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4 pariir de le creaseidn de la primere armadore
se empieza & crsar en éxico la nucesidad de forar

un sector de¢ ia inacustriz cue comience & svistecsr—~

a la necizn incéustriz o} por lo que sur--
gen & lz sombra de este peguehas fAbricas gue irdn
o @
[
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Iapricarin Tulran SOl eIvlaos
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integracidn cutonctriz se ha ido ¢]
forms t2l gque en l& cctaclide 1 er un

d
automévil con més del &5 de parses fabricadas en -
el pals; y asi encontramos que psrtes como LOTOres,
transmisiones, frenos, suspensiones y otras son he-
ches ya por empresas mexicanas o por COmPDuluS exm—-—

tranjeras estavlecidas ern iéxico.




S
te crecimisniuo 7 con la idea ori

At ani

sinal de svitar sn lo m&s posible izs ilmporiaciones
had

. DON s 2 R T TR ~ - Jaq -
Jue 207 su sroduceidn y calidad en sus iroducios o

; - ; m Frpyre g Cad
Zanade cercados fusra de ausstras Lronteras,  asio-
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Jque n2r2 est2 se necesite y que dada la pocs produ

2idén y -2l cambio de modelos amuzl en lz meyoriz de
0s automdviles es wna inversidn muy dificil de a-

-y
zortizar y que pocas indusirias tienen la potencis

N

lidad para azbsorber esje sasto que en le actuslidzd

v dada como ya se dijo la vaje produccidn, no es -
costeable.




uns solucidn al hipotético prob
tasa sobre el totzl des las pary
pital mexicano, agregzando

z0 para iriciar la construccidn o
tes de carroceriz see un méxnimo de wa uic, nor

neeminarenos la solucidn = producir pariss con 1os

W

recursos ya2 existentes en cuanio &
zientos técnicos, meno de obro ¥ omiieri
no los hemos enconiradoc visios Cre&uos
cientes princizalment vxiliados por

necesidad.

Problemes oue se presentan pera 1z solucidn del e3tudic.—

ta le integracidn
e

muy poco usual y se usa cesl exclusivameéntc en la fawr
" bricacibn de éstas.




a dificultad que existe pzre la -
Q

1
imporiecidén y uso de maguinaria aliemente especiali-

zada. Lz industriz euzxilisr na dado un gran peso en
este sentido y asi encontramos maquingria parz sstan
par, maquinar o fundix sunamente moderna y con capa-

cidad muy superior a lz gue actualrente surten; esto

ice de la gran confisanze cue existe en el -
desarroilo de esie sampo , pero éstc solo se refisre
cspecializgada y con gren -
2 campo de accidm. 4l pro

ontraponsn = su sclucidn causas como la baja »roduc
o Jus nos hece incesiteable como ya se dijo ia ime
0 ¢ ademas y dado gue -

fabricacidn de un so~
7

o de piszes lo hacen atn mds incosteabls.

~ 2 S ot - e f s o ln . .
301lo existen en Lexico 2 fabricas que hen ins-~
telado maquinariz de seste t1ipo pero este gasto que~-—
da zmpliczsnte justificado si se ve que la carroce-
ia de estos automdviles en uno de los casos no ha -

s

tenido cambiocs mayorss en més de 20 afios ¥ el otro -~
en cerca de dieza.

Visto lo anterior, este estudio se hard de $al
manera que primeramente describiremos el tipo de ma-
guinaria necesaria parz la fabricacidn de las partes
0 sea la mzaguinaria que se usa actualmente en los pa
ises en que mds se ha desarrollado la industria auto
motriz; después veremos la maquinaria con que actual
mente contamos en Léxico y que nos servird parz su—-
plir la anteriormente descrita.




- MAQUINARTA NECESARIA PARA LA PABRICACION DE CARROCERIAS

‘ gn los paises sltamente industrializados como
son Estados Unidos, Francia , Inglaterra Japdn etc.
existen fabricas con una produccidn mayor el millédn
‘de unidedes de un solo tipo de automdvil, por lo que
es fécil comprender que la maquinariz que se wtili-
za en la elaboracidén de sus productos es altamente -
‘ especializada sl no es que construlde especialmente
para el trabajo gue desarrolla.

El tipo de maquinariz més imgortante en estas -
industrias son principzlimente las pransas , y& sean
éstas para embutido, corte, punzonado o doblado, aun
gque también encontraremos en gran cantidad teladros,
soldadorzs de punto, pulidoras, etc.. éstas sbélo vie-
nen a2 ser auxilisres en el fravaje desarrollado por
las prensas, asi gque nuestre atencidn se enfocard —~--
principelmsnte hacia éstas., '

El proceso gue se sigue pars La ¢
una pieza de carroceriz e ¢l siguient

Primero se procederi a escoger la laminz apro-
piada para nuestro casc y gue corresponde a un espe
sor de .035 a .040 '' . Ya cscogida la maquinaria
necesaria ( ideal eh este caso ) se procede a pasar
la lamina por una prensa que la recoriarid a una for
ma que sSe aproxima a la de su terminado pero con las
tolerancias propias para absorberse en el doblado o
embutido,



Después de hacer pasar esta ldmine ya recoria—
da por la premsa de formado o embuiido, quedari con
la forma final salvo algunos barrencs o pequedos 4o
~bleces gque se haran posteriormente.

Una prensa de las mencionadas para estos iraba
jos llegan a tener en las grandea fibricas capacide
desg gue van desde las 2500 fons. en dovle =recto ~—
hasta las 4250 tons. en triple efecto; =ste es el cg
30 de las prensas usadas por Corysier en Detroii.

Otro tipo de premsas es ei usade por Chevrolst
en su planta de Livonia . Dutas sor prensSas moarce
Danly con capacidad pars doblar ldmina 2zst2 de ...
L,088'' con tratamisntos térmicos egpecizles que la
hacen ser sumamente dificil de trabajar; ssas ndcui
nas +tienen una superficie minima de trabzjo parz Iz
jar los dados de 15 1/4'' x 88 1/2't 1o gue las ra—
ce ideales para embutir Diezas de ldmins vastanze -
largas no muy anchas y con embutidos ovastante pro--
fundos como son las salpicedsras.

