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1. Introduccion

Ej. Materiales utilizados en un automoévil

Monoblogue Carroceria de acero Deflensas, tableros,

de hierro o de o de plastico reforzado asientos de plistico
aluminio fundido

Ventanillas
de vidrio

Difusores
de plastico
Bujias q para las luces
de ceramica traseras

Conductores
de cobre T

/

Depésito de Filamento de
pléstico para - tungsteno
el fluido de de los faros
limpiaparabrisas
P Rin de de P]“m‘{ de  Bastidor
acero o de la bateria de acero

aluminio MNeumadticos —

Molduras de acero
de hule

inoxidable
o de aluminio
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2. Proceso de fabricacion

Un proceso de fabricacién tiene
como objetivo el obtener
productos, segun
especificaciones de disefo
(informacion contenida en planos e
instrucciones) a partir de
preformas o materias primas, con
el apoyo de ciertos recursos
productivos (materiales o equipos
industriales, energia, informacion,

Informacion

PROCESO DE
FABRICACION

QJ) Ef Pieza

ENTORNO

Operario

Ei: Preforma

SISTEMAS:
sInstalacion.

*Maquina

*Herramienta SISTEMA DE
+Utillaje FABRICACION
*Suministros

*Accesorios

personal, etc...) dentro de un
sistema de fabricacion.

La fabricacion de un producto es
una sucesion de procesos

debidamente secuenciados

 FREFORMA (5]

—

ENTORNO

EEnEsssmdEEAE e A

SISTEMAS

'l

PROCESO DE FABRICACION ) [ FRODUCIO (S}

ESTADC O

Propiedodes
Magnitudes

r

s Fordmetros ESTADO 1
* Leyes Propiedodes
» Recursos Magnitudes
« Maguinas | [

s |nstalaciones

—

OPERADOR
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2.1. Continuidad del proceso

Proceso discreto: El proceso evoluciona en el
tiempo. La materia prima sobre la que actua el
proceso es habitualmente un elemento discreto
que se trabaja de forma individual, el producto de
salida se obtiene a través de una serie de
operaciones.

Proceso continuo: La pieza se desarrolla en
una instalacion de flujo continuo. Las materias
primas estan constantemente entrando por un
extremo del sistema, al mismo tiempo que en el
otro extremo se obtiene de forma continua el
producto elaborado.

LY
EVOLUCION EN EL ESPACIO )

Proceso por proyecto: Las materias primas necesarias para el proceso son
cantidades diferentes de piezas discretas de forma y constitucion diferentes.
Sobre este conjunto se realizan las operaciones necesarias para producir el
producto acabado, o bien obtener un producto intermedio para ser incluido en un

procesamiento posterior.
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3. Clasificacion de los procesos

Segun DIN 8580

[ Procesos de conformacion J

[F’reﬁ:rmar] [Def:::rmar] [ Separar ] [ Unir ] [ Recubrir ] [Modiﬁcar]

Preformar

Unir

Deformar

Separar

Modificar
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3. Clasificacidon de los procesos (segun DIN 8580)
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{

PREFORMAR

""“" e . _ W‘f

|
Gas o Vapoj | Ligquido | [ Polvo | | lones

Como su nombre indica se refiere a dar forma previa a un material para
luego someterlo a un proceso posterior.

1.1 Gas o Vapor

1
i

Son aquellos procesos en los que un sélido se sublima y pasa o vapor o gas.
Un ejemplo de ello es la purificacién de la aspirina (acefilsalicilico) en la que
los componentes impuros se subliman con el fin de obtener el acetilsalicilico
mas puro.

Son aquellos procesos en los que un sélido pasa a liquido. Un ejemplo de ello

Son aquellos procesos en los que es necesario convertir un sélido en polvo para
luego someterlo a ofro proceso como es el caso de la sinterizacidn. El proceso
de sinterizacion consiste en dar forma a un polvo por presién y convertiro en

Son aquellos procesos en los que un sélido es tratado por distintos procedimientos

1.2 liquido ! )

Liq | es la fundicién de un metal o un pléstico.
1.3 Polvo é;

| .

