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M A Q U I N A R I A 





Anteceder: tes.-

La f!isto:;::'ia de 12. industria .:?..uto:r..otriz. 

co tien3 sus inicios en los prir!le~os ailos de est3 -

siglo coi1 J..2. i.!:rpo:r·taci6:r. d.e los :;irueros ~'\.no::.Ó7i.2.as 

de Eu.ro~a ;/ Es-cadas ;jnidos .. 

reci..rrsos o ~.e:rsor .. a.j e3 de l~:. ':rida .::-Ú.Gl2-ca; 

traL::os ::oto;rai'Í:;.s f::r:1:ose.s de 

r:L.2 8o~:esa .Y o-:;ros :>2rson.e..jes tan ¡ .. G.lliosos en los =1:..1a 

. . , -
..:12.C1GY:C!.OS8 ~2.da vez 

, 
::.se 

au tor::Ó"'ril, ~· or lo q_·,_1.-:; se .::e.es :.1.ec es.:::.::c·io i::.-\ 2·"-L~:::::·:;::~:::.:~_.J 

c:8..da -rez más le. i:~~)o:·ts-.:;iÓ:i .de tmidG.des ::_J2·:!.2:ci ·s....:...;.-.:::~:.­

de los 3s-úc.d.os i3n.i-ios d.8 ~!or·se .. Lun.8:r1 ic3. clac.a st1 e:er::s:.-

nÍ2. y 12 facilicio.d con30c1.-1en"!;e de ls.s ::c··:::i'8..ccio:~85 r:9-

' est;os. 

F .. pro:-:im.a.d81.:lent0 eP- 0l .:iio d.e 19.)i~ ,~r al ir e..:..~.:.-.:.a:i.1-

tando las ~ren~as de i:"~por"tación en n":J.estro ~aís a~ ~1i 

zo Ífil!Jex·iose.. 18. r1cceside:.d de 12 cree.~ió11 ~-a ;or 2..a :::.\i_ 

.;o.. de diviclendos CJ.'-le 5 . .al 

prodtlcto ar.m .. :.::.do 0011~0 Dar la n·acesidc:..d cie crear i'-1Jen--

tes d8 traoajo a i:icius-;;2·ias en la i~ació::,_, Así. .se coi:.s 

ti tu:;-e11 las 1~·i~in1E!ras !_:·.la":.1-.;2s a~·L~s.cior3.s de su to.:tÓvil e.s 

-J le cor:C'esponde a. .i:,o:cci i.~o"tor Go. ~!" 1Jerierc.l I.iotor·s Co. 

ser le.s ~;;ionaras er.i .,:;ata r'2.:"'"~ ton i21)or:.;a11'tie q1..le ,jue­

ga VJ.1 3jc.pel 1)ri.w.orci:.al e11 la i11dt1st;.""lis.liZl:.l.CiÓr1 del :pa­

í.s. 



A partir de 12. cr~a.ción de la [J:r.~in1era arim2do.ra. 

se ezn1;iezE! .s. crear e21 té":ico la nc;c0sid..s.d de fom .. ar 

un secto:r· dE; la inó."J_st;ria que co:a:ience a abé..s1íecer­

a la naci2nte i11éust~ia e..utori::.otriz :90r lo q_v.e sur--
. ' ir2.n 

ela·oorando las peq,··icüas IJiez2s que por su Dl'ecio ó.e 

importaciÓ!.1 u o·tros i'e.ctor2s sa1e :nás 02.r~t.s ele.bo-

rs.rla 8-q_uí. 

q_ue va s.. tor:~e.r ¿;:ra:i a:1ge 2. pe .. rti! .. de les ciio..:: ·5G 

C1..1ando el gobi-;:;~:10 co1:-~ien.ze:.. s. efectv_·::;..r asi;u_(iios ·ven 

di::n~tes a ns.civnalizar en E:l po:r·c.;;:r1ts.~Je =.6.s c:..l L;O i:10 

sible ls. indu.s-r:ria au'to.::.otl·i~, ~--a q,u.·~ J.~.1.s.s·~a az-¡;& Ie 

c!1a se e~·~co::.~~"3..ba total.::.eri~e en ::enes de extr3I!je-­

ros :,.' :po:-' ests. cause. ;/ 12.. gran c8.!:t::..C8.:;. ci.2 :.~::..ese.e -
irnportad.as era u_1::.a óe :Lt:..S 2\;._::;2.s (ie cii "'ri.s!::.s r::ss 

des que sufríc. el p2.Ís. 

~ .. sí er1 e~ :ias á.e i-~::;os-Go éie l9ó2 J" ci.u_r·~·iu2 l:;;, 

presiá.e~1ciE:. d8 .. ~dol:f'o ~Ópez .i .. =..teo.s f"!.le e=..i.-cids. uo2:·· 

. • I -
!;_;.:..;_~ lilO J...:.;;_ 

:fon.:n.e. tal que en la [.;~CtJ.clidad es pcsi"cls !lacer ur~ 

automóvil con más del ó5~; de par1:;es i'sbricad.c..s en -

el país; -;¡· así encontramos que ps.rtes co::.o JL.O'tOres, 

transmisiones, frenos, suspensiones ";..' otras son :i:le­

chas ya por e:'.!.lpresas m.0xicanas o i:•or co::u1:1a.úías e"-­

tranj cr:?..s esta·olecidas eL ;,,:éxico. 



Zs notorio ~an:bián q_ue .;ra.!1 )~?.:"te de la i..:::d .. ~.s-

vida.des n:::.ci:J. esta ir..d.us;;ria auziliar y vemos -:_e;.·:: -

en la actudidad existe :.J.ns inve;-siórr W.2.JOr de :os-

9000 millones de pesos en al conju..n;;o de fábric~s -

que sttrt-ar: ~arteG pc:...ra :::..u1;0.w.Óviles o q_ue sirv~ :;;a-

la fa~ricación de ~sto3. 

En vista de esta craci~ia~~o y con la idea orí 

;in:3.l de evitar .3n lo ::á.s ;.osible le.a i!:L~ .. ,.vrtacion.es 

a··~ .. Ls~:;:i.cia.!J.do la e:·:;c=-c2ció-a. de p~-tes J co;·~.jw.:tos al 
_:::oü::_.:~:~nc il2.. ·rre::ido i~ndo :·3..cilidaC.i~S 9. le..s :lar:..tas 

·::1...l9 ;o-= s~ ~~xlod~J.cción . .1 c:;;_iiJ:;;.1i e:i .::us _~rod"'i..1.Ctos D.a 
' ...... .31. 

qu2 más :;ro~oleZ:.as encierra :;¡e.ra su i::.O:r·icaciór:., ~ta 

sea ;:;or las dificul ;;c:des -o:f:cnicss , por· el tii,:·O de 

por la .jr8.l1 
. . , 
l.!1version -

que :f2J.':2. esta se necesi t2. J q_ue dad<!. l8. :;.oca prod.uE_ 

ciÓn y '91 C2.!!l.bio de mocielos arn .. 18.l en la .::i2 .. yoria cie 

los automóviles es lU18. üwersión w.u;/ difícil de a­

::.ortiza.r y q.ue poca3 industrias tienen la potenci.§.; 

lidad para absorber .;isj;e gasto q_ue en la a.ctu.s..l.ids.d 

-:l dada como ya se dijo la baja producción, no es -

costea.ble. 



Así .pues, e!l este estudio se tre.tará. de ~ilE:.ntea.r 

una solución al hipotético pro-blellla 6.el ~;r::Lcn to de la 

tasa sob::.·e el tot2.l de las partes 2.v.·co~o-cJ:·ices oor2. ca 

pi tal mexicano, a¡;rc¿anrlo J.2. 6.i:f'i cul -:;;;;.el ele c,ue el i:l~ 

zo p2ra ir~iciar la const:::·t.~cción o i'::.:.ur:~c·~~ciÓ:r.:. de .P3.l. ... -

tes. de carrocería ses un r::fu:bo - .. a.e u:-:..1 :_:_· ... e:; (,o::· le q_ue 

enc2.min&r..::r.:os le. solución :.;; p:!:'odacir ¡,i:~.rtes con los -

recu.rsos ~ra existentes en ct12..l1·Go ::. IJ:.:c~-c_i~::.2ri2., conoc~ 

.:n.ientos técnicos, nsrio de 
. .. . 

1
,:: ~~'.:~-C::3I'J..Llt;S ; '.~'.).8 Sl 

no los hemos encontrado vccs-vos cree;:,os c~«).e sen su1·i-­

cie11tes princi::_~almente av.xiliaci.os .ro:.::-- 12. técnic2. ~· la 

necesidad. 

