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RESUMEN

El presente trabajo obedece a | a necesidad pl anteada por
el estudio de mercado empleado en el ambi to de | as
herramien tas manuales, den tro del cual se detectd4d una
demanda de || aves para tubos en |ongitudes conerciales de

12 y 14 pul gadas.

Como primer paso a | a resolueién del problema se tomé en
consideracion el i nforme concerniente a | as
caracteristicas del mercado, del que se tuio conoci mento
que no presenta exigencias en cuanto a nuevas foarmas de

disefio.

Baj 0 este antecedente entra en consideracién el andlisis
del diseho y manuf ac tura externa, para conocer el
conportamento fisice dela herramienta y luego fornmalizar
un patron general para analizar en él, los requerimentos

exigidos.

Seguidamente se procede a |a investigacién de materiales y
procesos de manufactura enpl eados para |a fabricacién de
cada una de las partes, para posteriormente considerar
materidles tentativos, de disponibilidad en el medio que

pudieran enpl earse en |la producciéon de los mismos

Fi nal nente se efectua uUn analisis de sustitucién funcional

de materiales, considerando 1los diferentes parametros



ligados a |l a seleccién del material mas idéneo para cada

parte.
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ABREVIATURAS

Denominacién de un el enento; alternativa de soluciéng

Area

Dimensién: longitud de apertura de |a quijada mévil

Denominacién de wun elenent08 punto de contactos

reaccion

Dimensidn: absisa del punto de pasador aparente

oo
Denominacion de un elementoy punto de contactog

criterio de agrupaciédn Yy evaluacion de alternativasy

reaccién

Distancia dela fibra neutra

Posiciétn del pasador aparentey reaccién
Di&dmetro mayor de tuerca de regulacién
Denominaciétn de un elemento

Dimensidng distancia entre eje neutro
Abrevi atura de fibra neutra

Dimensiéng | ongitud de brazo de momento
Especificacién de grado 0 tipo de material
Abreviatura de herramenta

Dimensiébny posiciéon del punto de contactogaltura
una seccién recta

Momento de inercia

Factor de madificacién de resistencia
Dimensiéng | ongitud de un segmento

Momento (de una fuerza)si momento flector

de



A qQ & e

Fuerza externa aplicada

Paso de una rosca

Dimensidny radio de curvatura externo
Dimensiong radio de curvatura interno
Dimensidéni ancho de una seccién
Puntaje asignado a los criterios de seleccién
cada elemento

Didmetro

Signo de sunmatoria Coe

Grados

Esfuerzo nor nmal

Esfuerzo cortante

para
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ANTECEDENTES

Debido a |la imperiosa necesidad existente en el medio, de
sustituir las inportaciones de bienes de consumo, por
pr oduci ones nacionales, el pl anteam ento de | a
desagregacién tecnolégica como netodol ogi a de coordinacién
Y aprovechamento de 105 recursos técnicos, humanos y
econémicos disponibles, €S |la alternativa mas idénea para
fomentar el ahorro de divisas, desarrollo tecnolégico e

incremento de las fuentes de trabajo.

Ante la disponibilidad de este recurso, se efectua un
estudio a nivel nacional enel &ambito de las herramientas
manual es del cual se determ na una demanda por parte del
sec tor industrial y artesanal de aproximadanente 17400
unidades anuales de 1llaves para tubo, en lorigi tudes
conerciales de 12 y 14 pulgadas. Se plantea como solucioén
a esta activa demanda, |la generaciétn de un proyecto de
inversiébn dentro del cual | e corresponde e | area de
ingenieria dictar los lineamientos- techi CoS necesarios
para | a fabricaciéon | ocal del producto considerando
fundanment al mrente los requerimentos de servicio antes que

| a innovacién del disefo de formas.

Para | a ejecucién de este proposito se considera un plan
de trabajo que contenpla el analisis de disefio y

manuf ac tura del produc to i nportado, para tener el



conoci m ento de causa necesario e n este tipo de
herramientas vy est abl ecer un patron general del

conportamento fisico.

Mediante el analisis de los procesos de manufacturas se
establ ecen métodos empleados en |a fabricacién de este
género de herram entas y considerarl os como indi cadores de
los sec tores que requieren foment0 Yy desarrollo en el

nedi o.

Fi nal nente considerando las caracteristicas del mercado se
establece un proceso selectivo d e materiales para la

manufactura |l ocal de |l a herram enta.



