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1 — ALINEACION HERRAMIENTAS &
MANTENIMIENTO

2 — PREVENIR LA SUBIDA DE LOS DESECHOS

3 —AFILADO

4 — AFILADOS INCLINADOS Y REVESTIMIENTOS
SUPERFICIALES

5 — MECANIZADOS DE RECORTE
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ALINEACION CORRECTA:

La torreta superior y la torreta inferior, asi como el punzény la
matriz, deben ser alineados con precision para evitar
desgastes prematuros, abrasiones, dafos o roturas.

La alineacion correcta es la primera y mas importante regla a
seqguir. En esta condicién, tendremos el mejor rendimiento en
términos de calidad de corte y numero de golpes posibles.
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ALINEACION INCORRECTA TIPO1: fuera del centro

El lado dafiado tiene marcas y
abrasiones que muestran que ha sido
golpeado, mientras que el lado opuesto
no presentara ninguna anomalia.




MATRIX
TOOLS

ALINEACION INCORRECTA TIPO1: rotacién

Los dos angulos opuestos tendran
abrasiones o estaran dafnados
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Estacion A Estacion B Estacion C Estacion D
TTA-AAT TTB-AAT TTC-AAT TTD-AAT

3
=~

Para controlar facilmente la torreta, las herramientas de centrado son la mejor
solucién: el centrado y la rotacion de los elementos se alinean con precision en una
sola operacion.
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figura 1

La limpieza, mantenimiento y lubricacion de todos los
elementos también es muy importante:

Asegurarse de que los alojamientos de los punzones y
matrices estén limpios. (figura 1)

Usar solo accesorios profesionales. (figura 2)

Inspeccionar y lubricar reqularmente los resortes de copa
de los portaherramientas C y D. (figura 3)

Inspeccionar y/o sustituir las chavetas de alineacién
de las torretas. (figura 4)

figura 2 figura 4
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LUBRICACION:

Durante el proceso de punzonado, se
recomienda encarecidamente la
lubricacion y, con portaherramientas
Matrix, esta operacion es facilitada.
Todos los portaherramientas A-B-C y D,
pueden recibir desde el orificio superior
(A) en modo automatico o manual, el
aceite de corte especifico que, pasando
por el tanque (D), alcanza todos los
puntos que necesitan lubricacion.

* Para el tipo y las caracteristicas del aceite
de corte, solicitar informacioén
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Aumento del
gasto de las
herramientas

Un escaso mantenimiento:

Aumenta el costo de las herramientas
Reduce la duracion de la punzonadora
Alarga el tiempo del proceso

Aumenta el costo del producto

Reduccioén
duracion de
la
punzonadora

Aumento del costo de

la punzonadora Un mantenimiento adecuado es muy conveniente.
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A menudo, el aumento de los desechos es la causa de defectos de produccion, roturas o desgastes
prematuros de las herramientas.
La matriz correcta y su uso correcto minimizan este problema.

Usa matrices con tecnologia anti-desecho, estandar en La penetracion correcta del punzon dentro de la matriz
Matrix. debe ser de al menos 2,5 mm

Al menos 2,5

Dos conos opuestos crean L
una restriccion que detiene la El desecho debe superar el punto de restriccion y, por

subida del desecho. lo tanto, no podra subir.

El uso de punzones inclinados también reduce la subida del desecho (ver capitulo 4).
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Usa el juego de la matriz correcto en cada trabajo
El espacio entre el punzdn y la matriz varia segun el espesor y el tipo de material

Juego insuficiente = Juego demasiado grande =

Desgaste prematuro de las Agujeros con rebabas
herramientas Pérdida de planicidad
Menor nimero de golpes de la chapa
Aumento del costo por agujero Resultado estético final no es bueno
Juego correcto =
Mayor vida de las herramientas Menos compras de herramientas
Menor deformacion de la chapa Mejor calidad estética del resultado

Menor frecuencia de afiladora Menos rebabas en los agujeros
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Calculo del juego correcto:

Informacion requerida :
HOLGURA EN MATRICES EN PORCENTAJE RESPECTO AL ESPESOR

Tipo de material Rango de espesor ___| Minimo o Blanking™* | _ Estindar | _Maximo |

