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» Troqueles y Troquelado,

Para la Producciéon de Grandes Series de Piezas

Camilo Marin Villar
Periodista Metal Actual

Hoy la
matriceria
colombiana
cuenta

con gran
reconocimiento
internacional
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La transformacion de la
lamina se realiza mediante
herramientas especiales
denominados troqueles o
matrices, anclados con fuerza
sobre prensas de gran presion
y velocidad. El objetivo de este
proceso es poner en marcha
una estrategia de fabricacion
para producir mas y mejor,

en la que influyen factores
relacionados con la mdquina,
los troqueles, el material, la
produccion y caracteristicas
geométricas de la pieza.

El conformado de lamina en general, y en particular el
troquelado, suele asociarse con un proceso mecanico re-
lativamente simple de reducida aportacion tecnolégica
y escasa complejidad. Sin embargo, la realidad es muy
diferente ya que este trabajo, al igual que otros procesos
de tipo mecanico, engloba una serie de técnicas llenas de
virtuosismo y maestria. Los expertos matriceros, también
Ilamados ‘ajustadores’,' son reconocidos y respetados en
toda la industria metalurgica por sus habilidades y des-
trezas, comparables con los afamados relojeros suizos.

Es una labor minuciosa donde no hay opcién para la im-
provisacion, es un proceso que consta de diferentes eta-
pas que van desde el disefio de la secuencia del trabajo a
la configuracién, construccién y puesta a punto del pro-
pio troquel, todas ellas implican precision y perfeccion.
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Troquelar es un arte metalmecanico
de gran importancia para la industria,
enfocado, principalmente, hacia la
productividad, debido a que siempre
se busca fabricar productos mas efi-
cientes, resistentes, de calidad y eco-
némicos que los obtenidos con cual-
quier otro proceso productivo como
fundicion, forja o mecanizado. Es
empleado en gran variedad de secto-
res: electrodomésticos (linea blanca),
automotor, aeronautico, naval, elec-
tronico e informatico y su objetivo es
aprovechar al maximo el material para
elaborar la mayor cantidad de piezas
con el menor tiempo y costo posible.

Como definicién se puede afirmar
que el troquelado es un proceso me-
canico de producciéon industrial que
se utiliza para trabajar en frio lamina
metalica y fabricar completa o par-
cialmente piezas por medio de una
herramienta (troquel), conformada
por un punzény una matriz, también
llamados ‘macho’ y ‘hembra’, respec-
tivamente. Mediante una prensa, el
troquel ejerce presién sobre el ma-
terial, supera su limite elastico y ac-
tua como fuerza para transformarlo,
bien sea para cortar, doblar o con-
formar una forma previamente de-
finida. En raras ocasiones, cuando el
espesor de la ldmina es muy grande,
por ejemplo dos pulgadas, y no se
pueden obtener las piezas por fundi-
cién u otro proceso, el material debe
calentarse previamente.

La base superior del troquel, dénde
esta el punzon, se coloca firmemente
en el ariete (martillo o carnero) de la
prensa, mientras que en la mesa de
trabajo se sujeta la base inferior, con
la placa matriz, en medio de ambas
se ubica el material; el punzén pene-
tra la matriz cuando baja impulsado
por la potencia que le proporciona la
prensay con un golpe seco y contun-
dente sobre la chapa se produce el
corte, la deformacién o la transfor-
macion de la ldamina, en ambas caras
en el mismo lapso de tiempo, para la
obtencién de una pieza.

En los troqueles complejos de alta
produccion, el centrado y desplaza-
miento de la base superior hacia la
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base inferior, se hace gracias a un sis-
tema de columnas guias que se des-
lizan facilmente con ayuda de bujes.
Este proceso es continuo y repetitivo
y se desarrolla a una velocidad de
cientos de golpes por minuto, siendo
especialmente Util para la fabricacion
de productos en serie.

Dentro de este concepto se agrupan
diferentes operaciones como el cor-
te, punzonado, doblado embuticién
y conformacién, a su vez, esta ulti-
ma integra diversos trabajos, entre
otros: bordonar, arrolar, extrusionar,
estampar y acufar. En todas las va-
riantes del proceso, la precisién de-
pende directamente de la exactitud
y calidad del troquel (cuya formay
dimensiones coincide con las piezas
que se quieren obtener).