CAPITUL O |

ANAL ISIS8 TECNICO DE LA HERRAMIENTA
Tiene por finalidad el estudio de los factor-es

correspondiente a | a ingenjeria y manuf ac tura que han
intervenido en | a obtencién de la herramien ta como
praoducto final , para que respondan a los requerimientos de
servicio Y de orden practico exigidos para su

consideracion y uso por parte del usuario.

Fara efectuar el siguiente analisis se escogio de entre el
ser tor ofertante, herramientas de 12" (Z00 mm) y 14" (350
mm) de longitud comercial gque presen tan las mej ores
caracterlsticas en cuanto a presentacion y calidad de

servicia (Fig. 1.1)

1.1 ANALISIS DEL DISENO

El analisis de diseho se efectua en consideracién a
los requerimentos del mercado, 1l mismo gue no
demanda nuevas formas y presentaciones de | a
herramien ta por lo que se contenpl an aspectos
inheren tes de la parte operativa y funcional de |la

misma .



1. TUERCA DE REGULACION
2. RESORTE ESPI RAL

3. RESORTE PLANO

4. QUI JADA MOVIL

5.QUI JADA FIJA

6. PASADOR

7. CUERPO DE LA HERRAMIENTA

FIG. 1.1 COMPONENTES DE LA HERRAMIENTA



1.1.1 REQUERIMIENTOS FUNCIONALES DEL DISENO

El enpleo de una |Ilave para tubos como
herramienta manual , satisface el requerimiento
de un par externo necesario para producir el
ensamble en tre accesorios Y tuberias que
tienen como e lemento de acople una rosca
hel i coi dal . Sin embargo debe cunpl ir ademas
requerimentos exigidos por |as condiciones de

e
operacion Yy del usuario.
aci aroducto

Corresponden a |las codificaciones del disefio y
se empl ean para propésitos de ofertas y
manuf ac turds del produc to. Fara el presente
caso s e consideran 10s siguien tes aspectos

como requerimientos fundamentales Qque se deben

cunplir.

Aparienci a

- Peso y TamafMo adecuado

Seguri dad en los  componen tes a | as

condiciones y nedi 0s de trabajo

- costO
Especificaciones de servicio

Represen tan 1los par&metros béasicos para los

cual es el diseffo ha sido fornul ado, por | o que



se considera como un aspec to de fundamental
importancia en el servicio u operaci6tn dela
herramicnta, l|la fuerza desarrollada por el

hombre.

En la Tabla Al (Apéndice A) se muestran las
diferentes magnitudes de |as fuerzas que un
hombre puede desarrollar dependiendo del
dispositivo mecanico que este operando, forma
de operacibn y altura del punto de aplicacién

de | a fuerza.

1.1.2 PRINCIPIOS FISICOS Y MECANICOS

La operacién d e ensamble Yy desensamble de
tuberias Yy accesorios roscados obedese a la
presencia d e pares de fuerzas de magnitud
superior a | a aplicada externamente (F), las
cuales son consecuencias del efecto

mul ti pl i cador de una pal anca.

Méquinas Simples

Son estruc turas diseflfadas paratransmtir vy
modificar fuerzas. Tienen como  princi pal
obj etivo transformar | as fuerzas de entrada en
fuerzas de salidas, tomando en consideracién

el principio basico dela pal anca.

En su arden, | a palanca es un cuerpo rlgido



que tiene un punto fijo que |l e permite
equilibrar una fuerza resisten te R producida
por algun objeto e n contacto, nedi an te una
fuerza nmotriz P, ejercida externamente por una

persona.

Se clasifican de acuerdo a |la posicién del

punto de apoyo @

Primer género: el punto de apoyo esta entre
N "

lag dos fuerzas.

Segundo género: el punto de apoyo esta en un
extremo y |la fuerza resistente entre el apoyo

y la fuerza notriz FpF.

Tercer género: | a fuerza motriz P esta entre

el apoyo y |l as fuerras resistentes.

Vigas resigstenci niforme

Llamadas también vigas de igual resistencia,
son el ement os mecanicos que presentan
variaciédn en su secciédn de tal manera que el
esf uerzo unitario se mantiene constante en
toda su longitud. La relaci6n I/C varia en

razén directa con el momento flector maximo.