Estas prensas gensralmente estan formaedas en -
baterias de 5 a 10 mdquinas lo que las hace isner -
una produccidn sumemente alia.

Otra de las caracteristicas logradas con esia
espegializacién es haber incrementado 1la velocidad
de 07 G.P.l: que gse usaba aniiguamente hasta 15 ..
G.P.M. que es la velocidad mds usada en la actuali
dad. Estas prensas requieren de un solo operador -
en la capga y dos en la descarga para el transporte
de la pieza terminada . ' ‘

. Cuando una pieza sale de ser trabajada en el ~
gistema de prensas en serie, esta pasa a ser trata-
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da quimicamente pare su ensamble en la unidad.

" En la actualidad se trabaja con tanta ?recisi6n 
que el pulido de la superficle que antes era indis—-
pensable en el ensamble de un automdvil hoy se ha ol
vidado casi por completo y la lamina ya formada no -
tiene que ser corregidae salvo muy raras excepciones,

Como se ha visto, este tipo de maguinaria solo
" se justifice dado su alto valor para p}bducciones de
varics cientos de miles de piezas o més. '

A continuacién se d4 la descripcibn de mlgunas
de las prensas mds usadas en E.U. para les febricacidn
de paries de Cerrocerias:

'PRENSA JOHNSON DE 200 TONELADAS

Serie S-2
AT@Bosssvocsensvonsvecnssnasss 6O X 4811
ADET UL e vvvvereorensonsnnsns 45 % 3311

Distanciz entre MontanteS.... 621! -
Carrera de trabajOeeecesvesos 511
AJUStCoessrsesrcrssvescicnsann 6t
Velocidadeeainasscasnocsanacss 30°G.P. M. o _
MOtOTaeeevessacvecvasasrccnce 20 H.P, & 1800,R.P.M;J"
PeS0 H0BElesecncsenenonsceses 44,000 lbs, R

Equipo Opcional :

Carrera variable Volante con freno
Velocidad variable Colchén de doble efecto




PHENSA JOHNSON DE 250 TONELADAS.

Serie 31

Cama. -
Are8ceecaccsescosccesssasrs
ADErtUT e cessscncsvsoscon
Distancia entre montantes.

c.arreraaon-aoccovoqwt&.éoo

Ajuste 2 eeecvocnscasnenss

Velocidalecveseossvscnceoe
I\igotora..-.oao.oo- *TCT e PxIedY

Peso $0t8lcececoneconcosccae

30 x 36°!

21 x 21

37: 4 T

6”~

13 .

28 G.P.N.

25 H.P. a 1800 R.P. M.
4‘6,000 1bs.

Este tipo de prensas que podemos considerar de

medianz capacidad son comunmente las usadas para el
formado de puertas y tapas de cajuela ,asi como de
algunas partes menores que se pueden fabricar vearias

de un solo golpe de la méquina, como son las puerias
para las cajuelas de guantes, los postes etc.

PRENSA JOHNSON ( GAP PRESS ) D=2

 Arem de 12 CAlE sessnseres
ADET UL e secooasecovnansos
Gergantoesecesssevevoscssn
CATTETR eseravocesnsssosns
Carreri MAYiMAsecsccosases
Velocidadesosvevscascrcees
MOtOT e oo nceccsosacansascane

PGSOy'ooooaoioooo-.vco'tci

200 . TONELADAS

T2 x 30!

36 x 16!

1611 T

6!!'

12"

30°G. P. M. -
20 H.P. A 1800 R.P.M.

42,000 1bs,

Equipo.- Lubricacidn.sutonmdtica, controles eléctri-
cos, bujes de bronce, velocidad variable etc.






CORTADORA‘"‘ C& JOHNSON hODdLO B- 412

' Capac1u B3 seevevvvansscnncaes  LfAVE
LETEO svvevesesnnonncnnanaess 12 £3, 4 in.
Garganta.............;;....... 20 in.
Longl*ud Gel PiSOsesscvecevse 160 in.
ANICHOw o sesceasasnranacsacnanes 76 in.
10O e sasnsrsnncennensessnaes 20 H.P. ( trifésico)
PES0uessnncssnceancansenssce 20,000 1bs.

Estz méouina se usa principelimente para sl cor
tedo de la lénine antes ds meterse & la prensa y s
lo nos serviré pura dar el tamafio aaecuado g le lé
mine perz que sea posible coﬁenzar 2 trazbajarls en
las prensecs, v

ntre.las prensas de meyor tamzfio se encuentran les
ue nos servirdn para el formado de los techos, sal-

Q-

. Picederas, coires y puertas de las que encontramos
las siguientes

PREKSA "VERSOR" No.= C1-1000 BIiLs STHELE

Capecidad en tonElajCeesorsecsconva 1000 TCHS,
Areg de 1l& Coll@esevvescessonessvnoa 40 I ;2"
Area de treb2jO.cececenvecsnnsasssns 42 x 33172

Area de trebzjo mAXinl...scercenees 60 X 72"

Area de trabajo mANIMS....eecvannes e oz B4 1720

CE.I‘I'GI‘E)..'-......-...............g-o. 16"'
Velocidadssseeeaciosavoesvrvrrevane 12-20 G.P.EL




PRENSA UVERSONY o, €2-11500 DU .3 BIZLA

00 TONS.

Capacidad en t0nelajCscesecnccscoes 16
Area de 12 CaMBeeeseocrsescransaces 54 x 120t
Arez de 1a cams MAXIMG.esessveensess  Odsx 2LETH

Area de treDajOssssssssssessensoess 48 x 11LT!
Area de Trabajo mAXiNBe.ssecscessss 78 X 20711
CATTET 2 nseareveovonsnvasssorssnnne . LO'F 77
Velocidadeearesravacnnovacnssnasssoa lo="18 G.P.M.

