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La presente memoria d escrip tiva  t ien e  como f i n  la dec la ­

ración del ob jeto  Sobre que ha de recaer e l  p r iv i le g io  de ex 

f lo ta c ió n  in d u str ia l y comercial exclu siva  en e l  t e r r i t o r io  

nacional de una Patente de Introducción, con fe une a la  leg is  

lac ión  vigente en materia ae Propiedad Industria l que, según 

expresa e l enunciado, trata de un nuevo procedimiento de es­

tampación y prensado de metales, que permite construir p ieza 

empleando planchas de h ierro , aluminio, acero inoxidable, 

e tc . ,  u tilizan do  herramientas y moldes especia les -.ue van 

montados sobre un^ prensa h idráu lica  de funcionamiento auto­

mático, provista  de c ilin d ros  de centra presión.

Usté nuevo sistema de estampación está  especialmente 

indicado para la construcción de cubos, lavabos, fregaderos, 

bandejas, vas ijas , vertedores, cubetas y otros muchos r e c i ­

pientes de m etal, h ierro o acero inoxidable.

actualmente se construyen didios objetos efectuando va­

rias operaciones intermedias ue caldeamiento y es tirado  de 

los metales constituyentes,doro ta l forma de const moción es. 

ya anticuada, resultando muy costosa, ya que requ iere in ver­

t i r  mucho tiempo mas un excesivo trába lo , con lo cua l se en­

carece extraordinariamente e l  producto.
. /

usté nuevo procedimiento para la  construcción en s en e  

de dichos rec ip ien tes  eliminan las mencionadas operaciones 

intermedias de caldeamiento de l m ateria l. En esencia consista 

en que mediante e l  prensado y estampación del m aterial mas 

la  presión que se e je rce  sobre e l  mismo, va logrando la  duc­

t i l id a d  de la plancha m etálica, adquiriendo la  íonna del mol 

de colocado a l e fec to  y alcanzando embuticiones más profunda.

de las que se había conseguido hasta ahora.

La plancha del material no presenta p liegu es despuás de 

rea lizada la  estampación puesto que dichos p liegues quedan 

adecuadaEBnte prensados y alisados por la gran presión  e je r ­
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cida dorante e l pío oeso del prensado y estampado, que alcai^z- 

los  150 a 250 kilos por centímetro cuadrado, actuando sobre 

un montaje orig inal de almohadilla e lá s t ic a , que comerensa 

las diferencias de grueso que tuviera la  pl&ncha y evitándo­

se de ta l modo, la rotura o deterioro del material.

de consigue por este nuevo sistema, un producto perfec­

tamente construido, mejor forondo que con e l antiguo procedi­

miento de caldeamiento y además se logran unos costes de pro- 

duccián reducidos.

Con e l fin  de fa c i l i t a r  la  interpretación más exacta del 

objeto sobra que ha de recaer e l prese-te p r iv ile g io , en el 

plano adjunto coBiplemantario de * la presente exposición, se 

representa una forma práctica para la realización industrial

y tínicamente a t itu lo  de ejemplo y, por consiguiente, a in ca­

rácter exhaustivo sino meramente informativo.

An e l plano adjunto se ha indicado una sección trans­

versal nel cisposi t i  v o aplicable a una prensa h id rt ilica  

destinado a conseguir e l presente procedimiento de f  ab idea­

ci ón.

fin la  expresada figu ia , las referencias corresponden'

(1 ) .-Vástíígo para fija c ió n  de l ¡jacho.

(2 ) . -Cilindros de contrapresión hidráulica.

(3 ) . -Corona de empuje, movida por la  contrapresión.

(4 ) . -Macho de dimensiones y forma idénticas al in te r io r  

de la  pieza resultante.

(5 ) . -Mancha de meteria elástica  (caucho.).

(6 ) . -Aro de empuje.

(7 ) . -Pivotes y o r i f ic i  o s guia.

(8 ) . -Varilla  de extracción.

(9 ) . -Parte in fer io r  del -mide o a tr iz .

(10) . -Corona soporte de la  porte in ferior.

(11) . -Plataforma de la  prensa hidráulica.
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(12) . -C ilin d ro  hidráulico p rin c ipa l.

in  la figu ra  adjunta se nuestra las partes p rincipa les

i  ^ --̂ Q ^ -í i M ti G iT.¿̂  ^  ^  ^  *tíá. i* 3  -L3 ¿13-CÍ3?HU.1ÍC 3.

de contrapresión.

La 'parte in fe r io r  o Matriz esta f  o ruada por la  parte 

ex te r i o r  del molde (9) ,  cuyo o r i f i c i o  cen tra l tiene la  fo r¡n  

y aimensiones exactas a la parte ex te rio r  del ob je to  que se 

ha de fab ricar. 2eta parte in fe r io r  (9 ) va f  liada a 3a placa 

(11) ñor intermedio de la -p ieza  soporte (10 ), cuyo espesor 

varáa según la  profundidad de embutición que se ha de obtener 

Pnr su oa rte . la plLCa (11) va f i t a  a l c ilin d ro  h ídráu lí

co p r in c ip a l (12 ).

La marte superior del u ispos itivo  se compone de dos e l e ­

mentos p rin c ipa les , ú l primero esta compuesto por e l  aro de 

empuje (6 ), de forma parecida a la  pieza (9 ) ya que es nece­

sario un^ perfecta  superposición oe amb^s p iezas, para lo 

cual, la  superior dispone de unos o r if ic io s  que sirven de en-

caje a unos p ivotes situados en la  pieza in fe r io r ;  ambos e le ­

mentos están señalados con la  re ferenc ia  (7 ).