El mas comun es el troquelado de
corte, utilizado para arrancar parte
del material de la ldmina mediante
cizalladura con el ‘'macho’ y la ma-
triz; por su parte, en el punzonado,
el troquel, por impacto, abre aguje-
ros en la [dmina, mientras que en el
proceso de doblado la herramienta,
al aplicar fuerza sobre la pieza, la
flexiona y efectua pliegues simples o
compuestos en el material.

El troquelado de embuticiéon se em-
plea para crear formas céncavas, el
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) El proceso de troquelado de un troquel
consta de diferentes etapas que van
desde la el analisis de los costos, la
planeacion del la secuencia de corte y
construccion del propio troquel.

objetivo es conseguir, mediante la
presion ejercida por la prensa, que
el troquel deforme plasticamente la
ldmina o chapa de acuerdo con la for-
ma de la matriz (molde) que se utilice.
El proceso de embutido se utiliza am-
pliamente en la industria metalurgi-
ca, para fabricar tapas, como las de las
botellas de cerveza y gaseosa, o como
las de tarros de pintura, también para
hacer lavaplatos, ollas y otros produc-
tos en forma de recipientes.

Por su parte, el troquelado de con-
formado agrupa un conjunto de
procesos en los que el punzén y la
matriz realizan formas especiales en
la [dmina, en éste se destacan: bor-
donar, hacer un doblado para crear
un borde en forma de anillo sobre la
boca de un recipiente, previamente
embutido; arrolar, doblar un extre-
mo de la l[dmina en forma de rizo
o anillo, se utiliza para bisagras o
elementos giratorios; extrusionar,
transformar el material al hacerlo
pasar bajo presién por un agujero
entre el punzén y la matriz; estam-
par, imprimir en la ldmina por medio
de la presiéon con el troquel, cual-
quier forma, de manera que queden
resaltadas en su superficie; acuiar,
sellar una pieza de metal con formas
en relieve, el cual es utilizado en la
produccién de monedas.
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) Operario alimenta
manualmente la
prensa y ejecuta
el corte de la
pieza con un
troquel simple o
de una estacion.

En general, todas las operaciones que se realicen con
un troquel (punzén y matriz) se denominan troquelado,
siendo la construccién de esta herramienta el eje princi-
pal del trabajo, por ello es tan importante la experien-
cia y capacidad de sus fabricantes. La matriceria es un
trabajo en equipo, sinébnimo de laboriosidad, en la que
estas herramientas son disefiadas y construidas con es-
pecial esmero. Los fabricantes cuidan meticulosamente
la creacién de cada troquel como piezas Unicas e irre-
petibles, pocas veces se construye un troquel dos veces,
utilizan materiales de excelente calidad los cuales, ade-
mas, deben ser tratados previamente para su endureci-
do y asi superar la resistencia de la lamina a trabajar.

Troqueles

Asi las cosas, al hablar de troquelado es inevitable men-
cionar los troqueles, los cuales son construidos teniendo
en cuenta cuatro aspectos muy importantes: trabajo a
realizar, caracteristicas de la prensa, material a troquelar
y nimero de piezas a producir.

A medida que aumentan los requerimientos del trabajo,
la capacidad de las prensas, las exigencias de los mate-
riales y la necesidad de producir mas y mejor, también se
conciben disefios de troqueles con mayor complejidad y
desarrollo. En ese sentido, los troqueles se pueden clasi-
ficar en simples, compuestos y progresivos.

e Simples (de una estacion o un paso): estos troqueles per-
miten realizar solamente una operaciéon en cada golpe
de la prensa, son de baja productividad y normalmente
es necesario el uso de otros troqueles para poder con-
cluir una pieza y considerarla terminada. Se utilizan
para fabricar piezas sencillas como arandelas, accesorios
y pequeias partes para electrodomésticos.

e Compuestos (de dos o tres estaciones o pasos): son he-
rramientas que permiten aprovechar la fuerza ejercida
por la prensa realizando dos o mas operaciones en cada
golpe y agilizando el proceso. Generan mayor producti-
vidad y se utilizan para conformar lavaplatos, utensilios,
recipientes, partes de estufas... etc.

