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Introducción

El objetivo principal de este trabajo es el diseño de un troquel que pueda emplearse para la fabricación de una pieza determinada. Para el logro del mismo se realizan todos los cálculos pertinentes y se auxilia de los dibujos correspondientes a cada una de las partes que conforman el troquel. Tuvimos en cuenta para el desarrollo del mismo la bibliografía de la asignatura Procesos de Manufactura, específicamente la de Conformación de Metales. La ejecución correcta de este trabajo nos ayuda grandemente a la consolidación y reafirmación de los conocimientos para un mejor desempeño como Ingenieros Mecánicos. 

Desarrollo 
1) Dibujo del plano de la pieza a escala real.
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2) Ordenamiento de la pieza en chapas.
Datos:

Dimensiones de la plancha 1 x 2 m
Área de la chapa 2 m2
Cantidad de piezas anuales 45000

Espesor 2.2 mm

Material Bronce

Tolerancia H11 ó h11 
a. Distancia pieza-pieza.
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      Distancia pieza-borde.
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      Área de la pieza.
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b. Variantes de ubicación de la pieza en la tira.
Variante I
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Variante II
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Variante III
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Nota: Escogemos la segunda variante porque se obtiene un número mayor de piezas por chapa con un aprovechamiento del material superior al resto de las variantes. 

Cantidad de chapas necesarias.


[image: image13.wmf]22

95

.

21

2050

45000

/

=

=

=

=

cantchapas

cantchapas

cantchapas

chapa

cantpiezas

anuales

cantpiezas

cantchapas


3) Determinación de la posición de los punzones en la tira.
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4) Determinación de la fuerza del sistema.
a. Cálculo de la fuerza de corte.
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· Punzón de diámetro 6 mm.
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· Punzón de diámetro 12 mm.
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· Punzón de recortado.
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b. Cálculo del centro de fuerza del sistema.
 Fuerza total
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Centro de fuerza
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5) Elección de la máquina.
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     Relación prensa troquel. 
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6) Selección del troquel de corte.

Tipo de producción: según tabla 1.1 de la guía es masiva

Tabla 2.13 pág 42 Guía
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Seleccionamos con sujeción lateral para lograr una mayor precisión.

Ancho nominal de la tira 
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Distancia entre placas 
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Longitud de la tira

[image: image32.png]L=l+x
x=(5+T)+ S+ B+
x=6+22+:33+1243

x=19.49 mm
L=124.3+19.49

L=144.2mm

Superficie de trabajo_(47.6 x 144.2)
AxL A=b; L

Segin hoja 1UO-CM-T1 Hemamientas para conformar.
Medida nominal (80x160) bzx

Pasadores
Tornillos
LB B |c|alo|L|lu|s|s|s|s “slen
Ipiezas
157 32 [ 10 122 | 60 | 140 (110 (217 | 202 | 27 | 8 | 27 | 27 M8x70





[image: image33.png]placa gufa

placa de corte
4 tGmillos MEX8

@

-<pasadores clindricos 5.NC 06-18

¢ ]\piin intermedia

P
Y

N




b2 * es la distancia igual al ancho de la tira.

b3   esta distancia queda al restar el ancho de la tira = 18.7 mm
7) Tipo de troquel. 
Superficie rectangular. Columnas hacia atrás de la     superficie de trabajo NC 09-09 Realización C.

Empleo: Troquelado común de piezas (troqueles de recortado y punzonado).

Base inferior

[image: image34.png]



Base superior
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8) Determinación de las dimensiones de los elementos cortantes, teniendo en cuenta el juego.

Según tabla 2.9 pág 29 Guía.

 [image: image36.png]Espesor del Juego minimo Tolerancias de o en mm
metal (2 min) para el o en mm De matriz & m De punzén & p
22 020 005 003

Para el punzonado del agujero de

6m1Cars)
dp = (dn+a'7"

o = 6+ 0.075) )

75 Cas)

dp=

dm = (dn+ A"+ Zmin)™
dm=(6+0075+0.20)("°%)

dm=6.275(30%)

A<01=A'=A=0.075





Para el punzonado del agujero de diámetro 12 mm
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Para el recortado
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9) Selección de los punzones y troquel.

En la tabla 6.1 pág 75 de la guía
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· Punzón con salientes según la norma NC 09-46  para punzonar los agujeros de diámetros hasta 7mm.

Material Acero X12M Gost 5950-51, templado y revenido HRC 56-60.
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· Según la norma NC 09-48  para punzonar los agujeros de diámetros de 7 mm hasta 26 mm.

     Material Acero X12M Gost 5950-63, templado y revenido HRC 54-58.
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· Punzón para el recortado del contorno exterior de la pieza

     Tabla 6.2 punzones no redondeados  Guía de Proyecto pág 76.
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· Conjunto placa-porta punzón VO –CM-72 Hoja 2 pág 66 de Herramientas para Conformar.
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Selección de las dimensiones y filo de la matriz.

Tipo II Cónica tabla 6.3 Guía 
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Empleo: para recortado de piezas pequeñas con contorno simple

Para  S=2-4 mm α = 300 - 450
En el dibujo se empleó un ángulo de filo de 5º debido a que por construcción el ángulo propuesto no se ajusta.

Columna para armazón de troquel. 
Se entra a la tabla de la NC 09-13, material de acero cementado a 0.5 mm de profundidad.

Hcol = Troquel -3,15=180-3,15=176,85mm. 

Se normaliza Hcol =160mm
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Buje de la armazón de la columna NC 09-14

Realización C
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Vástago de armazón para troqueles NC 09-15
Realización C
Se escoge un dh11 de 40 mm, esto sale de los datos de la máquina en el paso 5.
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Topes
Según NC 09-43 Tope fijo.
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Topes NC 09-52 Tope inicial.
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Prisionero del tope inicial.
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                                  Conclusiones
Al finalizar este trabajo podemos concluir que contamos con todo lo necesario para la construcción del troquel diseñado, debido a que se realizaron correctamente todos los cálculos pertinentes y además los dibujos auxiliares. Este trabajo nos ayudó a reafirmar nuestros conocimientos y a sentirnos seguros con la información que tenemos en nuestras manos. Esperamos que este trabajo sirva de referencia a Ingenieros Mecánicos y estudiantes de la misma especialidad.
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Anexos

Plano final del troquel.
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