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RESUMEN

El presente trabajo constituye el resultado de la aplicacion en la practica productiva y pedagégica en la rama de
mecanica de los autores por mas de 25 afios, en este trabajo se brindan ejemplos concretos de piezas y
procesos para efectuar la basificacion de estas para los procesos tecnolégicos lo que ha constituido una
problematica para los estudiantes de las Carreras de mecanica en los niveles medio superior y superior, para lo
gue sera necesario tener en cuenta sus principales bases y como eliminar los grados de libertad en funcién del
proceso a realizar, siempre garantizando las precisiones requeridas que se indican en la documentacion
tecnologica.
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ABSTRACT

The present work constitutes the result of the application in the productive and pedagogic practice in the branch
of mechanics of the authors for over 25 years, in this work they offer practical examples to make the basification
of pieces for the technological processes what a problems have constituted for the students of the Races of
mechanics in the half superior levels and superior , where it breaks of the basification of simple pieces, his
principal bases and | eat to eliminate the degrees of freedom in terms of the work to realize guaranteeing the
precisions required in each case.
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INTRODUCCION

El presente trabajo es el segundo de la serie de 4 articulos en los que se aborda la
basificacion de piezas para los procesos de maquinado.

En el mismo (basado en la teoria y practica expuesta en la publicaciéon anterior la cual se
expone mas adelante para los que no pudieron acceder al primer articulo) se profundiza y
ejemplifica la realizacion de los esquemas de basificacion para diferentes tipos de piezas y
procesos de maquinado.

Se exponen las diferencias de la basificacion completa y la incompleta en dependencia de los
grados de libertad que la elaboracion exige para la pieza en cuestion. El objetivo del articulo
es mostrar la forma de realizacion de los esquemas de basificacion a partir de figuras.

DESARROLLO

Para abordar estos contenidos en las asignatura de Mecanica, se propone retomar algunos
aspectos planteados por Posada®,%:

1. “Basificacion de piezas simples: las piezas simples estan clasificadas en prismaticas;
cilindricas cortas y largas y las esferas.

. Sistema de bases tecnoldgicas por tipo de pieza simple:

e Prisméticas: Bases de instalacion (elimina tres grados de libertad), base guia (elimina
dos grados de libertad en un mismo plano) y base de apoyo (elimina 1 grado de
libertad).

e Cilindros cortos: Base de instalacion (elimina tres grados de libertad), base de centrado
(elimina dos grados de libertad en dos planos) y generatriz fija (elimina un grado de
libertad) que puede ser un agujero, una chaveta, estrias, etc.

e Cilindros largos: Base doble guia (elimina cuatro grados de libertad en dos planos),
base de apoyo (elimina un grado de libertad) y generatriz fija (elimina un grado de
libertad) puede ser un agujero, una estria, una chaveta, etc. Al igual que en los cilindros
cortos.

. Interpretacién de la regla de los seis puntos: en la que son significativos tres aspectos:
¢ Necesidad de seis puntos de apoyo, distribuidos por los planos para eliminar los seis
grados de libertad a la pieza.

e Suficiencia de seis puntos de apoyo, pues un cuerpo en el espacio solo tiene seis
posibilidades de movimiento.

e Distribucién de los seis puntos de apoyo, dado en que deben ser colocados de manera
gue eliminen los grados de libertad necesarios por tipos de base.

4. Aplicacion de la segunda regla general de seleccion de bases tecnoldgicas para el
maquinado: En esta regla se plantea que, se deben tomar como bases tecnolédgicas
aquellas superficies, lineas o puntos de la pieza que garanticen, en primer lugar, los
requisitos de posicion relativa relacionados con el maquinado a realizar, y luego las que
garanticen las dimensiones relacionadas con dicha elaboracion.”

Para explicar y ejemplificar la forma de realizaciébn de los esquemas de basificaciéon, los
autores han dividido este trabajo por tipos de piezas, consignando Unicamente los requisitos
de precision relacionados con el proceso de elaboracion. Se incluyen figuras que evidencian
el contenido tratado.