Pro·o1em2.s oue se presenta..'1. Da.re. la solución del estudi9.-

Uno de los m.syores oiJst:?.Ci..üos con q_uo se enfren­

ta la intet:;ración c.utor:::o-Criz es la fsl-;;a de ~ao_ui:-,c;.--

tes C.e la cs.i.,roc·eríc:. dC;: t:l: -l·.;l1iculo j_:!·il-ici_{.J~:2.~~cn1te er! 

lo qv .. e se r¿:i'iere e.l c1::·e.rise..::.1o d.e l&::.i~!.E: ij~r-~ . . : :_,:::::~:..: -

de t;I·an t8.!!la.iio, así l)OJ:"' e~)erJ>lo }.Js.ro. el :!.:"'o::-·.~;.2do Ü(;; 1..l'.Ct. 

techo de coche familiar se n0ces:i.ta \! .. ne:. ,;:;:·2r~;;;a ccll u­

n& ne se. de tr;;;:oaj o no ;::,enor de 80 x 60 1 ' lo q_ue es -

mu;r poco usual y se i).sa ce.si exclv.si--rau.ento en la fe-.. 

bricación de éstas. 



Otro de los proolemas es uno ya nencionado con 

a.ut;;:;:>ioridad. y es la dificultad que existe para la -

importación y uso de maquinaria altamente es~eciali-
zads.. La industria aw.iliar .C.a dado un ~Tan :pe.so en 
este sentido y así encontramos maquinaria para est0 ;2 
par, oac1uina.r o .fllild.i:c sum8.l!len te iliOderna y con capa­

cidad m.uj~ supe.:·ior a la que actupl '.'nente SUYten; es-i;o 
es "Le:: ínC..ice de la ,;ra.11 cotiianzc.. q_ue existe er.. el -

desarrollo de este 2a;;:po , pero ésto solo se refiere 

a 2c:...q11i.a2rie. z-:.:edi[:.i:a::.::11. te ;.;specializada 3r con gr.e.u -

ve1 ... satilidaJl. üe11t1 ... c de es~·e cam1Jo de acción. ll pr52 
ble2a de la saquin8.l"i2.. al ta.rn.3nt_; es.r.~ecializada se -­

contrcqonen a s<.1. solución causas como la baj:;i. :produ~ 

ción ~ne D.os :ie.ce incos-;;eable como -;,"a se dijo la im­

por~ación de ests za·~.:..1..lillaria q_llC además y dado q1.le -

es casi exclusi vc-Len·tG })ara la fabricación cie un so­

lo til.~·o de nicze.2 lo b.a.cen 2..lm lli.ás incosteabla. 

Sólo existen en L~éxico 2. fábricas q_u;; 112.n ins­

talado ma.quii1aria de este tipo pero este gasto q_ue-­
da 8Iil.J?licr::.si.i.ta justificado si se ve q_ua la carroce­
ría de estos automóvilas en uno de los casos no ha 
te.nido ca.rni:Jios mayores en más de 2o ailos y el otro 

en cerca de diez. 
Visto lo anterior, este estudio se ha.r6. de tal 

manera que primer2..:::1ente describiremos el tipo de n;.a­

q_uinaria necese.rj.a para la fabricación ~le las partes 
o sea la maqúinaria que se usa actualmente en los P.§:; 
íses en q_ue más se úa desarrollado la industria aut~ 
motriz; después verew.os la maquina.ria con que actua! 
mente contamos en lliéxico y q_ue nos servir~ para su-­

plir la a.P_teriormente descrita. 



M.AQUIN~ NECESARIA PARA. LA FABRICACION DE CARROCERIAS 

En los países aJ.tamente industriaJ.izaüos como 
son Estados Unidos, Francia , Inglaterra Japón etc. 

existen fábricas con una producción mayor aJ. millón 
'de unidades de un solo tipo de automóvil, por lo que 
es fácil comprender que la mag_uinarj.a que se utili­

za. en la elaboración .de sus produc-cos es al·tamente -
especializada si no es q_u.:: cons-truida. especialmente 
para el trabajo que desarrolla, 

El tipo de maquinaria más irr1portante en estas -
industrias son princip~.mente las prensas , ys sean 

ést·as para embutido, corte, punzonaclo o doblado, ªU!! 
que también encontraremos en gran cantid2.d taladros, 

soldadoras de punto, pulid.oras, etc •• éstas sólo vie­
nen a ser auxiliares en el l;rabajo desarrollado por 
las prensas, así q_ue nuestra atenciÓ11 se eni'ocará' --­
principFlrrrsnte hacia éstas. 

El proceso que se sigue pars. la elaboración d.e 
una pieza de carrocer:Í.a es el siguiente: 

Primero se proced0:c& a escoger· la lámin2. a:pro­

piada para nuestro case ;r quo corresponde a un esp~ 
sor de .035 a .040 '' Ya oscogida la macp.ünaria 

necesaria ( ideal eñ·este caso )·se procede a pasar 
la lámina por una prensa que la recortará a una fo_! 
ma que se aproxima a la de su terminado pero con las 
tolerancias propias para absorberse en el doblado o 

embutido. 



Después ·de hacer pasar esta lámina ya recor·~a­

da por la prensa de formado o embu~ido, queci~rá con 
la forma final salvo algunos barrenos o peq_ue:ños do 
bleces que se harán posteriormente. 

Una prensa de las mencionadas para estos traba 

jos llegan a tener en las grandes fábricas cap¿cid~. 
des que van desde las 2500 tons. en doolc efecto -­
hasta las 4250 tons. en triple efecto; es-;;e es sl ca 

so de las prensas usadas por C~.:.:rysler en ~etroit. 
Otro tipo de prensas es el u3ado por Che'1!"role~ 

en su planta de Livonia • Es·~as son prensas l!la.l:'cs. 

Danly con cápacidad ~ara doblar lámina iasta. de 

.088 11 con tratamien~os térmicos especi~les que la 

hacen ser sumamente difícil de trab2.jar; esas w.á.q_u~ 
nas tienen una superficie min.ima d.e trabajo p2.ra ::~ 
jar los dados de 15 l/ 4 1 r X OC 1/2 1 1 lo q_;.¡e las Da.­

ce ideales para embutir-fJiazas de 12.i.lllina ·oas·tan-;;e -
largas no muy anchas y con emnu.tidos cascante pro-­
fundos como son las salpica~eras. 

Estas prensas generalmente están ~orm2das e~ 
baterías de 5 a 10 máquinas lo q_ue las nace tener· 

una producción sumamente alta. 
Otra de las características logradas con esta 

especialización es haber incrementado la velocidad 

de 07 G. P.iL q_ue se usaba an"tiguamente hasta 15 •• 

G.P.111. q_ue es la velocidad más usada en la actual~ 

dad. Estas prensas requieren de un solo operador -
en la canga y dos en la descarga para el transporte 
de la pieza terminada • 

Cuando una pieza sale de ser trabajada en el -
sistema de prensas en serie, esta pasa a ser trata-
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da químicamente para su ensamble en la unidad. 
Eri la actualidad se trabaja con·tanta precisión 

que el pulido de la superficie que ántes era india-­
pensable en el ensamble de un automóvil hoy se ha ol 
vidado casi por com1:;leto y la lámina ya fo:rma.da no -
tiene que ser corregida salvo mu;y raras excepciones. 

Como se ha visto, este tipo de maquinaria solo 
se justifica dado su alto valor para producciones de 
varios cientos de miles de piezas o más. 

A continuación se ·dá la descripción de algu_11as 
de las prensas más usadas en E.U. para la fabricación 
de partes de.Carrocerías: 

PREHSA JOill~SON DE 200 TONELADAS 

Serie S-2 
cama 
Area •••••••••• ~ •••••••••••••• 
A b er-tu.ra. • ..................... 

Distancia entre Montantes •••• 

Carrera de traba.jo ••••••••••• 
Ajuste ••. ..•••...•..........•• 

Velocidad • .... -· ........... ,. .. 

Motor •••••••••••• ~r•••••••••• 
Peso toxai ••••••••••••.•••••• 

Equipo Opcionai 

Carrera variable 
Velocidad variable 

60 :X: 48 1 1 

45 X 33 11 

62 11 

511 

6'' 
30-G.P.M. 

20 H.P. a 1800 .R.P.M. 
44,000 lbs. 

Volante con freno 
Colchón de doble efecto 



PRENSA JOHNSON DE 250 TOlfEL.ADAS. 
Serie Sl 
Cama.-

Are a •••• 4 ••••••••••••• •.••• 

Abertura •• .•••••.• º •••••• º. 
Distancia entre montan.tes. 

Carrera •••.••••••.• ~ •••••• 

Ajuste a••············~·· 
Velocidad ••••••••.•••• Q••• 

Ji.1otor ••••• °' •••• ., ........... ~ 

30 X 36 1 1 

21x2.1' 1 

37' 1 

511 

141 1 

28 G.P.N. 

25 H.P. a 1800 R.P.N. 
46,000 lbs. 

Este tipo de prensas que podemos considerar de 
median.a capacidad son comunm.ente las usadas para el 

formado de :puertas y tapas d.e cajuela ,así como de 
algunas partes menores que se pueden fabricar varias 
a.e un solo golpe de la máquina, como son las puertas 
para las cajuelas de ,guantes, los postes etc. 

PRENSA JOBNSON ( GAP PRESS ) 

Are.a de ~a cama •••••••••• 

Abertu.ra••••••••••••••e••• 

G &I' gan. ta • ................ · .•• 

Carrera •••.••••••..•••••• 
Carrera máxima ••••••••••• ~ 

Velocidad ••••••••••••••••.• 

Moto·r •••••••••••• ••••••••• 

Peso ••••••••••••••••••••• ~ 

DE ;200 TOlIBLADAS 

72 :e 30'' 

36 X 16 1 1 

16 11 

6' 1 

12'' 

3o·a.P.11. 
.20 H.P. A 1800 R.P.M. 