® Progresivos (multiples estaciones o pasos): son troque-
les complejos y de gran desarrollo, también llamados

matrices progresivas. Constan de, incluso, decenas de eta-
pas o pasos, en cada uno de ellos se modifica la [dmina
con una secuencia establecida por el disefiador (secuencia
de corte), de tal manera que al final se obtiene una o va-
rias piezas terminadas. En un troquel de corte progresivo,
los punzones entran en accién sucesivamente sobre un
punto de la tira de [dmina, a medida que ésta avanza a
través del troquel. Son altamente productivos aunque su
mantenimiento y operacién es mas compleja que en los
otros casos y requiere de mayor capacitacion del personal
involucrado, por supuesto, por su alta eficiencia y preci-
sion, vale la pena todo ello.

Para asegurar la secuencia en el proceso y lograr el avan-
ce requerido de la [dmina es muy comun el uso de ali-
mentadores automaticos, aunque también hay troque-
les progresivos alimentados manualmente, en cuyo caso
requieren de topes o cuchillas de avance en diferentes
puntos de la guia, lugar donde se detendrd o avanzara
el material para garantizar asi el adecuado posiciona-
miento de éste con la herramienta.

Las Prensas

Las Illamadas troqueladoras son prensas accionadas tanto mecanica como
hidraulicamente, con construccidn horizontal y vertical, que ejecutan el mo-
vimiento y transmiten la fuerza a la base superior del troquel para que este,
con ayuda de la presion, penetre la matriz, sujeta a la mesa de la maquina,
y transforme la [amina.

Las prensas hidraulicas usan grandes cilindros y pistones para mover el
ariete. Este sistema suministra carreras mas largas que las de impulsion
mecanica y pueden desarrollar mayor fuerza de tonelaje. Sin embargo, son
mas lentas. En las prensas mecanicas se usan varios tipos de mecanismos
de transmision, los cuales convierten el movimiento giratorio del motor en
movimiento lineal del ariete.

Hoy por hoy, y gracias al desarrollo y la evolucién de estas maquinas, se uti-
lizan indistintamente. Sin embargo los expertos ‘ajustadores’ prefieren las
prensas mecanicas para cortar, ya que las hidraulicas como consecuencia
de un efecto de descuelgue en el movimiento del troquel, tienden a au-
mentar el desgaste de los punzones, mientras la prensa mecanica impacta
la lamina y retrocede inmediatamente, limitacion que es corregida en las
maquinas modernas.

La maquina apropiada para cada proceso debe elegirse de acuerdo a la ne-
cesidad de impacto (fuerza en toneladas), a las dimensiones del material y
el nimero de piezas a producir. Las tro-
queladoras hoy dia tienen capacidades
de presion superior a las 2.000 Toneladas
(Tn). Las de gran potencia son utilizadas,
sobre todo, para embuticiones profundas
y fabricar piezas de gran tamafio, como
capos de automdviles y puertas para es-
tufas y neveras. Estas maquinas son dise-
fiadas para troquelar a altas velocidades,
pues la eficiencia es el objetivo principal
del proceso, la capacidad productiva de
los equipos, en piezas de pequefio tama-
fio, puede llegar a 600 golpes por minuto
y 25.000 piezas/hora, por ejemplo en la
acufiacion de monedas.
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> Prensa Hidraulica de esfuerzo
méximo 15000kN
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Componentes

De igual forma, cada vez que crece su complejidad y de-
sarrollo, los troqueles cuentan con una serie de elemen-
tos constructivos que cumplen con una misidn especifica
dentro del conjunto general del trabajo para el cual han
sido fabricados. Estos componentes, por sus caracteristicas
mecanicas deben estar cuidadosamente disefiados para
lograr el objetivo de producir piezas sin ningun defecto.

