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La patente principal n2 424,763 describe un
dispositivo para el conformado en frio de piezas metd-
licas, que presenta un cuerpo central, y partes o bra-
205 dirigidos de modo sensiblemente radial respecto a
dicho cuerpo central, partiendo de piegzas brutgs_metéli
cas, que presentan una forma sensiblemente déﬂi@volu-
cidn, por ejemplo un simple cilindro, “

Este dispositivo comprende, principaimente,
una matriz en varios segmentos, dismiestos para Tormar,
por aproximacibén, un alojamiento cuya forma co;pgsponde
a la de la pieza que debe obtenerse, estando constitui-
do, por comsiguiente, este alojamiento, por u@éﬁfarte
central, que correéponde al cuerpo de la piezé;ly-par—
tes radiantes que corfésponden a2 los brazos de ésta.
Los segmentos de la matriz estdn, ademds, conformados a
fin de habilitar, cuando se han aproximado undé é otros,
dos aberturas, dispuestas coaxialmente a ambos lados de
la matriz, en la parte central de ésta Ultima, para per-
mitir la introduccidn de la pieza elemental inicial, y
el paso de los punzones, que vendrdn a2 comprimir a esta
pieza elemental, a fin de que llene totalmente el alo~

Jamiento intermo de la matriz, para formar la pieza de-
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seada, resultando cada brazo de la pieza de una extru-
sidén lateral de la materia de la pieza elementzl, a
través del orificio de la parte correspondiente del alo
janiento, en su degembocadura en la parte central.

En el dispositivo descrito en la patente prin
cipal, los segmentos cue constituyen la matriz del tipo
anteriormente considerado, estdn constituidos, cada uno
de ellos, por un blogue limitado, en su parte que forma
una Iraccidn del alojamiento destinado a la Fforsacidn
de la pieza deseada, por planos que vienen a aplicarse
sobre log planos correspondientes de los dos sesumentos
préximos, cuando la matriz estd cerrada, extendiéndose
entonces radialmente estos planos de unidn, y cada seg=-
mento lleve un orificio de extrusién, o hilera, comple~
to para la formacién de un brazo de la pieza que se de-
sea obtener., La apertura de la matriz, o descubrimiento
de la pieza, después de la extrusidn, se efectida nor un
desplazamiento radial centrifugzo del segmento dé matriz,
en la direccidn del eje del brazo extruido formado co-
rrespondiente, y en una distancic al menos igusl a la
longitud de este brazo.

Esta disposicién, que parece ventajosa a
primera vista, presenta de hecho inconvenientes, que
pueden constituir graves obstdculos a una explotacidn in

duztrial del utillaje previsto.
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In efecto, como se ha expuesto, el descubri
miento de la pieza formada exige una gran carrera radial
de cada segmento de matriz, carrers cue debe ser reco-
rrida en perfecto sincronismb con la de los otros seg-
mentos para no correr el riesgo de deteriorar la pieza.
De ello resulta una complicacidn del mecanismo y una
sensibilidad al desgaste dificilmente compatib;es_con
una cadencia de trabajo y una duracidn normal délfuti—
llaje. Ademds, este descrubrimiento constituya,fée he=
cho, una pasada de calibrado que- impide, para los bra-
zos laterales, la obtencidn de formas distintas de los
cilindros puros, centrados siguiendo la direccibn de la
carrera de extraceidén del segmento de matriz. '

Ademds,'las presiones aplicades a lus segmen
tos de matriz asjfonstituidos, durente la extrusida pro
piamente dicha, que pueden ser muy importantes (del or-
den de 200 kg/'mm2 para la extrusién de los aceros) son
méximas a lu aliura de los planos de juntas entré dichog
segmentos.

De ello se derivan dos inconvenientes. capi-
téles, a saber, una defectuosz resistencia a la fatiga
de los segmentos, y una fuga de materia por los planos
de juntas, dando lugar{a rebabas molestas sobre las pie
zas formadas ¥y a una abrasién de los dtiles.

