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FEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATS NTS Ui INTRODUCCION
en
28PANA
por i I & 4 afios
a noribre de HAINRICH SCHIIL, de nacionalided suigzae, residente
en uapperswil/S¢., Suiza, por:
"UN PROCADIMINITO PARA 8L uwSTALPALO O PUNZCONADO Wi PRuIISION
QON AYUDA U UHA HAGUINA DE S3TALPACIOH",-

&1 ovjeto del presente invenbo es un procedialento pars
el esbampado o punzonado de precisidn, es decir para producir
superficies cortantes de poca ruzosidad superficial dursante la
conforuacidn por esbawpecidén o punzonedo, &l procedimiento per-
mite conseguir en el Util, prineipslrmente con wedios comparati-~
vanenbte sencillos, el curso especial de lus Tusrzas, el cusl es
indispensable pare le operceidn del estampado fino o del corte
con prensa, wsle procedimiento tiene particular ilmportancia pa-
ra la fabricacidn de piezas necénicas, tales cowo ruedas denta-

r

das, ‘trinquetes y deuas piezas, cuyas superficies corltentes de-
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sempeflan funciones mwecénicas, tales couwo de tipo rodante, © tras-
wisoras, y de guia.

Log modernos procediwientos de estanpado fino o de corbe
con prensa se basan en el hecho de gue en el mabterial yue se es-
bampa sg producen esfuerzos Ge couwbresidn wuy elevados, y €l ma-
terial se aprieto rigidawente durante el proceso de estaupado. Iin
la zona de corte hay que consegulr unas condiciones de fluencia
locales, Para lograr esta finzlidad se sujeta el material muy
fuertewente, con frecuencia estampando todavie muescas Ge unidn
por forma. También este estado de sujecidn btiene yue conservar-
se lo mds invariable vosible durente el proceso de corte., iste
proceso e corte en si se efeectia en la pieza sujeta entre la
estamps v la conbraestampa haciendo correr esta pieza a partir
del pleno primitivo del waterisl sstipulado por la sujecién eX-
terior. La relacidn cntre la velocidad de estaupacidn y las fuer-
zas de sujecidn tiene gran importancia para las condiciones de
fluencia, Para controlarla se han dado a conocer varias sugeren-
cias,

Asi, para la realizacidn de esta oclase de tradvajos de es~
tauwpacién fina en pesadas prenses hidrdulicas se ha sugerido la
alisenbacidn independiente de los cilindros que sirven para la
sujecién del material y para los que sirven a los eleuwentos es-
tawadores por wmedio de bombas hidrdulicas regsulables, Cuando
no hay Jrondes solicitaciones, s¢ utilizan muelles anuleres para

el sujetador o amortiguadores neuwdticos para le contraestampa.

™

jin embargo, btodas estas sugerencias no han satisfecho
completamente, ya que, o bien requeriem un gran despliegue en
elementos de meniobra, o bien no estaban en situacidn de contro-
lar en el sentido deseado ia presidén de smujecidn dursnte el cor-.
te., #n el dispositivo de sujecién con muelles, la presidn de.éu#

*6n es dependiente de la carrera de la estampa, O sea que au-
_2_’
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menba con la carrera de la herremienta de estampacidn y lleya
a alcanzar su ufximo en la posicidn wés baja del portepunzdn,
4sto hace que el material restanlte sea aplastado sobre la es-
taupa, sobre todo cuando la presidn de sujecidn ha alcanzado ya
el comienzo del corte los necesarios y slevados valores, Luran=-
te la alimentacidn del sujetador por medic de una bouba indepeg
diente se necesitan tembién elementos hidrdulicos independien-
tes, lo cual debido a las grandes fuerzas ¥ requerimientos en-
cuanto a la exactitud de la conduccidén, requiere un considera-
ble despliegue adicional de medios técnicos. Una unidn eficaz
con la vclocidad de corbe que resulta a una presidén dada por la
velocidad de deformacion del material puede lograrse linicamen-
te por wmedio de complicados Organocs Ge meniobra. Al mismo tiem~
po la estructura del dispositivo tiene que responder a las exi-
gencias de sencillez, gque un proceso téenoldgico de répidoyde-
sarrollo requiere de los elementos participantes,

sl presente invento tiene por finalidad eliminar los in-
convenientes del procedimiento de estampado Lino con respecto
al despliegue tdonico y a la adeptacidn de la presidn del suje-
tador al proceso de corte,

al proéedimiento suzerido por el invento para el estampa
do £ino con ayude de una méquina estampadora y, por lo menos,
con una herramienta de esbampacidn couwpuesta de un sujetador y
de une estaumps, consiste en que la presidn ejercida por el su=
jetador sobre la pieza es gobernada por la velocidad del wovi-
miento de la esbampa.

fsta presidn puede producirse ventajoserente por un li-
Juido hidrdulico encerrado entre el portaestamps y el sujetador,
el cuzl es desplazado a través de un punto de estrangulamiento

desde dicho recinbo, que desde su parte posterior esld soumetido”
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ssta presidn previa o inieial pusde emplearse convenien-

a une presidn previa,
temente perw separar la pieza de la estempa por wedio del suje-

tador.