Fara |a comprensiébn de este fundamento, se

considera la viga en voladizo de la fig. 1.2a
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FIG. 1.2 VIGAS EN VOCADIZO

(a) DE SECCION UNIFORME
(b) DE SECCION VARIABLE



(S externag= dempotramiento

Mmax . Co M.y/2

La altura varia en forma parabblicay la viga

adoptarad | a forma mostrada en |a fig. 1.2b

1.1.3 ESQUEMA FI SI CO DE. LA HERRAMIENTQ

El andlisis del disefio comienza con la
consideracibn de l|a funcidn O propdsito par-a
el cual la herramenta ha sido hec ha,
i nvolucrando para esto principios de maxima
sinmplicidad desde el punto de vista funcional
y haturaleza fisica 10 cual noslleva a una
investigacién de esfuerzos en consideraci bn de
las cargas que soportan cada uno de 106

componentes.

La val idez de este analisis sistematico Se
justifica para un mejor conocimiento de causa
y los propésitos bajos los cuales el producto

se ha diseffado.

Diagrama de fuerza en los el enent os

Bajo |a consideracién de |a herranienta como

una estructura compuesta por dos el enentos que



transmiten y modifican fuerzas por accién de
palancas, el 5iguiente esquema fisico plantea
una analogia de las condiciones reales de

trabajo (Ver Fig. 1.3).

Previamente a | a resoluciéon del sistenn de
f uerzas, se registran en la Tabla |,
mediciones correspondientes a |la posiciédn del
punto de contacto, entre los elenmentos EB y C
de la herramicn;a con el elenent0 de trabajo
par-a diferentes diametros conerciales de

tuberias.

De igual manerase registran en |la Tabla Il
la variacién de | a apertura del elemento A-E y
|l a posicion del punto de contacto con respecto

al punto D.

Determinacion de carcas Yy reaciones en los

lementos

Considerando los valores de d=4%5 —h, dados en
las Tablas |l y |a posiciéon de las reaciones
en los componen tes de | as herramientas, se
resuel ve el diagrama de fuerza que representa
al sistema herramienta-elemento de trabajo que
actuando en condiciones de opetracidn( agarre y
aut obl oqueo del tubo), es considerado como un

cuerpo rigido con wsus elenentos B y C
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FIG.1.3 ESQUEMA FISICO DE LA HERRAMIENTA
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TABLA 11

LONGITUDES CARACTERISTICAS DURANTE LA OPERACION DE

LA HERRAMIENTA
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Quijada
Movil
(A-B)

Ruijada
Fija
(C)

Pal anca

T e

TABLA | | |

LA CARGA QUE SOPORTAN LOS COMPONENTES DE LAS

HERRAMIENTAS
i+ Componentei{ Componen te { Sentido de :
i Vertical { Horizontal | reaccién '
¢ b+c i (a+b)(b+c) H :
i ———%F P T s  { S g; H
ooa : a.d :
: ! :
i i : i
i atb+c i (a+b) (b+c) | )
e P il P .‘
' a ! a.d : ¢ !
i 1 ; i
1 4 1] ]
1 1 [} )
! H 5
1 P b mee—— H H
H ! ] i
Los resul tados obtenidos se evaliuan para las
herramientas de 300 mm Y 350 mm
especificamente, se muestran en |a TablalV y

se grafican en las Figs. 1.4,1.5,1.6 y 1.7

1.1.4 RESISTENCIA DE 1 0S EILEMENTOS

Se analiza la resistencia delos nmateriales en
forma de componentes especificos, sometidos a
condiciones de servicio, debido a que los
procesos de manufactura ejercen inf luencia en

| as propiedades de los naterial es.

Por | a configuracion estructural de | a



TABLA IV

15

MAGNITUD Y DIRECCION DE LAS REACCIONES EN LOS PUNTOS DE

CONTACTO PARA DIFERENTES DIAMETROS

: " By=Cx : By i Ly i Direccidn de resultante |
i Diagetro | H ; i :
Poode : (grados) :
; tuberfa | (atb){btc) | {b+c) i athic) ; et
i (mm) L we P e ' (Puntod e contacto ¢
: da : a Y ; i
i i (Kg) i {kg) i tKg) i B 1 € f
: ‘ i
H + He300 H.350 | H,300 H.350 | H.300 H.350 0 H 3 0 0 H,350; H,300 H,350 |
: i
: 15 21.4P 25,5F  10.0P 11.2P 11.0P 12.0P 25.0 23.7 210 255 |
i )
20 16.,2F 19.1P 7.8F B.7P B.BPQ.7P25.7 24.4 285 269 |
§ . " :
i 25 12,80 15,4 &,0P b,7P  7.0P7.7P25.0 24.0 286 270 |
; ;
v 30 11.1F 12.8F  5.0P 5.6P  4.0P 4.6P 24.4 23.6  28.6 212 |
P40 9.3 10.BP 4,4 4.9P 5.4P5.9P23.5 24 .4 302 287
: i
H 50 7.9¢ 9.2p  I.OP 3.9 4.,5P4.9P23.82 3 . 0 296 281
TABLA V
PUNTO DE CONTACTO (h) Y BRAZO DE MOMENTO (f} EN EL
ELEMENTO

