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Desda-hace tiempo se sabe que en 1a clase‘;n'“c;ua ksaldqi'nfyur;—-

' viniera la voz del docente, estaba condsnada a un mtundn f'rucasu. Lns ;

. explicaciones que muy pronto derivan en monuton{a no son por- sI mlus
un estimulo cupuz de entusiasmar a 1os alumnoa. El cunsanciu ye abu-

rrimiento acaban por disminuir al minimu al intsrés da 1a clase. .?ﬂl‘

'quu la palabra del muaatm, ne sa r.onv:larta en un, snn:ldo da
,cedanta, y la clase preciaa da accidn, del mane,jo de recursoa que ‘motd.

van y atraen la atencian. o s

El gren cambio opmdo an lu ascusla actual y m laa :técnicas

.de aprendizuje ge debs & los medios audiovieuulea.

El sutosprendizaje por medio de la imagen, el.sonido. yflég,
aquipos aplicados a la didactica han dado un ‘nuevo -impulso a la enyud\erq-'

Za,

E1l uso aislado da un recurso audiovidual es eficaz en la medi .

da en que se emplee oportunaments, es decir, el método audiovisual pueds ‘

prestar a la lecoidén interes, y al aprendizaje facilidad, El motivo por-
el cual se selscciond un audiovisual sobre troquelas, es debido a que, = -
los trogueles tienen muy diversas y variadas formas y operaciones que ,-'

efactuan, por lo que resulta diffcil encontrear informacién técnica.




7 utilizados.,

‘ '_.“’"quier 1libro gue hable de trowalea, puaat:u que no ha\\os hechc ningﬂn ex—-

Esta trabajo no tiene como principal objetivo, profundizar en:
el estudio sobre troquelss, sino mas bien hacer un’ estudio demml de:

-Bus tifarentes operaciones, elementos gue 10 constituyen y materiales -

Tudn lo que abarca esta gbra, lo podemos ‘mmntﬁr an Ml-—

: perimanto tearico—pn!cticu sobre plasticidad, o sobm reduccidn. del nﬂn
. 'ro de opereciones o cualquier otra modifimcidn técnim nfemts a ut'
lizar un punzén de tal o cual fnma, tunmcu hanos hecho un cstudio do
vmercadu. Tal vez si exista un experimento y éste es la elaborm:idn d.l«

. ‘audiovisual, -

Por lo tanto, laos temas que expondremos daran una ide& da

lun principales opemcimas de los troqueles, sus alunentaa constituti-—.u»x B
vos, ‘sus principalss materiales, as{ como una forma Bencillu da; disaﬁar-— e

un’ troquel, esto con el fin de que se puedan comprender los conceptup -

generales do los troqueles de una manere rdpida,
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SE PUEDE APRECIAR, QUE LA HOLGURA DE
CORTE PARA CHAPA DE ACERO DURO
ES 10% DEL ESPESOR DEL MATERIAL

HOLGURA DEL PUNZON 'B"



Cabeza

Forma

Prisma

Talonamiente

PUNZON DE CORTE
Los punxonen‘ pueden diferenciarse
Y tegpey dlh,vnynu forma de acuerdo
a las necesidades,
Este es un punizon prismatico

talonado con cabeza mecanizada
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PUNZONADO

"El torte por punzonado en &f, consiate en. la separacidn del
metul por madiu de loa dtiles 1lnmadus punzdn Y. matriz. por sar eatoa
elementos los que estén en contacto directo con le materia-a cortar.”’

- ; : .
En el prbcaso de ccrfe, el metal es sometido a asfuai‘m!dﬁf - ’

“cizallamienta antm los bordas cortantes de los utilea. hastn el puntn -l

de fractura o nds alld de la resiatencia 1mite dal material

Estos dtiles sa musven pemendiculumente a la suparficie da- :
la c.hapa [*] muterial a tmba.jur, haata que el material 3 complatamante .

separada.

Sigulendo de una manera detallads la Dpamoiﬂn mecdnil:a del -t e
punzonado, chsarvamos en la Figure No. -3 que el punzdn va daacanaiendn -:
hasta. hacer cnntactq fLsico con la chapa, al seguir daacendiendo va pr0-< . ;
vocando un aumento continuo da presidn sobre este materialjha oste es— ~
fuerzo se le opone la reaccidn gue prasente el material, haafu el instan
te en que el esfusrzo de comprensidn originado por la pxjaaidn que sjerce
8l punzén es superior a la resistencia (Resistencia a la cizalladure del
material) propia del material gue Se esta punzonando, siendo en este mo-
mento separeda la pieza metflica, en otras palabras, el corte dal mate—
rial entre los componentes dgl troquel es un proceso de clzallemiento, -
como se menciond enteriormente, el metal es sometide a esfuerzos tanto —
dg tensifén como de cumprenéidn, se produce acargamiento, mis alld del 1f

mite eldstico, a continuacidn deformacidn pléstica, reduccidn de drea y -



finalmente comienza lu fractura a tmvés de pluncu da de_

el Area reducida,

: origina ia mptum dal punzdn.

Tedricamente sxiata la mlenidn % - 1 2, dabidu
. tos realizados por Hossi. (1) :

Las relacionss anteriores son v!lidaa soln pam hiem

ro dulce y punzones de acero tanplado.

Otro aspscto inportante en el punzonady de piezas da mé&qi K

es 8l é&ngulo de sscapa o dngule de salida,

La precisién de los objetos fabricados por medio da].' bunzpnu;
do depende de la exactitud con que haya sido construido el troguel. Refi: :
riéndonos a la figura No. 4 donde se observa un troguel para la fa‘briqg-:l w
¢idn de una arendela, el cual funciona continuamente, mediante un siaté~ R
ma da alimentacidn automdtico dg material, éon una cinta canfinua de me-

tal.

{1).~ Estampado en fric de la chapa, séptima edicidn; pégina 9.




finalmante comienza la fractura a tmvéa da planoa da daapmndmmto en
el 4rea reducida.

Existe una relacién ninima entre sl didretro del punzdn ( i )

B 31 espasor dal materdial (e} cuando e espesor de 1a chapa qua e va

punzonar as superior al diﬂmatm del punzén la msiutnnciu de’ corte es -k
suparior al aafuarzu que puedu snpor\:ur al punzan. por- consiguianta 88,

origina la ruptura dal punzan. ‘

; - Teéricamenta existe la relacién % - 1.2, dabi,dd a axper:
" tos r;ealizqdus por Aossi, (1) R R E

Las relacionas anteriuras son vdlidaa snlo para hiarm K:] u

‘ro dulce y punzones de acero templado,

Dtro aspecta importante en el punzonedn ‘de piazua da matal,'— g

es 8l dngulo ds escapa 0 dngulo de salida,

La precisién de los objetos fabricados por medio del punzonu-'-’f :
do depende de la exactitud con que haya sido construido el troguel. Refi E
riéndonos a la figura No. 4 donde se observa un troquel para la fabrict- <
cién de una arandsla, el cual funciona continuamente, mediante un siste— '
ma de alimentacidn automdtico de material, con uma cinta contirua de me-

tal,

{1).~ Estampado en frio de la chapa, séptima edicién; pégina 9.



Esta pleza se obtiene por medio de la aéé.idn simulténea de - e

dos punzones, los cuales provocan el corte; el px'imap'punzﬂnk(de‘ fd'exy'scﬁu

a 1zquierdd) 8s el primero en actuar, punzonands el contorno Anterno dé-‘
la arendela, al inicio de la opemcidn del tmqual, y ‘el segundo, punz&n- e

actda provocando el contorno exterior de la misma, mismo qua al inicio -

de la operacidn serd desperdicio por carecer do la’ perf’omcidn cm;ml_..

- En'el segundo golpe de la prensa, el alimentador uutémdﬁic"p
-~ impulsa al material hasta iu perforacién dbe se hizo en ih priméra obui i
oién el primer punzdn quede axactamante deba jo del aagundo punzﬂn, (ue-b
(ciﬂn gue se conoce con el nombre de avance) bajando postarinmanh lu
placa portapunzones que provoca la accidn da losvpunzunaskuptmiéndn‘u

asf la primera pieza.

La oparacidn descrita antariomente 88 mpite haata eomplat:ur:

la pruduccidn diaria requerida,

 Como se menciond en un principio, la exactitud con que se de-.

see la pieza, dapmda‘ del troquel, asf por sjemplo: si as desea.obtenar- ;
el contorno exterior exacto; la placa matriz e construird de modo que -
sus dimensiones definitivas, correspondan exactamente a la pieza acabada,
el punzdn serd canstruido con un diémetro disminuido segdn se requisra -
la holgura. En el caso contrario, cuando el contorno interno deba ser -
exacto, la matriz serd construida aumentando su didmetro segin la holgu-
ra admitida y el punzén deperd tener las dimesiones deseadas para las -

piezas scabadas.



Las piazas antes da ser sometidas al ecrte, aufm unu dnforq‘

aciﬂn. siguiendo-al corte una recupamcidn eldatiou, tan viwmu | Que-
155 piezas cortadas pueden quedar atmpudaa dantm del contnmoﬂd- ™
triz, Para evitar esto, la matriz es maquinadn con un dngulo quovpmnl

ta’a las piezas cnr-tadas, una sauda con una nsiatsnniu u 1- frloculn
qua va diaminuyendo, ugan vays dascmdmdo la piezu, de mum mc tuba
Je solamanta la parta suparinr da la’ matriz y asf: mim. al punzdn 1

ciona aolumenta ‘en la arista auperior ds 1a rnatriz.

