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P A T E N T E  D E  I N V E N C I Ó N  

a favor de

WESTERN ELECTRIC COMPANY, INCOHPORATED - de nacionalidad norteameri- 

cana - con domicilio en 195 Broadway, NEW YORK (EE.UU.),

por :

"Método para estancar piezas en frío".
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M e m o r i a  d e s c r i p t i v a

Este invento se refiere a un método para estampar Mi frío en una 

sola operación, una pieza ó artículo, a partir de una tira de metal.

En la produoción de una clase de artículos caracterizados por 

constar de un vastago y una seoción final de configuración compleja ó 

5 muy irregular, por los métodos actualmente conocidos, se estampan por
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separado dos trozos de barra de metal oon las respectivas configuracio­

nes del vastago y de la porción ó trecho final. Después, las dos por­

ciones se unen mediante soldadura con fundente ó sin él, ó de modo aná­

logo. Este procedimiento de varias operaciones requiere varios apara­

tos, resulta entretenido y costoso, y produoe desperdicios. El tiempo 

consumido y el ooste se hacen mayores cuando se quieren produoir artí­

culos de porciones irregulares en ambos extremos de un vastago, ó de 

una porción intermedia entre dos partes de vastago.

El presente invento ofrece un método original para obtener en 

una sola operación, de un solo trozo de barra de metal, artículos ca­

racterizados por tener un vastago y al menos una poroión de figura irre­

gular. Este método se diferencia de los métodos usuales ya conooidos 

como el corriente de "enoabezar en frío", ó comprimir un trozo unifor­

me de barra para formar la cabeza de un artículo, u otras técnioas si­

milares.

En consecuencia, el objeto de este invento es proporcionar un 

nuevo método perfeccionado de estampar en frío artículos de metal en 

una sola operaoión, según el cual los artíoulos se caracterizan por te­

ner un vastago y al menos una poroión de figura irregular; y en el que 

se acumula presión hidrostática en un trozo de material antes de dar a 

una poroión del mismo una figura irregular.

Con esta finalidad, y de aouerdo con el método de estampar en 

frío artículos que ilustra ciertos principios del invento, un trozo de 

metal se somete a oojmpresión axil hasta aoumular en él presión hidroe- 

tática. Después, al menos una porción del mismo recibe una configura­

ción irregular. En una forma preferida de realización del invento, dea- 

pues de acumular ó oonoentrar presión hidrostática en el material, se 

aplica un troquel transversalmente a su eje longitudinal, para dar a 

parte del trozo la figura irregular que oonvenga.

Otros objetos y ventajas del invento se apreciarán por la siguien-
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te descripción detallada, con referencia a los dibujos anexos, en los 

cuales indican :

La figura 1, una vista esquemática en secoián transversal, de 

un aparato que puede servir para la práotica del método del invento, 

y que muestra un trozo de metal situado en una matriz inferior del apa­

rato;

La figura 1A, una vista esquemática en sección transversal, de 

una disposición alternativa de la parte inferior del aparato expuesto 

en la figura 1;

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

funcionamiento;

La figura 4, una vista por la línea 4-4 de la figura 2, mostran­

do la disposición de las matrices en la parte baja de la estampa;

La figura 5, una vista por la línea 5-5 de la figura 2, mostran­

do la configuración transversal de una abertura de una matriz superior 

del aparato.

La figura 6, una vista por la línea 6-6 de la figura 2, mostran­

do la forma de la sección transversal de un útil montado móvil dentro 

de la matriz superior;

Las figuras 7A-7D, una serie de vistas de los oambios de confi­

guración de un trozo de metal estampado en frío hasta obtener un artí­

culo de acuerdo oon los principios del método del invento;

La figura 8, una perspectiva del artículo terminado expuesto en 

la figura 7D; y

Las figuras 9A-9C, algunas oonfiguraoiones irregulares de seccio­

nes que pueden realizarse en vástagos obtenidos de trozos de metal con­

forme a los prinoipios del invento.
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DESCRIPCIÓN GENERAL.