; ;

H O{am) v 5y 2 ¢ 25 3 30 1 40 ¢ 50 .

: ‘

¢+ H300 i 235 20 17 145 107 7.5 4

P h ; ;

j 4 H350 § 235 20 17 145 107 75 |

i1 K300 1 265 29 32 345 385 415 |

: f ; H 1

i1 HJ3%0 ! 305 4 37 39.5 435 465




Bx= Cx (Kqg)
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FIG. 1.4 VARIACION DE LA COMPONENTE
PUNTO B y C
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herramien ta 4, los elenmentos A-B y E-C (ver Fig.

1.3), que representa |la quijada méovil y la
empuffadura o pal anca respectivanente, son los
e 1 ementos que estan sometidos a las mas
criticas condi ciones de trabajo | as mismas que
se consideran para el analisis de resistencia

de materiales.

L.as condiciones mas criticas de trabajo,

-
ocurren bajo los wiguientes aspectos.

- La forma de operacién de |a herramienta
corresponde a los puntos 1A y 1B de la
Tabla Al , por consiguiente |a maxima carga

nom nal ser& de 46 Kg-.

- Los maximos val ores de carga se generan al
inicio 0 al final de las operaciones de

desensanbl e y ensamble respectivanente.

- La naturaleza de la carga es est&tica, por

su i nfrecuente variacién de magnitud.

Quijada moOvil

Por | a configuracién estructural que presen ta
el elenento, 105 méas altos esfuerzos ocurriran
en los puntos a y b, como se muestra en el

diagrama de cuerpo libre (Fig. 1.8).



By M’
- L Dx’ : . ; .“5
Bx Bx’ ! G i
- ‘ . =
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BiBCiOT ECA
ﬁ °

A-A’

FIG.1.8 DIAGRAMA DEL CUERPO LIBRE
DE LA QUIJADA MOVIL



Los esfuerzos nonm nales en el puntd0 a seran:

6nom.= ( flexibn + axial )Kt
2
S nom.= ((&.Bx.f)/w.a + Bx/w.a)Kt

Tnom; By/w.a
donde:

Bx= 984.4 y 1168.4 Kg. Para § 15 mm. en H.300
y H.350

Bx= 363.4 y 423.; Kg. Para ¢ 50 mm. en H.300 y
1-1.350

By= 460.0 y 513.2 Kg. Para ¢ 15 mm. en H.300 y
H.350

By= 161.0 y 179.4 Kg. Par-a ¢ 50 mm. en H.300 y
H.390

f= 26.5 y 30.5 mm. Para ¢ 15 mm. en H.300 y
H.380 (Tabla V)

f=41.5 y 46.5 mMmm Para 50 mm. en H.300 y
H.350 (Tabla V)

Kt= 1.34 , corresponde a |a forma 3L de |la

Tabl a Al .

Reemplatando 1los valores en las ecuaciones
indicadas se calculan 1los esfuerzos nom nal es
los mismos que se representan en el circulo de
Mohr para obtener los esfuerzos principales

que se muestran en |la Tabla WVI.



TABLA VI

2
ESFUERZOS PRINCIPALES EN LA QUIJADA MOVIL.(Kg/mm )

- e -

Herrami enta | Diadmetro de tuberia !
U 13 mm S0 mm
W .00 |t 48.2  26.8 i
W 380 !  47.5  20.0 |

Quijada fija

p

Es Un elemento estatico sometido a |a carga de
| a reaccion en el punto de contacto C (Fig.
1.91. La componente vertical Cy, produce en |la
raiz del entalle o diente esfuerzos de corte y
narmales por flexion, mientras gue | a
componente Cx, conprinme el el enent 0 contra el

cuerpo de | a herramienta.

