Mrru‘f‘,'?f"lf.zs I:(ljpropledad e tlen_en los metales de * Resiliencia. Define la resistencia que opone un
npont.l?t a la re uccnég de su seccién cuando estan cuerpo a la'ruptura por choque o percusién. Es la
sometidos a una carga de traccién. ! ' : - B
propiedad inversa a la fragilidad, es decir, un metal
resiliente no es fragil. Da idea de la energia que es

capaz de absorber el material al romperse mediante
un solo golpe.

: * Fluencia. Es la propiedad que tienen algunos meta-
: les _dc deformarse lenta y espontdneamente bajo la
accion de su propio peso o de cargas muy pequenas.
En general, esta caracteristica aparece con mads in-
: tensidad en los metales con temperaturas de fusion
bajas, como el plomo.

5 b) * Magquinabilidad. Con esta denominacién se agrupan

varias propiedades, como: velocidad a la que puede

mecanizarse el material al someterle a trabajos con
méquinas, clase de viruta producida, capacidad de

oura 2.13. Pruebas de estriccion de una probeta cilindrica: a) Secuencia del
desgaste por herramienta y tipo de acabado superfi-

tramiento. b) Contornos de deformacién pléstica efectiva.

Dureza. Es una propiedad que tienen los metales que cial que puede obtenerse.

define la resistencia que oponen a ser penetrados por
otros cuya forma y dimensiones se encuentran debi-
damente normalizadas. Se entiende, asimismo, como
la resistencia que opone un cuerpo a ser rayado por
otro. También da idea de la resistencia de un material
a una deformacion permanente.

B 24 Mejora de las cualidades
de un metal 4

Gran parte de las aplicaciones habituales de los me-
tales exigen una serie de caracteristicas que obligan a
mejorar las cualidades y propiedades naturales de los

2.8. Dureza.

Acero
Aluminio ] 15 | ¢ mismos. Estas mejoras se consiguen sometiendo a los me-
tales a tratamientos térmicos que permiten modificar sus

caracteristicas mecanicas, o incorporandoles elementos
de adiccion (aleaciones) para mejorar 0 conseguir ciertas

cualidades. &

B 741 Aleaciones

Se denomina aleacion a la uni6n de
s Bl
metales o metaloides conservan

Fl diamante es el mineral natural mds duro.

iilidad. Es la propiedad de los metales de rom-
 mds o menos ficilmente bajo la accién de un
ue. Un material fragil es aquel que se rompe
iasar el limite eldstico sin apenas ex] r
macion plastica alguna. %
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Figura 2.15. Estructura de una aleacion niquel-tungsteno. Los cristales azules
estan hechos sobre todo de niquel, mientras que las regiones rojas estdn hechas
mayormente de tungsteno.

B 247 C(lasificacion de las aleaciones

Existen diferentes criterios a la hora de clasificar las
aleaciones. Entre los mas habituales se encuentran:

= Segun el nimero de elementos que componen las
aleaciones. En funcion de ello, estas se denominardn
binarias (dos), ternarias (tres), etc. Existen aleacio-

Zines que contienen hasta seis o siete elementos (como
los aceros rapidos con Fe, C, Co, W, Cr, V, Mo).

« Segiin la naturaleza de sus componentes. Con este
criterio se pueden clasificar como sigue:

» Aleaciones férreas. Las que tienen el hierro como
elemento principal.

» Aleaciones no férreas. Aquellas cuyo elemento
principal no es el hierro.

» Aleaciones pesadas. Contienen principalmente me-
tales pesados (cuyo peso especifico es mayor que
7) como el cobre, estaiio, cinc, niquel, plomo, etc.

» Aleaciones ligeras. Se denominan asi a las aleacio-
nes que tienen como elemento base el aluminio.

» Aleaciones ultraligeras. Son las que tienen como
elemento base el magnesio.

B 2.5. Conformado de metales

Los procesos de conformado son técnicas utilizadas
para dar a los objetos una forma o contornos sin afiadir o
separar materiales. De hecho, para utilizar los metales es
necesario darles una forma que se adapte al uso que va a
tener la pieza. Algunos de estos procesos se realizan en
caliente y otros en frio, segidn es el espesor del metal y de
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Ventilacién de gas

Linea de partida Elevador varido de colada
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Matriz

Cavidad
del molde

Nucleo Rampa

Figura 2.16. Proceso de fundicién.

Entre las operaciones de conformado mas comunes s¢
encuentran:

* Fundicion. En este proceso el conformado se con-
sigue vertiendo metal fundido en una cavidad hueca
y dejéndolo enfriar (endurecer) en su interior. Asi ¢l
liquido llena la cavidad del molde y adquiere su forma
en una sola operacién. Con este método se fabrican 12
mayor parte de las piezas del motor y de la transm’”
sion. Los moldes en que se cuelan las piezas se pueden
hacgr Con una arena especial o pueden ser metéliC_OIS-
El sistema es tan perfecto que permite la reproduccion
de pequefios detalles sobre la superficie de la pieza-

Una forma especial de fusién es la sinterizacion, que
a diferencia de la fusi6n convencional, lo que se introduce
en el molde no es metal liquido sino polvo. La sinterizd-
Cion tiene la ventaja de permitir controlar més el proces?

