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"INmoouéCIOO" 

Desde hace tiempo se sabe que en la clase ·.oo que. sola· intiir--"·. • 

viniere la voz del docente, estaba condenada a ~n· rótundo ·fracaso, 

explicaciones que muy pronto derivan en monotonía· no son par s:t 
un estímulo capaz de entusiasmar a los alumnas, ·El ~nssn~io. y. 

rrimÍento acaban par dierninuir al mÍnima éi i~tard~de la clase. 
. . 

que la palabra del maestro., no se convierta en. un. sonido ·de fonda 

. ce.de.nte, y la ala se pnicisa cie accil5n, del· manejo de 

van y atraen la atencil5n. · 

El gran cambio opl!l'Bdo en la escuela actual 

de aprendizaje se debe a los medios audiÓvisl.ll!les. 

El autoeprendizaje por medio de la imagen'· el 

equipos aplicados 

za, 

El usa aislado da un recurso audiovidUal as eficaz en la med.! 

da en qua se IJ!lplee oportunamente, es decir, el mdtoda audiovisual puede 

prestar a la lección intere!l 1 y al aprendizaje facilidad, El motivo por­

al cual ss seleccionó un audiovisual sobre troquelas, as debido a que, ... 

los troqueles tienen muy diversas y variadas formas y operaciones que -

efectuan, par lo que resulta difícil encontrar informaci6n tdcniaa. 



Este trebejo no tiene como principal objetivo, profundiier .~ 

el estudio sobre troqUeles 1 sino mas bien hacer un estudio general de -

sus diferentes operaciones, elementos que lo constituyan y materiales -

utilizados. 

Todo lo qoe sbllrca esta t;1bra, lo podemos encontrar en. eu,.1..;: -

· · quier libro que hable de troqueles, pueetx> que no hsnos hecho ningar¡ eK-, 

perimento tedrico..pn!ctico sobre plasticidad, o sobre reduccidn. del.~ . 

ro de operaciones o cualquier otra madi ficacidn tAcnica referente a uti..; - . . . . 
lizar un punzdn de ·tal o cual: fo~, 'tampoco henlOs hecho un eatúdio de- , 

mercado, Tal vez si exista un experimento y lleta 

audiovisual. 

Por lo tanto, loa tBTias qUe expondremos daran una id1111 , de 

lao principales operaciones de loa troqueleo, sus el1111entos constÜuti-. 

vos, sua principales materiales, as! como und formtl sencilla de :.dise(lar­

un troquel , esto con el fin de que se puedan comprender los conceptos 

generales de los troqueles da una manare rdpida, 



DIFERENTES 

OPERACIONES 

DE LOS TROQUELES 



PUNZO NADO 



PIEZA ~ 
OBTENIDA ~ 

ANGULO 
DE 

SALIDA 

PUNZON ADO 

O PE R ACION ME CANICA MEDIANTI 

LA CUAL OITENEMOS UNA PIEZA 

PLANA DE MANERA INSTANTANEA 

CON EL USO DE UN PUNZON 

ACTUANDO SOIRE LA c;HAPA 



DIRECCION DEL MOVIMIENTO 

MACHO PORTA-PUNZON 

CHAPA 

PLACA SUFRIDERA 

@ 
F ABRICACION DE UNA ARANDELA 

POR PUNZONADO EN 2 PllSOS 

MATRIZ 

CASOUIL LOS 

..----- ZOCALO 



PIEZA OBTENIDA 

0.1 MATRIZ 

HOLGURA DEL PUNZON ~· 

·a· 

HOL. PUNZON "A' 

SE PUEDE APRECIAR, QUE LA HOLGURA DE 

CORTE PARA CHAPA DE ACERO DURO 

ES 10'4 DEL ESPESOR DEL MATERIAL 



Cabeza 

Mec~da 

For m • 
de-----

Prl ama 

Talon11ml•nto 

PUNZON OE CORTE 

Loa punzones puad•n dlhranclaru 

1 y t•n•r d1fa.r•nt11 forma d• acuerdo 

• 1• • necesid•d••· 

Elle 11 un pun1on pr\lmatlco 

talonada con cabe 11 mecanizad• 

L_ 



1-1-PUNZONES-1-1 

c::=r 
PIEZA 

t 

ZOCA LO 

- -­
'01SPOSITIVO PARA 

OOS PROCEDIMIENTOS PARA S!:PARl\R LOS RECORTES O DESPERDICIOS DE LAS 

PIEZAS TERMINADAS 
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PUNZOOAOO 

El corte por punzonado en á! 1 consiste ·en la seplll"!lcii:ln del ''." , 

metal por medio de loa lltilea llamados punzi:ln y matriz, por ser eatoe -

elementos los que estdn en contacto directo con la materia a cortl!r. 

En el proceso de corte, el. metal es sometido a esfuerzoa da -

cizallemiento entre los bordes cortantes de los lltilee, hasta· Étl purito :- : . 

de fractura o tnl!le !!lld de la resistencia límite del material. 

Estos lltiles se mueven perpendicull!rmente a la. superficie .da"." 

la chapa o material a trabajar, hasta que el materiBl es canpletamanta ~ 

separado. 

Siguiendo de una manera detaÜeda la operaoidn nÍec&niea del ;. 

punzonado, observamos en la figure No. · 3 que el punzdn ve deecéndiendÓ -

hasta hacer contaéto f!eico con la chape, al seguir descendiendo va pro-· 

vacando un aumento continuo da preeidn sobre este material¡ha este es-·­

fuerzo se le opone la reaccidn que presenta el material, haetl! el inat"!l 

te en que el esfuerzo de comprensión originado por la presidn que ejerce 

el punzón ea superior a la resistencia [Resistencia a la cizalladure del 

material) propia del material que se esta punzonando, siendo en este mo­

mento separada la piez.a metálica, en otras palabras, el corte del mate­

rial entre loe componentes del troquel es un proceso da cizallamiento, 

como se mencioni:I anterionnente, el metal es sometido a esfuerzos tanto 

de tensión como de comprensión, se produce acargamiento, más allá del l! 

mita elástico, a continuación dafonnacidn plástica, raduccidn de drea y 



finalmente comienza 

el llrea ·reducida, 

,, 

Existe une relacidn m!nime entre .el dillmetro del putÍzdri>( - J_;_ <~i; 
' ~ .. , .. ,-

el espesor del material ( e ) , cuando el e,speeorde u; Chapa' qUe IHI .~ ~ 
,, ,-_ ,·--.".' 

punzonar ee superior el dü4metro del punzl!n 'le resistencia de' cartii Íill .; ' "' ',' 

superior el esfuerzo que pueda soportar· el punzdri¡ por con~i~i~~· 119 :~·'.'.' ;,;;:,'; 
origine la ruptura del punzdn, 

,:·./,; 
-, ';- ~:' ·;·-~'Í. 

,< 
; .-; ~' \ 

tos 

ro dulce y punzones de acero templado. 

Otro aspecto importante en el punzonado de piezas de mehl, 

es el 4ngulo de escapa o llngulo de salida, 

La precisión de los objetos fabricados por medio del punzona­

do depende de le exactitud con que haya sido construido el troquel, Ref! 

ri4ndonoe a la figure No, 4 donde se observe un troquel pare le fabrica­

ción de una arandela, el cual funcione continuamente, mediante un eiate~ 

ma de alimentación autom4tico de material, con una cinta continua de me­

tal. 

( 1 ) , - Estampado en fr!o de la chapa, s!lptima edición¡ página 9, 



finalmente comienza ln fractura a trevds de planos de da8Pt'Sndinder'lto en 

el área reducida, 

Existe una relación mínima entre el di4metro del· punzdn ( - ) . 

el espesor del material ( e ) , cuando el e_spesor da la chapa qua aa ve 11 

punzonar es superior al di&netro del punz6n la reeiatancia· ,de· corte as -

superior al esfuerzo que pueda soportar el punz6n 1 por ·corieiguiente 011 - · · 

origina la ·ruptura del punzdn, 

Tedric11111ente existe la relacidn ~ • 1.21 

tos real izados por Aossi, ( 1) 

Las relaciones anteriores son válidas solo P8r'!l hierro .o áDa:: 
ro du1ce )' punzones de acero templado' 

Otro aspecto importante en el punzonado de piezas de metal¡ -

es el ángulo de escapa o dngulo de salida. 

La precieidn de los objetos fabricados por medio del punzona­

do dependa de la exactitud con que haya sido construido el troquel. Ref!, 

riéndonos a la figura No. 4 donde se observa un troquel para la fabrica­

ción de una arandela, el cual funciona continuamente, mediante un siste­

ma de alimentación automático de material, con una cinta continua de me-

tal. 

(1),- Estampado en frío de la chapa, séptima edición¡ página 9. 
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Este. pieza se obtiene por medio de la scci6n simult4ne11 de-_,. 

dos punzones, los cuales provoe11n el corte¡ el primer punzOn (de -derectíll _-­

s izquierda) es el primero en sotuer, punzonando el contorno interno de.:. -

la arendels, al inicio de la opereciOn del troquel, y el segundo punz6n­

aotola provocando el contorno exterior de ls misma, mismo que al inicio -

de le operecidn serd desperdicio por carecer do la -perforecidn central, -

En el segundo golpe de le prense, el alimentador aut~tico -

impulBll al material hasta is perforsciOn que se hizo en la pririlllre DP81'! 

oi"dn el primer punzOn quede e><actamente debajo del _segundo punzón,, (ac::­

ciOn que se conoce con el nombre de avance) bajando posteriomi&ntw la _ -­

placa portapunzones que provoca la acción de los punzoriae obteniOndo• _ -' -

ad la primera pieza, 

La operación descrita anteriomiente ee repite hasta completar· 

la producciOn diaria requerida, 

Como se menciond en un principio, la exactitud con qua se de­

see le pieza, depende. del troquel, se! por ejsnplo: si se desee.obtener­

el contomo exterior exacto; ls plse11 matriz he construir!! de modo que -

sus dimensiones definitivas¡ correspondan e><aotamente a la pieza acsbada, 

el punz6n sera construido con un diámetro disminuido segl'.in se requiere -

la holgura. En el caso contrario, cuando el contorno intemo deba ser -

exacto, la matriz será construida aumentando su didmetro segdn la holgu­

ra admitida y el punzdn deberd tener lss dimssiones deseadas pare las -

piezas acabadas. 



Las piezas antes de eer sometidas al .corte·, . . . .,, 

macidn, siguiendo al corte una recuperecidn elifetica, tan vigari:IÍlll,: ~· 
lae piezas cortadas pueden quedar atnspaclaa ·dentro del contorno ''d8 .. l• ~ •, 

triz, Para evitar esto, la matriz es maquinada con un ifngulo qua pmli1-. 

ta a 11;1e piezaa cortadas' una ealida con una rwebtarÍoia a' la rr.iCClt&i 

je solamente la parte euperlor de la· matriz y ad mismo; 

ciona solamente an la ariete aup¡Írior de la: matriz. 