Los esfuerzos nominales maximos en el entalle
o diente se originan por las reacciones
correspondientes a |la operacién con tuberias
de ¢ 15 Tm

2
dnom.=6.Cy.h/w.a

'(nom.=Cy/w.a
donde:
Cy= 8506 y 552 Kg. Para H.300 y H.350
a= 3.5 mm. Para H.300 y H.350

w= 22.3 mm. Para H.300 y H.350
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FIG. 1.9 FORMA DE CARGA EN LA
QUIJADA FIJA



h= 1.3 mm. Para H.300 y H.350

Heenpl azando 1os valores en |as ecuaciones
anotadas se calculan 1los esfuernos nominales,
para luego representarlos e n el circulo de
Mohr y calcular 105 siguientes esfuerzos

principales.

01
01

T r re

14. 50 Kg/mm para H.300
2
16.30 Kg/mm para H. 350

Esta& sonetida a la carga de |la reaccién de
Dx(Fig. 1.10) | | a cual es mé&xima en
operaci ones con tuberias de 4) 15 mm., vy
produce sobre 105 dientes de la rosca

apl astam ento y corte.

Considerando que la carga se distribuye
uni formemente a lo largo dela altura h de la
tuerca y ademas que los hilos dela rosca
experi nenta esfuerzo cortante en el diametro
mayor y aplastamento en la altura del diente,

los esfuerzos nominales nedi 0os son:

O nom.

'Z}nom.

2 2
~4.Dx.p/PI.h(d -di )

(]

2.Du/Pl.d.h

donde:
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+ Dy 5 JPP-10TECE
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FIG. 1.10 FORMA DE CARGA EN LA TUERCA
DE REGULACION



Dx= 984.4 y 1168.4 Kg. Para H.300 y H.350
d= 23 y 26 mm. Para H.300 y H.350

di= 19 y 22 mm. Para H.300 y H.350

h= 16 y 17 mm. Par-a H.300 y H.350

P= 5 mm. Para H.300 y H.350

Reemplazando 1los Vvalores en |as ecuaciones
i ndi cadas se determ na los esf uerzos
nomnales. De |la representacién enel circulo

.M
de Mhr se calculan 1os siguientes esfuerzos

principales.
dl = -7.35 Kg/mm 2 para H.300
dl = -7.21 Kg/mm2 para H.350
Empufiadura o palanca

Se considera que el element0 es wuna viga en
vol adi zo d e swsecci6Gn variable cargada en
extremo (Fig. 1.11) de manera que el momentO
resistente de su seccién varia con |l a | ongitud
del elenent0 en |a misma proporcién que el
momentO f lector, par consiguiente el esfuerzo
maxi "0 que se produce en el enpotrainiento, se

manti ene constantea |o largo dela viga.

Debido a que el element0 no presenta cambios
bruscos en | a pendiente de su |ongitud, puede

considerarse con suficiente aproximacién que



FIG.l. FORMA DE CARGA EN
L A EMPUNADURA



| 0s esfuerzos normales por flexién y cortante

s0n

dnom = P.L.c/l

Tnom = 1.5.FP/A

Para este calculo, se analizan las propiedades
de | as secciones rectas de en los sSegment& L
y L/2 (Tabla VI ).

HEE

Reemplazando estos valores en |a5 ecuaciones o~
anteriornmente indicadas e determinan los
esfuerzos nom nal es vy posteriormente los
esfuerzos “principales gque se muestran a

cont i nuaci bn.

01

i

2. 70 Kg/mm pat-a H. 300 en L

611 = 1,30 Kg/mm para H.300 en L/2

01

#

260 Kg/ mm para H.3%0 en L

6)1 = 1.97 Kg/mm para H.350 en L/2



TABLA VI |
LONGITUDES CARACTERISTICAS DE LOS SEGMENTOS ANALIZADOS

1

:

]

]

t

L K :

g e e e e e - -1

H Herram ent a L (mm.) K{mm.) H

§ o e e e - - - —— :

: H«300 120 . 50 '

) [)

) [}
: H.350 140 50 ¢ e\

Los valores correspondientes a 1las propiedades de las
secciones e n los segmen tos anotados se muestranen | a

Tabla VIII.