42,000 lbso 
Eg_u.ipo.- LubricaciÓnc.aut6mática, cqntroles eléctri- · 

cos, bujes de bronce, velocidad variable etc. 





CORTADOP...á MARCA JOHHSON MODELO B- 412 

c.apacidad ••....• " ........... . 
Lar-go .•.••••.••••.•••• .,, ••••• 

Garganta. • ................. º ••• 

Longitud del piso •••••••••••• 

Ancho • .................... ,., "' • ª 

1/41 

i2 n. 4 in. 

20 in. 

160 in. 
76 in. 

I:J.otor • • ª ....................... . 20 E.P. -trifásico) 

Peso •• •••••••.• e ••••••••••• e-. 20,000 lbs. 

Esta máquina se usa princip!D.mente para el cor_ 

te.do de la láL-:LDa antes de meterse a la yrensa y so_ 

lo nos serv-íré. para da:r el temaifo adecuado a 12. 18. 

mina para que sea posible comenzar a trabajarla en 

las prensas. 

3ntre. las prensas de ma;;¡or tamaño se encuent::.~an las 

que nos se:cvirán para el formado de los techos, sal­

picader-as, ooí.'1·es J' _puertas de las q_ue encontrcnos· 
las sig.;.,ientes: 

liü. - Cl-1000 

Capacidad en tonclnje •• ~·······•••• 
.P.rea. de 

Area de 

Area de 

la Catí2.., • •• • ....... • •••• ., • a " 

trabajo .............. "',, .. º •• "ª 

trabajo ' . .wa.;;:J..r.ü:::.i. • ••••••••••• p 

Area de trab:::,j o ' . ma:.: J.Iaa. • • • • • • • • • • • • • 

Cat-rera. ·· .......................... . 
'tlelocide.d •• ....•..••..•... ··111 ••••••• 

1000 

40 "" 

+~~ ... 
60 .... 

~-

5~-

16 1 1 

22..:.20 

·rcn::i. 
~~:::' 1 

33 .. 1/ 2' f 

72' 1 

64 1 /2' 1 
-¡ 

G. P .1I. 



?R3i:TSA "V3R$0li" jJo. C2-.~1600 Dl _._:.:; BEI.iil. 

Cap~cidad en tonelaje •••••••••••••• 

Area de la cama ••••••••••• º····~~·· 
Area. de la cam.a máxima •• ....... ,, ..... 

1lrea de tre.batj o ••• ..••..•.•.•..•• º. 
A.rea de 

' ... . , . 
~raoaJo mEiX:i...:ma ••••••••••• ~q 

Carrera . .............................. . 

Velocidad •.... ..................... º 

l600 TO:NS. 
54- X 120 1 1 

o4:::X 2lór r 

48 X 111 11 

78 X 207' l 
18 1 1 

10.:.-18 G.P.M. 

Estas prensas tienen un inumerable equipo auxiliar 
q_ue va desde con.troles electrónicos, clutch operado 
por s.ire etc. 

P~ENSAS HIDRAULICÁS.-
:3stas se usan preferentemente en trab8.jos con 

embutidos profundos, ya que estas prensas nos dan 
su potencia en toda su carrera y esto hace más sen­
cillo el embutido principalmente si la lánina q_ue­
se usa es facilmente fracturable. 

P?3HSA 11 VEB.SON 11 No. 2000-HDl-l44T 

Simple acción 
Capacidad .•••..••••••••••.•.• _ ••• 
Ca.:rrera .... ........................ . 

Luz ( al tu..ra) ............. ., •••••• ci • 

Platina ................. º ........... . 
Capacidad doble acción ••••••••••• 

2000TONS. 

40 in .. 

72 in. 
60 X: 13 5 in. 
500 TONS.(OPTATIYA) 



PRENSA 11 V:ERSON 11 No. 2500-ED-1D-96T 

Doble acción 
Capacidad ••.••.•.••.••••.•••••• e •• 

Carrera .. •••••••• *' ................ . 
Capacidad del blank ••••••••••••••• 
Carr.era del blank ••••••••••••••••• 
Platina .. ...........•........•••••• 

Blan.k • ....... º • • 111 ••••••••••••••••• º • 

1500 Tons. 
60 in. 

1000 Tons. 
36 in. 
84 X 72' 1 

96 X 88 11 

Dada su gran capacidad en lo que se refiere a 
medidas la prensa anterior es muy usada para la fa_ 

bricación de te<;:hos, cofres y sal.picaderas traseras 
que por su gran longitud y .en al.ts.-ru1as los profundos 
embutidos necesitan prensas de gran capacidad ~ pre_ 
cisi6n, cosa que la anterior cumple con creces. 

,, 
Existen tambien cortadoras de cortina hidráuli­

cas de gran capacidad para el corte de lámina ante.s 
de trabajarla en las grandes prensas. 

CORTADORA DE CORTINA "VERSON" No. 2010 

Capacidad •••••••••••••••••••••60 Tons. 
Largo • •...••• º º •••••• 11 ••••••••• • 144 ' 1 

Carrera • ......................... 3 1 ' 

Velocídad •••••••••••••••••••••• 35G.P.M. 
Motor ••••••••••••••••••••••••• ,5 H.P. a 1800 R.P.M. 



Por ul -timo describiremos una prensa de cortina 

de gran capacidad que nos servirá. para el doblado 

de lámina de espesor sui'iciente como para. u.a.arla en 
los largeros del chasis de un vehículo, donde el ns_ 
terial tiene que ser sumamente resistente y general­
mente en forma de canal. 

PRENSA DE CORTINA 11 VERSOH 11 (PRESS llilA.TI::) 

Ca~acidad de doblado •••••••••• ~······ 
Capacidad en ·toneladas ................. .. 

Area de .. la cam.a.o ... ~ .. ···•••o ..... ••••••• 

e arrera .••... " ........ ~ . e • ". ~ ............. . 

240 :X: l 3/8. 1 

1800 Tonso 
30 7- 288 1 1 

12 in .. 

La prensa descrita es u.na de las de mayor capa­
cidad pero para el caso de lámina de menos de 1/4 11 

que es la que se usa en la industria de los autoBÓ~ 
viles existen prensas con capacidad de 150 a 750 Ton. 
y que serán suficientes para nuestros requerinier-tos. 

Como puede apreciarse por J.o anterior, este ti­
po de máquinas es muy dificil de encontrar en ~áxico 
ya que como se ex:Plico con anterioridad no existen _. 
empresas que las requieran, y generalmente cuando 
es·to sucede las reemplazan· con alguna otra de menor 
dos~o ya ~ue estas :U:i.versiones no se justifican. en 
nuestro país. 



RÉcURSOS :.:.:..~~i..::·~·.::J.Vi.'ES EH l.IBXICO PJJ.U J;A FlülRICi:.CIOi:~ 

:VE PARTES AUTOifiOTRICBS. 

Como se e:qJlicó o.nteriormente,en I~á;dco la i"'"'­

dustria esté. apenas en tme. etnpa de des2.rrollo, por 

lo q_ue encontrar maq_tün&..ria. especializad.a para un d~ 

terminado tre..bajo 0s SUJL.ame~t;e c1ifíc·t1, :µrinciiJ2.l-­

mente si este es de baja :proó.ucción~ como es el ca­

so actual ci.G la industTÜi. au"cor,10triz en hi:&:~:i.co. 

Esta es uns. de las }{8..¿J011e.s 

za autolliotriz nos , ' ....... I' • ·-¡ ' 

se1 ... a suj1~2..nle11-¡;e ai:r 1c:u.. enco111.jr2.r 

pueda surtir en 12.s oa.11tid8.des ;;- las diÍ"erentes 

for.JJ.as que neoesi te:D.os. 

