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El presente invento se refiere a un procedi-
miento pars la embuticidn profunda de platinas o chapas,
en especisl para la fsbricacidn de fregaderos, siendo la
chapa, sujeta entre ls matriz y el depresor o retenedor,
embutida en contra de la accidén de la contraspresidn de
un ligquido, eficez en la zona de conformacién.

Se conoce ya un procedimiento de la clase que
hemos mencionado. En este procedimiento, la chapa sujeta
entre la matriz y el retenedor es embutida en una sols
etaps en un liquido que se encuentra a presidn, por la
accidn de un macho o troquel que posee la forma interior
del objeto s embutir. La chaps es oprimida entonces con-
tra el troquel, produciéndose asi la forma final deseada
del objeto a embutir.

Eg un inconveniente, en este procedimiento,
el hecho de gque el material embutido es sometido a3 un con-
gidersble riesgo de sgrietamiento. Este riesgo es espe-
cialmente grande dursnte la segunds mitad de la operacidn
de embuticidn. Asi, las grietas que se presentan en el
material se producen de ordinario sdlo después de que ha
tenido lugar el 50-60% de ls profundidad de embuticidn
deseada. Estos dafios del materisl se presentsn incluso
cuendo las operaciones de embuticién profunda se reali-
zan dentro de los margenes de conformscidn usuales.

Se conoce ademds un procedimiento para la em-
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buticidn profunda de chapas en el cusl el proceso de em-

buticidn se lleva a csbo por etapss. En cada una de es-
tes etapas, sin embargo, el troquel es retirsdo del ma-
terial deformade. De acuerdo con el grado de la deforma-
cidn, la chapa, en este procedimiento, es recocide siem=
pre entre cada dos etapas, con el fin de eliminar las
tensiones que la deformascidn haya producido en el mate-
rial,

En deda etapa ulterior de embubticién debe
emplesrse un trogquel spropiado psra ella, el cual somebe
a la chapa a embutir a una conformacidén adicionsl, es de~
cir, que la lleve més cercas de la forma embutida defini-
tiva, Gracias & este procedimiento se disminuye el peli-
gro de agrietamiento en el proceso de embubticidn.

Un inconveniente de este procedimiento con-
siste en que, despuds de cada etapa del proceso de embu~
ticién profunda, el troquel debe cambiarse y la chapa,
eventualmente, debe recocerse de nuevo.

El invento se propone resolver el problema de
mejorar los procedimientos antesmencionados gracias a me-
didas adecusdas de modo que, por une parte, se elimine el
peligro del agrietamiento en el materiesl a embutir y re-
sulte posible, en conbraste con el obtro procedimiento co-
nocido, una disminucién de los costes de utillaje y prepa-

racidn de la prensa.
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Psra resolver este problems, se parte del co-.
nocimiento de que, por unas parte, por uns operacién de
embuticidén (mica y continua, el material de la chapa es
expuesto, 8l parecer, & uns cargae que aumenta demasiado

répidemente y de que, por otra parte, en el caso de la

embuticidén profunds en variss etapss ¢on recocido inter-
medio evenbtual, se produce un slivio de las cargas en el
material durante el cual éste, aunque sea en escasa medi-
da, se recupers asi elédsticemente en medida importante pe-
ra el curso de las tensiones en el material.

Este recuperacidén tiene como consecuencia,
efectivemente, que el materisl de la chapa, en la siguien-
te etapa de la embuticidn, haya de ser expuesto a uns ten—
sidén adicional de deformacidn para poder esumir de nuevo
el grsdo de deformacidén que ys habis slcanzado antes.

El invento reside, en vista de ello, en la
intercalacidén de fsses de estsbilizacidn insertadas entre
las fases de deformacidn, durante las cuales se impide la
recuperacidn eldstica del material deformado.

El procedimiento de acuerdo con el invento
se caracteriza, por tanto, por el hecho de que el movi-
miento de embuticidn es interrumpido varias veces hesta
conseguir la plens piofundidad de la embuticidn y, en ca-
da caso, dursnte un periodo de tiempo predeterminedo, y

porque, dursnte ceda interrupcidn del movimiento de embuti-
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.cidn, se mentiene la contrapresidn en el liquido conser-

vando el estado de conformacidn alcanzado.

Con el procedimiento de acuerdo con el inven~
to puede eliminarse shors précticamente la propowcién de
desechos de los objetos a embubir y que se producen por
la formacidn de grietas en el material., Ademds, se logra,
todavia una considerable reduccidén de los costos de uti-
llaje asi como de los de meno de obra.