TABLA VI | |
PROPIEDADES DE LA S8ECCION Y MOMENTO FLECTOR (M), EN LOS8

SEGMENTOS ANALIZADOS

: L : L/2 H
T o o :
H | i H.JZ00 | 27330.12 H 21468.00 ;
: 4 i i : i
! mm ) ! H.350 1§ 31967.60 : 18201. 10 !
‘ : H : :
: : ' : :
H C : H.300 : 11.92 : 11.20
i (mm) : : i
; i H.3530 H 12.51 : 11.10
5 ? 5 E 5
: M : H.300 : 8520.00 H 2760.00
: { H.3¥50 | 6640.00 3220.00



1.2 ANALISIS DE FABRICACION EXTERNA

Es de fundamental inportancia en |la determinacién del
grado de tecnologia requerida para | a manufactura de
este género de herramentas y de ésta manera conocer
las limtaciones y disponibilidad de medios para su

fabricacién | ocal .

1.2.1 _MATERIALES EMPLEADOS

#

Su identificacibﬁ se efectua por comparacién
de estruc turas metalograficas de los
materiales que constituyen los elementos de
las herramientas con estruc turas codif icadas
en el volumen 7 (7) y se mueatran en | a Fig.
1.12, vy adicionalnente se ef ec tuaron ensayos
mecanicos de durena.

Los resul tados se muestran a continuacion:

TABLA | X

MATERIALES EMPLEADOS EN LOS COMPONENTES DE LA HERRAMIENTA

—— - S90S s s ReRS Sebes Setm U000 St Siage SHONS Seems Gesde oot e Seets 000 b s B cerep GomE SUuss HGH WD V00D SURED Seate s 000t Tuben Saece

! Parte Mat eri al Dureza(RC) |
_______________________________________________________ !
uij adambvil Acero de medio carbono 40 E

i
Quijada fija Acero de medio carbono 4 6 ‘:
Tuerca de Acero de media carbono 40

regulacidén
Resorte plano Acero de bajo carbono 40

Cuerpo de |l a Hierro nodul ar 40
herramienta

5000 00008 00tae e SIS So00d 4P NG GHLlR ALl JOSRN DONS POLeb KGO GAPGS Ssben VSS4Y PONE MR eith MRS LEM LLLSH RSN SEADS Lisbw SLIO SS000 POSLs PSS 4606 S0mee Siyim PSR SONS Pui AP0 RGP SONGN Lmsh SUON UO0MS i WRSS Seufh Boufe S0 00000 Shous Seem S4SSS Bevis dour $Se SesRs Serts
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QUI JADA MOVI L QUIJADA FIJA

BIBLIOTE

TUERCA DE REGULACION CUERPO DE LA HERRAMIENTA

FIG. 1.12 FOTOMICROGRAFIAS DE LOS MATERIALES
EMPLEADOS EN LOS COMPONENTES
PRINCIPALES



1.2.2 METIODOS DE FABRICACION EMPLEADDS

ahaes coven cones teaen cobes sboss sun Se00s 00 Sabet sarm

Se determ nan, por inspeccién vVvisual cuidadosa

del grado de acabado superficial de 1los
componentes vy | a correcta interpretaciéon de
los rasgos caracteristicos inherentes a los

diferentes procesos de manufactura,en |la Tabla
X se sekalan los procesos de fabricacién

empleados.
’l_

TABLA X

PROCESOS DE FAERI CACI ON EMPLEADOS

oo etes Serm mare seme Gemee greee nanve e sanse wavme mmman AP ot 4h0me srare Sette Seepe beves Ao R SHTNR SHOTY TR AP BOOOY

Parte
Qui jada mé
Quijada Fi

Tuerca de
regulacibn

Resorte Pl

Cuerpo de
herramient

t

vil Forj a- Maqui nado- Tratam ento térmico i
:

ja Forja-Maquinado-Aserrado :
]

11

Maqui nado- Trat am ento té&rmico i

:

ano Conformado-Tratamiento térmico i
:

| a Fundi ci h- Maqui nado- Trat am ento térmico!
a H
:




CAPI TULO 1|1

SELECCI ON DE MATERIALES

Uno de 1los factores que presenta complicacién en la
seleccidn de los materiales, es quevirtual mente todas | as
propi edades del material -imcluyendo |a fabricabilidad
estan interrelacionada, por lo que se hace necesario un
proceso de seleccidn que se efectde paso a paso de manera
que el campo d e nateriales sea disminuido a un ndmero

manej abl e de al ternativas.

Consecuentemente par-a consequi r este proposito €S
necesario plantear di ferentes tipos de materiales que
pudieran sati sf acer las condiciones exigidas asi coma
también | a posibilidad de fabricarse por procesos

di sponi bles enel nedio a costo raronable.

