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"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA FORMACION 

DE PIEZAS ESTAMPADAS".

S fiá c U a n te : RUBERY, OWEN AND COMPANY LIMITED, entidad

in g le sa , residente en: DARLASTON, WEDNESBURY, 

STAFFORDSHIRE, In g la te rra .

Este invento se re fie re  a perfeccionamien­

tos en prensas mecánicas para l a  producción de piezas 

estampadas, ta les  como, por ejemplo, envolturas de 

ejes, en la s  que un troquel o ú t i l  formador sim ilar  

5 . coopera con una matriz para formar una pieza estampada

Mod. 111



>

.e

5.

10.

15.

20.

25.

- 2  -

con lados d irig idos hacia arriba  en
• • •

l i c a  o t ir a  de chapa.

E l metal del que se hacen normalmente las**
• • •

piezas estampadas tiene una c ierta  cantidad de e las—

ticidad aún cuando e l metal se halle  caliente y c*tfáfi
•*>*,

do se forma una pieza estampada en una so la  operapjpíi
•

de estampación, con un troquel compuesto de macho*j^*

matriz, la  recuperación del metal a l separarse los...'.

ú t ile s  puede ser ta l que l a  pieza estampada no col*V^-

fronte exactamente con e l contorno de la  matriz. ,* ,v
• •

En la  memoria descriptiva de nuestra Patfehr
" t t '

te Británica 1*2 757.634 se describe y reiv indica un

ú t i l  o herramienta para formar piezas estampadas con 

lados separados erguidos en la  que e l ú t i l  conforma­

dor comprende un macho que actúa conjuntamente con 

l a  matriz para dar forma a l componente para que sus 

lados queden erguidos en e l ángulo deseado y un cuer­

po del troquel que se apoya en la s  superfic ies supe­

rio res de los bordes de la  pieza estampada con una 

presión apropiada durante la  ultima parte de la  ope­

ración de formación mientras e l macho se re t ira  par­

cialmente del cuerpo del troquel.

Según e l presente invento, la s  dos opera­

ciones descritas anteriormente para formar un compo­

nente y ap licar presión a lo s  bordes del componente 

no se rea lizan  como una secuencia de operaciones s in  

transición, sino que se divide en dos operaciones.

Primero se da forma a l componente haciendo 

avanzar e l pisón de la  prensa con el macho del troquel 

extendido hasta que e l componente queda totalmente30.
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empotrado en l a  matriz y entonces se r e t i r a  e l  pison^
• • •

de la  prensa una corta  d istanc ia  mientras que a l  mi£.

mo tiempo o casi a l mismo tiempo e l macho se repiré-**
• • •

ga en e l cuerpo del troquel y se mantiene en esa po*-

s ic ión . E l pisón de l a  prensa avanza entonces a gfran*
*  *  - •

velocidad permitiendo una operación de acuñación Sq-t*5

bre lo s  bordes derechos de l a  pieza estampada. E s t ^ ‘

operación de acuñación o golpe de m artillo  puede re*-*
• . • •

petirse un numero de veces s i  fuera necesario.

En los planos adjuntos se ilu stran  la s  p*ár4 

tes esenciales de una prensa mecánica para l le v a r .?á;\
t± *

cabo, de acuerdo con e l invento, la  formación de una 

pieza estampada como puede ser una envoltura de e je , 

alargada, de corte en cubeta o sección sim ilar, a 

t ítu lo  de ejemplo, en cuyos planos:

La figu ra  1 es una v is ta  de frente p a rc ia l-

mente en sección.

La figu ra  2 es un corte transversal que re­

presenta la s  piezas en sus posiciones normales inope­

rantes, estando tomada-la sección de dos planos para­

le lo s  de lo s  lados opuestos de la  lín ea  central.

La figu ra  3 es un corte transversal que re­

presenta la s  piezas en la s  posiciones correspondien­

tes a la  parte in ic ia l de la  formación de la  pieza  

estampada.