La expresión "configuración irregular" se ha de entender aquí 

en sentido amplio. Comprende? entre otros, los oasos en que la por­

ción aludida del artículo tiene una seooión transversal distinta de la 

del vastago, y su eje central coincidente ó no con el suyo (por ejem­

plo, figuras 8, $B y 9C); ó una seooión transversal idéntica a la del 

vastago, y su eje oentral coinoidente ó no oon el sayo (por ejemplo, 

figura 9A). En estos oasos, la sección transversal puede ser uniforme

ó no.

En la figura 8 se arpone un núoleo de relevador -10- que consta 

de un vastago alargado -11- y de una sección terminal -12- de configu­

ración compleja ó muy irregular, El núoleo -10- pertenece a la olase 

de artículos caracterizados por tener un vastago y al menos una sección 

de figura irregular. El vastago -11- es de sección transversal sustan- 

cialmente uniforme (aunque esto no es necesario), excepto un plano -16- 

salientes -17- y moleteados -18-.

La seooión -12- tiene una configuración sustancialmente distinta 

de la del vastago -11-, ó sea una superficie plana -21- paralela al eje 

central del vastago -11-, y un par de paredes laterales -20- sustanoial- 

m6nte planas, que convergen en un vértice redondeado. La seooión ter­

minal -12- acaba en una superficie plana -22-. La sección transversal 

de la poroión -12- es uniforme, y simétrioa respecto a un eje central 

imaginario, que no coincide con el eje central del vastago -11-.

Actualmente el núcleo de relevador -10- se fabrica estampando 

primero el plano -16-, los salientes -1?- y los moleteados -1&- sobre 

un trozo de metal, y luego estampando un segundo trozo de material con 

la configuración oompleja del segmento terminal -12-. Luego se suel­

dan el vastago -11- y el segmento -12-. Como queda dicho, este método 

de varias operaciones para fabricar núoleos -10- de relevador es entre­

tenido y caro, y produce desperdicios.
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En la figura 1 se representa esquemáticamente un aparato utili- 

zable para la práctica del método del invento para producir un núoleo 

-10- de relevador a partir de un trozo de metal -19- (figura 7¿) en 

una sola operaoión. El aparato comprende una estampa superior -23-, 

móvil respeoto a otra inferior -24-y montada sobre un soporte fijo -26-.

La estampa inferior -24- comprende una matriz -31- que consta 

de cinco u otro número adecuado de segmentos -32- (figura 4)y montados 

en una cavidad -33- de la caja inferior -34-. Uno de los segmentosy 

el -32a-, tiene una cara apropiada -35- país, formar en el vástago -11- 

el plano -16- y los salientes -17-. Todos los segmentos -32- tienen 

oaras apropiadas para formar los moleteados -18-. Los segmentos -32- 

y la cavidad -33- tienen inclinaciones complementariasy que cooperan 

para empujar los segmentos -32- hacia dentro ouando la matriz -31- des­

ciende a la cavidad -33-. Los segmentos -32- se mantienen juntos con 

ayuda de una banda elástica -36-. Una varilla de ajuste -37- con re­

sorte, montada en el soporte -26-, sitúa el trozo -19- cuando éste se 

introduce en la matriz -31-*

La estampa superior -23- comprende una matriz superior -41- mon­

tada en una cavidad -42- de una oaja superior -43-. La matriz -41- 

oomprende dos segmentos -44-y que se mantienen juntos mediante una ban­

da elástica -45-. Los segmentos -44- y la. cavidad -42- tienen incli­

naciones complementarias. Las caras activas de los segmentos -44- li­

mitan una cámara alargada -46- (figura 5)y cuya sección transversal co­

rresponde a la de la porción -12- del núcleo -10-. Un útil -48-y de 

igual sección transversal (figura 6) que la cámara -46-y va montado en 

un pisón -47-y y se mueve ajustadamente en dicha cámara.