En este capí-culo nos de6.ica.r·emos a hacer Lm~ -

b:r·&ve ci.escr:::.pción dt:: la rr.aq_uinaria qv.e consici~ramos 

es indispensable p2.ra la hechura de u.ns. parte d.0 C§:: 

rrocerí2_. Pero teilibié11 esta U0sicri1)ció11 2ste.r6. ::.io~ 

.mads por la ~aq-o.in2.ria que a.ct11.~:..h.·H.::~:r.:.te G.xiste en i~é 

xico, en m::p::.'esas, :proveedoras, de armad.ore.s autolli_2. 

trices. Y a.sí e71contrarnos Q_1.:tf:: toda la :r;.squi.n.at·i.a -

tra con dichos proveedores, y teneIJ.J.os desde las pe­

queiias p:cens8.a que nos servirán J.)8.1:'8. la i"abric:::wió~ 

de :piezas ~ceq_ueiic..s y _;..,oco complicadas como I_Jor eje~ 

plo alguJlas tolvas y refuer~o3; hasta las ;re..i1cles -
pre.:isas que nos servirán pan. el form:::.do de p-c~el""t8.S 

se.lpicaderas, y principclrr1.ente teol.ws j' cofres c¿ue 

por su ¡;ran t<:W.:J.cúo ·f no por su con:Ci¿x .. rs.ción nos -­

va::i. a ::iacer escoger prensas con una e:ao.a de "tr8.bajo 



con la ca.11ac.idad suficiente en Cclanto a longi;;v.d ~­

ancho para q_ue se puedan instalar los dados que la 
formarán a la pieza en cuestión ( el tema ref eren~e 
a dados será tratado en el capítulo correspondiente 
a herramientas ). Este tipo de prensB.s existe en -
J'Eéxico en unas cuantas fábricas q_ue l:?.s utilizan. ª!! 
tre otras cosas para la fabric~ción de tanques de -
gasolina, tapones para ru.eda, y fuera de la indus-­
tria automo~~riz ps.rtes para eq_uipo de oi'icina :; lí­
nea bla...~ca por lo que uno de los problemas en la o~ 
tención de esta maquinaria será el. ofrecer 1m volu­
men lo 3uficienterr:.ente atractivo de piezas para que 
estas fábricas se interesen en usar su maquinaria -
para surtir a la industria automotriz deja.~do a un 

lado sus intereses actuales. 
2ncontrm¡¡_os que en nuestro país existen también 

en i'uncio::iamiento c;igarrt;escas prensas que serían de 
gran utilidad si se pudiesen utilizar para la fabri­
cación en gran escala de partes de carrocería para -
automóvil, pero esta maquinaria está destinándose ac 
tual.Inente para la elboración de piezas tan importan­
tes como los costados y otras partes de carros de f~ 
rrocarril, así como algUnas partes de carrocerías y 

chasises para c2llliones en las fábricas de Cd. Saha-­
gÚn y rilonterrey N .L •• 

Dadas las dificultades que encontramos para te­
ner una alta producción de carrocerías y a su vez la 
poca necesidad que tenemos de ello principalmente en 

los primeros años de fabricación Nacional~' la maq_ui­
nar.ia que se describe creemos es ideal para el caso .. 



TIPO DE NA.QUINARIA REQUERIDA PARA LA FABRICACION Y 
SELECCION DE LAS NIS1í.AS.-

Para la selección de lG.. maquinaria se tomarán 
en cuenta las máquinas más comunes para el trabajo 
en lámina a saber : 

l.- Cizalla 
2.- Prensa HidraÚlica 
3.- Prensa Troqueladora 
4.- Prensa de Cortina 
5.- Pu:ctaE..doras 

Press Brake ) 

Los factores por los que norma.remos la selección 
son pri::1cip8.lw.e11te 

A. - Operación 

B.- Capacidad de Tonelaje 

c.- Capacidad en tamaño 

D.- Costo 

Como se aprecia, la selección no será de acuer­
do estrictamen~e desde el punto de vista de máxima e 

ficiencia, sino procuraremos adquirir máq_uinas adap­
tables a diferentes procesos a menor costo inicial. 

CIZALLA.-

El determinar el tG.maiío de la cizalla necesaria 
está e:;~clusivamente normado por las dimensiones cie 
las láminas por cortar y el espesor de la misma. 

Hemos seleccionado una cizalla modelo crncrfü;A­
TI mocielo lolo con una capacidad de cor·te en l:fu::inG. 

plana# lo a 3.oo mts de largo (lo') • Esta ciza­
lla está equip&ua con pisadores hidraúlicos y ~-



tillÓn automático • Ta.r:ibién tiene esca~tillón tra­
~ accionado por motor eléctrico y lubricación -
automática forzad2.. medionte bomba de en~ranes. El 
escantillón se acciona al frente mediante botones 
~ue permiten un rango de 3 velocidades; avance r~-
9ido, retroceso rápido y avance lento; éste Último 
es el paso de ajuste final para el ~icrómetro indi­
cador • 

• U eÍ'ect\.la.r el corte, opera la lu.bricG.ción ái­

dr3.Úlica , la cual a su Yez lo nace 3obre 11 ¡:;isad_Q. 
res que zujetan el ma~erial perpendicula.rnente a las 
cuchillas con el objeto de evitar el desliznffiie~to 

del material. 
Esta má~uina no requiere cambio en el espacio 

libre entre cucnillas, para distintos ;ruesos de m~ 
terial por cortar. La superficie libre de cuchillas 
de ajuste pare el material más delgado, J se corta -
con esta holg1.tra .iasta su capacidad má..'{ima~ La su­
perficie libre es de aproximadamente 7~~ del espesor 
del material más delgado que se vaya a cortar. 

Las cuchillas s·t;311dard para esta máquina son 
de 4 filos de corte intercambiables. 

Las cuchillas son de a.cero al al to carbón y al­

to cromo. 

CizaJ.la marca F lu'liCO. -

Esta máquina es auxiliar en la producción, ya 
qu~ básica.mente se emplea para la preparación de -­
blan.ks. en operaciones pequeñas y de tipo secunda­
rio. 



Capacidad éi.e corte. - Lrunina calibre No. 14 
Largo· 73' 1 6 1 1 11 

L~go de cuchillas·74 11 

Velocidaü.- 85 golpes por minuto 
3sc211tillones traseros 
Llotor de l. 5 Hose Pov1er 

PREHSAS. / 

Clasificación segLi_~ 

l.- Fuente de potencia 
2. - Forma de actu2 .. r .ert lc..s 9latinas 

3. - iJÚillero de pla"!iinas 
4.- Tipo de estructura 

6.- E:mpleo. 

Fuente de .Potencia.. - f1;ede s;;;.r: Da.ne al, 

Hid.r·a:J.licc.. 

Irlant1a1. - La más 
, 

C0!:.1-1.1...!l> ol 
lr:1s :1~11 os 

. , . 
uasicos: 

a.) De Vol2.l"l tr. 

b) De 
.. . , 

r·ecL1..1ccion de ent:~:rar¡ez 

e) De r·eD.c;;.cción de Gn¿;raJ.'lGS 

, . 
EGCa.r1:.e:e e 

bcmco 6.0 -

SiL::;1ie 

I.LlÍL ti·;.le 

En los t::.·es ti;:os, el volante es el ac·cL.::u.::.c,ci.cr C::G 

enrer\s:f.a. El motor es l.a i'D~8n~e de pote1icia., el c1:·.cl 

mi..1e\7 e el volG.!1t 13 a ls. vc::lociú.rJ..d 1"'eq·~.:~e~·i¿2 ur.:.trc c.:.::L 

col pe. 



. iI0A i'Ji;CANICA ' 1 CL~AHilíG" fo~ ... 800 TONS • 





L.J. 7elocid.e.d _J2~::.:..3i'Jla 'iia e.cer~~io:~to del ~rola.1'1·~~8 

d:t.ra.nta el ~iclo de OD8r::lción 38 j3 a:pro:ci:.::~~clz.::.e:i~e 

La :9ren;.;;a de ~Jolante directo, t:r~~""lsn::.i te la. eneE, 

r;:;ía del volante. a la !lecb.2 ?rinci~jCJ.l de la x.i~a. 

La flecl1a o ci.S"t\;.3~·~al )1),Gde :c.o: ...... -~ars 1~ de derech.a a iz-

IJ.Uicrde. :pare.2.ela. 3.l i:re::.-¡;e .ie la .:::esa ) , con el --

.:tontarse .:i.el ü 0 ente ~1~:..cia 
. , 

2;--cras 

coi: el frente ) , con el ~1cla21te atrás. .Dste tipo de 
prensas se d.asti:san 5e::-le::.~"'1,.,.,e:él.te a cortes liger9s y 

.. caja veJ~ocidad. 

El tipo de :.:;:ce~1ss.s da :::a.'ldo a reducción de en-

5rru1Gs sencillo, "7;r·ans=.-L:. -ce la e¡~0rgía del ~rolan te eJ.. 

ci¿.~1eii3.1. !::edi~'lte !'Zd."'J.cción de 1.m solo e11.6rane. Se 

r·ecomienda para ope:r·acioirns de corte de tipo pese.do 

o 02.btrtidos poco :;.roi.\u:dos. 

Zste tipo de -¡;rans1üsión opera le.s. r:rensss a -

velocidades del rar:go de 30 :::. 40 golpes por illinu 'to, 

y en algunas prensas de al ta velocidad arriba de •••• 

150 R • .i.L 

La transmisión a base de enGra.~es ~Últiples, -­

·t;ransm.i te la energía del vola.n te al ciguefial, m.edi~ 

te dós ó .w.ás en granes reductores.. Esta reducción -

disminu;¡.-e los golpes por minuto de la platina sin -­

reducir la velocid~d del volante. 

Grandes prensas 7 con ~la.tinas muy pesadas, em-­

plean transmisiones de enf;l::'anes ~Últiples dsdo que::. 



no es posible el acelerar o desacelerar 5-randes ma~ 
sas a alta velocidad. 

Dependiendo tanto del tonelaje, como de la ca­
rrera del golpe, las velocidades comúnmente fluctúar 
entre los 8 a 20 golpes por minuto, aún cuando exis­
ten diseños para llegar a los 50 G.P.1¡. 

En las prensas de transmisión a en5rane senci­
lloo mÚl tiple, la emergía puede transmitirse al ci­
gueñal ~. :'tir de uno o dos eng-1'.'anes sobre cada fl~ 
cha. Por esta disposición se les conoce respectiva­
mente como prensas simples o doblemente guiadas, de 
acuerdo con el. empleo de uno o dos pares de engranes. 

