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WPROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA FORMACION '
'DE PIEZAS ESTAMPADAS". ' | S

olbsitante: RUBERY, OWEN AND COMPANY LIMITED, entidad

inglesa, residen$e.en:_pARLASTON; WEDNESBURY,
STAFFORDSHIRE, Inglaterra.

Este invento se refiere a»perfeccionamienp
tos en prensas mecénicas para la produccion de piezas
estampadas, tales como;jbor e jemplo, envolturas de
ejes, en las que un troquel o ﬁtil'formador similar

5. coopera con una matriz para formar una pieza estampada
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con lados dirigidos hacia arriba en una chapa meté-

00‘03
lica o tira de chapa. '

(A8 X
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‘E1 metal del que Se hacen normalmente 1é335
piezas estampadas tiene una clerta cantidad de elas-
ticidad aun cuando el metal se halle caliente ¥y duan'
do se forma una pieza estampada en una sola 0peraé;;b
de estampac:.on, con un troquel compuesto de macho* 5?
matriz, la recuperacion del metal al separarse los....

dtiles puede ser tal que la pieza estampada no cob- .

oot

g3

fronte exactamente con el contorno de la matriz. ,”*.:

En la memorla descriptiva de nuestra Patén-
te Britanica No 757 634 se describe y reivindica dﬁ :
ﬁtil o} herramienta para formar piezas.estampadas con
lados separados erguidos en la que el util conforma-
dor comprende un macho  que actia conjuntamente con
ia matriz péra dar forma al componsnte para que sus
lados queden erguidos.en el dngulo deseado y un cuer-

po del troquel'qué se apoya en las superficies supe-

riores de los bordes de la pieza estampada con una

presidn apropiada durante la ultima parte de la ope-
racidn de formacidén mientras el macho se retira par-
cislmente del cuerpo del troquel.

Segin el presente invento, las dos opera-

ciones descritas anteriormente para formar un compo-

nente y aplicar presion a los bordes del componente
no se realizan como una secuencia de operaciones sin
transicion, 8ino que se divide en dos operaciones.

Primero se da forma al componente haciendo

avanzar el pisén de la prensa con el macho del troquel

‘extendido hasta que el componente queda totalmente
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empotrado en la matriz y entonces seo retira el plson

de la prensa una corta distancia mientras que al m%*

3 \‘,

mo tiempo o casi al mlsmo tiempo el macho se replrv"

.‘.

fo,

- ga en el cuerpo del troquel y se mantiene en esa po~

'0.00

sicidn. El plson de la prensa avanza entonces a gran

velocidadvpermitiendb una operacién de acufiacién 507"
bre los bordes derechos de la pieza estampada. Est4'*
operacién de acufiacién o golpe de martillo puede ree

petirse un mimero de veces si fuera necesario. I

o0

O

En los planos adjuntos se 11ustran las par-
tes esenclales de’ una prensa mecénice para llevar, a“:
cabo, de acuerdo con el invento, la formacion de una“
pieza estampada como puede ser una envoltura de eje,
glargada, de corte en cubeta o seccioén similar, a
t{tulolde ejemplo, en cuyos planos:

La figura 1 es una vista de frente parcial-
mente en seccion. |

La figura 2 es un corte transversal que re-
presenté las piezas en sus posiciones normales inope-
rantes, estando tomada la seccidn de dos planos para-
lelos de los lados opuestos de 1a 1{nea central.

La figura 3 es un corte transversal que re-
presenta las piezas en las posiciones correspondien-
tes a la parte inicial de la formacién de la pieza
estampada. ‘ |

La figura 4 es un corte traqsﬁersai que Te-
presenta la posicion siguiente de las piezas con €l
macho replegado, estando tomada la seccidn en dos pla-
nos paralelos en los lados opuestos de la 1{nea cen-

tral como en el caso de la figura 2; y
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La figura 5 es un corte transversal que

representa las piezas en las posiciones correSponﬁ'.
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dientes a la operacién final de acufiamiento. *

ewie ®4

En los planos, 10 es el pisdén o véstago

portamachos de una prensa hidrdulica al que va su~ ***

v® %

jeto el 30porte principal del troquel 11 de forma®, ..

que se pueda desmontar del mismo. La longitud. del’?

vastago‘y soporte es mayor que la de la pieza estam
pada que se haya de formar y la prensa puede efecigq%?

movimientos descendentes a gran velocidad del vastags

¥y las piezas portadas por el mismo. .

