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cizallado

Definicién

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

I&" Corte abierto: por guillotina o cuchillas

Cuchilla
Superior

lv 1 v
Cizalla
Cuchilla
- Inferior

ka—- Matriz - Hembra ——#-|

Fleje
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Operaciones de corte por cizallado

Definicién

I&” Corte cerrado: punzonado o perforado

’[— Fleje 6 Tira (Scrap)

_ Pieza —\

i}

- ‘}a—— Blanco (Pieza) ) s
i Pedaceria (Scrap)

Punzonado (Blanking) Perforado (Punching)
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A: Punzén : cuyo perfil plano corresponde al contorno (perimetro 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: Guia de punzon : cuya funcion es asegurar el centrado del mismo.

D: Guia de chapa : para evitar el desplazamiento del material en trabajo.
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Operaciones de corte por cizallado

Jorte abierto

Vl lv. E
Punzon

Deformacion
Pléstica

]

IV)F

Fractura

p-¢———— Redondeado
+———— Brunido
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Operaciones de corte por cizallado

Jorte abierto

Profundidad de
penetracién

Profundidad de Dimen§i‘dn

hundimiento I del brufido

o depresion \ T ) _
Profundidad 4

de brunido

—

Espesor de
la hoja Porcién aplanada

A Rebaba bajo el punzén
Angulo de
la fractura \ A Abombado c
Altura de ¥
T s
Superficie lisa

B a=== =———_1D (bruiida)
Masa ideal —/

dela
fractura

Profundidad

‘

Superficie rugosa

f

Dimensién ‘
Altura de la rebaba “— —

de corte

Los principales pardmetros del procesos son: (i) la forma del punzén y la matriz,

(ii) la velocidad del punzonado, (iii) la lubricacién y (iv) la holgura o juego
entre el punzén y la matriz.
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cizallado
Corte abierto
Corte cerrado
Caracteristicas
Fuerza de corte

Corte cerrado (punzonado o perforado)

F.=SA=Sep,. (1)
donde:
= S: Tensién de corte o resistencia del material al cizallado Kg /mm?,
donde se la considera: S =0,7 - o,.
» A : seccién de corte.
» ¢ espesor de corte (de la chapa).

» p.: perimetro de corte.
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cizallado

Corte abierto

rte cerrado
Caracteristicas
Fuerza de corte

(Observar que ¢t = e, espesor de la chapa)
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Operaciones de doblado de chapas cteristicas
Configuraciones
Fuerza en el doblado

Doblado de la chapa

Es una de las operaciones industriales de formado para hojas metélicas mas
comunes. Se pueden obtener una gran variedad de piezas.

Holgura de Longitud de
doblado, Ly doblado, L

Asentamiento

Angulo
de
doblado, a

Angulo de
biselado
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a

Operaciones de doblado de chapas C:
Cc
Ft

1erz

Doblado de la chapa

La holgura o tolerancia de doblado (L;) es la longitud del eje neutro en el
doblez y se utiliza para determinar la longitud de la ldmina en bruto de una
pieza que se va a doblar. La posicion del eje neutro depende del radio y el
angulo de doblado. Una férmula aproximada para la holgura es la siguiente:

Ly=a(r+kT) (3)

donde « es el dngulo de doblado (en radianes), T" es el espesor de la chapa, r
es el radio del doblado (radio del punzén de la matriz) y k es una constante.
En la préctica, los valores de k varfan comunmente de 0,33 (para r menor a
2T) a 0,5 (para r mayor de 27T).

También se puede determinar esta longitud conociendo la posicion del eje
neutro con respecto a la fibra interior (y).
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Operaciones de doblado de chapas

Radio minimo de doblado

Radio minimo de doblado para diversos metales a temperatura ambiente

Condicion

Material Blando Duro
Aleaciones de aluminio 0 6T
Cobre berilio 0 4T
Latén (con bajo plomo) 0 2T
Magnesio 5T 13T
Aceros

Acero inoxidable austenitico 0.5T 6T

Bajo carbono, baja aleacién y HSLA 0.5T 4T
Titanio 0.7T 3T
Aleaciones de titanio 26T 4T
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ciones

v en el doblado
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Operaciones de doblado de chapas Caracteristicas

o fio
Config

Fuerza

Diferentes configuraciones entre el punzon y la matriz

Punzén
Matri
>~ W
W

(a) Matriz en V (b) Matriz de barrido o deslizante
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Operaciones de doblado de chapas

Caracteristicas

Fuerza e

R

Formado Escalon Plegado Engrane
de canal (aplanado) principal
(a) (b) (¢ Corona

Engrane principal
Conexiones
Embolo

Bloque de material

Bancada

Costura de cierre de doble etapa  Formado descentrado
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Volante

Motor

Unidad de
embrague y freno

Cubierta
lateral

#— Linea del piso




Caracteristicas
Configuraciones

* Fuerza en el doblado
[4quinas herramientas utilizadas
A leer!!!!!

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

2
F = g lwib Oq (4)

= [ : longitud de la pieza a doblar.

= ¢ : espesor de la chapa.

= W, : ancho de abertura de la matriz.

» 0, : resistencia a la flexién para la deformacién permanente (o4 = 3 0,)

Roberto Dri Martin Alarcén/Fernando Nadalich Tecnologia Mecéanica



Embutido profundo de la chapa

contenidos...




Estampado de la chapa

contenidos...




Maéqui

contenidos...




» Manufactura, ingenieria y tecnologia (Kalpakjian - Schimid) Capitulo 16.

» Fundamentos de la manufactura moderna (Mikell Groover) Capitulo 20.
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