ELEMENTOS DE
UNIONES FIJAS

. UMIONES

La operacidn de juntar entre si dos o mas piezas,
recibe el nombre de unién o acoplamiento.

Las uniones o acoplamientos pueden ser: fijos o
desmontables.

2. UMIONES EIFAS

En las uniones f{ijas no es posible desmontar las
piezas, si no es a base de deteriorar el elemento
que las mantiene wnidas, o las propias piezas. Co-
rresponden a esta clase las uniones:

—soldadas

—temachadas
runchadas

e gadas

3, UNIONES BOLDADAS

Soldar es reunir ias partes integrantes de una cons-
iruccion, asegurando la continuidad de la materia
entre estas partes, : )

Cuando dos piezas metalicas 4 y B estin soldadas,
se puede pasar de una @ otra a wavés de una serie
de granos yustapuestos, como se¢ haria para ir de
un punto a otro en el seno de una sola pieza. Hay
conttpuidad | fig, 191 '
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Silas plezas A v B estin. por ¢jemplo remachadas.
fig. 19.2 no se puede pasar de una a otra. fay disconis-
meidad entre las dos piezas,

B
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Las piezas a soldar reciben el nombre de material:

base, v la union se puede conscguir con o 'sin material:

de aportacidn,

= 1 E ™

1‘ Haterial apertacids
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3.1, Clasificacion. Atendiendo o la nawuraleza
de los materiales que intervienen, las soldaduras se
pueden clasificar en: )

Homogéneas. Los materiales base (y el de aportacién
si-se utiliza) son de la misma naturaleza. _

Eiemplo: Soldadura de dos piezas de acero apor-
tando varilla de acero.

Heterogéneas. .as piezas a soldar son de diferente.
material, o aunque sean iguales s¢ utiliza un material
de aportacion de distinta naturaleza.

Ejemplo: Soldadura de dos piezas de fundicitn
aportando varilla de latén,

Unién de dos piezas de cobre aportande cstafio.

3.2. Tipos de uniones soldadas. Scgin lapo-
sicion relativa de las piezas, los tipos de unione
mas empleados se representan en la fig, 194
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3, Procedimientos de soldadura. General-

qie. DT realizar uns soldadura es necesarios
_Aporiar calor. Para fundir los bordes de las prezas
m,g;rl;.is aoun estado pastosa,

_Profeger of hailo de fusiin de kaoaccion nociva ded
¢ (ue rodes ias piczas.

priar i malerial que rellene las juntas v eniace

%

5 dos piezas @ soldar,

Segnn sea b fuente de enereia utilizada para calen-
;l].n forma de aportar el material v oel medio de
‘;*{}’ter.c’i(fm empleado, se tendran diversos procedi-
snios de soldadura. bntre los mas empleados se
eden citar los signientes: :

Seldadura oxtacetilénica
Soldadura eléetrica por arco con electrodos  revestidos
Setdadira por vesistencia,

14. Soldadura oxiacetilémica. Este procedi-
iento. utiliza como fuente de calor la llama que
saltz o) quemar acefilrno en un ambiente de oxigeno
ama oxtaceliléniea), fig. 19.5.

Cordén de seidadurs

Fig. 185

‘Mediante csta llama, se funden los bordes de las
a8 4 soldar, ast como una varilla que se utiliza
mo material de aportacion v que va cayendo en
tna de gotas sobre estos bordes, dando lugar al
ifio de fusion. Este una ver {rio. constituve el cordén
e soldadura, o

La proteceion del bafio de fusion, la realizan los
psmo pases de la Hama.

Para conseguir Hama

34.1. iustalaciém. oA

HCErenica,

es pecesario un equipo g 19.G0 mte-

400 por Ios signientes clementos;

i boivlla de oxigeno.  Hecipiente de o acero gue

1 pan canticdad de oxicene @ una pres:on

(a3
na botelia de aceiilens. Recipiente de acoro conte-
tndo weerileno disuclio o una presion de 15 kgjom 2

Manaryciductores para oxigens v aeclideno. Isposinvos

&5 CONICIONEs Neresaras,
¢ ranche. Canulizaciones parva conduooy los

B [ PR jorv
s botellas al soplere.
;

Sopletr,

dimienta de soldeo. Su misidn es mezclar los rages

Es el mstrumento de trabajo en este proce-

foxigeno v acenlens) para consegulr la Hama a la

salida del mismo.