41 dispositivo destinado & la préctics del procediuiento
se distingue seyin el invento por el hecho de que entre lﬁs pie
zas impulsoras de le estaipa y el sujetador ve intercalado por
1o wenos un cojin o asortizuador hidrdulico de presidn y un re-
sulador de evascuacidn comunicado con este Ultiuo.

#ste regulador puede tener una especial caracteristica
de presidnfcentided en el sentido de una elevada rasigtencia de
salida pare pequeilas cantidades de evacuacidn. Ademds, tabidén
puede estar concebido a modo de valvula de retencidén que periai-
ta el agzente sometido a presidn inicial la plena circulsciln
por el lado posterior del reguledor y, sin subargo, que estrane-
gule el 1fquido que sale del cojin o amortiguedor.

La presidn iniciel puede estar formade por un acumulador
neumdtico de presidn.

Ll dispositivo puede ir situado completeauente en el inte
rior del éumbolo 16vil de une wdquina hidréulica de est&ppacién.

un el adjunto divsujo se representa esquemdticamente en
seccidn lonsitudinal a modo de ejemplo un sparebo para la plée-
tice del procedimiento sugerido por el dnvento,

sn el bastidor 1 de una mdyuine estaupadora ve situado
un dubolo 1U, oi cual se pusde mover hidrdulicuaente en el ci-
lindro 9. & esbe cilindro 9 se le suninistra aceite a presidn
Gesde la bonba § & travds del conducto £, sl aceile a presidn

se halla en un depdsito 4., wl wotor  es reversible y permite

swainistrar aceite al cilindro ¢ o bombearlo fuera del mismo,

Los muelles & y 7 sirven asimlsmo pzara la veposicidn del éubolo

-4 -
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10 & su posicidn superior.

an el éxbolo 10 existe obro recinto Qilindricorlé. En eg
te cilindro se wusve libremente en sentido longitudinal un éﬁf
bolo 1i de seccién anular. Su posicién uds baja estd determinas
da vor un tope 9k en el ézbolo iG. Bl émbdlo 16 tiene un hﬁolea
central 15, que atraviess al éubolo anuler i4 y hace las veces :
de oortaestaupa, ror el ladro fronbal inferior del &mbolo 14 ﬁé
situada une place 1l que sirve de sujetador. En el portaestémpa
1% va sujeba la estawpe 12, &1 sujetador 11 y la estampaz 12 cbﬁﬁ
tituyen la parte superior de le herramiente de gstampacidn, Eﬁ}
la watriz 96 wnicu f£ijauente con el'bastidor'l se encuentra-éié
tuads una contraesbampa S0 con_uﬁ éabolo £9, el cual,se'puedé”f
mover longitudinalimente en el cilindro 28, -

i1 recinto hueco anular 16 estd lleno de un agentbe hidrén
lico a presidn 15, por ejemplo aceive, y por el conducto 17 co=-
rmunica con una vélwvula de estrangulamiento, compuesta del muéllé
16 v del cuerpo de vélvula 19, asi como del conductO‘estrangﬁléa
dor 20. La parte posterior de esta valvula comunica por el coﬁj
aucto £l con un acunulador hidroneumético 83, el cual es alimeﬁQ
tado con aceite & trevés de la tubuladure 22, =ste &cumulador'zﬁ
estd expuesto & una tensidn neuntética previa, R

For obra parte, desde el acumulador 20 un conducto G4 va?
a parar « una vdlvula de retencibn, compuesta del cuerpo de vél;f

vuls £5 vy de un nuelle 24, y desde aqui continda hasta el ciline

r

dro 2y de la contraestampa oC.
sl proceso de brebajo es el siguiente:
iz

Bl éubolo 10 empieza a descender cuando la bombda I sumi- .

nistra aceilte al cilindro Y. A1 mismo tiewmpo vaje el éubolo anu-

la pisza 31.
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5i la bomba & si;ue suministrendo aceite, el émbolo 14-

no puede conbinuar su movimiento y del recinto oilindrico 16 se =

eaplera a desplazar aceite, uste Ultinmo puede circular a través.