' un producto sélide y homogeneo.

1.4 Iones

para obtener una superficie ionizada.
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| DEFORMAR ]
(" Presion ) [ Presionytraccion ) ( Traccion | | Flexion ) [ Cortadura |

Son aquellos procesos en los que un sélido es sometide a unos esfuerzos por
medio de una herromienta con el fin de variar su forma. Este tipe de procesos
se subdivide en funcién de los esfuerzos o los que somete la preforma.

Son oguellos procesos en los gue un sélido es somefido findamentalments a un
esfuerzo de presion. Tal es el caso de lo laminacidn en el .que una [édmina de
metal, pldstico o vidrio en estodo sélido o semipastose es torzado entre dos
rodilles con el tin de reducir su espasor, Oiro proceso de este fipo es lo forjn en
donde el metal es golpeado por medic de unas estampas con el fin de cambiar
lo forme & reducir e espesor,

2.1 Por Presién |

Por Presid . Son procesos que combinan esfuerzos de presién y fraccién simultdneamente. Un
2.2 y mﬁgﬁmﬁgn. . ejemplo de este fipo es la embuticién en el que una chapa plona es deformada

1O —

Son aquellos procesos en los que el material es somefido o un esfuerzo de

i traccian. Un ejemplo de este fipo es el proceso de estirado en el que 1n alombre

2.3 Por Tracddn | o5 ohligado a redudir su espesor haciéndolo pasar por una abertura y sometiéndalo
' g un esfuerzo de troccién. i

! Son aquellos procesos en los que un malerial es sometide a un esfuerzo de
2.4 For Flexidn flaxién. Un ejemplo de este tipe es el doblade de chapes en los que esta es
dobloda por medio de un punzédn,

5 ! Son aquellos procesos en los que el material es sometide o esfuerzos de cortadura.
| 2.5 For Cﬂrladma; Un ejemple de este fipo es lo fobricacién mediante torsién de un ciglefal.
i ! - PTT— T e
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3. Clasificacidon de los procesos (segun DIN 8580)

Curso 3°

]

[ SEPARAR J
| | |

~

-

Dividir | [Mecanizar] [Abrasionar |Erosionar|( Descomponer || Limpiar

Son aquellos procesos en los que una parte del material es separada del
cuerpo prjncipal

3.1 Dividir

Son los procesos por los cuales una preforma es divida en dos. Un ejemplo de
ellos es la separacién medionte un aserrade de una preforma come es un redondo
de metal.

3.2 Mecanizar

eliminada por medio de una herramienta y una mdguina herramienta. Un ejemplo
de este tipo de procesos es lo reduccidn del digmetro de un redondo per medio
de un torme. Otro ejemplo es la eliminacién de material de una superficie plana
por medic de un cepillo. Otro ejemplo seria la eliminacién de material de una
superficie plana por medio de una fresadora.

S S S

3.3 Abrasionar

Son aquellos procesos por los que una parte del material de lo preforma es
eliminada por medic de una herramienta cbrosiva. Un ejemplo de este fipo de
procesos es la eliminacidn del material de una superficie plana por medio de
una muela abrasive y realizade en una méquina denominada rectificadora.

][ Evacuar |
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| SEPARAR |

I I |
Dividir } [Mecanizar] Lﬁ\brasionaﬂ [Erosionar][Descomponer][ Limpiar ][ Evacuar:

-

A

LRSI e s e e e T ” O —— P—— erebreirraies revry

i

- Son aquellos procesos en los que una parte del matericl de la preforma es
eliminado pero o nivel molecular. Un ejemplo de este tipo de proceso es la
_ . electroerosién en el que por medio de un arco elécirico es deferiorada la superficie
3.4 Erosionar | d¢ |g preforma con el fin de eliminar material de la superficie. Otro ejemplo de
_5 este tipo es la eliminacién de parte del material de la preforma por medio de

un ataque al dcido.

i Son aquellos procesos por los cuales dos o mas entidades que se presentan
3.5 Descomponer | juntas son descompuestas en sus parfes. Un ejemplo de este tipo de procesos
- es el desmoniaie de un conjunto o méquina.