& y/ \;
Z \ somas NTTV
£
:
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3.5. Soldadura eléctrica por arce con electro-
dos revestidos. Utiliza como fuente de calor un
arco eléctrico que salta entre una varilla, lamada
clectrodo y las piezas a soldar. Fl electrodo hace.
ademas, las veces de material de aportacion lig. 19.7.

ELECTRY

PAL GEMERADOR

- N

CORDOH

Fig. 19.7

La proteccion de la soldadura se consigue por me-
dio de una escorta que procede del electrodo, va
cavende, junto con el material de aportacion sobre
el bafio de fusion. Bsta cscoriz se elimina, mediante
piqueta, vna ver realizada la soldadura.

Para cumphir su doble miion de aportar material
al rordan de soldadura v proteger el bafo de fusion,
ol elecirado consta de dos partes, fig. 198

REVESTIMIENTO §

S S s e SRR
[ ALMA METALICA e
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Pra. 19.5
Eloabma. Uns vartlla metalion de maraleza simis

E las prezas a soldar, (rvateriad de aportacion

LT
Siuodiametro es ol diamerro nominal del elecirode.

Ef ppvestirmients.  Sustancias diversas quue recuhren
el alma v al tundirse por el calor del avco dan lugas

Goda eseoria,




3.5.1, IEestalacion.  Come se pucde observayr en
la figura 199 una instalacién de este apo estd integra-

da por los siguientes clementos:

Generador.  Es el aparato que suministra s cnergla
elécrrica necesarta para seldar, Normalmente se ali-
menia con corrienie alierna v puede suminisorar co-
reiente alterna o contnua segan el npo de aparto.
Pinze poriactectiodos.  Estd conectada al generador
medhante ol «cable de pinzar». Su msidn ¢ sostener
el electrodo durante la operacion de soldaduara.
Gables de pinza y masa.
cierran el circuite de soldadura.

Conductores de cobre que

FUSTBLES

GERERADOR

| canie oE
LPINZA

CABLE DE MASA

Fie. 19-9

3.6. Soldadura por resistencia. El calor ne-
cesario para la soldadura, se consigue al pasar una
corriente eléctrica a través de las piezas a soldar,
figura 19:10.

Las piezas se calientan por efécto Joule y una vez
que alcancen el estado de pastodo, se someten a
Juerte presidn hasta conseguir enlazarias,

Punts de soldadurs

. S,
¥
Priri
z . [

Cuorriente

sy e e

Fro, 110

Este procedimiento presenta las sigutentes s eritajag:
—No necesita materal de aportacion,

Gran rapidez de ejeoucion,

Poca especializacion en el operarc,

-Peguehias deformaciones en las piezas.

3.7. Aplicaciones de la soldadura. [.ag pri-
meras aplicaciones de e soldadura, se imitaban, ey
exclusivamente, al campo de las reparaciones. pep,
el desarrollo de procedimienios v oaparatos asi {.‘.{)mg
wn mejor conceimiento de dos materiades. han permig.
do una répida expansion de esta téenica hasta siuarly
en lugar preferente entre los procedimientos de faby.
cacidn industrial.

3.7.1. Aplicaciones de la soldadura oxiacesi.
lénmica. Dado que la lama no es una fuente de calpr
muy polente, este procedimiento os relativamente lento 9 o
se adapia bien a la soldadura de espesorves fusrtes. 4

Por otra parte, su campo de aplicacidon se ha visio
reducido por la aparicién de técnicas més recientes.

No obstante, atn se sigue wtilizando con cierta”
frecuencia en ciertos trabajos de unidn entre los que
destacan;

—Soldadura de chapa fina.

—Tubos de pequefio didmetro y espesor.

