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PATENTE DE INVENCIOXN

a favor de
WESTERN BELECTRIC COMPANY, INCORPORATED -~ de nacionalidsd norieameri-
cana ~ con domicilio en 195 Broadway, NEW YORK (EE.UU.),

poT 3

"Htodo pars estampar piezas en frio".

t00os

Memoria desoriptiva

Este invento se refiere a un método para estampar en £rfo en una
sola operaeidn, una pieza 6 artioulo, a partir de una tira de metal.

En la produccidn de una clase de articules caracterizados por
constar de un vastago y una seccidn final de configuracién compleja &

my irregular, por los métodos actualmente conocidos, se estampan por
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gsepareio dos itrozos de barra de metal con las respectivas configuracio=
nes del vastego y de la poreidn 6 trecho final. Despues, las dos por-
ciones se unen mediante soldadura con fundente & sin 81, & de modo and-
logo. Este procedimiento de varias operaciones requiere varios apara=
tos, resulia entretenido y costoso, y produce desperdicios. El tiempo
consumido y el coste se hacen mayores cuando me guieren producir arti-
culos de porciones irreguleres en ambos extremos de un vastago, ¢ de
una poroidn intermedis entre dos partes de vastago.

El presente invento ofrece wn metodo original para obtensr en
una sola operacidn, de un solo ixozo de barra de metal, articulos ca~
racterizados por tener un vastago y al menos una porcidn de figura irre-
gular. Este método se diferencia de los métodos usuales ya concoidos
como el corriente de “emoabezar en frio", § comprimir un trozo unifor-
me de barra para formar la cabeza de un articulo, u otras téonicas si-
nilares.

En consecuenciay el objeto de este invento es proporcionar un
nuevo método perfeccionade de estampar en frio articulos de metal en
una sola operacion, segin el cual los artfculos se caracterizan por te~
ner un vaAstago y al menos una porcidn de figura irregulary y en el que
se acumula presion hidrostéiica en un trozo de material antes de dar a
una poroidn del mismo una figura irregular.

Con esta finalidad, y de acuerdo con el método de estampar en
£rfo articulos aque ilusira clertos principios del invento, un trozo de
metal se somete & compresién axil hasta acumular en el presidn hidros-
tdtica. Despues, al menos una poroidn del mismo recibe una configura-
cidn irregular. En una forma preferida de realizacidn del invento, des-
pues de acumular & concentrar presidén hidrostidtica en el material, se
aplica un troquel transversalmente a su eje longitudinal, para dar a
parte del trozo la figura irregular que convenga.

Otros objetos y ventajas del invento se apreciaran por la siguien-
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te deseripcion detallada, con referencia a 103 dibujos anexos, en los
cuales indiocan :

La figura 1, una vista esquematica en sscoidn transversal, de
un aparato que puede servir para la préetica del método del invento,
¥ que muestira un trozo de metal situado en una matriz inferior del apa~

ratos

La figura 1A, una viste esquemdtioa en seccidn transversal, de
una disposicidon altemativa de la parte inferior del aparato expuesto
en le figura 1lj

Las figuras 2 y 3, el aparato de la figura 1 en dos fases de m
funcionamientos

La figura 4, una vista por la lines 4~4 de la figura 2, mosiran-
do la disposicion de las matrices en la parte baja de la estampas

La figura 5, una vista por la linea 5-5 de la figura 2, mostran-
do la configuracidén transversal de una abertura de una mairiz superior
del aparato.

La figura 6, una vista por la lines 6-6 de la figura 2, mostran~
do le forma de la seccidn transversal de un Uil montado mévil dentro

de la matriz superior;

Las figuras TA-TD, una serie de vistas de los cambios de confi-
gumeién de un trozo de metal estampado en frio hasta obtener un arti-
culo de acuerdo ocon los principios del método del inventos

La figura 8, una perspectiva del artfculo terminado expuesto en
la figura D3 ¥

Lag figuras 9A~9C, algunas configuraciones irregulares de seccio=

nes que pueden realizarse en vastagos obtenidos de trozos de metal con-

forme a los principlos del invento.
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DESCRIPCION GENERAL.

