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RESUMEN

El presente trabajo constituye el resultado de la aplicacion en la practica productiva y pedagdgica en la rama
de mecanica de los autores por mas de 25 afios, en este trabajo se brindan principios a tener en cuenta para
efectuar la basificacion de piezas 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 en Cuba, donde se
parte de la basificacién de piezas simples, sus principales bases y como eliminar los grados de libertad en
funcion del trabajo a realizar garantizando las precisiones requeridas en cada caso.
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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 beginnings to take into account 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 un Cuba, where it breaks of the
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basification of simple pieces, his principal bases and | eat to eliminate the degrees of freedom in terms of the
work to realize guaranteeing the presitions requirement in each case.

Keywords: Basification, technological processes, mechanic

INTRODUCCION

El presente trabajo es el primero de una serie de cuatro articulos en los que se aborda una
de las tematicas técnicas de mayor complejidad (tanto para su aprendizaje como para su
aplicacién) dentro de la asignatura Fundamentos de los procesos Tecnoldgicos de la
carrera de Mecanica. Esta tematica es la denominada Basificacion de piezas para los
procesos de maquinado.

Existen multiples publicaciones sobre temas de la asignatura, pero especificamente sobre
la basificacién el material técnico es escaso, lo que agudiza las dificultades en el

aprendizaje de la tematica por alumnos, profesores y profesionales de la produccion.

Es en funcién de lo anterior que en el presente trabajo se explican los fundamentos
tedricos, metodoldgicos y aplicaciones de la basificacion de piezas durante los procesos de

elaboracion.

DESARROLLO

Se debe comenzar por entender que es basificacién asumiendo lo expresado por Posada’
cuando planteo:

“Se entiende por basificacion, a la determinacion de la posicidn del objeto de trabajo
mediante la eliminacién de los grados de libertad necesarios. Para garantizar la basificacion
del objeto de trabajo se emplean las llamadas bases, las que seran el conjunto de
superficies, lineas o puntos del objeto por medio de las cuales se orienta la posicidon
adecuada con respecto a los otros elementos con los que se acopla, con una finalidad que

puede ser de elaboracion, medicién o disefio”.

Para poder comprender y posteriormente aplicar la basificacion de piezas es necesario

partir de los siguientes aspectos teoricos:

1. Basificacion de piezas simples: “Una pieza simple es aquella que posee formas

geométricas de sus superficies bien determinadas y no poseen requisitos de
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precision, encontrandose dentro de estas piezas a las prismaticas, los cilindros
(cortos y largos), los conos (cortos y largos) y las esferas.”

2. Sistema de bases tecnoldgicas por tipo de pieza simple:

e Prismaticas: 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.

3. Interpretacion 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 que eliminen los grados de libertad necesarios por tipos de base.’

4. Aplicacion de la segunda regla general de seleccion de bases tecnologicas para el
maquinado: En esta regla se plantea que, se deben tomar como bases tecnologicas
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.

Una vez abordados los fundamentos teoricos se pasara a ejemplificar a casos concretos de

maquinado.

Ejemplo 1: Placa lisa de apoyo.



Pedagogia Profesional volumen 17, no. 1, enero - marzo de 2019 ISSN 1684-5765

_=\
o
@

42

i
Y

S0 -

A esta pieza del tipo prismatica (clasificacion dentro de las piezas simples) se la analizaran
dos procesos de maquinado para realizarle su esquema de basificacion, los cuales son:

taladrados de los dos agujeros.

Para realizar el esquema de basificacion de una pieza se debe partir de la segunda regla
general de seleccion de las bases tecnoldgicas, sefalandose los requisitos de precision
que estan relacionados con el proceso de maquinado a ejecutar y las superficies, lineas o
puntos de la pieza con respecto a las cuales estan planteados los mismos.

Para este caso:

e Taladrado de agujeros: Perpendicularidad respecto a la superficie A. Simetria respecto al

plano I. Distancia de los agujeros respecto a la superficie Il.

Como es un prisma, tiene como bases tecnolégicas a base de instalacion (superficie plana
A de mayor area), bese guia (el plano de simetria |) y base de apoyo (la superficie plana Il

de menor area).

Finalmente se distribuyen los puntos de la siguiente manera:
eBase de instalacion: tres puntos en forma de triangulo.
eBase guia: dos puntos en linea recta lo mas alejados posible entre ellos.

e Base de apoyo: un solo punto en cualquier lugar de la superficie.

Queda el esquema de basificacidon como se muestra en la figura.



Pedagogia Profesional volumen 17, no. 1, enero - marzo de 2019 ISSN 1684-5765

s[>

La materializacion de la base guia oculta se puede realizar mediante un trazado en la pieza
o empleando un dispositivo autocentrante en ese plano.
Ejemplo 2: Pasador cuya funcion es unir los eslabones de una cadena de manera que los

mismos tengan cierto giro sobre el pasador.
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Esta pieza del tipo cilindrica larga (clasificacion dentro de las piezas simples) se le

analizara el proceso de taladrado del agujero de diametro 10 mm.

Para realizar su esquema de basificacion se emplea la misma metodologia seguida en el
ejemplo 1, partiéndose de los requisitos de precisién que estan relacionados con el proceso
de maquinado a ejecutar y las superficies lineas o puntos de la pieza con respecto a las

cuales estan planteados los mismos.
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Para este caso:

e Taladrado del agujero: Perpendicularidad respecto a la superficie cilindrica A. Simetria
respecto al plano I. Distancia del agujero respecto a superficie II.

Como es un cilindro largo, tiene como bases tecnolégicas a la base doble guia (superficie

cilindrica A y plano de simetria |) y base de apoyo (la superficie plana II).

Finalmente se distribuyen los puntos de la siguiente manera:

e Bases doble guia: cuatro puntos en dos planos perpendiculares.

e Base de apoyo: un solo punto en cualquier lugar de la superficie plana.

Queda el esquema de basificacidon como se muestra en la figura.
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Esta basificacion es incompleta pues solo se le eliminan a la pieza cinco grados de libertad.
Ejemplo 3: Tapa simple.
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A esta pieza del tipo cilindrica corta (clasificacion dentro de las piezas simples) se le

analizara el proceso de taladrado del agujero de diametro 8 mm.

Partiéndose de los requisitos de precision que estan relacionados con el proceso de

maquinado se tiene que:
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e Taladrado del agujero: Perpendicularidad respecto a la superficie plana A. Simetria
respeto al plano |. Distancia respecto al plano II.
Como es un cilindro corto, tiene como bases tecnolégicas a base de instalacién (superficie

plana A) y base de centrado (los planos en los puntos | y II).

Finalmente se distribuyen los puntos de la siguiente manera:
e Bases de instalacion: tres puntos en forma de triangulo.
e Base de centrado: dos puntos en los planos de simetria perpendiculares entre ellos.

Queda el esquema de basificacién como se muestra en la figura siguiente:
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Esta basificacidén es también del tipo incompleta.

CONCLUSIONES

Como resultado del presente trabajo se da respuesta a la aplicacién de los esquemas de
basificacion a casos concretos, explicandose detalladamente su metodologia de
realizacion.

Los contenidos tratados son la base para la aplicacion de las reglas particulares de

seleccidn de bases tecnoldgicas para los procesos de elaboracion.
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