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para una patente de invemcién por veinte afios por » Procedimiento
para fabricar tubos sim soldsduras de preferencis largos, asi eomo
de barras, alembres y flejos segdn el principio de 1la inyeecién

en caliente,» A favor del Dr. Fritz SINGER 1rasidente en

Nirnberg (Alermnia) Prinzregentenufer 9...
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. Los tubos sin soldadura de eobre, aluminio, cine,
laton y otros metales y aleaciones de parseida inyecetabilidad en
caliente, se fabriean hasta ahora principalmebte segin los meto-
dos siguientes:

1l.) de piezas coladas por el puro método del esti-
rado.,

2.) de bloques metalicos por larminaeidn oblfecus.

Z.) por via de inyeecién en caliente mediante pren.
cas hidrsulieas,
4.) por método de inyeceidn en frio medisnte pren-

€8s meeaniecas,

Bete ultimo método Jwaehinery’s Reforance seriss



n° 110 »The extrusién of metals» by the Industrial Press 49-4F
Lafayette Street, New York City, pages 30 & 31) segdn los propios
datos del inventor Georges Lee, ss solo utilizable para fabrieax
tuboe muy ecortos a causa de la reducida moldeabilidad em frio de
los metales y aleaciones empleados, aungne solo pueden usarse los
nmetales y aleaciones que en frio presentan aun una moldesabilidad
suwficiente,

Ha sido propuesto fabriear tubos cortos o piezas
de moldes tubulares, de modo gue las piezas tuhulares ecaldsadas
ge estampan en herxamientas vertieales, gque envuelven el tubo
corto acabado, mediante prencss da trabajo rapido,

para 1a fabrieascién de tubos propiamente dieha am-
yaro no pued2 reeurrirce a estos metodos.

Respeeto a los me todos restantes, el terecero men-
cionado de la inyeceidn en ealiente medisnte la prensa hidrauliea
ha 1legado a tomar gran boge, por permitir la fakricacién de tu~
bos relativamente delgadoes en una sola operaeidn.

A la gran sencillez de este metodo se oponen empe-
ro no peguaras difizultades que no han logrado suprimir del todo
los metodos indicados en 1, y 2, ¥y que consisten en: eostos eleva-
dos de estableeimiento, personal o mano de obra y explotaeidn.
Ciertamente que pueden fabriecarse blogues de gran peso pero los
rendimientos de las tareas diarias eson pequefos y solo pueden ucar
g6 metales de difieil moldeo en 1fmites muy estrechos.

Por el presente invento se eliminan locs defeetos
de loe proeedimientos de fabrieacién de tubos conoeidos hasta hoy
gometiendo las piezas caldeadas hasta su temperatura de moldseo eu-
y& mayor parte solo sirve para cbnstituir el moldeo en formea eo-
rriente, sin envolver el produeto fabrieado, & prensas meecaniea-~
mente aceionadac tales como prensas de manivela, prensas de palan-

¢a aeodada ete,,



Que a nadie se le hays ocurrido al tratar de prensar o
estampar tubos en caliente, el sustituir la prersa hidradlica por 1la
mecahica, debe atribuirse a gue por uns parta no se han reconocido las
ventajas y que por otra parte no se creyo posible prensar tubos cal-
deados en prensas mecdnicas que no emtrafien peligros ni gue pudiese
hacerse una produccién en escala ordenada de fabricacidn aseguraie.

Las ideds que se tienen son de qus los esfuerzos a que
se someten tanto la herramienta como la prensa hidraulica no eson peli-
grosos como puede ocurrir con la prensa mecénica por que la energis
elmacenada en lac masas dindmicas al aumentar la resistencie originan
un exceso de esfuerzo que expone al dafio de las herramientas y de 1la
maguing ; . si por ejemplo el blogue del prentado no esta bactante
caldeado no tiene importancia para la prensa hidradlica pues a 1o su~
mo no pasard{ de guedarse atascada al paso que &i no se tomén precau-
ciones en la prensa mecanica, se produce la ruptura en la herramienta
oenl a mdquina, Aparte la exposicidn pror 1los esfuerzos , el especiaw
lista teme la reduccién de consictencia de la herramienta a causa de
las grandes velocidades en las operaciones, Paro en forma Sorprendsen-
te se ha demostrado que esos temores son completamente injustificados,
pues por el contrario &8 ha probado que la herramientass en 1lsa prenssa
meécanica estan mucho menos expuestae que en la hidraulics porque el
blogue metdlico intensamente caldeado perranecs mencs tiempo en la he-
rramienta; tampoco la desconfianza en la seguridad del funcionamiehto
tiene fundamento alguno. Prescindiendo de gue mediante la interposiciéy
de las llemadas chapae de ruptura puede protegerse la prensa y herra-
mientas contra la ruptura, las formes en gue se orera permiten une ré-
pida inspeccidn de la marcha para evitar 1la comsecuencia de un exceso
de esfuerzo (rotura de las chapas de ruptura),