Espesor del material Aluminio Hasta = 1,4 mm 14% 16%
- - Cobre Laton
Tipo de mecanizado 1004280 N'mm,  Desd @ 1,5mm-3,0mm 10% 18% 20%
Desd  3,1mm 12% 20% 24%
i . Hasta 24 mm 15% 18% 20%
Ejemplo: Acero dulce —
281+580 N/mm: Desd @ 2,5mm-44 mm 18% 22% 25%
'I\E/'ate”a“ azcero dulce Desd | 4,5mm 20% 25% 30%
spesor: 2,5 y P
. . P 4 o/ 94 oy
Tipo de mecanizado: estandar noxigable s, e | 14mm e e o
de 581 N/mmy Desd a 1,5mm-24mm 18% 22% 25%
. 55J“99° matriz = 22% de 2,5= Desd | 2,5mm 20% 25% 28%
H

Al elegir la holgura que se aplicara, hay que tener en cuenta también la efectiva resistencia al corte y no solo el tipo de maternial
"Blapking, cuando la pieza que se desea obtener es el retal
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El afilado correcto alarga la vida de la herramienta.

¢, Cuando es necesatrio afilar la herramienta?

Cuando el radio de la parte afilada (punzén o matriz)
es de aproximadamente 0,15

En el caso de marcas visibles en la parte afilada
Cuando el corte muestra rebabas

La herramienta correctamente afilada vuelve a tener las
mismas caracteristicas de la nueva

AFILDO CORRECTO AFILDO INCORRECTO
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La importancia del afilado frecuente:
Numero de golpes  Radio en la parte afilada Numero de golpes Radio en la parte afilada
« 80.000 * 0,15 mm « 80.000 « 0,15 mm - Affilatura
« 40.000 « 0,30 mm « 80.000 0,15 mm > Affilatura
« 20.000 0,45 mm « 80.000 « 0,15 mm - Affilatura
« 10.000 « 0,60 mm « 80.000 0,15 mm > Affilatura
- 5.000 * 0,75 mm - Afilado « 80.000 « 0,15 mm > Affilatura
Total golpes Mat. removido Total golpes Mat. removido
155.000 0,75 mm 400.000 0,75 mm

El ejemplo de la izquierda muestra el numero de golpes realizados afilando tarde la herramienta (r = 0,75).
A la derecha, en cambio, el afilado frecuente con r = 0,15 resulta en mas del doble de los agujeros realizados con la
misma cantidad de material afilado. Si espera para afilar su herramienta, el desgaste sera progresivo y sus costos aumentaran
dramaticamente.
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¢, Coémo calcular el afilado posible?

= Y ' <€ Altura extractor H Espesor
€——— chapa T
‘ Penetracion en la matriz P

Afilado estimado posible A

TD= parte cortante disponible antes del radio ( ns. estandar = 19mm en estac. Ay B, 25 mm en estac. C/D/E)
El afilado disponible A= TD-( H+T+P) — 1 mm de seguridad
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Nuestra afiladora profesional automatica

MGM 150A es una maquina innovadora y
automatica que simplifica el afilado profesional.
Disefiada para afilar todos las matrices y punzones
tanto planos como inclinados, de forma eficaz. La
mejor amiga del operador.

Afilando la herramienta frecuentemente con poca
remocion de material, alarga su vida.

Afilar la herramienta con poca frecuencia,
eliminando mucho material, reduce la vida de la
herramienta.

Mira el video:
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El punzdn de afilado inclinado (geometria especial de la cara) ofrece algunos beneficios, tales como:

Reduccién de ruido hasta un 50%
Reduccion de las vibraciones y de los contragolpes de todas las
partes de la maquina
Reduccion de la subida de los desechos
Reduccion de la fuerza requerida
Extraccién facilitada por una menor deformacion de la chapa

DWP: para espesores altos y

) b ) ) DVS: recomendado para las cuchillas de corte
afilados faciles (el mas comun)

DWNT: para espesores finos y
recortes con grandes
herramientas

WNT para espesores finos y recortes con
herramientas pequenas

3
1

& &0
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Tres factores determinan la fuerza de punzonado expresada en kN
¢ Como calcular esta fuerza?