—Soldaduras heterogéneas,

------- Trabajos de reparacidn, cte,

3.7.2. Aplicaciones de la scldadura por ar-
co. Hste procedimiento presenta numerosas ventajas
sobre la soldadura oxiacetilénica, debido a que o
arco eléctrico es una fuente de calor. mucho mds conceniroda
o enérgica que la lama. Como consecuencia de esto:

—Es mavor la velocidad de soldadura.
~~Permite soldar espesores fuertes.
—JLas piezas a soldar se defoerman menos:

El campo de aplicacién es muy amplio, pues es
el procedimiento mas extendido. Permite soldar espe-
sores finos, medios v fuertes en materiales diversos
y en nuy distinto tipe de fabricaciones tales como!

—Construceidn naval,

—Puentes y edificios.

—————— MNaves y equipos imdustriales, ;
—Elementos de miguina,

-—Recipientes v tuberias, ete.

3.7.3. Aplicaciones de la soldadura por resis-
temeia. Fundamentaimenie, se utiliza en la soldadu
ra de chapas finas v ovardlas de pequefio didmetro.

Dads gue e un procedimiento de sran rapides 3 de Jicl
automacion, se adepta bien a clevtas fabricociones en serie.

Entre sus aplicaciones se pueden citar:

~Industria del automovil,
Electrodomeésticos,

------ Clarpinterta mecdmca ligera,
Litensithins domésticos.
Aparatos cléotricos,

Ballas. eco.




UNIONES REMACHADAS

Por este procedimicnto. las piezas son unidags
e una manera vigida, mediante remaches o roblones.
CEl empleo del vemachado ba ido decavendo en
¢ Tdumos afos. va que as venrajas en favor de
1a soldadura son grandes, wales como ahorro de peso.
apidez de cjecuaidn vopor wanio mavor economia.
4.1. Remaches.
rruidas de materiales blandos v renaces (acero suave,

Les remaches son piezas cons-

cobre. laton, alurainio. ete.j, formados por un cuerpo
cilindrico Hamado cada o erpiga. que atraviesa. las
piczas a unir, v una cebeze, que tiene formas distintas,
gigura 19.11.

d

Cana oespiga o

| NS —
2’///4 _

&

PG, 19-11

Los remaches hasta 9 mm de didmetro pueden
remacharse en {rio.
~ Losremaches de acero de mas de 9 mm de diametro
se remachan en caliente, recibiendo el nombre de
roblon, En la presente leccion se utilizara siempre
el término de remache, independiente del diametro
del mismo. : :

4.1.1. Tipos de remaches. La forma de la ca-
beza depende de Jus aplicaciones a que se destinan
v define a sus distintos tipos.

Los mas corrientes cstan representados en la figura
1912 '

Fre, 1909

(h0 o Remache de cabeca esfévica.

{21 Remache de cabera avellonada.

(50 Remache de cabeza avellunada v hombrada.
4.1.2,

mensiones nominales de un remache son. ligurs 1912,

hmensiones de los remaches.  Las di-

{hdmetro [d i de la caie o espion.
Famgitud Sy de toda e Jrarte gue fenefra en lus piezas

IR

El didmewro (d), se fije generalmente en
de las piezas a unir:

d o= 1.0 isiendo ¢ el espesor de la chapa mas

| ES—
gruesa .

La longitud nominal depende del espesor de las
plezas v ode la forma de la segunda cabeza o cabeza
de cierve:

1.o-d) para remaches de cabeza es

STICH,

-
.+ d] para remaches de cabeza aveilunada
siendo £ la suma de los espesores de las chapas a
unir.

2

4.1.3. Demnominacién de un remache. Un re-
mache gueda definido de la siguiente manera:

~=Tipe de cabeza.
— Dhidmetro nominal.
»»»»» ~Longitud nominal.
----- Material.

Por ejemplo, el remache de la figura 19.13, se

denominara:

Fic. 19-13

Remache de cabeza esférica 16 x 48 acero.

4.2. C(Clase de remachadeo. Las clases de rema-
chado son funcion de la dispesicién de las chapas
a unir y de la distribucién de los remaches.

