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PATENTE DE INVENCION
por 20 afios
por "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS PROCCEDIMIENTOS DE MATRI
ZADO DE PIEZAS METALICAS LAMINARES", a favor de D, José
GONZALEZ Cerverd, de nacionalidad espafiola, domiciliado
en HOSPITALET DE LLOBREGAT (Barcelona) - Montseny, 57,
int. 9.

MEMORTA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Invencidn se refiere a
unos perfeccionamientos aplicados a los métodos de obten
cién por matrizado de piezas metdlicas laminares, espe=
cialmente de piezas hechas a partir de una banda de plan
cha de hierro, sometida a diferentes operaciones simul~
tdneas mediante una matriz miltiple, a medida que la ban
da avanza a lo largo de esta Ultima, compuesta por una
pluralidad de punzones y de sufrideras.

Una aplicacién caracter{stica de los perfeccio
namientos que se describirdn se tiene en la fabricacién
de piezas con apéndices salientes de pequefia seccidn que
exigen su doblado o curvado tras su corte, presentando

dichas operaciones algunas dificultades derivadas de la
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reducida seccidén de los apéndices y, por consilguiente,
de su limitada resistencia, as{ como de la ocasional di
ficultad que supone una forma compleja de los mismos y
de su configuracidn final. La préctica de los perfeccio
namientos que se describirdn permite obtener dichas pie
zas con un mdximo de simplicidad de trabajo y, especial
mente, con una gran racionalidad del mismo, que supone,
primeramente, trabajar siempre por debajo del limite
eldstico del material, el cual queda expuesto a esfuer-
zos moderados y que no suponen en ningin caso un comien
zo de fatiga que podria traducirse.en la rotura de los
apéndices deformados, mientras que, por otra parte, el
nimero de operaciones queda reducido a un mfnimo, lo que
repercute directamente en el coste del proceso.

Como ejemplo de piezas del tipo antedicho pue
den mencionarse las que constituyen el nicleo de los
dispositivos sujetadores de globos en aparatos luminosos,
ldmparas y apliques, dispositivos que, como es sabido,
constan de un nicleo central y de unos brazos eldsticos
formados por alambre conformado a modo de brazos articu
lados, precisamente, en los salientes de las piezas-nd
cleo que se habrdn obtenido, como queda dicho, a base de
practicar los perfeccionamientos objeto de esta Patente.

Para facilitar la explicacién, se acompafia a
la presente memoria unos dibujos en los que se ha repre
sentado, a titulo de ejemplo ilustrativo y no limitati-
vo, un caso de realizacidn de unos perfeccionamientos en
los procedimientos de matrizado de piezas metdlicas lami
nares, seguin los principios de las reivindicaciones.

En los dibujos:
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La figura 1 muestra la banda metdlica entran-
te en la matriz utilizada, tras haber experimentado ini
cialmente una perforacidén central.

La figura 2 muestra la prdactica de un orificio
de mayor didmetro sobre el anterior y la obtencidén de un
reborde periférico en el mismo, de lo cual da idea la
seccidén por el plano III-III que constituye la figura 3.

La figura 4 indica la prdctica de cuatro ori-
ficios de difmetro similar al del primero, mediante unos
punzones idénticos dispuestos segin las aristas ideales
de un prisma ideal de base rectangular, centrada con el
orificio con reborde,

La figura 5 indica la prictica de aberturas
internas mediante dos punzones idénticos y enfrentados,
cada uno de los cuales presenta seccidn en forma de E.

La figura 6, junto con las secciones por pla=-
nos VII-VII y VIII-VIII en las figuras 7 y 8, represen-
ta el doblado simultdneo de los apéndices practicados en
la operacidn anterior y de las expansiones en forma de T
resultantes de la operacidén representada en la figura 5,
y la figura 9 ensefia la proyeccidén terminal del elemen-
to correspondiente.

