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Definición

Cizallado: Es el proceso para obtener una pieza a través de un corte de una
chapa metálica por aplicación de esfuerzos con un punzón y una matriz. Este
corte puede ser abierto o cerrado.

� Corte abierto: por guillotina o cuchillas
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Definición

� Corte cerrado: punzonado o perforado
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Elementos básicos

A: Punzón : cuyo perfil plano corresponde al contorno (peŕımetro exterior) de
la pieza que se desea obtener. En él se aplica el esfuerzo de corte.

B: Matriz : que presenta una cavidad cuya forma es la de la pieza a obtener.

C: Gúıa de punzón : cuya función es asegurar el centrado del mismo.

D: Gúıa de chapa : para evitar el desplazamiento del material en trabajo.
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Etapas y caracteŕısticas del proceso
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Etapas y caracteŕısticas del proceso

Los principales parámetros del procesos son: (i) la forma del punzón y la matriz,
(ii) la velocidad del punzonado, (iii) la lubricación y (iv) la holgura o juego
entre el punzón y la matriz.
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Holgura entre el punzón y la matriz
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Corte cerrado (punzonado o perforado)

Fc = S A = S e pc (1)

donde:

S: Tensión de corte o resistencia del material al cizallado K⃗g/mm2,
donde se la considera: S = 0, 7 · σr.

A : sección de corte.

e : espesor de corte (de la chapa).

pc : peŕımetro de corte.
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Corte por guillotina (abierto)

Fc = S A = S
e2

2 tanα
(2)

(Observar que t = e, espesor de la chapa)
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Doblado de la chapa

Es una de las operaciones industriales de formado para hojas metálicas más
comunes. Se pueden obtener una gran variedad de piezas.
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Doblado de la chapa

La holgura o tolerancia de doblado (Lb) es la longitud del eje neutro en el
doblez y se utiliza para determinar la longitud de la lámina en bruto de una
pieza que se va a doblar. La posición del eje neutro depende del radio y el
ángulo de doblado. Una fórmula aproximada para la holgura es la siguiente:

Lb = α (r + k T ) (3)

donde α es el ángulo de doblado (en radianes), T es el espesor de la chapa, r
es el radio del doblado (radio del punzón de la matriz) y k es una constante.
En la práctica, los valores de k vaŕıan comúnmente de 0,33 (para r menor a
2T ) a 0,5 (para r mayor de 2T ).

También se puede determinar esta longitud conociendo la posición del eje
neutro con respecto a la fibra interior (y).
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Máquinas herramientas utilizadas
A leer!!!!!

Caracteŕısticas
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Radio mı́nimo de doblado
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Fuerza en el doblado

Se puede estimar la fuerza de doblado para chapas y placas suponiendo que el
proceso se realiza como una viga rectangular simplemente apoyada.

Doblado en V

F =
2

3

l e2

wb

σd (4)

l : longitud de la pieza a doblar.

e : espesor de la chapa.

wb : ancho de abertura de la matriz.

σd : resistencia a la flexión para la deformación permanente (σd = 3σr)
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contenidos...
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Manufactura, ingenieŕıa y tecnoloǵıa (Kalpakjian - Schimid) Caṕıtulo 16.

Fundamentos de la manufactura moderna (Mikell Groover) Caṕıtulo 20.

Roberto Driussi/Mart́ın Alarcón/Fernando Nadalich Tecnoloǵıa Mecánica
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