Exiaten difemntua Angulus da. sncapa qua daptndm de' 1! 1-
del naterial cortado y €l ninero’ de piezas que e deseu obbenur.
teriales blandos como el latén, aluninio, etu. al !ngulo os

gmdos aproximadamenta a partir de la uriata da corta. T

Para materialas dums como el hierm. etc. se deJa unu mna
recta que es de doa a tres veces el espesar del muterial d.spul' dll
'dngulo de salida, qus puade variar de-1 a 2 grados upmximedunnnte. La
zona recta denominada zona da vida se explicard en el siguianta nup!tulo

Es muy importants tener en cuenta las relaciones exiéfm‘taa

entre punzdn y matriz en sl momento de disefiar el herramental,

La presifn requerida pare el corte, estd en funcifn de la hol
gura que se indique en la fabricacidn del herremental, esta. holgura ﬁfe_cf

ta también la uniformidad de la factura obtenida. ’ i

.2 prasifn es méxima, cuando el didmetro del punzdn es pegue- -

flo con relacidn al espesor del material, pero esta prasidn puede ser al-



“tareda’ sagln 1a hulgura aanitide; sin snbargo. lus holgums timm
punto’ crttico, en la cual PI'DPDrciona al méxino mndimianto dundo pi

-de’bordes muy limpioa con un. aafuerzn mzonahle. fum Ou asu pun ord
,,— e1~punto crlticn sa calcula pqr metodps pr&cticoa. -

La holgum tambien aat! ufactada por |1 lapnn
1a uli.dud dul miamo, qua pueda ‘ser dum. wlcn o p-s(:ouo "

El Ju-go 10 obt:enamoa por la siguimt- fdmula

. oinnas ndondm

Dandat

M ~——s Juego entre punzén y mavtf:!.z'.ﬂ't‘
d, —— Didmatrs de la matriz,

) ~omus Didmetro del punzén,

A continuacidn citamas una tabla de holuufaa’mcamenﬁablas'

Holguras de Corte
{Porcentaje del espasor del materiel)



Holgura de Corts .
(Porcentaje del espasor del materdnl)

Waterial

: Aluniniu .
' Sunvn. osposor 1nf’er10r a SIM

Buave, sapesor mpcrior u3/64 A
Duro )

. *Broncs y Cobre
v Suave

v s i‘lhqianmmh duro
“Acero o
Bunva, ba jo cantenido dn carboro 61.

dmediunamete durg SRR T
Duro . ' ' 0%
Acero de silicato BRI : =% 1, ‘R
Acera inoxidable 10-12%

En la figure 5 desoribimos la magnitud da la holgum parc

clerto tipo de material y un daterminado aapasor. :

El punzdn es elemento fundamental para el corte en tmqu':al; ¥
esté fijado mediante drganos adscuados, como son le.placa aqfridam y 1a®

placa porta-punzones. Los punzones de corte, suslen ser los drqunna: ‘m‘d\- -




viles en las matrices; fdstos edoptan la figum total o parcial de la- pia
2a qua se desea obtener y sujetos a la placa o dispoaitivo pm'ta-punzdn ;
trabajando contre la placa aufridem se au.jatan al cum ‘da la pmnau :
“por medio del macho porta-punzones y son” guiadas por lus colunnaa.

Deben traba jar cumpletemente perpendiculamante contm 16
triz, para lo cual, en la placa porta~punzones, ‘88 tiane un peque?io Jus:
7 go que le permits adaptaraa bian ala guta cunf’iunda a ella au perpmdi
. cularidad' de lo cnntmriu, si ae encuantmn sujetas r!gidamantu q ln

: ‘placa porta-punzones, una flaxidn 1atsml por- f‘ulta ds alinenciﬂn origi

narfa su rupturae,

En el disefio de estos punzqns:'a:debe tei{éisa prea;uitgéfl_a confi’

guracién de la pieza, procurendo evitar las pértiqa"ddbiles'qu 108 pofi=:
gan en peligro y robustecerlos con partes 119nas,>'6unf’iandh a otrds‘
zones auxiliares las opamciunes simultédnsas al pax'f'ilado da laa pieza

que 8g deseen obtener.

Los punzones son normalmente metdlicos, dg acero de alva'dri ;-;‘
resistencia al desgaste e indeformables al temple. = En generel Sén'tmtg‘"

dos térmicamente yAsdlo en casas excepclonales, los punzones en matrices’ ‘,

destinadas al corte de metales blandos como el aluminio, plomo o estafo, :  -

se emplesn sin templar,

Algunas vaces, en matrices de cortas simultdneos los punzones, o
con perfiles adecuados pueden permitir obtener piszas con perfiles y per
foraciones y/o dobladuras en una sdla operecidn, En la figure Ho. B po-

demos obsarvar un punzén de corte.



En al punzonado, las presionas de mrte depmden fundmnul
mente de la resistencia al cizallado, pero. cuundo 86 dusconocs uuta va

. ;lnr. podemos emplear la msistencia a la ruptura por tncc on.

La magnitud ds la funrzu de’ mrta omociendo cuulquum dn

.105 valuras mencionados arriba sa encueneran en funcj.dn da lu psri.flrm

r de la pisza cnrtada y del espescr del matarinl.

bl’l.a‘ Pormula st (1)
P=die v
Lo : Donde:

* R mims Desarrolla de 18 periferia de la plaza wrféde.

@ ~— Espesor da la plancha cortada, mm,

U ——> Resistencia a 1a pizalladure o resistencia s 18 rupturs por -

traccidn, Kg/mm?.

Los procedimientos habituales pare deshechar las piezas corbg_
das 0 para obtener la pieza trabajada, comg en 8l caso de la arandala, =

es por medio de perforaciones tanto en la matriz como en el zdcalo y un- - ... Y

dispositivo para separar la pieza, el cual va en la parte inferiore del- e

26calo y fijo directamente a la platina inferior de le prensa,

(1}s- Troquelado y estampacién, lémina 10; pdglra 28.




curtea.

e,



DOBLADO



Punzon
—  de
doblar
Cha a Matrz

DOBLADO

Consiste en variar |a forma de

un ohjeto dg piancha metalica

# chagan sin alterar el espeso

Pieza P,

Obtenida

e



PI1EZA
OBTEN) DA

N

MACHO PORTA
PUNZONES

PUNZON

/

A
MATRIZ CHAPA

T
/ OPE

PIEZA CON VARIOS
DOBLECES, OBTEN| DA
MEDIANTE UN SOLO
GOL PE,



MACHO PORTA PUNZON

PLACA PORTA PUNZON

TORNILLO DE
SWECION

COLUMNA

PUNZON

PLACA DE BASE DADOS MATRIZ

RS

MATRIZ UMNIVERSAL PARA CURVAR,
PARA OBTENER ANGULOS ¥

LONGITUDES DE LADOS DISTINTOS,
CON "DADOS MATRICES INTERCAMBIA
BLES Y PUNZONES INTERCAMBABLES



PUNZON

CHAPA

OPERACION DE CURVADO EN *U" CON
EL USO DE ZAPATAS OSCILANTES
ZAPATAS
RESORTE, PARA
MANTENER ABIERTAS
LAS ZAPATAS
PIEZA OBTENIDA
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El doblado consiste, como se pbserva en la figure No.. 9, an -
vapiar ld forma de un abjeto de su estado plans primitivo, sin alterar -
su gspesor, de modo yue tadas sus Secclones ssan iguales a au forma fice

nal,

£n 108 dobleces, lus dos problemas m4s importantes ean: El 1-

radio minimo de dobles y el ratroceso eldstico,

Como principio elemental debe tenarse en cuenta que no_es con
: veniante en la pleza doblada, dejar aristas vivas y como téminn genersl,
puada asdmitirse que el radio minimo de dobles serd cuando menos el mia'na 5
espsadr de 1a pleza doblada, No siewpre se pueds aaegurar qus las cnndi
nicnaa sefialadas anteriorments sean rigurusaments aplicublaa a tncbs loa
v materialss, por lo tanto, la manare méa prdctica de determinar. al radio—.
minimo ds dobles es hacer prusbas con sl materisl y obtener los datos eg

piricos necesarios,

La recuperecidn eldstica sobrevive cuando se m_tim' la carga-

qug g8 habla aplicado al material pare conformarla,

Para obtener un éngulo deseade, Se deba tomar en cuenta la rg
cuperacibn eldstica del materiel y sl dngulo del conformador deberd es—
tar aumentado con un cierto factor llamado "Factor de formabilidad” deng
minado con la letre F, el valor de F deberd determinarse por métodos -

précticos,



1<)

Las matrices de doblar son-aquellas gque, mediante un punzén -
de forma adecuada y un alojamiento 1lamado molde o matriz de doblar,.pue
den, con uno o varios golpaes, conformar una pli:ca metdlica en una pyi'eza-

cuya forma ha sido deteminada de antemanc.

Para obtener un trabajo perféctn. deven verificarse les icond_i_
ciones de equilibric de las f‘ﬁarzas actuantes; o sea iqua la pleza duraﬁ; }l
te su dobladura, no deba tener ningdn novimiento irregular-bajo la ma~ -
triz, &l no tieng un corracto apoyo biléteml, la pieza sqla‘ dafumadg,f
es deuir, sus lados no tienen las dimensionas axigidas. debido uly dés-;
plazamiento Hel dobles, En la figura No. 10 observamos parﬂlaa ausc.ap- :

tibles a ser obtenidos en un solo golpa.

£l sistema de dados matrices 1ntarcambinbles Bs muy ampleadu-'

. pare la produccidn de diferentss perfiles sobre una misma chapa, este.ti.'. H

po de troguel es muy usada en las industrias fabricantes de perfilas_. ’-4 

Este mecanismo se utiliza cuando se tisne una baja preduccidn, pero di-- '

versificadas en cuanto a los tipos de perfiles fabricados, todas las par -

tes dg eata troguel son estandares y su localizacién es f&cil. .

Cuando se tiene que efectuar dobleces a distintos dngulos -
utilizando una matriz con varios perfiles como la mostreda en la figura-
Noe. 14, se emplea un mecanismo que permite girer la matriz y efsctuar -~

los dobleces a diferentes dngulos de manera simulténea,

Existen piszas que su fabricacién nos resulta complicada por-

taner dobleces mayores de 90° complicando con asto su extraccidn de . la -



RpTEn

; matriz, para resolver asta‘tipo de problafnaa, contamos con matrigall;dé‘— o
- ﬁipn mdvil-llamadas zapates oscilantes que al efectuarse la Dpamcién se
giran para completar sl dobles, cuando el punzén se.retira, keataa 28pa——-

tas retroceden-a sy posicifn original.

As{ como este caso, gue.podemos ver en la figura No, 12 eﬁia-.l b

' _ten una gran vardedad de problemas que se resuslven con diferentes dispo
5 *‘sitivos, comc son: punzones rotatorios, ‘punzones oscilantes, pun_zi:méi-’ :
. latam'lssv,‘punzones inclinados,; sistemas ai!st‘icos,__ pluc.ha deal‘irzgr'ifa's{

“rgdillos, etc,




EMBUTIDO



MATRIZ

CHAPA (INICIAL

EMBUTICION CON PRENSACHAPAS: EL

PRENSACHAPAS APRIETA EL METAL

PARA EVITAR  FORMACION DE ARAUGAS OBTENIDA
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EMBUTICION NEGATIVA
EN A" SE APRECIA UNA PIEZA QUE HA
SID0 EMBUTIDA. SE COLOCA
VOLTEADA PARA DISTRIBUIR LOS
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tome SUF RIDERA
ALIEZA
OBTENIDA
PUNZON
PRENSACHAPAS

—

MATRIZ

ZOCALO

AGUJAS
ELASTICAS

EMBUTICION DE UNA PIEZA
QUE SE OBTIENE DE UN

SOLO GOLPE Y LA MATRIZ
FORMADA POR DOS PARTES
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P

PUNZON
DE GOMA PIEZA
OBTENIDA

Uso del punzon de

goma en la embuticion
PIEZA Para la conformacion de
OBTENIDA una pieza enla que es mas
ANTER|ORMENTE ancha en su parte media,

que por |a boca de ataque
del punzon, 1a matriz es
abierta para sacar |a
pieza

LA GOMA RECOBRA SU FORMA ORIGINAL
POR RECUPERACION ELASTICA



EMBUTIDO

La Dpamcidn de. ambutir conaiste aﬂ trunsfomar una’ chapu plu‘
_na da matal 1uminado en un cuerpa hueco, procadimdu gredualmenta cm

una ] mda paaadae.