*e o *
» (s

. Por debaJo del soporte principal del tro-
quel 11 hay un SOporte‘superlor de la herramienta 12,

que va montado en el mismo con movimiento vertical

‘de una viga del troquel o punzén 13 que porta a dicho

punzén o macho corresponiiente a la forma interior de
la estampacién que se desee hacer. ,

La base fija o mesa de la prensa 15 porta
un 30porte inferior 16 en el que se monta uns matriz
alargada 17 que tiene una cavidad corresponiiente a
la forma exterior de la pieza estampada. -

. “En la matriz van montados pistones o pasa-
dores de eyeccidén 18 para la expulsidn de la pieza
estempada acabada, respaldados por pasadores amorti-
guadores 19 accionados de‘cualquier manera conveniente.

| * La-viga del troquel 13 se sostiene en el vas
tago de la prensa 10'mediante pernos verticales espa-

c{ados 21 cuyos extremos inferiores van roscados o

‘sujetos de cualguier otra forma adecuada a la viga

del troguel. En sus extremos superiores 10s pernos
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pasan por los pistones 22 a los que se sujetan, di-

chos pistones 22 funcionan en los cilindros verti-,,

RN

cales 23 del vastago 10. Se puede suministrar flﬁ%@é

so

a presidn bien por encima o por debajo de los pisto-

nes pars aplicar una presidn ascendente o descenden-’

te sobre los pernos. o s o
La viga del troquel es accionada por seif*

pistones 24 que funcionan en orificios cilindricos.» «

verticales 25 separados en sentido longitudinal e@ij

el soporte principal 11. Cada‘pistén tiene en su .”*:%

¢

extremo inferior una prolongacion de espiga 26 quéfé%
funciona en una extensidén reducida del orificio 255 ‘
y aotﬁa sobre el lado superior de la viga a través .
de casquillos tubulares 27. El extremo superior de
cada orificio 25 esté ocupado por un blogue fijo o
mangﬁito 28 cuyo extremo superior esta taladrado
para formar un cilindro en el que funciona un pistdén
truncado 29 que se .apoya en un pasador vertical 30

que se extiende en sentido descendente por el pistén

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

.extractor 30a que se extiende hacia abajo por la viga

delbroquel 13 y el macho 14 para despegar la pieza
estampada del macho. ' |

Se puede suministrar fluido a presién a
cada orificio 25 por encima del piston 26 para que
empuje 2 la viga del troquel hacia abajo.o por deba-
jo del resalto 31 del piston para elevarlo.

El extremo inferior de la viga del troquel
se extiende a través de acufiadoras 32 situadas en

los lados opuestos de la viga., El ancho de la viga
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la cara inferior de cada acufiadora és ligeramente

'matrlz 17. Se hace bajar al véstago de la prensa &°

del troquel es menor que el del macho y el ancho de

l‘
-
-

etese
*

mayor que el grosor de pared de la pieza estampadé’:

(>

siendo el ancho total sobre las caras inferiores des

K

las acufiadoras sensiblemente igual al espacio coms* ***

'prendldo entre los lados opuestos de la matrlz 17 en.

»‘.)«

su cara abierta superior. - : .
Inlclalmenxe las dlversas piezas se hallan/.

en las posiclones ‘jlustradas en la figura 2 mientras’.

b.;.

se coloca una chapa metdlica 33 en pOSlClon sobre Ig?,

»
KR

\./
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la posiclon ilustrada en la figura 3 y se admite fluf—
do a presidn en los orificios 25 por encima de los
pistones 24 que fuerzan a la viga del troquel y al
mac¢ho en sentido descendente para que a su vez obli-
guen.é 13 chapa 33 a penetrar en la matriz. La fuerza
total aplicéda a la chapa es la suma de las fuerzas
hidréulicas que'agtﬁah sbbre los seis pistones 24.
Tsta fuerza es suficiente para vencer la -
fuerza descendente ejercida sobre 10s pernos 21 por
la presidn del fluido que actia sobre 1los pistones 22.
Entonces se hace subir el véstago de la pren
sa una peQueﬁa distancia mientrés que los espacios del
cilindro 25 pbr encima de los pistones 24 se conectan

con el escape y se suministra fluido comprimido por

debajo de 10s resaltos 31 de los pistones para subir

la viga del troquel y el macho separandolo de la pie-

za estampads, segdn se ilustra en la figura 4. Al mis-

‘mo tiempo, se imvierte la carge hidraulica en 1os per-

- -nos 21_para que empujen a la viga del troquel hacia
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arriba y se admite f1dido comprimido encima de 108 ..%
pistones 29 para que los pasadores extractores 30%0.’
se proyecten hacia abajo y suelten la pieza estamg:.
pada del macho si tuviera la tendencia de subirsg‘-a

L A2

pegada 8l mismo. | D
®e0?

Entonces mientrass se mantiene la viga del
troquel en su pOSlOlOn subida en el SOporte superlor

".‘l

de la herramienta 12 el cilindro hidraulico de la .