Bstas prensas tienen un inumerable egquipo auxiliar
gue va dssde -controles electrdnicos, cluitch operado
por aire etc.

PRENSAS HIDRAULICAS,=-
Zstas se usan preferentements en trabajos con.

embutidos profundos, ya que estas prensas nos dan.
su potencia en toda su carrera y esto nacevmés sen—
. cillo el embutido principalmente si la lémina que-
se usa es facilmente fracturable, '

PRENSA "VERSON" Ho. 2000-HDL-1447

Simple accidn ‘
CaDECLiA2Aessorsvnoerooncssn-sasos  2000TONS.
CBYTarasesesncsosossasssssssennes 40 in.

Tz (ELBUTB) s sresrennsrresssconss T2 in.
Plating.cecorcocsscccscrcsssoncos 60 ¥ 135 ine

‘Capacidad doble acciblesessessess 500 TONS.(OPTATIVA)



PRENSA "VERSON" No. 2500-HD-1D-96T
Doble accidn
Capacidalessissseesesocesscecscncns 1500 Tons.
COTTeYBcscesvassosassctnsoscsasasnss 60 in.
Capacidad del blanK.cssseecossscos 1000 Tons,
" Carrera del blanKeoscssoeersacesoe 30 in
PlatiNBeeacesvavessroessscesnsssee 84 X T2'°
BlanKecsesscsivesoarsonsancarsvsssnoas g6 x 8811

Dada su gran capacidad en lo que se refiere a
medidas la prensa anterior es muy usada para la fa
bricacidén de techos, cofres y salpicaderas traseras
gque por su gran longitud y en algunas los profundos
embutidos necesitan prensas de gran capacidad y pre_
cisién, cosa gue la anterior cumple con creces,

, .
. Existen tambien cortadoras de cortina hidréuli-
cas de gran capacidad para el corte de lémina antes
de trebejarlz en las grandes prensas. v

CORTADORA DE CORTINA "VERSON" No. 2010

Capacidad ceteecsetsresceseseseB0 Tons,
1arg0eceosescoosesescessnsansasldd!!?
CarrerCesssevensrssrsscacsaresnnedtt’’
VeloeidAeseeeasearesoesoanssss3BGe Pl

MO'tOI’..'..............-....g....‘ﬁ I‘IoPo a 1800 'RcPaM.g




Por ultﬁno degcribiremos una prensa de cortina
de gran capacidad que nos servirid para el doblado
de lamina de espesor suficiente como para usarla en
los largeros del chasis de un vehicule, donde el ms
terial tiene que ser sumamente resistente 7 general-
mente en forma de canal.

PRENSA DE CORTINA “VERSON" (PRESS BRAXE)

Capacidad de dobladOeesscososscecacsr 240 x 1 3/8%?
Capacidad en toneladaS.ecescrosoesoes 1300 Tons.
Area de.1l2 CAMB.cssenvcessssovsocresre 30 = 288

CEAYYeYE ssonvsvcscassssstossonvensass 12 in.

L& prensa descrita es una de las de mayor capa-
cidad pero para el caso de lémina de menos de 1/4'!
que es la que se usa en la industriz de los automd~
- viles existen premsas con capacidad de 150 & 750 Ton.
¥ que seradn suficientes parz nuestros requerimientos.

Como puede apreciarse por lo anterior, estve ti-
po de méquinas es muy dificil de encontrar en udxico
ya que como se explico con anterioridad no existen =
empresés que las requieran, y generalmente cuando
esto sucede las reemplazan con alguna otrz de menor
dosto ya que estas inversiones no se justifican en l
nuestro pais. '



:STES EW MEXICO PARA LA FABRICACION

UE PARTES AUTOMOTRICES

RECURSOS -

- Como se explicd znteriormente,en Léxico la in-
dustria estéd apenss ern una
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lo gque enceontrar magquinaris es
terminedc trabzlio es sumamente

Gif
mente si este es de baje producciér, com¢ es el ca-
0

g_..

so actuel de la indusiriz autom
’

nos dedicaremos a hacer une -

es indispensable pzra la hechura de vuna parte de cz
rroceria.  Pe
mede por la me
xico, en aunpres:
trices. Y &s

tra con dichos proveedores, y tensinos desde las upe-
quelias prenszs ¢us nos serviréin pars la fabricacidn

de piezas gequelcs y L0cO complicazdas como por ejem
plo algunes tolvas y refuerigs; hasta las graundes -

Prensas que nos servirdn pare el formazdo de pueria

n

szlpicaderes, y principaimente tecnos 7 cofres gue
por su grel twwmio F no por su coniigrracibén nos —-
vas 2 hzcer escoger prensas con una cark de trabajo



con la capaéidad suficiente en cuanio a longitud ¥
ancho para que se puedan instalar loz dados qus la
formarin 2 la pieza en cuestidén ( el tema refersnze
a dados serd tratado en el capitulo correspondiénte
a nerramientas ). Este tipo de prensas sxiste en -
¥éxico en unas cuantas fdbricas que las utilizan en
tre otras cosas para la fabricgcién de tangues de -
gasolina, tapones para rueda, y fuera dz la indug—-
tria automotriz pasrtes para equipo de oficinsz y 14~
nea blanca por lo que uno de los problemas en la 0
tencibn de esia maquinaria serd el ofrecer un volu-
men lo suficientemenie atractivo de piezas para que
egtas fabricas se interssen en usar su maquinaria -
para surtir a le industria zutomotrisz dejando a un
lado sus intereses actuales.

Zncontromos que en nuestro pals existen tembién
en funcionamiento gigantescas prensas que serian de
zran utilidad si se pudiesen utilizar pera la fabri-
cacidn en zran escala de partes de carroceria para -
automévil, pero esta maquinaria estd destinindose ac
tualmente para la elboracidén de piezas tan importan-—
tes como 1los costados y otras partes de carros de fe
rrocarril, asi como algunas partes de carrocerias y
chasises parz cemiones en las fdbricas de Cd. Saha-—
gun y Nonterrey N.L. . .