Existen diferentes &nguloe de encape que depandan de 
. .· '.; ,: . .. 
del material cortado y el nllmero de pieZlle que as deliea obtaner; 

teriales blandos como el lat6n, sl~inio, ato. 

grados aproximadamente a partir de ls arieta de corta, 

Pare materiales duros como el hierro, .eta~. 

reata que ea de dos a tres veces el espesor del material dll~t·.dai' 

Ea muy importante tener en cuenta lea relaciones it><ietentee .;. 

entre punzdn y matriz en el momento de dieallar el herramental, 

La presión requerida pare el corte, está en función de le ho]; 

gura que se indique en la fabricecidn del herramental, este holgura afe,9.' 

ta también la uniformidad de la factura obtenida, 

La presión es mdxima, cuando el dUmetro del punzdn ea peque­

ño con releciCln el espesor del material, pero este presidn puede ser al-



tereda eag(ln la· holgura actnitidB¡ sin 911bargo, las ~igura11 

el punto critico se calcula por mdtodos prdcticos. 

la calidad del mismo, que puede ser duro; 

oiones redondas 1 

Dcnde1 

- .. , 
M - Juega entre punz"n y matriz~ 

d, --.Didmatro da l,a matriz. 

d2---+ Dii!matro del punzc5n, 

A cantinuaci"n citamos una tabla da holguras recomendables·~·· 

l'blgures de Carta 

(Porcentaje del espesar del material) 



ltllgure da .Cqrte· 

lolsterial 

Aluninio 

Sue1111, espe&or infer.lor 11 3/M El/. · 
Sue1111, aepesor 11.1perior a 3/M 1~, 

DJro 

·.Bronce y Cobra 

Acero 

Suave 

Mlldia~ta aUni 
DJro 

6ull11e, bajo contenido da carbono 

medi11n8111eta duro 

Duro 

Acero de silicato 

Acero inoxidable 

En le figure 5 deecribimos la magnitud de la holgura para 

cierto tipo de material y un da~arminado espesor. 

El punzdn as elemento fundamental pera el corte en tro~el, -

está fijado mediante drganos adecuados, como son la place aufridere y iei· 

placa porte-Punzones, Los punzones de corte, suelen ser los drgenos m·6-



viles en las matrices¡ dstos adoptan la figura total o parcial de la·pi,!· 

za . que se desea obtener y sujetos a la pleca o dispositivo ~porta-punzdn/ 

trabajando contra le placa sufridera se sujetan al carro de la prensa 

·por medio del macho porta-punzones y son guiados por les colunnas, 

Deben trabajar canpletemente perpendicularmente contra :la ,..~·,./ · ··· 
triz, para lo cual, en le plai:e porta-punzones, se tiene un pequiil~··~:~ ,':'' · 

·, 
go que le permite adsptarse bien e le gu!a confiando a ella ~· perpa1d,1.-,;:;,-·.·~.,: 

cularidad¡ de lo contrario, si se encuentran.sujatas'r!gidementii e la ·- i• ·, 
~f, T., ;o!, 

placa porta-Punzones, una flexidn lateral por falta de alineacidn·orl.gi-'.:'• ;!;··: 
. ' . :1 .' . : ' . ... . . ' .. ' : ! . -~ '• . ~ 

nar!a su ruptura, 

En el diseño de estos punz9ne7. debe .teneres presente 

guraoidn de la pieza, procurando evitar las partee ddbiles que los poil:;,:_ · · 

gan en peligro y robustecerlos con partes llenas,· confiando a otros·~:;_ 

zonas auxiliares las operaciones aimul tlfnees al perfilad9 de las piezas.:. 

que se deseen obtener, 

Los punzones son normalmente metlflicos, de acero de elvada -

resistencia al desgaste e indeformables al temple, En general aon trat!· 

dos t~nnicamente y sOlo en casos excepcionales, los punzones en matrices 

destinadas al corte de metelea blandos como el aluminio, plomo o estaño, 

se emplean sin templar, 

Algunas veces, en matrices de cortes simul t:l!neos los punzones. 

con perfiles adecuados pueden permitir obtener piezas con perfiles y pe!: 

foraciones y/o dobladuras en una sOla operacidn, En la figura No. B po­

demos observar un punzOn de corte. 



En el punzonado1 las presiones da corta dependen fuioda111B1ot111l-. 

menta da la resistencia al cizallado, 

lor, podemos emplear la resistencia a la niptura por trace en. 

los valores mencionados Órriba ea encuen~n en funci;,,, d~ la oe1,1rar:La• 

da la pieza cortada y del espesor del mat'erial, 

La fórmula ea : ( 1 ) 

P-=-l·e•'<¡""t 

Dende: 

Jl __, Desarrollo de la periferia , de le pieza 

e - Espesor de la plancha cortada, 11111. 

~ ... ~ Resistencia a la cizalladure 

tracción, Kg/mm2. 

Los procedimientos habituales para deshechar las piezas cor\:! 

des o para obtener la pieza trabajada 1 como en el caso do la arandela, ;.. 

es por medio de perforaciones tanto en la matriz como en el zócalo y un­

dispositivo para separar la pieza, el cual va en la parte inferiore del;.. 

zócalo y fijo directamente a la platina inferior de la prensa, 

(1 ),- Troquelado y estampación, lámina 10¡ página 28. 



En operaciones de 

miento 

debido a asto 1 utilizamos astoa sistemas pare 

cortes. 



DOBLADO 

':".,:, 8 
' '~ 



Punzon 
----- de 

doblar 

Mat r17 

/ 
r ...... ' -- -- l 

\ --- 1 

,,__ .. 

ooilLAoo· 

Cona1'5te en variar I• forma d~ 

un objet,o d'IJ plancha metalica 

~ cha~a•• sin alterar et e•P••O 

Pieza 
Obtenida 

1 
1 



Ho PORTA MAC 

'""'\ 

N VARIOS PIEZA CO DA 
OBTEN! DOBLECES. LO 
UN SO MEDIANTE 

GOL PE. 



MACHO PORTA PUNZON 

PLACA CE B,l,SE DAOOS MATRIZ 

- ·.; 

TORNILLO CE 
SUJECION 

COLUMNA 

PUNZON 

MATRIZ UNIVERSAL PARA CURVAR, 

PARA OBTENER ANGULOS Y 

LONG! TUDES DE LADOS DISTINTOS, 

CON "DADOS MATRICES.INTEA::AMBI&. 

BLES Y PUNZONES INTE~OLES 



PUNZON 

ZAPATAS 

:~~~:~~R P~=1~ms 
Lf<S ZAPATAS 

·u· CON DE CURVADO EN 
OPERl<CION S OSCILANTES 
EL USO DE Zf<Pf<TA 

PIEZf< OBTENIDf< 
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El doblado consiste, como se observl!I en le figuro No. 91 . en -

variar la fama de un objeto de eu estado plano primitivo, sin altel"llr -

su espesor, de modo ~ue todas sus secciones sean igi.iales a eu fonna fi­

nal, 

En loa dobleces, los dos problemas mlls importantes son: El -

rodio m!nimo de dobles y el retroceso al4etico, 

Como principio elemental daba tenerse en cuenta que no es coa. · 

veniante en la pieza doblada, dejar aristas vivas y como td~no general 1 . 

puede admitirse que al radio m!nimo de dobles serll cuando ma:ios el mismo 

espesor de. la pieza dobll!lda, No si.-npre se pueda asegurar que las candi 

cienes señaladas anteriormente eeen rigurosame~te aplicables e tottis los 

materiales, por lo tanto, la manera mds prdctica de determinar. el nidio­

m:Cnimo :le dobles as hacer pruebes con el material y obtener los datoa ª!!! 

p!ricos necesarios. 

La recuperecidn elástica sobrevive cuando se retira la carga­

qua se heb!a aplicado al material psrs conformarlo, 

Para obtener un dngulo deaeacb, se debe tomar en cuenta la l'2 

cupe ración eldstica del material y el ángulo del conformador debere es­

tar aumentado con un cierto factor lla1Md0 "Factor de formabilidad" dan,!? 

mina:jo con la letra F 1 el valor de F deberd determinarse por mátodos 

prdcticos, 
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Las matrices da doblar son equelles que 1 medien te un punz6n -

de forma adecuada y un alojamiento llamado molde o matriz de doblar, PU.!l 

den 1 con uno o varios golpes, conformar une place metálica en une pieza­

cuya forma lia eido determinada de antemano. 

Pare obtener un trabajo perfecto, deven verificarse les cond!. 

cionee de equilibrio de las fuerzas actuantes¡ o i!ea que la pieza duran­

te eu dobladura, no debe tener ningOn n1ovimiento irregular bajo la ma- -

triz, si no tiene un corre'cto dpoyo bilateral, la. pieza sale defonnada,­

es decir, sus lados no tienen las dimensiones exigidas, debido al des­

plazamiento rlel dobles, En la figure No. 10 observamos perfiles suscep­

tibles a ser obteni.dos en un solo golpe. 

El sistema de dados matrices intArcambiAbles es muy emplesdo­

psra la producción de diferentes perfiles sobre una misma chapa, este t!. 

po de troquel es muy uaado en lae industrias fabricantes de perfiles, 

Este mecanismo se ·utiliza cuando SA tiene una baja produccidn 1 pero di­

versificadas en cuanto a los tipos de perfiles fabricados, todas las P8!: 

tes de este troquel oon e"tandsres y su localizacidn es fllcil. 

Cuando se tiene que efectuar dobleces s distintos llngulos 

utilizando una matriz con varios perfiles como la mostrada en la figura­

No. 11 1 se emplea un mecanismo que permite girar la matriz y efectuar -

los dobleces a diferentes llngulos de manera simultánes. 

Existen piezas que su fabricación nos resulta complicada por­

tener dobleces mayores de 90º complicando con esto su extracción de la -
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matriz, pera resolver este tipo de problemes, contamos ~.on matriceii: de -

tipo mtlvil llamadas zapatas oscilantes que al efectuarse la operacitln se· 

giran pare completar el dobles, cuando el punzdn ea. retira, estas zapa­

. tas retroceden e su posicitln original. 

