SECCION MECANIZADO
UNIDAD I: TEORIA DE ERRORES.

Sistemas de ajustes. Tipos de ajustes. Manejo de tolerancia. Control de calidad. Métodos de medición, estadísticas y probabilidades, normativas. El proceso productivo, repetitividad de las operaciones, aplicación de un método. 

AJUSTE: Se denomina ajuste  a la relación mecánica que existe entre dos piezas que pertenecen a una maquina o equipo industrial, cuando una de ellas encaja o se acopla en la otra.

SISTEMA DE AJUSTE: Se denomina sistema de ajuste a la forma sistemática que se utiliza para realizar la combinación del ajuste de dos piezas que deben acoplarse entre ellas, y tienen por objeto facilitar la interpretación de tipo de ajuste que compongan ya sea forzado, deslizante u holgado.

Existe dos sistemas para nominar los ajustes: 1) Sistema de agujero único o agujero base.
                                                                                  2) Sistema de eje único o eje base.

1) El sistema de agujero único o agujero base toma como elemento de referencia de la situación de tolerancia la que corresponde  a la letra H, que en su valor mínimo coincide con la cota nominal. La letra de la tolerancia que corresponda a la letra del eje determinara fácilmente el tipo de ajuste correspondiente de tal forma que para ejes con tolerancia de la j a la z será un ajuste forzado. En este sentido los escariadores comerciales se suelen fabricar adaptados para conseguir la tolerancia de agujero H. por esta razón es el sistema que mas se utiliza.

2) Sistema de eje único o eje básico, toma como referencia la letra h donde su valor máximo coincide con la cota nominal. En este sentido si el acoplamiento se produce entre un eje y un agujero de la A a la H se tratara de un ajuste deslizante u holgado y si el ajuste es entre un eje h y un agujero de la J a la Z se tratara de un eje forzado.

TIPOS DE AJUSTES Y DESCRIPCIÓN: Hay varios tipos de ajustes, los más comunes son.

· Forzado muy duro: El acoplamiento de las piezas se produce por dilatación o contracción, y las piezas no necesitan ningún seguro contra la rotación de una con respecto de la otra. 
· Forzado duro: Las piezas son montadas o desmontadas a presión, pero necesitan un seguro contra giro, chaveta por ejemplo, que no permita el giro de una con respecto de la otra.
· Forzado medio: Las piezas se montan y desmontan con gran esfuerzo, y necesitan un seguro contra giro y deslizamiento.
· Forzado ligero: Las piezas se montan sin gran esfuerzo, con manos de madera por ejemplo, y necesitan seguro contra giro y deslizamiento.
· Deslizante: Las piezas deslizantes tienen que tener una buena lubricación y su deslizamiento o giro tiene que ser con precisión o fuerza manual.   
· Giratorio: Las piezas deben estar bien lubricadas y pueden girar con cierta holgura.
· Holgado medio: Son piezas móviles que giran libremente y pueden estar o no lubricadas.
· Muy holgado: Son piezas móviles con mucha tolerancia que tiene mucho juego y gira libremente.
PIEZAS MACHO Y PIEZAS HEMBRAS

Cuando se produce el acoplamiento o ajuste de una pieza con otra, una de ellas recibe el nombre de macho y la otra el nombre de hembra. Las piezas macho corresponden a las que tienen dimensiones tales como ejes, árbol de transmisión, chavetas estrías, etc. Las piezas hembras son las que tienen las dimensiones donde se alojan las piezas machos, tales como agujeros, ranuras, etc. También guardan una estrecha relación de ajuste los elementos roscados y los engranajes.
TOLERANCIA
Se denomina tolerancia de mecanizado a la diferencia que se permite que existe entre un valor máximo de una cota nominal y un valor mínimo para que la medida real de esa cota pueda ser considerada válida de acuerdo con la tolerancia que tenga la pieza donde se va a acoplar. Cuando más pequeña la tolerancia exigida, mayor será la dificultad de conseguir piezas aceptables.

La tolerancia se hace necesaria porque en los procesos de mecanizado se producen interferencias entre las herramientas de corte y los materiales que hacen imposible conseguir una medida exacta de forma repetitiva.

CAMPOS DE TOLERANCIA

En la tabla que se adjunta, figuran 18 grupos de calidades iSO de mecanizado que hay homologados y en cada casilla figura el valor en micras (0,001 m m) que existe entre la cota máxima y la cota mínima de cada valor nominal que se considere.

Las calidades IT1 a IT4 solo son exigibles para la fabricación de calibres y galgas de alta precisión.

Las IT5, IT6 Y IT7 son exigibles para mecanizados de precisión que conllevan acabados en rectificadoras.

Las IT8 y IT9 son para la fabricación mecánica fina en tornos y fresadoras.
Las IT10 y IT11 se usan para mecanizados poco esmerados de desbaste en general.

Por último, las IT12 a IT18 son las que se exigen a piezas forjadas, fundidas o laminadas. 