Obviando los troqueles simples, los cuales esencialmente
también tienen algunos de los siguientes componentes, a
continuacién se describe las partes que de una u otra forma
estan presentes en casi todas las matrices progresivas, inde-
pendientemente de su tamafio. Asi mismo, se mencionan
los distintos tipos de materiales con que se construyen.

® Base superior (parte movil): tiene la mision de contener
en su superficie todas las placas y elementos que sostie-
nen los punzones del troquel, estd anclada al martillo o
ariete de la prensa, que la inmoviliza y fija durante todo
el proceso de trabajo. Esta conduce el movimiento de
la maquina para que los punzones penetren la matriz y
transformen la ld&mina. Algunos de los elementos que alo-
ja la base superior son: placa porta punzones, punzones
de cortar, doblar, embutir, estampar, etc..., sufridera su-
perior, bujes guias, placa pisadora, resortes, entre otros.

e Base inferior (parte fija): es el elemento sobre el cual van
montados todos los componentes que hacen parte de la
matriz, y a su vez, esta sujeta fuertemente en la banca-
da de la prensa durante la fase de trabajo. Esta base y
los elementos que lleva montados hacen las funciones
de apoyo, puesto que ‘recibirdan’ toda la fuerza de trans-
formacién que la prensa aplique sobre ella. En la base
inferior también se pueden montar las columnas guia
que sirven como referencia de centraje entre la parte
superior e inferior. Algunos de los elementos que aloja
la base inferior son: placa porta matrices o segmentos
de cortar, doblar o embutir, reglas guias, sufridera infe-
rior, topes de avances, columnas guia, pernos, etc. Para
la fabricacién, tanto de la base superior como la inferior,
se usan placas de hierro de fundiciéon o hierro maleable
del tipo A.-36, o también placas de acero al carbono de
mediana resistencia como el SAE/AISI: 1045, o sus equiva-
lencias en las diferentes marcas. Materiales son tratados
térmicamente por temple convencional y tienen una du-
reza superficial de 55-58 RockwellC (HRc).

e Sufrideras: la funcién basica de las placas superior e in-
ferior de choque o sufrideras consiste en absorber sobre
su superficie los sucesivos golpes de los elementos en
el troquel. Estos impactos se producen cada vez que los
punzones transforman la ldmina con la matriz. Cuando
el punzén impacta contra el material, la resistencia que
opone éste es transmitida a la superficie de las sufrideras
sobre las que se apoyan las placas porta matriz y porta
punzones. Estas placas estan construidas en materiales
ya templados y que conservan su tenacidad y cohesion,
uno muy empleado es el acero SAE/AISI: 1045 o de ma-
yor dureza como el SAE/AISI 01 o 06.
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P Partes basicas de un troquel

Reglas guias: las reglas guias de ban-
da son uno de los componentes mas
caracteristicos de las matrices pro-
gresivas. Se disponen con el fin de
guiar longitudinal y transversalmen-
te las tiras de ldmina en su desplaza-
miento por el interior de la matriz.
El tratamiento térmico mas utilizado
para ellas es el templado y revenido
o nitrurado, que impide un desgaste
prematuro de sus paredes que pue-
da dificultar el buen deslizamiento
de la banda por su interior.

Porta punzones: la finalidad de la
placa porta punzones es la de alo-
jar y fijar en su interior todos los
punzones que lleve la matriz. Estos
punzones pueden ser de cualquier
tipo o tamafo pero han de tener
una sola caracteristica en comun:
deben estar firmemente sujetos y
guiados en el interior de dicha pla-
ca impidiendo que puedan mover-
se o desprenderse. La placa porta
punzones es mecanizada por elec-
troerosion, rectificada y templada,
posteriormente. Es construida se-
gun la exigencia del troquel con di-
ferentes tipos de aceros, incluyens-
do SAE/AISI: 1045 para trabajos de
baja y mediana exigencia o de alta
calidad y resistencia, como SAE/
AlSI: O1, 02, A2, D2, D3, D6, para
aquellas herramientas dedicadas a
procesos de alta produccién, todos
ellos, materiales que cumplen con
las tres propiedades mas importan-
tes en la seleccion de aceros para
trabajos en frio: tenacidad, resis-
tencia al desgaste y dureza.