del conducto 17, pero en el OOnduoﬁo de estrangulamiento 20 pro
duce uns presidn yue es dependiente de la velocidad de salida,’
bgte velocidad, a su vez, corresponde a la velocldad de bajﬁéi:
del dubolo lu, ¥ por lo tanto & la velocidad con la que la és-j
taupa lé se acerce a la pieza y alraviesa a ésta. La presidn

repercute sobre la superficie anular del émbolo 14, y esti ula -
p y J o

la fuerza de aplicacidn del sujetador 11 sobre le pieza 91, Bbs- -

ta fuerza de aplicacidn es también en todo momento une funeidn..
dGe la velocidad de caida del émbolo 1U o de la estampa 12,

én el curso del movimiento descendente, la estampa 12

comienze © penetrar cn el material 31 y a vencer la presibn de .. i -

la contraestampa, la cual se forma igualmente por el hecho de
gue el medio hidrdulico en el cilindro %8 sdlo se puede evacual
a través del conducto de estrangulesniento 26, sl material queda:
separado, por punzonado, en cuyo caso la tensidén iniecial inter-
na de compresidén del meteriel, btento entre el sujetador 11 y la
matriz 33, como entre la estaspa 12 y la contraestampa 30, ¢s -
sieupre dependiente de la velocidad de bajade de la estampa,
Con la detencidn del movimiento debajuda al extremo inferior de .
le carrera, disminuye lz presidn hasta el valor de la conﬁraprg'a'
. 2 ‘ a Py o

gi0n en el scuwaulador &d.

Asi pues, entre el recinbto anular 16 y el émbolo 14 se
el Ryrd .. 2 s A N o ’
formg un cojin o maortiguador hidraulico de presidn.

Ahora se invierte el sentido del suministro de la bowbe
%, el éubolo 1C sube, la presidn del acumulador vuelve al cilin

dro 16 a través de la vdlvula de retencidn 1o y el sujetador 11
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del material de la sstompa 1&, A través del conducto 84, el

agente procedente del acumulador 2% penetra en el cilindro 28,
.
el émbolo =9 sube y con é1 la contrassteuwpa 30, y la pieza es--

tampada se levanta saliendo de la metriz 39.
108 ensayos realizedos han demostrado gue con lg manio-

bra descrita de la presién del sujetedor y de le presién de la . ..

contraestampa en funcidn de la velocidad de caida de la esbam- -
pa, se dispone de ventajosas condiciones de estanpacidn. La Vé;;
locided de la bajéda de la estamps no esté, desde luego, esti-
pulada s6lo desde el nunto de vista de la wéquina, sino mds
bien depende en ren modo Ge la resistencie del materiel a la
deformacién. <€ro toda demora gue se produzce conduce & une di§1wl'

minucidn de la presidn de sujecidn, exactauente Lo wismo gue

cualyuier acelerauiento, por ejemplo debido a la formacidn de - -

un agrietaniento en el material, aumenta le tensidn inicial Qe
presidn. .e este wmodo se incremente le deforwebiliGed pléstica . -
del uwaberiel y se descarba vodo ries o de agrietawiento, inclu-

80 en grandes espesores de material, por ejemplo con chapa de

acero de ZU 112, de espesor, se puede obtener piezes, que en lads

caras de corte tienen une superricie mis o menos equivailente a

N

btencidn vor fresado.

4l contrario que en el procedimiento de corte porvprenA
sz, en el que lea presidn del sujetador 7 la de la contraestamf
pa, sobernedes por muelles, aumenten continuamente con la carrg' f;fﬁ
ra, ¢l sisteuna Ge maniobrs sugeri&oipor el invento iupide el
aplastaniento del waterial en ls estbarze, como sucede inevitaF
blemente cuundo le presidn Gel sujebador auwenta con la carre-

ra Ge la egbaups, btal y cowmo sucede sn las soluciones antiguas,

irabajando de acusrdo con el nuevo procediaiento se prolonga
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nse reducids en los anbiguos procedimientos de corte por .

N

nasta

prensa, 8 tauwidn Luportante el que las diferencias'en el es~
pesor de la ciape no tieunen en el procedimiento que gueda des-
crito ningune influencis sobre la presidn de sujecidn, toda vez’
que ésta, con velocidad de bajada constante, es independiente

del lwjar por donde el sujebador se apoya sobre el material, En“.'

el procedimiento descrito, lqhdaptacién de las presiones de sue t;

jecidn es casi instanténea, es decir que es dependicnte de la f;;*“

velocidad de marchas de la onda de presidén gque se Fforua, por‘
ejerplo &l acelerar, en el lugar de estrangulamiento 20. in lan
naniobras con varias bombaes no puede tener lugar una adaptacién:
tan répida como le indiceda, ya solaments por el hecHo de la‘  .
inercia de los elenentos de mando. Por consiguients, frente a

las complicades soluciones con maniqbra nor varies boubas, el
procerimiento en cuestidn peraite beabién desarrollar upghdmero

de curverss sensiblewente wayor por wnidad de tiempo,

NOTA

Tos puntos de invencidn propia, no nueva, pero no esta- . .o
& ’

blecida, practictda ni divulgada en Lspaila, que se presentan
para gue seecn objeto d2 esta Pabente de Introduccidn por DIz
afios, son los sigulentes;

12, - PFrocedimlento para el estampado o sunzonado de pre =
cisidn con ayude de una wdquina de estampaciln con una herra- |
mienta de estampedo compuesta por lo wenos de un sujetador y
de una estaupa, caracberizado porque la vresidén ejercida por el
sujetador sobre lu pieza es gobernada por la veloeidad del mof
vimiento de la estampa.