La expresidn "oonfiguracidn irregular" se ha de entender aqui
en sentido amplio. Comprende, entre otros, los casos en que la porw
oion aludide del artioulo tiene una seccidn transversal distinte de la
del vastago, y su eje central coincidente & no oon el suyo (por ejem-
plo, figuras 8, 9B y 9C); 6 una seccidn transversal idéntioa a la del
vastago, y su eje central coincidents 6 no oon el suyo (por ejemplo,
figura 9A). En estos casos, la seccidn itransversal puede ser uniforme
6 no.

En la figura 8 se expone un nicleo de relevador —10- que consta
de un vastago alargado —1l- y de una seceidn terminal ~12- de configu~
racion compleja o my irrsgular; El nuoleo -10- pertensece a la clase
de artfculos carsoterizados por temer un véstego y al menos wna seceidn
de figura irreguler. El vastego ~11- es de seccidn trensversel sustan—
cialmente uniforme (aunque este no es necesario), excepto un plano «16-
salientes ~17~ y moletesdos =18,

La secoildn =12- tiene una configuraoidn sustancislmente distinte
de la del vistago =llw, O sea una superficie plana ~2l- paralels al eje
central del vastago —ll=, y un par de paredes laterales =20~ sustancisle—
mente planas, que convergen er un vertice redondeado. ILa seceidén tere
minal ~12- acaba en una superficie plana —22-. la seccidn trensversal
de la porcidn -12- es wniforme, y simétrica respecto a un eje central
imaginario, que no coincide con el eje central del vastago =1l-.

Aotualmente el nicleo de relevador ~10- se fabrica estampendo
primero el plano -l6-, los salientes =17~ y los moleteados -18= sobre
un trogo de metal, y luego estampande un segundo trozo de material con
la configuracién compleja del segmento terminal ~12-. Imego se suel-
dan ol véstago =ll~ y el segmento ~12-. Como queda dicho, este método
de varias operaciones para febricar nicleos ~10- de relevador es entre-

tenido y caro, y produce desperdicios.
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En la figura 1 se representa esquematicamente un aparato utili-
zzble para la prictica del método del invento para producir un nicleo
~10- de relevador g partir de un trozo de metal -19~ (figura TA) en
una sola operacion. El aparato comprende una estampa superior ~23—,
nvil respecto a otra inferior ~24~, montada sobre un soporte fijo =26~

La estampe inferior ~24~ comprende una matriz ~3l= que consta
de oinco u otro numero adecuado de segmentos =32~ (figura 4), montados
en una cavided -33~ de la caja inferior =34~. Uno de los segmentos,
el -328~-, tiene una cara apropiada =35~ pare formar en el vastago =ll~
el plano =16~ y los salientes ~17=-, Todos los segmentos =32~ tienen
caras apropiadas para formar los moleteados =18-. LoOs segmentos =32
¥ la cavidad =33~ tienen inclinaciones complementarias, que cooperan
para empujar los segmentos —~32= hacia dentro cusndo la matriz =3l- des-
clende a la cavidad =33 . lLos segmentos =32~ ce mantienen Junios con
zyuda de una banda eldstica ~36-. Una varilla de ajuste —37- con re-
sorte, montada en el soporte ~26-, sitia el trozo -19=- cuando éate se
introduce en lag matriz —=31-.

La estampa superior —23~ comprende una matriz superior ~4l- mon-
tada en wna cavidad =42~ de una caja superior ~43-. La matriz =4l-
ocomprende dos segmentos -44~, que se mantlienen juntos mediante una bane
da eléstica -45-. Los segmentos ~44~ y la cavidad -42~ tienen inoli-
naoiones complementarias., Las caras activas de lozs segmentos =44= li~
mitan una cémara zlargads ~46~ (figure 5), cuya seccidén transversal oo
rresponde a la de la poreidn ~12- del micleo ~10-. Un dtil ~48~, de
igual seccidn trensversal (figura 6) que la cidmars -46~, va montado en
un pisén =47-, y se mueve ajustadamente en dicha camara.

Una c¢lavija posicionadora -49~ va montads en la caje superior
-43~ frente a wn agujero -51- de la caja inferior —34~. En el extremo

inferior de la caja -43~ de encima va montada una matriz ~56~, trang-

versal al eje central de la camara —46-, ¥ con una cara activa -57- de
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configuracidn correspondiente a la porecidn plana =21- del trecho =lZw
del nicleo ~10- de relevasdor. La porcidn de la odmara —46- frontera a

la matriz ~56—~ forma una oavidad —5Q=.