.+ su temperatura adecuada de trabajo. /
./

m MECANIZADO BASICO PARA ELECTROMECANICA

previo a la fusién y con ello la calidad y peso de la piezd-
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Figura 2.19. Proceso de conformado por forja con prensa.

El segundo método, el metal se calienta a una temperatu-
ra elevada y se moldea mediante la presion aplicada con
un martillo mientras se apoya el metal sobre otra superfi-
cie (yunque) consiguiendo su deformacion plastica.

Tratamientos térmicos
y superficiales

F.4 <4

Figura 2.17. Proceso de sinterizacién.
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Como inconveniente, requiere un proceso previo mds largo
e impide realizar la aleacion de los metales en el mismo
momento de fabricar la pieza.

Flexion Prensado

Matriz l
Pieza *
i I | Rl -
Matriz

Figura 2.18. Procesos de flexion y de prensado.
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Figura 2.20. Proceso de conformado por forja con martillo.

» Trefilado (estirado). El trefilado consiste en dar
forma a una varilla o cinta metdlica tirando de ella a
través de un molde o matriz para reducirla a un hilo o
para formar un tubo. Para lograr un hilo se requieren
normalmente varias operaciones, en las que se reduce
gradualmente el didmetro hasta el tamarfio deseado.

- Flexion. Mediante la flexién se somete a un metal a
un esfuerzo o estiramiento a lo largo de un eje recto,
de lo que resulta un producto de forma recta o lineal.
En estas operaciones se incluyen algunas técnicas tipi-
cas como las realizadas en las plegadoras de barra, los
rodillos de conformado o las maquinas curvadoras.

Prensado. El prensado es un proceso consistente en
moldear una ldmina metélica en varias direcciones
al mismo tiempo, forzdndola entre dos matrices. El
prensado difiere de la flexién en que en una tnica
operacién moldea los materiales en varias direccio-
nes. Para entenderlo basta con comparar la forma de
una bandeja con la de una caja.

Forja. Este proceso de conformado puede hacerse
de dos formas distintas: forjado con prensa y forjado
con martillo.

En el primer método, el conformado se consigue me-
diante una prensa de forjar martilleando o aplicando
una presién constante sobre la pieza de trabajo, de esta
forma el metal fluye pldsticamente en la cavidad forma-
daporlamau-iz,forzéndoloasfaadoptarsufonna.

L]

Figura 2.21. Trefilado.
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. Extrusién, La extrusion es una técnica que fuerza al
_metal a través de una matriz o abertura para darle una
forma deseada de seccion transversal. Al ser empuja-
“do con una fuerza de hasta 1.200 toneladas, el metal
ypta la forma de la matriz. Solo puede aplicarse
erminadas aleaciones muy dictiles, que poste-
se tratan para que consigan la resistencia
\da. Normalmente una pieza extruida es larga
y hueca, o con un determinado perfil que no puede
conseguirse mediante la estampacion.

3

Laminado. El laminado es uno de los procesos mas
comunes en los métodos industriales de conforma-
do en caliente. El laminado en caliente es principal-
mente una operacion de desbastado. En su principal
aplicacion se destina a dar forma a grandes lingotes
de metal basto para obtener un contorno ficil de tra-
bajar. El laminado se realiza en grandes trenes de
laminado en los que se comprime el metal entre dos
- rodillos giratorios que se encuentran a una distancia
entre si inferior al grosor inicial del metal sometido
al proceso. Estos trenes de laminado pueden producir
-numerosas formas distintas: chapas, varillas redon-
das, barras planas y dngulos. Para la elaboracién de
chapa fina la laminaci6n se realiza en frio.

+ Estampacion. Consiste en presionar entre dos mol-
des metélicos (estampas) un trozo de material a la
temperatura adecuada, hasta que por deformacién
llena el hueco existente entre ellas, adoptando su
f(.nma. Durante el proceso, las dos estampas se pre-
sionan mediante una prensa muy potente.

. Ti‘oguelado- Consiste en obtener piezas mediante |4

% preslén que ejg,rcen unos punzones sobre un molde o

-matriz. Los pliegos o ldminas de chapa se intercalan

- entre el punzon y la matriz, produciéndose e corte

-mediante el esfuerzo de cizalla del punzén sobre la

chap: La forma del punzén, y consecuentemente de
‘matriz, determina la pieza obtenida.

MECANIZADO BASICO PARA ELECTROMECANICA

Rodillos

A Refrigeracion

Figura 2.23. Laminacion.

Unidad de
refrigeracion
=
Bobina  Cizalla
- BRf 4 Plezas
Robot Homo Prensa estampadas
transfer

Figura 2.24. Proceso de estampacion.

Figura 2.25. Proceso de troquelado.

* Embuticién. Es un procedimiento similar al anterion
Pero en este caso, la compresion a que €s some'e
la chapa entre punzén y matriz, solo consigue 4u¢ F
deforme sin cortarla. Se utiliza para obtener cuerm
huecos en la chapa.

Matriz

Pieza

Figura 2.26. Proceso de embuticién.
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