Porta matriz: la placa porta matri-
ces o cajera tiene por misién alojar
y posicionar en su interior todos los
elementos de pequefias dimensio-
nes que lleve la propia matriz, de
esta manera dichos componentes
quedaran ajustados en su interior.
El acero se elige segun el nume-
ro de piezas a fabricar, puede ser
hierro A-36 o SAE/AISI: 1045, para
grandes producciones se prefieren
materiales con mayor dureza, tem-
plabilidad y resistencia al desgaste
como el SAE/AISI: D2, que después
de templado puede alcanzar una
dureza de 62-64 HRc.

Placa pisadora: durante el movi-
miento descendente del troquel, la
placa pisadora presiona la lamina
dejandola inmovilizada antes de
que los punzones lleguen a tocar-
la y mientras penetran el material
y lo transforman. Una vez cortada
la ldmina, la funcién de la placa es
mantener la pieza bien sujeta hasta
que los punzones hayan salido de
ella, de lo contrario, los punzones
la arrastrarian hacia arriba sujeta a
ellos, con el riesgo de rotura.

Punzones: los punzones, también
conocidos como ‘machos’, tienen
por objeto realizar las maximas
transformaciones en la ldmina
(cortar, doblar, embutir, acuiar, ex-
trusionar, etc...), a fin de obtener
piezas con una calidad acorde a
las medidas requeridas, hay tantos
tipos de éstos como variantes del
troquelado. Se habla de ‘punzones’

y no de punzoén, porque en gene-
ral la mayoria de troqueles llevan
montados en su interior un gran
nimero de ellos que pueden ser
iguales o totalmente diferentes,
segun la funcién que desempefien.

En la matriceria o troqueleria, se
cuida con especial atencién la fabri-
cacién de los punzones, que deben
estar perfectamente disenados y
mecanizados, muy bien sujetados,
acorde a las dimensiones requeri-
das, con excelentes acabados y un
adecuado tratamiento térmico de
endurecido. La eleccién de los aceros
para su fabricacién se hace segun su
funcion, para los punzones de corte
se emplean materiales de alta resis-
tencia al desgaste y con muy buena
conservacion del filo, por ejemplo
el SAE/AISI: D6 o D3, que pueden
alcanzar una dureza de 62-64 HRc,
por su parte, segun recomienda el
Centro Tecnolégico Ascamm de Es-
pafia, para doblado se debe usar
aceros con contenido de niquel,
materiales que tiene una alta resis-
tencia al impacto, alta penetraciény
una dureza superior a 65 HRc.

Sistema de guiado: el movimiento
de las dos partes mas importantes
del troquel (bases superior e infe-
rior) necesita ser guiado en todo
momento para garantizar una total
concentricidad entre ambas. Esta
funcion se deja a cargo de cuatro
columnas de guiado que van mon-
tadas generalmente en la base infe-
rior y sus respectivos bujes, sistema
que se encargan de posicionar y
centrar las dos partes del troquel. El
sistema de guiado por columna pue-
de ser de dos tipos: el mas habitual
es por rozamiento, el cual debe ser
muy bien lubricado para no forzar-
lo, el segundo es de rodamientos o
canastilla esferada, en el que las co-
lumnas estan acompanadas por una
guia lineal de bolas (cilindros con es-
feras en su superficie), lo que facilita
el desplazamiento, con excelentes
ventajas, pues, el movimiento del
sistema es muy ligero, los desgastes
por rozamientos son bajos y necesita
poca lubricacién y mantenimiento.

Pilotos centradores: son elemen-
tos que sirven para centrar los
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troqueles con la ldmina y garantizar un desplazamien-
to correcto entre cada uno de los pasos que realiza la
banda. De no ser asi se podrian perder los puntos de
referencia en comun que tendrian las diversas transfor-
maciones y con ello generar desplazamientos del mate-
rial que ocasionarian irregularidades o defectos en las
piezas troqueladas. Generalmente van montados en la
placa porta punzones y ajustan en agujeros de la |ami-
na, previamente hechos, para centrarla o pilotarla, an-
tes que los punzones hagan su trabajo.

e \Varios: para la construccion y funcionamiento de los tro-
queles se requiere de una gran variedad de componen-
tes complementarios como, bujes, sujetadores, tornillos
de fijacién, tornillos de apriete, pernos de transporte,
sistemas de amarre y bridas de sujecion, entre otros. To-
dos ellos forman el complejo sistema del troquelado.