En la figura No, 14 donde [:1:1 obtiane unu piaza ambutida ct
. 'dr:l.ca. se aprecia perfactamente la opemcidn de smbutido.v Cun al aimphv
" proceso de embuticidn, 8l aspesor del materiul luminado no dabe vuriu’l‘
de lo cual se deriva que la auperficie de la pieza debe sar, tadricumon ;
'ta, igual a la misma suparficie dasarmnada. . ain a'nbamo. en la pzﬂct :

kca esto no .suceds con exactitud,

, Lo que mas se dehs tomar ‘en cuenta durante el é;nmﬁ:ido 88 no<
exceder el alargamiento mdximo parmisible, antes de haber qyedado*tn'cl'au

“las partes de la planchs estirados a su forma final.

El gredo de embuticién al qus se puede llegar puede 1ncmmsn-'
tarse permitisndo deliberadamente que la place resbale antre las superfi‘; R
cles de sujecién en algunas partes criticas. Eato pusde conseguirse "= .

regulando adecuadamente la presidn de fijacién del prensa-chepas, )

Denominamos embuticidn negativa como se muestra en 1a figura-
No. 15 al proceso de estirado profundo qus tiene por fin, en cada etapa-
de estirado el modificar las 1fneas formadas en el material du;arita al-
embutido positivo con el Fin de distribuir los esfuerzos, los estiredos— N
obtenidos por medio de este método tienen por lo general un sspesor.uni- : Y

forme y se puede obtener piezas profundas en pocas etapas de.fomacién, .’



En la figura No. 15 se puade observar la piezu meutids pm—
v:lamente montada en la matriz de embutido negativu, como se vey la piaza
a@s-atacada en au fondo 'y se va defomandn a causa de 1u preaidn aJarcich"
por el punzén, provocando que el material Fluyu hucia 8l centro de meno-
ra completamente uniforme debido a- la prssidn circunfemnuial que nrigi-v
-na’la-corona que Foma 1a arisba del fondo del mcipiente y que en cmh-

momento Ge conforma nuevamente haata qua el ob,jeto acaba da puaar a‘tm

vés de la matriz siendo expulsado por su parte inferior, .

 En la figure No. 16 se pusde observar un troquel daemtutim

el cual produce una piezas hueba por madio‘ de un solo gﬁlﬁs. . Lumatri
"tomo se puede ver, esta conatrufda en dos partes, una fija y:la otra
vil, '

Cuando la mdquina inicla su carrera de- trabajo,. el material:- .
a embutir queda retenido enérgicamente entre ei prensa—chapas de la pux"-1
te superior y los bordes libres ds la matriz, con suspensidn eldstic; an ,. .
la parte inferior, La fijacidn eldstica de la matriz ofrece una maWr -
resistencia a la comprensién de los slementos slésticos del prensa-cha--
pas; mientres este se repliega, el punzén sale, ataca la chapa y la amlxi
te sobre la matriz, Una vez que el prensa-chapas se ha replegado al m4- =
ximo y el punzdn ha amoldado completamente la chaps contra la matriz, se
inicia el descenso de ésta por repliegues de los elementos alésticas de- ‘
la misma, operdndose an tales circunstancias la embuticidn de las pesta-
fins; cuando inicia el retroceso, los elementos eldsticos vuelven a su lu

gar y la pisza queda libre, mediante la accién de los mismos, '



Los punzones de goma tienen sus fundumantos en 1a fucili o

"r.’,de cnnstruccidn, 1o qua 1o hace ecnnomicu, la’ gomu, dsbidu a ‘sun tiplcaa‘

’  caracter!sticaa el&sticus, snmetida a prssidn dantru da unvmcip
cualquieru, tendsxﬁ a 1lenarla cual 51 sa tmtase da un flutdn, um,
155 aplicacionss mds adecuadas dal punzdn de gumas ea en el unbutido

: '_ piezas més anchas en su cantm, qua’ por la boca da utaqua del pun

Dbsarvando la figum No,” 17, podanos ver fAcilments el ‘meca--

‘nismo mediunte el cual fomamns “una piem de lus caructer!st:lcas seﬂula—

das anteriormente, cosa qus con un punzdn matélico serd imposible de lo-

\grer. la axtraccidn de la p:laza es Fécil, por el tipu de cunstmccid
’ la ‘matriz, que estéd dividida en dos partas. e .

Refiriéndose al punzén, se pusde obssrvar que esta pmv’iato»-‘ :
de un contenedor, para evitar el escapa del fluidnl plédstico fusre del -

molda,

Al momento de desaparscer la presién ejercida por la méquina,
gl punzén recobra su’estado inicial, debido a la recuperecifin qléstica,-

permitiendo asf, la salida del mismo.




EXTRUIDO



PUNZON

PIEZA OPTENIDA

REPRESENTACION ESQUEMATICA
DE UN UTIL PARA EXTRUIR UN
CARTUCHO FUMIGENO CON INDI-
CACION DE SALIDA DE AIRE.

SALIDAS DE AIRE )




PUNZON
DE

/AIAOUE

ANILLO
MATRIZ

\

VOLUMEN
A
EXTRUIR

PAREDES
DEL ——

VOLUMEN

__NUCLEO
SUFRIDERA

SISTEMA DE EXTRUSION
NEGATIVO

ES UNA INVERSION DE LA
DiISPOSICION DE LOS UTILES,
EL NUCLEO SUFRIDERA SE
MANTIENE ESTATICO

PIEZA
FINAL



PIEZA
FINAL

PUNZON MOVIL

ANILLO MATRIZ

EXTRUSION.  POBITIVA Y NEGA.
TIVA COMBINADAS SIMULTANEAMEN.
NUCLEO-SUFRIDER TE PARA LA FABRICAGION DE

TUBOS CON PARED INTERMEDIA

Fuo Y DE DIFERENTE DIAMETRO




El principio fundumantal dal axtmido ea sl aiguiants

disco metdlice colocado en un uanamianto lllmado matri

“tantdneamente par un punzdn da un diémetro 1igammente infarl
'1a matriz, sl disco al reaihir al impucto, 28 aplusta y al matel fl
. gmoiﬂa ala presidn dumnte 81 impacto; por la holgum dajudn snt"
punzén y la matriz, fomandu de tal mado-un mcipients uilindricu.

“-altura astan! en funcidn del espasor de las _paredes y de lu redu

- del aspesor prcducido en el disco dumnte al uplastamianto. par u\mc

to, o sea,el trabajo consiaste en la carga aplicada sabitamsnte‘ y: dutanta
un tiempo muy breve sobre un cterpo metdlico plano, . que pueda tenéf‘ l
foma de disco, rectangular o cuadmngular, atc., y e2 dafumadn aprnv-—

chando las condiclones pl4sticas del metal empleada,

La aplicacidn fundamental de la extrusidn- es obtener, x;eci.biﬁg.:,
tes de gran profundidad en relacidn con su didmetro, permitiendo ests =
procedimiento igual exactitud y mucho meyur facilidad y rapldez de Febr_}_:
cacidn que si los objetos se f'abricasaﬁ'madianta embuticidn, .Los matg~-
riales recomendables pare este tipo de operacién son el esfaﬁu, el 'plérnn

y el aluminio,

Los problemas que se pueden prasentar en 1os trabajos.de ex——

trusibn son de dos clases:

{1) Comprensién del aire contenido en los moldes, que impids el corris —

miento del metal,



(2) vacfo o depresidn producida por allaira, cuando se extrae la bia‘z:a_l",b
que provoca deformaciones, aspecialmente si se. trata de. tubos blan-e-

dos, -

En la figura No. 19 se mpiesantu una cépsula de un certucm-
para fumigar construfdo de plomo, se puede presentar un probleba'sirﬁiiﬁxj :
al mencionado en el inciso (1) como se observa, las paredes del mcipié_q'
te se lsvantan librémants no habiendo necesidad de salidéa de aim de
ninguna clase, pero el tubo de la parte inferior representa ,trm vuluneﬁ -
de metal comprimido en un alojamiento, debiéndose evitar la compresién -
del aire, la solucidn es hacer en sl fondo unos pequefios orificios dé_ég] ;
cape, por los cuales probablemente pasard algo de metal extrufdo, s B8~
te mefal Bs excesivo se puede vquitar despuds y 51 es poca cosa,-las iigg S
ras marcas qus dejen en el borde del tubﬁ no alteran la calidad del mis-

mo,

Extrusién Negativa.- Este método se caracteriza por desarro-
llarse la extrusién segin los mismos procedimientos normales, pere con -
una inversidn en la disposicidn de los dtiles, RAefiriéndose a la figure

No. 20 ss puede comprender este procedimiento.

En esta disposicién se mantiene el anillo pasador qus determi
na gl didmetro exterior; pero la sufridera que recibe el choque del pun-
26n, trabaja a la vez como niicleo, determinando éste el didmetro inte- -~

rior del recipiente, un punzdén comprime el volumen metdlico contra la -

sufrideranicleo y obliga al material a pasar a través del espacio anu—
lar que queda entre éste y el anillo matriz, por lo tanto el material -

desciende siguienda el mismo sentido del punzdn de ataque.




o0

También es posible el empleo simultédneo, del siét_:ana ‘normal o
positiva de extrusién con el sistema negativo, como observamds en 1a Flw o
gura No. 21, El resultado del mismo @8 obtener recipientes con una pa-— :

red intemmedia, lo cual es posibla y fdcil can este método.

El sistema negativo permits el anpliao de voldmenss maf‘liﬁoa-

sin conformado previo, lo gue abarata la fubriwcidn’. .




PRINCIPALES
ELEMENTOS
DE LOS TROQUELES
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|- MACHO PORTAPUNZONES
2~PLACA SUFRIDERA
3-PLACA PORTAPUNZONES

4 -PUNZONES

5 -COLUMNAS

€ ~MATRIZ

7-20CALO

8 -CASQUILLO

9-CHAPA
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MACHO PORTAPUNZONES TIENE COMO MISION .

EFECTUAR EL ENLACE ENTRE EL TROQUEL Y
‘LA PRENSA

4 -
— ="
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o — .
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PLACA SUFRIDERA — ES LA : PIEZA QUE RECIBE EL
IMPACTO, TAMBIEN NOS. SWRVE COMO FRENO Y RETEN—

CION. DE LOS PUNZONES, A ELLA SE. SUJETA EL- MA-
CHO. .




PLA?A SUFRIDERA

PUNZON

FISJACION DEL PUNZON DIRECTAMENTE A LA
SUFR{DERA PERO DENTRO DE UN ENCASTRE OE
CONTENCION DF FUERZAS

¢



PLACA
SUFRIDERA

PLACA
PORTAPUNZONES

PUNZON

ANTES Y DESPUES ODE LA INCLUSION DE LA PASTILLA DE CHOQUE. EN {Al SE
APRECIA LA ZONA DE CASTIGO Y EN I8) LA ZONA YA DEFORMADA .