Dadas las dificultades gue encontramos para te—
ner una alta produccidén de carrocerias y a su vez la
poca necesidad que tenemos de ello principalmente en
los primeros afios de fabricacidn Nacional! la maqui-
naria que se describe creemos es ideal para el caso,.



TIPO DE NMAQUINARIA REQUERIDA PARA LA FABRICACICON ¥
SELECCICH DE LAS MISMAS.-

Para la seleccidén de 1z maquinaria se tomerén
en cuenta las méquines mis comunes para el trabajo
en ldmina = saber

1.~ Cizalla

2.~ Prenca Hidrailica

3.~ Prensa Troqueladora

4,~ Prensa de Cortina ( Press Brake )
5.~ Puntezdoras

son T

A.- Operacidn

B.-~ Cepacidad de Tonelaje
C.- Capacidsd en tamelio
De~ Costo

Como se aprecia, laz sSeleccidén no serd de acuer—
do estrictamente desde el punto de visita de méxima'g
ficienciz, sino procuraremos adquirir mdquinas adape
tables a diferentes procesos a2 menor costo inicial,

CIZALLA .~

El determinar el tamailo de la cizalla necesarisa
estéd exclusivemente normado por las dimensiones de -
las léminas por cortar y el espesor de la misms.

Hemos selecclionado una cigella modelo CINCIKEA-
7T modelo lolo con una capacidad de corte en lamina
plana # lo & 3,00 mts de largo (lo') , Iste ciza-
1lla esté equipuda con pisadores nidralilicos y escan-




Fd

41116én automdtico . Tambidn itiene escentilldn tra-

e
sero accionado por motor eléctrico y lubricacidn -
automdtica forzads mediante bomba de sngrames. i
escantilldén se acciona gl frente mediante botonss
que permiten un rango de 3 velocidades; avance ri-
vido, rstroceso rdpido y avance lento; éste Uliimo
es el paso de ajusie final para el micrdémetro indi-
cador.

Al efectuar sl corie, opera iz lubricacidn hi-
drailica , la cual a2 su vez 1o nace scbre 11 pisado
res que sujsﬁan 2l maserigl perpendicularmente a las
cuchillas con el objeto de eviter el deslizamierto
del material.

_ Esta mdguina no requiere cambio en 2l aspacio
libre entre cuchillas, para distintos gruesos de ma
terial por cortar. La superficile ilivre de cuchillas
de ajuste para el nmaierizl mds delgado, 7 se corta -
con esta holgura aasta su czpacidad mdxima. ILa su=-
perficie libre es de aproxinsdamente 7% del espesor
del material mds delgado que se vaya a coriar.

Las cuchillas Standard para esta mdquina son -~
de 4 filos de corte intercambiables.

Las cuchillas son de acero al alto carbdn y al-

to cromo.

Cizalla marca FAVCO.-

Esta mdquina es auxiliar en la produccidn, ya
que bédsicamente se emplea para la preparacidn de —-
blanks. en operacicnes pequeiles y de tipo secunda-
rioc. o,




‘Capacided de corfe.- Léwmina calibre Wo. 14
‘Lergo 73"+ ( 6% 1t' )

Largb de cuchillies T4't

Velocidad.~ 85 golpes por minuto
Escentillones traseros

liotor de 1.5 Hose Power

PREESAS./

Clasificacidn segun :
1.~ Tuente de potencia
2tinas

o
[}

i
2.~ Pormzs de& actuar en las
3.~ Mmero de platinas
4.~ Tipo de esiructura
5~ Tipo de mssa ¢ cala.

6.,= Emplieo.

Fuente de Potencia.- Fuede ser: mamuel, mecénice e

; Id -~ . - - - '
.1 - oo ' s =t Y imy o S
kanvel,~ La més comun, e el torniilo dc¢ banco de -

b

c)

“En los tres tvix
: e - .
egnrergia. EL m
mieve &l voian
solpe.
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idn opera las prensas = -
velocidades del rarngo de 30 2 40 zolpes por minuto, -
J en 2lzunas prens ¢ altz velocidad arriba deees.
15G R.F.E.

La transmisidn a2 base de engranes miltiples, --

[y
w
)

transmite la energia del volante 21 ciguefial, median
te dés 6 mds en granes reductores.- Esta reduccidn -
disminuye los golpes por minuto de la platina sin --—
reducix la wvelocided del volante,

Grandes prensas, con slatinas muy pesadas, em--
plean transmisiones de engranes miltiples dado Que:é




no es posible el acelerar o desacelerar grandes ma-
‘sas a alta velocidad. '

Dependiendo tanto del tonelaje, como de la ca=
rrera del golpe, las velocidades cominmente fluctiav
entre los 8 a 20 golpes por minuto, aun cuando exis-
ten disefios para llegar a los 50 G.P.H.

En las prensas de tranemisidn a engrane senci-
1loo miltivle, 1z emergia puede transmitirse al ciw-
guefial ¢  ~tir de uno o dos engrenes sobre cada fle
cha, Por sste disposicidn se les conoce respectiva-
mente come prensas simples o doblemente guiadaes, de
acuerdo con el empleo de uno 0 dos pares de engranes,

Las disposiéiones & mandc doble se emplean parsa
reducir el esiuerzo torsional sobre la flechz que a-
plica la potencia =z ambos lados del punto de resis—-—
tencia,

HidraGlicas.- Agua o aceite bajo presidn en un ci=
lindro con su extremo cerrado, ejer-

ce una presidn, ( reaccidn ) , contra el pistdn, el
cual al desplazarse mueve la platina en este tipo -
de fuente-de energia. La bomba suministra la pres-
ién al cilindro, los mecanismos hidrailicos son ca-
paces de mantener una velocidad y presidn constante
a través de tode la carrera, o bien ejercer la mégi
ma presién en un punto del mismo de acuerdo con el
desplazamiento de la platina ¥ capacidad de la --
- prensa. ‘

Las modernas prensas hidraidlicas estén equipa-
das con sus propias bombas, motor y sistema hidrai-
licoe.
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No se requiers acumular ensrgia , toda se aplica
directamente szl cilindro mediante lz dbomba.