Los resultedos logrados ya mediante este nuevo procediw
miento de operar han probado su indudable superioridad sobre los demds
métodos conocidos hasta ahora,

Las instalaciones con prensa mecénica requieren costos



de establecimiento comservacién y mano de obra considersblemente meno-
res, A igual rendimiento de premsa, las mecdnicas elaboran por 1o me-
nos blogues de tanto peso como las hidradlidas,

La vehtaja principal del nuevo procedimiento consiste en
que con sorpresa del profesional el rendimiento del nfmerc de piezas
o8 muy superior sl obtenido com la prensa hidradlica,

Beste 4xito no estriba en una sola venteja o circinstan-
cia favorahle de la prensa mecanica sino en una serie de las mismas.

Bl bloque se deja interponer was fecilmente y en menos
tiempo sobre el asentador vertical gue en el horizontal de las pren-
sas hidradlicas,

La pren:e mecdnica solo reguiere la tercera parts del
personal de servicio de las premsas hidradlicas,

El manejo de la prensa hidraulica exige un p3rsonal ex-
pecialmante prerparado, mientras que el embrague y parado de la prensa
mecanica se hace mediante el mismo operario que interpone el bloque so
metido al tradbajo,

Ademas con l& prensa mecanica se pnesde operar mediante
mayor velocidad de la estarmpa de prenca.

De importancia decisiva adermas recsulta que con las pren-
sat recanicas el efecto o eficacia motriz aumenta al final de la carre
ra en virtud de la dicsposicidn de la palance acodada ¥ por lo tanto es
ventajoef{simo para el metodo de inyececidn porque tambien la resisten-
cia del material aumenta al final de 1a carrora,

Bfecto de ecte aumsnto gradual o sucesivo de la fusrza
de la prense mecdnica se consigue une expresidn mecdnica o salida casi
completa del blogue en operacién, Mientras que el residuo en la pren
s& hidraulica sube de 10 & 15 4 y adn més, en las mecdmicas no pasa de
2a 34,

La expresidn o expuleién referide respecto a la facil sa

lida del blogue tiene ademas 1la gran ventaja consigniente gue 8l resto



¢ sobrante de prensa puede eliminasrse facilmente y sin dsesmontar la
herramienta,

Con 1o exyuesto no s hen agotado las ventajas de la in.
yeccidn caldeada en las prensas mecanicas, pnues no solo se trabajan
matales y aleaciones que no podrdn someterse a las hidradlicas con in-
yaccidn caldeada, sino tambien fabricarse tubos cuyas paredes Son cone-
giderablemente mas delgadas,

Las figs., 1 y 2 reypresentan uncorte longitudinal por
unga herramienta de estampado de tubos de constraccién corriente qua
segin el invento se emplea mediante el prensado en caliente sobre una
prenca mecdnica,

La fig. 1 muestra la herramienta con el hlogue interpues
to antes de empezar el prensado y la figura 2, la herramienta en el
d1ltimo del momento del prensado al llegar la estampa &1 fondo de su ca
rrara, Las figs., 3 y 4 muestran dos variantes corrientss del funciona-
miento del blogue coperante,

6 es la estampa, 6’ el extremo inferior de la estanmpa
algo reforzado, 8 1la pia del orificio, b el anillo de prensa, c la
matriz y 9 la base o fundamento de acero endurecido; a el blogus antes
del estampado y el tubo expulsado y z el resto o residuo que queda en~
tre la estampa de la prensa y la matriz,

El blogue & tiene solo un corto orificio de introduccién
11 para la pda pero an cambio el blogue un orificio 117 que atraviesa
todo 1o largo.

Bl procedimiento funciona como sigue: las herramientas
celdeades por una llama gacseosa se untan en forma corriente en sus su-
rerficies de friccidn con una mezcla de aceite minesral y grafito, Mo~
diante unas tenazae se saca, del horno de recalentar que se halla jun-
to & la méquina, el blogue celdeado, que so interpone en el anillo de
prensa, embragendose acto seguido la prense.