Por otra parte, es conocido, princiyalmente
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por la patente de EE.UU., 2.767.828, el sistema de iomuar
en frio piezas de extensiones radiales, mutrizando lag
citadas extensiones entre segmentos de matriz que se
acercan unos a otros, estando dispuestas iamprontas en
hueco en las caras situacdas enfrente de dos semacntos
adyacentes. In este procedimiento, el conforuado me ob-
tiene por aplastamiento de la materia eabre los sevnentos
gue imprimen su impronta en ésta; anhora bien, tenlendo
en cuenta que la deformacidn tiene lugar antes de jque 1ln
matriz se cierre, pueden producirse entre los sesmentos
fugas de materia, impidiendo el cierre completo de la
matriz y dejando subsistir intersticios, qué oca.zivnan
la formacidén de rebabas importantes sobre las pizzas ma-
trizadas.,

Segin la invencidn, el dispositivo para el
conformado en frio de piezas metdlicas que presentan un
cuerpo central y extensiones radiales, couprende una ma-
triz, constituida por varios segmentos dispuestos para
ser reunidos por caras adyacentes, medios para cerrar la
matriz aproximando radialmente los citados cegmentos
unos a otros, medios de Hogueo de éstos en posicibn ce-
rfada pretensada, y punzones destinados a penetrar si-
métricamente, después del blogueo de los segmentos, en
un alojamiento central que atraviesa la matriz de parte

a parte, y de forma correspondiente a la del cuerpo de
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la pieza a obtener, al menos un alojamiento cuya for-
na corresponde a la de una extensidn radial de la cita-
da pieza, que se extiende transversalmente al aloja-
miento central en el que desemboca, y estando formado
en hueco, en parte en la cara de contacto de un seguen
to de matriz, y en parte en la del seguento préximo,
caracterizdndose el citado dispositivo porgue las sec-
ciones de unidén con el alojamiento central de dos par-
tes en hueco complementarias, practicadas en las caras
en contacto de dos segmentos adyacentes, constituyen
un asiento de hilera de extrusidn, pura la extrusidn
del metal a partir del alojamiento central hacia cada
alojamiento radial, cuando los segmenios se han acerca-
do y se hallan bloqueados unos contra otros.

El descubrimiento de la pieza puedé enton-
ces efectuarse por un movimiento relativo de los segmen
tos que desprende los brazos lateralmente, y no ya lon-
gitudinalmente. Hate movimiento tiene, pof consiguien-
te, una amplitud mucho menor. Por otra parte, 1llega
a ser posible obtenerzﬁiezas gue representan brazos,
que tienen una forma diferente de la.de un cilindro pu-
r0., Finalmente, se ha comprobado, de forma asombrosa,
gue los riesgos de fuga del metal por la junta, foraada
entre dos matrices prdximas, eran prédcticamente nulos.

La invencidn se describe a continuacién con
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mds detalle, con referencia al dibujo anejo, en el que:

La Fig. 1 es una vista en alzado, de frente,
de una pieza a obtener por conformado en frfo, en una
matriz, del dispositivo de acuerdo coam la invencidn;

la Fig. 2 es una vista en alzado lateral de
esta misma pieza, en la direccidn de la flecha fl de
la figura 13

La Fig. 3 es una vista en plania de uu segmen
to de matriz del dispositivo de acuerdo con la invencidn;

La Pig. 4 es una vista en alzado, de frente,
de esta matriz, segin la flecha f2 de la fisura 3;

Ia Fig. 5 es una vista en planta de la matriz,
constituida por acoplamiento de tres sezmentos segin
lag fisuras 3 y 4;

La Fig. 6 es una vista parcial, en corte,‘por
la linea VI-VI de la figura 5;

La Fig. 7 es una vista en corte horizontal
de esta misma matriz, por la linea VII-VII de le figura
6, que muegtra la pieza en curso de couformado en esta
matriz, en tres fases sucesivas de este conformado, y
ciertas partes del utillaje que cooperan conla matriz;