REPRESENTACION DE TOLERANCIA

VERIFICACION Y CONTROL DE CALIDAD

Cuando se establece la producción en serie de componentes hay que asegurar que la calidad sea adecuada  para que no se produzcan rechazos de componentes al final del proceso cuando se produce el ensamblaje de las maquinas. Con este fin existen los departamentos de control de calidad que mediante las operaciones oportunas de mediciones y verificación de las piezas garantizan la calidad y pueden parar la producción si detectan fallos en el proceso. Antes de iniciar la producción se procede a un control riguroso de todos los parámetros de calidad involucrados. Si el resultado es positivo, el control de calidad del proceso lo asume y el operario de la maquina es el responsable de mantener la calidad de la producción. 
Para asegurar esta calidad, el operario de la maquina tiene que disponer de los instrumentos de  medición galgas y calibres que sean necesarios.

PROCESO PRODUCTIVO
Es una serie de trabajos y operaciones necesarias que permiten llevar a cabo la producción de un bien o un servicio.

CARACTERISTICAS

· El diseño del producto y la tecnología son los elementos más importantes para el proceso productivo. 
· Mejora la materia prima, su utilización y la formación de trabajarla.

· Conlleva un determinado proceso, ya que actúa desde el comienzo de la producción hasta que este es llevado al público. 

· Tomar en cuenta las características del mercado y ajustar la producción  a la demanda.

El proceso productivo goza de varias etapas para lograr su pleno funcionamiento.

ETAPA ANALITICA: Consiste en reunir toda la materia prima que hará falta para la fabricación.

Para esto es necesario saber la cantidad de producción a realizar, sacar la cuenta de materia prima necesaria y luego buscar el mejor vendedor. 
ETAPA DE SINTESIS: Se trata de transformar la materia prima (producción) en la producción destinada. También se observa el proceso de fabricación en cuanto a la calidad, a errores cometidos y a etapas superadas.

Esta es una etapa clave, pero lo más importante es que permite corregir o mejorar el trabajo en la misma producción. 

ETAPA DE ACONDICIONAMIENTO: Aquí es donde se adapta y adecua el producto al cliente (procesamiento) y se observan los detalles de la producción, los objetivos alcanzados o los errores cometidos.

TIPOS DE PROCESOS PRODUCTIVOS

· Producción por lote: Es la que fabrica continuamente una cantidad pequeña de productos idénticos. 
· Producción de bajo pedido: Es la que fabrica tan solo un producto a la vez, es decir, que cada producto es diferente.
· Producción en masa: Es el caso de una empresa que fabrica cientos de productos iguales y sus maquinas están automatizadas.
· Producción continua: La fábrica produce miles de productos idénticos de forma constante y repetitiva. En esta producción, el flujo de transformación del bien es continua y no se interrumpe.
UNIDAD II: ELECTROEROSIONADORAS

Unidad 2:

ELECTROEROSIONADORAS 

Electroerosión: Es un proceso de fabricación también conocido como mecanizado por descarga eléctrica o EDM cuyas siglas en ingles (Electric Discharge machining )

El proceso de electroerosión consiste en la generación de un arco eléctrico entre una pieza y un electrodo en un medio dieléctrico para arrancar partículas de la pieza hasta conseguir reproducir en ella las formas del electrodo. Ambos, pieza y electrodo, deben ser conductores para que pueda establecerse el arco eléctrico q provoque el arranque del material. 

Básicamente el proceso tiene dos variantes:

A) El proceso q utiliza el electrodo de forma conocido como RAM EDM donde el término RAM quiere decir ARIETE y es ilustrativo de choque del electrodo contra la pieza o viceversa ( pieza contra electrodo)  

B) La que utiliza el electrodo con hilo metálico o alambre fino, WEDM donde las siglas describen en inglés WIRE ELECTRIC DISCHARGE MACHINING

El proceso de erosión térmica en el cual se extrae el metal mediante una serie de descargas recurrentes entre una herramienta de corte que actúa como electrodo y una pieza conductora, en presencia de un fluido dieléctrico. Esta descarga se produce en un hueco de voltaje entre el electrodo y la pieza.  El calor de la descarga vaporiza partículas diminutas del material de la pieza y del electrodo, q seguidamente se eliminan del hueco por el dieléctrico q fluye continuamente. La expansión del mecanizado por electroerosión en los últimos 45 años ha dado origen a tres tipos principales  q se enumeran a continuación, aunque los más utilizados son los dos primeros. 

· Electroerosión por penetración

· Electroerosión por hilo 

· Electroerosión por perforación (o rectificado por electroerosión)

Unidad N° 3: DIVISOR UNIVERSAL

Conocimientos generales: 

El aparato divisor o la mesa giratoria circular puede ser usado en maquinas fresadoras verticales, universales, simples y en ranuradoras. 

Con este aditamento, es posible fresar radios, ranuras circulares y secciones circulares. Pueden ser de avance manual o automático su construcción es básicamente la misma, siendo la única diferencia el mecanismo de avance automático.

Puede proporcionar un movimiento giratorio a la pieza, en adición al movimiento longitudinal y vertical provista por la máquina.

