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Tema 2: Tecnologia de Fabricacion

Necesidad de la normalizacion

Normalizacion para planos

1. Toleranciasy ajustes. Sistema | SO

2. Tolerancias geométricas

Extension de la normalizacion al proceso de fabricacion
1. IGES: Initial Graphics Exchange Specification

2. STEP: STandard for the Exchange of Product model
data

3. PDES: Product Data Exchange Standard
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Necesidad de la normalizacion Tecnologia de Fabricacion

- medidas

- calidades superficiales
- prestaciones

- etC.

Nor malizacién: modo de garantizar |as caracteristicas de piezas 0 montgjes:

Origenes de los procesos de fabricacion
FABRICACION ARTESANA

- Cadla mecanismo o montgje se fabrica
individualmente

- Las piezas se fabrican para una unidad especifica
del montgje
- No importa la repetitividad

- Artesanos. hacen encgjar y funcionar correctamente
a conjunto recortando o afnadiendo de las piezas
necesarias

- No importa que las piezas resultantes no se gusten a
los planos

Cambio en los procesos de fabricacion
FABRICACION EN SERIE

- Cada pieza de un conjunto se fabrica con
Independencia de las restantes

- Ahorasi importa la repetitividad

- Se pueden formular restricciones para cada pieza
de modo que se garantice e funcionamiento del
conjunto

- Las piezas fabricadas no pueden algarse mucho
de lo especificado en planos.

- Concepto de tolerancia: zona donde la dimension
real de lapieza puede variar sin afectar su
intercambi abilidad
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Normal | ZaCi (,)n para pl anos Tecnologia de Fabricacion

Se establecen estandares para el intercambio de informacion en forma de planos

Sistema de representaci on:
- Diédrico (planta, alzado, vistas laterales)

- Proyeccion: ler cuadrante o 3er cuadrante

< 18 >

Caracteristicas particul ares;

- ] e —  |f 05
- Distintos estandar es:

v’ Tiposdelinea
v'Representacion de secciones

v'Representacion de simetrias //V
v’ Acotaciones -
v'Etc




Normalizacion para planos
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Problema:

- Imposibilidad de fabricar piezas de dimensiones exactas.
- La precision de fabricacion depende de la maguina herramienta
- Ninguna maguina puede fabricar con error cero

1.8

f
0.5+0.002

—

Tolerancias:

- Se puede garantizar un error
maximo en lafabricacion

- Se puede especificar un error
maximo para que la pieza cumpla

— | especificaciones

—~—_




Ingenieriade
Sisemasy
Automética

Normal | ZaCi (,)n para pl anos Tecnologia de Fabricacion

Nuevo problema:

- Esta forma de especificar tolerancias no garantiza la correccion de las piezas
- Pueden cumplir especificaciones piezas que no servirian parael montge
- Por tanto NO SE HA GARANTIZADO LA INTERCAMBIABILIDAD

0.501 0.501 0.501 0.501 0.501 0.501

Solucion: TOLERANCIAS GEOMETRICAS o0 DE FORMA
- Se garantizan cilindridades, rectitudes, etc. de piezas

- También se establecen méargenes de aceptacion
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TOI erancias y a_l USteS Tecnologia de Fabricacion

Linea cero S
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Fig. 6.2.1
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Magnitudes a considerar en las tolerancias de medida:

-D (C, ) o cota nominal: medida exacta, es la que aparece en € dibujo
- Dppax (C ) 0 cota méxima admisible

-D.i (C,,,) 0 cotaminima admisible

- T otolerancia( T =D, ,,— D)

- D5 o diferencia superior(Dg = D, 5, — D)

- D, odiferencia inferior(D, =D —D,,)
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Posicion de latolerancia:

La zona de tolerancia no tiene porqué encontrarse centrada respecto de la cota nominal

L aposicion de la zona de tolerancia determinara € comportamiento en cuanto a gjuste

Ajuste: relacion entre las medidas de 2 piezas que encgjan: e y agujero
- Ej e: pieza que encgja en otra (independientemente de su forma)
- Agujero: pieza en la que encgala primera (independientemente de su forma)