Son aquelios procesos por los que una preforma es limpiada con alguna finalidad.
Este proceso puede realizarse por medio de un cepillo de materia orgénica, por

3.6 limpiar ! )
medio de un tratamiente quimico superficial que no clfera los propiedades de
. la superticie pero si que elimina los restos orgénicos aue lleva adherido (decapado).
3.7 v ; Son aquellos procesos por los cuales los sobrantes de material o los liquidos

auxiliares sobrantes son evacuados fuera del proceso.

LA A A LS AL LA L L AL L - A L e A A L i i ok b b b b et e e e
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Segun DIN 8580 — Electroerosion
Torneado
_ _ | | Corte con haz
Herramientas Cepillado de electrones
monofilo i Con energia
Limado —{ SOnENergia ' — | corte con laser
Mecanizar termica
— Taladrado — Corte con plasma
Herramientas | [ |:"955‘31‘3'| | dcorte
muifilo — Brochado — Lltrasonidos
— Aserrado | Erosionar 1| Conenergia - Corte con
mecanica chorro de agua
. - i_orte con
Rectificado charro abrasivo
| Herramienta Brufido _
con forma | Conenergia Mecanizado
Superacabado quimica quimico
Ahrasionar Lapeado || Conenergia | | Mecanizado
| Abrasivo | electroguimica electrogquimico
sLelto Fulido
Abrillantado
- Funzonado
|| Abrasivo Dividir —E
por impacto Cizallado
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3.1. Mecanizado
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3.1. Mecanizado

()

3. Clasificaciéon de los procesos

Movimiento de velacidad (herramental)
2 ‘\‘
N =
~— Trabajo ke
/ ~ Nueva superficie
/ Bt : -+—— Broca
| 4 Movimiento de velocidad
@ [ \ (tr%t_')ajo) Movimiento de
A | | avance (herramienta)| |
= - Qs I i\
1 ] e i i
i 7 ~J A
4 - Loy =}
s V|
\ A rd
\ e——————t
i I
TN e - S W
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aj s S
o)
i - Movimiento
Maovimiento de velocidad - . P
3 ~ > de velocidad
Fresa o cortador _ L e = l
nara fresadora N — ¥ Fresa o cortador —~ = 22
RSB IR A % % T ] Nueva superficie
— Nueva superficie para jresadora \
Movimiento de —={ Movimiento de ==
avance (trabajo) avance {trabajo)
» &
‘— Trabajo ‘— Trabajo
(d)
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Movimiento de rotacién de la pieza se denomina
movimiento de corte o movimiento

3. Clasificaciéon de los procesos
Ve Ny, VS
3.1.1. Torneado. Y - /*{ A
;."" _,"""'\) principal. La velocidad con la que se
' ,-’/ e __"_:_,?{ mueve |a pieza contra la cuchilla se llama
/ / - velocidad de corte.
'."\,_\ ‘Lx lJ_ ‘ | ' “ n --*_.‘_",___
S . ”\ =
[ 7 7
)
. ""‘3‘\,____, " .

El atil de tornear avanza uniformemente,

de modo que se produce una viruta continua.

Este movimiento se llama avance.
El Gtil de tornear se gradiaa la

profundidad o espesor de viruta que
se desee, Este movimiento se llama
movimiento de penetracién o ajuste.
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3. Clasificaciéon de los procesos
3.1.1. Torneado

Cabezal Husillo Plato Luneta

Carro transversal

=i883
> = - = - i
o N .
| @ I; kragio ooca -
o -

_'a‘-,il -UJ "i:;}‘.\ .