Es posible fresar radios, ranuras circulares y secciones circulares q sería difícil realizarlos por otros medios. Con este accesorio se pueden ejecutar con facilidad el taladrado y mandrilado de perforaciones definidas mediante mediciones angulares, así como otras operaciones de intercambio. También es adecuado para su uso con el aditamento de ranurar en una fresadora
Partes del divisor:

La mesa giratoria tiene una base, la misma que está atornillada a la mesa de la fresadora. En cuya base interior está montada una rueda dentada de tornillo sin fin. Un eje de tornillo sin fin montado en la base está acoplado y con un tornillo se impulsa la rueda dentada la mesa posee ranuras en T  para poder fijar la pieza. 

Una perforación en el centro de la mesa permite el uso de vástagos  de prueba para un fácil centrado de la mesa en relación con el usillo de la maquina.
Tipos de aparatos divisores

· Mesa motorizada 

· Mesa giratoria con avance automático

· Mesa giratoria con aditamento

· Aparato divisor universal

Métodos de aplicaciones  

· DIVISION DIRECTA: La siguiente formula es para la división directa con cabezal divisor universal F= K/N = 40/8 =5 esta división es muy limitada
· DIVISION INDIRECTA: La fórmula para la división indirecta es la misma q la anterior F=K/N 40/32 =18/32  para poder realizar el ¼ de revolución, hará falta un disco de agujeros con una circunferencia de agujeros cuyo números sean divisibles por 4, por ejemplo una circunferencia de 16 agujeros daría un ¼ de 16 =4
· DIVISION ANGULAR: La fórmula para la división con cabezal angular es la siguiente F=K/N = 360/40= 9 grados, como el usillo del cabezal gira 360°en una vuelta, en una sola vuelta de la manivela gira 360/40=9 grados  (con una relación de 1/40)
· DIVISION DIFERENCIAL: Se emplea en los casos en que no es posible la división directa por no existir en ninguno de los discos de agujeros, las circunferencias de agujeros necesarias. Llevan un tren de engranajes, un eje apropiado, un soporte y tres ejes para el montaje de las ruedas dentadas. Fórmula F=K/N 40(n´- n)/ = conductora = A.C
                                                n´           conducida     D.B

UNIDAD 4: MAQUINAS HERRAMIENTAS
La máquina herramienta (MH) Es un tipo de máquina de se utiliza para dar forma a piezas sólidas, principalmente metales. Su característica principal es su falta de movilidad, ya q suelen ser maquinas estacionarias. El moldeado de la pieza se realiza por la eliminación de una parte del material, que se puede realizar por el arranque de viruta, por estampado, corte o electroerosión.

Las MH pueden operarse manualmente o mediante control automático. Las primeras maquinas utilizaban volantes para estabilizar su movimiento y poseían sistemas complejos de engranajes y palancas para controlar la maquina y las piezas en que trabajaba. Poco después de la segunda Guerra mundial se desarrollaron los sistema de control  numérico. Las maquinas de control numérico utilizaban un una serie de números perforados e una cinta de papel o tarjetas perforadas para controlar sus movimientos. En 1960 se añadieron computadoras para aumentar la flexibilidad del proceso. Tales maquinas se comenzaron a llamar máquinas CNC, o máquinas de control numérico por computadora. Estas a diferencias de sus primitivas pueden repetir secuencias una y otra vez con precisión, y puede reproducir piezas mucho más complejas que las que pueda hacer el operario más experimentado

Rectificadora universal: 
La rectificadora es una MH utilizada para realizar mecanizados por abrasión, con mayor precisión dimensional y menores rugosidades que el mecanizado por arranque de viruta.
Se utilizan para todo tipo de rectificados en diámetros exteriores de ejes son maquinas de gran tamaño, cuyo cabezal portamuela tiene un variador de velocidad para adecuarlo a las características de la muela q lleva incorporada y al tipo de pieza q se desea rectificar. 

Rectificadora  tangencial:

Constan de un cabezal provisto de una muela y un carro longitudinal que se mueve en vaivén, en el que se coloca la pieza a rectificar. También puede colocarse sobre una plataforma magnética. Generalmente se utiliza para rectificar matrices, calzos y ajustes con superficies planas.

Rectificadora sin centro:

No tiene centro. Se utiliza para el rectificado de pequeñas piezas cilíndricas, como bulones, casquillos, pasadores etc. Permite automatizar la alimentación de las piezas, facilitando el funcionamiento continuo y la producción de grandes series  de la misma pieza   
ALESADORAS 
El alesado o mandrilado es una operación de ensanchamiento cilíndrico de un agujero  o de una cavidad, hasta llevarla a una determinada dimensión diametral. La característica principal del alesado es la utilización de un árbol portaherramienta giratorio y desplazable al que  se denomina mandril. El mandrilado guarda cierta analogía con el torneado, pues el mandril con las herramientas de corte en él colocadas ejecutan el torneado de superficies cilíndricas interiores, solo q el mandrilado la pieza permanece generalmente en reposo y la herramienta realiza simultáneamente los movimientos de rotación y de avance mientras que en e torno generalmente la pieza gira y la herramienta avanza.