En la figura 1 se muestra una pieza prismatica a la que se le realizara el taladrado “d”
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Las bases tecnoldgicas seran las superficies A, | y Il, distribuidas a partir de la magnitud de
sus dimensiones en base de instalacion (3 grados de libertad), base guia (2Grados de
libertad) y bese de apoyo (1 grado de libertad). El esquema de basificacién queda como se
muestra:

Figura 1. Pieza prismatica con taladrado “d”

Esta basificacion es del tipo completa pues se le eliminan a la pieza los 6 grados de libertad.
En la figura 2 se muestra una pieza prismatica a la que se realizara el fresado de ancho “b”.
Las bases tecnoldgicas seran las superficies | y Il, distribuidas en base de instalacion (3

grados de libertad) y base guia (2 grados de libertad). El esquema de basificacion queda
como se muestra:

Figura 2. Pieza prismatica con fresado de ancho “b”

Esta basificacion es del tipo incompleta pues se eliminan a la pieza 5 grados de libertad. El
6to grado de libertad no es necesario pues no hay otro requisito de precision que relacione a
alguna otra superficie de la pieza con el fresado de la ranura a realizar.

Las bases tecnolégicas seran la superficie |, el plano de simetria Il y la superficie llI,
distribuidas en base de instalacién (3 grados de libertad), base guia ( 2 grados de libertad) y
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base de apoyo (1 grado de libertad). ElI esquema de basificacion queda como se muestra en
la figura 3 pieza prismatica a la que se le realizara el fresado de ancho “b”

Figura 3. pieza prismatica con fresado de ancho “b”

Las bases tecnoldgicas seran la superficie A y el plano de simetria |, distribuidas en base de
instalaciéon (3 grados de libertad) y base guia (2 grados de libertad) el esquema de
basificacion queda como se muestra en la figura 4 muestra una pieza prismatica a la que se
le realizara el taladrado.

Figura 4. pieza prismatica con taladrado

Las bases tecnoldgicas seran la superficie A, el plano de simetria | y el punto de la superficie
cilindrica Il. Su distribucién es en base de instalacion (3 grados de libertad), base guia (2
grados de libertad) y base de apoyo (1 grado de libertad). ElI esquema de basificacion queda
como se muestra en la figura 5, pieza prismatica a la que se le realizara el taladrado “d”
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Figura 5. Pieza prismatica con taladrado “d”
En la figura 6 se muestra una pieza cilindrica larga a la que se le realizara el cilindrado “D”
Las bases tecnoldgicas seran las superficies A y |, distribuidas en base doble guia (4 grados

de libertad) y base de apoyo (1 grado de libertad). El esquema de basificacion queda como se
muestra:

Figura 6. Pieza cilindrica larga con cilindrado “D”

Las bases tecnoldgicas seran las superficies Ay |, distribuidas en bases de centrado haciendo
juntas el efecto de base doble guia (4 grados de libertad) y base de apoyo (1 grado de
libertad).

El esquema de basificacién queda como se muestra en la figura 7 es una pieza cilindrica larga
a la que se le realizara el fresado de la ranura.
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Figura 7. Pieza cilindrica larga con fresado de la ranura

Las bases tecnoldgicas serdn las superficies Ay B, distribuidas en base de instalacion (3
grados de libertad) y base de centrado (2 grados de libertad). El esquema de basificacion
gueda como se muestra en la figura 8.

Figura 8. Pieza cilindrica corta con cilindrado “D”

CONCLUSIONES

En el presente trabajo se ha profundizado en los fundamentos de la basificacion, siendo muy
importante no aplicar teorias mecanicamente pues lo decisivo es seleccionar correctamente
como seran empleadas las superficies de la pieza como bases tecnoldgicas. La Basificacion
es decisiva para evitar errores durante la elaboracién de las mismas.
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