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MODELO DE UTILIDAD

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

sobret

"DISPOSITIVO PARA LA DEFORMACION DE CHAPAS METALICAS".

S o lic ita n te ; Don WALTEB ECKOLD, de nacionalidad alemana, 

residente en St. Andreasberg-Sperrluttertal 

(Oberharz), Alemania.

La presente invención se r e f ie r e  a un d isp os itivo  

Para e l  desabollado o regresión de deformaciones p lá s t i­

cas en chapas m etálicas.

Para la  deformación de chapas metálicas se conocen 

5 tanto procedimientos manuales como tambián rea lizados 

mecánicamente. Para la  deformación a mano se u t iliz a n  

generalmente mazos cuyo princ ip io  ha sido transmitido 

tambián a la  deformación mecánica. Este procedimiento 

p r im itivo , especialmente cuando se r e a l iz a  mecánicamente, 

O a parte de resu ltar su rea lizac ión  antieconómica, lle v a  

aparejada la  formación de ruidos molestos que paralizan 

todo entendimiento entre los operarios.

Otro procedimiento conocido para r e a liz a r  a mano
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deformaciones en chapas metálicas consiste en fo rzar 

las chapas mediante grandes mazos de madera o goma a l 

in te r io r  del hueco de un bloque conformado a modo de 

oasquete. En la  rea lizac ión  mecánica de este procedi- 

5 miento, la  chapa queda forzada mediante un troquel con 

su perfic ie  de trabajo sem iesfárica o es fá r ica , en un 

ndmero cualquiera de operaciones de traba jo , contra 

una matriz de forma de casquete correspondiente a la  

de l troqu el. Tales herramientas, fabricadas generalmente 

10 de madera, requieren para los variados diámetros grandes 

existencias y, además, quedan sometidas a un rápido 

desgaste. Por otra parte, la s  piezas de trabajo obtenidas 

requieren repasos muy laboriosos, con lo  cual en muchos 

oasos queda en entredicho e l  rendimiento del procedi- 

15 miento.

Partiendo de estas experiencias, se han desarrollado 

ya herramientas especiales que deforman e l m aterial 

mediante contracción o recalcado, pero su empleo ha 

quedado lim itado hasta la  fecha a la  deformación de 

20 zonas marginales de platinas de chapa.

Cuando los trabajos de deformación se realizaban 

con ayuda de prensas o c ilin d ros , presuponían inversiones 

extraordinarias.

En la  Patente de Invención NS 206.168 depositada 

25 en 31 de Octubre de 1952 a favor de l mismo so lic ita n te  

ha sido descrito  y reivindicado un procedimiento que 

permite hacer más variada la  deformación mecánica de 

chapas m etálicas, de modo que con o sin modificación de
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las zonas extremas, puedan obtenerse en zonas in ter io res  

¿e hojas o piezas de ta le s  chapas formas abombadas cuales­

quiera, o aplanarse irregu laridades o abolladuras. E llo  

se consigue de acuerdo con dicho procedimiento, haciendo 

actuar sobre las partes de las  chppas a deformar troqueles 

huecos con su perfic ie  de apoyo constitu ida por fa ja s  y 

de p e r f i l  adaptado a l que deba ser comunicado a la  chapa, 

provocando dichos troqueles e l  f lu i r  del m ateria l en la  

zona de la  chapa enmarcada por lo s  mismos en cada instante 

y permitiendo que en una sucesión de operaciones -  con 

conduoción sistem ática de la  chapa -  se impriman a 

ásta paulatinamente las formas deseadas o queden apla­

nadas las deformaciones no deseadas.

La deformación provocada por e l  troquel hueco se 

apoya preferentemente mediante un contra-troquel de 

forma correspondiente, que puede estar rea lizado como 

estribo  f i j o  ó móvil.

E l d ispos itivo  para re a liza r  e l procedimiento de 

deformación descrito en la  citada Patente de Invención, 

que constituye a l objeto ¿e la  presente so lic itu d , está 

constitu ido por un troquel hueco que puede ser r íg id o  

en su conjunto o estar rea lizado de modo que su superfic ie 

de apoyo pueda oeder elásticamente, lo  cual, segán e l  

sentido de la  e la s tic id ad , se traduce en una contracción 

o tendencia a ensancharse de la su perfic ie  paro ia l de 

la  chapa enmarcada en cada momento por e l  troquel hueco.