"
&

4.2.1. Segun la disposicion de as chapas.
La unién de las chapas puede ser:
A solape, fig. 19.14 vy 19,15,

Fro. 19-14

Feg, 19-15
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A tope con simple cubrepuaias. isura 180160 La cubre-
quitea tended un espesor igual al de
iy,

Fig. 19-16

A tope con doble cubrejunias, ﬁgﬁra 19.17. Cada cubre-

juntas tendrd un espesor igual a la mitad del espesor
de una de las piezas.

¥ Fie. 1917

4.2.2, Segin la distribucidén de los rema-
ches. Los remaches pueden estar colocados de la
siguiente manera:

A ung sola fila, figura 19.18.
A Doble fila ¢ rectangular, figura 19.19.
A treshollle, figura 19.20.

Fig. 19-15

Fro, 1820
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fas chapas a

4.3. Herramientas empleadas en el remg,
chadao.

¢ oa maquing, se empleardn disuntos upos de heprs.

Segiin que el remachado se realice 4 map,

mientas, Agul selo se exponen las herramienias ep.
pleadas en el remachado a mano. las cusdes sop.
martillos, sufrideras, wsentadores v buterolas

4.3.1. Martlles. Iiehe presentar para golpear
una cara cast plana v la otra en forma de haly,
como el representado en la figura 16,38 feccion 16

4.3.2. Safridera. [sla herramienia que se colg.
ca en la parte inferior del remache para apovar |y
cabeza del mismo y aguantar asi los golpes que se
dan-en el extremo de ld espiga, figura 19.21.

J% % ?A%nmdar’
: :

o

Fre. 19-21 Fig. 19.22

Cuando el'remache es de caberza esférica, la sufride-
ra debe tener la forma de la cabeza del remache,
recibiendo el nombre de estamgpa. .

4.3.3. Asentador. Iis una herramienta auxiliar,
pero muy necesaria para centrar bien el remache
y asentar las piezas a unir, figura 19.22, También
se le da el nombre de clavaremaches.

4.3.4. Buterola. Is la herramienta que se em-
plea para dar forma definitiva a la segunda cabeza
o cabeza de cierre y que ya inicié el martillo de
bola,-figura 19.25.

AR

7 \

Fro. 19-33

4.4. Técnica del remachads a2 mane. El pro-
cese que debe segulrse para conseguir un correcto
remachadeo es el siguiente:

Lo Trazado de los centros de los walacdros en und
de las chapas.




90 Sujeecion de las chapas a uniy mediante enve-
nallas o prensillas.

o Taladrado de log agujeros a un didmeirs Lige-

ramente mavor al de los remaches

40 Avellanar fos agujeros siose trata de remaches
de cabeza avellanada,

5.0 Introducir ¢f remache por o agujero v apovay
la cabeza sobre la suiridera.

6.0 Asentar las chapas v centrar el remache me-
diznic ol asentador,

7.0 Golpear el extremo de la espiga al principio
perpendicuiarmente y después intentar dar for-
ma a la cabeza de cierre.

8.0 Dar forma definitiva a la cabeza de cierre
utilizando la buterola st se trata de cabeza
esférica.

5. UNIONES ZUNCHADAS

Reciben el nombre de uniones zunchadas, aquellas
que se consiguen mediante dilataciones o contracio-
nes; si se desea ajustar (/) en (£), no es posible
por ser (D) mayor que (d), figura 19.24.

(E)

%

)

4 / :

Fig. 19-24

5.1. Unién por comtracciém Para conseguir
gue la pleza (F£) tenga un didmetro (d} de mayor

medida que el diametro (D) de la pieza (/), puede
calentarse la pieza (£} por una de las siguientes for-

mas !

——hasta 100 9C sobre wan placa calsfactora
hasta 370 00 en bade de acette v
rrrrrrr hasta 700 "C en oun horao,

Una vez calentada o la temperatura convenienie.
i

anrenta la medida (d Go selficiente, pure poder

mtraductr en oo

Eiooal adguire la temperaturas
ambiente, se contrae la pleza (L), apretindose sobre
e pieza (7, figura 19,25, consiguiendo lr union {ija
de jay dos piezas.