- La capacidad en tonelaje es funcidn de la sec~-
¢ibén transversal del pistdén o pistones , y la ores-—
ién (PSI) desarrollada por la bomba. Algunas pren—
sas de gran tamaifio emplean un sistema de acurulsador
para el suministrc de energia. Con =2ste sistzaca es
capaz de suministrar un gran volumen de fiuido a =
presidn constants en corto tiempo. =ste sistema re
quiere bombas més pequefias que las de mando directo,
dado qu2 la ocomba recarza 21l acunuiador durznte la
carga en vacio en 21 ciclo de la maguina.

CIGUERAL O FLECHA LAESTRA.-

La flecha maestra en prensas de simple a2ccion
del tipo no-engranadas, son de disefio convenciaonzsl
semi-excéntricas o excéntricas. =1 nlimero de exe—
céntricas sobre la flecha s determinadé Dor el nﬁf
mero de puntos de suspensidén de la platina. Zstoa
puntos de suspensidén son los puntos de ‘ransmisidn
de presidn, donde la platina efectlz =l apoyo.

- Lios puntos de apoyo, conocidos como bielas o
pitmans son generalmente ajustables en altura, con
lo qué la altura de cisrre de la prensz puede gra—
duarse. '( prensas de carrera variable ). »

Se emplea un solo punto.de apoyo en prensas reg
lativamente pequefias del tipo de troqueladoras. "

Prensas de dos puntos de apoyo son aquellas que
tienen conexidén en cadz extremo de la platina ( press

brake ) .



Prensas. con cuatro puntos de apoyo.- son las que esS—
t&n conectadas en cada vértice de le platina. Dstas:
prensas son las indicadas para trabajos en plezsas -
- .. . - . ’d— .
‘grandes con distribucion de cargas en dados asimetri
coS.
La cerga recomendable en cad vértice, no debe
ser mayor 2l 30% del tonelzje global de la prensa.

NULERC DE PLATINAS PCR ACCION.-

Simple accibdn.~- Es aquella que s0lo tiene una
platina.
Doble accidn,- Une prénsa de doble accidn es -
aguella que tiene dos platines.
Este tipo de prense sc emplea generaluente para ope
raciones de embutido, durante lz cual, lz platine -
exterior lleva el pisador ( Blacknolder ) y la inte
rior soporta el punzbén. Lz platina exterior o pisa
dor generelmente tiene una carrera o recorrido menor
gue la platina ports punzédn, con el objeto de debé~
ner en posicidn firme el material mientras el pun~
z6n continda descendiendo hasta completar la opera
cibén de embutido.

Triple Accidn.- Le prensa de triple accidn in-
corpora tres platinas, las cua
les tienen tres movimientos convenientemente sincro
nizados paras triple accidn: embutido, reembutido y
formado. Dos platinas, la del pisador y porta pun-
zébn estén colocadas arriba y una platine inferior -
se localiza bajo la mesa.
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principlo de aeformaciones.
a pieza por confornerse, vien-

nzl, se

Pera svitar

da a regresa )
requiere deformaria més alld de su limite 21dg3ico,
con lo cuzl adguisre su forme iinel, al qusdar ver-
mansntenente deformada.
Para lograr lo anterior, se requiere fijar a -
gren gresidn el material, con el objeto de que en ol
momento gue el punzbn actie, lo deforme essirindoio
arriva de su limite elédstico.
Para gue lo anterior ce realice, se rsgulsre de
un mecanismo de sujecidn del mate

i

i
rial, qu2 evite sl

resbalaniento, 7 esto se logra de dos formas:

1.~ Diseiiando la matriz en forma tal, que en ella =
misma esté comprendids 1z doble aceibn., ZFsto se ob-
tiene mediante el uso de rssortes, mule, eic...

2.~ Con la doble accidn de la premsa. 3i la miguina
es de simple accidn acopléndole wn colchdn para as
obtener la doble accidn.

§

s

En matrices pequeiias o de muy poco volumen de
produccidn, es fécil 7 econdmico lograrlo; no asi en
troqueles de gran tamefio y asimétiicos, los cuales
rsguiaren gran tonelaje en su operacidn.




Si la doble accidn la tenemos en la matriz, la
presidn ejercida por la compresidn de los resortes
aunents a medida que los mismos se comprimen, y con
el objeto de obtener un zumento de presidn relativa-
.mente pequelio durante el recorrido de la platina,
se necesitan resortes extremadamente largos. La pre~
sibn ejercide sobre el material o blank, no afecta
generalmente le calidad de lez pieza.

En los embutidos muy profundes, el incremento en
la presidn para sl pisador eleva en forme considera -~
ble la presidn por pulgada cuadrads del material por
procesar, Lo anterior origina unz sujecidn tan alta
que la presidn requerida para embutir la pieza sobre-
pasa la resistencia del materisl originando su frac—
tura. Actuando con la doble accidn de la prensa es-
te peligro se elimina, y& que la presibn del pisado
es graduable. '

£l medio de control de presibdn més comfn pars =
méguines de simple accidn en operaciones de embutd-
dg,son 1oz cclchones neumé&ticos o hidroneuﬁéticos.

La czpacidad recomendable para los mismos es del
rango de 20 & 25% del tonelaje nominal de la prensa,

Colchones neumdticos._ Recomendable cuando la
presién de aire no es meyor a 100 psi. Un disefio de
colchén neumdtico normalmente emplea un pistén y un
c¢ilindro., No obstante pueden colocarse més de uno
de asi requerirse.

Colchones hidroneuméticos.- Recomendables cuan-
do las presiones requeridas son mayores de 100 psi.
Actda més lentamente que el neumdtico y generslmente
‘se empleg en prensas grandes de accionamiento lento.