As! como este ceso, que podemos ver en la figura No, 12 exis-. 

ten uná gran variedad de p~blemas que se resuelven con diferentes• dillP2 

. sitivos, come soni punzones rotatorios, punzones oscilantes, punzones -

l11terales, punzones inclinados; eistemae eÍi§sticos .. placas deeÚzantes;­

rodillos, etc, 



EMBUTIDO 

=·:.. .3 



PIZADOR 

EMBUTICION CON PRENSACHAPAS; EL 

PRENSACHAPAS APRIETA EL METAL 

P~ EVITAR FORMACION CE AqFUGAS 

r-., la 
1 .. ¡-
1 L 
1 1 

1 ~· . ·~ 

~ 



/UNZON 

~::=:;;¡¡¡¡¡¡"¡/CHAPA~ 

A 

ZOCA LO 

EMBUTICION NEGATIVA 

EN "A" SE APRECIA UNA PIEZA OUf HA 

SIDO EMBUTIDA, SE COLOCA 

VOLTEADA PARA DISTRIBUIR LOS 

ESFUERZOS 

P 1 EZA 

OBTENIDA 



.-------------------,_SUFRIDERA 

E LASTICAS 

·1~1 
El 

EMBUTICION DE UNA PIEZA 

QUE SE OBTIENE DE UN 

SOLO GOLPE V LA MATRIZ 

FORMADA POR DOS PARTES 



p 

1 

PUNZON 
DE GOMA 

p 

l 

LA GOMA RECOBRA SU FORMA ORIGINAL 

POR RECUPERACION ELASTICA 

, r, 

U•o del pun1on de 

goma en I• embutlclon 
P•ra l• conformacion de 
una piez• •n I• que e• ma1 
•nch• en •u pertc medie, 
que por I• boc • d• •t•que 
d•I pun1on, le m•trl• u 
abierta para Hcar la 
pieza 



na de metal laminado en un cuerpo hueco, 

una o m&s pasadas, 

En le figura No. 14 donde .se obtiene una pieza embutida cil!,!! 

drice, se aprecia perfectamente la operaci6n de embutido,' .:Con el eiiiipl•. 

proceso de embuticidn, el espesor del ll'aterial lelliin~do .no debe veriarj~. 

de lo cual se deriva que le superficie de le pieza debe ser, tedrlciiíií;..,"-· 

te, igual a le misma suparficie desarrollada¡ s1". embargo 1 

ce esto no suceda con exaoti tud, 

Lo que mas se debe tomar en cuenta cllrente el fll!lbutido es no-:. ·. 

exceder el alargamiento mdximo permisible, antes de haber quedado ··todas- ' 

las partea de la plancha estirados. a su forme final, 

El grado de embutici6n al que se puede llegar puede 

terse permitiendo de!iberadamente que le placa resbale entre les euperf,l; 

cies de sujeci6n en algunas partes criticas, Esto puede conseguirse 

regulando adecuadamente la presi6n de fijaciOn del prensa-chapas, 

Denominamos embuticidn negativa como se muestra en la figura­

No, 15 al proceso de estirado profundo que tiene por fin 1 en cada etapa­

de estirado el modificar las l!nees formadas en el material durante el­

embutido positivo con el fin de distribuir los esfuerzos, los estirados.;. 

obtenidos por medio de este m~todo tienen por lo general un espesor uni­

forme y se puede obtener piezas profundas en pocas etapas de formeciOn, 



En la figura No. 15 se puada observar la 

viamente montada en la matriz da smrutido negativo, 

es .atacada en su fondo y se va defomndo a causa de la presido iajercidll'· 

por al punzdn 1 provocando que el material fluya hacia el centro de mane­

ra completamente unifonna debido a 1" presidn circu~fererictal• qua origi- · 

ns la corona que fonna la arista dal .fondo del recipiente y que en c4ctii:.. 
memento se confonns nuevamente hasta que el objeto acaba de páaar ·~ ,tns~· ·· .... c.:-·.,,,;;,• 

vi!s de la matriz siendo expulsado por su parte inferior. 

En la figure No. 16 se puede observar un troquel 

el cual produce una piezas hueca por medio de un solo golpe, 

como sa puede ver, este constru!de en dos partes, una fija y· la otríi: ~"': 
vil, 

Cuando la mdquina inicia su carrera de trabajo, el material ,.. 

a embutir queda retenido enérgicamente entre el prensa-chapas de la par­

te superior y los bordee libres de la matriz 1 con suspensidn eli!atica en 

la parte inferior, La fijacidn eldstica de la matriz ofrece una mayor -

resistencia a la comprensidn de les elementos eldsticcs del prensa-che­

pas ¡ mientras este se repliega, el punzdn sale, ataca le chapa y le em~ 

te sobre la matriz. Una vez que el prensa-chepas se he replegado el md­

ximo y el punzdn ha amoldado completamente la chapa contra la matriz, se 

inicia el descenso de ésta por repliegues da los elementos elásticos de­

le misma, operándose en teles circunstancias le embuticidn de les pesta­

ñas¡ cuando inicie el retroceso, los elementos eldaticos vuelven a su l!;! 

ger y le pieza queda libre, mediante la eccidn de los misncs. 



Lo·s punzones de . goma 

de construccidn, lo que lo hai:e 

caracter!sticaa elásticas, s<imetida a presidn dentro 'c:te uo recipient.11 ·­

cualquiera, tende"' a llenarlo cual si se tmtase de un fluicm, ur;;h:té ·_; 

las aplicaciones m6s adecuadas del punzdn de· gomas es en el 11111butiilo 

piazas m4s ancha e en su. centro, que.· por la 

Ot:servando la figum No, 17, 

nismo mediante el cual formamos una pie'za de las ce1:'8Cte1rlstic:as 

das anteriormente, cosa que con un punzdn met6lico se"' 

~rer, la e><traccidn. de la pieza es fdcil, por el tipo de construccidndé ,., : 

la matriz 1 que astil dividida en dos partes, 

AefirUndose al punzdn, se puede observar que este provisto -

de un contenedor, para evitar el escapa del fluido' pldstico fuere del -

molde, 

Al momento de desaparecer ls presidn ejercida por la mdquina, 

el punzdn recobra su· estado inicial, debido a la recuperecidn 1fülstica,­

permitiendo as:!, la salida del mismo, 



EXTRUIDO · 



PUNZON 

SALIDAS DE AIRE 

PIEZA OPTENIDA 

RE PRESENTACION ESQUEMATICfl 

DE UN UTI L PARA EXTRU IR UN 

CARTUCHO FUMIGENO CON INDl­

CACION DE SALIDA DE fllRE. 



VOLUMEN 
A 

EXTRUIR 

PAREDES 
DEL 

VOLUMEN 

SISTEMA DE EXTRUSION 

NEGATIVO 

ES UNA INVERSION OE LA 

OISPOSICION DE LOS UTILES. 

EL 1iucLEO SUFRIDERA SE 

MANTIENE ESTATICO 



r 

PIEZA 

FIJO 

(.O ·• 1 

PIEZA 

FINAL ·: .. 

ANILLO MATRIZ 

EXTRUSION· POSITIVA Y llEG~ 
TIVA COMBINAD~$ SIMU~TANEAMEH.. 

TE PARA lA FA8RICACION DE 

TUBOS CON PARED INTERMED~ 
Y DE DIFERENTE OIAMETRO 



.. mfil!!QQ 

. /·~ '" -
El ·principio fundamental del extrUido ea ei eiguiBntaf; úii'; 

disco mett!lico coloClldo en un aloJ:imiento lll!mado inatriz; ea ·atacadD inl!I. X;> : . 
~ .. "' .· - _; -,--~,,, -,; 

tant4neamente por un punzdn da un dit!matro ligeramente ~nferio'r' al.: tia'·'. :;:, /' 
la matriz. al . disco al recibir el impacto. se apl11at11 y ei 1119tsl f1u)l8 ~· 

• . ' - '".< " 

gracias 11 la presidn durante el impacto, por la holgiire deJll!llÍ. eíi~ni •l~ 

punzdn y ls matriz, formando de .tal modo un recipiente cil1'1c:trico; ;¡:_uya:_. 
altura estartl en funcidn del espesor da las. paredes y de ¡;,° ~ccidn :. ·.\' 

' ·· .. ;• ·- ---, __ 

del espesor producido en al disco durante el aplastamiento, poÍo ... el.·iÍllPÍi{ · 

to, o sea1el trabajo consiste en la carga apliéada eabitamente y'<*lrante 

un tiempo muy breve sobre un cuerpo met4lico plano, que i>uede tener la'.:.·.:· 

fc~a de disco, rectangular n cuadrangular, ate., y es deformaiki'.~V.­
chando las condiciones pl4sticas del metal empleado. 

La aplicacidn fundamental de la extrusidn es obtener. recipill!! · 

tes de gran profundidad en relacidn con su dit!metro, permitiendo este -

procedimiento igual exactitud y mucho mayor facilidad y rapidez de fabr!· · 

cacidn qua si los objetos se fabriC11seri mediante embuticidn. Loa mate- · 

ria les recomendables pare este tipo de operecitln son el estaño 1 el plomo 

y el aluminio, 

Los problemas que se pueden presentar en los trabajos de ex­

trusión son de dos clases: 

( 1 J Comprensión del aire contenido en los moldes, que impide el corri- -

miento del metal, 



(2) Vac!o o depresión producida por el aire, cuando se extrae la pieza,- .. 

que provoca defomaciones 1 especialmente si se treta de tubos blsn- . 

dos, 

En la figura No. 19 se representa una c~psula de un cartui:ho­

para fumigar constru!do de plomo 1 se puede presentar un problema similar 

al mencionado en el inciso ( 1 J como se observa 1 las paredes del recipiil?J. 

te se levantan libremente no habiendo necesidad de salidas de aire dli .. -

ninguna clase, pero el tui:io de la parte inferior representa un volumen -

de metal comprimido en un alojamiento, debiéndose evitar le !ltlll1presidn -

del aire, la solución es hacer en el fondo unos pequeños orificios de. ª.!!. 

cape, por los cuales probablemente pesero algo de metal extru!do, ei es­

ta metal es excesivo se puede quitar después y si es poca cosa, las lig!!_ 

res marcas que dejen en el borde del tubo no alteren la calidad del mis-

me, 

Extrusión Negativa,- Este método s& caracteriza por desarro­

llarse la extrusión ssg.:in los mismos procedimientos nonnales, paro con -

una inversi6n en la disposición de los lltiles. Refiriéndose a .la figura 

No. 20 se puede comprender este procedimiento. 

En esta disposici6n se mantiena el anillo pesador que determ!. 

na el didmetro exterior; pero la sufridera que recibe el choque del pun­

zón, trabaja a la vez c0010 n.:icleo, determinando éste el didmetro inte- -

rior del recipiente, un punzón comprime el volumen metdlico contra lá -

sufridera-ndcleo y obliga al material a pesar a través del espacio anu­

lar que queda entre liste y el anillo matriz, por lo tanto el material 

desciende siguiendo el mismo sentido del punzón de ataque. 