Una clavija posicionadora -49- va montada en la caja superior 

-43- frente a un agujero -51- de la caja inferior -34-. En el extremo 

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

versal al eje central de la cámara -46-, y con una cara activa -57- de
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configuración correspondiente a la porción plana -21- del trecho -12- 

del núcleo -10- de relevador. La porción de la cámara -46- frontera a 

la matriz -56- forma una cavidad -5$-.

5 PRACTICA DEL MÉTODO.

Un trozo determinado -19- (figuras 1 y  7A) de metal se coloca 

en la abertura definida por las caras activas de los segmentos -32-.

El trozo -19- viene a apoyarse sobre la varilla de ajuste -37-) que lo 

mantiene en la posición prevista (figura l) con relación a las caras 

10 activas de los segmentos -32-.
Según muestra la figura 2, una prensa u otro mecanismo de apli­

cación de fuerza (indicado esquemáticamente por fleohas -61-) se hace 

funcionar para que bajen la caja superior -43- y las matrices -44- y 

-56-. Al descender la caja -43-) el extremo superior del trozo -19- 

15 entra en la cavidad -59- y en la cámara -46- (la matriz -56- está algo 

retraída entonces), y la clavija posioionadora -49- entra en el aguje­

ro -51- (figura 1). Al seguir bajando la caja -43-, toca los segmen­

tos -32- y los hace entrar en la cavidad -3^-, hasta que la caja -43- 

llega a la inferior -34-* Durante el descenso de la caja -43-, las 

20 caras activas de los segmentos -32- comprimen el trozo -19-  para for­

mar el plano -16-, los salientes -17- y los moleteados -18- (figura 7B).

Mientras se introducen los segmentos -32- en la cavidad -3^-, 

el metal, desalojado por la compresión de la parte inferior del trozo 

-19- para formar el plano -16- y los salientes -17-, se hace fluir ha- 

25 cia fuera, oontra la varilla de ajuste -37-. En este momento, el vas­

tago -11- está totalmente formado, y oonfinado en toda su longitud por 

los segmentos -32-.

En la figura 3, el pisón -47- y el útil -48- se hace bajar por 

medio de otra prensa (indicada esquemáticamente por la flecha -62-)

30 para someter el trozo -19- a compresión axil. Al seguir avanzando el
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lar presión hidrostática en el trozo -19- y aumentar considerablemente 

la duotilidad del metal. El útil -48- oontinúa su avance, y el metal 

de la poroión superior del trozo -19- oomienza a fluir en la cavidad 

-59-. El trozo -19- se somete a presión hidrostática, por estar confi­

nado entre los segmentos -44- y -32- (salvo la matriz opuesta -56-) y 

sujeto a esfuerzos radiales, mientras lo comprime el útil -48-. En tér­

minos figurados, la parte superior del trozo -19- comienza a "engordar"

(figura 7C).

"Presión hidrostática" es una expresión empleada en el ramo para 

describir la situación en que se aplioa suficiente presión extema uni­

forme a un trozo de metal, relativamente blando ó duro, para aumentar su 
ductilidad. Respecto a los efectos de la "presión hidrostática" en me­

tales y otros materiales cuya ductilidad aumenta, v. "Largo Plástic Flow 

and Fracture", Dr. Percy Bridgman, 1932, McGraw-Hill Book Co.

Cuando el pisón -47- ha alcanzado su límite máximo de descenso 

(determinado por chocar un resalto -63- del mismo contra las matrices

-44-), el extremo del útil -48- está lateralmente alineado con la cima 

de la matriz -56- para oerrar la cámara -46- y limitar la cavidad -59- 

(figura 3). La matriz -56- es movida ahora hacia dentro mediante un me­

canismo hidráulico u otro adeouado (esquematizado por la fleoha -64-), 

con suficiente fuerza para que su cara activa -57- haga entrar el metal 

(sometido a presión hidrostátioa) en la oavidad -59-, para asumir la 

forma compleja de la parte -12- (figuras ?D y 8).