5.2. Union por dilatacién. (s lorma de con-
seenir que el dizmeiro (d) del aguiers sea mavor
que el diamerro F0). es enfnando o pleza (1) por

uno de los siewienies procedimionios

Introduciendo la prece enouna cdmare frisovifica. Se
consigue hasta - 30 07 51 se trata de plezas peague-
EES

Lanzande C0Oy sobre Lo preza. Se sohdilica en for-
mz de nieve carbanica vy al ovaporarse substrae ca-
lov de la pleza consiguiende hasta una temperatura
de i =807

e Introduciendo fe pleze en e liguide.  Se obtienen
temperaturas hasta (- 195 7Oy procedimiento Gul
para plezas grandes. La pleza mtroducida en aire
liquide debe ser
apropiados.

ne.nwj;idz‘z Con tenazas o gjzmchns

Fre, 16-25

Al adquirir la pieza (I} la temperatura ambiente,
se dilela, consiguiendo una unidm fja entre las dos
piezas, figura 19.26.

Fro. 19-26

Bl procedhimiente de la didatacdén tenfriamiento)
es s caro que el de ln contraccidn (calentamiento).
pero ne produce deformaciones, ni oxidacion en las

piezas.

Medianie materiales sintétoos endurecibles, pueden

perarse enire siocasi todas das piezas metdhoas v ono

121




i UNIORNES DESMONT ARLESR

Son las que permiten el desmontaje o separacién
de las piezas entre si, sin ocasionar deterioro de la
misma ni de los elementos de unidn. :

Los sistemas mds empleados en las uniones des-
montables son: ‘

Elementos voscados
Puasadores
Chavetas-
Lenglietas

Union por

2. ELEMENTOS ROSCADOS

s ta forma mas utilizada en las uniones desmonta-
bles vy pueden ser: Tormllos. Prisioneros. Fspdrragos.
Bulores. Pernos. Tuercas. Tirafordos.

Las arandelas son complementos auxiliares de los

“anteriores elementos.

2.1. Tormillos. 5Se utilizan cuando el espesor
de una de lay piezas a unir es considerable v precisa-

-mente en esta picza ed sobre la que rosca, fig. 2001

2.1.1. Caracteristicas de un tornille. Un tor-
-nillo viene definido por: Forma de la cabeza, iosca,
longitud v malerial. o

Asi, el tornillo de la fig. 20.2, se denominara del

siguiente modo:
| 5k

! P

F1g. 20-2

Tornillo de cabeza hexagonal M. 14 x 35 acero.

En lag figuras 20.3 a 20.8, se observa la manera
de medir ta longitud (1) en distintos fypos de torniflos.

2.1.2. La forma de la ca-
beza esta acomodada a las exigencias que deban

Formas de cabezas.
observarse en la union de piezas. Les principales
tipos de cabezas para rornillos son:

Cabeza exaponal, fig. 20.5. Permite la utilizacion de
Have para su accionamiento, lo que proporciena un
enérgico Blocaje. Seemplea en o mayoria de los
casos que ¢l saliente de la cabeza no seponga inconve-
nicnte v se precise una gran fuerza de amarre

Cabera vedonda (somiesfirica ), froo 2040 Se utiliza
cuando. a pesar de gue la cabeza pueda sobresalic
del material sin embargo no debe presentar aristas
vivas, B atornillade se hace por medio ded atornilia-
dor. por cuva razon. con este clase de wornillos se
aleanza e menor fuerza de amarre,

aes -

Cabeze edniea flans § pava aeelfanedos ;. fis, 2

cabeza conica alomada { pota sebe}. fio. 2060 Be emplesn




cuaricdo ia onbers oo poede sabiy de o supertiore

addemmas la pric clovde we SIMDGIT A

de To preza v oaue

oolase de rorn-

b cabern sea de reducido espesor, Be

How ne orealiza con fuerza la sujeccidn de s piczas

apricta con an atarmiliador. por

CTLTC S VR ue se

OV it o cabeas es FTIOTLO FOie e Las anie-

TIOTeS.
CoabeZa erfindvica flg . 207 v cabeza cifindrica con v vdgon
prferrar. feo A Tanw uno coma of otro son de

