Conformado de Ladminas Metalicas |

"Es uno de los procesos de manufactura
mas utilizados
" Bajo costo de la chapa
= Alta relacion «Resistencia / peso»
" Facilidad de conformacion
= Automatizacion de procesos de produccion
" Buena Precision dimensional
" Buen acabado superficial
" Principalmente trabajo en frio




Materia Prima
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= Aceros
= Aceros de bajo Carbono (%C < 0,15%)
= Acero Efervescente
= Acero Calmado
= Acero libre de Impurezas Intersticiales
= Aceros de Alta resistencia
= Aceros Recubiertos
= Hojalata: Sn (Alimentos)
" Galvanizada: Zn (Inmersion 6 electrodeposicion)
= Galvanizada Plomo y Cinc (En desuso)
= Aluminio: Temperatura
= Prepintada
= Aceros Inoxidables

* Metales No Ferrosos

= Cobre (Latones)

= Aluminio
= Titanio



Operaciones de Conformado de Laminas

Operaciones de Operaciones de Operaciones de
Corte Doblado 6 Plegado Embutido
e Cizallado e Doblado de Bordes e Embutido
¢ Guillotina e Doblado en V e Reembutido
¢ Rodillos e Otras Operaciones: e Reembutido Inverso
e Punzonado e Formado de bridas, doblez, e Embutido de Piezas no cilindricas
e Perforado engargolado y rebordeado e Embutido sin Sujetador
e Otras Operaciones: ¢ Operaciones Miscelaneas de
e Corte en trozos y Partido doblado
e Ranura, perforado multiple y
muescado
* Recorte, rasurado y punzonado fino
¢ Mascado (Nibbling)
Otras operaciones Otras operaciones
de Conformado de de Conformado de Doblado de Tubos
Laminas en Prensa Laminas sin Prensa
e Herramientas Metalicas ® Restirado * Por extension
¢ Planchado * Doblado y formado con Rodillos e Por arrastre
e Acuiiado y estampado ® Rechazado ® Por compresion
¢ Desplegado e Formado por alta velocidad
¢ Torcido
e Con Hule

® Proceso de Guerin
¢ Hidroformado



Operaciones de Corte |

Corte

e Cizallado
e Guillotina
e Rodillos
e Punzonado
e Perforado
e Otras Operaciones:
e Corte en trozos y Partido
e Ranura, perforado multiple y muescado
e Recorte, rasurado y punzonado fino
e Mascado (Nibbling)




Cizallado |

* 1era Operacion en el conformado de ldminas
 Es un corte a lo largo de una linea recta

Trabajo con

| Alimentador
Corte
—  Longitudinal Fleje wew0
s (Slitter Line)
A | Corte Transversal Formatos
(Cut to Length Line) (Desarrollos)
Bonina Madre |
wo
Formatos
(Desarrollos)
Corte Transversal Paquete Guillotina |
(Cut to Length Line) Chapa

— Tiras




Cizallado: Corte abierto |

Guillotina Cuchillas Rotativas
; Y lv Zuchilla
4 SuUperior
D“ Cizalla E
Fleje
Yo ) | 1
¢ Matriz - Hembra —#~ Cuchilla
2 Infetior
7 T T
(@) (b)
Video 1: Guillotina Video 3: Cut to Lenght

Video 2: Guillotina Video 4: Slitting Line


VIDEO01- Guillotina hidráulica.wmv
VIDEO02 - Corte por Cizalla.wmv
VIDEO03 - Cut To Length Line.wmv
VIDEO04 - Slitting line   Morelsteel.wmv

Punzonado y Perforado: Corte cerrado |
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Etapas del Corte
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Caracteristicas del Corte

-4———— Redondeado
Brunido

P ———

Zona de Fractura




Claro o luz de Corte

e C=AC°t

-~—4-— Punzon

donde ¢ =luz de corte

Lamina de
Metal

a = factor, f(Dureza Material)

t = espesor de chapa

Matriz

B
. > j Hembra A,
4 4 0,045 material blando (aluminio,

acero bajo carbono recocido, etc)

0,060 material medio (acero bajo
carbono, acero inoxidable recocido, etc)

Pieza 6 Scrap .
0,075 material duro (acero alto

carbono, acero inoxidable, etc)

Dy, =Dp +2.c




Claro o luz de Corte: Ejemplo

Chapa Espesor: 3 mm
Material de dureza media (A= 0,060)
c=A.t=0,06.3mm=0,18 mm

Agujero Contorno

D, =10 mm Dy =28 mm

Dy=Dp+2c=10+2x0,18=10,36 mm Dp=Dy—2c=28-2x0,18=27,64 mm
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Claro o luz de Corte |

AL e VLSS

Cadheit s v i N

Claro pequeno Claro excesivo




Fuerza de Corte

F=St-L=S-A

donde:

S :tension de corte

t :espesor de chapa
L : perimetro de corte
A : Area de corte

‘ 0,850, — Materiales ductiles
=

. . —S=0,7-04
0,65-0; — Materiales menos ductiles

o, - tension de rotura a la traccion



Fuerza de Corte: Guillotina |




Formas para reducir la Fuerza de corte

Matriz Sesgada Punzon Sesgado