Para Tener en Cuenta

El ajuste de un troquel es un trabajo dispendioso y que implica gran desa-
rrollo, son herramientas Unicas, compuestas, muchas veces, por mas de
200 piezas y cuyo costo oscila entre $2.5 y $400 millones. Las empresas de
fabricacion en serie que quieran elegir el tipo de matriz mas idénea para su
produccion, deberan hacer una serie de consideraciones y analisis previos,
con la finalidad de seguir un orden de prioridades que confluyan en un
disefio adecuado y una construccion precisa de la matriz.

Los troqueles deben tener una alta resistencia a la compresion y al desgaste,
de modo que se deben utilizar aceros aleados con tratamiento de temple para
fabricarlos. Sin embargo, la eficiencia de las herramientas de troquelar depen-
de no solamente del material, sino también de la calidad superficial de éstas,
las matrices nuevas tienen una duracion notablemente mayor que aquellas
remanufacturadas, que han sido pulidas y alisadas de nuevo después de ha-
berse hecho rugosa su superficie. La calidad superficial de la pieza troquelada
depende, en gran medida, del estado superficial de la herramienta, por lo tanto,
las caras frontales del punzon y la matriz deben estar muy bien mecanizadas
y sin rugosidades, de ser posible rectificadas y abrillantadas, ya que incluso
la menor desigualdad se reproduciré en la forma de la pieza troquelada. Ade-
mas, las rayas, aunque el proceso de troquelado se realice correctamente,
ocasionan un agotamiento prematuro de la capacidad de conformacion de la
herramienta, debido a que van formando pequefas grietas superficiales en la
matriz que, con el paso del trabajo, la hacen inutilizable.

De otro lado, la base principal para la duracion de los troqueles es su adecua-
do uso y buen mantenimiento. El secreto para eliminar o reducir los posibles
problemas a lo largo de la vida util de las matrices, es tenerlos controlados
e identificados. Generalmente los fabricantes de troqueles garantizan las
herramientas para la produccién de un nimero de unidades determinado, no
obstante, si el usuario respeta los parametros del proceso y hace un riguroso
mantenimiento con periodicidad, las matrices superan millones de veces las
unidades garantizadas. Los ‘ajustadores’ entregan los planos de cada parte
del troquel, piezas que, en caso de desgaste, deben ser reemplazadas por
un técnico autorizado, asi mismo, cada matriz cuenta con especificaciones
para lubricacion y zonas y tiempos de mantenimiento.

Un tema de vital importancia y sumo cuidado es utilizar el troquel para el cali-
bre de lamina que fue disefiado y nunca abusar en ese sentido, utilizandolos
para diferentes espesores, pues esto es causa del desgaste prematuro, e
incluso la ruptura de la herramienta. A su vez, los troqueles de corte deben ser
rectificados periodicamente, para lo cual es necesario conocer las tolerancias
para el afilado, recomendadas por los fabricantes, pues no afilar la herramien-
ta en las décimas o el periodo indicado es una de las causas principales de
la disminucion de su vida Util.
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Foto: Centro Tecnolégico Ascamm

> Troquel progresivo

Mercado y Retos

Aunque las grandes compaiiias, especialmente en el sec-
tor automotriz, tienen departamentos internos para la
fabricacién de sus propias matrices, el negocio de troque-
lado se apoya sobre la subcontratacién y el outsourcing,
muchas empresas fabricantes de partes para todo tipo
de industrias, solicitan la construccion de sus troqueles.

El negocio esta sustentado en una cadena productiva de
la que hacen parte, importadores de aceros, disefiadores
y ‘ajustadores’. No es dificil encontrar empresas que de-
sarrollen todo el paquete, pero la constante, sobre todo
en las Pymes, es dividir los esfuerzos y especializarse.