Las disposiciones a Bando doble se emplea..~ para 
reducir el esfuerzo torsional sobre la f·lecila que a­
plica la potencia a ambos lados del p'Cmto de i~esis-­
tencia. 

BidraÚlicas.- Agua o aceite bajo presión en un ci• 
lindro con su extremo cerrado, ejer­

ce una presión, ( reacción ) , contra el pistón, el 
cual al desplazarse mueve la platina en est0 tipo -
de fuente·de energía. La bomba suministra la pres­
ión al cilindro, los mecanismos hidraÚlicos son ca­
paces de mantener una velocidad y presión constante 
a través de toda la carrera, o -oien ejercer la má.x1: 
ma presión en un punto del mismo de acuerdo con el 
desplazamiento de la platina y capacidad de la -­
prensa. 

Las modernas prensas hiáraÚlicas están equipa­
das con sus propias bombas, motor y sistema hidraú­
lico. 



Pfü~NSA HIDHAULICA Dl~ <300 TOHJ.::LAGAS 



Ho se requiere acumular energía , toda. se aplica 
directamente al cilindro ~ediante la bomba. 

La capacidad en tonelaje es función de la sec­
cion transversal del pistón o pistones , y la pres­
ión (PSI) desarrollada por la bomba. Algunas pren­
sas de gran tamaiio emplean un sistema de acLJE.ule.dor 
para el suministre de enex·gía.. Con este sis;::,,.:.:.ce. es 
capaz de stuninistrar un. gran volumen de fluido a 

presión constante en corto tiempo. Este siste::ia re 
quiere bombas más pequeEas que las de mando directo, 
dado que la. oowba recar;.:;a el acumulador d'..l!'a.ute la 
carga en vacío en el ciclo de la ffiáquina. 

CIGu'J!:rt.AL o FL3CP..A ~.J\.EST?..A. ·-

La flecha maestra en prensas de si.m:;;le acción 
del tipo no-ens-ranadas, son de diseño convencion2l 
semi-excéntricas o excéntricas. El nÚilero ele ex­

céntricas sobre la flecha es determinada por el nú­
mero de puntos de suspensión de la platina. .:stoa. 
puntos de suspensión son los puntos de transmisión 
de presión, donde la platina efectúa el apoyo. 

Los puntos de apoyo, conocidos como bielas o 
pitmans son generalmente ajustables en alturat con 
lo que la al tura de cierre de la prensa puede gra­
duarse. '( prensas de carrera variable ). 

Se emplea un solo punto.de apoyo en prensas r!!.. 
lativamente pequeñas del tipo de troqueladoras. 

Prensas de dos puntos de apoyo son aquellas que 
tienen conexión en cada extremo de la platina ( pres~ 
brake ). 



Prensas con cuatro puntos de apo;;,ro.- son las que es­

tán conectadas en cada vértice de la platina. Estas 

prensas son las indicadas para trabajos en piezas -­

grandes con distribución de cargas en O.ados asimétrJ: 

e os. 
La car¿;a reco:oendable en cad vértice, no debe 

ser mayor al 30% del tonelaje global de la prensa. 

Ifü1.mrW DE PLATrnAs P01-i .f..CCION. -

Simple acción.- Es aquella que solo tiene una 

platina. 

Doble acción.- Una prensa de doble acción es -

aquella que tiene dos J.Jl2.tinas. 

Este tipo de prensa se emplea generalEicmte para op~ 

raciones de embutido, durante la cual, la platina -

exterior lleva el pisador ( · Illack.áolder ) ·::,r la int~ 
rior soporta el pu.:nzón. La platina exte:cior o pis.§: 

dor gene::."tlmente tiene una carrera o recorrido menor 

que la platina porta pU-11.zÓn, con el objeto de dete­

ner en posición firme el material mientras el pun­

zón continúa descendiendo hasta completar la oper~ 

ción de embutido. 

Triple Acción.- Le. prensa de trirle acción in-

corpora tres platinas, las CU§ 

les tienen tres movimientos convenientemente sincro 

nizados para triple acción: embutido, reembutido y 
formado. Dos platinas, la del pisador y porta pun­

zón estím colocadas arriba y una platina inferior -

se localiza bajo la mesa. 



ram.ente en el fondo de si.:. reco:crido, ¿;ener•"i rrrente la 

triple acción se emplea co::r:.o ootador. 

Colcilón.- Doble Acción.- Zn operaciones de estanpa~ 
do y enbu-¡;ido, el problema fur:d:::m0::1tal es ·el conf'or-

mar el ~aterial a. Sl..l posiciÓ11 final. Pa.i·a .lo ~i.320 

se p8J:'·te del grincipio d.e úefo:r'Dlacíones. 

Pe:ca evitar a_·ue l.:.. pieza po:r· coz1fo:r·r~arse., wien­

da a regresar ( :rtesor'~ou ) a su for:n.2. origü:&l 7 se 

requiere dGfor-"1arla más allá de su. lí.r::.ite elási;ico, 

con lo cucl adq_uie::'.'e su forza find, al q_Lledo.r _yer­

manentewen te defol'I!lada. 

Para lograr lo á.n;;erior, se requiere fijar a 

gra.n presión el caterial, COl"!. el objeto de q_ue en el 

momento q_ue el punzón s.ct-:1e, lo d.efor.:2le es':;irándolo 

arriba de su límite elástico. 
Para q_ue lo ante:::"ior se realice, se requiere de 

un illec3.Uisso de sujeción Jel material, que evite el 

resbal2.liliento, ~' esto se logra de dos formas: 

1. - Diseilai.--ido la m::i.triz en forllla taJ., que en ella 

misma esté comprendida la doble acción. ~pto se ob­

tiene mediante el uso de r0sortes, hule, etc ••• 

2. - Con la doble 2cción de la prensa. 3i la máq_i;.ina 

es de simple acción acoplá.r.Ldole i.lil colc¡~ón para a.sí 
obtener la doble acción. 

En matrices :pequeiias o de mu.J poco volumen de 

producción, es fácil ;/ económico lograrlo; no a.sí en 

troqueles de ,:;ran tamaño y asimét±icos, los cuales 

r;;;q1üeren ¿,-ran tonelaje en su operación. 



Si la doble acción la tenemos en la matriz, la 
presi6n ej0rcida por la compresión de los resortes 
aumenta a medida que los mismos se comprimen, y con 
el objeto de obtener un aumento de presión relativa­
mente pequeño durante el recorrido de la platina, 
se necesitan resortes extremadamente largos. La pre­
sión ejercida sobre el material o blar....k, no afecta 
generalmente la calidad de la pieza. 

En los embutidos muy profundms, el incremento en 
la presión pe.ra el pisador eleva en forma considera·_.­
ble la pr.;,sión por pulgada cuadrada di:-1 material por 
procesar, Lo anterior origina una sujeción tan alta 
que la presión r.equeriúa para embutir la pieza sobre­
pasa la resistencia del material originando su frac­
tura. Actu.á.Ildo con la doble acción de la prensa es­
te pelii;ro se eli1üna, y2 qUE. la presión del pisado 
es graduable. 

, 
El medio de control de presión más comun ps.rc.. .,. 

máq_uino..s ie sin1ple acción. o~:.. operc..cionoD de embut:L­

d9, son lo~ colchones neumáticos o hidroneurnáticos. 
La capacidad recomendable para los mismos es del 

rango de 20 a 25{o del tonelaje nominal de la prensa. 
Colchones neumáticos. Recomendable cuando la 

presión de aire no es mayor a 100 psi. Un diseño de 
colchón neumático normalmente emplea un pistón 'J' un 
cilindro. IJo obstante pueden colocarse más de uno 
de así requerirse. 

Colchones hidroneumáticos.- Recomendables cuan­
do las presiones requeridas son mayores de 100 psi. 
Actúa más lentamente que el neumático y generalmente 
se emplea en prensas grandes de accionamiento lento. 

SELECCIOli' DE LA PRENSA REQUERIDA -r/ 
Las características de operación de una prensa, 

son función de los requer:i.m1entos del trabajo a efec-



tuar. 
Hay cinco tipos de clasificación general, comun­

mente usados en trabajos en frío. 

l.- Corte 

2o- Doblado 

3,- Formado 

4.- Embutido 

5,- Estirado 

Algunas de estas operaciones se obtienen mejor 
a partir de prensas mec¿;nicas y otras en prensas i:i..i­

draÚlicas. 

l.- CORTE .- Corte de Blancks o recorte de piezas 
PERFORA.DO.- Este tiy,o de trabajo es típico para 

prensas mecánicas de carrera cortaº 
Simple Acción.- A éste -cipo corresponden las l_:::::'e_!! 

sas de Cortina. 

2.- DOBLA.DO.- Doblado o rebordeado en distintos lar­

gos. PREffSAS de simple Acción. stan-­
dard para esta operación, prensas de -
cortina mecánicas e Hidraú.licas. 

3.- FORMADO.- Formados en partes no mayores de 3 o 4 
pulgadas de profundidad. Generalmente 
prensas mecánicas con adición de doble 

. , 
accion. 