cabicza oonbia, pera su empleo exive gue eb espesor

de b presa dende se empowe ta cabeza sone al menos,
dos veces ol espesor de dicha cabeza. Bl giro del
tornillo con exdgono inferior, se vealiza con una lave
exagonal ac adada {éips Allen ), con

una fuerza-de amarre considerable,

ello se obtiene

Fie. 20-7 " Fia, 20-8

Cabeza cructforme {tips Phillis), fig. 20.9.  Este tipo
e cabeza es muy empleada en tornillos de acero
templado, roscados hasta atrds y que. presenta un
filete muy agudo gue le proporciona facilidad para
weortar» por si solo la rosca en el agujero, si éste
es practicado sobre planchas o chapas de pequeiio

Fre. 20-9

cepesor de aceros o mareriafes dulees. Por consiguien-
te. elos mismos. bajo la accion del arornillador, Ja-
bran la rosca en o pieza en la ¢
dos. Bate tipo de

jue quedan arornilla-
abera exige un atormillador especial,
explicado en La lecoion 16, g 16,36 o
Elatormillade se realiza con mavor seguridad, cxis-
tendo menor riesgo de

que se escape la herramienia

P24
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Lo dre. 20010 vepresenta un dornitlo prisienere, roge
J A

sobre Lo prezas (40 v ejerce DUEsIan o1 an alojanticon

wlecuado de que va provisia o pies
v 2L representa un formlle de presion. ol

roscada sobre 1 pleza 7.0 cjerce presion o wn

mecanizado sobre fn plova (51

Los prisioneros o {orniilos de presidn solo e utilizan
cuande la union de las piczas no exige una gran
firerza de unién.

ey o
’ ///'/é//,jé‘
] ‘

M 20-10 I, 20-11

2.3. Espérragﬂs. Cuando el material de ba pie-
za gruesa de la fig. 20,1 no es resisiente o se prevé
un frecuente desmontaje, el espdirags sustituve con
ventaja al tornillo,

Bl espdrrago es una pavilla voscada en sus dos exiremos
F4)y (B), fig. 20012

Bl extremo (B es el que se rosca sobre la pieza
gruesa, de manera que quede fuertemente
ésta, {ig. 20.13

sujeto a

Fra, 20-12

En el exiremo 7.0) se voscard la wnerca ¢ 771 para

que las piezas se mantengan unidas, S J0004

Stdebido o los recuenies desmaontajes se deteriora




la rOSCA. Osla SO precisamonic by rosea del exiremo
FA), v entonces tolmente s puede sustinar ef espa-
rraon averiado por otro nueve deomuy bajo coste

Lo dongiiud (1) del exiremo FR e 200120 depene
de del diametro del esparrago v de fa olase de material
de la preza gruesa.

2.3.1. Montaje v desmontaje de esparragos,
fie. 20,15, En la praciica, para moniar v desmontar
un csparrago se acta sobre da fusrca (7 mmaovibizada
vor la contratuerca {21 Cuando se trata de desmontar
] - . - .
un esparrago inutifizado, se emplea una Have Stilson
de las utilizadas para tubos.

Frg. 20-15

2.4. Bulones. El bulon es un tornillo pasante
qué atraviesa las piezas a unir, sin roscar en ninguna
de ellas, fig. 20,16, La sujecion se realiza mediante
tuerca que rosca en el propio bulén.

Generaimente. los diameiros de los agujeros de
fas plezas a o umir, son ligeramente mavores que ¢l
diamerro del bulon, Cuanda se desec gue onmre das
piczas no hava deslizamiento. ¢! biddn deberd ajustar
sin holgura on fos agujeros.

2.4.1. Tipes de bulones. 1 elemento distnti-
vo de los bulones es la forma de fo cabere v rraturabmen-

coo el Hp de rosco v lengiind del mismo.

La cabeza de dos bolones conviene que tengs una
forma adecuads para gue evite el gwn del hulon
cuando se apricta fp oruerca, Las siguicnies Bguras
muestran fos tpos mas corrientes de formas de cabera
de bulones,

Cabeza exazanal, fig. 2007 Una de las caras el
exagono debe hacer tope contra una superficie de
apovo. de Lo conirana es necesano sujetar ta cabeza
del bulan mediante una Have apropiada. en el trans
curso de in operacion de apricte de la nuerea,

Cabera cuadrada, fiz. 2008 Se emplea preferente-
mente cuando la cabeza debe introducirse en ranuras
rectas, ranuras cn 1, etc.