Ia Fig. 8 es una vista andloga a la de la fi-
gura 7, pero mostrando los segmentos de matriz separa-
dos unos de otros para el desprendimiento de la pieza

formada;
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La Fig. 9 es una vista, andloga a la de la
figura 7, de una variante de conformacidén de la matriz,
gque presenta cuatro segmentos y destinada al conforma-
do de una pieza de forma algo diferente que la de la
pieza de las figuras 1 y 2;‘

_ La Pig.e 10 es una vista ean alzado, frontal,
de dos de los segmentos de la matriz de la figura 9,
en la direccidn de las flechas £3 de esta dltima.

Tal como estd representada en las figuras 1 y
2, la pieza a obtener es un elemento de junta ﬁniversal
homocinética, del tipo denominado "tripode", que compren
de un cuerpo central 1, que lleva doé caras planaz 2 y
prominencias centrales 3, proporcionando al cuerpo 1
una forms general'tria@gular con facetas, de las que
parten tres brazos radiales cilindricos 4, que presentan
en su extremo libre unjorificio ciego 5, ¥ qué sé enla-
zan al cuerpo central i, por una parte de menor didme-
tro 6, ' _

La matriz u%ilizada en el dispositivo de acuer
do con lau invencién, para la obtencién de la pieza asi
congtituida, estd -formada por tres sezmentos de acero
7 (figuraé 3 a 8). Cada uno de estos segmentos (figuras
3y 4) es de forma genernl pentagonal, y presenta una
cara posterior 8, dispuesta para ser sujetada sobre una

guia (no representada) de la forma descrita en la paten-
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te prinecipal citada, dos caras laterales 9, perpendicu-
lares a la cara 8, y dos caras frontales 10, cuidadosa-
mente rectificadas y perfectamente planas en su conjun-
to, formando cada una con el plano central de la cara 8,
un angulo de 602, Pn el emplazamienio de la arista del
diedro, formado por las dos caras 10, cada segmento 7 es
t4 vaciado en 11, segin un sesmento de cilindro, cuyo ra
dio es igual al de las caras planas 2, del cuerpo cen-
tral 1, de la pieza a obtencr. A media altura del sef
mento, este vaciado se halla ligeranente ahuecado en 12,
de manera correspondiente 2 la foraza de las prominencias
3 del cuerpo central 1 de la pieza a obtener. A este
misno nivel se halla praclicada, en cada una de las ca~
ras 10, una gargante semi-cilinérica 13, que deseuboca
en el vaciado 11~12, por un umbral 14, asimismo seni-ci-
lindrico, que forma un csemi-apoyo de hilera, comd se ob-
servard a continuacibn, y cuyo radio es izuzal al de la
parte estrechada o cuello 6 de cada brazo 4 de la pieza
a obtener.

A fin deesegurar la fabricacidn e la pieza a
obtener, lcs tres segmentos de matriz 7 son aproximados
unos a otros (fig. 5 a 7), entrando en contacto por sus
caras 10, a continuacidn son blogueados en esta posicidn,
obteniéndose esta aproximacidn y este blounueco por los

medios descritos en la patente citada., ILos tres vacia-

-0 -
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dos 11 formen juntos un alojamiento cilindrico 1%, con
una prominencia central que corresponde a los huecos 12,
¥ los umbrales 14 de las gargantas 13 de dos segmentos

T préximos, forman juntos una hilera circular, prolonga-
da por un alojamiento cilindrico de didmetro algo ma-—
yor, constituido por la yuxtaposicidén de las dos gar-
gentas 13 correspondientes, alojamiento cuyo didmetro es
el de los brazos 4 de la pileza a obtener.