Junto a8 estss ventajas, se ha visto de manera
sorprendente que, con el procedimiento de acuerdo con el
invento, para conseguir una profundidsd de embuticidén pre-
determinada y en contraste con los procedimientos conoci-
dos, pueden, por una psrte, emplearse chapas més delgedas
¥y, por otre, se consigue uns mejora del grado de la con=-

formacidn.
El que esta medida de scuerdo con el invento

aporta una mejora del procedimiento de embuticidn profun-
da ha de atribuirse, probablemente, a una influenciscidn
modificada sobre la microestructura del materisl a embu-
tir en comparacidén con los procedimientos de embuticidn
profunde conocidos. Como se sabe en general, un metal es-
té& formado por cristales en los cuales los &tomos se en-
cuenbran mutuamente dispuestos en una denominada forma de
reja o reticula, Entre estos nlcleos atémicos existe espa-

cio suficiente para asegurar un espacio de desviacidn en
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el caso de una conformacidén forzada, para las envolven-
tes atémicas formadas por los electrones.

Tal desplazamiento forzado de las envolven-
tes atdmicas, probablemente, es generado al embutir pro-
fundsmente un material. Las envolventes atdmicas son mu~
tuamente desplazadas de tal modo que puedan escapsr a
los tres espacios que existen en la estructura metdlica.
En este proceso, se producen en el materisl las tensio=-
nes internas que, por ejemplo, pueden ser eliminadas par-
clalmente por ls intewrcalecidn de fases de estebilizacidn
0 por el recocido del material., Mientras se interrumpe
el movimiento de embuticidén, de acuerdo con el invento,
durente lo cusl biene lugar la mencionads estabilizaciédn
del material, les envolventes atémicas que han sido dis-
locadas de su disposicidn original pueden volveP dé nue-
vo a su estado primitivo sin que, no obstante, se influya
a8 este respecto sobre la forma modificada de la reticula
o reja. Esto contrasta con los procedimientos conocides,
en los cuales la recuperacidn repercutia también sobre la
forma de la reticula.

Graciss a esta nueva regeneracién de las en-
volventes atdmicas se logre para el material debilitado
por el proceso de embuticidén profunda, de nuevo, una ma-
yor resistencia mecdnica, por lo cual, en el siguiente

movimiento de embuticidn, el material puede ser sometido
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.a& wna mayor solicitacidn. Se sabe, ademds, que por la con-

formacién en frio se mejoren, por lo genersal, lag propie-
dades del materisl,

En una ejecucidn preferida del procedimien~
to, las interrupciones entre los distintos movimientos
de embuticidén duran aproximadameﬁte de 4 a 10 segundos,
con preferencia 6 segundos.

Por lo demds, en un empleo preferido del pro-
cedimiento, se prevén de 2 a 10, con preferencia 3, inte~
rrupciones durente el movimiento de embuticidn.

Es conveniente, todavia, que la primera in-
terrupcidn se realice después de una profundidsd de embu-
ticidn de 50 a 70%, con preferencia después del 65%; la
segunda, después de una profundidsd de embuticidn del 70
al 90%, con preferencia, después del 80%; y que la terce-
ra interrupcién se reslice después de uns profundidad de
embuticidn de 85 a 95%, ventajosemente después del 90% de
la profundidad de embuticidn totals ‘

El invento se refiere ademés 2 un fregadero
de una pieza que, ventajosemente, ha sido fabricado por
el procedimiento de scuerdo con el invento. Este fregsde-
ro tiene dos senos yuxtapuestos, estando los centos veci-
nos de los senos unidos en cadea c¢aso con un puente, y se
caracteriza porque el sncho del puente asciende al,5 -

6,5% de la longitud total de las aberturas de los senos,
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medida en &ngulo recto al puente.

La disminucidn del ancho del puente, hecha
posible por el procedimiento de acuerdo con el invento,
tiene como consecuencia que la longitud de la chapa pue~
da acorftarse. Esto es posible incluso sunque las dimen-
siones del frepgadero sigan siendo iguales. Efectivamen-
te, se ha visto que, disminuyendo la anchura del puente
se dispone de més materisl en las zonas marginales de la
chapa o platina, con lo cusl, 2l embutir, disminuye la
formacidén de entrantes causados por la entrada de la cha-
pa. Este ahorro de material provoca un abaratamiento de
los costos de fabricacidn.