La figu ra  4- es un corte transversal que re­

presenta la  posición siguiente de la s  piezas con e l 

macho replegado, estando tomada la  sección en dos pla­

nos paralelos en los lados opuestos de la  lín ea  cen­

t ra l como en e l caso de la  figu ra  2 ; y30.
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La figu ra  5 ©3 un corte transversal que
• • ♦

representa la s  piezas en la s  posiciones correspon-^ st
/ ~  . * .®..4dientes a l a  operación f in a l de acunamiento. ***

En los planos, 10 es e l pisón o vastago *”
-i

portámachos de una prensa h idráu lica a l que va su” 

jeto e l soporte principal del troquel 11 de forma.,..® 

que se pueda desmontar del mismo. La longitud, del * y ‘ 

vastago y soporte es'mayor que l a  de la  pieza estas» »'• 

pada que se haya de formar y l a  prensa puede efectuar 

movimientos descendentes a gran velocidad del vastago
w *
• * *

y la s  piezas portadas por e l  mismo. ,

Por debajo del soporte principal del tro­

quel 11 hay un soporte superior de la  herramienta 12, 

que va montado en e l mismo con movimiento vertica l 

de una viga del troquel o punzón 13 que porta a dicho 

punzón o macho correspondiente a l a  forma in te rio r de 

l a  estampación que se desee hacer.

La base f i j a  o mesa de la  prensa 15 porta 

un soporte in fe r io r  16 en e l que se monta una matriz 

alargada 17 que tiene una cavidad correspondiente a 

la  forma exterior de la  pieza estampada.

En la  matriz van montados pistones o pasa­

dores de eyección 18 para l a  expulsión de la  pieza  

estampada acabada, respaldados por pasadores amorti­

guadores 19 accionados de cualquier manera conveniente.

La viga del troquel 13 se sostiene en e l vas 

tago de la  prensa 10 mediante pernos vertica les espa­

ciados 21 cuyos extremos in ferio res van roscados o 

sujetos de cualquier otra forma adecuada a l a  viga  

del troquel. En sus extremos superiores los pernos
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pasan por los pistones 22 a los que se sujetan, d i— ^
M • •>

chos pistones 22 funcionan en los c ilindros v e r t i - . . .

cales 23 del vastago 10. Se puede suministrar flúídd*
♦ • ♦

a presión bien por encima o por debajo de los pisto—

nes para ap lica r una presión ascendente o descenúeñ^• • • •
te sobre lo s  pernos.

•

La viga dél troquel es accionada por seiá*-*

pistones 24 que funcionan en o r ific io s  cilindricos.»*".
. . *

vertica les 25 separados en sentido longitudinal

e l soporte principal 11. Cada pistón tiene en su

extremo in fe r io r  una prolongación de espiga 26 qué• ± •
funciona en una extensión reducida del o r i f ic io  25 

y actúa sobre e l lado superior de la  v iga  a través 

de casquillos tubulares 27. El extremo superior de 

cada o r if ic io  25 está ocupado por un bloque f i j o  o 

manguito 28 cuyo extremo superior está taladrado 

para formar un c ilindro  en e l que funciona un pistón  

truncado 29 que se apoya en un pasador v e rt ic a l 30 

que se extiende en sentido descendente por e l pistón  

24. El pasador 30, a su vez, se apoya en un pasador 

extractor 30a que se extiende hacia abajo por l a  viga  

del4:roquel 13 y e l macho 14 para despegar l a  pieza 

estampada del macho.

Se puede suministrar flu ido  a presión a 

cada o r if ic io  25 por encima del pistón 26 para que 

empuje a la  v iga  del troquel hacia abajo.o por deba­

jo del resa lto  31 del pistón para e levarlo .