También es posible el empleo simultdneo, dol sistena noti11Bl o · 

positivo de extrusión con el eistema negativo, como observamos en la fi~ 

gura No. 21. El resultado del mismo es obtener recipientes con una pa­

red intermedia, lo cual es posible y fdcil con este mdtodo, 

El sistema negativo pemite el B11pleo de volLlmenas met4licoe­

sin corifoti11Bdo previo, lo que abarata la fabricación, 



PRINCIPALES 

ELEMENTOS 

DE LOS TROQUELES 



1- MACHO PORTAPUNZONES 
2-PLACA SUFRIDERA 
3-PLACA PORTAPUNZONES 
4-PUNZONES 
5-COLUMNAS 
e-MATRIZ 
7- ZOCALO 
8-CASQUILLO 
9-CHAPA 



MACHO PORTAPUNZONES TIENE COMO MISION 
EFECTUAR EL ENLACE ENTRE EL TROQUEL V 

·LA PRENSA 

1 1., ; \ 



PLACA SUFRIDERA - ES LA ·. PIEZA QUE RECIBE EL 

IMPACTO, TAMBIEN NOS SIRVE COMO FRENO Y RETEN­

CION DE LOS PUNZONES, A ELLA SE SUJETA EL MA -

CHO· 



PLACA SUFRIDERA 

PUNZON 

rlJACION DEL PUNZOl'ol DIRECTAMENTE A LA 

SUFRIDERA PERO DENTRO DE UN ENCASTRE DE 

CONTENCION OF FUERZAS 



PUNZON 

PLACA 
SUFRIDERA 

PLACA 

PORTAPUNZONES 

ANTES Y DESPUES DE LA INCLUSION DE LA PASTILLA DE CHOQUE, EN IAI SE 
APRECIA LA ZONA DE CASTIGO Y EN IBl LA ZONA YA DEFORMADA 



ACERO AL 0-.ROON PARA TODOS LOS VASTAGOS DE SUJECION Y TODAS LAS PIEZAS 

DE LA PRENSA, 

DESIGNACION SEGUN DIN 171001 St42, MSt42-2, MR St42-2, (42-3) 

CONTENIDO DE CA.R80NO EN %1 ,26 

DUREZA BRINELL HB10; 116 a 145 

TEMPERATURA DE TEMPLE: 850 a 880 •e 

MEDIO DE TEMPLE: AGUA, 

¡:¡<l 28 



¡; ':' 
1 

,.-

" '\ ' \ 

I 
/ 

Pl:.AC A 

PLACA 

r---- -,-- - - -"' 
1 . . 1 
1 1 

1 

' '.-,·, ,.-.: 
:.. __ ;;; - ,;.-..J 

FIJACION DE UNA PASTILLA DE CHOQUE CILINDRICA y OTRA Rec~ 
TANGULAR, 

:: ') 

SUFRIDERA 

PORTAPUNZONES 



PLACA PORTA-PUNZONES 

TIENE COMO MISION EFECTUAR EL ENLACE E'N­
TRE LOS PUNZONES Y LA PLACA SUFRIDERA 



PLACA PORTA PUNZONES 

B 
PUNZONES 

FIJACION DE PUNZONES, EN A SE APRECIA CO -
t.10 DEBEN FIJARSE LOS PUNZONES, EN B SE '· 
NOTA QUE AL EXISTIR HOLGURA ESTOS SE PUE..-
DEN ROMPER AL ESTAR OPERANDO 



PLACA SUFRIDERA 

PLACA PORTAPUNZONES 

PUNZONES 

U NA FORMA DE FIJAR LA PLACA PORTAPUNZON A LA PLACA SUFRI -
OEAA: ESTE DIBUJO LLEVA PASTILLA DE CHOQUE. 



TRES PUNZONES 

Al PUNZO N DOBLE, QUE DOBLA 
A11 V COR.TA EN UN MISMO TIEMPO 

Bl PU NZON QUE RECORTA LA PIEZA 



B 

·.;;•·' 

Al PUNZON CILINDRICO DE CABEZA FORJADA OBTE­
N IDA MEDIANTE DEFORMACION EN FRIO, SE 
PUEDE ADQUIRIR COMERCIALMENTE, SIENDO 
EL MAS ECONOMICO. 

Bl PUNZON TALONADO 



ACERO PARA PUNZONES DE FORMA Y DIMENSIONES SENCILLAS, 

DES!GNACION SEGUN DIN 17006: c 11 o w1. 

COMPOSIC!ON QUIM!CA. 'Y-1 1.1oc, 0.2,si, 0,2Mn, 

TEMPERATURA DE TEMPLE: 750 a 780°C 

MEDIO DE TEMPL.E1 AGUA 

DUREZA ROCKWELL Re: 85 

~¡"1 35 



PUNZON CILINDRICO DE 

CABEZA MECANIZADO 

r 1 ":'. ó G 



ACERO PARA PUNZON CENTRAL Y MATRICES DE CORTE INFERIOR 

DES!GNACION SEGUN DIN 17006: 105W ere 

COMPOSICION QUIM!CA 3: 1.osc, 0,2S\, 1.0Mn, 1 .ocr, 1.2w 

TEMPERATURA DE TEMPLE: 800 a 830 •e 

MEDIO DE TEMPU::: ACEITE 

DUREZA ROCKWELL Rc1 59 

F1<;. 31-



TRES DIFERENTES TI POS DE TALON O REBAJE~ SE UTILIZAN 

PRINCI PALMENiE: EN PUNZONES DE PEQUEÑO 

DIAMETRO 



LA CONSTRUCCION
1 

FIJACION Y AJUSTE DE LOS PUNZO-' 
N~S CILINDRICOS NOS RESULT" MAS ECONOMICA Y 
FACIL QUE LA DE OTROS CON DISTINTA SECCIDN; 
AQUI VEMOS TRES DIFERENTES TIPOS DE PUNZO­
NES CILINDRICOS DE FORMA EN LA SECCION DE 

TRABAJO 



ACERO PARA IW\TRICES DE CURVAR Y DE ACUÑAR fv'ONEDAS, 

DESIGNACION SEGUN DIN 17006: 90,Cra 

OOMPOSICION QUIMICA %1 0,90, o,2s1,o.aMn, o.ser 

TEMPERATURA DE TEMPLE1 770 a 800 °0 

MEDIO DE TEMPLE1 AGUA 

DUREZA ROCKWELL Re: 65 

Fi'3 !..\O 



VAINA------

PUNZoN~~~-~-

PUNZON ENVAINADO DE ECONOMICA 

MANUFACTURA; TAMBIEN ES PARA 

PUNZONES DE PEQUEÑO DIAMETRO, 

LA VAINA EVITA. LA FLEXION 



VAINA------

PUNZON ENVAINADO DE ECONOMICA 

MANUFACTURA; TAMBIEN ES PARA 

PUNZONES DE PEQUEÑO DIAMETRO, 

LA VAINA EVIT-' LA FLEXION 



ACERO PARA PUNZON PERFORADOR DE CKA.PAS GRUESAS 

DES!GNAC!ON SEGUN DIN 170061 5fYN Cr V7 

COMPOS!C!ON QU!M!CA 'Yo: 0,55C, 1,0Sl, 0,3Mn, 1.ocr, o.2v, 2,r:JN 

TEMPERATURA DE TEMPLE1 860 a 890 ºC 

MEDIO DE TEMPLE: ACEITE 

DUREZA ROCKWELL Rc1 60 

r:.1'!. l\2 



SISTEMA DE OUIADO POR COLUMNAS, 

SE UTILIZA EN PEQUEf.IOS TROQUELES 



B 

DIFERENTES FORMAS DE FIJACION DE LA COLUMNA A LA 
PLACA DE BASE 1 NFERIOR 

ZOCA LO 



ACERO AL CA.RBON PARA TODAS L.AS PIEZAS QUE SUFRAN DESGASTE, 

OESIGNACION SEGUN DIN 171001 St50, MSt50-2 (C36) 

ODNTENIDO DE CARBONO EN %1 ,30 

DUREZA BRINELL HB10: 140 a 170 

TEMPERATURA OE TEMPLE1 830 a 860 •e 

MEDIO OE TEMPLE1 AGUA, 

\:"¡ '1 '-\ 5 



CASOILLO 

·PLACA SUFRIDERA 

l\CEITERA 

.~ -·-4---[-j ____ _ 
1 

SISTEMA DE ENGRASE 

PARA COlUMN,t.S 



ACERO DE CEMENTACION PARA COLUMNAS DE GUIA 

DESIGNACION SEGUN DIN 17210: C16, (Ck16) 

COMPOSICIONQUIMICA%1 0,12 a 0,1801 0,16 a 0,3651,0,25 a 0,6Mn 

TEMPERATURA DE CEMENTAO!ON1 850 a 880 ºC 

TEMPERATURA DE TEMPLE1 770 a 800 ºC 

DUREZA SUPERFICIAL Re: 59 a 65 

1= \o •\ t 



ZOCA LO 
, . -·--· - . ~.. ,.--- -- -- . - ·--, ,.. +1 ,. ·1 

. -~- ! : • 4- .! 
"1' 1 ' 1 y 1 

1 

" ) ·----------~ 
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l. ) 
"---- ---- - -- _.,, 

l 

(.~----·-> 
1 ' . 1 

·cp- i 
l ··j -"'-- ---- ---··· .. ~· 
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l~• ' •J 
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F 

,,.---· -- -- --, 
( •. , 
¡ + ! !. ! 
l. ) .._ ______ ,. __ , 

DISTINTAS MANERAS DE 
COLOCAR EL SISTEMA -
DE GUIADO POR COLUM­
NAS. 



PLACA MATRIZ, JUNTAMENTE CON EL PUN­
ZON, ES UNO DE LOS DOS ELEMENTOS PRI­
MORDIALES PARA EL CORTE 



ACERO PARA PUNZONES DE CURVAR Y DE ACUÑAR lv'ONEDAS 

DESIGNACION SEGUN DIN 17006: 105Cr Mo V5-1 

COMPOSICION QUlMICA %: 1.oc, 0,35\, Q,6Mn, 6,2Cr, 1 ,OMo, o.~ 

TEMPERATURA DE TEMPLE: 950 a 1000 "e 

MEDIO DE TEMPLE: AIRE O ACEITE 

DUREZA ROCKWELL. Re: 64 

Fi~ 50 



--- -----

·1 
1 

t--f~~ . 1 
1 

1 

CLASICO PE RFIL DE CORT 
ZONA E DONDE SE S DE VI DA 1 APRECIA CLARA ' V SALIDA MENTE LAS 

_ DE.L MATERIAL2 



ACERO PARA MATRICES DE EMBUTICION DE PAREDES GRUESAS 

DESIGNACION SEGUN DIN 170061 165,Cr MoV12 

COMPOSICION QU!MICA r.1 1.B5C, 0,35\, 0,3Mn, 12;00,.; o;6Mo, o.1v, o.fNJ 

TEMPERATURA DE TEMPLE1 970 a 1'ooo °C 

MEDIO DE TEMPLE1 AIRE O ACEITE, 

DUREZA ROCKWELL Rc1 63 a 64 



PLACA MATRIZ, HECHA DE PARTES PARA FACIL 

MECANIZACION Y REPARACION 



ACERO PARA MAITRICES CORTANTES PARA LA INDUSTRIA RELOJERA, 

DESIGNACION SEGUN DIN 170061 90,Mn va 

COMPOSICION QUIMICA %1 0,90, 0,25\, 2,ÓMn, o.1v 

TEMPERATURA DE TEMPLE1 760 a 7BO •e 

MEDIO DE TEMPLE1 ACEITE 

DUREZA ROCKWELL. Rc1 64 

Fig 51..\ 



ACERO PARA l'v'ATR!CES DE REPASADO Y DE EMBUTIR, 

DES!GNACION SEGUN DIN 17006: 46Cr Mo V67 

COMPOSICION QUIMICA ')/,1 0,6C, 0,3Sl, 0,7Mn, 1 :ser, 0,7Mo, O,$/ 

TEMPERATURA DE TEMPl-E1 840. a e7o •e 

MEDIO DE TEMPLE1 ACEITE 

DUREZA ROCKWELL Res 58 

F\~ 5 S 



CASQUILLO, SIRVE PARA AHORRAR MATERIAL DE 

CONSTRUCCION Y FACILITAR LAS REPARACIONES 



ACERO PARA MATRICES DE FILOS CORTANTES DE CUCHILLA, APTOS PARA SOLDAR, 

DESIGNACION SEGUN DIN 17006: C 65 WS 

COMPOSICION QUIMIOO. '%1 0,56C, 0,165\, 0,4Mn 

TEMPERATURA DE TEMPLE: 790 a 020 •c 

MEDIO DE TEMPLE: AGUl>. 