PRACTICA DEL METODO.

Un trozo determinado ~19- (figuras 1 y TA) de metal se colooca
en la abertura definida por las caras activas de los segmentos =32-.
El trozo ~19- viene a apoyarse sobre la variils de gjuste —37-, que lo
mantiene en la posiocidn prevista (figure 1) con relacién a las caras
activas de los segmentos =32-.

Segin muestra la figurs 2, una prensa u otTo mecanismo de apli-
cacidn de fuerza (indicado esquemiticaumenye por flechas ~61-) se hace
furcionar para que bajen la caja superior =43~ y las matrices =44~ ¥
~56-. Al descender la caja -43-~, ol extremo superior del trozo =19=-
entra en la cavidad =59~ y en la oamara =46~ (la matriz -56~ estd algo
retraida entonoes), y la clavija posicimnadora =49- entra en el aguje-
ro =51~ (figura 1). Al seguir bajendo la caja ~43-, toca los segmen~
t0s =32= y los hace enirar en la cavidad ~33=, hasta que la caja =43~
llega & la inferior =34~. Durante el descenso de la caja =43~, las
caras ectivas de los segmentos —32- comprimen el trozo -19- para for-
mar el plano =16~, los salientes =17- y los moleteados -18~ (figura 7)o

Mientras se introducen los segmentos =32= en la cavidad =33,
el metel, desalojado por la compresidn de la parte inferior del trozo
=19~ para formar el plano -l6~ y los salientes —~17~, se hace fluir hae
cia fuera, contra la varilla de ajuste —37-. En este momento, ol vas~
tago =11~ estd totalmente formade, y oonfinado en toda su longitud por
los segmentos =32=,

En la figura 3, el pison -4~ y el dtil =48 se hace bajar por
medio de otra prensa (indicade esquematicamente por la flecha —62-)

para someter el trozo ~19~ a compresion axil. Al seguir avanzando el
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Util —4B8=, éste aplica un esfuerzo de compresidn suficiente para acumu
lar presion hidrostatica en el 1020 ~19~ y aumentar considerzblemente
la duotilidad del metal. EL 0til ~48- continia su avance, y el metal
de la porcidn superior del trozo -19~ comlienzs a fluir en la cavidad
~59~, Bl trogo ~19~ se someie a presidn hidrostatica, por estar confi~-
nado entre los segmentos =44=- y =32= (salvo la matriz opuesta =56=) y
sujeto a esfuerzos radiales, mientras lo comprime el Wtil ~48~. IEn tér-
minos figurados, la parte superior del trozo -19~ comienza a "engordax®
(figura TC).

"Presion bidrostatica" es una expresion empleada en el ramo para
describir la situacion en gque se aplica suficiente presion externa uni-
forme a un trozo de metal, relativamente blando 6 duro, para sumentar su
ductilidad. BRespecto a los efectos de la "presidén hidrostaiica" en me-
tales y otros materiales cuya ductilidad aumenta, v. "Large Plastioc Flow
and Fracture", Dr. Percy Bridgman, 1932, McGraw-Hill Book Co.

Cuando el pisdn =47- ha alcanzado su limite maximo de descenso
(determinado por chocar un resalto —63- del mismo contrs las mairices
~44-), €l extremo del 1til ~48- esti laterelmente alineado con la cima
de la matriz ~56~ para cerrar la camara =46~ y limitar la cavidad =59=
(figura 3)e La matriz =56~ es movida ahora hacia dentro mediante un me-
canismo hidréulico u otro adecuado (esquematizado por la flecha =64=),
con suficiente fuerza parsé que su cara activa =57~ haga entrar el metal
(sometido a presidn hidrostatica) en la cavidad —59-, para asumir la
forma compleja de la parte —12- (figuras Dy 8).

