
23á64&

256642

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

Correspondiente a una PATENTE DE INTRODUCCION cayo r e g i s t r o  

se s o l i c i t a  por diez aSos.

A fa v o r  d e

D. J o s ¿  A ldeguer G onzález, de n a c io n a l id a d  e sp a S o la . 

R e sid e n te  e n  BARCELONA.-Calvet, 59

p o r :

"PERFECCIONAMIENTO EN EL PROCBDIIálENTO DE FABRICACION DE P IE ­

ZAS METALICAS POR ESTAMPACION Y PRENDADO EN PRENSAS HIDRAULI­

CAS POTADAS PE AMORTIGUADOR ELASTICO".
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La presente menoida d e sc r ip t iv a  tien e como f in  l a  d ec la ­

rac ió n  d e l ob je to  sobre que ha de re c ae r  e l  p l iv i la g io  de e x ­

p lo tac ió n  in d u s t r ia l  y com ercial e x c lu siv a  en e l  t e r r i t o r io  

nacional de una Patente de Introducción , conforme a la  l e g i s ­

lac ió n  vigente en m ateria de Propiedad In d u str ia l  que, segtái 

expresa e l  enunciado, t r a ta  de un perfeccionam iento en e l  pro­

cedimiento de estam pación y prensado para l a  fa b r ic a c ió n  de 

p ie z a s  de  chapa de acero in o x id ab le , mediante e l  empleo de un 

d isp o s it iv o  mecánico de co n tra-p re sió n , en e l  cu a l s e  u t i l i z a  

una plancha de B atería  e ló s t ic a  en forma de alm ohadilla amor­

tiguad era.

Este procedimiento de estam pación y prensado e s t á  in d ica ­

do para la  con stru cción  de lavabos, cu bos, fregaderos y otros 

re c ip ie n te s  de m etal o acero in oxidab le , siendo su p r in c ip a l 

c a r a c te r ís t ic a  lo g rar  la  forma de co n stru ir  t a le s  rec ip ien te  

s in  interm ediar e l  recocido d e l  m ate ria l, con lo  c u a l ,  e l  co s­

te  de producción r e s u l t a  más reducido, a l  mismo tiempo que se 

oonslgue menor porcen taje  de d eterio ro s en l a  produccón.

E sta  sistem a c o n sis te  en e l  prensado y estampado d e l ace­

ro in ox idab le  en plancha, por medio de una prensa h id rá u lic a  

y herram ientas montadas en la  miaña, dotadas de movimiento con 

juego de rebote* a f in  de que la  p lancha pueda pren sarse y  e s­

tamparse a bastan te profundidad, de forma que la  p resión  a  que 

se  h a l la  sometida l a  pleneha de m ateria l hace que ósta se  vu el­

va d á c t i l ,  h asta  penetrar durante e l  curso de prensado, en l a  

zona denominada hembra, o s e a ,  e l a n i l lo  p a ís  t i r a r .

La plancha de m ateria l s e  prensa asf^ s in  a la r g a r se  dema­

siad o  y s i  alguna p a rte  de la plancha se  defonna, no p resen ta  

p liegu es de im portancia, ya que ó ste s quedan prensados y a l i ­

sados por la  gran p re sió n  e je r c id a  sobre di día p a r te , durante 

e l  proceso de prensado. <á pesar de l a  p re sió n , e l  m ateria l se  

d e s l iz a  fácilm ente entre la s  herram ientas que lo  prensan, a p l i -
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cándese a l  mismo, e l  n ecesario  agente de e n g ib e .

á¡e consiguen m agníficos re su ltad o s con e s te  procedimiento, 

s i  en tre e l  molde que e jerce  l a  p re sid n  y l a  plancha de mate­

r i a l ,  se ap lican  unas t i r a s  de caucho en fonna de alm ohadilla 

e l á s t i c a  entre l a s  p a rte s  de la  prensa y la  herramienta-molde.