Yy 4 a1



ACERO AL. CARBON PARA TODOS LOS VASTAGOS DE SUJECION Y TODAS LLAS PIEZAS

DE LA PRENSA,

DESIGNACION SEGUN DIN 17100:  St42, MSt42-2, MR Stde-2, (42-3)

CONTENIDO DE CARBONO EN %: ,26

DUREZA BRINELL HB10: - 115 78" {48~ ="

TEMPERATURA DE TEMPLE; 850 a 880 °C

MEDIO DE TEMPLE: AGUA,

Figq 28
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PLAC A

PLACA

FIJACION DE UNA PASTILLA DE CHOQUE CILINDRICA Y OTRA REC—

TANGU L AR,

SUFRIDERA

PORTAP UNZONE S



PLACA PORTA-PUNZONES

TIENE COMO MISION EFECTUAR EL ENLACE EN-
TRE LOS PUNZONES Y LA PLACA SUFRIDERA

RS



PEAC A PORTA PUNZONES

PUNZONES

\

PUNZONES

FIJACION DE PUNZONES, EN A SE APRECIA CO —

MO DEBEN
NOTA QUE

FIJARSE LOS PUNZONES, EN B SE
AL EXISTIR HOLGURA ESTOS SE PUE~

DEN ROMPEA AL ESTAR OPERANDO

-1

Ny

[




PL ACA SUFRIDERA

PASTILLA

DE CHOAQUE

PLACA PORTAPUNZONES

PUNZ ONES

UNA FORMA DE FIJAH LA PLACA PORTAPUNZON A LA PLACA SUFRIi-—
DERA; ESTE DIBUJO LLEVA PASTILLA DE CHOQUE.

.

Sl 2



A)
N

B)

TRES PUNZONES

PUNZON DOBLE, QUE DOBLA
Y CORTA EN UN MiISMO TIEMPO -

PUNZON QUE RECORTA LA PIEZA

-

(B
1




A) PUNZON CILINDRICO DE CABEZA FORJADA OBTE-
NIDA MEDIANTE DEFORMACION EN FRIO, SE
PUEDE ADQUIRIR COMERCIALMENTE, SIENDO
EL MAS ECONOMICO. .

B} PUNZON TALONADO



ACERO PARA PUNZONES DE FORMA Y DIMENSIONES SENCILLAS,

DESIGNACION SEGUN DIN 17008: C 110W1,

COMPOSICION QUIMICA %: 1.160, 0.2,51, 0,2Mn,

TEMPERATURA DE TEMPLE: 760 a 780°C

MEDIO DE TEMPLE: AGUA

DUREZA ROCKWE.LL Rect 85
Fi g 35



PUNZON CILINDRICC DE

CABEZA MECANIZADO

!
\.E
»
o



ACERO PARA PUNZON CENTRAL Y MATRICES DE CORTE INFERIOR

DESIGNACION SEGUN DIN 17006: 105W Crg

COMPOSICION QUIMICA %: 1.05C, 0,25, 1.0Mn, 1,0Cr, 1.2W

TEMPERATURA DE TEMPLE: 800 a 830 °C

MEDIO DE TEMPLE: ACEITE

DUREZA ROCKWEL.L.Res 59

F\g 3%



TRES DIFERENTES TIPOS DE TALON O HEBAJE, SE UTILIZAN
PRINCIPALMENTE EN PUNZONES DE PEQUENO
DIAME TRO



LA CONSTRUCCION, FIJACION Y AJUSTE DE LOS PUNZO-'
NES CILINDRICOS NOS RESULTA MAS ECONOMICA ¥
FACIL QUE LA DE OTROS CON DISTINTA SECCION;
AQUI VEMOS TRES DIFERENTES TiPOS DE PUNZO-

NES CILINDRICOS DE FORMA EN LA SECCION DE
TRABAJO

Fiea 30




ACERO PARA MATRICES DE CURVAR Y DE ACURAR MONEDAS,

DESIGNACION SEGUN DIN 17006: 90,Cr3

OOMPOSICION QUIMICA % 0,9C, 0.25{,0,3Mn, 0,6Cr

TEMPERATURA DE TEMPLE: 770 a 800 °C

MEDIO DE TEMPLE: AGUA

DUREZA ROCKWELL Rec: 65

Fiq 4o



PUNZON ENVAINADO DE ECONOMICA

MANUFACTURA; TAMBIEN ES PARA

PUNZONES DE PEQUENO : DIAMETRO,

LA VAINA EVITA LA FLEXION

VAINA — .

PUN2ON —————mee




PUNZON ENVAINADO DE ECONOMICA

MANUFACTURA; TAMBIEN ES PARA

PUNZONES = DE PEQUENO DIAMETRO,

LA VAINA EVITA LA FLEXION
VAINA ——

PUNZON




ACERO PARA PUNZON PERFORADOR DE CHAPAS GRUESAS

DESIGNACION SEGUN DIN 17008: 85W Cr V7

COMPOSICION QUIMICA %: 0,85C, 1,051, 0,8Mn, 1,0Cr, 0,2V, 2,0W

TEMPERATURA DE TEMPLE: 850 a 890 °C

MEDIO DE TEMPLE: ACEITE

DUREZA ROCKWELL Re: 60

Fig 42
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SISTEMA DE QUIADO POR COLUMNAS,
SE UTILIZA EN PEQUENOS TROQUELES

Tig M3



- COLUMNA

.|20CALO

DIFERENTES FORMAS DE FIJACION DE LA COLUMNA A LA
PLACA DE BASE INFERIOR

Sla s



ACERO Al. CARBON PARA TODAS LAS PIEZAS QUE SUFRAN DESGASTE.,

DESIGNACION SEGUN DIN 17100:  St50, MSt60-2 (C35)

CONTENIDO DE CARBONO EN %: ,30

DUREZA BRINELL HB10: 140 a 170

TEMPERATURA DE TEMPLE; 830 a 880°C

MEDIO DE TEMPLEs AGUA,

C'(c& g



CASQILLO

N

Wy -PLACA SUFRIDERA

X NN
N NN

o

Vigrips regpape
(X2

ACEITERA

QLUMNA

SISTEMA DE ENGRASE

1
I
1
|
L]
| .
1
/_J & PARA COLUMNAS
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ACERO DE CEMENTACION PARA COLUMNAS DE GUIA

DESIGNACION SEGUN DIN 17210:  C16, (Ck16)

COMPOSICION QUIMICA %t 0.12 - a 0,18C, 0.16 a 0.3551, 0,26 a 0,6 Mn

TEMPERATURA DE CEMENTACION: 850 a 880 °C

TEMPERATURA DE TEMPLE: 770 a B800°C

DUREZA SUPERFICIAL Rc: 68 a 66

Fia 47
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DISTINTAS MANERAS DE
COLOCAR EL SISTEMA -
DE GUIADO POR COLUM-
NAS.



PLACA MATRIZ, JUNTAMENTE CON EL PUN-
ZON, ES UNO DE LOS DOS ELEMENTOS PRI-
MORDIALES PARA EL CORTE




ACERO PARA PUNZONES DE CURVAR Y DE ACURAR MONEDAS

DESIGNACION SEGUN DIN 17008: 105Cr Mo V&~1

COMPOSICION QUIMICA %:  1,0C, 0,3St, 0.6Mn, 6,2Cr, 1,0Mo, 0,2V

TEMPERATURA DE TEMPLE: 950 . a 1000°C

MEDIO DE TEMPLE: AIRE O ACEITE

s

DUREZA ROCKWELL. Re: 64

Fiq 50
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CLASICO PERFIL DE CORTE DONDE SE APRECIA CLARAMENTE LAS

ZONAS DE VIDA 1, Y SALIDA DEL MATERIAL?




ACERO PARA MATRICES DE EMBUTICION DE PAREDES GRUESAS
DESIGNACION SEGUN DIN 17006:  185,Cr Mo V12

COMPOSICION QUIMICA %:  1,86C, 0,351, 0,3Mn, 12,0Cr,:0,6Mo, 0,1V, 0,6W

TEMPERATURA DE TEMPLE: 070 a- 1000°C
MEDIO DE TEMPLE; AIRE O ACEITE,

DUREZA ROCKWELL. Rct 63 a 64

F'\g 52
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PLACA

MATRIZ , HECHA DE

MECANIZACION Y

Fa L3

PARTES PARA FACIL

REPARACION



ACERC PARA MATRICES CORTANTES PARA LA INDUSTRIA RELOJERA,
DESIGNACION SEGUN DIN 17006; 90,Mn V8

COMPOSICION QUIMICA %  0,9C, 0,251, E'M'@'N
TEMPERATURA DE TEMPLE: 760 a 780 = |

MEDIO DE TEMPLE: ACEITE

DUREZA ROCKWELL Rci 684

Fig &4



ACERO PARA MATRICES DE REPASADO Y DE EMBUTIR,
DESIGNACION SEGUN DIN 17008: 46Cr Mo VEB7

COMPOSICION QUIMICA %:  0,5C, 0,351, 0.7Mn, 1 /5Cr, 0,7Mo, 0.3V

TEMPERATURA DE TEMPLE: 840 a 870 °
MEDIO DE TEMPLE: ACEITE

DUREZA ROCKWELL Re: 58

.F"\S 55
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R LR
CASQUILLO, SIRVE. PARA® AHORRAR - MATERIAL -:DE=" <=’
" CONSTRUCCION Y FACILITAR LAS REPARACIONES

Fig L6
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ACERO PARA MATRICES DE FILOS CORTANTES DE CUCHILLA, APTOS PARA SOLDAR,

DESIGNACION SEGUN DIN 17008: C 65 WS

COMPOSICION QUIMICA %:  0,85C, 0,16S1, 0.4Mn

TEMPERATURA DE TEMPLE: 790 a  820°C

MEDIO DE TEMPLE: AGUA

DUREZA ROCKWELL Ret 60



ACERO PARA MATRICES GRANDES DE CORTAR Y EMISTIIH,

DESIGNACION SEGUN DIN 170083 C 88 W1

COMPOSICION QUIMICA %3 1,0.C, 0.251, 0,2Mn

TEMPERATURA DE TEMPLLE: 770 a 800°C

MEDIO DE TEMPLE: AGUA

DUREZA ROCKWELL Rot 68



ZOCALO O BASAMENTO, ESTA PARTE VA APOYADA A LA
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MESA DE LA PRENSA




ACERQ AL CARBON PARA ELEMENTOS SECUNDARIOS, POR EJEMPLO ZOCALOS

DESIGNACION SEGUN DIN 17{100: St 33

CONTENIDO DE CARBONO EN %:

DUREZA BRINELL HB10t 85 a 160

TEMPERATURA DE TEMPLE: 850 a 930 °C

MEDIO DE TEMPLE: AGUA

F\c’& 60



GUIAS DE LA TIRA DEL MATERIAL, CON CILINDROS DE TIPO FWO

PUNZON

PLACA PORTA  PUNZON

|
MATRIZ

TN oo




ACERO AL CAREON PARA TODOS LLOS TIPOS DE TORNILLOS
DESIGNAGION SEGUN DIN171001; ‘ sm,'ub R37-2 (37-3)
CONTENIDO DE CARBONO EN %1 "‘.ao :

DUREZA BRINELL AB1 dz 100# a 1ao -

TEMPERATURA DE TEMPLE: 920 °C

MEDIO DE TEMPLE: AGUA,

Fig g2



ACERO AlL. CARBON PARA TODAS LAS PIEZAS NO SOLDADAS

DESIGNACION SEGUN DIN 17100t  USt 34 (34~2) (34-3)

CONTENIDO DE CARBONO EN %: 17

DUREZA BRINELL HB10: 95 a 120

TEMPERATURA DE TEMPLE: 920 °C

MEDIO DE TEMPLE: AGUA

"



MATERIALES N O METAULICOS

SE UTILIZAN CUANDO LA PRODUCCION E£S LIMITADA V¥ SU FABRICACION EN ACERO NO

ES ECONOMICA,

FI18RA PRENSADA.~ SE EMPLEA EN OPERACIONES DE EMBUTIR COMO PUNZONES Y

MATRICES,
HULE ,~ SE EMPLEA EN EMBUTICIONES DIFICILES.