Debe entenderse que la formacidn del plano -16-, los salientes
~17- y los moleteados ~18- no es ssencial en la practica del método, ¥
que se describe s6lo para ilustrar algunos detalles factibles en un tro-
zo de barra. La caracter{stica principal del iumvento, como ya se ha di-
cho, es la formacidn de un trecho de figura irregular, como el terminal

~12-, en un vastago hecho de un solo trozo de metal en una gola operacidn
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o fase.
El método, tal como gqueda deserito, es aproplado para estampar
en frio artioulos a partir de trozos =19~ de metales relativamente blane
dos, como cobre 0 acero con poco carbono, entre otros. Sin embargo,
puede servir para otros materiales mas bien duros, oomo acexro con mucho
carbono, 6 con molibdeno, entre otros. Bn cuslquier caso, hay gue apli-
car esfuerzos de compresion suficientes sobre el trozo =19, mientras lo
encierran los segmentos =32~ y =44~, a fin de acumular sufiociente pre-
sion hidrostétioa pars sumentar su ductilidad. Al estampar en frfo wn
t1070 =19~ de metal duro para hacer un niicleo de relevador =-10-, ss apli-
can fuerzas de compresidn axiles suficlentes a sus dos extremos para ague~
mular presién hidrostitioca y provocar la transicidn de quebradizo a dioe-
$il. Al mismo tiempo, la matriz -31- se hace bajar de modo que la cara

aotiva =35~ del segmento -32g- haga salir el metal del fondo de aquélla
mientras se forman el plano ~1l6~ y log salientes =lTw.

La parte inferior del aparato expuesto en la figura 1 puede va~
riarse en la forma representada en la figura 14, cuando de un trozo ~19-
de metal duro haya de obtenerse en frfo un niicleo ~10- de relevador. Un
pigdn =66-, con un Ubil =67~ montado en &1, sustituye a la varilla =37=.
El pisdn =66- impulsa el Gtil ~67=, a fin de aplicar esfuerzos de com=
presién a la base del trozo —19=, a la vez que el pisén —47- impulsa el
atil -48- para aplicar esfusrzos de compresion a su varte alia, y acu=
mular presion hidrostatica en el trozo de materisl. Esencialmente al
mismo tiempo, la matriz =31- se hace bajar a la caje =34~, de modo que
el $10z0 -19- queda rigidamente confinado por los segmentos =32~ y =44~.
Al aproximarse los segmentos -=32- al fondo de la cavidad, el pisdn =66~
se retrae un poco, de modo que el metal desalojado por el segmento -32a~
fluye hacia el fondo de la matriz =31-, mientras se maniiene el irozo
=19~ sometido a compresidn axile

Al aparato ilustrado en las figuras 1 y 1A se pueden asoociar
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mecanismos apropisdos, conocidos de los expertos en el ramo, para regu-

lar la sucesion de operaciones de los diversos elementos, como gqueda
desorlito.

Aunque el método del inventc se ha desorito como una serie de
opereciones, segin se expone en las figuras TA-TD, el micleo =10- de re~
lovador de forma de un solo trozo de cobre y de acero con poco carbono
en una sola operacidn, y en un lapso relativamente breve, del orden de
poocos segundes. Empleando un aparato similar al esguematizado en la fim
gura 1, se han sometido trozos -19- a uncs 28.000 kg/cmZ, mientras esta-
ban confinados por los segmentos «32~ y ~44=~, para acunular en ellos pre-
sidn hidrostdticae.

Por lo expuesto se apreciara que este método, apliocado a la fa=
bricecidn de nicleos ~10- de relevadores, es econdmicamente ventajoso
comparado con la técnica actual, por ser relativamente corto el tiempo
de oada ciclo de produceidn y reducido el coste del aparato necesario,

mas bien sencillo, y porque se eliminan los desperdicios. Ademas, los

micleos ~10- de relevador manufacturados conforme sl método del invento
son por lo menos tan s6lidos como los fabricados segin las actuales téo-
niocas.

Tambien =e apreciara que pueden emplearse metales relativanente
blandos 6 mds bien duros como material para estampar articulos de la cla~
se caracterizada por tener un vastago y al menos un trecho de configura-
cién irregular, de acuerdo con el método del presente invento. Igualmen~
te se observara que el trecho irregularmente configurado puede hacerse
en cuelquier punto de la longliud del material, por ejemplo, en un ex-
tremo (figuras 8 y 9A), en un lugar prefijado intermedio (figura 9C), &
en ambos extremos del mismo (figura 9B).