4.- EMJ3UTIDO.- Puede hacerse en el mismo tipo de pre~ 
sas empleadas para corte, si la carr! 
ra lo permite si la prensa está equi­

pada con colchones. 



En embutidos profundos y re-embutidos se emplean 
prensas mecánicas o hidraú.l.i:cas de carrera larga. 

5.- 3STI:R.A.DO.- Esta operación comprime el material 
hasta hacerlo fluir :plásticamente al 
contormo del dado. 

Para operaciones de extrusión se requiere de prensas 
mecánicas o Hidra.Íllicas s1llilamente robustas. 

PR3~·iSA DE COR.TI.NA ( PP3S.:3 BHAR2 ) 

La prensa de cortina es una d.:; las máquinas más 

versátiles ;;- ú.tiles eu el wabaj o de planchas o lá-­

minas. 2s una máquina primaria en el trabajo de lá­

minas de acero ;j se usa princi:;_)almente para efectuar 
doblecr.is ,3n lírwa recta en cualq_uie:r clase de mate­

rial. 2sta máquina tiene la. gran Yentaja de adapt8;E 
se a cualquier trabajo con alta Yelocidad de produc­
ción. 

Con la adición de los dados correspondientes -
se puede doblar láminas de distintos espesores gra­
duando la ::il t'..:tra de la carrera. Adaptó.ndole difere!l 
tes mesas se pueden efectuar trabajos de :punzonado .... 
mÚl tiple, troquelado pro¿resiYo, estampado e·t;c. bá-­
sicamente en carrera corta. 

La gran ventaja de la prensa de cortina mecáni­
ca con respecto a la hidraÚlica reside en la veloci­
dad de operación y la sobrecarga que puede admitir. 

La desventaja con respecto a la misma estriba fun­
damenta.lw.ente en que el tonelaje máximo lo tiene en 
la parte más naja de su carrera. 
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liESC.RE'CIOl~. - El cuerpo está formado por dos :¡:;lacas 

de acero q_ue s0 lmr::r1 en la prte. i.nfer·io:::." por nle3.io-

de le.. cs.rr~e:. sobre la cv~2.l v·an 1no:ntados les O.a.dos f1e!E_ 

br-a. lir:. C2.lil8 es :t.~ija J';' está alineada cor1 res:t;ecto 

Cortir.a s-;J_pe:cior. - Bs la parto móv:i.J 

la cor--cins.. 

to al vol2r~te, ur;. ~;ifíÓn co11ductor el CD.ul a su vez 

en~;r2.na con lL"'la !'"i.leds. dern,ada, .q_ue nos r:r·o,;JO:::·cion3. 

La cor-¡;ins. puede x·et:,u..larse "m su cG.:::Teru rr.eciiD.12 

-ce los husillos í¿Ue conectan con las cxc&r;:tricG..s, es 

"te ajuste se l1ace de 2cue:r·d.o con la 2-1 tu~:ce:. de los 

dados en operación e.sí como el grueso d.el m::«ter·isl 

por trs.bajar. 

La capacidad de i.ma j::rensa de cor".;irn:.. estaré. 

dada en fv.nción del r:::aterial e. t·abaJa:r· ;: del ti:¡XJ 

sim1)les :;,. saber ..:.. • - .Do ole z en el aire 

2.- :PrensaJ.o 

Los rane;os cie capacidad para prensas de corti­

na. no.:Linal;;;ente están basaá.os en opere.ciones de O.o­

bl es en el. aire. 



Los dados ~&ra d.oC~as ~n ·~l __ .:::--e .:;er:.er,·.;J _..,e2:..-:e 

se clise1~2.:C.. CO!l ·~~5-l.\.lOS a.6.s 8.óUdOS que el á.I1g-Jlo r.:;_u.i.a 

se desee. i'onnar, ._::fectuar~do el con-cac·co con e.l.. ma-:-;~ 
, 

rial IJO::_~ dobl2.r en sólo Jua.lo_uie~ 3..11-

~;ulJ :r:.er:.or '11 ·:l.8.1.. ci.E:.do puede obtene.:.~se :::;.ediau-¡;e el 

ajt.lste del .Y.'ecor.rido ie la co:ct;ina. ( f1a.cis. arriba ) • 

Fara dobl·8C8S en. el ai~e :-~ 90 ;;:~e.des, al dado 

b.embr2. :;:uede ~:.scerse cor_ '.lll 6-::91.lo de 05 ::;:es.dos e:[-

c8p-r;o para :nata:"ialas de C:l:ta resis·ta1'lcia, los cua-

les r::q:uieren de 70 a 30 ,_;r2.dos p.'?;.r2. co::densar a.:i.. 

re:::orteo. 

Para obtener w.~a ~ayor presión en el dado for-

se tan cerc.s. de los '~~o ¿-.cadas corl!o se2. .:90sijle. 

31 ;i3.do IJar:::. doOlez en el ai~·~ pu .. ede ±"'or=:~ .9.-

de pul¿~;ad.a ,ie le. ooer-:.;nra del dado inci.epend.2.en-;;e:::.en 

te dAl 8spesor ~Gl ~~te~i3.l ;or ior~ar. :Wo am;erio::c' 

quiere decir ':pJ.e si la obert"'_;:_r'.3. del dado es ocno Y~ 

ces el espesor del ~2.t2:rial, el radio i~terior 
, 

sara 
'..'!.pro:d.sad.8.!ilente ie:;u2.l al es_¡;;esor· del 51ismo, J..o cuel 

se üa conv,3rtitlo 'm u..n~: práctica s-c&1dard. 

Si la abertu.:r·a de d.ado es ocb.o veces 1-;,.ayor que 

el ;ru.eso del r:J.2. -cec:-·i8.l, pueden ocaciona.l.lilen te dejar­

se así cuando ~l r:.:ste~ia.l a for.:iar es de al ta resi~ 

teucia o la placa es de media pulgada o más 6ruesa 

lo cual no será aues-cro c~so ya que la l:fu2ina usada 

en la industria e.nt0motriz es _.;eneralm.ente de • 036 

a .o40 pulgadas de espesor. 

La presión o tonel<J.je por pie lineal es tma fun 

ción direc·J;a de ls. z.bertura del dad.o i.::.embra. 



DADOS DE PRENSADO 

Estos se emplean cliando se requiere u..~ alto 
do de exacti tua. y ángulos relativamente a51.1dos. 

Estoa requieren general.mente de 3 a 5 veces más pre­
sión que un d&do para doblez en el aire. 

La abertura de los dados de prensado es usual--
mente cinco veces del espesor del material; el radio 
del dado hembra alr3dedor de 0.5 del grueso del m.a-­
teríal1 y los ángulos del dado macho y hembra igua­
les~ en la parte baja de la carrera, el ángulo pe­

queño del dado macho pren$a ligeramente el .wa·terial 

formando el ángulo en una ma..YJ.era q_ue reduce a un =Í-

ruimJ.o el resorteo del material. • 
.Así pues, v.emos que el escoger un dado ya sea 

para doblez en el aire o para prensado depende de la 
exactitud del trabajo por e:fectuar y mu;y- pr~nci:pa.l­

me~·e de la capacidad en tonelaje de la prensa. 

PUNZONADO 

Es una de las principales opexaciones en pren­
sa y consiste escencialmente en la perforación del 
material por medio de_ la utilización de u~dado ma­
cho y un dado hembra .• 

La limitación del punzonado es función del to­
nelaje de la máquina. El primer pa.so es calcular el 

tonelaje requerido; para lo mismo nos valemos de la 
fórm.uJ.a: 

P= LTS 
2.,000 



·P= Tonel.aje 
L= 1ongi tud del corte en pulgadas 
S= resistencia al corte en lbs./pulg2 

T= Grueso del material en pulgadas. 

La forma más común para reducir el tonelaje en 
dobladoras cuando se hacen operaciones de punzonado 
mÚltiple es el de colocar los punzones en distintos 
niveles de operación, l.o cua.1 reduce en mucho el to 
nelaje aplicadov 

Para obtener la presión total req_ueriua para un 
dado múltiple de punzonadoj se multiplica la presión 
requerida p~a uno de los punzones por el número de 
ellos. Si estos están en dos nivele~ el valor del­
tonelaje se divide entre dos··y así :para tres o cua­
tro niveles se divj_de entre tres o cuatroº 

Para obtener los mejorea resultados en acero -
de median~ calidad el claro entre el punzón y el da 
do en todos los puntos, debe de ser del 5 al 7 % del 
grueso del materiale Para aceros duros el claro es 

del 3 al 4 % . 
Si el punzonado por efectuarse esuni·tario, y el 

diámetro es considerable 1 la solución para la reduc­
ción en el tonelaje se logra mediante un ángulo de -
ataque en el punzón que es el principio bajo el cual 
operan las cizallas 

·El tipo de acero empleado para los dados de -­
prensas de cortina es conocido comercialmente como 
acero 11 Brake Die 11 y es un acero al cromo-níquel­

molibdeno de elevada resistencia y alta tenacidad -
con un tratamiento de normalizado • · 



caci6n de todo tipo de ~~trices 

Co~·t!O ¿,r8. so r.l..e:-1cionó c::.to::.""ioyw--2er::.te J.S. selecció::.-.!. 

de ls ~p::--·.:1::se. 0.0 cor~~.:J2. en lo :re:Lc.ti vo ~ ton0~2.je 

de dob~ez en el aire, 

te á.e ls si¿:-L!.iei:tE: Wé~101·a: 

Ji.J.. llecar 2r 20° to:J:s. el 855~ de ls. j_)~ssiÓ;.: 
J.... 4cº el 100~0 . .:i eL:.:;-Jiez& a ciec:cacer L ir 2:~:.:1e11~~11-
do el 61gulo. 