Debe entenderse que la formación del plano -16-, los salientes 

-17- y los moleteados -18- no es esencial en la práctioa del método, y 

que se describe sólo para ilustrar algunos detalles factibles en un tro­

zo de barra. La característica principal del invento, como ya se ha di­

cho, es la formación de un trecho de figura irregular, como el terminal 

-12-, en un vastago hecho de un solo trozo de metal en una sola operación
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El método, tal como queda descrito, es apropiado para estampar 

en frío artíoulos a partir de trozos -19- de metales relativamente blan­

dos, como cobre ó aoero oon pooo carbono, entre otros. Sin embargo, 

puede servir para otros materiales más bien duros, como acero oon mucho 

carbono, ó con molibdeno, entre otros. En cualquier oaso, hay que apli­

car esfuerzos de compresión suficientes sobre el trozo -19-, mientras lo 

encierran los segmentos -32- y -44-; a fin de acumular suficiente pre­

sión hidrostátioa para aumentar su duotilidad. Al estampar en frío un 

trozo -19- de metal duro para haoer un núcleo de relevador -10-, se apli­

can fuerzas de compresión axiles sufioientes a sus dos extremos para acu­

mular presión hidrostátioa y provocar la transición de quebradizo a dúo- 

til. Al mismo tiempo, la matriz -31- se hace bajar de modo que la cara 

aotiva -35- del segmento -32a- haga salir el metal del fondo de aquélla 
mientras se forman el plano -16- y los salientes -17-.

La parte inferior del aparato expuesto en la figura 1 puede va­

riarse en la forma representada en la figura 1A, cuando de un trozo -19- 

de metal duro haya de obtenerse en frío un núcleo -10- de relevador. Un 

pisón -6&-, oon un útil -67- montado en él, sustituye a la varilla -37-* 

El pisón -66- impulsa el útil -67-; a fin de aplicar esfuerzos de com­

presión a la base del trozo -19-, a la vez que el pisón -47- impulsa el 

útil -48- para aplicar esfuerzos de oompresión a su parte alta, y acu­

mular presión hidrostátioa en el trozo de material. Esencialmente al 

mismo tiempo, la matriz -31- se hace bajar a la caja -34-; de modo que 

el trozo -19- queda rígidamente confinado por los segmentos -32- y -44-* 

Al aproximarse los segmentos -32- al fondo de la cavidad, el pisón -66- 

se retrae un poco, de modo que el metal desalojado por el segmento -32&- 

fluye hacia el fondo de la matriz -31-, mientras se mantiene el trozo 

-19- sometido a compresión axil.

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

lar la suoesión de operaciones de los diversos elementos, como queda 

desorito.

Aunque el método del invento se ha descrito como una serie de 

operaciones, según se expone en las figuras 7A-7D, el núoleo -10- de re­

levador de forma de un solo trozo de cobre y de acero con poco carbono 

en una sola operaoión, y en un lapso relativamente breve, del orden de 

pocos segundos. Empleando un aparato similar al esquematizado en la fi­

gura 1, se han sometido trozos -19- a unos 28.000 kg/cm2, mientras esta­

ban confinados por los segmentos -32- y -44*! para acumular en ellos pre­

sión hidrostática.

Por lo expuesto se apreciará que este método, aplicado a la fa­

bricación de núcleos -10- de relevadores, es económicamente ventajoso 

comparado con la técnica actual, por ser relativamente corto el tiempo 

de oada ciclo de producoión y reducido el coste del aparato necesario, 

más bien sencillo, y porque se eliminan los desperdicios. Además, los 
núcleos -10- de relevador manufacturados conforme al método del invento 

son por lo menos tan sólidos oomo los fabricados según las actuales téo- 

nioas.

También se apreciará que pueden emplearse metales relativamente 

blandos ó más bien duros oomo material para estampar artículos de la ciar­

se caracterizada por tener un vastago y al menos un trecho de configura­

ción irregular, de aouerdo oon el método del presente invento. Igualmen­

te se observará que el trecho irregularmente configurado puede haoerse 

en cualquier punto de la longitud del material, por ejemplo, en un exr- 

tremo (figuras 8 y 9A), en un lugar prefijado intermedio (figura 9C), ó 

en ambos extremos del mismo (figura 9B).