SELECCION DE L4 PRENSA REQUERIDA +/
Las caracteristicas de operacibén de una prensa,

son funcidén de los requerimientos del trabajo a efec-



tuar. _ '
' Hay cinco tipos de clagificacidn ganeral, comun-—
mente usados en trabajos en frio. o

Corte

Dobvlado
Formado
Embutido
. Bstirado
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Algunas de estas operacicnes se obtienen mejor
a partir de prensas mecdnicas y otras en prensas hi-
drailicas.

1.~ CORTE .- Corte de Blancks o recorte de piezas
PERFORADO.~ Este tipo de trabajo es tipico para
prensas mecdnicas de carrera corta.
Simple Accidn.- A @ste tipo corresponden las rren

sas de Cortinaz.

2.~ DOBLADO.- Doblado o revordeado en distintos lar-—
gos. PRENSAS de simple Accidn. Stan-—-
dard para esta operacidén, prenszs de -
cortinz mecdnicas e Hidradilicas.

3.~ FORMADO.~ Formados en partes no mayofes de 3 o 4
) gadas de profundidad. Generalmente
prendas mecdnicas con adicidn de doble

accidn.

4.~ ENBUTIDO,- Puede hacerse en el mismo tipo de pren
sas;empleadas para corte, si la carre
ra lo bermite si la prensa estéd equi-
pada con colchones.




En unbutldos profiandes y re~embutidos se emplean
prensas mecanicas o hidrailicas de carrers larga.

5.~ ISTIRADO.- Esta operacidn comprime el material

nasta hacerlo fluir plésticamente al
contormo del dado,

Para operaciones de extrusidn gse requiere de prensas

mecénicas o Hidrallicas sumamense robustas.
PRENSA DE CORTINA ( PHESS BRAKE )

Lz prensa de cortina es una de las méquinas méis
versatiles y dtiles en el trabajo de planchas o léwm
minas. 25 una mAquina primarias en el trabajo de 1é-
minas de acero y se usa zrincipalmente para efsciuar
doolecsas en line 4
rial. Z2sta miquina tiene l2 gran ventaja de adaptar
gse a cualquier trabajo con alta velocidad de produc-
cibn.

Con la adicidn de los dados correspondientes =
se puede doblar lédminas de distintos espesores gra-
duando la altura de la carrera. Adaptdéndole diferen
tes mesas se pueden efectuar trabajos de punzonado =
ndltiple, troquelado progresivo, estampado etCe DAw=
gicamente en carrera coria.

La gran ventaja de la prensa de cortina mecéni-
ca con respecto a la hidrafilica reside en la veloci~
ad de operacibn y la sobrecarga que puede admitir.

La desventaja con respecto a la misma estriba fun-
damentalmente en que el tonelaje méximo lo tlene en
1a parte méds baja de su carrera.
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de le come scbre 1z cual van montados los dados hew
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transmiten el moviiicnie 2

tinz i nz acclong en el @
o

Lante, un viidén conducter el cual a su vesz
de dentadea,.que n0s proporciona -

2
el movimlento neceszrio para el funcionaumiento 4

Le cortinz pueds 2 eb"*arsc el 3L Ccarrers
te los husillos cue conectan con las excéntricsa

te ajusie se hace de zcuerdo com lz sliura

dados en operccidn asi como el grueso del materisi
por trebajar.

La capacidad de une prensa de cortine estars

[
{

dade en funcidn del zsteriel e trabajor - del tipo
de irabaio que se vavae z efectuar en &1,

~ Douler en el aire
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Zeo= Prensadio
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Los rangos de capacldad para prensas de corti-
ne nominaimente estén basados en operaciome

bles en el aire.




an 2l c.re genpsralmente
el - 4 .
azudes gque el dongulo gus

g ormar, =ieciuande 2l coniacto con 2Ll maig
rial por doblar en sblo tres junsos. Juslquier dn-

sulc meror al del dado puede obbererse =zedianse el

Para doblaces 2n el zire = 90 grades, sl dado
nsmbrz pusde hecerse con un dngnlo de §5 grz=dos sx-
o c

iles rzquieren dz 70 a 30 srados pars compensar ai -
resorteo.

Para chtener und mayor
mador, los dangulos ea. 1l

se ten cerca de los Y90 zradds como sea

d
te del espesor dsl material por Tormar. Lo anterior
gulers decir gue si la obertura del dado es ocho v
ces sl espesor del matsrial, el radio interior sard
0

la aberitura de dado es ocho veces mayoy gue

[#)]
He

el grueso del maverial, pueden ocaclonaimente dejar-

=3

5
o
sz asi cuando 21 material a formar es de alta resis
tencia o la placa e3 de media pulgada o és sruesa
cual no serd auestro c2s30 y2 que la limina usada

i a auitumotriz es Jeneralmente de .036

0 pulgzdas de espesor.

La presidén o tonelaje por pie lineal es una fun
cidn directz de 1z 2berturs del dado aembra.



DADOS DE PRENSADO

Estos se emplean cuando se requiere un alto gzra
do de exactitud y dngulos relativamente agudos, -
Estoa requieren generalmente de 3 a 5 veces mis pre-
8ién que un dzdo para doblez en el aire,

La abertura de los dadoes de prensado es usual--
mente cinoo veces del espesor del material; el radio
del dado hembra alrsdedor de 0.5 del grueso del ma--
terial, y los dngulos del dado macho y hembra igua-
les. en la parte baja de la carrera, el dnzulo pe-
quefio del dado macho prensa ligeramente el material
formando el dngulo en una manera que reduce a un =i-
nimo el resorteo del material. -

Asi pues, vemos que el escoger un dado ya ssza
para doblez en el aire ¢ para prensadco depende de la
exactitud del vrabajo por efeciuar y muy principali-
mé%%e de la capacidad en tonelaje de la prensa.

PUN ZONADO .

' Es una de las principales operacionss en pren-
gsa y consiste escencialmente en la perforacidn del
material por medio de la utilizacidn de un-dado ma~
cho y un dado hembra.