DUREZA ROCKWELL Rct 60 

Fi~ 51 



ACERO PARA MATRICES GRANDES DE CORTA!~ Y l!MUIJrtH, 

DESIGNACION SEGUN DIN 170061 e 85 w1 

COMPOSICION QUIMICA %1 1.0.c, o.2st, 0,2Mn 

TEMPERATURA DE TEMPLE1 770 a BOOºC 

tvlEDIO DE TEMPL.E1 AGUA 

DUREZA ROCKWELL Ros 615 

Fic,1 58 



ZOCALO O BASAMENTO, ESTA PARTE VA APO(AOA A LA 

MESA DE LA PRENSA 

• 1 



ACERO AL CAROON PARA ELEMENTOS SECUNDARIOS, POR EJEMPL.D ZOCALOS 

DESIGNACION SEGUN DIN 171001 St 33 

CONTENIDO DE CAROONO EN %1 

DUREZA BR!NELL HB101 86 a 160 

TEMPERATURA DE TEMPLE: 660 a 930 •e 

MEDIO DE TEMPL.E1 AGUA 

F1':1 60 



GUIAS DE LA TIRA DEL MATERIAL, CON CILINDROS DE TIPO FIJO 

PUNZON 

PUNZON 

1 
MATRIZ 

~ ',(I Oí 



ACERO AL Cl\RBON PARA TODOS LOS TIPOS DE TORNILLOS 

DESIGNAC!ON SEGUN DIN 171001 St37, U o R37-2 (37-3) 

CONTENIDO DE CARl30NO EN o/-1 ,20 

DUREZA BRINELL HB101 100 a 130 

TEMPERATURA DE TEMPLEt 920 °0 

MEDIO DE TEMPLE1 AGUA, 



ACERO AL CARBON PARA TODAS LAS PIEZAS NO SOLDADAS 

DESIGNACION SEGUN DIN 171001 USt 34 (34-2) (34-3) 

CONTENIDO DE CARBONO EN %1 .17 

DUREZA 8RINELL HB101 95 a 120 

TEMPERATURA DE TEMPLE: 920 °0 

MEDIO DE TEMPLE1 AGUA 



MATERIALES N O METALICOS 

SE UTILIZAN CUANDO LA PRODUCCIONES LIMITADA Y SU FABRICACION EN ACERO NO 

ES EOONOMICA, 

FIBRA PRENSADA.- SE EMPLEA EN OPERACIONES DE EMBUTIR 0011/0 PUNZONES y 

MATRICES, 

HULE,- SE EMPLEA EN EMBUTICIONES DIFICILES, 

PLASTICO ,- SE UTILIZA PARA MATRICES DE ESTIRAR Y EMBUTIR 



PRINCIPALES ELE'-ENTOS CE LOS TROgJELES 

· Pera la obtencii:ln de un ni)nero considerable de piezas iddiitt,.:.' 

ces dentro de la produccii:ln en ssrie 1 es neceS11rio el uso. del tro~e.l "".·;· 

en el cual para su buen funcionamiento, los elementos 

do denominados de carde ter indispensable: 

1 

1.- Macho porta-punzones. 

2,- Place sufridera. 

3, - Place porta..¡iunzones. 

4, - Punzones. 

5.- Colwne. 

6.- Matriz, 

?.- Zi:lcelo, 

8, - Casquillo, 

Los cueles serdn explicados e continuaoii:ln, tomando en 

el troquel de la figura No, 23, 

~Porta-Punzones,- La Onice funcii:ln dentro del troquel, ~ 

es la de servir de enlace directa entre la parte ·superior o mó,vil ·del· -

troquel y la prensa, 

La fijacidn de aste macho el resto del troquel generalmente • 

se hace roscando la sufridera. El material utilizado comunmente para la 

construccidn de este elemento es acero al carbono del tipo duro, 



. . ' . . . 
En la. figuro No, 24 hacanes ref'erenoia a la pc,sio:ld~ da 

. elemento dentro del troquel, 

~Sufridera,- Esta adem4s de ser 

tre el macho porta-punzones y el punzdn.es'1a que en ell'llOlllanto de ia'··~ 
opemci6n de trobajo (corte, dobles 1 embutido, eto,), recibe el. impSc~ 
origin~clo por 111 resistencia que ofrece el material cuando ·este w .!l 

deformado, ·'·-

El material que ganentlmenta ea usci 

ro suave, que no impide que por ca~sa da las fuerzas varticalea a que .. •! 
t~ sometida, el punzdn vaya adquirisndO cierta holgura dentro· de'la P.la~·, 

ca, lo cual no favorece en ~da el buen funcionamiento del Gtil ,· 

Cuando la superficie de contacto entre el punzdn y la placa -

· sufridero, os muy reducida, es necesaria la inclusidn de un 

to llamado "pastilla de choque", 

Ls forma y dimensidn de este nuevo elemento depende dsl nGme­

ro de punzones que deseamos comprender, el espesor puede ser de 5 mm. 

hasta B mm, como máximo, el material debe ser tal que permita el temple­

y el revenido (acero duro al carbono) aunque tambi4n es posible utilizar 

un acero aleado que debe ser templadn y revenido. 

La principal tolerancia exigida en esta nuevo elemento es el­

parolelismo entre la cara superior y la inferior, si ~eta se pierde al -

efectuar el tratamiento tármico, se puede corregir mediante una rectifi­

cadora, 



La f'ijacidn de la pastil~e da choque depende del tamaño que - · 

tenga y puede ser por medio de tomillos o por encastre, en 

caso se utilizanln les tolerancias cen11das, 

La pastilla como se aprecia en la f'igura No. 

cha de dif'erente~ fonnas, 

Placa Porta-Punzones,- Es uno de los elementos' ~a imp:irtan'." 

tea dentro del conjunto, yé que es portedora·de los machos y punzones ·-, 

que deben ser f'ijactis de una manera s6lide y exacte pera no t91er ~bl! 

mas de concentridad respecto a sus barrenos comspandiaites a J.á placa-:, 

matriz. 

Le placa porta..punzoneo debe ser tal que permita el perfectO.: · 

alojamiento de los punzones, dejanctl una sobre dimens16n d8 15 a 20 mm;-. 

del. extremo del punz6n hasta la parte exterior de la placa, pare obtener 

mayor solidez en 16. fijao16n, El espesor que se podría considerar ideal 

es 15 veces el didmetro del punz6n, pero esto en algunas ocasiones resul: 

ta inconveniente ya que si contaremos con punzones de didmetro grende - ·. 

tendríamos un espesor considerable, por lo q.ie se ha optado comprender ;.. 

el espesor entre 20 y 25 IMI, 

Su manufacture. es de acero suave al carbono que hace mds fd­

cil y econdmico el trabajo de corte oxiacetil~cniCXl y au soldabilidad, 

En el ceso de requerir el uso de placa con loa punzones mde -

ajustados es conveniente usar acero del tipo semiduro ai carbono, 



En la fijación de los punzones a la placa se d8!'8 Pl'llwnir 

que exista una' pequeña holgure !!ata se roeamienda qu~ - 'aÍiniltrioa, _ 

el fin de evitar que datos puedan rompSl'Se al estar operando, 

La fijación de la placa porta-j!unzomis con su CIJllPll/lmt BUpe'." 

rior, debe efectuarse por medio de tornillos 

t11 mane're se consiga tener: 

a).- Intimo contacto entre !1111bas placas. 

b).- Bloqueo de posibles fuerzas transver&ale~ 'que puedan prow~ ~' 
dialocacidn entre uno y otro elsmento, 

La cantidad 

las dimensiones de la placa, 

~·- Punzón es el elemento que junto con la matriz tia.. 

nen la mayor importancia dentro de un troquel, ya qua es al alsm~tó ac.:. 

tivo en la consecución del formado de la chapa, 

Tambidn a date elemento se le suele conocer· con el no:nbre de­

macl)o cuando es de dimensione e grandes. 

Los diferentes tipos de punzón se enlistan a continuaoidn: 

De cabeza forjada rigura No, 34.- El punzón cldsico en matri­

caria, su empleo en innumerables casos lo ha convertido en uso general -

debido s la economía que representa su forma y dimensiones pueden ser -



dos. Tienen la ventaja de que se pueden conseguir ciomercial'!l.ente: 

La rez6n por la que nos resu.l ta muy econdmico este 

punz6n, ea que su manufactura es muy sencilla· y rdpida ye· que partimos' 
. . 

de una berra cil!ndrice calibrada, cortarle e le dimenai6n reqUeri~ me.:. · 

cenizarle le cabeza, someterla a tratamiento tllr111icc y afilar-le la 

de corte. 

De cabeza mecanizada figure No, 36.- Este tipa de P.unzones. ·"'. 

generalmente ee usan pare trabajos en 

tenaz, en donde les esfuerzos que se fonnan son' muy grandes, 

contrarrestados por al tamaño y configureci6n de le cabeza, 

Su construcción es más costosa que loa de cabeza forjadaí pe-· 

ro la ventaja que se tiene ee que se puede disponer de ·una.:amplia sec~ -

ci6n máa definida y. robusta. 

Cuando se 'tiene la necesidad de utilizar punzones de. peq<.leño- · 

didmetro se corre el riego de que se rompan en alguna zona de su longi""".'. 

tud 1 pare solucionar este problema podemos disponer de dos procedimien:.... 

toe: 

a).-Punz6n talonedo figure .No, 38 y 39, Al. punz6n se le fabrica un re~ 

Je en la secoión de trabajo 1 haciende la parte superior de meyores­

dimensiones. 



b),- Punzdn envainado figura No.· 41. Consta ds un punzdn de .di4met~: 

pequeño inscrito en un casquillo o vaina que le sirve de gu!a .a·lfl­

vez que le ofrece gran resistencia a la flaxidn. 

sistema adecuado para garentiza.r la per~ecta introduccidn 

nas án .sus cavidades respectivas de la·· placa matriz. · 

Est!!. importante misil5n la podemos ver real:Í.zad!Í con ....,,.,,,..,,,,,. 
ra de los sistemas conocidos actualmente que son: con 

·de ·gu!a y con torretas. 

El sistena de guiado mds oomuments utilizado· es el 

na de rozamiento por deslizamiento figura No. 43. 

Las principales ventajas da este sistema de guiado por i:olUll­

nas 1 es que los punzones no estl!n sometidos a ning~n tipo de rozamiento­

ª no ser los propios de la opereaidn de corte 1 confonnado, etc, Otra VB!!. 

taja es la notable exactitud de las piezas obtenidas, par apenas percep­

tible la holgura, en el. füncionamiento del sistema, no originando exce!!.· 

· tricidad de los punzones con respecto a las cavidades de la placa matriz·. 