La figura 10 muestra el aplastado parcial de
los apéndices antedichos, indicdndose mediante el plano
XI-XI la forma de actuar del miembro aplastador represen
tado en la figura 11,

La figura 12 indica el corte de la banda una
vez realizadas las operaciones anteriores de embuticién,
siendo la figura 13 una seccién longitudinal y parcial

del conjunto por un plano indicado XIII-XIII en la pro-
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pla figura representativa de la operacién final.

Los elementos designados con mimeros en los di
bujos corresponden a las partes siguientes:

-l~, banda estrecha de plancha de hierro u otro
metal, de la que se obtendrdn las pilezas interesadas;

-2=, orificio pequefio en la parte central, que
serd posteriormente ensanchado;

-3-, punzones idénticos de seccidén en forma de
T, con sus tramos centrales -4~ dispuestos enfrentados,
presentando un dentado ~5- en sus partes internas;

~6~, entrantes en oposicidén, determinados en
la banda parcialmente matrizada, la cual presenta lateral
mente los dentados ~7-;

-8=, punzdén destinado al ensanchamiento del
orificio -2-, convirtiéndolo en el -9~ de mayor didmetro,
con el reborde anular ~10- en una de las caras;

~ll-, punzones idénticos, dispuestos segin los
vértices de un rectdngulo ideal gue gqueda centrado con
el orificio «9-, determinando otros tantos orificios -12-
iguales entre si;

~13-, punzones idénticos de seccidén en forma
de E, situados en oposicidn, que definirdn en la banda
metdlica matrizada los entrantes -l4- de forma compleja,
aunque simétrica, las expansiones =-15- y -16- en forma de
T con los dientes laterales -7- y los apéndices internos
-17~- de forma curvilinea;

-18-, punzdén de seccidn rectangular con teto-
nes =19~ ortoédricos en sus vértices, definiendo zonas
inclinadas entre ellos; ~20-, orientacidén perpendicular de

los apéndices -17- respecto al plano de la banda metdli
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ca; las zonas -15- resultan orientadas oblicuamente res
pecto al citado plano, como indica la figura 8;

-21-, punzén en forma de bloque prismdtico rec
tangular, que realiza el aplastado de los apéndices se-
gin -22-, como indica la figura 11, quedando aquéllos en
disposicién coplanaria y orientados paralelamente a un
plano longitudinal seguin la direccidn de la btanda matri
zada;

-23-, punzdén cortador, que practica una seccidén
transversal en la parte central de la banda, comprendi-
da entre cada par consecutivo de apéndices -20-, corres-
pondiendo a dicho punzén la sufridera -24- y facilitédn-
dose la operacidén mediante un punzén cilindrico =25-, que
actia sobre la pieza que resulta cortada respecto a la
banda metdlica, estando dispuesto dicho punzén cilindri
co en el interior de una cavidad -26- en la que puede
desplazarse alternativamente en la direccidn de su eje
ideal, empujado por el resorte ~27-, que se aloja en una
cavidad formada en el extremo del punzén.

La forma y seccidén de los punzones utilizados
en la matriz miltiple considerada en la prdctica de los
presentes perfeccionamientos han sido disefiadas en fun-
¢idn de los esfuerzos que deberdn realizar, atendiendo al
espesor de la plancha metdlica formante de la banda uti-
lizada, Esta dltima puede llegar a tener un espesor con-
siderable, por ejemplo, del orden de 1'5 milimetros, que
para la plancha de hierro supone un esfuerzo muy conside
rable para su embuticién y, especialmente, para su corte
por punzonado. Ello exige, como es fdcil comprender, pun

zones de un material de gran dureza, debidamente tratae
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dos térmicamente para poder comunicarles la resistencis
necesaria. Muy diferente serfa el caso si la plancha uti
lizada fuera de un espesor reducido, por ejemplo, del
orden de los 0'6 milimetros de espesor, en que puede de
cirse que no existirfa ningdn problema técnico.