Juego: diferencia entre la medida exterior del gey lamedidainterior del agujero

Se consideran tres tipos de gjuste distintos; R
- Ajuste fijo (con aprieto): e juego es sempre menor que cero /;’ ; jf’-,”/:j{/

- Ajuste movil (con juego): € juego es sempre mayor que cero

- Ajuste indeterminado: juego mayor 0 menor que cero

N -

.-:f/’__.-’_,-'
7/
7
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(% Ajustefijo
Ajusteindeter minado

s Ajuste mévil
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Para caracterizar la tolerancia de una dimension cualquiera de una pieza se utilizan dos valores:
*Magnitud de latolerancia (T)

*Posicion de la zona de tolerancia respecto de lalinea cero

Magnitud de la tolerancia:

- Se mide en micras

- La norma establece calidades o indices de tolerancia

- Los indices de tolerancia se numeran en orden decreciente de calidad
vIT =1 indica maxima caidad

v'IT = 16 indica minima caidad

- El valor de latolerancia e micras esfuncion de IT y de la cota nomina

indice detolerancia

Calibres, piezas de gran Componentes de conjuntos Fabricacion basta, piezas

Aplicacion precision (piezas que han de gjustar) que no han de gjustar
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Tabla de tolerancias. permite obtener la tolerancia en micras para una determinada medida

COTA NOMINAL EN mm INDICE ﬂE.:-"ULERANCM
I (i [ el [ |ar (e [m [ I
Mayor que Husta 1 2 3 4 5 6 |7 |8 9 10 11 12 13 14 15 16

H :
0 3 08 | 12| 20| 3| 4| 6| 10f 14| 25 | 40| 60| 100 | 140 [ 250 | 400 | 600
3 6 1,0 || 1,5 | 25 l 4 s | s|12|18] 30| 48 | 75| 120 | 180 | 300 | 480 | 750
6 10 10| 15| 25| a| 6| 9|1s|22| 36| s8] 90 | 150|220 360 | ss0 | s00
10 18 12 [ 20| 30 | s | 8|11 [18|27| 43| 70 | 110 | 180 | 270 | 430 | 700 | 1.100
18 30 1,5 | 2,5 r| 40 | 6| 9 |13 |21 | 32| 52| 84 ] 130 | 210 | 330 | 520 | 840 | 1.300
30 50 1,5 2.5 4.0 7 11 16 | 25 | 39 62 100 160 250 | 390 620 1.000 1.600
50 80 2,0 3.0 50 & 13 19 30 | 46 74 [ 120 190 | 300 | 460 740 1.200 1.900
80 120 25| 40| 60 |10 |15 |22 | 35| s4 | 87 ! 140 | 220 | 350 | 540 | 870 | 1.400 | 2.200
120 180 35 | 50| 80 (12 |18 |25 |40 | 63 | 100 | 160 | 250 | 400 | 630 | 1.000 | 1.600 | 2.500
180 250 45 | 70| 100 (14 |20 {29 |46 | 72 | 115 | 185 | 290 | 460 | 720 | 1150 | 1850 | 2.900
250 315 | 60 | 80| 120 |16 |23 [ 32 | 52| &1 | 130 | 210 | 320 { 520 | 810 | 1.300 | 2.100 | 3.200
315 400 70 | 90| 130 |18 [ 25 | 36 | 57 | 89 | 140 | 230 | 360 | 570 | 890 | 1400 | 2.300 | 3.600
400 500 8,0 ' 100 | 150 |20 | 27 | 40 | 63 | 97 | 155 | 250 | 400 ‘ 630 ‘ 970 | 1.550 | 2500 | 4.000
|
E
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Estandarizacion de las posiciones de tolerancia:

*Se indicala posicion relativa de la zona de tolerancia respecto de la linea cero (diferencia de referencia)

Linea cero

[
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;_)E
Fig. 6.2.1

Se establece una tabla para g es y una tabla para agujeros con 21 posibles posiciones (dela A alaZz)
- a-h: para gjes indica una medida sempre menor que la medida nominal

- k-z: para ges indica una medida siempre mayor que la medida nominal

- A-H: para agujeros indica una medida siempre menor que la medida nominal
-K-Z: para ges indica un medida siempre menor que la medida nominal
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Posiciones de tolerancia para agujeros