Se ha introducido anteriormeante entre.los seg
mentos de matriz, de tal modo gue se coloque en e}.alo—
jamiento cilfndrico 15, una pieza elemental cilindrica
16 (ver la parte X0Y de la figura 7), sensibleménte del
mismo didmetro que el citado alojamiento y; una vez que
la matriz ha sido constituida y bloqueada como se ha in-
dicado, se procede a la compresibn vertical de la pieza
elemental, mediante dos punzones (no representados) so-
lidarios, uno del plato y el otro del pistén de la pren—
sa realizada por el conformado, punzones que penetran
sincrénicamente por los extremos respectivos del aloja-
miento 15, del modo degbrito en la patente citada. Bajo
el efecto de esta compfésién, la pieza elemental 16 se
deforma para llenar el alojamiento 15, con sus prominen—~
cias 12, y una parte aq;la materia acue lo constituye pa-
sa a través de las hilé}as, constituidas por los umbra-

les 14, nara formar la preforma 4a de los brawos 4 de la

- 10 =
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pieza a obtener (ver parte X0Z de la figura 7). Utiles
17, habilitados para penctrar sinerénicamente en las
perforaciones cilindricas, formadas por el acoyplzmiento
de las rargantas 13, son entonces recalcadas en estas
perforaciones, por ejemplo por medio de conjuntog de
guias y de correderas andlogas a las cue accionzn el
desplazamiento de los scgmentos de matrices, e interca-
lados entre los conjuntos de mando de éstos Wltimos.
#¥stos Utiles comprenden, cada uno una purte cilindrics
18, del mismo didmetro gue los alojamientos, y que lle~
van un tetdn terminal 19, que corresponde al orificio
ciego 5, a formar en el exbremo de cada brazo 4 de la
pieza a obtener. Hecalca entonces las preforaas 4a
que llenan totalmente cada vaciado 13-13, formando el
tetdn 19 de cada herramienta el orificio ciego 5 corres-
pondiente (ver parte Y0Z de la figura 7).
: Se procede a continuecidn a los moviuientos
inversos, retirando los Utiles 17 y los punzones verti-
cales, separando a continuacién los segumentos 7T de la
matriz, y la pieza formada queda asi liberada (ficura 8)
Tal como se comprueba, en la matriz del dis=
positivo de acuerdo con la invencidn, cada uno de los
orificios de extrusidn 14-14 es llevado por dos segmen-—
tos 7 adyacentes, pasando el plano de junta 10, de estos

segmentos de matriz, por los ejes de losg orificios de

- 1] -
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N

extrusién y de los brazos 4 a formar,

A pesar de las apariencias, esta técnica con—
Tiere a las matrices una resistencia a las tensiones y
al desgaste, muy superior a la de las matrices en las
que los planos de junta se hallan intercalados entre los
orificios de extrusidén y las perforaciones que les si-
guen, estando formado cada orificio y perforacidn sin in-
terrupcidn en un segmento dnico.

Bn efecto, la zona del plano de junta e los
orificios de extrusiéq, no recibe mids que presiones dé-
biles en el caso de extrusidn radial, mientras cue las
altas presiones se concentran en las zonas 20 (fig. 3),
no presentando discontinuidad estructural, Ademds, la
supresién del plano de junta en la regidn de las altas
presiones evita las rebabas en este plano y, por ccnsi-
guiente, el frenado de la salida pldstica del tocho de
metal, la abrasién de las matrices y las sobrepresiones
en los dngulos.,

Por otra parte, el mecanizado de las hatrices
y los controles de los orificios de extrusidn guedan an-
pliamente simplificados, ya que la fotalidad de las im-
prontas de cada segmento estd rebajada y es visible. Los
procedimientos econdmicos y precisos de realizacidn de
estas improntas, tal como la electro-erosidén o el acaba=

do vor estampacidn, pueden ser fdeilmente utilizados, EL

- 12 =~
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precio de las matrices segmentarias es, por consisuien-
te, reducido. Ademds, estas matrices pucden ger reno-
vadas después del uso, por medio de una rectilicacidén
de los planos de apoyo, de las hileras e improntas, ya
que las regiones 21 (Fig, 3) que se desgastan en las
hileras, estdn situadas a 902 de los planos de juntas.
Bstas ventajas permiten aumentar ampliamente la dura-
cién de las matrices y, por consiguiente, reducir los
costes de produccidn.