En esta misma lfnea de ideas se ha realizado
el proyecto de las fases de la embuticidén descrita, se-
gun los perfeccionamientos contemplados en la presente
Patente, haciendo, por ejemplo, que los orificios =12
determinen, tras la operacidn representada en la figura
5, log entrantes casi circulares -28-, indicados en la
figura 6, que producen una debilitacién en la parte for-
mante del cuello de los apéndices -17~, de suerte que,
estando éstos doblados segin la orientacidn -20=-, resul
te facilitada la operacién de aplastamiento indicada en
la figura 10, en la que el mencionado entrante curvili-
neo y el entrante rectangular -29- de la abertura -l4-~ ha
cen que se produzcan a uno y a otro lado de aquellos apén
dices zonas determinantes de una resistencia limitada de
los mismos, sin que ello suponga, no obstante, una pérdi
da significativa de la capacidad de resistencia mecdnica
que tales partes deben poseer.

Gracias a estas previsiones se obtiene, median
te un proceso sencillo, una pieza de configuracién rela-
tivamente sofisticada y que presenta numerosas ventajas
respecto a otros tipos de piezas similares, obtenidos me
diante numerosas operaciones de gran complejidad, a un
precio elevado y con escasas cualidades desde el punto de
vista técnico.

El conjunto de las operaciones descritas se rea
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liza simultdneamente, como se ha dicho, en una matriz
miltiple, que permite la prdctica de aquéllas en piezas
sucesivamente obtenidas a partir de la banda metdlica, a
un ritmo muy rdpido, por lo cual la velocidad de produc-
cién resulta muy elevada; en consecuencia, se obtiene un
coste de fabricacidn razonable,

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifi
que la esencia de los perfeccionamientos descritos, serd
variable a los efectos de la actual Patente,

NOTA.

Se reivindica como objeto de este registro por
Patente de Invencidn:

l.- Perfeccionamientos en los procedimientos
de matrizado de piezas metdlicas laminares, caracteriza-
dos esencialmente por someter a una banda de plancha metd
lica de anchura y de espesor apropiados a una primera ope
racién de taladrado central mediante un punzén cilindrico
v a dos embuticiones laterales, obtenidas mediante sendos
punzones idénticos de seccidén en forma de T, en disposi=-
cién enfrentada y simétrica respecto al plano longitudi=-
nal de la banda, definiendo en ésta dos entrantes rectan
gulares y transversales en oposicidén y un dentado en los
bordes laterales libres,

2.~ Perfeccionamientos en los procedimientos
de matrizado de piezas metdlicas laminares, segin la rei
vindicacidn anterior, caracterizados por la realizacién
de un orificio central en coincidencia con el primer ori
ficio de pequefio didmetro practicado en la banda, con ob
tencidn de un reborde anular en su periferia, en una de

las caras de la banda, la cual resulta sometida a conti-
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nuacién a una nueva perforacidén, realizada mediante cua
tro punzones cilfndricos idénticos, dispuestos segin las
aristas mayores de un prisma rectangular ideal, centrado
respecto al orificio primeramente practicado en la parte
media de la zona rectangular y transversal definida en
la banda.

3.~ Perfeccionamientos en los procedimientos
de matrizado de piezas metdlicas laminares, segin las
reivindicaciones anteriores, caracterizados por la forma
cién, junto a los bordes de la banda y mediante dos pun
zones idénticos de seccidén en forma de E dispuestos en-
frentados, de sendas aberturas en correspondencia con
los entrantes transversales anteriores, definiéndose pa
res de apéndices curvilineos, orientados en oposicién y
derivados de la parte central de la banda, con la que
son inicislmente coplanarios.

4,~ Perfeccionamientos en los procedimientos
de matrizado de piezas metdlicas laminares, seguin las
reivindicaciones anteriores, caracterizados por la defor
macidén de la banda mediante la aplicacién de un punzdén
de seccidn rectangular con cuatro salientes ortoédricos
en sus vértlces y planos inclinados en los lados menores
entre ellos, determinando la orientacidn oblicua de los
tramos centrales de las derivaciones en forma de T late
rales, resultantes de la operacién anterior, y la orien
tacidén perpendicular, respecto al plano de la banda, de
los apéndices qurvilineos, los cuales quedan dispuestos
enfrentados dos a dos y coplanariamente cada fila de ellos
correspondientes a un lado de la banda metdlica.