Diferencia de referencia

?:ferencm de refe Enrﬂ
=
=K
P e s

Cota nominal




Tolerancias geométricas

Tolerancia geométrica paraun elemento:

- Define la zona donde debe encontrarse dicho
e emento

- Se evitan asi |os problemas mostrados para las
tolerancias dimensionaes
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Tres grupos de tolerancias geométricas:

Forma de elementos aidados
Orientacion de e ementos asociados
Posicidn de elementos asociados

Orientacion de shemen-
Tod asoindas

Perperificulasdad u ortogonalidad

Caracteristicas objeto de 1olaraneis Simbolos
Agciiiud ER
Planigidad 7
% —
= Aedonder O
I —_— e —
£ Cilindricidad Df
- -
s
1
E Faorma de una |ines cusbquisra i
1 . —
e
Forma i una superficic cuslguiera ﬂ-
Paralclismo /;/

Incinacian

|

anocisdos

Posicidn de elementos

Pasicidn

Cancantricidad o coamalidad

Simetria

Dscilacedn radial o axial

N @@ N




Tolerancias geométricas

—1]o1|B

= 0,03

O)|¢05|4

O

A

0,02

Ingenieriade
Sisemasy
Automética

Tecnologia de Fabricacion

/10,08 B =

N\

0,8

-

Alo38

Fig. 6.3.14

Tolerancias. se especifican en recuadros normalizados
Elementos de referencia: se sefidlan con triangulos
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Primer factor que obliga a una consideracion global de los problemas de normalizacion
L os medios de descripcion de productos a fabricar evolucionan hacia las descripciones més completas

Modelo fisico
Plano

, GH-5,
Hasta 1800 L2 =

A

1800 - 1995

Plano
digital

Descripciones
inteligentes

A partir de 1996
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Segundo factor:
Necesidad de intercambiabilidad a escalas més globales

Estandares

internacionales

pasado presente futuro
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producto

I ntentos de estandarizacion:
-IGES: anivel CAD-CAM
- STEP: aun nivel superior, comprende todo €l ciclo de vidade un

- PDES: verson SO de STEP

3.1. IGES: Initial Graphics Exchange Specification

Estandar ANSI

Pensado para compatibilizar |os distintos entornos CAD-CAM

Actlia como un sistema intermediario

CAD/CAM 1

<4+

|GES

CAD/CAM 2
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The first version of IGES was developed in 1980 in response to demands from government and
industry for a neutra file format permitting the exchange of daa between dissimilar CAD or
CAM systems. In 1981, IGES was approved as an ANSI dandard. Since then, many
enhancements have been made, including the significant additions listed in the following table.

IGES version Date Added features

1.0 1980 Mechanical 2D and 3D drawings.

2.0 1983 Sculptured surfaces, rational B-splines, finite elements, and electrical
drawings.

3.0 1986 Manufacturing AEC (architecture, engineering, and construction),
and piping drawings.

4.0 1988 CSG (constructive solid geometry) solids.

5.0 1990 Primarily consolidation and rationalization of existing formats to
improve the quality and robustness of existing entities.

51 1991 Boundary-representational (B-rep) solids. See Overview of Solid
Modeling and IGES.

5.2 1993 European character set and several clarifications; published as an
ANSI standard.

5.3 1996 Unbounded Lines (110:1 and 110:2), several new Properties (406),

and further clarifications. Year 2000 compliance.
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3.2. STEP: STandard for the Exchange of Product model data

Estandar 1SO

Pensado a nivel global
Proporciona unaforma de representar caracteristicas fisicas y funcionales de |os productos

Abarcadesde e CAD hasta €l [lamado CAPP (computer aided process planning)

En fase de desarrollo
Arquitectura multinivel

it %
Concepto_ . o
Disefio Fabricacion Montaje Pruebas Mantenimie

Ciclo de vida del producto

Posibilidad de reutilizacion par a aplicaciones distintas de:
Disefios (CAD)
métodos de fabricacion (CAM)

planificacion de procesos (CAPP)
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3.3. PDES: Product Data Exchange Standard

Intento de estandarizacion previo a STEP

Es un estandar ANSI

Actualmente se cifie a las especificaciones STEP
PDES = Product Data Exchange using Step