PLASTICO,~ SE UTILIZA PARA MATRICES DE ESTIRAR Y EMBUTIR

F\?‘; X
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PRINCIPALES ELEMENTOS DE LOS TROQUELES

LA L L L

“Para la obtencién da un ndmerg" considerabla da piazaa id

cus dentrc de la produccidn en seria, a8 necesuriu el uso del’ !:rocpel

A

en el cual pam su_ buen funcionamiento, 1os alsnentca siguientes hun ai

do denominadns de cardcter indispmsabla*

1.~ Macho porta-punzones,

C2- Pl;:ca sufridera, .
- < P_lac}a pbrta-punzonas. o
4.- Punznﬁaé. . ’
‘ 8- Cblqnna.
6. Matriz,
7.~ Zécalo,
8.~ Casquillo,

:'l.us :cuales serdn axplicados a continuaoidn, tomando an cuenta’

1 tmquel de la figura No, 23.
Macho Porta.Punzones,- La dnica funcifn dentro dal troquel,
as la de servir de enlace dirscto entre la parts superior o mﬁ_yil ’déi< -

troquel y la prensa,

La fijacién de este macho al resto del troguel ganemlmenfa -

8a haca roscando la sufridera. El material utilizedo comunmente para lur

cnnstruccidn de ests alemento es acero al carbono del tipo duro.



En la f’igum No, 24 hacemoa m?smnciu a la posician
: ._alemento dentm dul troquel..

Placa Suf’ridem.- Esta ademds de ser el medio de° anlaca -
:tm el macho porba—punzanea y al punzdn es la que. en el mmentu da la'
'opemcxdn de tmbaju (corta, doblaa, ambutida, atc.), mciba el 1mpac "
originado por la maistencia que ofrece el material cuando aste va é ‘ser

" deformado.,

Ei material qua generalmente 5& usé pare ’ssta’alméﬁto BS"!OI
ro suave, que no impide e por causa - da 1aa fuerzua vertiualas a quo cs

t4 sometida, al punzén vaya adquiriendu ciertu holgum dentm de’ la pla-

ca, 1o cual no favorece en nada el buan funcionamiento del dtil."

Cuundo la superficie de contact:o entre el punzdn y 1a placa -
" sufridera, 83 muy reducida, es necssaria la inclusiﬁn de un nuavu elanen ;

to-1llamado -"pastilla de chogue".

La forma y dimensidn de sate nuevo elemento'depende dal bn‘\ine‘-", i
ro de punzanes que deseamos comprender, el espesor puede ser ds 5 mm, -
hasta 8 mm, como mdximo, el material debe ser tal qua permita el temple-
y el revenido (acsm duro al carbono) aungue también es posible x.:ti;lizar-'v

un acero aleado gue debe ser templadn y revenido.

La principal tolerencia exlgida en este nueve elemento es el-
paralelismo entre la cara superior y la inferior, si ésta se pierde al -
efectuar sl tratamiento térmico, se puede corregir mediante una rectifi~ . ; ‘

cadora.



La FiJacién de la pastilla ds choqua depanda dsl tamaﬁo que -
tenga y pueds ser por medio de tomillos o por encnstra. en B!ta Oltimn-

caso se utilizardn las tolerencias cerradas,

La pasatilla como se apmcia en la figura No. 29 pueda ser. he.

’cha de difersntes formas,

' Placa Porta-Punzones,- Es uno de los elamentus‘ mas impurhn-
tes dentro del conjunto, va que as portudom de lns machoa y punznnla
qua deben ser fiJjados de una manere adlida y axuctu para no tanar pmbl
mas ‘de concentridad mspecbo & sus barrenos cumspondimtes a ln plnca-

matriz,

La placa porta-punzones debs ser tal que permita el pérfecto;i
alojamiento de los punzones, dejendo Una Sobre dimensidn de 15 a '20 mm = :
del. extremo del punzén hasta la parte exterior de la placa, ’pa:ﬁ!‘obten"gxy{:
mayor solidez en la fijacidn, El espesor que se podﬂa considerer ideal
as 15 veces 8l didmetro del punzfn, pero esto en algunas ocasiones msﬁl: :
ta inconveniente ya que si contaramos con punzones de diémetro grends - P
tendrifamos un espesor considerable, por lo que se ha optado comprender - ;::

sl espasor entre 20 y 25 mm,

Su manufactura es de acero suave al carbono que hace mds fé—

cil y econémico el trabajo de corte oxiscetiléenico y su soldabilidad.

En 6l caso de requerir sl uso da placa con los punzongs mds -

ajustados es conveniente usar acero del tipo semidurc al carboro,



" rier, dabe ef’eotuarse por medio de tomillna y pnsadons pam ms “de na—l

En la fi,junién de 103 punzones a la placa u d-be pnwn!,r
que existu una”pequefia holgure dsta se mcumunda que sea Mtrim.
el fin do evitar que éstos puadan mmperss ul estar opemndo. L

La fijacién de la place porta-bunzunas con 8y umpnﬁm mp!ﬂ

: ta manem se consiga taner-

"u ).- Intimo contacto. entre- ambas placaa.

‘ b).- Bloqueo da pusibles f’uerzas trmaversales qua puudun pmvocur 1:

dialocaciﬂn entm uno 'y otro slanmtu.

" La cantidad de tomillus y puaadnres astuxd de acmnb cnn

lag dimenaiones de la pluca.

Punzones.~ Punzdn es el elemento que juntu con lu matriz tim g
‘nen 1a muyox' importancia dentro de un troguel; ya-que es el alunsnto ac-'_

tivo en la consecucidn del formado de la chapa.

También a &ste elemento se le suele conocer con el nombre. de-

macho cuando @s de dimensiones grandes.

Los diferentes tipos de punzén se enlistan a continuacidn:

De cabeza forjada figura No, 34.- El punzén cldsico en matri—’

cerfa, su empleo en innumeraebles casos lo ha convertido en uso genami -

debido & la economfa que representa su forma y dimensiones pueden ser -



muy variadas, desde pequefo, hasta de gren diﬁetm,"pudie‘ndo ser talond

’do:s. “Tianen 1a ventaja da que se pueden c'onsaﬁguir,'ddvrr\a_rci'h\lﬁ\;aﬁ‘t'a

La razén por la que nos resulta muy econdmicn este tipo de.:

punzdn, as-que su manufactura es muy sencillu y rdpida ya que partimus

de una barra cilindrica calihrada. curtarla ala dimenaidn mquerida ma—
canizarle la cabeza, someterla a tmtamiantn témica y aFilarle la uam

de corta. -

Da cabaza macanizada figura No. 36.— Este tipa de punznnas )
ganeralmanta 88 usan.para trabajos en chapa muy gmesa o de material muy'

tenaz; en donde los asf‘uerzos que aa forman ann muy grandaa, éstus aon -

contrarrestados por al tamafio y cunf‘igumcidn de 1a cabeza. 4

8u construccidn as mds custosa qus los da cahezu Fnrjade, pe-—
ro la ventaja que se tiens es que se pusds dispansr de una amplia 8680~ =

cibn mds definida y robusta.

Cusndo se tiens la necesidad de utilizar punzones de, paquefio~ "
didmetro se corre el riego de gue se rompan en alguna zona ‘de - Bu Jongi:
tud, para solucionar este problema podemos disponer de dos procedimien——

tos:

a).-Punzén talonado figura No, 38 y 39, Al punz6n se le fabrica un reba
je en la seccién de trabajo, hacisndo la parte superior de mayores-

dimensiones.




b).- Punzdn envainado. figura No, 41, Consta de un pu\zdn de, didmat

pequeﬁo inscrito en un casquillo o vaina que le Birve de guia a:

vez qua la nf’rece gran maiatencia ala fle;d.dn.

: Sistama g do por columnas,~ La purte superior 0 mdvil ‘dal-
tmqual ha de ser guiada a la parte inferior [} fiJa por mediu ds ulgdn
iatema adecuada para gumntizar la perfecta introduccidn de- loa punzn

‘nes en -8ug c.avidades reapectivus da la plnca matriz.

Esta importante misi6n la podenos ver realizada con cbéld‘uio-
re da los aistamaa conocidos actualmenta que. sun., con colunnak con plaea

de-qula y contorrstas,

Bl .sistems de guiado més comunmante ut:ilizado es el da wlml

‘na da mzamiento por deslizamiantn figure No. a,

Las-principales ventajas da este sistema do guiado por columa
nas, es que los punzones no estdn somstidos a ningdn tipo de mzamiéritni—
a no ser los propios de la obamuidn da corte, confonﬁedo, atc, Otra vag"
taja es la notable exactitud de las piezas obtenidas, por apenas percep-
tible la holgura, en el funcionamiento del sistema, no originando exééé' i
‘tricidad de los punzones con respesto a las cavidades de la placa ;ratx‘ii-. ’— i
También la repidesz en la construccidn del dtil, por poder dlaboner en al
macén de cantidades de estos sistemas dispusstos para ser utflizadus én- Sl

cualquier momento,



ta posioiﬁn y amarre ral siatema da guiado par cnlumnaa
mzummiento por deslizamiento, depende del tipo utilizado asI cuno
s f'nma de’ fijacidn,

“En la figure No, 44’ padamoa apreciar difemntss ejamploa 'de
l’i.jacidn al zécalo: :

En la primera "A" pademas ver:un césd muy sanciilu Y. 'pdéti
da f’iJacian hacia lu placa de basa por medio del apriate da ‘un’ tomill
vnormalizadu y.el amplsu de una arandela plana.

Este tipo de apriate hacia la plaua lo vemos cnmu un mediu de

. seguridad y ‘da total inmovilizucidn de la colunna.