En los  dibujos adjuntos se ilu stran  varios troqueles 

huecos diferentemente configurados.
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Los troqueles huecos 1 y 2 representados en las 

F iga . 1 y 2 están realizados en forma tronoocónica. Por 

la  presión del troquel las superfic ies  de apoyo anulares 3 

se contraerán haoia e l  in te r io r  en e l  troquel 1  segdn 

F ig . 1 y se ensancharán hacia e l ex terio r en e l  troquel 2 

segdn F ig . 2. Por este movimiento de la  su perfic ie  de 

apoyo se provoca e l f lu i r  del m aterial dentro de la  

su perfic ie  parcia l de la  chapa enmarcada por e l  troquel 

hueco en sentido de contracción o recalcado segdn 

F ig . 1 y en sentido de extensión o ensanchamiento 

segdn F ig . 2.

Esta l ig e ra  e lastic idad  de los  troqueles huecos 

queda aumentada en las formas de rea liza c ión  segdn 

F igs . 3 y 4 por e l hecho de que en las paredes la te ­

ra les de la  herramienta de contracción o recalcado 4 

y de la  herramienta de ensanchamiento 5 están previstos 

cortes 6 que aumentan la  e la s tic id ad .

Las F igs. 5 y 6 muestran dos formas de ejecución 

de troqueles huecos mediante los cuales se produce 

un e fecto  combinado de reoalcado o ensanchamiento. En 

e l troquel hueco 7? según F ig . 5# la  su perfic ie  de 

apoyo ex te r io r  8 s irve para recalcar y la  su perfic ie  

de apoyo in te r io r  9 para ensanchar. Inversamente, en 

e l  troquel hueco 10, segdn F ig . 6, la  su perfic ie  de 

apoyo ex te rio r 11  s irve  para ensanchar y la  su perfic ie

in te r io r  12 para reca lcar. Ambos e fectos quedan aumen­

tados por medio de cortes 13 .

En las formas de rea lizac ión  segdn F igs . 7 y 8,
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e l  troquel hueco esté constitu ido por un aro partido 14 

que a l apoyarse queda contraído o ensanchado por una 

guía cualquiera. En la  forma de rea liza c ión  según F ig . 7 

e l  ensanchamiento se orig ina  por medio de láminas de 

aoero 15 encajadas oblicuamente, en tanto que en la* 

forma de rea lizac ión  según F ig . 8, la  contracción se 

provooa mediante su perfic ies  cónicas 16 que resultan 

e ficaces cuando e l  troquel estdk bajo presión.

En las F igs. 9 y 10, se ilu stran  dos formas de 

rea liza c ión  con varios p e r f i le s , que en e l  troquel 17 

según F ig . 9 son ovalados y en e l  troquel 18 según 

F ig . 10 recorren círcu los concéntricos. A d iferen cia  

de los troqueles descritos anteriormente, los p e r fi le s  

de estos últimos son r íg id o s , de modo que e l  f lu i r  de l 

m aterial se provoca únicamente por la  presión de la  

su perfic ie  de apoyo de los p e r fi le s  sobre las chapas.

En e l  ejemplo de rea liza c ión  según F igs. 11 y 12, 

la  su perfic ie  de apoyo anular del troquel hueco está 

subdividida en doce segmentos 21, cada uno de los 

cuales está dispuesto sobre una o varias láminas de 

aoero o paquetes de láminas 22. la s  láminas de acero 

se apoyan en escotaduras 23 practicadas en la  cara 

in fe r io r  de cada segmento 21 y en la  cara superior de 

un aro encajado 24 que con un apéndice 25 penetra en 

e l  taladro 26 del cuerpo portante 27.

Las láminas de acero 22, dispuestas en este caso 

oblicuamente hacia adentro para un proceso de recalcado, 

están alojadas en su longitud lib re  en una masa e lá s tica
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28 que después del oese de la presida de trabajo que 

actúa en sentido v e r t ic a l sobre los segmentos 21, hace 

retroceder dichas láminas a su posición oblicua de 

partida.

5 Para aprovechar en e l lo  totalmente e l  e fec to  da

muelle de la  masa e lá s t ica  para e l  retroceso de las 

láminas de acero, es dec ir, ev ita r  su escape hacia 

adentro y hacia afuera, la  citada masa e lá s tica  queda 

envuelta por la  parte ex terio r y apoyada interiormente 

10 por medio de aros de su jeción 29. Finalmente, alrededor 

de la  herramienta está encajado un caequ illo  30.