Una forma de ejecucidn preferides del frega-
dero de acuerdo con el invento tiene un puente de forma
semicircular.

Ademds, puede resultar asdecuado que el puen-
te esté rebajado respecto a los cantos superiores de los
sSenos.

El invento serd descrito con més detal le con
referencia a los dibujos, en los cuales:

La figura 1 es una disposicidn de embuticién
profunda representada esquemdticamente;

s figura 2 muestra un corte longitudinal a
través del fregadero de acuerdo con el invento;

la figura 3% ilustra en planta el fregadero
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.de la figura 2;

la figura 4 es une representacidn esquemética de
una chapa después del proceso de embubticidén profunde; y

la figura 5 muestrs una representacidn gréfi-
ca del curso de las tensiones durante el proceso de em-
butieidn en un disgrsms de tensiones-dilastscidn.

En le figurs 1 se ha designado con 10, de modo
general, un dispositivo para realizar el procedimiento de
acuerdo con el invento. El dispositivo 10 tiene una ma-
triz 12 y un depresor o retenedor 14 de la chapa. Entre
la matriz 12 y el depresor 14 esté sujeta una chapa o
platina 16. Por encima del depresor 1% estd dispuesto un
troquel o macho 18 que coopera con una abertura 19 del de-~
presor 14 asi como con una depresién 20 de la matriz 12,
El troquel 18 tiene la forms interior del objeto a embu~
tir. La chapa 16 cierra la depresidn 20 de la matriz 12
respecto a la sberbtura 19 del depresor 1l4. La depresidn
20 estéd unida con un conducto de alimentacidn 22 en el
cual estéd dispuests uns vélvula 24. También estd conec-
tada 8 ls depresidén 20 una tuberis de descargs 26 en la
cugl esté prevista una valvulae 28,

En el funcionamiento de este dispositivo, se
inyecta un liquido con una bomba, & través de la tuberis
de slimentacidén 22, en ls depresidn 20, hasta que la de-

presidn 20, por debsjo de la platina o chapa 16, esté to-
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talmente llena de l1iquido. Iuego, se hace correr el ma-

cho 18 a través de la abertura 19 contra la chapa 16. El
macho o troquel 18 oprime & continuacidén s la chapa 16 en
el liguido. El liquido, que se halla a presidn, oprime
por su parte durante este proceso a la chapa 16 contra

el troquel 18. Por medio de un dispositivo de regulacidn,
que no hemos representado, la valvula 28 es gobernsda de
tal modo que en la depresidn 20 reine uns presidén aproxi-
mademente constante. En el caso de una disminucidn dema-~
siado répids de ls presidn, ls vélvula 28 es cerrsdes y,
por medio de uns disposicidn de gobierno no representada,
a través de }a vélvula 24 y le tuberia de alimentacidn 22,
se inyects en 1ls depresidn 20 uns cantidsd de liquido ne-
ceseria pars elevar de nuevo la presién. Durante el pro-
ceso de embuticidn, es decir, después de que el troquel
18 ha generado en la chapa 16 una determinada deformacidn,
se inberrumpé el movimiento de embuticidén durante un pe-
riodo de tiempo predeterminado.

Explicaremos después el objeto y el sentido
de estags interrupciones.

En les figuras 2 y 3 se ha designado con 30,
de modo genersl, un fregadero de dos senos fabricado con
arreglo a este procedimiento. El fregadero de dos senos 30
tiene una superficie plana 32 cuyos cantos longitudinales

y transversales 35 y 34 estén rebordeados. En la superfi-
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_cie plena 32 estén situados dos senos 36 y 38 que estén

reunidos por un puente 40. La trensicidn de los senos 36
y 38 & la superficie plana 32 estéd formeda por los cantos
Buperiores 42 y 44,

De acuerdo con el invento, la anchura g del
puente 40 debe ascender a 1,5 a 6,5% de la longitud total
de las sberturas de los senos considerada en &ngulo rec-
to el puente. Ystas sberturas de los senos se han designa-
do b y ¢ en las figuras 2 y 3. Ademés, en una forms de
ejecucidén ventajosa del fregadero de dos senos, el puente
40 discurre, respecto a los centos superiores 42, 44 de
los senos %6, 38, a una distancia & (figura 2) méds bajo.
También puedé resulter ventajoso que el puente 40 esté he~
cho con forma semicircular.