El extremo in fe r io r  de la  viga del troquel 

se extiende a través de acuñadoras 32 situadas en 

los lados opuestos de la  v iga. El ancho de l a  viga30
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del troquel es menor que e l del macho y e l ancho de
♦ • *• •*

l a  cara in fe r io r  de cada acuñadora es ligeramente t
r r » .

mayor que e l grosor de pared de la  pieza estampada*,* •• 

siendo e l ancho to ta l sobre la s  caras in fe rio res dél'
i

la s  acuñadoras sensiblemente igual a l espacio comA-*?t!
« • • •

prendido entre los lados opuestos de la  matriz 17*.qn.* 

su cara abierta superior. * \  *

Inicialmente la s  diversas piezas se hallan.1, 

en la s  posiciones ilustradas en la  figu ra  2 mientras ;, 

se coloca una chapa metálica 33 en posición sobre .da5, 

matriz 17. Se hace ba ja r a l vastago de la  prensa
C' •

l a  posición ilustrada en la  figu ra  3 y se admite f lu i ­

do a presión en los o r ific io s  25 por encima de los  

pistones 24 que fuerzan a l a  viga del troquel y a l 

macho en sentido descendente para que a su vez o b li­

guen a l a  chapa 33 a penetrar en la  matriz. La fuerza 

to ta l aplicada a l a  chapa es la  suma de la s  fuerzas 

hidráulicas que actúan sobre los seis pistones 24.

Esta fuerza es suficiente para vencer l a  

fuerza descendente e jerc ida sobre los pernos 21 por 

l a  presión del flu ido  que actúa sobre los pistones 22 .

Entonces se hace subir e l vastago de la  pren 

sa una pequeña distancia mientras que los espacios del 

cilindro  25 por encima de los pistones 24 se conectan 

con e l escape y se suministra flú ido  comprimido por 

debajo de lo s  resa ltos 31 de lo s  pistones para subir  

la  viga del troquel y e l macho separándolo de la  pie­

za estampada, según se ilu s tra  en la  figu ra  4. Al mis­

mo tiempo, se invierte  la  carga h idráu lica en los per­

nos 21 para que empujen a l a  viga del troquel hacia30.
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a rriba  y se admite flu ido  comprimido encima de los.. A 

pistones 29 para que los pasadores extractores 30¿ .^  

se proyecten hacia ahajo y suelten la  pieza estam-^. 

pada del macho s i  tuviera l a  tendencia de subirse  

pegada a l mismo. . .
f. ♦. • *

Entonces mi entras se mantiene l a  viga del^
•'

troquel en su posición subida en e l soporte superior

de la  herramienta 12 e l c ilindro  hidráulico de .la .** ♦ *
prensa entra en acción y hace descender a l v a sta go ^  

a gran velocidad de modo que la s  acuñadoras 32 gol—
• i* •

peen lo s  bordes o lados erguidos de la  pieza estam­

pada, según se i lu s tra  en l a  figu ra  5 para que rea­

lic en  una operación de acuñado sobre la  pieza estam­

pada obligándola a adaptarse totalmente a l a  confi­

guración de la  matriz. Esta operación puede repetir­

se tantas veces como sea necesario.

Las acuñadoras 32 dan forma al mismo tiempo 

a lo s  bordes de la  pieza estampada para operaciones 

posteriores como puede ser l a  de soldadura.

En l a  forma ilustrada la s  caras de acciona-
o

miento de la s  acuñadoras son planas y horizontales, 

pero pueden estar inclinadas s i  se desea que los bor­

des de la  pieza estampada queden achaflanados para 

formar con los de una pieza estampada sim ilar una es­

cotadura en V para a lo ja r  la  soldadura.

Se verá que todas la s  operaciones de estam­

pado se regularán normalmente de una forma automática 

en secuencia de forma que e l obrero solo tenga que 

poner chapa en la  prensa y quitar la s  piezas estampa­

das y »úr> estas operaciones pueden ser realizadas
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mediante dispositivos automáticos sincronizados con *• « '•
l a  prensa.

