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SECCION TECNIGCA -

CLASECACION |, P.C. 3 / 6 Y 1) 3
cLase 421 J&
SUBCLASE_ 9

PATENTE
DE
INVENCION

a favor de Don Pedro TARRAGONA MINGOT, de nacionalidad
espailola, residente en Barcelona, calle Calabria, 69,

por "PROCEDIMIENTO PARA EL TROQUELADO DE CHAPA",

MEMORIA DESCRIPTIVA

la presente invencidén se refiere a un proce-
dimiento pare el troquelado de chapa. .

Es de todos bien conocida la profusidén con que
en la industria se dan los procesos de estampacidn sobre

5. chapa, ya den como resultado una estampacién propiamente

dicha, un embutido, o un corte o troquelado. En unos
casos o en otros, como dichos procesos se llevan a cabo
en general en series de gran tirada, el desgaste que ex~-
perimenta la matriz correspondiente es considerable, sien-

10. do precisa su rectificacidén o sustitucidén por otre nueva



5e

10,

15,

20,

5.

- 2 -
176327

con relativa gran frecuencia. Los efectos de dicho des-

gaste los evidencian los controles de calidad sobre
los lotes de las piezas producidas que, si son defectuosas,
son rechazadas.

Dado que, como se ha dicho &l principio, estos
procesos son de gran importandéia en la industria, es de-
cir, constituyen por su volumen un gran capitulo entre
los procesos industriales, las pémidas que se derivan
del desgaste de la herramienta, tanto por el coste en si
de la misma o de su rectificacidén, como por el derivado
del rechazo de piezas defectuosas, como por las horas
de trsbajo que, en gelleral, suponen todos estos factores,
son muy grandes, constituyendo una preocupacidn constante
para el empresario reducirlas en todo lo posible, tratando'
de alargar con los medios que suministra la ciencia y la
téenica la vida de sus herramientas,

A este fin de tanta trascendencia para la indus-
tria y, en suma, para la economia, contribuye la presente
invencidn, la cual prevé un nuevo procedimiento para el
troguelado de chapa, operacidn que entra demtro de las
citadas con carécter general,

En este caso concreto de ftroquelado de chapa en
grandes series, la experiencis arroja, para la forma umual
operativa, unos rendimientos muy bajos, pues debido & las
altas temperaturas que & consecuencia del rozamiento mecé-
nico se alcanzan en la matriz, ésta se deteiora pronto,
redondedndosele los cantos de corte, con la consiguiente

produceidén de piezas defectuosas con rebabas y otros efectos



de lamingseidn., Por el contrario, con el procedimiento
de la invencidn, totalmente Unico en su género, se
congiguen rendimientos de wn 7 & un 8% superiores.

Se caracteriza esencialmente este procedimiento

5. por el hecho de someter la chapa objeto de corte a un
proceso de enfriamiepto intenso, de prefemmecia a unos
-40 a =30°C, segin ias caracteristicas del material
troquelado, haciéndola pasar por un tunel de refrigeracién
instalado al efecto a la entrada y en linea de una metriz

10, usual, procediendo a continuacidén a troquelar la chapa
que, dada su beja temperatura, presenta una fragilidad
apta pars el troquelado sin rebabas y absorbe el calor
de friceidn producido contribuyendo a ung mayor vida
de la herramienta, ’

15, Los dibujos adjuntos muestran a titulo de ejem~
plo ilustrativo, no limitativo del alcance de la presente'
invencidn, una forma preferida de realizacidn prdctica
de la misma,

En dichos dibujos: las figuras 1, 2y 3 v 4,

20. ilustran de forma semiesquemdtica un proceso de troquelado
de chapa segin la forma usual, evidenciendo el deterioro
de la matriz y sus efectos de produccidén de piezas defec-
tuosas, y la figura 5 ilustrs el procedimiento de la in-~
vencién mediente la representacién de una instalacidén de

25, corte provista de tfnel de refrigeracidn,

Pars la operatoria usual, una instalacidén de cor-
te 1 comprendfia una matriz de corte formada por el punzdn

2 de las dimensiones y forma‘aprOpiada, destinada a caer
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sobre una matriz o sufridera 3 en la que se dispone de

forma continua la cham 4 objeto de corte. El calor intenso
que se produce debido a la friceidn mecénica y al ‘trabajo
de cizallamiento del material, continwos, deteriorgban

la matriz 2/3 al producir el redondeado de sus cantos de
corte 5, y como consecuencia de ello, salian piezas 6

con rebabas 7 y otros efectos de laminacidn, no acepta~
bles por el control de calidad.

La presente invencidn afiade a la instalacidn
de corte 1 descrita, un tinel de refrigeracidn 8, dispues-
to & la entrada de la misma, y cuyo objeto es enfriar
intensamente la chapa continua 4 objeto de corte para que
al llegar a la matriz absorba el calor de friccidén produci-
do impidiendo que sus efectos nocivos se dejen sentir '
en dicha herramienta. Si bien en una serie de produccidn
my larga, los cantos de corte 5 acaban redondedndose,
las piezas producidas 9 no salen con rebabas ya que la
chapa subenfriads es mis frigil que a la temperatura normel
¥y se corta entes de que las tensiones tangenciales produz-
can laminacidn., Como se ve, pues, el enfriamiento de la
chapa que promueve lajpresen$e invencidn repercute favo-
rablemente sobre dos factores del proceso: el estado de
la herramienta y el estado de la chapa.

Para que este procedimiento se lleve & cabo en
condiciones dptimas es conveniente que el tinel de.refrige-
racién enfrie a 40 o 30°C vajo cero, temperaturas a las
cuales los enlaces metdlicos se hacen débiles, y que, por

otra parie, son suficientes para contrarrestar con ventaja
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los niveles térmicos producidos por el calor de friccidn,

Con el procedimiento descrito, totalmente tinico
pn su género, se consigue incrementar en un 7 o un 8%
el rendimiento de la operacién de troquelado, segin han
arrojado experiencias comparatiwas llevadas & cabo con
el sistema usual conocido y con el nusvo.

Serén independientes del alcance de la presen~
te invencidén los detalles y caracteristicas constructi~
ves de los elementos que la integran y, en general, cuan-

t0 no altere el espiritu de las siguientes reivindicaciones,

NOTaA

Se reivindica como objeto de la presente paten—
te de invencidn :

1. Procedimiento para el troquelado de chapa,
caracterizado por el hecho de someter la chapa objeto
de corte a un proceso de enfriamiento intenso, haciéndola
pasar por un tunel de refrigeracidén instalado al efecto
a la entrada y en linea con una matriz de corte usual,
procediendo a continuacién a troquelar la chape que, dada
su baja temperatura, absorbe el calor de friccién, produ~
cide contribu_yendo a una mayor vida de la herramienta
¥y facilita el troquelado sin rebabas.

2. Procedimiento para el troquelado de chapa,

segin le reivindieacidn 1, caracterizado por el hecho de que

la refrigeracidén de la chepa ge lleva a cabo a una tempe-
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ratura comprendida entre -40 y -30°G, aproximadamente,
3. Procedimiento pars el troquelado de chapa.
La presente memoria descriptiva consta de sels
hojas foliadas escritas a maquina porcuna sola cara,
Barcelona, 24 de enero de 1970
Pedro TARRAGONA MINGOT
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