La siguiente figura "B" nos mpresenta una sol.ucidn distinta- e

a la anterdor para conseguir fines idéntims.

El maynr inconveniente que vemos en este sistema, rédica'm -
la dificultad qus 88'nos presenta cuandn deseamos damostrer al slmmtu,v o

pues su axtmmidad estd ligeramente remachada.

La figura "C" nos da solucidn a este mismo pmhléma de una ma: .

nere mds eficaz qua en el caso anterior, aunque mas cara,

Cansta escencialmente de dos madios anillos circuldres y de'= =
seceidn redonda, alojados én una gargante mecanizada en la propia colum-

na a la altura de la parte superior de la placa base, pare evitar la sa-



*: ranuras nas pumiten eatacionar al lubrimnte dumnta lu opemnidn

lida de los anillos se tapan. 'y circundan en una tapndam fiJu ‘a‘la.pro-—
‘pia base _par medio de unos paquniios tumillna.

Las colunnaa, tienen el . incnveniente cmdn da qua cuundala

“1es lubrica no ratienen le grasa, pnr lu qua al paseer un mauniu do—

"tmbajo y asf de sata mansra 91 casquillu Be uutocngmaﬂ Facilitdntha.r-

6l daslizamientn entre ambua alamantus. T

bemos - tener -en- cuenta cuanda pmyectamoa elafnsntoa en cmtacm dindmic

El tipo de lubricante utilizado para el engrase ha de ser.a -
base de grasa, de fuerte adherencia, an ol.caso de la figura No. 45/59'
ut:l.liza grasa mds lfquida la cual se puede intmduuir en-la zona ‘corres~

pondients mediante un angrasador normalizaco. : ,' Cob

En la figura No, 48 sstén presentadas diversas dispns'i;:ions-

de montaje del sistema de gulado por columnas:

En la figura No, 1 tenemos la ventaja que hay uma amplia zona- -

de libre acceso para la alimentacién D evacuacidn de las piezus,'_sl in--
conveniente es que al encontrarse el centro en “0" la parte aupez"ior. R ;

del Util cabscea.




La segunda disposicidn figurc No, 11, no tiene ventaja [ n—
pecial, au principal inconveniente son las irmgularidudes de wncmtri-
cidad del cabezal de 1a prensa, a la vaz qus el dtil pusde daflarse al. X
‘ cabeceur la partn paralela al frénte de pmnse. La ten:em y cuartn
diapusicidn ticnun la vsntaja da que mu:igan major los efectos 1mgula-
res y noc:l.vos producidos en ciertas mdquinas, pamita el libm Qcceao

de la banda de mqtarial en dos direcciones, el inconvanimte dn aat;s

. d:lspoaic:lnnaa es que hay clertos riaagos da paligm pam el opumri - dar
lu prensa al encontrarse situadn el SO% del aistuna da guiudn mtz- 61 Y.
la zona de traba jo. :

Y la Qltima disposiciﬂn figura No. V 85 pmpiu pnm udtnnus
' y grandas dtiles donde los esfuerzos son natablas, conszgui!ndose un w‘-
f‘ecto guiado entre la parte superior e lnf‘arinr. '

Matriz,- El otro clemento que realira la operacitn de confore
mado dal material as la placa matrix, que Juntémentu con &1 ‘mathe 'sbn‘v-”
1as piezas més reprasontativas de un troquel, la omisifn de uno U 'Otro -
elemento imposibilita’ cualguler operacidn.

En los Gtiles convencionales sats placa la eroontranos 'situm= )
da en la parte inferior o fija, tanto si el Gtil estd provisto de plava-
de gufa fija (dtil cerrato) o placa da gufa mévil (Util ablerto) o si -
aquél consta de uno o varios pasos (dtil pmgmaivn).

En dtiles combinados encontramas situada la placa matrdz =

arriba y sl macho abajo. En este caso sl macho: fusde hacer también de -



mutriz. para’ 10 cual ha de tener men:anizadu en su’ :I.m:eriur lus uavichdaa
comspondientes para el peao de los machus, que w'nbitn se puedm enwn

- trar situadoa en la parte superiur, es decir dsntm de la matriz. B

Laa medidas en anchura y lnngitud de una placa mutriz. pun ;
dtilea del tipo de un so0lo pasa o de varios, var!un Yy van en funcidn d--
: 1as magnitudes y saparauiunes de las figums o enu talladﬂs. as{ mmo- -

de loa espacios libras previatos para la posicidn y ancluja da elununws‘_‘

‘aacundarios. Coma noma orientadom podernos. dacir que en los dtiles -
sometidos a pequefios esfuerzos de traba.jo, la sepuraciﬂn mlnima de hs -
figuras mecanizadas en la placa rnatriz a los cantos mmspondiantes, :
no ha de ser inferior a 30 mm.. Siendo muy utilizudas las cutus de 40 a
50 mm. ’ .

ta médida del espeaof pusde ser como mInimb de 30 hvﬁ. enj\bledg
dose también mucho las comprendidas desde esta medida hasta 40 mm.‘ Los. - ;
nmateriales utilizados para la canstruccidn de 1a placa matriz, pueden =
.éer iguales que los empleados para la prepufacidn de los machos, velian- :

do por lo general las mismas consideraciones dadas para ellos, .
. . \

Generalmente al macho se la da algdn punto mds de dureza que=
a la matriz a la hore de tratarlo témicemente, pues aqulel astd somatido

a doble rozamiento con el materisl en cada fase de trabajo.

En la figura No. 51, se presenta el cldsico perfil de corte,-

donde se pueden apreciar dos zonas de clara identificacidn, una recta y




LA

vertical denominada "Wida" y otra inclinada donde dasanboca la anterior- A
conocida por "Sulida" de la matriz,

La periferia del contorno de la zona da vida, ha de sar 1guul

al de la figure tallada en la cara superior de la placa, y ‘8u ultum a -

lo largo de toda generatriz ha de .ser constants y estar dentm de la’ = f £y

tolerancia dimansional adnitida, para qua pnr alla puaden aalir buenas ~

plezas.

Ademds la zona de vida ha de poseer una. tolerencias gsandtrica ; .

-perpendicular corracta, siendo su ucabudo superficiul f‘ino, para pmaan— :

tar un minimo contacto rugoso, la longitud de la vida no hl de ser. atbL-— T

traria puea‘ es funcién de la seris de afilndna a que se deba somater a -

la matriz pem mantenar el filo de corte vivo,

EL nombre de zona de vida viens dado, porque desde el momenti:
que no podanus disponer da alla, la placa matriz es inservible, £ste zo-
na se va pax-diendo paulatinaments mercad, como hemos dicho de los afila-
dos a qus sometemos esta placa para mantaner el filo de corte vivo. Es-
tos afilados vienen c(amo consecuencia del desgaste pmducido: por la ero-
sién en la zona de corte, que pueden ser m4s © menos acentuadas 5e§ah -
predominen determinados factores, como son produccidn diaria, material -

de la pieza, sto.

El cualquiere da los diferentes casos apuntados, la salida de
la matriz es decir, la 2ona cénica donds desemboca la "Vida" no ha de po

seer ninguna atencién especial en su mecanizado, la calidad superficial,




nos sirve para facilitar la cafda de la piazn cort:uth fuam da la plao- .
matriz,

Cuando. 1a placa matriz es sed ui.unudu, consta da vnrlos p-«h
208 maumblaﬂoa; El motivo de esta almcidn o8 ganeralmmte por: =

a).- Facilidad de Mecanizado.
. b)e- Dimensiones Eievudus. k :
Y )= Carannia de mteriul de dimensiones apropmma. .
‘d).- Dificultad en el tretam:lento témlico.
a).~ Peligro de mptuma.

Cuando la cavidad a mecanizar en.la pluca uu da ndmidu
dimensiones y aimécrir.aa, nos interesa. nonatruirln en dna (] mls xpartn
que una vez mecanizados y ensambladoa, nos forma el contorno de: h figu-
ra a obtener,  De esta mansre facilitamos el mecanizado de nia‘rtaarzoqna o
a-la ‘vez que conseguimos, segdn el proceso da sjecucidn alegidu,‘ rﬁds'pfg
cisidn de medidas. o R

En las placas matrices donde se sfectuan punzonados o giupoa-'
de punzonados distanciados, podemos construfr toda la placa en el matp—- '
rial especifico ds buena calidad, indeformable, etc. Para confeccionar-
la en matarial de otra calidad menos caro como buede ser el aceroc de - »
construccidn al carbono, tipo semiduro, insertamos postizos en las zonas
uomspundisnt'es a los punzonados, en matarial adgcuado al de las matri-

ces proplamente dichas.




Esta solicidn adamds de ofmcéiﬁoa clerta. ecnndmfa de nﬁté;";
rial nos resulta muy prdctica a la hore de corregir cuslquier daficien-—,

cla producids durants la opemciﬂn da trabajo del atil,

~ Los postizos més genamlizaﬁus son 105 éasduiildﬁ mat:x;ié'es -

My prﬁctico nos maulta el hacer uso de estos cascuillos en lus zonaa -

de’ dovblavdo. anbutido, etc. de placas matrices que tianen tambidn opem :

- clones de corts, .
‘ ¢ B

' chulo.- La parte infarior b fija del troquel ya apoynda a -

la masa de la prensa por medio de su placa inferior,llanuda zacaln. A

La placa recibs tadas lésvfdarzas davexpanéinn é:qu‘e egtd <

. sometida la matriz, ademds de las verticé_les 0 pmpiﬁa de la »psr}u}atrhi:idn*.(
‘de los punzones en su accidn de conformado del matarial‘, la plgpg de ba-
se hace dg parachogues o colchdn, @s decir, reaccionan aguellas fuarzas—,:- S0
plenamente mediante la resistencia ofrecida por su seccidén, de aqui"l;n, —

importancia que poses la robustes de su espssor.

Esta placa, cumple asf mismo la misidn de contener & un mayor
nimero de slementos que ninguna otra; da asiento y contiene a la placa -
matriz, columnas de guisdo, limitadores, mufiones de transporte, érganos—

de evacuacifin, cufies de reaccidn, ete.

La placa de base inferlor, igual que la superior ha de ir sé-
lidamente fijada a la mesa de la prensa, por medio de los tormillos o - | )

bridas de amarre, para que de asta forma la parte inferior o fija del -




N troquel ‘rociba la entrada de' la suparinr Q mdvil de unu ‘manera 1m' . ]
El material a8 igual al de 1a placa aufridsm. cuando se trata dn nona—- :
trucclones de pequefias y medianas dimensionea, padamos anpleur mti‘fuu-

torlamanta material de acem suave ‘de oonatmcciﬂn al carbonu.