El aro (6) se une a la  corona de empuje (3) de forma que 

entre amb ŝ piezas va colocada una plancha de materia e lá s t i­

ca (5 ), siendo es ta  unión de ta l  naturaleza que permite e l  

d esarro llo  de las cualidades e lásticas en sen tid ) a x ia l.  la  

p ieza  (6) perm ite e l paso al macho (4 ), cuya forma es la  del 

in te r io r  de la  p ieza  a constru ir.

La pieza macho (4) que es e l  segundo elemento p r in c ip a l, 

va unida a l vástago (1) f i j o  a la  prensa, a s í como la  v a r illa  

de extracción (8 ),  cuya parte in fe r io r  curvada en ángulo re c ­

to  se introduce por una ranura en la  pieza (10 ).

La corona de empuje va fija d a  a los vastagos (2 ), uni 

dos a lo s  c ilin d ros  de contrapresión.
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La primara operación de l p iesen tep icced im ien to  de fa ­

bricación , consiste en co locar la  pianola iB .tálica, cortada 

a las dimensiones convenientes, entre las piezas (6) y (9) ,

apoyándose en esta ultima.

^1 accionar la prensa, e l c ilin d ro  p rin c ipa l 

hasta que por entrar en función e l e fecto  de ccntr

12) sabe 

presión

en lo s  c ilin d ro s  (2) ,  

nada entre las  piezas

1 a plañe ha queda fiertement e ap ris ío - 

(6) y (9) ,  míe por otra parte queda

rfectanent e sur erra es ta s guiadas por los  p ivotes (7) Este

aprisionamiento se e fec tiía  a presión constante ya que ia  

piocha, e lá s t ica  (5 ) conmensa las desigualdades ¿e espesor

que pudieran e x is t ir  en la  plancha.

Con esto queda rea lizado la  segunda fase del proceso 

que consiste como anteriormente se ha dicho en prensar la  

plancha metálica con una presión  uniforme considerable.

El tercero  y áltámo uro ce so se rea liza  desde e l  raornento 

que e l  c i l in d ro  prin c ipa l (12) en su movimiento ascendente 

empula la  plancha hacia arriba , la  cual se mantiene prensada 

hasta que e l ¿lacho (4) ,  f i j o ,  r e a liz a  1.a embutición de dicha 

plancha. Una vez dado cima a la  carrera ascendente del c i l i n ­

dro (12), este retrocede a su posic ión  in ic ia l  de reposo, 

-ntes de l le g a r  a l punto más bajo, la  v a r i l la  (8) ,  actuando 

sobre e l  fondo del objeto rec ien  construido hace que este 

salga del in te r io r  de su JLojamiento.

E l ejemplo que se miaba ue exponer se r e f ie r e  a la  

ap licac ión  cel procedimiento a un tip o  de prensa h idráu lica 

co rrien te , es aecir, con e l  c ilin d ro  p rin c ipa l v e r t ic a l y 

situado en la parte in fe r io r . Naturalmente la  esencia del 

invento no va r ia r ía  nada s i se ap lica  a otro t i p o  de prensa, 

por ejemplo h orizon ta l.
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CICE DE DlDZjrtD EnlPíLIC^á füP ^DTq¿'fP̂ CIüE* Y FRD'NuADC" que ce 

caracteriza porque a las prensas hidráulicas de doble efecto

es aplicado un dispositivo mecánico que u tiliza  e l mecanismo 

de contrapresión de dichas prensas para comprimir o pisar 

uniformemente a través de una plancha de materia elástica

amortiguadora la chapa metálica durante e l  proceso de embuti­

ción que se ie al iza asá automáticamente en una sola operación

y sin posibilidad de re tura o deterioros del material emplea­

dos.

2a).-''PJÆFECCKi^mIER'jGS EN EL ri-:cCEDL-n3<''?ü DE ridihiai-

CICN ])E YIEZES I-inTñLICA$ l''0P nSTn'.lrÁCIOD Y 1'RENdñDC" que se 

caracteriza porque la plancha metálica es colocada entre la

matriz del molde y una pieza plana accionada a travós ue una 

placa de materia elástica intermedia por los  cilindros de 

contrapresión de la prensa hidráulica de forma que dicha 

.plancha es presionada uniformemente durante todo e l  proceso 

de eilbutición.

ERIn D C I o . m d  EL jEDIMlEnnO DE ^mdhlC^-

CICN DE .'nLICEJ EDICE Y íADÜ" que se

caracteriza porque la embutición tiene lugar al introducirse 

e l macho del molde en la matriz mientras permanece la  plancha 

metálica fuertemente aprisionada segóh la anterior re iv in d i­

cación, con lo  que e l metal se estira  y conforme, sin posibi­

lidad de pliegues y roturas, saliendo automát i  catante por u l­

timo la pieza ya fe imada de la  matriz del molde por e l  impul­

so de una va r illa  curvada alo-'ada en esta, que va unida r íg i ­

damente a l vastago que sirve de f i  Pación a l macho.

-.fp' T* *r,..,'Y-h YT - r*-r--p. T ,T'. - i  - ..*s' .<-* '-.T/'
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