FORMULA GENERICA DE CALCULO DEL TONELAJE

Material K material*

P = perimetro de la figura Aluminio 150 N/mme

P xS xK xR | S = espesor del material en mm (blando) 250 N/mmg
hadimen - Aluminio (duro) |250 N/mm:

1000 K = resistencia al corte del material

: Cobre y latsn | 350 N/mm:
R = factor de reduccisn en caso de afilado estandar

Acero dulce 600 N/mm:

Ejemplo: 40 {perimetro cuadrado lado 10 mm) x 2 (espesor material) x 600 (K acero inoxidable) x 0,6 (R para DWP) =
28,8 kN

1000

* La tabla indica los coeficientes medios para chapas comerciales
Para un calculo especifico del tonelaje es necesano conocer exactamente el tipo de matenal

EFECTO DEL AFILADO DEL PUNZON EN EL TONELAJE

A continuacion figura una tabla de ejemplo de la reduccion de tonelaje considerando el afilado DWP con
profundidad estandar.

Espesor del material en mm 1 1,5 2 2.5 3 -4 5 6

Factor de reduccisn (R) 04 0,5 0,6 0,65 0,75 0,80 0,85 0,90
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El revestimiento de la superficie siempre aumenta el rendimiento de los punzones.
Beneficios:

Dureza superficial 4 veces mayor

Autolubricacion y mejor flujo

Una barrera eficiente entre la herramienta y el material

Resistente a altas temperaturas coeficiente de friccién de 0,44
Excelente para aceros inoxidables y materiales con elevada friccion
como cobre, aluminio, laton..

/ _ Tipo A:de color amarillo-dorado, confiere al punzén una dureza

— : superficial hasta 4 veces mayor y una excelente capacidad de

- autolubricacién. Se aconseja para los mecanizados complejos en

- ausencia de lubricacion, con materiales pastosos de dificil extraccion, con
aleaciones de cobre y de aluminio.

~— Tipo B: de color gris-azul, presenta una dureza superficial mayor, una
resistencia a temperaturas mucho mas elevadas. Se aconseja en
punzonadoras con una frecuencia de golpes elevada y es ideal para el
mecanizado del acero inoxidable.
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El recorte es el mecanizado que se obtiene con la repeticion de golpes progresivos de una
herramienta.
Este mecanizado requiere el cumplimiento absoluto de las siguientes reglas, el incumplimiento
genera un desgaste inmediato o roturas de las herramientas.

I.  Nunca dejen desechos de chapa (residuos de
| recorte o muescas) libres en la superficie de la
punzonadora; podrian colocarse en el area de

corte y crear un doble espesor.

lI. El recorte menos problematico es con
punzones redondos, pero, debido a sus
limites, a menudo se usan herramientas

A

cuadradas o rectangulares; no utilicen
herramientas inclinadas (whisper).

El recorte correcto se programa con un paso de
recorte del 75% del tamafo del punzén. (figura A)
(ejemplo: cuadro 10, paso 7,5; rectangulo 4x20,
paso 15). De esta manera, el punzén siempre
trabajara equilibrado.

75% de A
figura A
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figura B

l1l. Un problema que ocurre durante la
fase de recorte esta relacionado con la
programacion; de hecho, estableciendo
una longitud de recorte, mientras se
aplica un avance de acuerdo con lo
establecido en el punto Il, puede ocurrir
que la ultima parte cortada sea
considerablemente inferior al 75% del
tamano de la herramienta para poder
respetar la longitud de recorte deseado
(figura B).
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En esta situacion, debido a la carga lateral, la
herramienta tiende a inclinarse sobre el
material causando:

a) la colision de la parte afilada opuesta del
punzon con la matriz, si el juego de la
matriz es adecuado para espesores
delgados; (figura C)

b) un aumento del juego en la zona de corte
que causara la deformacién de la chapa
creando rebabas y desgaste.

figura C
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Para evitar este problema, es conveniente invertir
la secuencia de recorte para los ultimos dos
golpes, creando una situacion mucho mas
favorable (figura D).

De hecho, en este segundo caso, el punzén
realizara, como penultimo golpe, un corte con el
100% de la parte afilada (que corresponde al final
del recorte), para luego colocarse exactamente en
el centro de la superficie que queda por eliminar.
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El mismo problema ocurre si se desea cortar el borde de una chapa, como se
muestra en la figura E

~

figura E