Para e l  centrado de la  corona de segmentos 21 está 

previsto  un ouerpo hundido de centraje 31 que por medio 

de un reborde sobresaliente 32 sobrepasa un escalón 

15 in te r io r  33 de los segmentos 21, reteniéndolos f i ja - ,  

mente. En esta sujeción ha sido previsto  un juego 

la te ra l su fic ien te  para e l  movimiento de trabajo 

d ir ig id o  hacia e l  in te r io r  de los segmentos 2 1 , estando 

ocupado e l  espacio correspondiente por una junta de 

20 gama 34 que a l propio tiempo favorece e l  retPooeso de 

los segmentos a su posición in ic ia l .

Entre los d is tin tos  segmentos 21 están encajadas 

finalmente estrechas t ira s  de goma 35 para proteger 

e l  in te r io r  de la  herramienta contra la  penetración 

25 de polvo y humedad. Merced a que e l cuerpo de centraje 

puede desmontarse fácilmente mediante un to rn il lo  36, 

se fa c i l i t a  considerablemente e l  intercambio de las  

d istin tas partes de l troquel.
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La invención, no queda lim it^ g * a los ejemplos de 

rea lizac ión  descritos y representados, sino que éstos 

sirven  Tínicamente para ilu s tra r  la  idea fundamental del 

invento de la  subdivisión de la  su perfic ie  de apoyo más 

5 o menos cerrada del troquel hueco en d is tin tos  segmentos 

que independientemente unos de otros rea lizan  sus movi­

mientos de trabajo y conjuntamente originan e l  f lu jo  

d e l m aterial en la  parte de su perfic ie  enmarcada por 

e l  troquel hueco.

10 Los troqueles huecos descritos pueden trabajar

sobre superfic ies de yunque lisa s  o p erfilad as , o bien 

lo s  mismos pueden cooperar con contra-troqueles sim ilares, 

lo  que resu lta  también favorable para e l  f lu jo  del 

m ateria l.

15 Se hace constar expresamente que la  rea lizac ión

del troquel hueco puede ser cualquiera, debiendo 

adaptarse su forma a lo s  trabajos de deformación a 

rea liza r  en cada caso. Lo esencial para e l  modo de 

trabajo segdn la  invención consiste en que e l  troquel 

20 hueco, ya aea r íg id o , e lá s tico  o bien dotado de guías, 

mantenga enmarcada durante e l  proceso de deformación 

una su perfic ie  parcia l de las chapas dentro de la  cual 

Tínicamente se orig ine por medio de la  presión o ayudado 

todavía por movimientos propios d e l troquel hueco un 

25 f lu jo  o empuje del m aterial para conseguir paulatina­

mente la  formación o e l  aplanamiento de deformaciones 

p lá s tica s .
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D escrita suficientemente la  naturaleza áel invento, 

así como la  manera de ponerlo en práctica, se hace 

constar que todo cuanto no a lte re , cambie o modifique 

su p rin c ip io  fundamental puede quedar sometido a varia ­

ciones de d e ta lle . También se hace constar que e l  invento 

se r e f ie r e  a una so lic itu d  de Patente alemana NS E 5283 

Ib/7c, depositada con fecha 29 de Marzo de 1952, acogién­

dose por tanto a los benefic ios que conceden los Convenios 

Internacionales en v igo r, siendo lo  esencial y por lo  que 

se s o l ic i ta  Modelo de U tilid ad , por 20 años, en España, 

sus Colonias y Protectorados, lo  que queda resumido en 

las sigu ientes reiv ind icaciones:

l s . -  D ispositivo  para la  deformacién de chapas 

m etálicas, caracterizado por estar constitu ido por un 

troquel hueco que con su su perfic ie  de apoyo forma un 

todo r íg id o .

2&.- D ispositivo  según reiv ind icac ián  1*, carac­

terizado porque posée un p e r f i l  cerrado.

3&.- D ispositivo  para la  deformacién de chapas 

m etálicas, caracterizado por estar constitu ido por un 

troquel hueco rea lizado de modo que su su perfic ie  de 

apoyo queda sometida a una contracoién durante su acción 

sobre la  chapa.