En las figuras 9B y 9C, el trecho -12'- de configuración irre­

gular tiene una superfioie plana formada por la cara activa -57- de la 

matriz -56-. Sin embargo, la cara -57- puede tener cualquier forma que
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convenga, ourva, dentada, eto. En esas Algaras, el trecho -12'- es 

uniforme, y esencialmente simétrico con relación a un eje oentral ima­

ginario, que no coincide oon el eje central del vastago -11-, aunque 

puede coineidir, si se quiere. En la figura 9A, el treoho -12- tiene 

la miaña configuración en sección transversal (redonda) que el vastago 

-11-, pero mayor diámetro, y su eje oentral no coinoide con el del vas­

tago, pero puede ooincidir, si se quiere. Aunque no se representa, es 

evidente que el trecho -12'- puede ser cuadrado, sobre un vastago re­

dondo, ó un cilindro sobre un vastago ouadrado, ó tener una conicidad 

longitudinal, eto. En realidad, es literalmente ilimitada la posible 

oanfiguraoión del trecho -12'-, si se estampa mientras el metal del tro­

zo se somete a presión hidrostática de acuerdo con los principios del 

método. Por el contrario, si el metal no se somete a presión hidrostá­

tica, la configuración posible del trecho -12- queda seriamente limitada.

N O T A

Se reivindioa oomo objeto de la presente patente t

1. - Método para estampar piezas en frío a partir da un trozo 

de metal, caracterizado porque se aplioan esfuerzos asiles al trozo de 

metal (l$), para acumular en el mismo presión hidrostática y aumentar 

su duotilidad, y se configura al menos una porción (12') del trozo de 

metal según una configuración irregular mientras dicha porción se en­

cuentra sometida a la presión hidrostática y con su duotilidad aumentada.

2. - Método según la reivindicación 1, caracterizado porque la 

estampación se efeotúa mediante fuerzas mecánicas, por ejemplo, aplican­

do una matriz (56) transversalmente al eje central del trozo de metal 

(l<?), para dar a dicha porción la configuración irregular.

3. - Método según la reivindicación 1, para estampar un artícu­

lo a partir de un trozo de metal relativamente duro, caracterizado por-
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que este material se somete a fuerzas de oompresión de sufioiente magni­

tud para que experimente una transición de quebradizo a dúctil antes de 

ser configurado.

4. - Método para estampar en frío a partir da un solo trozo de 

barra de metal de sección transversal uniforme, un núcleo de relevador 

que comprende un vastago y una porción terminal de configuración irre­

gular, de acuerdo con una ó varias de las reivindicaciones precedentes; 

caracterizado porque se pone una primera porción de un trozo de metal 

(19) en una matriz inferior (24)y de modo que esta poroión quede ence­

rrada ó confinada en ella; se hace avanzar una matriz superior (23) oon- 

tra la poroión restante del trozo de metal, de modo que el extremo de 

éste atraviese y rebase una cavidad (5$) contenida en la matriz superior; 

se aplica al extremo de la porción restante un útil (48) que ejerce 

fuerzas de compresión axiles de sufioiente magnitud para aoumular sufi­

ciente presión hidrostátioa en el trozo de metal, para aumentar su duc­

tilidad; y se mueve una matriz (56), en dirección transversal al eje 

central del trozo de metal y hacia la cavidad (59), para dar al metal

en dicha oavidad la configuración irregular.

5. - Método según la reivindicación 4# caracterizado porque com­

prende además la fase de aplicar, simultáneamente con la aplicación del 

primer útil (48), útil (67) al extremo de la primera porción del trozo 

de metal, mientras éste se mantiene rígidamente en la matriz inferior,

y este segundo útil ejerce fuerzas de compresión axil de sufioiente mag­

nitud para ayudar al primer útil a acumular presión hidrostátioa en el 

trozo de metal, para aumentar su ductilidad.

6. - Método para estampar piezas en frío.

Esta memoria consta de onoe páginas, escritas por una sola cara.
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