Caja de
velocidades

_ Bancada
Caja de
avances Fie de
cilindrar

Torreta Carro orientable

Carro principal
Guias  Eje de roscar
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3. Clasificaciéon de los procesos

3.1.1.Torneado
Torno vertical

mocr>300 B
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3.1.1.Torneado
Operaciones de torneado

Consiste en ogrondor un
agujero, reclizado por
ejemplo con wung
toladrodora, mediante una
operacién de torneado MANDRINADO
interno.

lg‘ B ¥

Consiste en reducir el
didmetro de la pieza

CILINDRADO

RANURADO
|'n'|
Y |
J
Permite obtener superficies planas ;
i i 10 i REFRENTADO
perpendiculares al eje de rotacion de la pieza. G‘ L TRHGNZADG
Mediante una herramienta especial

El movimiento de avance es transversal
y utilizando el movimienio de

profundidod de posodo se puede
corfar ung peza.
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3. Clasificaciéon de los procesos

3.1.1.Torneado
E vﬂ ] f ; i =
v .

Operaciones:
7]
Taladrado

Torneado Cénico

Mediante una combinacién del
avance y lo profundidad de
Ecscda oplicodos en la

erramienta se puede crear una
forma cénica.

Moleteado

Torneado de Contornos

De igual forma que en el tormeado
cénico, combinando
adecuadamente avance y
profundidad, podemos definir un
contorno irregular.

Torneado de Forma

Lo herramienta tiene una
forma especicl y es la
profundidad de pasada la que
creo lo forma en la superficie
de trabajo.

Consiste en realizar un agujero

mediante un torno colocando

una broca en la torre del

coniropunto de tal forma que
ira lo pieza pero no lo hace lo
roca.

Achaflanado

Consiste en realizar unas muescas
medionte una herramienta
adecuado.

Mediante una combinacién de
avance y profundidad de pasada
se puede dar forma de chaflén a
una pieza.
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3. Clasificaciéon de los procesos

3.1.2. Fresado

» Tipos de fresado:

» Fresado cilindrico o periférico.

PROFUNDIDAD

» Fresado frontal o tangencial.

[F PASADA
PIEZA
[‘f\
AVAN[E UNCE 5

~

>y

N

ﬁ | PROFUNDIDAD | |

u)’f PASA UA

) | MOVIMIENTO OF CoRTE

[ROTACION LF LA FRESAI

| MOVIMIENTO |
DE CORTE

FRESA




Procesos de fabricacion MY Ecuelade
AR1  Ingenieriay Arquitectura

Universidad Zaragoza

Modulo 0: Concepto de fabricacion. Clasificacion de los procesos de Fabricacion

3. Clasificaciéon de los procesos
3.1.2. Fresado

Fresadora horizontal Fresadora vertical

Movimiento

Corredera eje de corte
Columna ~ Cabezal

Mesa

Movimiento ) Herramienta
tz eje de corte
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3. Clasificaciéon de los procesos
3.1.2. Fresado ,1 /) ;' I
___l ’ o b= . ;__ 1/,
I B
1 2 . o =t o -
FRESAD e s
FPlaneado | | fﬁ‘_NmRifg_‘if ﬁfﬁgg ‘”ﬁiﬁiﬁiﬁf - RANURADD _ _?AWJ_‘?AE?H T
Jlaneado en escuadra o T

scuadrado

Janurado

LCanteado

Adojamientos o vaciados
Lopiados

Jlanuras v cortes

A hallanes

 FRESADD SIMULTANED

 FRESADO OF FORMA
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3. Clasificaciéon de los procesos
3.1.2. Fresado

Planeado

Escuadrado

Ranurado

Fresado de superficies complejas
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3. Clasificacidon de los procesos