La carrera de los segmentos de matriz, nece-
saria para asegurar el descubrimiento de la pieza for-
mada, es mucho mds pequetia que la longitud de lecs bra-
zog y exige un trabajo muy pequefio, De ello resulia
una simplificacién y una posibilidad de aliperamientos
importantes déi mecanisno de aplicacidn, y una acelera-
cidn de la operacidn de formacidn de cada picza.

Se observa, ademds, que es posible falbricar
plezas cuyos brazos en saliente presentan variaciones
de didmetro, en el sentido del aumento a partir del
cuerpo central, (partes correspondientes 6 y 4 ), lo
que evidentemenie seria imposible si la pieza debiera
descubrirse por extraccidén de una perforacién de una

vez,
las fizuras 9 y 10 representan una natrigz

destineds al conformado en frio de una pieza de cuatro

- 13 -
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brazos vaciados axialmente, tal como una cruceta de
junta de carddn. La forma final de la pieza aparece en
la parte X0% de la fiz. 9: esia pieza lleva un cuerpo
central 31, con resaltos 33, de donde parten cuatro
brazos 34, perferados axialmente en 35, y que se unen a
los resaltos por una parte de didmetro menor 36.

Esta matriz estd constituida por cuatro ses-
mentos 37, de tipo general andlogo al de los segmentos
7 de las figs. 3 a 8, en'el sentido en que se enéuentran
en contacto unos con otros por caras 40, en las que se
hallan practicadas gargantas 43, con un uvmbral 44 para
formar la boquilla de extrﬁsién, a través de la cual pu-
sa la materia para constituir cada preforma de b:azo 34,
Yy €l alojamiento en el que esta prelorma recibe su for-
ma final, ILas gargantas 43 desenbocan en los albja—
mientos semi-circulares 42, practicados a ambos lados
en la parte central de un vaciado de cuarlo de cilindro
41, dispuesto en el emplazamiento de la arista del diew
dro, formado por las dos caras 40 de cada segmeﬂto de
matriz 37.

Como en el ejerplo a?terior, se parte de unz
pieza elemental 46, que se coloca en el alojaniento .ci-
lindrico formado por los cuatro vaciados 41 (véase la
mitad superior derecha X0Y de la fis. 9). IHsta pieza

elenental es comprimida verticalmente por abajo y por

- 14 -
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arriba, y llena la cavidad interna de la matriz lorwan-
do, por extrusién, preformas de brazo 34a (ver parte
Y0%Z - de la fig. 9). Los vtiles de acabado se hullan, en
este ejemplo, comstituidos cada uno por dos partes, a
saber, por un lado, un primer cuerpo hueco 47, termina-
do por un pico cilindrico 48, cuyo didmetro exterior es
igual al del alojamiento 43-43 correspondiente, y estd
perforado con un dnima axial 50, cuyo didmetro interior
es igual al de las perforaciones 35 de los brazos 34 de
la pieza a obtener, y por otro lado, un husillo 43, que
ge introducé en el dnima 50 del pico 48, y cuyo didme-
tro es el de las citadas perforaciones 35. Anteé de la
compresidn de la pieza, se introduce el husillo 49 de
cada Util de acabado en el alojamiento 43-43 correspon-
diente, quedando asegurade el centrado del husillo en es
te alojamiento, por introduccidn simultdnea del pico