Merced a la  c it a d a  alm ohadilla e l á s t i c a ,  se  consigue que 

solamente un uno o dos por mil de la s  p ie z a s  embutidas y pren­

sad as puedan d e te r io ra r se , e v itá id o se  la s  ro tu ra s  de l a  p lm cha 

d e l m aterial.. Como alm ohadilla e l á s t i c a  puede u t i l i z a r s e ,  por 

ejemplo, c u b ie r ta s  v ie ja s  de neumáticos de coches.

Con e l  f i n  de f a c i l i t a r  l a  in te rp re ta c iá n  más exacta del 

o b je to  sobre que ha de recaer e l  p re se n te  p r iv i le g io ,  en lo s  

p lan os ad juntos complementarios de l a  p re se n te  ex p o sic ián , se 

representan una forma p r á c t ic a  para la  r e a l iz a c iá n  in d u str ia l  

y iónicamente a t í tu lo  de ejem plo y, por co n sig u ien te , s in  ca­

rácter exhaustivo  sin o  meramente infonmati*po.

En e sto s  p lan o s:

F ig . l a ,  p le sonta una p ersp ectiv a  fro n ta l  de una de l a s  

p a rte s  de l a  prensa h id rá u lic a  con un t ip o  de herram ienta paia 

l l e w r  a cabo e l  procedimiento de estam pasián  y prensado de 

fregad ores, lavabos, cubos, e tc .

F i a  una secc ián  ho rizón ta l de la s  p a r te s  de la  pren­

sa y herram ientas v i s t a s  desde a r r ib a .

Fig. Sa, algunas de e s t a s  p a r te s  de la  prensa en e lev ac ió n  

fr o n ta l .

F ig . o tras p a r te s  de la  herram ienta, v i s t a s  desde 

a r r ib a .

F ig . sa , p a r te s  de la  p r  ai s a , con l a  herram ienta en e le v a - 

c ián  f r o n ta l .

F ig . 6R, p a r te s  de la  misma, v i s t a s  en se c c iá n  perpendicu­

la r .

F i a  ? a , v is te  de un plano de un hueco d e  la  plancha, para
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Fig. 8^ , v is ta  en p ersp ectiva  de una p ie z a  s in  term in ar, 
prensada en la  plancha de l a  f l  g. 7^ .

Rn l a s  expresadas f i n i r á s ,  l a s  r e fe re n c ia s  corresponden; 

(1 ) . -Miembro bajo de la  prensa.

( 2 ) . -Miembro su p e r io r .

(S).-Pilaies.

(4 )  . -C ilin dro  h id rá u lic o .

(5 )  . -Placa in fa ? io r .

(6 ) . -Ranuras de la p laca  in fe r io r .

(7 )  . -Embolos de lo s  c i l in d r o s  de co n tra-p re sián .

(8 )  . -P laca su p erio r.

(9 )  . -Ranuras de la  p laca  su p erio r .

(10) . -P ila r  c e n tra l .

(1 1 ) .-Macho.

(12) . -P laca s  da la  v a r i l l a  ex trae  to ra .

(13) . -Bloques de d is ta n c ia .

(14) . -A n illa s  de t i r a r .

(15) . -L a tera l es de l a  p ie z a  prensada.

( 16 ). - P ii  età o re cip ie  nt e.

(17) . -P iv o tes g u fa .

(18) . -Rebordes de l a s  a n i l l a s  de t i r a r .

(19) . -Pernos.

(2 0 )  . C abeza de lo s  pernos.

(21 ). -Brazos d e f i  ja c i¿n .

(22 ) . -Cabezas de lo s  brazos de f i j a c i ó n  (21 ).

(23) . -Cabezas de lo s  pernos (2 4 ).

(24) .-P ernos.

(25 ) . -P laca  f i ja d a  a (8 ) .

(2 6 ) . - O r i f ic io para paso  de t o m i l l o .

(27 ) .-B&bordes o a la s .

(28) . -P laca d e s liz a n te .
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(8 9 ) . -O r if ic io  para paso de lo s p iv o te s  (1 7 ). 