22, - ihquine esbampadora o punzonadora para la préctica
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del procedimisnto seyfn reivindicacidén 1, caracterizada porqué:j?
entre los plezes iwmpulsoras de la estauwpe y el sujetador va sié'
tuado por 1o wenos un cojin o amortiguador hidrdulico de pre-
8ibn y un reguledor de evacuacibn comunicado con el misizo,

gi.= Procedimiento sesin la reivindicacidn 1,carscteri- . .
zado porque alewds de la presidn del sujetador, se gobierna ta37
bién la presidn de una conbraestampa sobre la pieza en funcidn
de la velocidad cel novimiento de la estampa Gurante el proce-
so de estempacidn, |

42, - Procedimiento segln weivindicaeidn 'l, caracteriza-f‘
do porque a la presiln del sujetador yovernado en funcidn de lal?‘f
velocidad del moviamiento se le superpone todevia unqbpresiéh de:fr
tensidén inicial esencialmente uniforme,

52, = Procedimiento sezin reivindicaciones 1 y 3, carac-
terizedo porque la presidn de tensidn inicial al retirar la es-
tampa del waterial estampado actla sobre el sujetador y provoce
la separaciéh del meterial de la estaupa,

6, = Procedimiento segin reivindicaciones 1, & y 4, ca-
racterizado porgue la presidn de tensibn inicial es conducidae &
la contraestempa con el fin Ge expulsar de la mabriz la pieza es—_“
tawgpada. |

72, - Frocediaiento segﬁn reivindicacidn 1, oaracterizadc‘
porgue la veloeidad del movimiento de la estempa se transforos en;f
la velocicad de evacuacidn de un flufdo hidrdulico, y este flui-.

do experiwenta por wedio de un punto de estransulamiento una rew-
Y * ~ H

sistencia de estranjgulamiento dependiente de le wvelocidad de eva= .
cuacidn, y comunica con un cojin o amortiguador de presidn entre

1o estampe v el sujetador, de tal modo gue la presidn consbitui- .

da por la resistencia de estrangulamiento repercute sobre el su-

Jjetador,

5
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4O By P I P e e
42, - Hdquina estempadora segin reivindicacidn £, carac-.

terizada porque como regulador de evaecuzcidn comunicante sirvé o
un luger de estrangulamiento.

93; - HAquinae estampadora segin reivindicacidn 2, carac- .
terizads porque como regulador Ge evacuacibn comunicante sirve:f
una vélvuls de estrangulamiento, la cual se halla derivada por
una valwvule de retencidn que se abre en el sentido de la corrien;‘n-
te hacis el amortiguador de presidnm, )

108, - idquina estampadora seglin reivindicacidn &, carac-
terizada porque entre la contraestouwps y el bastidor de la mé- -
gquina se ha previsto otro amortiguador hidrdulico de presidn y,i.b
otro regulador de evacuacién que comunica con €1, |

112, - Léquina estampadora segﬁn'reivindicaciéﬁ 2, oarao;'
terizade porque el regulador de evacuacidn gue conduce al amor-
tiuador de presidn estd comunicado con un acumulador neundtico
de presidn.

122, - Jéquina estampadora segzin reivindiceeidn &, carac- N
terizada vor al menos un anortiguador de presidn situado entre
las piezas portadoras de la estampa y el bastidor de la miquina,

y otro amortiguador de presién gituado entre el sujetador y dichoi
bastidor, unidos los dos por medio de un conducto y couunicados
con un resulador de evacuacidn,

132, - JJquine esbumpadora sesin reivindicacidén 2, con ac-.
cionumiento hidrdulico, caracterizada porque el amortiguador de
presién juntenente con el sujetador y la estaupe estd montado en
el émvolo del sccionaumiento hidraulico. |

148, - Un procedimiento para el estampado o punzonado de

”» " ” . B i A,
precisidén con syuda de una wiquine de esbampacion,




Tel y cowo se ha descrito en la iLiemoria que antecede,
represenbado en el dibujo que se acoumpaiia y con los fines que
ge han especificeado,

sgste iemoria consta de once hojas escritas a mdquina por

una sola de susg caras,

ARG 144531999
POA .
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