2.1 MATERIALES ALTERNATIVOS

Como priner pasoenla seleccién de las alternativas,
del universo de los naterial es se proponen aquell os,
que en primera inNstancia son de la mi sma naturaleza
(metdlica), porque |l as condiciones de servicio asi |0
demandan. En el apéndice A, se indican |as
pr opi edades mecanicas de estos mat eri al es

consi derados coma al ternati vos.



Materiales propuestos

Fara determ nar los materiales que Se utilisarian en
| a fabricaciébn de la herramienta, se toman en cuenta
los diferentes parémetros vinculados a los procesos
de diseflos vy manuf actura, los mismos que se

encuentran representados en términos de factores

teécnicos, practicos y d e fabricabilidad. Estos

factores dentro del proceso de - seleccién Sse
o

constituye en criterios ‘de agrupacion (Tabla Xl), 1los

mismos que Se eva luan mediante | a asignaciéon de un
val or porcen tua 1 correspondiente al grado de
satisfaccién de un objetivo representado en |a Tabla

Al4g.,

El método enpleado en esta faseta del proceso de
seleccidn consiste en asignar para cada elemento de
la herramien ta 4, un grupo d e materiales que se
consideren adecuados |05 msnos que se evaluan en
términos de grado de satisfaccién que pudi eran dar a

los criterios de agrupacion.

Desde las Tablas Xl a XV, se muestran el analisis de

evaluacibn para los componentes de |a herramienta.



Materiales propuestos

Par-a determinar los materiales que se ‘utilizarian en
| a fabricaciébn de |a herramienta, se -toman en cuenta

los diferentes par&metros Vi ncul ados a‘.l-os ﬁrocesos
de diseffos vy manufactura, loas msnbs que se
encuentran represen tados en términos de factores
técnicos, practicos y d e fabricabilidad. Est os
factores dentro del proceso de seleccidn se
constituye en criterioé *Fde agrupacion (Tabla Xl), los
m snos que se evaluan mediante la asignaciéen de un
val or porcen tua 1 correspondiente al grado de

satisfaccién de un objetivo representado en |la Tabla

Al4.

El método enpleado en esta faseta del proceso de
seleccidtn consiste en asignar para cada elemento de
la herramienta, un grupo de materidles que se
consi deren adecuados los mismos que se eval uan en
términos de grado de satisfaccidn que pudieran dar a

los criterios de agrupacion.

Desde las Tablas XI| a XV, se muestran el analisis de

evaluacion para los componentes de | a herramienta.



TABLA XI I

MATERIALEg PROPUESTOS PARA LA

EFRET

': 090 Acero fu

:: ©-73 Fundicia

g Cl ASTM A22(

!: w78 Fundicién

:: ~~~~~~~~~~~~~ G120-90-0

AR peero fum

¢.78 Fundicibn

f Cz ASTM A220-

! ¢-73 Fundicibn

!

e G120~-90-02
o0 Aeero fund
0-2° Fundicibn -

Cx ASTM A220-¢
0.25 Fundician a

Sy rotee seben s e sonng

jeti material
Satisfaccisn, 9e! Objetivo del

Acero fundido B120~-9¢ ¢
.

Fundicion d€ Fe o) oable ASTM AZ20-617; 1

Fundicién de Fe nodul ar B120~90-02,



TABLA Xl | |

MATERIALES PROPUESTOS PARA LA QUIJADA FIJA

S9S ST 10t Geane Seaes s Tenee SuFR Bsew SeetY M SHESO GRELD SERLE Sadad e Saim e St $009S M mme VRS Bmewe S4m4S o408 AL UL MU S4VYS HA0ts SAate e et o o L oot S Soast s s s RESS S Sosee Satoe oR8SS Sain
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E Satisfaccién COiterio de Materiales

; del objetivo agrupacioén

i e7s T acero see 1045
’,', 1.00 C1 Acero SAE 321 5
L asa S SRR NI

;‘__—0.75 o Acero SAE

; 0,30 c2 “ Acero 8SAE 3215

; 0.75 Acero SAE 4337

g 0.90 Acero SAE 1045

i Q 80 C3 Acero SAE 3215

; 0.73 Acero SAE 4337
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1045

Satisfaccién de objetivo del material

Acero SAE 104%5: 2.40
Acero SAE 321%: 2.00

Acero SAE 4337: 2.40