Cabezas de revolucion : Conica alomada, fig. 20.19; redon-
da, fig. 20.20; cilindrica, fig. 20.21. Todas cllas van
provistas de una pequeia chaveta an tigiro (1), estam-
pada en la propia cabeza, que se alojard en una
muesca apropiada practicada en el extremo del agu-
jero. También el antigiro se consigue con un destor-
nillador si la cabeza esta provista de ranura (2).

Fie. 20-17 Fie. 20-18 Fie. 20-19 Fie. 20-20 ¥, 20-21

La denominacion de un bulén se hace de igual
manera que la de un tornillo. §

2.5, Permes. Los pernds son piezas de vevolu-
cibn que tienen como finalidad servir de apoyo o
de cie de articulacion dealgln elemento determinado,
provistos de tuerca o pasadores para su fijacion.

T.a fig. 20.22 muestra un perno de apoyo v la figu-
va 20.23 un perno de articulacion.

Frog., d0e2 . Fro, 20024

2.5.1. Permos especiales. Lomo pornos cspe-
ciales cabe citar o8 pornos de anclape, fg, 20,20 ulihiza-

dos en daosujecion de maquinas herramienias,

6. Tuercas. Lo lucros mas ermploads es fat




aoero v i

Tra, 20-24

Fras, 20-25

2.6.1. Otros tipes de tuercas, fig. 20,26, Excep-
cicnalmente se emplean en mecanica, cuando la for-
ma del montaje losexija:

fa) Tuerca cilindvica ranvrada..

(b)- Tuerca cuadrada. »

{c) Tuerca con agjerys.

(d) Tuerca civeular con vanuras o mortajadas.

(e} Tuerca almenade. (Facilita el empleo de seguros
contra ¢l desenroscado. )

(f) Tuerca moleteada. Se acciona sin necesidad de

Have v se emplea para débiles fuerzas de amarre.

(¢) Tuerca de maripose. También se acciona ma-
nualmente, pero para mayores esfuerzos de amarre.

Frg,  20-26

2.7. Tirafondos para madera. be¢ trala de
tornillos de rosca cortante. cuva espiga es geramente
conica v oelln misma se abre la rosea incrustdndose
en la madera, B 2027

Los ipos mas corrientes de rirafondos son tos de

cabera vedonda, fos de cnbeza conien plana v los

de cabeza cdnica alomada.

L6

Fio, 2027

2.8, Arandelas., Exisien dos clases de arande-
lag:

Avandelas de projeceisn.  Tienen por misidbn mejorar
el asiento y proteger en cierto modo a lag piezas.

Arandelas de segurided.  Se-wntilizan para impedir
que las tuercas se atlojen, particularmente si estdn
sometidas & vibraciones,

2.8.1. Arandelas de proteccién, fig. 20.28. Son

las arandelas planas, las cuales pueden estar biseladas
o no. '

Fie, 20-28

2.8.2. Arandelas de seguridad, fig. 20.29. Exis-
ten varios tipos, algunos de los cuales son:

(a) Arandela eldstica lipo Grover,

(b) Arandela eldstica dentada (con dentado exterior
0 interiorl.
(¢) Arandela de pestafia (presenta seguro contra el
2170, :

t

Frio.. 20-49

En las arandelas elasticas. cuando se aprieta la
prerea. las oaristas vivas de la oarandela se clavan
en la ruerca v oen la pleza, oponiéndose al giro.