La limitacidén del punzonado es funcidn del to~
nelaje de la mdquina. El primer paso es caleular el
tonelaje requerido; para lo mismo nos valemos de la
férmula:

P= LT3
2,000



‘P= Tonelsaje

I= longitud del corte en pulgadas

S= resistemcia al corte en 1bs./pulg
T= Grueso del material en pulgadas.

2

La forma més comin para reducir el tonelaje en
dnbladoras cuando ée hacen operaciones de punzonado
mﬁltiple es el de colocar los punzones en distintos
niveles de operacidn, lo cual reduce en mucho el to
nelaje aplicado.

Para obtener la presidn total requerida para un
dado miltiple de punzonado, se multiplica la presidn
requerida para uno de los punzones por el mimero de
ellos. Si estos estdn en dos niveles el valor del-
tonelaje se divide entre dos:y asi para tres o cua-
tre niveles se divide entre tres o cuaitro.

Para obtener los mejorew resultados en acero -
de medisnaz calidad el claro entre el punzén y el da
do en todos los puntos, debe de ser del 5 al 7 % del
grueso del material., Para aceros duros el claro es
del 3 2l 4 % .

Si el punzonado pof efectuarse esunitario, y el
didmetro es considerable, la solucidén para la reduc-
cidén en el tonelaje se logra médiante un dngulo de -
ataque en el punzdn que es el principib bajo el cual
operan las cizallas .

"El tipo de acero empleado para los dados de ==
prensas de cortina es conocido comercialmente como -
acero " Brake Die " y es un acero al cromo-niquel-
molibdeno de elevada resistencia y alta tenacidad -~
con un tratamiento de mormalizado .’
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BT e e e e e s rarassorestacrsrtnnssencassnses OFF
Ajuste de la COrtiNnEicsvesecesesscsnasensenss 317
Velocidad variable de 25 a 60 golpes por minuto
Altura para monter dadoSesccescescsvecsnaces T L/401
IO L0 e veesoensesnsoseononasacasscsassaceseeeld/t H.PI'
Escantillones Standard
Lubricacidn menual

PRENSA HIDRAULICK. -

El tamsfio y tipo de prensa estarid normado por -
las dimensiones d< la pleza de mayor tamefio que se ~
vaya a fabricer. (Anterioruzente se hizo un breve ané
lisis de los diferentes tiprs de prensas ).

El seleccioner el iipo adecuado en cuento a o-
peracidén estéd intimemente ligaedo al trabajo gue se
va a efectuzr y el tipo de matriz con que ge cuenta.

En oreraciones de embutir o cstampado, el pun-~
zén { macno ) ¥ la herbra se obtienen = paritir de la
Tundicidén ya gue es la Fforme més fiel de obtener le
configuracidn de wn diseiio gue por métodos de maqui-
nado serie sumamente complicado el efectuarlo con mé
quinas comuncs,

En producciones muy cltas estos trogueles estén
hechos de acerc maguinedo a muy slta precisién,tanto
que el costo de estas piezas es generalmente muy e--
lsvado ya paor la gran cantidad de horas-~hombre que se
utilizan en su elaboracidén como por el alto grado --
técnico gque se regquiere parz esto , pero todo esto -
queda ampliamente justificado por los volimenes tan
amplios pera los que son utilizados.




@

=1 tipo de dados de zcero se usa generalmentg

en prensas mecAnicas ya que su sonelaje se obtiens
en un golpe subito y no 2 toda su carrzra como es -
el caso de lzs prensas nidratlicas, por lo que en
estas es factible usar otro Tipo de matzrizles como
es la fundicidn de aierro gris o metales mds blandos
n el

et

como el KIRKSITE del que se navla auplieminse 2

s para ls seleccldn de una =-

el comportamisnto de ésita s
prensa hidrailicz se uzce ideal por la zplicacidn -
gradual de presiones de embutido, lo qus nos

ce un acabado méds uniforame, 1o que dzré por resulta
do meyor calidad en nuesires vpiezas asi como una me-
70X vida de los dados.

£l tvamaiio de la mesa porita-dedos siewpre lo va-
m0S 2 enconirar proporcional zl tonelzje de lo mb--
quina aunque encontreremos cilertos tamadios de mesas
parza tonelzjes deterxzinados, para nvestro caso de--—
bemos buscar tamafios ya establecidos por su méds fé-
cil obtencidén y la economiz que se obtiene.

El tamaiio de lz mesa para el caso especifico =
de una carroceria sutomotriz estari dado por el ta-
maflo de la pieza méis grande gue en nuestro caso se-
ré el techo, por lo que serid necesario una mesa de
aproximazdamente 80'! por 30'' ., El tipo de prensa
a usarse sera de doble acéidn ya que la pieza nq
guedara encajonada y no serd neces:zrio el votador -
“de la triple accibm.
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QUIZC AUXILIAR./

TIJERA ELECT.ICA PULILAX  ( BIBLLIG )




)
A

B3 una méouina muy comgleta en relecidn a su
costo, sumamente Util en todo tipo de industria —-
que trabaje con metales. Cambiando determinzdos —e

kel

juegos de herramisnta, efectllan cortes de diferentes
espesores, rectos o circulares, ranuras, cordonss,-
ventilas, encajes o bayonatas, hechuras de viezas
semi-hesféricas etC... o .
E1 modelo ( P-5 ) , en operscidn, efectla corites
hasta ( 9/32¢'' ). Garganta de 47'! y selector de 2 -
velocidades.” o
Parz trabajos de vaja producci6n, los cuales no
ameriten inversidn de troqusles, cortes de blanks,--
giluetas ceprichosas etc., €82 méqﬁina es un comple

nento perfecto.

TALADRO BARIZS DE COLUMNA .=

Capacidad pars cono. lorse No. 4; motor de 5 H
Se emplea en un 90% para la preparacidn de distintos
componentes de la carroceria antes dé formarse.

TALADRO DE COLUZNA HARCA CINCINHATI.-

Capacidad para cono lMorse No, 2
Broca de 5/8'¢
Motor de 1/3 H.P
Se emplea para trabajos complementarios de perfo-
rado en plezas para las cuales no existe troquel.