3.1.3. Taladrado
- o
1 MOvIL

AVANCE

PRINCIPAL
o COLUMA
SOPGRTE

BROCA

- ARIETE
H <1‘r‘——-? -
3.1.4. Limado
HERRAMIENTA
v PIEZA
AVANCE PROFUNDIOAD
INTERMITENT {IF PASADA

MESA IE TRABAID

B 'S
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3. Clasificaciéon de los procesos

3.1.3. Taladrado

Escariado

Se uso para agrandar ligeramente
un agujero, proporcionandole una
menor tolerancia y un mejor
acabado superficial. El escariador
que es la herramienta utilizada tiene
los dientes rectos.

Avellanado

Semejonte al abocardado pero
para cubrir pernos de cabeza
achaflanada.

Abocardado

Sobre un agujero ya hecho, y si se

uiere aumentor el didmetro en uno
ge los extremos, se puede realizar con
una herramienta semejante a una fresa.
Se utiliza para cubrir pernos de tal
forma que no sobresalgan de lo pieza.

< 2

Centrado

Se usa para reclizar pequefios agujeros
que sirven de guio para posteriores
toladrados.

Roscado interior

Este proceso utiliza uno
herramienta denominada macho
que ol girar genera la rosco,
sobre un ogujerc ya heche.

Refrentado

Se uso paro conseguir una
superficie plana, en una dreo
localizada.
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3. Clasificacién de los procesos \]
3.1.5. Cepillado [ AVANCE INTERMITEWTE | — [OUMA
<>

MOVIMIENTO D
\ | PROFUNDIOAD OF PASADA

z
Y
MESA OF TRABAJD %

N BANCADA

E// l ~| OF PASADA
NTE

[ AANCE NTERMITE o
T v/

| MOV OF CORTE

[

WSKRRRRND

MOV de
LORTE

§- VENTES

Esquema de brocha

INCREASING
CUT DIAMETER
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3. Clasificaciéon de los procesos
3.1.7. Aserrado

SIERRA OF DISCO

RODILLOS (F
ARRASTRE

6!

| AVANCE OF
LA PIEZA

T avancr
| PRINCIPAL

| PROFUNDIOAD
OF PASADA

| MOV, CORTE | YT -~ ANCHURA DEL DIENTE
Wt D P P e P
bl__‘_._ e MATERIAL ] ”[_;_ =
MOVIMIENTO DE CORTE

MOVIMIENTD OF VAIVER!

e HOM OE SIERRA
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SEQUH DIN 8580 — Electroerosion
Torneado
- . | | Corte con haz
Herramientas Cepillado de electrones
monofilo : c -
Limado — “CONEnergida '— | corte con laser
Mecanizar termica
— | Taladrado — Corte con plasma
Herramientas | [—| Fresado —| Oxicorte
multifilo ] )
— Brochado Ultrasonidos
— Aserrado Erosionar | || Conenergia Corte con
mecanica chorro de agua
- Corte con
—| Rectificado chorro abrasivo
| Herramienta — Brufido | .
con forma || Con energia Mecanizado
—| Superacabado quimica quimico
Abrasionar +— —| Lapeado | | Conenergia | | Mecanizado
| | Abrasivo electroquimica electroquimico
suelto —{ Fulido |
— Abnllantado
. Funzonado
|| Abrasivo Dividir {
por impacto Cizallado
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3. Clasificaciéon de los procesos
3.2. Abrasionar

Abrasivo
Se emplean en formato
* libre
* encolados
» aglomerados
Criterios de aplicacion econdémica
« Material pieza T dureza o T fragilidad = tras tratamiento térmico.
« T T requisitos de acabado superficial y tolerancia dimensional.

» complemento de mecanizados previos (torneado y fresado) como operaciones de
acabado (creces de material son décimas de mm).