4&.- D ispositivo  para la  deformación de chapas 

m etálicas, caracterizado por estar constitu ido por un 

troquel hueco rea lizado de modo que su su perfic ie  de 

apoyo queda sometida a un ensanchamiento durante su
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acción sobre la  chapa.

53^- D ispositivo  según reiv indicaciones 33 y 43, 

caracterizado por estar rea lizado a modo de aro hendido.

63.- D ispositivo  según reiv ind icaciones 33 a 53, 

caracterizado porque la  contracción o ensanchamiento de 

la  su perfic ie  de apoyo se r e a liza  mediante medios 

mecánicos.

73.- D ispositivo  según reiv ind icaciones 33 y 46, 

caracterizado porque la  contracción o ensanchamiento 

se provoca por la  e la s tic id ad  propia del m aterial de l 

troquel hueoo.

83 .- D ispositivo  según reiv ind icac ión  73, carac­

terizado por ser de forma troncocónica y estar provisto 

en su apred de varios cortes longitud inales.

93 .- D ispositivo  según reiv ind icac ión  7&, carac­

terizado por estar configurado a modo de plato plano 

con borde e lá s t ic o .

103.- D ispositivo  según re iv in d icac ion es .58 y 6&, 

caracterizado porque la  su perfic ie  anular de apoyo está 

aubdividida en segmentos, sufriendo la  corona de segmentos 

un ensanchamiento o una contracción mediante medios 

mecánicos.

113.- D ispositivo  según re iv ind icac ión  103, carac­

terizado porque los d is tin tos  segmentos están apoyados 

sobre láminas de acero que, de acuerdo con la  deformación 

a r e a liz a r , están d ir ig id as  hacia adentro o hacía afuera.

128.- D ispositivo  según re iv in d icac ión  118, carac­

ter izado  porque las láminas de acero de los d is tin tos

- 9 -



345 04

segmentos están alojadas en su longitud lib r e  en una 

masa e lá s t ica , por ejemplo de goma.

13&.- D ispositivo  segdn reiv ind icaciones 10§ a 12a, 

caracterizado porque entre los d is tin to s  segmentos están 

5 intercaladas t ira s  de goma.

14^.- D ispositivo  segdn reiv ind icaciones los a 13S, 

caracterizado porque los d is tin tos  segmentos quedan 

centrados por medio de un cuerpo centra l de centra je 

que a l propio tiempo los sujeta dejándoles un juego 

10 la te ra l de traba jo .

15&.- D ispositivo  segdn re iv ind icac ión  14*, carac­

terizado porque e l  espacio anular para e l  juego la te ra l 

de trabajo entre e l  cuerpo de centraje y los segmentos 

está rellenado por una junta de goma.

15 16*.- D ispositivo  segdn reiv indicaciones 14a y 15*,

caracterizado porque e l  cuerpo de centraje está fija d o  

de manera desmontable por medio de un to r n i l lo .

17*#- D ispositivo segdn reiv indicaciones 1* a 16*, 

caracterizado porque e l espacio in te r io r  del troquel 

20 hueco está ocupado por otras superfic ies de apoyo 

t it i le s  para provocar una deformación.

18*.- D ispositivo  para la  deformación de chapas 

m etálicas, caracterizado por comprender un contra-troquel 

sim ilar en su rea lizac ión  y modo de actuar á l troquel 

25 hueco.

19*.- D ispositivo  segdn reiv ind icac ión  18*, carac­

terizado porque e l  contra-troquel corresponde en su 

forma ex terio r a la  de l troquel hueco y posÓe una
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su perfic ie  bombeada.

2 0 ^ .-  DISPOSITIVO PARA LA DáoRMAClON DE CHAFAS 

METALICAS,

ta l y como queda descrito  y reivindicado en la  presenté 

memoria que consta de once hojas mecanografiadas por 

una sola= cara y de dos láminas de dibujos.

Barcelona, de Enero de 195¡5*

WALTEBj 
P .P .

ECKCLD

11 -





¿2 M z//!? /" ¿¿r/hz/k? F 27<g/¿2̂-/7<y¿2 i?-

/ l j . 7
0 4

' ' '7 g r < 9

/C=*71\

/ ^ .Á ?

/—:—\ s.

^9

tSa ^  ¿y

Madrid, 80 '


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