ESHERILES DE 3 HP 4 1/2 HP.-

Indispensables en el afilado de algunas herramien
- tas, broczs, esmerilzdo de algunas plezas coritadas
a soplete etc..

CORTADORAS DE D18CO ABRASIVO LARCA BEAVER.-

Capacidad para disco de 22!

Accionada por un motor de 10 HP

' Se emplea basicamente para cories en periiles
¥ materisles gruesos. I£s una méquina sumamnnte prég
tica, fécil de emortizar en funcidn del ahorro de -
horas.hombre y consumo de segustas.

PUNZ{RADORAS DE OPERACION HNATUAL HASTA DE & TORS.-

Se emplean en verios itrebajos auxiliares y son
précticas y econfricas debido a su bajo costo.

o

CORTADORAS DE BANCO LARCA SASOH. -
En difercntes tipos de capacidades y tamsfos,

son auxiliares en cortes irregulares y de uaterial
Erueso.

EQUIPOS OXIACETILENICCS.=—

Se emplean en varios acabados, con la adicidn del S0
plete cortador se usan para cortar plezas muy gruesas.



RESUMEN ¥ CONCLUSION.

Despues de haber hecho un estudio de todo lo
necesario en cuantao 2 maquinariza se reriere, ya sea
la que se n=scesita idealmente o con la contamos po-
demos hacer un balance y concluir en cuanto solo a
esta se refiera si en liéxico existen posibilidades
de hacer carrocerias automotrices en la actualided.

Hemos visto las causas que noes orillan a hacer
que se pretende llegar supuestamente. Asi pues c
los antecedentes, con 1l¢ gue centames y con 1o que

o
necesitariamos. contar en un caso de pleno desarro-
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llo, ademés de las grandes perspectivas que se nos
abren en el futuro trateré de dar una solucidn al
problema planteado.

Primero regresemos a ver la maguinaria que ac—
tualmente se usa en 105 paises altamente desarrolla-~
dos en los gque la produccidén de automdviles se cuen-—
ta por millones, agqui enconitraremos que no so0lo es
esta alta produccidn de autos la que va a permitir
el uso de maguinarias especlalizadas gino que todos
estos paises pueden tener sstas alias producciones
gracias a su elevado nivel tecnoldgico aunado a una
gigantesca potencialidad industrial generalmente,
es este el caso de Estados Unidos, Inglaterra, Ale-
mania, Francia etc. en los que encontramos que la
industria esta desarrollada an todos sus aspectos
y por lo tanto la crescibén de mequinaria se hace no
solo necesariz sino indispensable. Es en el caso de
estos paises cuando dentro Gel mismo encontramos %0
dos los elementos necesarios pars lograr un crecimi-



ento suficiente para logrer una indusiriz que pusda
auto-abasteserse a si misma, y con esto pueds cowp-
etir como lo hacen estos paises en el mercado int-
erpacion&l.

El c2so de México en el sentido expuesto anter-
riormente no es muy helagador ya cue & pesar de nu-
estra alta tasa de desarrollo aun dependemos en gr-
an parte de lgs impordtaciones pars que nuestra nac-
iente industrie pueda subsistir.

Lhorea vemos gue comprandc nuestrz maquinarig-e—

Co

al

con lz necesaria e indispensable ya no con la i

esta gueda en un plano muy inferior en cuanto & ca~

©

pacidad y volumen de vproduccidnm, pero tambiin hemos
visto que contamos con la suficlente 7 necesarig
para construir aunque en un volumen de produccidn
muy bzjo las carrocerias toialmente, ¥ si esto no
fuera suficiente dado el volumen gue aungue muy ba-
jo.seria difisil de cubrir con puesira maguinariz
existe otro recurso, gue ecstudiaremos en oira parie
de este estudio y este recurso es le fibra de vidrio
gue tanto auge ha tomado en los ultimos aiios,.

4si pues sabemos que si existe en Léxico la ma-
quinaria necesaria para hacer una Carroceria pero
con solo temer l& mequinariz 6 que existiera en nu-
estro pals no es suficiente pucs la mayorie de es=-
ta ya ésta dedicada a una funcidn espécifica y asi
existe el problema de lograr que esta macuinsyria ya
ocupada pueda trabajar para la industriz automoiris.
Este problema y todos los que se refieren a la ral-
ta de capital que se necesitarie para la creacibn
de este nuevo sector de la industris, pienso que =
quedaria solucionzdo dado el aliciente que existe

.

de que muestro pals merce lz pauts en latinoamérica




¥y por esto la gran confianza que existe en muestro
desarrcllo. Todo esto se encamina a la Alianza Leti-
noamericana del Libre Comercio, por 1o gue gran par-
te de muestra produccidn la tenemos ascgursda por
las ventas que se hacen gl través de este organismo.
Por todo lo anterior creo gue aungue ahora ya
existen los recursos suficientes perz iniciar esgte
cambio, la industria deberia de irse preparsndo pa=~
ra un cambio gue tal vez dentro de muy poco y ya no
dictado por el gobierno sino por la necesidad, sea
necesario. Estz prepearzcidn comsistira en la compra
de nueva maquinaris previniendo las necesidades fu-
turas v en una elevacidn de los conocimientos que
actuelmente se tienen cobre el trabajo de la chapa
en frio para el uso en carrocerias, y yz= con esto
es posible decir que &l Jjuntarse los interesses guber-
namenteles y los de la iniciative priveda se podra
lograr cue lz industriz automovilistics ses una de

w

las meyores de nuestro pais, cando asi empleo & wi-
les de obreros, técnicos e ingenieros. Ademds de ; v
todo esto es de notarse gue mandialnente es uns de ;
las industries cue mids comercic internacionsl tienen

dendo 2si a l2 nacidn los aranceies por exporitacidn

que tanto necesite parz lograr su indepondencia eco-
néuica que tanto ha buscado por tantos afios,
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