También la rapidez en la construccidn del 6til, por poder disponer en a.!, 

maclln de cantidades de estos sistemas dispuestos para ser utilizados en­

cualquier momento. 



. . . 

rezoii!l~iento por deslizamiento, depende del Upo utilizado, ~as! 

su Fonna de fijacidn, 

En la figure No, 44 ·podemos apre~iar diferentes -e-Jemplo~ d~: ;/: 
fijacidn al zdcalo: 

En la primera "A" podemos ver· un caso .muy sencillo y. prdctica'· 

de FiJacidn hacia la placil de base por medio del apriete de un·· tomillo'- · , -< 
normalizado y el empleo de una arandela plana. 

Este tipo de apriete hacia. la placa lo vemos como un 

seguridad y da total inmovilizacidn de la columna. 

Le siguiente figura "B" nos representa 

a la anterior par<1 conseguir fines id~nticos. 

El mayor inconveniente que vemos en este sistelllB, radiCB en -

la dificultad que se' nos presenta cuandn deseemos dinostrar. el ,elanento, 

pues su extremidad est6 ligeramente remachada, 

Le figura "C" nos da solucidn a este mismo pt'Oblema de una m!! 

nera mda eficaz que en el caso anterior, aunque mas cara, 

Consta escencialmente de dos medios anillos circulares y de -

seccidn redonda, alojados en una garganta mecanizada en la propia colum­

na a la altura de la parte superior de le placa bese, pare evitar la se-



lida de los anillos se tapan 

pie base, por medio de unos pequni'los tomillos,, 

Las. columnas, 

trebejo y eo! de aste manera 
1 

al deslizamiento entre ambos elementos. 

Ad1J11l!s de esta importante funcidn de engrase; 

cumplen otra misidn de no menos importancia' como es: al ' 

de superficies en rozamiento entre le collMTlna y el .casquillo, 

bemoe tener en cuenta cuando proyectemos elementos en 

El tipo de lubricante utilizado para 

base de grasa, de fu11rte adherencia, en el caso de la figure No, 45.&e -. 

utiliza grasa m4e líquida la cual as puede introdlcir en le zona corres-' 

pondiente mediante un engrasador nonnalizeao, 

En le figure No. 48 estt!n presentadas diveraes disposiciones­

de monte je del sistema de guiado por columnas: 

En le figure No, 1 tenemos le ventaja que hay urna amplie zona 

de libre acceso pare la alimsntaci.6n o evacuscidn de las piezas 1 . el in­

conveniente os que el encontrarse el centro en "0" la parte superior. 

del ótil cabecea, 



La segunda disposicidn figura No, 11 1 no tiene ·wntl!Ja en ~ 

pecial 1 su principal inconveniente son las irregull!lrid!Jdes de concentn..:· 

ciclad del cabezal de la prense, a la vez que el Otil puede dallarse ai -

cabecear la parta paralela al frente de prense. La terclll"ll y cuarta 

dieposicidn tienen la ventaja de c,Je mitigan mejor lna efBQtos ~la­
res y nocivas producidos en ciertas m4qui nas, permite el libre iiCca9o ::• 
de la banda de 11111tarial en dos direcciones, el inconveniente de 

dispoaicianas as que hay ciertos riesgos de peligro pare el 

la prensa al encantrerse situado el 

·1a· zona de trebajo. 

y grandes Otil•a donde loa esfuerzos son. notables, 

facto guiado entre la parte superior e inferior, 

~.- El otro ol1M1enta ~e realiza la operac16n •de ·confor­

mado del 11111terial ea la ploco 1n<1trh, que juntamente con 1il maeihe ·son ·­

las piezas m4a represontlltivas de un troquel, la omiailln de uno ·u ·otro -
eisnento imposibilita' cualquier opomcidn. 

En los 1.ltiles convencionalan este pl11oa la encont1'\11!10s '.S1Wa­

da en la parta inferior o fij<!, tnnto si el lltil est4 provisto da plat:l!l­

de guia fija ( Otil cerrado) o placa do gu!o ""'vil l lltil abierto) o sl. -

aqudl consta da uno o varios pasos (lltil progresivo), 

En Otiles combinados encontramos situada la placa matri:z 

arTiba y el macho abajo, En aste caso el mache• ¡5uede hllcer tambidn de - ~ 



matriz, pare lo cu11l ha de tener mecani~edo 'en su interior .111& ca~idll~s · 
co~s1xmdientes para el paso de los machos 1 que tambi*i se pulld1111 8nCOJl 

. trar situados en la parte superior, es decir dentro de la matriz, 

Las medidas en anchura y longitud de una placa 11111triz 1 pare ,., 

dtiles del tipo de un solo paso o de varios 1 

les magnitudes y ee¡xiracionee de las figuras .., ell11 bslladae, 1111! conlll•. · 

de los espacios librea previsto~ para la posicid~ .,, anclaje da elB111nto• · 
' \ • 1 '' ', ' 

secundarios, Como nonna orientadora podemos decir·que en los dtiles· 
1 1 . \ • } 

scinetidos a pequeños esfuerzos de trabajo, la sepiiracidn m!nima dlÍ las -
. . l . . ·• 

figures mecanizadas· en la placa ·11111triz a los canto.a correspondi1111tes, -

no ha de ser inferior a 30 mm, Siendo muy utilizadas las ·cotas 'de 40 ·a -
50 mm. 

La medida del espesor puede ser como m!nimo de 30 mm, emplelf!l :·i · 

doee tambidn mucho las comprendidas desde esta medida hasta 40 mm. Los -

materiales utilizados para la construccidn de la placa matriz, pueden -

. ser iguales que los empl aedos para la prsparecidn de los machos, valien­

do por lo general las mismas consideraciones dadas para ellos, 
1 

Generalmente al macho se le da alg'1n punto nds de dureza que­

ª la matriz a la hore .de tratarlo tdl"11icamente, pues aquel estl! sometido 

a doble rozamiento con el material en cada Fase de trabajo, 

En la figura No, 51 1 se presenta el cl<!sico perfil de corte,­

donde se pueden apreciar dos zonas de clara identificacidn, una r'6cta y 
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vertical denominada "Vida" y otm inclinada donde desemboca la anterior­

conocida por "Salida" de la matriz. 

La periferia del contomo de la zona de vida 1 ha de ser igual 
1 • 

al de la figum tallada en la cam superior da la placa 1 y ·au altum a -. . . 

lo largo de toda ganemtriz ha de ser constante y ester dentro da la · 

tolerancia dimensional admitida, para qua por· ella Puedan ealir buenas. -

p·iazas. 

Ademi!s la zona de vida ha de poeeer una tolerancia g11011atrica, : 

perpendicular correcta, sienclo su acebado superficial fino 1 para prasen-:­

tar un m1nimo contacto rugoso 1 la longitud de la vida 'no ha de ser . arbi-
• \ . ~, '• . 

traria pues es func16n de la serie de afilados a que se debe someter .. a -

la matriz para mantener el filo de corte vivo. 

El nombre de zona de vida viene dado 1 porq.¡e desde el momento 

que no podemos disponer de ella, la place matriz ea inservible, Esta zo-
' . ' 

na se va perdiendo paulatinamente merced, como hemos dicho de loe afila-
\ 1 

dos a que sometemos esta place para mantener el filo de corte vivo. Es-

tos afilados vienen domo consecuencia del desgaste pro~uc:ldo: por la ero­

sidn en la zona de corte, que pueden ser mtls o menos acentuados segón -

predominen detenninados factores, como son produccidn diaria, material -

de la pieza, ato. 

El cualquiera de loa diferentes casos apuntados, la salida de 

la matriz es decir, la zona cdnica donde desemboca la "Vida" no ha de P,!!. 

seer ninguna atenci6n especial en su mecanizado, la calidad superficial 1 



nos sirva para 

matriz. 

cuando la placa matriz es sacuiDnada, consta 

zoa lln98111bladoa, El motivo de .esta elaccidn ea genaral_,ta por1 

a). - F~cilida.d da llacanizado , 

b), - Dimensiones Elevadas, 

o). - carencia da 11111terial da dilÍlenaiotwa 11¡iropiadBs. 

d),- Dificultad ~ el tratamiento ttlmico. 

e), - Peligro de rupturas, 

CUando la cavidad a macsnizar en la plaea -.'da l'Bdliiilila~ -
dimensiones y simdtricas1 nos interesa. construirla en doa· ~ inca parta~"·-. 

' ,' .' 

que una vez mecanizados y en98111blados, nos fonna el contorno da' la figu-

ra a obtener. De esta manara facili tW110s el mecanizado de ciertas zooiia 

a la vez que conseguimos, sagiln el proceso da ejac:ucidn elegido, m&s PI'! 

cisidn da medidas. 

En las placas matrices donde ea efectuan punzonados o grupos­

de punzonados distanciados, podemos constru!r toda la placa en el mate­

rial espec!fico da buena calidad, indefonnable, etc, Para confeccionar• 

la en material de otra calidad manos caro como puede ser el acero de 

construcddn al carbono, tipo semiduro, insertamos- postizos en las zonae 

correspondientes a los punzonados, en material adecuado al de lee matri-

ces propiamente dichas, 
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Esta solucidn edemds de ofrecemos cierta. econom!a de mate;.· .. 

rial nos l'."aulta muy práctica a la hora de corregir cualquier deficien-. 

cie producida durante le operacidn i:le trabaja del lltil, 

Las postizos mde generalizadas son los casquillos matrices. · r 

f.\Jy pn!ctico nos resulta el hacer uso de estas casquillos en las wrvu1 . ;.. . 

de· dable.do, snbutida 1 etc. de places matrices 

cienes de corte. 

~- La parte inferi~r b fija del troquel ya apayada ,¡: -· 
la mesa de la prensa por ll)Bdio de SU placa iiiferior;llanÍada zdcalo, 

La place recibe todas las· fuerzas de expansion a que est4 

sometida la matriz, ademi1s de las verticales o propias de 111 penetr11cidn . · 

de los punzones en su accidn de conformado del material 1 la placa de be­

se hace de parachoques o colchdn, es decir, reaccionan aquellas fuerzas­

plenamente mediante la resistencia ofrecida par su seccidn, de 11qu! la - . 

importancia que posee la robustas de eu espesor. 

Esta place, cunple as:! mismo la misidn de contener a un ma)'Or 

nllmero ce elementos que ninguna otra¡ da asiento y contiene a la placa -

matriz, columnas de guiado, limitadores, muñones de transporte, drganos­

de evacuacidn 1 cuñes de reaccidn, etc. 

La placa de base inferior, igual qua la superior ha de ir sd­

lidamente fijada a la mesa de la prensa 1 por medio da los tomillos o -

bridas de amarra, pare que de esta forma la parte inferior o fije del 



• troquel rociba la entrada da la superior o mdvil de una· mam1re inerte',. -

El material es igual al de le placa sufridere, wando se tratá de i:On~ .. 

trucciones de pequeñas y medianae dimensiones, pod1111Da emplear '1111tbf110-: 

toriamente material ·de acero suave de construccidn 111 carbono. 