Segun, César Vargas Rivera, descendiente de una familia
de ‘ajustadores’ de tradicion y quien hoy es gerente ge-
neral de VJA y Manufacturas MVM, compafiias especiali-
zadas en el disefio y la fabricacion de estas herramientas
en Colombia, comparada por ejemplo con la molderia, la
troqueleria es una industria en la que pocos se atreven
a incursionar, pero que hoy cuenta con excelentes expo-
nentes y profesionales reconocidos internacionalmente.

Vargas Rivera explico, que el mercado de matrices en los
ultimos dos afos tuvo un resultado excelente, gracias al
crecimiento de la demanda de nuevos disefios de electro-
domésticos, autopartes y piezas eléctricas en este periodo.

Actualmente, como consecuencia de la inminente rece-
sion econdmica, en el primer trimestre del afio el mer-
cado ha reducido la demanda, sin embargo, también se
espera que a partir del segundo semestre de 2009, las
multinacionales definan sus planes de inversion y el ne-
gocio continde mostrando resultados positivos.

“Las multinacionales se toman su tiempo para decidir y
contratar, analizan sus estados financieros, la evolucion
del mercado y las expectativas a mediano y largo pla-
zo, alin mas en épocas dificiles”. Explica Vargas, quien
también afiade: “el cierre de los contratos toma su tiem-
po, las caracteristicas de nuestro negocio (fabricacion de
troqueles) hacen que un proyecto se planee a mediano
plazo, incluso, se invierten varios meses de estudios, co-
tizaciones y proyecciones para firmar la construccién de
un troquel, hay que ser pacientes, pues al final de todo,
la confianza en nuestro trabajo prevalece”.

En efecto, los ‘ajustadores’ nacionales cuentan con gran
prestigio en la industria internacional y por ello el 50
por ciento de las solicitudes proceden de las multinacio-
nales. Por ejemplo, la mexicana Mabe y el Groupe SEB,
duefo de la marca Samurai, reconocidos fabricantes de
electrodomeésticos, le siguen apostando a los troqueles
nacionales; Mabe Colombia fabrica actualmente mas de
2.000 neveras al dia con matrices disefiadas y construi-
das por colombianos, de las cuales mas del 50 por ciento
suplen mercados internacionales. Asi mismo, en 2009
se esperan pedidos de las filiales en México, Ecuador y
Costa Rica.

Todos estos resultados son producto de la unién de un es-
fuerzo industrial, donde converge la experiencia de em-
presas como VJA, el talento de profesionales en el disefio
de troqueles a través de programas especializados en CAD
(Disefo asistido por computador) como Solid Works, So-
lid Edge, Proying, Pro Engineer e Interventor, entre otros,
y la iniciativa de los importadores de aceros especiales y
piezas para matriceria, quienes cada dia se esfuerzan por
traer diversos y mejores tipos de materiales.

Por su parte, Jaime Monroy director técnico de MVM Ma-
nufacturas, explicé que, aunque, en efecto la industria
nacional de troqueles cuenta con reconocimiento inter-
nacional, este no es suficiente para enfrentar los gran-
des retos que se avecinan. Para Monroy, la tendencia de
la matriceria es la convergencia tecnolégica, en la que
los nuevos avances en software, neumatica, mecanica y
automatizacién deben aplicarse al proceso para su mejo-
ra constante. Monroy enfatizé en la necesidad de hacer
esfuerzos en tres sentidos: formacion de nuevos ‘ajusta-
dores’, actualizaciéon tecnoldégica y servicio al cliente pos-
tventa, todo esto para garantizar el futuro y la evolucion
de la industria de los troqueles. I3

Citas

1) A los fabricantes de troqueles se les llama “ajustadores matriceros”
por la relacion que hay entre su labor y el ajuste, o simetria mecanica
que existente entre dos piezas que pertenecen a una maquina, herra-
mienta o equipo industrial, cuando una de ellas encaja o se acopla en
la otra. En el caso particular del troquelado, es necesario un perfecto
acoplamiento entre el macho y la matriz.
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