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Esquema de una maquina para doblar chapas
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Fig. 3.199. Ejemplos de trabajos en prensas de decantear
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DE PROFUNDIDAD:

De accionamiento rapido y preciso la
regulacién de profundidad del porta
punzon es eléctrica de lectura directa
por digitos. La tolerancia de ajuste es
de 0,02 mm facilitando asi la ejecucion
de plegados “al aire”.

CILINDROS:

Fabricados en acero forjado de alta re-
sistencia a partir de un bloque macizo,
luego alesados y brunidos. Los pisto-
nes son mecanizados. Tratados térmi-
camente y terminados a espejo con un
equipo “Superfinish” y acabados con
flash de cromo. Las guarniciones son
de caucho sintético. El conjunto garan-

tiza una operacion libre de manteni-

miento y pérdidas de aceite.

TABLERO:

GRUPO HIDRAULICO

NOVEDOSO circuito hidraulico de
construccion en block. Requiere un mi-
nimo mantenimiento, de marcha suave
y silenciosa. La cantidad de canerias y
conexiones han sido sustancialmente

reducidas.

El tablero de mando es de comodo ac-
ceso. Controla todas las funciones
electro-hidraulicas de la maquina. De
diseno compacto y seguro, concentra
los aparatos de maniobra e instrumen-
tos de medicion y de mando, cumplien
do satisfactoriamente con normas
standard de seguridad.

PARALELISMO:

Mediante la servo valvula equilibradora
se consigue el guiado paralelo hidrauli-
co del porta punzén. Optimas condicio-
nes de trabajo son garantizadas a ple-
na carga aun plegando en un solo ex-
tremo de la maquina.

VELOCIDAD:

Velocidad de cierre del porta punzén
regulable en funcion del trabzjo a reali-
zar. El mismo al hacer contacto con la
chapa a procesar cambia la velocidad
de descenso por la de “trabajo” en for-
ma automatica.

La velocidad de retroceso en siempre
méxima y constante.

BOMBA HIDRAULICA:

- Son empleadas bombas de primera ca
lidad, de alta presion y bajo nivel de rui
do. El grupo moto-bomba estad monta
do en la parte superior de la maquina
la bomba dentro del tanque garantizan
do larga vida util, eliminandose vibra
ciones y consiguiéndose niveles de rui
do por debajo de los 70 dB.

PORTA PUNZON Y MESA

Han sido disefados de forma de obte
ner un minimo de flexiéon. En los mode
los de hasta 200 Ton. de capacidad ;
mesa es soldada a la estructura de |

‘maquina. En.las de mayor potencia, |
mesa es abulonada al cuerpo con cu
fas autoajustables.

La mesa es pretensada para compen
sar la flexion a maxima carga.

\ CUERPO:

Fabricado en chapa de acero laminad
es soldado y distensionado, luego me
canizado como una sola pieza, garant
zando perfecto paralelismo y perpend
cularidad. La garganta puede ser d
mensionalmente ampliada segln nece
sidad.
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Es este el método mas moderno utilizado en la
practica por las multiples ventajas que ofrece. El
plegado al aire es un plegado efectuado entre 3
puntos, es decir que cuando el punzon liega 2 su
maximo desplazamiento la chapa plegada no hara
contacto con las caras interiores de la matriz.

Con el fin de neutralizar la elasticidad o memoria
de la chapa en el proceso de plegado se utiliza un
punzon y una matriz con radio menor al angulo de
plegado deseado.

El plegado al aire tiene varias ventajas:

e Con un solo juego de punzon y matriz se puede
efectuar plegados de diferentes angulos.

e Con una matriz de 56° se pueden plegar piezas
con angulos desde 60° a 180°.

e El desgaste de la matriceria es minimo e influye
en menor medida en la precision de las piezas
dobladas que cuando se utiliza el plegado “a fon-
do”.

e Se consigue una importante reduccion de costos
por el empleo de menor cantidad de matrices.

e Reduccion del tiempo de “puesta a punto”.

Para efectuar plegados al aire es necesario con-
tar con una plegadora capaz de operar con gran
precision.
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Velocidad del trabajo lenta para
evitar el trallazo de la chapa.
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Carrera total, pudiendo reducirse hasta 7 mm.

CADENCIAS DE PRODUCCION IMPORTANTES
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La fuerza en toneladas necesaria para un metro
de plegado si calcula por;

66 x e’
Vv
e = espesor de la chapa (mm)
V = abertura de la matriz (mm) = (8 a 12) x e

Ri = radio interior del plegado
D = borde minimo = 0,7 x V

PLEGADO AL FONDO DE MATRIZ (chapas
con R = 42 kg/mm?).
Empleado generalmente para chapas con es-
pesor maximo de 2 mm.
= espesor de la chapa (mm)
V = abertura de la matriz = (4,5 a 6) x e
Ri = radio interior
F = fuerza del plegado = 30 ton/mm/metro.

CUADRO QUE INDICA LA FUER2A NECESAR(A - POR METRO DE PLEGADO
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Nuestras prensas plegadoras de 30 a 400 toneladas, son fabricadas con armazones, sistema
monobloque muy rigidos. usinados en posicion sin desplazamientos.

=

PRENSAS PLEGADORAS CON ARMAZONES EN SISTEMA MONOBLOQUE.
FABRICACION FERMASA
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Para potencias superiores a las 400 toneladas. los imperativos del transporte y descarga impo-
nem una construccion por elementos.

proee § TN

0>

PRENSAS PLEGADORAS CON ARMAZONES POR ELEMENTOS
FABRICACION COLLY




PAGE  
10