Pare. construcciones mayores' o ,.que posean variedad. de fonnas ...; 

en su m'ecanizado, nos resulta ·~e pn4ctico obt~arlas en fundicidn. i.'a .­
fijacidn o amarre del zdcelo, se hace e le placa matriz PDJ' metlio .de tar, 
nillos y pa.;..dores (iniciados genere.ltnenta de Asta pare aqudlla) de 11"1 
ba pare abajo (arrarre superior) en el supuesto que· 1a herramienta aetd ...; 

provista de placa guia y plecas paralelas, estos tomillos paBlldorae, < .. 
·comprenderán también a estos elmsntos 1 la fijacidn del zdcalo a la ma- · .. 

triz también puede ser ejecutada por medio de los tomillos de abajo ha­

cia arribe, es decir, el contrario da como dijimos al principio, 

Podemos disponer de variadas fonnas y dimensiones en las 

gu!as del material que montemos en el ótil 1 dependiendo le eleccidn' y -

de las csracteristicas da Aste, Les guias de material pueden construir­

se de regletas (llemedaa vulgarmente paralelas) o cilindros, pudiendo -

ser fijes o retnfotiles y desempeñar una funcidn simplemente da guia o -

tB111biAn de extractor del material, 

En ciertos casos con las regletas tratamos da suprimir roza­

miento con la banda de material 1 pero cuando queremos evitar el contacto . 

entre Astes, se puede optar por posicionar en el ~til otro tipo de guias 

del material, como son los pilotes cilíndricos fijos y retnictiles. ·Este 

procedimiento de guiar así a la banda ea utiliza mucho en ~tilas de 



cualquier t11111año y sobre todo de un ~ola paso, No suele mpleana ·en . .;, .. 
aquellos provistos de cuchilla de paso y en loa 'del: tipo cl4sico con pl! · 

ca de gu!a ·fija. 

Criterios sobre la seleccidn de un acero: 

funcidn que desempeña ni. en el troquel es una tarea muy importante, 

En asta eleccidn intervienen los siguientes .. 
1), - Dimensiones del troquel, 

2),- Tipo de operec:i.ones que efectuant este troquel,' 

3),- Tipo de material de la chapa, 

3),- Costo, 

El problema de la eleccidn reside particulannente en los pun­

zones y la matriz, porque estos drganos est&n en contacto directo con la: 

chape. 

Les herramientas de corte, por el trabajo que desarrollan de­

ben poseer una gran resistencia al cho<1Je y una detenninada dureza para­

mantener el filo del corte después de haber cortado un gran nernero de -

piezas, El grado de dJreze sin embargo, no debe euperer ciertos l!mites 

porque en este caso les herramientas se volver!an frdgiles al choque y -

se quebrarían. 



Los otros elementos que fol'lllln parta del .troquel: ~i8nn ·. :_; · 
',· 

materiales CD1Tientes de construccidn teniendo pre91Ínt:1t l.a funcilliielÍ·. :..•. 

particulares que dssanpeilan as! por aj1111Plo: los drgenos qu. ~·d.l! 

z.arsa conatruinfn en acaro canentado y las superficies ·de c0nt1c.tó .er.n: .. ·,; 
templadas y rectificadas, ._.· .. ,' 

" ~ ' .. ;: ~ _. 

Los otros drganos q.¡e dessnpel'lan. funcionas aeÍ:undari•IÍ::~ '> •: ·• 
"e•,'•,••(-..:>~:·-\· construintn de acero suave, 

':~; .·. 



EJEMPLO DE SELECCION 

DE UN TROQUEL 



PIEZA QUE SE DESEA OBTENER: 

DEBIDO. A QUE SE REQUIERE UNA PRODUCCION 

DE 7000 PIE ZAS DIARIAS, LA íORMA MAS 

ECONOMICA DE FABRICARLAS, ES POR MEDIO 

DE UN TROQUEL. 
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DIMENSIONES DE LA PIEZA: 

ACOTACION EN mm. 

ESCALA 1 •1 

MATERIAL: HIERRO DULCE 
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• MACHO PORTA PUNZON 



EL MACHO PORTA PUN ZON QUE UTILIZAREMOS ES UNA ESPIGA DE AMARRE. 

TI ENE UN MECANIZADO BASTANTE FACIL.EL MATERIAL ES ACERO AL CA!l. 

BONO. ACOT EN MM . 
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PLACA SUFRIDERA 

o 
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EL M ... TERIAL ES ACERO DURO AL CAR BON, DEBIDO A Ol.E RECIBE PEQUEÑOS 

ESFUERZOS: SU MECANIZADO ES FACIL ACOT. mm 
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Mo\TERIAL: COMO EL PUNZON VA AJUSTADO CON APRIETE SE 

CONSTRUYE DE ACERO SEMI· DURO ES DE FACI L MECANIZADO. 

GRANET!i16 

ACOT: mm 
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PRENSA CHAPAS 



SOPORTES 

DETALLE DEL P R ENS~CHAPAS 

MATERIAL: Ac SUAVE 

TRABAJA CON UNA P=1,3 Kg/ 2 
/cm 
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CORTE y DOBLADO 
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PUNZON CILINORICO CON CABEZA MECANIZADA; 

DE ACERO INDEFORORMABLE AL MANGANESO 

DE AL TO CONTENIDO DE CARBO.NO Y CROMO 

ACOT, mm 



1 
SISTEMA DE DOBLADO CON RODILLO 
GIRATORIO DE FACI L F ABRICACION, 
EL MATERIAL DEL RODILLO ES: 
ACERO AL MANGANESO INDEFORMABLE. 

ACOT:mm 

RODILLO FIJO 
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DETALLE DE LA ENGRASADERA: 

PARA EVITAR EL DESGASTE POR 

FRICCION COLOCAMOS EN LAS 

COLUMNAS CASQUILLOS DE Cu 

RANURAS 

PARA QUE CIRCULE 

ACE 1 TE 



'ZOCA LO 

DETALLE DE LA FIJ ACION DE LA COLUMNA 
AL Z OCALO. POR APRIETE DE TOllNILLO. Y 
ARANDELA, ES EL METODO MAS ECONOlllCO 
Y SEGURO. ACOT:mm 
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/CASQUILLO MATRIZ 

lllATlllZ 



MATRIZ 

DETALLE DE LA SECCION DE DOBLADO DE LA MATRIZ. 
ESTA PARTE SE FABRICA CON TOLERANCIAS 

CERRADAS, TOMANDO EN CUENTA LA 
RECUPERACION ELASTICA DEL 

MATERIAL. ACOT: mm 

., 



DETALLE DE LA SECCION DE 

PUNZONADO DE LA l.tATRIZ 

CON UN CASQUILLO DE" 

Ac INDEFORMABLE 

AL Mn 
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SE SUJETA DIRECTAMENTE CON LA PLATINA INFERIOR DE LA 

PRENSA,SU MATERIAL ES DE Ac AL CARION . 
ACOT:mm~ 



PRENSA SELECCIONADA 
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E.EWPLO CE !EEECCION OE UN TROQUEL 

El problema concerniente 11 la producción de piezas troquela­

das se puede considerar como uno de los mt!s importantes en el· campo in­

dustrial de 111 producción en serie. En estos olltimos años se han inC?!, 

mentado las aplicaciones de los troqueles en todos los sectores indus- -

triales desde las pequeñas construcciones hasta los más grandes. En al­

ease concreto de este ejemplo la producción requerido es de ?000 piezas­

diarias las cuales elabonÍdas por cualquier otro m~todo como fundición o 

maquinado ser!a completamente incosteable. 

En le figura No. 67 se muestran todas las dimensiones de la -

piezas, esta nos puede dar idea de la calidad de los materiales que uti­

lizaranos en el diseño del troquel. Se puede apreciar la difiOJltad pe .. 

ra hacer los dobleces en el menor nolmero de pasos posibles, 

En cemtiio el agujero que se le debe hacer a le pieza no rBPf!! 

santa ningoln problma, Por otro lado, debido a que el irateriel de le Pi! 

za es hierro dulcA y· de poco espesor no tenemos necesidad de utilizar -

materiales especifiles para el punzón y la l'llltriz. 

En la figura No. 68 se puede aprec1er que el troquel que he....: 

mas diseñado para fabricar la pieza, tiene las características siguien­

tes: 

1) ,- La operación se efectola en un solo paso. 

2), - La alimentación al troquel es manual. 

3).- La pieza debe estar cortada al mismo tamaño de le piezá­
finel, 



Este tipo de troquel es cldsico ya que cuenta con las pártes­

" mds comunes en este tipo de mtlquinaa como son: mecho porta...punzdn, pla­

ca sufridera, placa porta-Punzdn, sistema de guiedo por columna~¡ z&:a....: 

lo 1 prensa-chepas, etc. 

Es de ftlcil fabricacidn, econdmico, resistente, en pocas· 

palabras adecuado para la pieza que se desea fabricar. 

La parte inferior del troquel se compone de la matriz unida -

el zócalo por medio de tomillos. La parte superior estii COOllJUBBta por­

un soporte debajo del cual encaja el punzdn móvil del tipo oscilante a -

pándulo,del otro lado tenemos un soporte por dentro del cual ·Be encuen-· 

tra el punzdn para cortar, 

Entre estos dos se encuentra el prensa-chepas sujeto. por tor-' 

nillos y resortes a la placa sufridera. 

En el momento de descender le parte superior del troquel el 

prensa-chapas sujeta la pieza y la mantiene en posición 1 en el mismo mo­

mento se inicia el doblado mediante el punzón giratorio, posteriormente­

sntra en acción el punzdn de corte, 

El punzón girotorio resbala sobre el plano inclinado y forma­

el curvado. Despuás de que los punzones han subido a la parte superior­

de le carrera, se puede extraer la pieza heciándola deslizarse hacia el­

exterior de la matriz y paralelamente al perfil frontal de la misma. 



Los desechos del material o recorte se evacua por el berreno­

hecho en le matriz y el zdcalo y se depositen en la base de 111 prenBll P! 

re posteriormente evacuarlos, Esto es para no taponar la matriz y conti­

nuar con las operaciones, El clero máximo existente entre el prenSll-<:~ 

pes y la matriz, es suficiente pare introducir la mano pare retirer la 

pieza trabajada o para cualquier repamciOn. 

Los principales criterios que se siguen 1 pare la fabricacidn­

de un troquel son: 

1), - La carecter!stica de la pieza a obtener, Esta ejerce una influencia 

fundamental y sus principales camcter!sticas son las siguientes; 

a),- Dimensiones de la pieza a obtener. 

b), - Grado de precisidn requerido. 

c).- Material de la pieza, 

Estos nos conduce a construir el troquel de 

material ideal para las piezas chicas, En cambie pare trabajar con pie-" 

zas de gran tamaño 1 lo ideal es hacer troqueles de fundicidn 1 tambil!in se 

debe temar en cuenta la cpemciOn, pare la selecciOn del material por -

ejemplo si se trebejare con una chapa de aluminio, se utilizarían punzo.,. 

nas de goma, 

2).- Otro factor muy importante es la cantidad de piezas a producir, ya­

que es factor determinante en el material elegido para el troquel. 