(5 0 ) . -.Abertura de l a  p laca  (28).

(3 1 )  . -R e sa lte .

(32 ) . -Marco de apoyo. 256642
(5 5 ) .-Planoha de caucho.

(3 4 ) .-Plancha m etálica  a em butir.

(5 5 ) .-Palanca de mando.

(36 ) . -Fondo de la  p ie z a  con stru id a .

(3 7 )  . -C ilin d ro s h id r á i l ic o s .

La p ien sa  h id rá u lic a  con sta de un miembro bajo (1) y un 

miembro su p erio r (2 ) que están  conectados por medio de p i l a ­

re s  (3 ).

E l miembro in fe r io r  incorpora un c ilin d ro  h id ráu lico  con 

ámbolo (4) q ie l le v a  una p laca  in fe r io r  (5 ) .

En el miembro su p erio r  van f i ja d o s  c ilin d ro s  h id ráu lico s 

de co n tra-p re sián  (37), cuyos ámbolos (7) llev an  una p laca  s u ­

p e r io r  (8) dotada de ranuras (9) en l a  c ara  in fe r io r .

Un p i l a r  (10) debajo d e l miembro su p e r io r  (2 ) , se  proyecta 

centralmente hacia ab a jo  y s e  prolonga a tr sv á a  de una ab ertu ra  

de la  p laca  su p e r io r  (8 ) .

El p i l a r  (10) l le v a  en su extremo in fe r io r  un macho (11) 

que t ie n e  3a forma d e l in te r io r  de la p i l e t a  o re c ip ie n te  (16) 

de l a  f l g .  8&.

Una¡ v a r i l l a  e x trac to ra  que s e  prolonga a t r a v á s  de l a  p la ­

ca  in fe r io r  (5) l le v a  p la c a s  co locadas (1 2 ).

Bloques de d is ta n c ia  (13) van tam bián colocados sobre la  

p laca in fe r io r  y sobre lo s mismos e s t á  montado un a n i l lo  para  

t i r a r  (14) con una ab ertu ra  (16) en e lc e n tro , cuya forma se 

a ju s ta  a lred ed or d e l re c ip ie n te ,

Las esquinas de la s  a n i l l a s  p ara  t i r a r ,  f i g s .  13, 23., 33

y 53 , e stán  p ro v is ta s  de p iv o te s  y o r i f i c io s  (17) yrebord .es 

(18) por lo  que e l  a n i l lo  queda f i ja d o  mediante pernos (19)#
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cuyas cabezas (20) se  a ju stan  en l a s  ran uras (6) de l a  p laca 

in fe r io r  (5 ) . Los lad o s de l a  p la c a  (5 ) e stán  dotados de p iv o ­

te s  y o r i f i c io s  (2 l)  con so p o rte s (28 ) terminando co n tra  lo s  

p i la r e s  v e r t ic a le s  (3) de la  prensa.

33a p laca (25) e s t á  su je ta  debajo  de l a  p laca  su p e r io r  me­

diante pernos (34) cuyas cabezas (23) se a ju sta n  en l a s  ranuras 

(9 ). &sta p laca  (25) tiene agu jero s p a ra  t o m i l l o s  (26) sobre 

cuyos a s t i l e s ,  lo s  re b o ñ e s  o a l a s  (27) de lo s extrenos de la  

p laca (28) pueden d e s l iz a r se  librem ente.

La placa (28) t ie n e  ag u je ro s  (29) para  lo s  p iv o te s  (17) 

del a n i l lo  para  t i r a r  (14), sobre e l  que l a  p laca  (28) e s t á  

suspendida, segtfn se d ice  anteriorm ente.

La c ita d a  placa. (28) tien e  una ab ertu ra  cen tra l (30) a 

trav ás de la  c u a l desciende e l  macho (11).

Colocada la  plan cha (34) se  acc io n a  la  pa lan ca de mando 

(35), con lo  que se  pone en movimiento ascendente l a  p la c a  

in fa r  io r  (5) inpulsada por e l  émbolo (4 ). Al a l  censar l a  p la ­

ca  in fe r io r  (5 ) junto con l a  plancha (34 ).