En las figuras 9By 9C, el trecho ~12'- de configuracion irre-
gular tiene una superficie plana fommada vor la cara activae -57- de la

natriz ~56-, Sin embargo, la cara —-57~ puede tener cualquier forma gue
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convenga, ourvay dentada, eto. En &sas figuras, el trecho -12'~ es
uniforme, y esencialmente simétrico con relacidn a un eje oentral ima—
ginario, que no coincide con el eje central del vastago ~1ll=-, aungue
puede coineidir, si so quiere. En la figura 94, el trecho —12- tiene
la misma configuracidn en seccidn transverssl (redonda) que el vAstago
~11~, pero mayor didmetro, y su eje oentral no coincide con el del vés-
tago, pero puede coincidir, si se quiers. Aungue no se representa, es
evidente que el trecho ~12'- puede ser ocuadrado, sobre un vastago re—
dondo, 6 un c¢ilindro sobre un vastago cuadrado, 6 tener una conicidad
longitudinal, etc. En rezlidad, es literalmente ilimitada la posible
configuracion del trecho -12!'~, si se estampa mieniras el metal del tro-
%0 se somete a presidn hidrostdtica de acuerdo con los prinecipios del'
método. Por el contrario, si el metal no se somete a presién hidrosta~

tica, la configuracidn posible del irecho -12- quede seriamente limitada.

Se reivindica como objeto de la presente patente :

1, - Método para estampar piezas en frio a partir de un trozo
de metal, caracterizado porque se aplican esfuerzos axiles al trozo de
metel (15), para acumular en el mismo presién hidrostdtica y sumenter °
su duotilidad, y se oonfigure al menos una porcidn (12!') del trozo de
petal seglin una configurecién irregular mientras dicha porcidn se en—
cuentra sometidz a la presion hidrestétice y oon su duotilidad aumenteda.

2. — ¥étodo segin la reivindicaecidn 1, caracterizado porgue le
estampacién se efectua mediante fuerzas mecénices, por ejemplo, arlican~
do una matriz (56) transversalmente al sje central del trozo de metal
(19), pare dar a dicha poreidn la configuracidén irregular.

3, - Método segin la reivindicacién 1, pars estampar un articu-

lo a partir de un trozo de metal relativamente duro, carecterizado por-
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que este material se somete e fusrzas de compresion de suficiente megni~
tud para que experimente una transioidn de quebradizo a dlctil antes de
ser sonfigurado.

4o = Método para estamper en frio a partir de un solo trozo de
barra de metal de seccidn transversal uniforme, un ndcleo de relevador
que comprende un vastago y una porcién terminal de configurscidn irre- -
gular, de acuerdo con una & verias de les reivindicaciones precedentes;
carscterizado porque se pone una primers porcidn de wn trozo de metal
(19) en una metriz inferior (24), de modo que esta poroidn quede ence-
rrada 6 confinada en ellaj se hace avanzar una matriz superior (23) conw
tre la porcidn restante del trozo de metal, de modo que el extremo de
éste atraviese y rebase una cavidad (59) contenida en la matriz superior;
se aplica al extremo de la porcidén restante un util (48) que ejerce
fuerzas de compresion axiles de sufiociente magnitud para acumular sufi-
ciente presidn hidrositdtioa en el trozo de metal, para sumentar su duo-
tilidad; y se mueve una matriz (56), en direccidn transversal al eje
central del trozo de medal y hacia la cavidad (59), para dar al metal
en dicha oavidad la configuracidn irregulars

5. - Método segin la reivindicacidén 4, caracterizado porque com-
prende ademés la fase de aplicar, simultdneamente con la aplicacidn del
primer util (48), Gtil (67) al extremo de la primers porcidn del trozo
de metal, mientras éste se mantiene r{gidamente en la matris inferior,
¥ este segundo Gtil ejerce fuerzas de compresidn axil de sufioiente mag-
nitud para syudar al primer Uil a acumlar presidn hidrostatica en el
trozo de metal, para sumentar su ductilidad.

6, - Método para estampar piezas en frio.

Esta memoria consta de once paginas, escritas por una sola cara.
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