» aplicacion a gran variedad de geometrias segun el proceso de rectificado.
» aplicacion a afilado de herramientas de corte (HSS)
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3. Clasificaciéon de los procesos
3.2. Abrasionar
3.2.1. Rectificado

Rectificado plano frontal

d a. pezas z
b. muela. Y / Movimiento principal [=C)
€. plato .
d X
- mess y : ™~ Avancs intermitanty
| - an profundidad. (=4
e. carro p i | 1
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Modulo 0: Concepto de fabricacion. Clasi

3. Clasificaciéon de los procesos
3.2. Abrasionar
3.2.1. Rectificado

Rectificado plano tangencial
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Modulo 0: Concepto de fabricacion. Clasificacion de los procesos de Fabricacion

3. Clasificaciéon de los procesos
3.2. Abrasionar
3.2.1. Rectificado v

Rectificado cilindrico
exteriores/ interiores = universal

-____..-F Muaia
% & ——— Avancs sn profundidad
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Modulo 0: Concepto de fabricacion. Clasificacion de los procesos de Fabricacion

E

3. Clasificacion de los procesos
3.2. Abrasionar (ACABADO)

3.2.2. Bruinido

Brunido: con piedra o con rodillos

Se presiona la pieza mediante unos rodillos de acero de gran dureza, de forma
que quede sin asperezas, con un caracteristico acabado brillante.

I j— Impulsor

* Juntas universales

Movimiento * §
oscilante 1
Movimiento de
rotacion
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3. Clasificaciéon de los procesos

3.2. Abrasionar
3.2.3. Superacabado

Presidn
Oscilacic | /" sobre la pieza
P scilacidn !
(longitudinal, si es necesaria) y
— e s Piedra

Sujetador

Pieza 4

L Piedra

"
Rodillos
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3. Clasificaciéon de los procesos
3.2. Abrasionar

3.2.4. Otros procesos de acabado por abrasién

» Lapeado: se aplica una pasta abrasiva entre la pieza y una herramienta de trabajo con la

forma de la superficie. Superficie planas o cilindricas

Piedra de Abrasivo

Posicién y control
de presion de la

Piedra de lapeado -
superior

Pieza

TN
Plato sujetador
de pieza

Bandeja de Piedra de lapeado

» Pulido: se utiliza para remover araiazos y rebabas.

» Abrillantado: para producir superficies atractivas y brillantes. El material abrasivo es

anadido externamente a la herramienta.
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SEQI:II'I DIN 8580 — Electroerosidn
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3. Clasificacién de los procesos

3.3. Erosionar

a) Mediante energia térmica

Electroerosion/mecanizado por descarga eléctrica (EDM):

Control de
Rectificador la corriente

Servocontrol

—
i 0 ; B tE]ectmde mévil
Fuente de poder ::_-u_-_-—_— === =
- Pieza L Tanque
- Fluido dieléctrico-"—]
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E

3. Clasificacion de los procesos
3.3. Erosionar

Electroerosion por penetracion
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Modulo 0: Concepto de fabricacion. Clasificacion de los procesos de Fabricacion

3. Clasificacion de los procesos

3.3. Erosionar
Electroerosion de hilo (WEDM):

Partes principales de la maquina de electro-erosion por hilo

ARMAZON
UNIDAD DE FILTRADO

CABEZAL

RUEDAS
CONDUCTORAS
DEL HILO

BOBINA
DE HILO

GUIA —

SUPERIOR
ERIO GENERADOR

Sumjnlst:n

de dieléetrico ©

Didmetro
del alambre

MESA DE

TRABAJO PANEL DE

MANDO CNC

Pieza -

Gufas

del alambre — A i 4 | ”
: —Rollo
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3. Clasificaciéon de los procesos (segtn DIN 8580) Modulo 2
' UNIR ‘

- J

, | |
Manipular] [ Llenar | [ Sujetar | [Engrapar] [ Soldar | [ Pegar

~

Son aquellos procesos por los que dos materiales o preformas que estaban
separados son puestos en contacto. Este contacto puede ser infime o superdicial.