Las p la c a s  (28) y (25) y l a  su p e r io r  (8) se elevan y la s  

p a r te s  de 3a plañe ha (34) a lred ed or de lo s  agu jero s (16) y (30) 

resu ltar, comprimi3as entre l a  p laca  (28) y e l  a n i l lo  p a ra  t i ­

rar  (14). La plancha (34) tro p ieza  con e l  macho ( l l )  y durante 

e l  continuo alzam iento de la  plancha na d ian te  e l  émbolo (4 ) , e l  

macho ( l l )  r e a l iz a  l a  estampación y em butición de dL cha plancha.

Una vez hecho esto  se saca e l  r e c ip ie n te  estampado, para 

su conveniente acabado.

D escrita  suficientem ente la  n a tu ra le z a  d e l invento y su  

fbrma de re a liz a c ió n  p r á c t ic a ,  únicamente cabe aíBadir gte en 

e l  conjunto y p a r te s  independientes c o n s t itu t iv a s  d e l  todo son  

su sce p tib le s  m odificaciones y cambios de m aterias, forma y 

d isp o s ic ió n  en cuanto e s t a s  a lte r a c io n e s  no desv irtúan  e l  fun­

damento e se n c ia l d e l mi ano.
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1&).-"PERFECCIONA,IDE-FTC EN EL PROCEDIMIENTO DE FABRICACION 

DE PIEZAS METALICAS POR ESTAMPACION Y PRENSADO EN PRENSAS KIDRAU 

LICAS DOTADAS DE Ĵ.IORTIGUADOR ELASTICO" qae se  cam e te r iz a  por 

la  u t i l i z a c ió n  de una prensa h id r á u lic a  de contra-p rs s iá n  y he­

rram ientas montadas en la  miaña dotadas de p la ic h a s  de m ateria 

e lá s t ic a  para e fec to  am ortiguador que r e a l iz a  #1 mismo tiempo 

que l a  em butición, un pr aneado de la  p a rte  plana de l a  chapa que 

la  su je ta  y e s t i r a ,  evitando con e l lo  l a  form ación de arru gas 

y p liegu es en la plancha.

2&) . -"PERFECCIONAMIENTO EN EL PROCEDIMIENTO DE FABRICACION ! 

DE PIEZAS METALICAS POR ESTAMPACION Y PRENSADO EM PRENaAS HIDRAU­

LICAS DOTADAS DE AMORTIGUADOR ELASTICO" que se c a ra c te r iz a  por 

la  co locac ión  entre e l  miembro de l a  prensa accionada p o r  lo s  

c ilin d ro s  de co n tra-p re sió n  y la  p laca  que s i r v e  de p isó n  a la  

chapa m etálica durante e l  proceso  de estam pación, de do s p lan ­

chas de m ateria e l á s t i c a  r e s i s t e n te ,  separadas entre s í  p o r 

unos elementos duros de caras p a r a le la s ,  de forma que proporcio­

nan un e fecto  am ortigrador entre l a  p isc a  s u je ta  a l  miembro ac­

cionado por al c ilin d ro  h id ráu lico  p r in c ip a l y la  f  i ja d a  a l  c i ­

lin d ro  de co n tra-p re sió n , y rea lizan  a s í  una p re sió n  uniforme 

entre la s  c a ra s  de l a  chapa n atáL ica  u t i l iz a d a  durante e l  procese 

de em butición.

5 6 ) .-"PERFECCIONAMIENTO EN EL PROCEDIMIENTO DE FABRICACION 

DE PIEZAS METALICAS POR ESTAMPACION Y PRENSADO EN PRENSAS HILRAU 

LICAS DOTADAS DE AMORTIGUADOR ELASTICO".

La presentem em orla d escrip tiv a  con sta de s i e t e  h o jas f o ­

l ia d a s  y m ecanografiadas por una so la  cara, componiendo un t o -
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