Le pda 8 va bajendo en el orificio 11 d 11’ y al usar el



bPlogue de la fig, 3 1o taladra hasta el fonmdo con 1o que 1a mayor par
te del meterial desplazado sube, mientras gue el resto sale por aba jo
en forme de taco 10; en cusnto la ectempa se asienta sobre el blogue
empieza a fluir o colar el material por la abertura enular formada
por la pua 8 y la matriz c, constituyendose asl el taubo y.

A excepcidn del taco 10 y del residuo z, de pared
delgada gue permaneca sélidamente unido al tubo, todo el material del
bloque se utilisa para formar el tubo.

pare separar el tubo de la herramienta se coloca un
trdpano cilindrico § da seccidn circular sobre la abertura de la ma-
triz, dando algunoe martillazos intensos, Con este sencillo modo de
operar se desgaja el tubo separandose del rasto o residuo de prense
y cae hacia abasjo, &l paso que el resto queda colgando del trépano,
extrayendose con 41,

Las temperaturas de trabajo mas adecuadas para los
metales, son fdciles de determinar, Respecto al aluminio fluctuan en-
tre 350 y 450° en el laton entre 650 y 80C°, siendo para el cobre de
800 € 900°. .

Se ha experimentado que con este mftodo fundamental
del invento, en gue la prensa mecénica mediente la inyeccién caldeada
sustituye a 1a hidradlica, se fabrican con el mismo éxito barres,
alanbres, perfiles y flejes de los metales y aleaciones antes referi-
dos,

Con &1 nuevo procedimisnto y mediante @l método resw
cien descrito del prensado o estampado de los tubos, no solo resulta
1a fsbricacidn consideraliemente ma& economica, sino que se pueden haw
eer alambres mucho mas delgados o finos con residuos considerablemen-
te inferiores, asi como usarse metales y aleaciones que practicamente
no pueden cometerse, a8l trabajo de la prensa hidradlica.

En las figs, 5 4 8 a gaisa de ojemplo se represen-

ta una forma de ejecucidén o funcionamiento de las herramientas de
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pransa; Bl blogue maetdlico a’’ no taladrado y caldeado & temperatura
de moldeo se introduce en el orificio previamente caldeado del anillo
de prensa b, lMediante el percutor de la prensa puesta en mercha, se
pone 3n movimiento la estampa 6 gue mediante la Oposieiéh 6’ se guia
en el orificio del anillo de prensg b.

primeramente hay que embatir el blogue &’’ en el
orificio del anillo de prensa b entre la superficie frontael de la es-
tampa 6 y de la matriz ¢, sn t&l forma que ancaje completamente eﬁ el
espracio husco del anillo de prensa. Al seguir la estampa el descenso
cuela el metal del blogue a’’ a travee de la abertura 7 g 7+ de 1la
matriz ¢ y forma el fleje y’ o el alambre y’’ cnya seccién correspon-
de & ls abertura de la matriz,

Acabada la operacién del,prensado, queda en el
anillo de prensa solamente el ligero regto z de material gue, despuog
de volver 1la estampe € & su posicién inicial se v§ eliminando en for-
@ corriente del fleje o del alambre y S8 separa O =Sacsa de 1a caja,

0tra de las ventajss del invento comporta la apli
cacifn del método de inyeccidn caldeada recién descrito a metales y
aleaciones gue hasta hoy no se han tenido como inyectables en calienw
te, entre elloc 21 hierro y sus alsacionses.

12 fabricacidn de t7bos de hierxo y de acero se
hace con facilidad sorprendsnte y aparte de temperaturas elevadas de
1.200 € 1.300°, no exige otras condiciones de trabajo. No resulta po-
gibtle mas gue utilizando todas las ventajas gue ofrece la prensa mé-
odnica cobre 1a hidradlica: mas facil colocacién del bloque en ol
acentador vertical, mas répida pueste en mercha de la prsnia y mayor
velopidad de 1a estampa; & esto hay gue agregar la circunstancia de
que en las prensas de accibén mecdnica, en virtud de la disposicién
con palenca acodada, la fuerze aumenta &l acabar la carrere, 9n CoOn-
secuencia de 1la cual gueda compensada la resistencia creciente moti-

vada por 21 enfriamiento,



No obstante el alta temperatura del blogue las herramientas no -
gquedan sonetidas 2 esfuerzos inadmiciblee porgue en virtud de la
gran velocidad del trehajo la pieza en opsracidn perm&nece un
tiempo may reducido en contacto con 12 herramienta.