-  N O T A  -
• * • ♦,

♦ ±

Descrita suficientemente l a  naturaleza del
• * •• •• é

invento, así como la  manera de re a liz a r lo  en l a  pyáq-
• •

t ic a , debe hacerse constar que la s  disposiciones *aji-
• *

teriormente indicadas, son susceptibles de modifich-

ciones de d eta lle  en cuanto no a lteren  su principio**

fundamental. También se hace constar que e l inventó^

corresponde a una so lic itud  de patente presentada, / f
* • *,

en In g la terra , con fecha 24 de Julio de 1965, bá¿<5 I 

e l Nfi 31665/65, acogiéndose, por lo  tanto, a lo s  be­

neficios que conceden lo s  Convenios Internacionales 

en v igor, siendo lo  que constituye la  esencia del 

referido invento y por lo  que se s o lic ita  Patente 

de Invención, por 20 años en España: "PROCEDIMIENTO 

Y DISPOSITIVO PARA FORMACION DE PIEZAS ESTAMPADAS"; 

caracterizándose por lo  siguiente:

1a . -  Procedimiento para formación de pie­

zas estampadas, especialmente para piezas del tipo  

de canal, cubeta, o sección cóncava sim ilar con 

bordes derechos, caracterizado porque comprende 

la s  operaciones de formar una chapa metálica o t i ­

ra  entre una matriz y un ú t i l  conformador que com­

prende un macho replegable de estampación; hacer 

retroceder a l macho y ap licar un golpe o una serie  

de golpes a lo s  bordes erguidos de la  pieza estam­

pada.

2a . -  Procedimiento, según la  reivindica­

ción 1§, caracterizado porque la  chapa o t i r a  metá-30.



-%
-  9 - 2 3

C

5.

10.

15.

20 .

25.

30.

l i c a  se fuerza a penetrar en la  matriz por medio de .

un macho que se mueve axialmente en el cuerpo del..-.*. . .
troque l; e l golpe o l a  serie  de golpes en los bor- .4 • %
des erguidos de dicha pieza, se aplican mediante e l

*  S  t f f  r

rápido movimiento de unos acuñadores portados por
• •

e l soporte del ú t i l  superior en dirección a l a  piéfesí 

estampada.
•

39. -  Procedimiento, según la s  re iv ind ica - **
» * í; '

ciones 1§ o 2§, caracterizado porque l a  formación*«te*
»* *.

l a  pieza estampada se efectúa mediante presión h i^ ,’ 5’ 

draulica aplicada en pistones que funcionan en ci»-/ ; 

lindros colocados en un soporte portado por e l p is­

tón de l a  prensa h idráu lica.

4§ . -  D ispositivo para re a liz a r  el procedi­

miento, según la s  reivindicaciones anteriores, ca­

racterizado porque comprende un pistón de prensa con 

movimiento v e rt ic a l, un bloque sujetador o soporte 

del ú t i l  superior, una viga del troquel movible ver­

ticalmente en e l soporte del ú t i l  mediante pistones 

que funcionan en c ilindros hidráulicos en el bloque 

sujetador principal que sirven  para hacer avanzar o 

retroceder l a  v iga, un macho portado por l a  v iga , 

acuñadores montados en e l lado in fe r io r  del bloque 

sujetador del ú t i l  superior en lados opuestos de la  

viga del troquel y una matriz con la  que coopera el 

troquel y que se h a lla  montada en un bloque sujetador 

f i j o  in fe r io r .

5S. -  D ispositivo, según la  reivindicación  

4§ , caracterizado porque además incorpora un dispo­

s it ivo  que funciona hidráulicamente para quitar la
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pieza estampada del macho y pernos con movimiento %» • * • a_
ve rtica l accionados hidráulicamente que acoplan la  4

viga del troquel a l c ilindro  de la  prensa. ****

6S . -  “Procedimiento y dispositivo para ?

formación de piezas estampadas“ ; ta l y como queda*4'®'
• • **

substancial mente descrito en la  presente Memoria é,,.*
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