48 del cuerpo hueco 47 en la entrada de este misﬁo alo-~
jamiento. De este modo, en el curso de la comprzsidn
de la pieza elemental 46, el metal que pasa a través de
la hilera 44-44, ge introduce aslrededor del husillo 49,
que forma la perforacidén 35 en la preforma de brazo 34a
(parte Y0Z de la fig. 9). Il pico 48 del cuerpo hueco
47 es, a continuacidn, recalcado en el interior del alo-
jamiento 43«43, para rechazar ln materia de la preforma

de brazo 34a, que llena entonces la totalidad del vacia-

-15 -



do 43-43 (véase parte X0Z de la fig. 9), para sdoptar
la forma definitiva del brazo 34.
Il descrubrimiento de la pieza terminada tie-

ne lugar, como en el caso anterior, retirando los dti-

v

les 47-49, y separando radialmente los sementos de ma-
triz 37, de forma andloga a la que muestra la fiz. O,

Debe quedar entendido aue las matrices ante-
riormente descritas solo constituyen ejemplos espeeiales
de realizacidn, y que pueden efectuarsé numerosas modifi
10 caciones de orden constructivo sin salir ael marco de

la invencidn.

15

25

19.2.76 - 16 =



10

15

20

25

19.2.76

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva aue ne
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa-
tente de Invencién'en Bspaila, por VEINYE afios, son log
que se recogen en las reivindicaciones sisuienbon:

l2,- Nejoras introducidas en el objeto de la
patente principal N 424.763, presentada el 29 de larzo
de 1974, por "Digpositivo pars la conformacidn en Trio
de piezas metdlicadl cuyas piczas meidlicas precenian
un cuerpo central y extensiones radiales, compreadieado
el citado dispositivo una matriz, coastituida por varios
segmentos, dispuestos para ser unidds por caras adyacen=
tes, medios para cerrar la natriz acercando radialmente
los citados segmentos unos a otros, medios de bloqueo
de éstos en posicidn cerrada pretensada, y punzoncs des-
tinados a penetrar simétricamente, despuds del blogueo
de loe segmentos, en ua alojaniento central, cue atravie-
sa la matriz de parte a parte, y de forma correspondien-
te a la del cuerpo de la pieza a obtener, al mecnos un
alojamiento cuya forma corresponde a la de una extensién
radial de la citade pieza, aue se¢ extiende tranaversal-

mente al alojamiento central, en el que desemboca, y es-

- 17 -
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tando formado en hueco, en parte en la cara deé contacto
de un segmento de matriz, y en parte en la del sesmento
préximo, caracterizadas porque las secciones de unién
con el alojamiento central de dos partes en hueco comple
nentarias, dispuestas en las caras en contacto de dos
segnentos adyacentes, constiluyen un asiento de hilera,
para la extrusién del metal, a partir del alojauiento
central hacia cada alojamiento radizl, cuando los ceg-
mentos se han acercado y se hallan blogueados unos con-
tra otros.

28,- Mejoras segin la reivindicacidn 1%, ca-
racterizadas porque las secciones de unién de loé‘asien—
tos en hueco con el alojamiento central estdn estiraneu~
ladas para formar un asiento de extrusién estrechado.

8 - Mejoraéfsegﬁn una de las reivindicaciones
lg y 22, caracterizadas porgue los alojamientos radio-
les, formados por la aproximecidn de los seguentos de la
matriz, desembocan en é% eitremo opuesto al que cénsti—
tuye el asiento de extrusién,

48,~ Mejoras segin la reivindicacidén 3%, carag
lerigadas porque el dispositivo comprende dtiles dispues-
tos para penetrar sincrdénicamente en los alojamientos
radiales, en su extremo'opuesto al gue sirve para la
extrusidn, sirviendo dichos dtiles para recalecar el me-

tal para completar el llenado de los alojamientos.
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58,~"EJORAS INTRODUCIDAS EN EL O3JLI0 D
LA PATINTE PRINCIPAL N 424,763 presentada el 29 de
Marzo de 1974 por": "Dispositivo para la conforazcién
en frio de piezas metdlicag!

Tal y como se ha deserito en la kemoria gue
antecede, representado en los dibujos que se acompaiian

Yy para los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de diecinueve hojas es-

critas a mdquina por una sola cara.

Madrid,

P4 25 FEB, 1979
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