Aungue la inyeccién caldeada de los tubos de hierro
y acero, aparte la elevada temperaturs de los blogues, no exige
les demas condiciones o circanstancias gue la inyeccién en calien
te de los tuboes de cobre o laton, constituye el caldeo preparato
rio de loe blogueg de hiarro y acero un objeto especial del inven
to; loe blognes han de colocarse sin pertes inflamadas sobre el
asentador, puee cualguier chisporréteo puede dafiar las herramienw
tas que se vuelven inservibles, EL caldeo sin llama ni chigcpa de
los blogues para alcanzar la elevada temperatura raquerida por 12
inyeccidn caldeada que es de 1200 & 1500° prescindisendo de las
aleaciones sidernrgicas inoxidables, constituys dificultades con-
giderables. Se ha comprebado que estos inconvenientes pueden sor-
tearse sencillamente caldeando los bloques por via electrica por
e jJerrlo mediente um caldeador del remachado electrico.

31 fancionamiento practico del procedimiento de
prensado de loe tubos se realize segdn el presente invento median
te pfezas cilindricas, que se preparan previamente en unsa rdquina
da taladrar, por medio de taladros totales o parciales. El uso de
rernos no talsdrados, prescindiendo del mayor concumo de herramiean
tas, tiene el inconveniente de que los espesores de las paredes
de los tubos no resultah uniformes & causa de una insuficisncia o
imperfeccién en la guia de la pda.

n virtnd del invento ha ds evitarse el encareci-
miento del trabajo con taladros o agujeros previos, teniendo cui-
dado en guiar la pua al agujerear en forma que no sufra desviaw
cién en su movimiento centralments. Antes de proceder & taladrar

el blogque puesto sobre el asentador sufrird mediante la estampa



superpuesta, una presién previa tel gue ocupe el espacio del asen
tador. Zstas medides tieren por objeto compensar las irregulari-
dades inevitebles gue sufran las piezas coladas en forme que las
sabsiguientes operaciones de taladrar y prensar no entrafien per-
turbacionee por derrames de coladas gque acorpafian 1a interposicidl
del blogue sobre el espacio del asentador.

Zsto se logra dotando ol bastidor de la médqui-
ne de un mecanismo de manivela o excentrica calado en el mismo
gue accionafo en forme cualquiera embrague y $8 desembrague 4 se
frene, haciendo gue la estampa primera tenga un movimiento de
vaived rectilineo, mientras gus una segunda estamra operante tam-
bien mediante mecanismos de arrastre, se mueva simul t€neamente
an el mismo eje auntomaticamente ds tal modo gue el material que
llega en estado tubular &l mecaniswo de prensa de la mess ore-
ratoria safra durante una carrera durante 1la marcha adslante del
dispositivo de manivela 6 de excentrlica, las operaciones sucesiw
vas del premnsalo o estampado previo del taladro $ perforacién vy
de 1a inyeccién para 1¢ brmacidn tubular; en la marcha hacia atms
ambas estampas vaelven de nuevo & su posieién inicial de arrangus

Bn las fipuras 9 & 13 se representa una varian

te constructiva con sa modo de funcionar, de una prensa accionada
mecanicamente gue permite las dos operacionss del taladro y de 13
inyecddn en un periodo operatoric automftico é ininterrumpido.
cegin 1la figara 9, se introduce el perno &’?
tabular (4 sea para el tubo) en bruto en ectado caldeado, en el
taladro § orificio del anillo de prensa b cuyo cierre inferior
esta formmdo por la matriz c.

Bl anills b estd sujeto sobre la mesa de tra-
bajo & del bastidor e, gue como se v puede astar conformado y
dispuesto, lo mismo para curso o carrera vertical gue para 1la& ho-

rizontal ¢ oblicua.
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Z1 mecanismo de menivela gue tambien prede resm-
plazarse por otro de excentrica como lo muecstran las figs 10 ¥
11, se compone de un comjunto del arbol de manivela f, da 1s
manivelas g, de 1la espiga h, de la biela i, de la articulacién
esférica XK, que tambien pusde ser una articulacién de espiga y
del piston 1 dotado de movimiento de vaivén en cayo fondo estd
alojeda la estampa m, cuya longitud util tiene la misma dimen-
sidn como didmetro, gue el diametro interior del tubc gue hay
que prensar,

18 estampa de prenser hueca interiormente, que
envuelve concentricamente 1la estampa m del orifieio, esta fija~
da en 1la superfiecie frontal de un picston inmersor o de movimjen;
to libre cuya superficie interna sirve de guia a8l piston 1 que
guia la biela y cuya suaperficie externa tiene su propis guia en
el bastidor e de 1a prensa. ©1 piston inmersor o, con la estam-

pe de prensar n, mediante dispositivos de arrastre, se nueve sé-

‘1idamente en 1la misma direccidn axial, accionado conjuntamente

madiante lass interrupcionss condicionadas por el proceso opera-
torio.