La fg. 20030 muestra el moniaje de una arandela
de pestana, La pestana (/1 se invoduce enoun pegues

oy




o agujero pracricado efeeto v ouns vey apretada
- aerca O rornillo. se dably ol borde de Jaarandele

gyira und de las caras del exagono.
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'3, PASADORES

Segtin su empleo, los pasadores pueden ser:
Pasadores cilindricos, fig. 20,51 : Ulizados para fijar
la posicion de dos piezas entre si. Su utilizacién exige
o buen acabado del agujero donde se han de introdu-
ir (escariado). Se emplean preferentemente cuando
' ia superficie de contacto de fas piezas a unir ¢ piana.
" fl amarre de las piezas se hace mediante tornilios
o bulones. '

: pagndor
1 l |~
5w wil & i
pasader Bulén E :
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Fig. 20-31

Pasaderes comicos. fig. 20.32: Se emplean para posicio-
nar piczas entre si principalmente sobre ejes de rota-
cibn (F). Pl agujero se taladra al diametro menor
det pagador v fuego se Je pracrica un escariaco cOnico.
El diametro nominal del pasador es el correspondiente
al extreme de menor diametro (d).

Q

g g o g oy

Fig, 20032
Pasaderes de sepridad . jio, 20,550 Bs el elasico pasadar
de aletas: se uiiliza como seguro de smamovilizacion
e das

Eola feura se ha montado con una erca almenaga.

tuereas, o dos extremnos de los pernos. e

e aloiard da chavera (00

Fig, 20-57

4. CHAVETAS

E]‘pasador comico de la fig. 20.32 no esta capacitado
para la transmisicn de esfuerzos impertantes, ya que
§i se aumenta su diametro sin modificar el eje (£,
serta 2 expensas de debilitar la seccion de dicho eje

Cuando se trata de unir clementos cilindricos, resui-
ta mas practice ¢l empleo de chaveias longitudinales,

fig. 20.34.

Fig. 20-34

Ll cie () v el agujero (4] van provistos de ranuras
tongitndinales (chavelivas ) gque situados on coinciden-
gia proporcionan ol hueco rectangular en el quoe s
Lo chaveta estd constituida
por une prista deoacero de seccion rectangular v
rorzs o en i edva SUPERIOY de une perdienle. para asegurar
ol qeafiamiento de la misma entre jos fondos de los
chavereros del eje v del agujero,

Bl moniaie medinnte estas chavetas, veabe eb nom-

e oo enchaveiade Joviadi.

4.1, Tipoes de chavetas, DSogiin ln HTPOTTICTE

esfiierao &

el

transmiir v oexigencias del ONTae.
bas chaveras o utithizay son:

s

cia plang. Jig. 20050,

vl ot e itz v transmi-

Ly dehiies estfuerzos La Basverero o el

197




sje es sustituido por o pequenio plano de apoyo

(),

Frg. 20-35

—Chaveta ovdinaria, fig. 20.34.  Permite efectuar di-
rectamente su montaje (segtGn indica la flecha roja),
una vez que las piezas (4] y (L) estin colocadas
en su posicitn correcta.

nnnnn Chaveta con extremos redondos, fig. 20.36.  Va empo-
trada en el chavetéro del eje v el montaje y desmontaje
se efectia desplazando (4) o ().

20-36

Fin.

-—~Chapeta con rabeza, fig. 2037 Se emplea cuando
el extremo del chavetero debido a la forma de {as
piezas entre s queda taponado, impidiendo la utiliza-
cion de un botador que permita ¢l desmontaje de

I
o0

la chavera, fig fal como se haee on ol case

de la chavera plana v ordinaria.

Fic.

20-37 Fro. 20-38

5. LEMGUETAS
El montaje mediante lenguetas, recibe el nombre |
de enchavetado libve, fig. 20.39, va que la lengueta
(L) va fija al chavetero correspondiente al eje (I),
bien sea por medio de tornillos o simplemente monta-
da con un ajuste a presidn; mientras que la otra
mitad ajusta deslizéndose sobre las caras laterales
del chavetero del agujero (4), dejando sin embargo
un amplio juego en el fondo.

RIS RS S

Fie.

20-59

Son muy empleadas cuando el agujero, (rueda den-
tada A), fig. 20.40, que recibe el movimiento de
giro del eje (E), deba deslizarse a lo largo del mismo
para transmitir dicho giro a otra rueda (47). En
las cajas de velocidades de las maquinas es muy
utilizade este montaje.

Fra, 2040