Para cunstruccinnas maynras 0 Que posean varledad da fomas -

en sy memnizado. nos resulta m4s prdctico obtmerlaa an. rundiciﬂn. ‘ta -'

' f‘i.jacion 0 amarre del zdcalo. se hace a la placa matriz por mndio da tor
nillosy pasadms {iniciadas genemlmmca de ésta para aquéllu) de urrik

'ba ‘para abajo (urrarre superior) en el supuesto qua 1a hemmimta asté -
provista de pluca gufe y placas paralelas, sstos tomillos pasadurea. - ;

"canprenderﬂn también a estos slementos, la f‘iJacidn del zdcalo a la ma— i
triz también puede ser ejecutada por medio de los tornillos da abajo hu—r-

cla arriba, es decir, al contrario de como dijimos al principio,

Pademos disponer de variadas formas y diménsionéa en las " -
gufes del material que montemos an el Gtil, dependiendo la eleccidn'y;‘ -
ds las caracteri{sticas de éste, Las gufas de material pueden construir~.
se de regletas {llamadas vulgarmente parelelas) o cilfndros, pudiendo . = -
ser fijas o retrdctiles y desempeflar una funcidn simplemente de gufa o'-

también de extractor del material,

En clertos casos con las regletas tratamos de suprimir roza——
miente con la banda de material, pero cuando queremos evitar el contacto
entre éstos, se puede optar por posicionar en el dtil otro tipo. de gufas
del material, como son los pilotos cilfndricos fijos y mtrdctngs.'Este

procedimiento de gular asf a la banda se utiliza mucho en Gtiles de -



cualquier tamafio y sobre todo de un solo paso, No suele mplearsa ‘on
aquellos provistos de cuchilla de paso y en loa del: tipo cldsico can
ca da gufa’ flja. e

triterios sobre-la selaceidn de_un acero: :

La aleccidn de un deteminadn tipo de acero de acusrdu wn 1:
. f‘uncidn que deaampaﬁum en el troqual a8 una tam rnuy importante

En esta elsccidn intewimmklds_ a‘ighiante,sfabtnma‘i

‘,1)--— Dimensiones dal troquel,

2)e— Tipo de npamcionea que ef‘ectuara este troquel.

"3).~ Tipo de material de 1a chapa, = .

3),— Costo. k

£l problema de la eleccidn bmaide'purticul‘amente‘_ en lbs'puﬁ; i
zones y la matriz, porque estos 6rganos estén en contacto dir’éctn:don_li;

chapa, ’

Las herramientas de corte, por sl trabajo que desarrollan de-
ben poseer una gran resistencia al choque y una determinada dureza pare-~
mantener el filo del corte después de haber cortado un gren ndmero de -

piezas, El grado de dureza sin embargo, no dsbe superar ciertos 1£m;ltes

porque en este caso las herramientas se volverfan frégiles al chogua y -

se quebrarfan,



Los otros alamentos que- f’omn parte dﬂ. troquol mmhm

. mater-ialas corrientes de mnutruccidn teniando prauntn lna fmcimn
purtinularea que’ dsampeﬁun ua! por eanlo' Ioa drqanua ml d!hm lhlh‘
2arss construirdn en acem celnentudu y lan auparficln de :onhc min
- ‘templadas y mctificadas.

‘Los otms drganos mo dsaanpoﬂan funcims uwndlrl

cmatmirdn de acero auava.




EJEMPLO DE SELECCION

' DE UN TROQUEL



PIEZA QUE SE DESEA OBTENER:

DEBIDO A QUE SE REQUIERE UNA PRODUCCION

DE 7000 PIEZAS DIARIAS, LA FORMA MAS

ECONOMICA DE FABRICARLAS, ES POR MEDIO
DE UN TROQUEL.
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DIMENSIONES DE LA PIEZA:
ACOTACION EN mm,
ESCALA 111

MATERIAL: HIERRO DULCE
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EL MACHO PORTA PUNZON QUE UTILIZAREMOS ES UNAESPIGA DE AMARRE.
TIENE UN MECANIZADO BASTANTE FACIL.EL MATERIAL ES ACERO AL CAR

BONO. ACOT EN MM.



PLACA

SUFRIDERA

T .

R

Fia




PLACA SUFRIDERA

300

/

4g4.7 _32UNE
PROF.7

130

\agess

EL MATERIAL ES ACERO DUROC AL CARBON, DEBIDO A QUE RECIBE PEQUENOS
ESFUERZOS; SU MECANIZADO ES FACIL ACOT. mm
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MATERIAL: COMO EL PUNZON VA AJUSTADO CON APRIETE SE
CONSTRUYE DE ACERO SEMI-DURO ES DE FACIL MECANIZADO.
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PLACA PORTA
PUNZONES

RESORTE SOPORTES

DETALLE DEL PRENSAGHAPAS
MATERIAL: Ac SUAVE
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PUNZON CILINDRICO GON CABEZA MECANIZADA;

DE ACERO INDEFORORMABLE AL MANGANESO
DE ALTO CONTENIDO DE CARBONOY CROMO
ACOT: mm




SISTEMA DE DOBLADO CON RODILLO
l GIRATORIO DE FACIL FABRICACION,
EL MATERIAL DEL RODILLO ES:
ACERO AL MANGANESO INDEFORMABLE,

ACOT:mm
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RODILLO GIRATORIO

RODILLO FUIO

SOPORTE
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DETALLE DE LA ENGRASADERA:
PARA EVITAR EL DESGASTE POR
FRICCION COLOCAMOS EN LAS
COLUMNAS CASQUILLOS DE Cu

RANURAS
PARA QUE CIRCULE
ACEITE

Fiq &1



DETALLE DE LA FIJAGION DE LA COLUMNA
AL ZOCALO. POR APRIETE DE TORNILLG™ Y
ARANDELA, ES EL METODO MAS ECONOMICO -
Y S8EGURO. AcoT:mm

ZOCALO

‘TORNILLO

ARANDELA N
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MATRIZ

DETALLE DE LA SECCION DE DOBLADO DE LA MATRIZ,
ESTA PARTE SE FABRICA CON TOLERANCIAS
CERRADAS, TOMANDO EN CUENTA LA
RECUPERACION ELASTICA DEL
MATERIAL. ACOT:mm




DETALLE DE LA SECCION DE
PUNZONADO DE LA MATRIZ
CON UN CASQUILLO DF
Ac INDEFORMABLE

AL Mn
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SE SUJETA DIRECTAMENTE CON LA PLATINA INFERIOR OE LA
PRENSA,8U MATERIAL €8 DE Ac AL CARBON .

Fle a3

ACOT:mm




PRENSA SELECCIONADA




E.ENPLO OE SECECCION DE UN TROGUEL

El problema concerniente a la produccidn de piezas tmqualﬁ;
das se pueda considerar como uno de los mds importantes en el campo in-—
dustrial de la produccidn en seris. En estos dltimos efios se han incre
mentado las aplicaciones ds los troqueles en todos los sectores indus— -
triales desde las pequefias construcciones hasta los mds grendes. En el-
caso concreto de este sjemplo la produccién requerida es de 7000 pliezas-
diarias las cuales elaboradas por cualquier otro método com}:; fundicién o._

maquinado serfa complatamente incosteable.

En la figurea No. 67 se muestran todas las dimensiones de la -
piezas, aesta nos pusde dar idea de la calidad de los materdales qua uti~:
lizaremos en el disefio del troquel. Se puede apreciar la dificultad pas

ra hacer los dobleces en el menor ndmero de pasos pesibles,

En cambio el agujero que se le debe hacer a la pieza no repra-
senta ningdn problma, Por otro lado, debido a gue el material de la pis
za es hiarro dulce y da poco espesor no tensmos necesidad de utilizar -

materiales especiales para el punzén y la matriz.

En la figure No, 68 se puede aprecier que el trogusl gue he—
mos disefiado pare fabricar la pieza, tiene las caracteristicas siguien——

tes:

1).~ La operecién se efectda en un solo paso.
2).— La alimentacién al troquel es manual.

3).- La pieza debe estar cortada al mismo temafio de la pieza-
final.
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Este tipo de troguel es cldsico ya que cuenta con las purtes-f
“m4s comures en este tipo de méguinas como son: macho purba—punZdn, pla—- :
ca sufridera, placa porta-punzén, sistema de guiado por columnaa, ldca-—-v

lo, prensa-chapaa, atc.

Es de fdcil fabricacifn, econémico, resistente, en pocas’ i
palabms adecuado pare la pleza que se desea fabricar, :
La parte inferior del troquel se compone de la matriz unida -
al zdcalo por medio de tormillos, La parte superior sstd :’:mpuesytﬁ por-
un soborte debajo del cusl encaja el punzén mévil del tipo oécilanté all
péndulogdel otro lado tenemos un soporte por dentro del ‘cualxscva mcuen—-—

tra sl punzdn para cortar,

Entre estos dos se encuentra el prensa-chapes su.jétd.por"t‘nr—‘_j

nillos y resortes a la placa sufridera.

En el momento de descender la parte supsrior del txoq'iml el -~
prensa-chapas sujeta la pieza y la mantiene en posicién, en el misrnq’ MO

mento se inicia sl doblado mediante el punzdn giratorio, posteriormente- -

entra en accién el punzén de corta.

El punzén giretorio resbala sobre el plano inclinado y forma-
el curvado, Oespués de que los punzones han subido a la parte superior-
de la carrera, se puede extreer la pieza hacléndola deslizarse hacia el-

exterior de la matriz y paralelamente al perfil frontal de la misma.
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Los desechos del material o recorte se evacua por sl hnnﬁﬁo—‘
hecho en la matriz y el z6calo y se depositan en la base de la prensa pg :
re posteriormente svacuarlos. Esto es para no taponar la matriz«y'conti- :
nuar con las operaciones, El claro méximo existente entre el ‘pman'-c'g :
pas y la matriz, as suficiente para introducir la mano para retirar la - i, :

pieza trabajada o para cualquier reparacidn.

Los principales criterios que sa siguen, para la fabflcaciﬂn'- :

de un troguel son:

1).~ La caracterfstica da la pieza a obtener. Esta ejerce una inf’luen.c‘iav‘ :

fundamental y sus principales caracter{sticas son 1:;5i aiguicr:\teﬁ:,'f. '

a).~ Dimansiones de la pisza a obtener.
b).~ Grado de precisién reguerido.
¢).~ Material de la pieza,

Estos nos conduce a construir el troguel de acero, siendo 8l :
material ideal para las piezas chicas, En cambio para trabajar mn‘ piia-"f»
2as de gran tamafio, lo ideal es hacer trogqueles de fundicidn, también se
debe tomar en cusnta la operacién, para la seleccifn del material por. -
sjemplo si se trebajara con una chapa de aluminio, se utilizarfan punzo-'

nes de goma,

2).~ Otro factor muy importante es la cantidad de piezas a producir, ya-

que es factor determinante en el material elegido para el troquel.
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En la vista laterel del troquel gue se presents en la figuiaé
No, 71 se pueden apreciar vardas cosas, entre ellasjlo angosto de la he=
rramienta, la diapcsicién de las columnas, la ubicacidn de la gmsem pa
ra los casquillos, el ancho de las piezas como son: el punzén gimt.:orio'

la matriz, los soportes el zdcalo, ate.

