estado, inexistencia de poros y geometría en correspondencia con lo solicitado al fabricante según plano).


Por otro lado, la única prueba efectiva que asegura el trabajo del utillaje, es la prueba de trabajo en condiciones normales, es decir, pasada la verificación dimensional y visual, solo queda realizar el montaje en la máquina y realizar una serie de punzonados (en este caso) para comprobar el resultado general de los mismos.
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Actividades


5. Consiga algunos catálogos de fabricantes de accesorios de sujeción industrial (internet, distribuidores de material industrial, etc.). Distinga entre los tipos existentes y familiarícese con sus nombres, intente imaginar varias aplicaciones prácticas para cada uno de ellos.





4. Mantenimiento de primer nivel de la máquina


Dentro de los trabajos de mantenimiento de primer nivel de cualquiera de las máquinas propuestas en este manual, existen una serie de operaciones que de forma común, han de ser llevadas a cabo para que el funcionamiento de estas sea lo más preciso posible.


Entre ellos, cobran especial importancia, todos aquellos trabajos relacionados con la limpieza, ajuste, mantenimiento y engrase de la máquina. A partir de este momento, se verán en detalle cada uno de ellos y se tendrá la oportunidad de comprender el porqué de cada una de las acciones llevadas a cabo a colación de este tema.


4.1. Ajustes


El término ajuste, se refiere fundamentalmente a la acción de verificar y mantener el correcto estado de la máquina a utilizar, dentro de unos parámetros básicos para su funcionamiento óptimo (todo ello con anterioridad a su puesta en marcha).


Es por ello, que con antelación a la realización de los trabajos encomendados, se deberá estar seguros de que se cumplen las premisas relacionadas en la siguiente tabla.








	INSPECCIÓN ANTERIOR A LA PUESTA EN MARCHA






	Comprobación visual de todos los elementos y sistemas de la máquina.






	Control de pérdidas o fugas de líquido de cualquier tipo (lubricante, refrigerante, etc.).






	Verificación del correcto conexionado de mangueras eléctricas y conducciones gaseosas.






	Inspección de la zona de trabajo (libre de cualquier tipo de mercancía o almacenaje de elementos no relacionados con el trabajo).






	Comprobación de ausencia de fallos/avisos en el panel de control de la máquina (una vez puesta en marcha la máquina).
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