Dist~ncia el::tre ·t:::..s"[i~o:ces lC 0 1 t 

1~~-·s. r.::o:i.:taje de cis.dos ........................ :..2 1 

Oax·rera. ••••.••••.•.•••••••••••••••••.•••••••• .,, .• ª ~ t 1 

CE::..i.JS..cidS:.é. 8 i::.~·::i8.. ct:::cirors.. •••••••••••••••• ,...... ; " ._._ ··-~~, 

..!../ 1 \ 

;:;1' ,· 



Dist921cia ' . 
::.8...:C:.Z.2 .. ~oe..~cada .1 

~Qrs aon~qr ~adc3 •.••.•••••••.•.•••••••••••••.• 12'' 
Velocide..ó.......... . • • • • • • • • • • .. • • • • • • .. • • • • • .. • • • • 30- gclpc.:s .::..-¡ ;_,, 

(}·ar:;a:: t.s. ••••••• .,. • • • • • • •. .. • • • • ... • • • • • • • • • • • • • • • • • • t. • ' 
Iúoto:r' .............................................. ló~Ii ... ::). 

ro.ática , u.n indicador de "Gonelo.je y esct2:.ntillone:J -
tre.sf::ros t..mi-:rei-·salss. 

;,~OIJELO 4-90-o 

.Distancis entre Ó' t 

Superficie Útil ~)2..1'2. dados •••••••••••.•.•••• lC 1 

Cap.3.cidad de doblJ..do •••••••••••••••••••••••• lTo: 10 e:n b' 

Ca.2 ... rera. . . . . • • . • . . . • . . • • . • . . • • . • • . • . • • • . • . • • 3 ' ' 
Ajuste de la cortina ••••••••••••••.••••••••• 511 

Velocid2d ..................................... 35·· G. ~:.1-.~. 

Gar.;an tu. . • • • • • • • • • . • • • . • • • • • • • • • • • • • . • • • • • • d ' r 

C2pacidad a .:ledia c2rrers.. • • • • • • . • .. • • • • • • • • • 100 -co1'lz. 

Capacidad aJ. fondo de la cc..rrers.. ............. 150 to1:s. 

I.~otor ........................................ 7.5 5.P. 

Esta prensa cu .. enta con los 2iG1~os ecccsorios 

q_u.2 a la anterior ( lub:::'ics.ción i:n.-,-::osática etc •• 

r:iOD.3LO 131 
Cape.cida.d de doblado: 4311 I~o. 

, o 
..!.V con d8.dO cie 3í8 1 1 

3ó" l'~ o. l .. 
~o con de.cio de 1/2 11 

2411 i;o. 14 con dad.o de 5/8 11 



Carrera. • . . . . . . . ... . . . . . . • . . . • . . . . • • . • . . . . . . . . 2' ' 

Ajuste de la cortine. •••.•••• ~.~············· 3 1 r 

Velocidaü variable de 25 a 60 golpes por minuto--
Al tura para montc.r dados........... • • • • • • • • • 7 1/ 4' ' 
Motor ••••••••.•••••••••••••••••••••••••••••• 3/4 H.P:· 
Escantillones Standard 
Lubricación ma.~ual 

PRENSA HIDH;.ULICA.-

El tarna.lio y tipo de prensa estará nor!I!ado :por 
las dim.ensiones d•a la pieza de mayor twneiio que se -

, 
vaya a fabricar. (Anterior:"wnte se hizo un breve 

lisis de los diferentes tipus de prensas ). 
ana. 

El seleccionar el tipo adecuado en cus.:nto a o­
peración está intL~amente ligado al trab~jo que se 
va a efectu;;.1' y el ti:po de ma·~riz con q_ue se cuenta. 

Er. o:;;:e:."'e:.ciones de et1butir o os·caz;-,pz.uo, el :_pun­

zón ( mo.cno ) y J.a b.err;bra se obtic::rnn ~ partir de la 

furi.dición ,ya que es 12. form2. .más iiel de obtener la 
configu.ración de mi diseíío que por métodos de maqui­

nado sería SWHBillen-te com}Jlicado el ef'Gc·tu::::.rlo con má 

quinas con:1J..nc::s. 
:2:n producciones muy ultas estos troqueles están 

hechos de a.cero :maquinado a muy aJ.ta precisión, tanto 
que el costo cie estas piezas es t;enero..lmente muy e--
1 avado ya por la gran cam;idad de horas-hombre qtte se 
utilizan en su elaboración como por el alto grado -­
técnico que se requiere para esto , pe:i.0 0 todo esto -

queda ampliamente jus.tificacio por los vol&enes t2.11 

amplios para los que son utilizados. 



:;:;J. tipo de dados de acero se usa generalmente 

en prensas mecánicas ya q_ue su tonelaje se obtiene 
en un golpe súoi to y no a tod.a su carr&ra como es 
el c~so de las prensas aidr2Úlicas, ?Or lo q_úe en v 

estas es factible LlSar otro üpo de me;t Grial es como 
es la fu.ndioión de llierro g:cis o zetales illás i:ila:ndos 
como el K:crtKSIT3 del q_ue se ll::i.ola. aui:,liar;:~u :;e an el 
capítulo de .!1er.: '2.Llie11 tasº 

Otra d;;; las -:musas !_J'.::.ra 15. selección ie U...""13. :-­

prensa :O.id1°aíüica es la fal t::: de control de calidad 
en la :_-Toclucoión de lá:ninas en ii:é:x:ico, por lo q_ue -

el com.portamien"co de ésta es aufüame!lte disp8.r y la 
prensa hidraÚlic.'.:!. se ,lace ideal ¡:•or la s._:::>Jj_car::ión -

gradual de presio:~cs d·2 eülbu-cido, lo q_u.e n.os prodü­
ce un acabado :nás u.nifor::ue, lo q_ue dará. por res;;.lt.§:: 
do ma;y-or calidad en ni.lest:i:·as piezas así CO:llO una :w.a­
yo± vida de los dados. 

El tamaiío de la Desa porta-d.s:.dos ziebpre lo va­
mos a encontrar proporcional 3.1 tonelaje de la má.-­
quina aunque encon tre.reraos ciert·j:.:3 tama::los de mesas 
para tonelajes deter::r:inados, para nuestro caso de-­
bemos buscar t8Iftaños ya establecidos por su más fá­
cil obtención y la econonía que se obtiene. 

El tamar1o de la mesa para el caso específico 
de una carrocería automotriz estará dado 11or el ta­
mafio de la pieza más grande q_úe en nuestro caso se­
rá el techo, por lo que será necesario una mesa de 
aproxim8.damente 80' ' por 60 1 ' El tipo de prensa 
a usarse será de doble acción ya que la pieza nq 

quedará encajonada y no será necesG.rio el ootc..dor -
de la triple acción. 



El tonolt:j o i~cce.se..:·io 
. , 

·..) ~.'"'· e .:. .. ~F< (; J. (J :1 

dise~o del u2ao • 

3sta.s ~G 
.., , . . 
'OS.SlCE.Eent0 

corte. 

rea11aril:1os: o-
psre..cio~ ~el corte. 

Para ct~s.lq_~ier operación de corte: 

P= .SLT en lDs. 

S= ILesistencia al corLte del .:i:J.teri:ll e11 'lJSi. 

L= Longitua o J..; e:;:::·írue tro de corte en ~,-¡;.J_¿c:;..:ic.s 

D= Diár.J.etxlo 811 :pu.l ¡_;ad as 

t:== Bspe.so:r del me.. tc:r·it:J.. 

- ' -71 
-l•"'·• ~· 



?resió.n. ·31'! .. fo:.::.dG 

................. o ..) ¿ 

5 4- 1 1 

~edidas de la ~3Sa. 52' r ..... JS • • 
Ca::::·rera fij·::, cor_ 3...2.~ura do ...•.••••••••.• ,,. 3 1 ' 

l..:_otor ............... "•••••••••••••••••••••••• 15-:·I.P. 

Colc~1.Ón ~-:etu~2.-::ico co:'1 .:!2:;;2cia.2..a de 50 -cons ac-

.3ir::.}fle i:'.cción d:.;:.·.;ic-:;a: 

: .. ~esa inclL1::i.ole 

Capacidad 3.l foj1Qo úe le.. ce..r.::·ara •...• , •.•..• 35 tons 

Carrera ~.ra1..,iaOle. ................. e a 

G.P. i';: • ••••••••••• llO 

Gar ¿;e.11 ta • •.•.••••.••••. ª •••••••••••••••••••• 8 1/16 1 1 

-lJ;~-..,~c·;o -eo o.'e ···~ ·--:.-·" ¡~ 3/4' 1 
..J....!-1....,lJ.w- Il~.... .Le:;. .. :..!.1..-.;;:>c...;..41 • • • • •••e•••••• • • • -wJ x' 21 5/Ó 1 

1:otor ..•.•.•....•. .•......•••.•.... .......... 2 H~-P. 