Las mencionadas medidas disminuyen el peligro
de sgrietemiento en la embuticidn profunda del fregadero
de dos senos, ya que el material es menos solicitedo en la
zona critica. Grecias a la disposicién mds bajs del puente
40, se disminuye la profundided total de embuticidn en es-
ta zona., Ademéds, la disposicidén mds baje del puente resul-
ts conveniente porque sdlo hay que prever un rebose en uno
de los senos.

En la figura 4 se ha representado en lineas de
puntos y trazos la chapa 16 tel como se presenta después

del proceso de embuticién. En lineas llenas se ha represen-
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, tado un fregadero de dos senos, tal como se corta desde
la chapa 16 después de la embuticidén, habiéndose usado

pera les mismas partes los mismos nimeros de referencia

que en lag figuras 2 y 3.
YLos cantos longitudinales y transversaleg de

“1la. chaps 16 se han designado con 46 y 48, respectivaﬁen—
te. Tanto en los cantos longitudinales 46 como'también en
los transversales 48, se producen entrantes 50 y 52 du~
rante el proceso de embuticidén profunds. De estos entran-
tes 50 y 52 ha salido el material para la formacién de
los senos %6 y 38.

Gracias 2 la disminucién de 1a anchura a del
puente y con longitud b y ¢ constatite de los senos, ée
sumenta la distancis desde el canto 44 del seno 3l canto
48 de la chapa 16. Esta distancia se ha sefialado con e en
la figurs 4. Gracias a los incrementos de la distancis g
entre los cantos anchos 44 y 48 por ls. reduccién de la

snchura g del puente, se consigue que, para ls formacidn

de los senos 36 y 38, se disponga de una cantidad mayor

de material. Esta mayor acumulscidén de materiasl hace que
sea menor la profundidad f de los entrantes en los cantos
anchos 48 de la chapa 16 y tiene como consecuencia que, pa~
ra la fabricacion de un fregadero de dos senos con una lon-

gitud g total, con una menor anchura 3 del puente, la lon~

gitud total h de la chapa 16 pueda ser menor de lo que ha-
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: bria de serlo si, por ejemplo, por razones de fabrica-

cidn, la anchura a del puente hubiera de elegirse ma-
yor.

El diagrema de tensiones-dilatacidén repre-
sentado en la figura 5 muestra el curso de las tensiones
durante el proceso de embuticién profunda de acuerdo con
el procedimiento seglin el invento, Le curva i de o - I e
iX de I ~ II muestra el curso de las tensiones de la cha-
pe en un proceso de embuticidén profunde realizsdo sin in-
terrupcidén. Lie distencia O - III en las sbscisas corres-
ponde & la plena profundidad K de la embuticidén. La dis~
tancia de O - IV sobre las ébscisas corresponde & le mag-
nitud de la primers etape de la embuticidn; correspondien~
temente, las otras distencias m, n y p representan las
obras etapass de embuticidn hasta que se ha alcanzado la
plena profundided X de le embuticiédn.

En ejecuciones ventsjosas del procedimiento,
el movimiento de embuticidn se interrumpe de dos a cinco
veces, especialmente tres veces. Seglin las propiedades
del material o el grado de dificultad en ls deformacidn,
las interrupciones pueden reslizerse de dos a diez veces,
o de dos a quince veces. Efectivamente, se ha visto que,
en el caso de formas embubtides especislmente complicadas,
las interrupciones deben realizarse con msyor frecuencia,

es decir, que debe disminuirse la profundidad de cada eta-
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. pe de la embuticidn.

De acuerdo con el procedimiento del presente
invento, el movimiento de embuticidn se interrumpe en los
puntos VII y IX. Tal interrupcidén dura, por ejemplo, de
4 a 10, ventsjosamente 6 segundos. La duracidn de estas
interrupciones que, fundamentslmente, puede estar entre
1 y 20 segundos, se ajusta segin la celidad del materisl,
es decir, que hay que considerar el tiempo que necesita
un msterial para poder degrader de nuevo las tensiones
producidas durante el proceso de embuticidn.