5.~ Perfeccionamientos en los procedimientos
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de matrizado de piezas metdlicas laminares, seguin las
relvindicaciones anteriores, caracterizadoé por el aplas
tado de los apéndices curvilineos mediante un miembro
empujador que determina la deformacién de aquéllos, con
servando su orientacién enfrentada, quedando la banda
preparada para su corte en fragmentos correspondientes

a las piezas interesadas, efectudndose dicho corte me=-
diante un punzdén rectangular transversal respecto a la
banda, quedando cada una de las piezas cortadas manteni
da, durante la operacién seccionadora, mediante un con-
ponente empujador de configuracidén cilindrica que actda
sobre la parte central de aquéllas y que presenta, en su
extremo de sujecién respecto al cuerpo de la matriz mil
tiple utilizada, un saliente anular alojado en un entran
te de aquélla, con posibilidad de deslizamiento alterna
tivo en la direccidn de su eje ideal y con tendencia a
ocupar una posicidén saliente por la accién de un resorte
helicoidal alojado en la citada cavidad y un entrante
constituido en el pie del elemento,

Sean cuales fueren las circunstancias que con
curran en la esencialidad de la Patente de Invencién, de
finida en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto
es:

6.~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS PROCEDIMIENTOS
DE MATRIZADO DE PIEZAS METALICAS LAMINARES".

Consta la presente memoria de diez hojas folia

das, mecanografiadas por una sola cara y de los dibujos
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unidos a la misma.
Barcelona, 30 MAR. 1976
P.A. de D. José GONZALEZ Cerver§,

Fdo.: Luls Durén Benejom

FE/cp.




29F
fre) 6 HOJAS

. JOSE GONZALEZ CERVERG HOJA Ne1

FIG.1

4/7

BARCELONA, 30 HAR. 1976

PA.
ALFONEO. AN
PP

R

ESCALA VARIABLE €de.s Luls Murbn Banclom




297
76)

D, JOSE GONZALEZ CERVERO

6 HOJAS
HOJA N22

FIG. 2

(N
|

1/

\ U \J

]

ESCALA VARIABLE

10

//7//\
//

JI

BARCELONA, 310 MAR._ 1976

PA.ALFONSQ/ DURAN
il

ot

/
w-'-* e .

e

fdos Luls Durén Benecjom




ZF
() 6 HOJAS

D. JOSE GONZALEZ CERVERO HOJA N23

TRERT
o i&lghwm

FIG.4 S0 i

132 EF (.‘4
oy

~—]-

BARCELONA, 30 VAR, 1976

PA. ALFONGi%AN
[ - N

D .

e At

T tdes Luls Purén Benejom
ESCALA VARIABLE




297
7 6 HOJAS

D. JOSE GONZALEZ CERVERO HOJA N%4

TR
78———’/%:/ - .“5‘?
,K%ﬁ
207/

FIG.8 FIG.9
18
o

6 ]

parceLona, 30 WM 1976
PA.

ALFONuu DU
///ﬂf

e WT""”‘/‘/’. fo: Luls Durdn Ronojap




29P
| (76) 6 HOJAS

D. JOSE GONZALEZ CERVERG HOJA N25

FIG.11
‘ i
/ 21
22
=%
b 9
FIG.10
6 15 7

| 9
1 % ok
. $\27
29/_/_@@2;

N
N

sarceLoNa, 3 0 MAR. 1978
PA.

ALFOI%Z?{;{N
P. p. _

ESCALA VARIABLE S Fros Luls Tyekn Brpolem




29F
(#6)

D. JOSE GONZALEZ CERVERO

6 HOJAS
HOJA N26

FIG.13
27 26
N
WA
A s
251 ]
7 2 9 10 Rﬂ

A
24

ESCALA VARIABLE

PAALFONSE L.%J;/A’R\
p.p.
/{,M /&,\

BARCELONA, 30 WAK. 1976

e .

Fdo.: luls Durén Bencjom




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