' . *

¢

prensa entra en accidn y hace descender al vastago

i

a gran velocidad de modo que las acufladoras 32 gol-!

*e
.

peen los bordes o lados erguidos de la pieza estamA .
pada, segin se ilustra en la figura 5 para que rea-
licen una operacién de acuiiado sobre la pieza estam-
pada obligéniola a adaptarse totalmente a la confi-
guracibén de la matriz. Esta operacidn puede repetir-
se tanxaé veces como Sea necesario.

Las acufiadoras 32 dan forma al mismo tiempo
a los bordes de la pieza estampada para operaciones
posteriores como puede ser la de soldadura.

En la forma ;}ustrada las caras de écciona-
miento de las acufiadoras son planas y horizontales,
pero pueden estar inclinadas si se desea que 10s bor-
des de la bieza estampada queden achaflanados para
formar con 1os de una pieza estampada similar una es-
cotadura en V para alojar la soldadura.

Se vera que todas las operaciones de estam-
pado se regularén normelmente de una forma automatica
en secuencia de forma que el obrero solo tenga que
poner chapa en la prensa y quitar las piezas estampa-

das y aun estas operaciones pueden ser realizadeas
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la prensa;

- _NOTA - :

Descrita suficientemente la naturaleza del

e reae

invento, as{ como la manera de realizarlo en la prag-

. o
tica, debe hacerse constar que las disposiciones au-
oA,

teriormente indicadas, son susceptibles de modifich-~

2
$98 00

ciones de detalle en cuanto no alteren su principio‘

3

fundamental., También se hace constar que el invento*

%ty

_corresponde a una solicitud de patente presentadd, .

< ® q
$* e,

en Inglaterra, con fecha 24 de Julio. de 1965, b&jd .
el Ne 31665/65, acogiéﬁdose, por lo tanto, a los be-
nefiéios que conceden los Convenios Internacionzles
en vigor, siendo 1o que constituye la esencia del
referido invento y por lo que se solicita Patente

de Invencidn, por 20 afios en Espafia: "PROCEDIMIENTO

'Y DISPOSITIVO PARA FORMACION DE PIEZAS ESTAMPADAS";

caracterizandose por lo siguiente:

18.- Procedimiento para formacidn de pie-
zas estampades, especialmente para piezas del tipo
de canal, cubeta, o seccidn cdncava similar con

bordes derechos, caracterizado porque comprende

las operaciones de formar una chapa metéliqa o ti-

ra entre una matriz y un util conformador que com-
prende un macho replegable de estampacidn; hacer
retroceder al macho y aplicar un golpe o una serie
de golpes a 1los bordes erguidos de la pieza estam-
pada.

‘ 22.-.Procedimiento, segin la reivindica-

cion 12, caracterizado porque la chapa o tira meta-
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lica se fuerza a penetrar en la matriz por medio de |,

LR RS

un macho que Se mueve axialmente en el cuerpo del ees.
& 0
*% b9

troquel; el golpe o la serie de golpes en los bor-,

s o0
des erguidos de dicha pieza, se aplican mediante el
roeie

rapido movimiento de unos acuiiadores portados por,

se,

el soporte del Util superior en direccidn a la pid%ze
: oy
estampada. .

38.- Procedimiento, segun las reivindice-"*

a8

ciones 12 o 28, caracterizado porque la formacion:de'
Cad ‘:.9

la pieza estampada se efectua mediante presion hi’s,*
LA N

draulica aplicada en pistones que funcionan en cr7;f
lindros colocados en un soporte portado por el pis-—
ton de la prense hidraulica.

48,- Dispositive para realizar el procedi-
miento, segun las reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque comprende un pistdén de prensa con
movimiento vertical, un bloque sujetador o soporte
del Wtil superior, una viga del troquel movible ver-
ticalmente en el soporte del util mediante pistones
que funcionan en cilimiros hidrdulicos en el blogue
sujetador principal que sirven para hacer avanzar o
retroceder la viga, un macho portado por la viga,
acufiadores montados en el lado inferior del bloque
sujetador del util superior eun lados opuestos &e la
viga del thquel ¥y una matriz con la que coopera el
troquel y que s8e halla montada en un bloque sujetador
fijo inferior.

52,- Dispositivo, segun la reivindicacién
42, caracterizado porque ademés incorpora un dispo-

sitivo que funciona hidraulicamente para quitar la
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vertical accionados hidrawlicamente gue acoplan la
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pieza estampada del macho y pernos con movimiento

ety
os
L]

viga del troquel al cilindro de la prensa. fease

.o

68.- "Procedimiento y dispositivo para

formacidn de piezas estampadas"; tal y como queda®®**"

R

substancialmente descrito en la presente Memoria &,..

ilustrédo ey 1los dibujos que se acompafian.
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