Son aguellos procesos por los que una preforma o producto son cambiados de
lugar en el espacic. Un ejemplo de este po de procesos se verifica cuande des
preformas o uno preferma y una maguina son acercades a una ciera distancia.

Son aquellos procesas en los que una materia prima o producte, contenido, es
colocadeo en un confinente hasta llenaro.

. Son oquellos procesos en los que dos preformas o productos son puestos en
| 4.3 Syjetar | contacio con lo finalided de producir una inmovilidad. Un ejemplo de este tivo
: - de procesos consiste en unir dos preformas por medio de un tomillo.

i Unir
g i disponen de uno forma especiol que fovarece fa unisn. Tal es el caso de la unién
de la topa de arriba de un envase de conservas con el cuerpo principal del
ervase.

| Son aquellos procesos por los cuales la unién de los preformas tiene cardcter
i 4.5 Soldar |  Intimo a nivel molecular [cohesidn o coolescencia). Esto se logra mediante calor
y/o presidn. Un ejemple de esie tipo de procesos es lo soldodura metélica en
arco eléctrico.

i Son aguellos procesos por los cuoles dos prefnrmus son puestos en confocio por
4.6 Pegar | medio de un pegamento que no comparte en absoluto las propiedades fisico-
quimicas de las preformaos.
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3. Clasificacidon de los procesos (segun DIN 8580)

-

CUBRIR ,

iq

el

L

Son aquellos procesos por los cuales una preforma es recubierta por medio
de un gas, liquide, polvo o iones con el fin de alterar las propiedades
superficiales de la preforma o justfamente lo contrario que no se alteren.

5.1 Con gas o vapor

Son aquelles procesos en los gue un gas o un liquide metélico vaparizado son
proyeciados sobre una superficie a fravés de un filiro, con el fin de crear un
recubrimiento o una muesca sobre una superficie. Un ejemplo de esfe tipo de
procesa serfa la imprimacién de una regla graduada o la imprimacién de los
cristales posteriores de los automdviles.

5.2 Con liquido |

Son aguellos procesos en los que una preforma es recubierta de un liquide.
Cualquier pintura o una inmersién en un ligquido de una preforma tal que un
zincodo al fuego.

5.3 Con polvo

Son aguelios procesos en los gue lo preforma es recubierta de un polvo metdlico

& no metdlice. Tal es el coso de un esmaltade en el que la preforma a esmaltor

es recublerta de polvo de silice y metida al home.
Son aguellos procesos en los gue el materiol depositado sobe la preforma son
iones provenientes de ‘una suspension electrolitica o quimico. Tal es el caso de
‘una galvanizacién de chapa.

..................................

Son aquelles proceses en los que un metel es depositodo soore uno preforma,
mediante deposicién guimica al vapor. El mefal es ealentede hasta vaporizorse
y los vapores se depositon sobre lo preferma. Se suele ufilizor poro el recubrimiento
de plaguitas mediante éxido de aluminio.

S — i

| | |
uido ] [ Polvo ] [ lones ] [Moléculas
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Son aquellos procesos en los que son modificadas algunas propiedades
fisicoquimicas de la preforma bien mediante calentamiento o enfriamiento
o adicidn o sustraccién de otros componentes.

Son aguellos procesos en los que la naturaleza quimica de la preforma no
cambio esencialmente, pero si sufte una reesiructuracion cristalina como es el
caso de un temple..

........ 0 0l Fp e e e e e e 4 S S A 1 R P Y T srannan

Son aquellos procesos en los que se produce una segregacion de particulas

del material
Por ejemplo, recocido

Son aquellos procesos en los que a una aleacién metélica o de otro tipo, se le
6.3 Aadir afiade un componente con el objeto de modificar las propiedades ﬁ'sico—qufrnicrns.
' Tal es el caso de una cementacién en donde el carbono se infroduce por difusién
en una aleacién de hierro.
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