En la vista lateral del troquel que se presenta en la figura.,. 

No, 71 se pueden apreciar varias cosas, entre ollas;lo angosto de la he­
rramienta, la dieposicidn de las columnas, la ubicacidn de la gres~ P:!!. 

ra los casquillos, el ancho de las pieza• como son: el punzdn giratorio 

la matriz 1 los soportes el zdcalo 1 etc, 

En la figura No, 72 mostrada la parte superior o mdvil del -

troquel se puede apreciar la disposicidn de los elementos y su sujeción, 

lo mt!s importante que se puede ver es la disposicidn de las columnas 

la· fonna da sujetar los soportes a la pleca porta..punzone~ y esta a la -

placa sufridera y la dispoeicidn de la tomiller!a, se observan tambidn­

las secciones trasversales del punzdn de la pastilla de choque, Todos -

los tomillos son de tipo Allen,otra de las cosas,que_ ta"?bii!n es importa!! 

te hacer notar es el canal por el que fluye el aceite de la grasera al -

casquillo da cobre. 

La parte inferior o fija es vista desde al prensa-chapas ha­

cia abajo, en esta figura No, ?3 ea puede apreciar el tamaño de la ma-•­
triz 1 la forma en que' se sujete al zdcalo, la seccidn transversal del -

casquillo matriz y entre otras coses se observa la incnistacidn de este casqu!_ 

llo e la placa matriz propiamente dicha se puede notar que los barrenos­

exietentes en el zdcalo, son mt!s pequeños que los de la parte euperior,­

que sirven pera la sujecidn de la columna. 

Los filos ea presenten rebajados, entre· otras razones pare -

distribuir los esfuerzos y evitar los mds posible los filos cortantes, 



Macho porta-punzdn,- La forma de fijar la parte superio~ del· 

troquel a la Prensa puede hacerse de las siguientes manerea 1 

Espiga de amarre 

Brida de amarre 

Tomillo de amarre 

El tamaño del troquel nos dicte el tipo de amarre, en este -

ceso utilizamos la espiga ya que es el mds seguro pare pequeños troque.:.:. 

les, figuro No. ?4 y ?5. 

Placa Sufridera.- Como sabemos la miaidn principal de le .PI! 

ca sufridera es recibir las fuerzas verticales hacia arriba, en nuestro­

caso particular nos sirve tambioo pare gÚiar las columnas y eciportar 81-

prensa-chepas, 

Debido a la inclusidn de una pastilla de choque 1 los esfuer­

zos soportados por la place son mínimos debido a esto lo fabricamos de -

un material. econdmico', 

En realidad el corte del agujero as lo tlnico que nos puede -

acarrear problemas, debido al gran esfuerzo que está opereci6n represen­

ta, paro solucionar esto incluimos una pastilla de choque fabricada de -

un material duro, figure No. ?6 y ??, 

Place Porta-Punzones,- La placa porta-eunzones no representa­

mayor problema, se le deba dar une buena rectificada, para que no haya -

mala concentricidad, figura No, 78 y 79. 



Prensa-Chapas,- El prensa-chapas que nos ocupa sirve pare 

evitar que la pieza ae mueva 1 y al momento de empezar al doblado no sa .e 

levante el otro extremo de la pieza, figuni No'. B1 y B2. 

Las col\IÑlas,- El sisterm de columnas elegido, 

es de los más econdmicoe que pod!llllls conseguir, debido a que IA11:cail~ 

oon estsnclaree, no llevan ninuras, el casquillo de cobre tambillÓ•es ril­
cil conseguirlo, figuni No. B? su fijacidn al zllcalo es beatante senci­

lla 1 figuni No, BB, 

El realizar un sistema mi!!s costoso no tendr!a caso, coruiide-. 

ranckl el tamaño del troquel y la exactitud de la pieza obtenida. 

~- Para·evitamos el tmer que construir toda lama-.·­

triz, de material duro y caro, elegimos un sistema con casquillo mstriz­

en la zona del punzonado, este casquillo es de material duro y todo el -

resto de la matriz de un acero suave, figura No. 89 1 90 y 91. 

~ - El zócalo como la placa porta-Punzdn es un elemen­

to, de sencilla construcción, con precisión en los barrenos, figure No.,-

92 y 93. 

Esfuerzo necesario pare el corte: 

El punzdn, en el instante en que haca contacto can la pieza,­

inicia sobre el material su accidn de compresión seguida de la de corte. 



En todo el contorno del punzón y del casquillo. matriz, 'sobre­

viene una presidn continua da parte del punzón y una 

del material. 

El punzón continuado en su descenso, presiona con le punte .; 

una porcidn de chapa y la separa completamente del reato¡ eso ae· debe. e­

la acción de los filos cortsntes 

ocurre en el corte con tijeras, 

En esta accidn se ha vencido 

un esfuerzo que es mayor e le cadencia del materia de. la_ pieza~ 

de haber una reaccidn en todo el contorno de la figure. 

Donde:. 

p 

p 

El esfuerzo cortante se calcule de la 

esfuerzo necesario pare el corte en Kg. 

perímetro de la figuro. 

espesor de la chepa en mm, 

esfuerzo de ruptura del material por cortadura en Kg/rrrn2, 

esfuerzo de ruptura por tracción, en l<g/mmC!. 



Esfuerzo necesario para el doblado: 

Une chapa de metal puesta sobre une matriz. de doblar, se com­

porta en este caso 1 como un edlido apoyado en loe extremos y C8fll!ldo eri­

al centro, 

El esfuerzo necesario para··eu 

las fdnnulas siguientes: 

El momento flector de la fuerza se expresa por: 

Donde 

f.llf momento flector en Kg/mm, 

p fuerza necesaria para el doblado en kg. 

L distancia entre apoyos en mm, 

y el momento flector debido a la reaccUln se puede expresar -

por: 

Donde • 

esfuerzo necesario para la deformacidn permanente del mate- -

dial en Kg /mm2, 



I - IOOn:ento de inercia de la sección e/respecto el eje ·neútro en-. 

mm4, 

Z - Distancia mt1xima de las fibras del eje neutro e~ mm n lan . .'i'i- · 
brea exteriores de la pieza, 

Igualmente las dos f6rmulas tendremos: 

Pl = 61 11. I 
4 • i!. 

Pare la secci6n rectangular, considerando 

te mínimo tendremos; 

Donde 

1.:: bi.~ 
2 z 

b ancho de la tira, en mm, 

Q_ espesor de la chapa en mm, 

Sustituyendo 

PL ó,¡ ·\:,.a.?. 
:::-

2.. 3 

Donde 

u • 

esfuerzo de ruptura por trecci6n 1 en Kg/mm. 



Pare seleccionar la prenS11 adecuada 

troquel debernos tomar en cuenta lo siguiente: 

1) .- Le forma de la pieza a fabricar, 

2) ;- Dimensiones del tro<rJel. 

3) .- La cantidad de piezas a producir. 

La prensa que seleccionamos es del tipo exc6itrico 1 mec4nic:O.;.; 

de simple efecto y tienen las siguientes carectsr!sticss generales, 

Funciona con un carro sencillo accionado por un aje excdntri­

co 1 generalmente se emplee para todas les operaciones de corte y algunas··: 

de doblado-corte. 

Esta prensa utiliza energía acumulada de un volante, 

Los detalles de la prensa seleccionada son los siguientes: 

Preeidn mdxima m 4 toneladas, 

Tamaño de la me Sil = 40 x 50 eme. 

Golpes x minuto = 100 

Paso aproximado m 145 Kg. 

Altura total de la prensa = 1050 mm. 

'-Dtor necesario de 5,H,P. a 1000 R,P,M, 

Carrera ajustable hasta 160 mm. 
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DIFERENTES .TIPOS DE PRENSAS 

Las prensas se dividen en: 

a). - Prensas excéntricas. 

b).- Prensas de friccidn. 

c), - Prensas hidráulicas. 

Pueden ser de dos tipos: 

1 )', - Prensas de simple efecto. 

2) .- Prensas de doble efecto. 

Estas prensas a su vez pueden tener: 

47 

Dispositivos especiales de elimentecidn, de dietribuoidn au-. 

tomlitica ¡ alimentador eutOITldtico lineal Lle le tira de la chapa; eliment~ 

dor automático de revdlver: o con distribuidor automdtico. 

I, PRENSAS t.ErANICAS [e Sir.f'LE EFECTO. 

Son les prensas qua funcionan con un carro sencillo accionado 

por un eje excántrico, se emplean en mds operaciones de punzonado, algu­

nas de doblado, 

Este tipo de prensas utilizan la energía acumulada de un vo­

lante, La bancada inferior pueda albergar, el dispositivo de extreccidn 

hidráulica o neumática, 
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II. PRENSAS MECANICAS IE OOEl.E EFECTO, 

Le mayoría da les operaciones de los troquelas deben realizar, 

aa en dos acciones distintas y sucesivas, e saber: la accidn de sujetar 

la pieza., seguida de la del embutido, teniendo en cuente qua la primera 

fase de sujeccidn 1 pueden también ester precedida por una fase de corte­

y sujeccidn, se consideren ei..,pre realizadas en una acle accidn. 

Estas prensas estdn provistas de dos correderas, une de les - . · 

cueles ectOe dentro de le otra, Le parte interior llamada en.ice te, ve -

unida e la biela del drbol, mientras que la parte exterior llamada suje­

tador, ve unido a un brazo fijado en el mismo árbol, 

Loe movimientos de les dos correderas, por ester combinedos,­

producen retardos uno respecto el otro 1 el orden de los movimientos res­

pectivos considerados desde el punto muerto superior es el siguiente: 

TIEl.f'O 1, - Avance hacia abajo de le corredera exterior (sujetador). 

TIEt/AJ 2,- Retardo; avance hacia abajo de la corredero inferior (Cruceta) 

TIEMPO 3, - Retomo hacia arriba de la corredera inferior, 

TIEf.f'O 4. - Retomo hacia arriba de le corredera exterior, 

III. PRENSAS IE FRICCION, 

Estas prensas, llamadas tambHn "de tomillo" 1 tienen dos Pl!a 

tos de fricción unidos o un árbol desplazable axialmente, Por efecto 

de este desplazamiento 1 se puede invertir el sentido de rotación de la -
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ru•da centrel de manera que la corredera, encajada en las gufos, puede -

subir o bajar. El mando sa efectós por una palancu de mano que' está en- , 

comunicaci6n con el árbol. El volante está recubierto con cuero para su-

mentar el rozamiento durante el contacto. El descanso de la masa se - , 

realiza por una energía cin~tica producida por la masa giratoria. 

PRENSAS HIDAAlLICAS. 

Para que estas máquinas puedan competir con las, mec~nicaa, -

deben poseer lee cualidades de uno y otro tipo¡ es decir deben reunir -

lee ventajas de la prense mecdnice, como es la alta velocidad de trebejo¡ 

y las de la prensa hidrdulica como es la regulación de la cstTera, la -

presidn y la velocidad. 

Estas prensas hidráulicas funcionan con aceite bombeado por -

una bomba acoplada diractamente. Las prensas hidráulicaa pueden ser de­

simple, doble o triple efecto. 
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