3ste tipo de troquel adora rá;;ida es S1.t:na!:ll1ete útil en 

los tre.baj os de -;;sta:!1pado, :·orrr,ado y corte de piezas 

¡;equeñas en alta producción. 

EQUIPO A"U}~ILIFE.. / 

l'UBLIIlG ) 



Es ·una máq_llina muy com.:_üeta. en relación a su 

costo 1 sl.una.uente útil en todo ;:;.i.po de industria -­

que trabaje con metales. Cai:i.biando deterr:.ins.dos "."­

juegos de b.erramienta 1 efectúan cortes de diferentes 
espesores, rectos o circulares, ra::iu.ras, cordones,­
ventilas, encajes o bayon.3tas, hechuras de piezas 

semi-hesféricas etc •• ~ 

El modelo ( P-.5 ) , en operación, efectúa cortes 

hasta ( 9/32 11 ) • Garganta de 47' 1 y selector de 2. ·-

velocidades .. -

Para trabajos de baja producción, los cuales no 

araeriten inversión de troQu8les, cortes de blanks,-­
siluetas caprichosas etc., esta máquina es un compl~ 
mento perfecto .. 

TAL.ADRO BARJ:ES DE COLilliíl.iiA .. -

Capacidad para cono íforse No. 4; motor de 5 H.P. 

Se emplea en un 90~ para la preparación de distintos 
componentes de la carrocería antes dé foriliarse. 

Tf-i.LADRO DE COLill1li1A MARCA CIITCINI:TA.TI .. -

Capacidad para cono Morse No. 2 

:}3roca de 5/8 1 1 

Motor de 1/3-H. P. 

Se emplea para trabajos complementarios de perfo­
rado en piezas para las cuales no existe troquel. 



ESMERTI.ES DE 3 BP A l/ 2 HP. -

Indispensables en el ~ilado de algunas herrarnien 

tas, brocas, esmerilado de a.J.gunas piezas cortadas 
a soplete etc •• 

CORTADORAS DE IllSCO .AJ3!lASIVO LiA.RCA BEA\TER. -

Capacidad para disco de 22 11 

Acciona.da por Ull motor de lO HP 
Se emplea básicamente para cortes en periiles 

t • 1 --:l T • ' y ma er:i..a..i.es gruesos. J!JS v.na nac¡_u.iua 3U.::U2T>'e"lte pra~ 

tic a,. fácil de em.ortizar en función del ahorro de -
horas.hombre y con·surno de seguetas. 

PTfüZCNADORAS DE OPERACION IlifilfüAL HASTA DE 8 TOirn. -

Se emplean en varios trabajos auxiliares y son 
prácticas Y' económicas debido a su bajo costo. 

CORTA.DORAS D:E :SANCO Mlül.C.A SAL1SOH. -

En diferentes tipos de capacidades y ta.rncJios, 
son auxiliares en cortes irregulares y de rnaterial 
grueso. 

EQUIPOS OXIACETILElHCOS. -

Se enplean en varios acabacios, con la adición del so 
_plete cortador se usan para cortar piez;as muy gruesas. 



RESU1IBN Y CONCLUSIOU .. 

Despues de haber hecho un estudio de todo lo 

necesa.r~o en cuanto a maquinaria se refiere, ya sea 
la que se necesita idealmente o con la con~emos po­

demos hacer un b2.lanc.e y concluir en. cuanto solo a 
esta se r·efiera. si eri I'iiéxico existen posibilidades 

de hacer c3.rrocerie.s c:.utomot:rices en la ac-t;u2.lid.e.d<. 

Hemos visto las causas q_ue nos orillan a b.2.cer 

un estudio sob:ce el te.me. y tambien hemos visto a lo 

que se pretende llegar supuestamente-O Asi pues con· 

los antecedentes, con lo c:ue cont3.mos y con lo q_ue 

necesitaríamos. contar e.2 un caso de pleno desarro­
llo, además de las ¡:;randes perspectivas que se nos 

abren en el :futuro tra:ta-ré ele dar una solución al 

problema planteado. 
Primero regn;semos a ver la maquinaria que ac­

tualmente se usa en los paises altamente desarrolla­
dos en los q_ue la producción de- automóviles se cuen­
ta por millones 7 aqui encontraremos que no solo es 

esta alta producción de autos la q_ue va a per:nitir 

el uso de maquinarias especializadas sino q_ue todos 
estos paises pueden tener es·tas al tas producciones 

gracias a su elevado nivel tecnológico aunado a una 
gigantesca potencialidad in~ustrial generalmente, 
es este el caso de Estados Unidos, Inglaterra, Ale­
mania, Francia etc. en los que encontramos que la 
industria esta desarrollada en todos sus aspectos 

y por lo tanto la creación de maq_uinaria se hace no 

solo necesaria sino indispensableª Es en el caso de 
estos paises cuando dentro cel mismo encontramos to 
dos los elementos necesarios ·para lograr un crecimi-



ento suficiente para lograr una indus"cria q_ue puecl.a 

auto-abasteserse a si misma, y con es:to pucd:.;;. co:.np­

etir como lo nacen estos paises en el mercado int­

ernacional. 

El C8SO de México en el sentido expuesto anter­

riormente no es muy h2lag&dor ya q_ue a l)esar éie nu­

estra al ta tase. do desarrollo aún de:penddnos on gr­

an :parte de ls.s importaciones :fl<'ér8. (i_l.W nuestra nac­
iente industria pueda subsistir. 

Ahora vemos que comprando nuestra m.2quina:cia-·-­

con la necesaria e indispensable ya no con .12. icie<:"u 

esta g_1J.eda en 1J..r.:. :plai10 !nllY inf'e:cior en CL1-8..11to rJ. CEt-

pacidad y volü.m.<::n de producción, p2ro también hemos 

visto que contamos con la s1ü'icient2 ;/ neces2.ria 

para construir aunque en un volumen de :p:r·oducción 

muy bajo las carrocerias to"c8.lmente, y si esto no 

fuera suficien~ce dado el voli..Uiwn que aunque r:.my -oe.­

j o .sería di:fisil de cubrir con nuestra rm·:l.:1:_uin2ria 

existe otro reclrrso, q_ue est-ctdiaremos en otr2. p:.c:.r-te 

de este estudio y este recurso es l2 fibrs de vidrio 

que tanto auge ha tomado en los ulti.mos aüos. 

Así pues sabemos r..1ue sí existe en I.~éxico la ma­

q_uinari.o. necesari2. }Jara hacor una c.:::.rroceria pero 

con sol o tener la maqu.inari.2 ó q_u,;; existiera en nu­

estro país no es suí'iciente pu"'s la m2.yoríe. d0 es­

ta ya ésta ded.i9ada a una función espécifica y así 

existe el problema de loc-::-rar q,ue eslia Tuac¿uins.ria ya 

ocupada pueda trabajar para la industris. a'-1.~0ElO°triz. 

Este problema y todos los que se refieren 2. L.~ .;:'Etl­

ta de capital que se necesitaría para la creación 

de este nuevo sector de la industri2.., pienso que -

queda.ría solucionado üaQO el aliciente que existe 

de que nuestro :pai:s ;:;-.e.res le. pau'ts. en ;i.2tino2.Wérica 



y po2° es-:~o l;:;;. i:;ran conf'ia.nza que existe en nuestro 

desarrcllo. Todo esto se encamina a la Alianza Lati­

noamericana del Libre Comercio, por lo que gr2.!l par­
te de nuestra producción la tenemos as0¡;urada por 

las ventas que se h.ac.:,n al través de es-;;e or¡;anis110. 

Por todo lo anterior creo que av.nque a!lora ya 

existan los recursos suficientes p2..T8. iniciar es·te 

cambio, la industria éiebería de irse prepar2..Udo pa­

ra un cambj_o que tal vez dentro de muy poco y ;ya no 

dictado por el gobierno sino por la necesid:::.d, sea 

necesario. Esta prepe.ración consistira en la compra 
de nueva maquinarj.a previniendo las necesidades fu­

turas y en una elevación de los conocimientos que 

actualmente se tienen sobre el trabajo de la clJ.apa 

en frio para el uso en ca.rroce:r·ias, -::l ::/'.:.:.. con esto 

es posible üecir que 2.l ju.nto.rsc:; los intereses G-Uber­

namentales y los de la iniciativa privada se podre" 

lograr que la industria automovilístic:: se:::. una de 

las mayores de nuestro país, O.ando 8.si empi.eo <:• • . 'Li­

les de obreros, técnicos e ingenieros. Además <:'.<~ 

todo esto es de noi;ar'se que n;i.u1d.üU.1110fft;e es une. de 

las industrias que m2.s comercio i11tcrn3.cio::12.l tiener: 

de...~do asi a la na~ión los aranceles por exportación 

que ta,.>J.to necesita para lograr su indepcHdepci.?. eco­

nómica que tanto ha buscado por tantos años. 
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