En 1a figt._lra No., 72 mostrada la parte superior o mévil dei -
trogual se pusde apreciar ia disposicidn de los elementos y su su jecitn, :
10 nés importante que se piede ver es la disposicién de las columnas - .
la forma de sujetar los soportes a la placa porta-—punzoneé y esta é,;a -
placa sufridera y la disposicidén de la tornillerfa, se Dhservah témhién-“
las secciones trasvarsales del punzén de la pastilla da chogue. TodoS -
los tomillos son de tipo Allen,otrade las cosas,que tembién es importan . 3
ta hacer notar es el canal por el gque fluye el aceite de la grasera al -

casquillo de cobre.

La parte inferior o fija es vista desda el prensa-chapas ha—

cia abajo, en esta figura No, 73 se pueds apreciar el tamafio de 18 ma-.w .

triz, la forma en que se sujeta al zdcalo, la seccién transversal del -
casquillomatriz y entre otres cosas seobserva laincrustacidn de este casqui
1lo a la placa matriz pmpiamahta dicha se puede notar que los barranés-
existentes en el zécalo, son mds pequefios que los de la parte superior,-

que sirven para la sujecidn de la columna,

Los filos se presentan rebajados, entre otras razonss pare -

distribuir los esfusrzos y svitar los mds posible los filos cortantes,
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Macho porta-punzdn.- La forma de fijar la parte lemﬁt dal”

troquel a la prensa puede hacerse de las siguientes maneras:

Espiga de amarre
Brida de amarre

Tornillo de amarre

El tamafio del troquel nos dicta el tipo’'ds amarre,-en est"e'kk
caso utilizamos la espiga ya que es el mds seguro pare pequefios tmqua-—
les, figura No. 74 y 75, ' e

Placa Sufriders,- Como sabemos la misidn principal de la pla -
ca sufridera es recibir las fuerzas verticales hacia arriba, en nhapﬁ;
caso particular nos sirve también pare gL;iar las columnas y soportar al-

prensa-chapas,

Debido & la inclusidn de una pastilla de cheque, los esfuer—..
zos soportados por la placa son minimos debido a esta lo fabricamos de -

un material .econdmico,

En realidad el corte del agujero es lo dnico que nos pueda . -
acarrear problemas, debido al gran esfuerzo que esté operacidén represen-
ta, para soluclonar estoc inclulmos una pastilla de choque fabricada de -~

un material duro, figura No, 76 y 77,

Placa Porta.Punzonas.- La placa porta-punzones no reprgsenta-
mayor problema, se le debe dar una buena rectificada, para qua no haya -

mala concentricidad, figura No, 78 y 79.




Prensa—Chapas,~ E1 prensa—chapas que nos ocupa sirve pard Lo
evitar qua la pieza se mueva, y al momento de empezar el doblade no oe =

levante el otro extremo de la pieza, f‘igum Na, ‘B1 y'82.

Las colunkms,- El sistema de columnas elegida, figili Nvt:.i 86 -
es ds los mds econdmicos que podemos conseguir, debido a que Iltenl :
son estandarea, no llevan renuras, el casquilloc de’ cabm t;umbidn ;a8 fd—- :
cil conseguirlo, figura No. 87 su fijacidn al 26calo as hestante sanci—j
1lla, figura No. 88,

El realizar un sistema mds costoso no tendrfa i:aso, cone‘ide-,-_‘; =

rando el tamafio del troquel y la exactitud de la piaza obtenida,

Matriz.- Pamaevitarnos al tener gue construir tudu la M e

triz, de material duro y caro, elegimos un sistema con casquillo mutriz—

en la zona del punzonado, este casquille es de material duro y todo el - -

resto de la matriz de un acero suave, figura No. 89, 90 y 91.

Z6calo,- El 26calo como la placa porta-punzdn es un elemen—-—
to, de sencilla construccidn, con precisidn en los barrenos, figure No,-
92 y 93,

Esfuerzo necesario para el corte:

El punzén, en el instante en que hace cantacto con la pleza,-

inicia sobre sl material su accidn de compresidn seguida de la de corte.




En todo el contorno del punzén.y del casquillo matriz,iso!::‘me-,
visne una presidn continua da parts del punzén y una reéccidn por parte-

del material,

El punzén continuado en su descenso, presiona con la'puintal.‘
‘una porcldn de chapa y la separa completemente del msto, gs0- 5@ debe
la accldn de los f':llos cortantes de la hermmienta, similamante cmn

ocurre en el corte con tijsras,

En asta accifn se ha vencido la rasistencia de la’ piezu con

un esfuerzo gue es mayor a la cadencia del materia da . la pieza. A pesar

de haber una reaccién en todo el ccnt:omo de la figura.

El asfuerzo cortante se calcula de la sq.guiante manefa:

P=foa-4s

Dande:.

P - esfuerzo nacesarin para 8l corte en Kg.
D - perfmetro de la figura,
d. - espasor de la chapa en mm,

ét - esfuerzo de rupture del material por cortadura en Kg/mvn2

3
At= l’_dr

5' - asfuerzo ds ruptura por traccién, en Kg/mme.




Esfuerzo necesaric para el doblado:

Una chapa de metal puassta sobre una matriz“de‘ dnblurf; ,ae“ct'm-'.

porta en este casu, como un 86lido apoyado en los extremos y‘ camdo, en=

‘8l cen‘tm.

£l esfuerzo necesario parasu deformacién sa détemiﬁé pm"

las fémulas siguientes:

El momento flector de la fuerza se axpms“,pap,b . -
Me = Plarth) PU_PL
$= 1 i

M{. - momento flector en Kg/mm,
P - fuerza necesaria pare el doblado en kg.

L_ - distancia entre apoyos en mm.

Y e8] momento flector debido a la reaccldn se puede expresar - - L

por:
4 Y
M‘ Rl Z .
Donda .
bd - esfuerzo necesario pare la deformacidén permanente del mate- -

dial en Kg/mm2,




h Morento de inercia de la seccifn C/respecto el eje 'neutm:en-i

mmd,

Z = Distancia méxima de les fibras dal gje neutro en mn a lua fi-

bms extariores de la pieza,

Igualmente las dos férmulas tendret‘nos:v

Donde
L, - ancho de la tire, en mm,
Qe - espesor. de la chapa en mm.
Bustituyendo PL i éd- b. Q.lv
T T
PL_ 44-b a’ 254 -la
i N e
2 3 3L
Donde Ad = 36}

& - esfuerzo de ruptura por treccidn, en Kg/mm.



Para seleccionar la prensa adecuada (Fig. 95) paru nuestro o

troquel dabemos tomar en cuenta lo siguienta:

1).- La forma de la pieza a fabricar,
2).- Dimensiones del troguel,

3).~ La cantidad da piezas a producir.

La prensa qus seleccionamos es del tipo excéhtz;ico. mea‘f\ieﬁ

de simple efecto y tienen las siguientes camcter!stiéas generalas,: :

Funciona con un carro sencillo accionado por un aje excéntrds
co, gensralments se emplea para todas las operacionas. de corte y A}gunaé

de doblado-corte,
Esta prensa utlliza energfa acumulada de un wolante.
Los detalles de la prensa ssleccionada son los siguientes:-

Presién mdxima = 4 toneladas,

Tamafio de la mesa = 40 x 50 cms.
Golpas x minuto = 100

Paso aproximado = 145 Kg.

Alturae total de la prensa = 1050 mm,
Motor necesario de 5.H.P. a 1000 R.P.M.
Carrera ajustable hasta 160 mm,



DIFERENTES
TIPOS DE
PRENSAS

T\X. 4l






DIFERENTES .TIPDS DE PRENSAS

Las prensas se dividen en:
“&).~ Prensas excéntricas. '
b).~ Prensas de friccidn.

¢).- Prensas hidréulicas.
Pueden ser de dos tipos:

1).~ Prensas de simple efecto.

2).- Prensas de dable efecto.

Estas prensas a su vez pueden tener:’
Dispositivos especiales de alimentacidn, de distribucidn. au—.
tom&tica; alimentador automitico lineal da la tira de la chapa; alimenta

dor automdtico de revélver: o con distribuidor sutomdtico,

1. PRENSAS MECANICAS DE SIMPLE EFECTO.

Son las prensas gue funcionan con un carro sencillo accionado
por un eje excéntrico, se emplean en mds operaciones de punzonado, algu-

nas de doblado.

Este tipo de prensas utilizan la energfa acumulada de un vo—
lante, La banceada inferior pueds albergar, el dispositivo de extraccidn
hidrdulica o neumdtica.



II. PRENSAS MECANICAS DE DOBLE EFECTO.

La mayoria de las operaciones de 1los trogueles daben miizng
88 en dos acciones distintas y sucesivas, a saber: 1la accién de sﬁjatar
la pisza., seguida da la del embutido, teniendo en cuenta que la primera
fase de sujeccién, pueden también estar precedida por una fase de corte-~ £ :

y sujeccifn, se consideren siempre realizadas en una sola accidn.

Estas prensas estdn provistes de dos correderes, una de las — .- ¢
cuales actéa dentro de la otra. La parte interior llamada cruceta, va -
unida a la biela del drbol, mientras que la parte exterior llamada suje-

tador, va unido a un brazo fijado en el mismg drbol.

Los movimientos de las dos correderes, por estar combinados,-
producen retardos uno respecto al otro, el orden de los movimientos res-

pectivos consideredos desde el punto muerto superior es sl siguiente:

TIEMPO 1,- Avance hacia abajo de la corredera exterior (sujetador).
TIEMPO 2,- Retardo; avance hacia abajo de la corredsra inferior (Cruceta)
TIEMPO 3,- Retorno hacia arriba de la corredera inferior,

TIEMPO 4,. Retorno hacia arriba de la corredera exterior.

III. PRENSAS DE FRICCION.

Estas prensas, llamadas también "de tornillo", tienen dos pla
tos de fricciédn unidos o un Arbol desplazable axialmente. Por sfecto -

da este desplazamiento, se puede invertir el sentido de rotacifn ds la -
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- rumda central de manere que la corredsra, encajada en 1!‘!B>‘4gl‘-lfﬂ8, puede e
subir o bajer. El mando se efectda por una palanca de mano qué‘eété e’r‘\‘-‘: :
comunicacidn con el Arbol, El volante estd recublerto con cuern pam al-
mentar e rozamiento durente el contacta, = E1 descenso de la masa se - :

realiza por una energia cindtica producida por la maese giratoria,

PRENSAS HIDRALLICAS,

Pare que estas mdquinas puedan competir con la.a‘mac!nicas:, Fou
deben poseer las cualidades de uno y otro tipo; es dacir deben ;'eunif — :
las ventajas de la prensa mecdnica, como es la alta velocidad de*tf-ubajb;'
'y 185 de la prensa hidréulice como os la regulacidn de la carrera, la - @ 7

presidn y la velocidad,

Estas prensas hidréulicas funcionan con aceite bombeado por -
una bomba acoplada directamente. Las prensas hidréulicas pueden ser de- :

simpla, dable o triple efecto.
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