Como puede verse en este diagrama, la degrada-
¢idén de la tensidn se realiza de modo aproximadsmente li-
neal entre los puntos I y V, VII y VIII asi como IX y X
durante les interrupciones del movimiento de embuticidn.
Mientras se msntiene el estedo de conformacidn alcanzado,
y & pesar del mantenimiento de las fuerzss exteriores, se
degradan en el material las tensiones internas. Si, des-
pués de una etapa de embuticién, se aliviaran todas las
fuerzas que actlian sobre el material y, ademds, se reco-
ciera éste, el material volveris elésticamente, por la ten~
gidén interna, en correspondencis con la curva r entre el

punto V y el VI, en la cuentia s, desde el punto IV sl pun~

to VI. Cads nueva etaps de le embuticidén, por tanto, nece-
sitaris una fuerza adicionsl para deformar de nuevo el ma-

terial en esta distancia s pars, sélo entonces, llegar a
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.un estado de conformacidén que hebia sido alcanzado ys en-

tes.
Por este diagrams puede verse que, por ejem—

plo, 1 primers interrupcién de la operacidén de embuti-

cidén, se realize asproximadamente después del 65% (distan-
cia 1), la segunda interrupcidn se realize aproximedamen=-

te después del 80% (distenciea 1 + m) y le tercers inte-
rrupcidn se realiza después del 90% (distancia 1 + m + n)
de la profundidad totel de ls embuticidn. Segin la cali-
dad del materisl o la velocidad de lz embuticidn, no obs-
tante, puede resultar conveniente que l2 primers interrup-
¢ibén se reslice después de une profundided de embuticion

del 50-70%, la segunde después de une profundided de embu~—

ticidén del 70-90% y la tercera después de una profundidad
de embuticidén del 85-95% de la profundidsd de embuticidn
total.

También puede desprenderse del diagrama que,
durante los siguientes movimientos de embuticidn, el mate-
risl puede exponerse & una tensidn de traccién adicional.
Estas tensiones adicionales corresponden 8 las distencias
t1l, t2 y t3. La curve iIl, iIII e iIV alcanza entonces en
el disgrama de tensiones~dilatacién siempre el punto VII,
IX y XI. Del curso de estss curvas puede deducirse que, du~
rente este proceso de embuticidn, se produce una consoli-

decién del material que hace posible, en contraste con un

7-6-75 - 15 -



10

15

20

25

; proceso de embuticidn como se he representado en la cur- 7
va i e iI, emplear pars la misma profundidsd de embubi-
cidn un meterial mds delgado, o bien, con el mismo grue-
so del materizl, puede slcanzarse una mayor profundidaed
de embuticidn.

La presente solicitud que corresponde a la
presentada en Suiza, el 11 de Junio de 1.974, bajo el nl~
mero 7998/74, se ascoge a los beneficios del articulo 51

del vigente Eststuto sobre Propiedad Industrial.

~ REIVINDICACIONES -

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presentan para gque sean objeto de esta golicitud de Pa-

tente de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los

que se recogen en les reivindicaciones siguientes:
l2,~ Procedimiento pars la embuticién profune

da de platinas o chapas, en especial para la fabricacidn

de fregaderos, embutiéndose la chapa, sujeta entre la ma-
triz y el depresor, en contra de la accidén de la contra-

presiénée un liquido eficaz en la zona de deformscidn,
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caracterizado porque el movimiento de embuticién, hasta
conseguir la plena profundidad de la embuticién, se inte-
rrumpe varias veces y, en cada caso, durante un perfodo
de tiempo predeterminado, y porque durante cada interrup-
cifn del movimiento de embuticidn, se mantiene la contra
presidn en el liguido conservando el estado de conforma-
cidn alcanzado,

28,- Procedimiento segin la reivindicacién
18, caracterizado porgue las interrupciones durante el
movimiento de embuticidén duren de 4 a 10, con preferencia
6 segundos.

32,~ Procedimiento segin las reivindicaciones
18 o 28, caracterizado porque, durante ei movimiento de
embuticidn, se llevan a cabo de 2 a 10 interrupciones,
con preferencia 3,

48,~ Procedimiento segin la reivindicacidn
18, la 28 o la 34, caracterizado porgue la primers inte-
rrupcibn se realiza despuds de una profundidad de embuti-
cibn de 50 a 75%, con preferencia despuds del 65%, la se~
gunda, despuds de una profundidad de embuticién del 70 al
905, con preferencia, despuds del 80%, y la tercera inte-
rrupeidn se realiza después de una profundidad de embuti-
cibn del 85 al 95%, con preferencia despuds del 90%%, de
la profundidad total de embuticidn,

58,~ Procedimiento para la embuticién profun~-

- 17 =



da de platinas o chapas, en especial para la fabricacién
de fregaderos.
Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian
5 y para los fines que se han especificado.,
Bgsta Memoria consta de dieciocho hojas es~

critas a miquina por una sola cara.

Madrid, 29.DIC.1976
P.A,

Oscar de Elzaburu
Por o

VGD,
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