Como dispositivosde arrastre se usan parcialmente
mecanismos y en parte el movimiento del material que se prensa.

%1 mecanismo de arrastre consiste en un sector
curvilineo p, rigidamente unido &1 arbol de manivels, provisto
de superficie de subida & acceso p’ gue actua sobre un rollo de
rodillo g que gira fscilmente sobre un pusnte r sélidamente co-
locado en uno de los extremos abiertos del pistén inmersor o,
En vez del mecanismo de sector cuarvilineo tambien pusde diepo-
nerse an 4dispogitivo de palanca acodada de accionamiento en fore
me corriente o un mecanismo con sector de muescas, cayoe dispow-

sitivoe 1lenan el miemo fin,

Medients las disposiciones referidas, funciona 1la



la magquina del modo siguiente: la fig, muestra 1a posicién del me-
canismo, del piston y de la estampa, a&antes de poner en marcha la
prensa, en el punto muerto superior.

31 piston O pende con su puente de rodillo r del pistén
1, @ inicia con este su movimiento de descenso, Bn cuanto se pone
la estampa de prensa n sobre el perno & del tubo, sigue su movimien
to el piston 1 por &i solo mediante el mecanismo de manivela, mien.
tras gue la superficie ds écceso o alza p’ del sector curvilineo p
toca el rodillo g, moviendo hacia abajo el piston o junto con la es:
tampa de prensa con peguefia velocidad, hasta que el perno haya enca-
Jado completamente en el espacio hueco o libre gue 3xiste entre 1la
estampa mencionada y la ratriz e,

21 prensado previo del perno & del tubo acaba de comple-
tarse en el instante que el sector curvilineo p abandons el rodillo
g. La estampa de prensa n se halla entonces por el momento inmovil
y sin presién cobre el perno a (fig. 10).

3n la fig, 11 1la estampa m del agujero u orificio gue
&igue moviendose sin parar, completa acto segunido 8l taladro o per-
foracién del perno del tubo.

31 material que se desplaza en esta operacidn prolonga
el perno & en direccidn axial, con 1o que 1a ectampa n de Prensa
que descansa csobre €1 sin presidn junto con el pistcn inmersor o
marcha algo hacia atrds. Solo una pequena parte del material despla-
zado por la ectampa n cae en forme de taco s en el orificio t del
taladro de 12 mesa operatoria que esta destinada & recibir o rsco-
gexr el tubo y que se prensm,

Como se vé en la fig 18, despues de acabar la perfora-
cién 8 tmimdro, el piston 1 de 1a guia de la biela, en su continuae
cidén de movimiento, se pone en contacto inmediato sobre ia cara in-
terna del fondo del piston inmersor o. 3n virtud de ello se mueven

ambos pistones 1 y o asf como ambas estampas m y n, desde ese momen-

to hacia adelante y prensan el material del perno en forma de tube



y fuera de lz abertura anulaxr v (fig., 12a) que se forma con 18 ma-
traiz ¢ fije y la estampe m desplazada por esta es decir que se
mieve por ella, Al acabar la carrera se completa el trabajo prevara.
torio del rerno a asi como 1la operacidn del prensado, llegando la
manivels al punto muerto inferior,

En la marcha hacia atrds, como lo expone la fig, 13
solo se pone primeramente en movimiento el mecanismo de manivela f,
gy, h, i, k, 1 con la& estampa m, todo naturalmente en marche 18trd
grada hasta gue el piston 1 de guia de biela se coloca sobrs el puen

te de rodillo r, arrastrandolo con este movimiento &l piston inmer.
sor o con la estampa n a 1a posicidén inicial o de arrangue en la cuel
s6 halla tambien nuevemente el sector Eurvilineo Pe Bn la fig, 13 la
-posicidn daprrangue esta casi alcanzada, pero en la fig, 9 esta posi
cibn esta cormpletada,

Bl tubo y aun unido o pegado con el resto z’ del
perno que podemos llamar la costra, se separa entonces en forme Co=
rriente con lo cnal tanto el tubo como dicho residuo pusden entonces
aiglarse,

En lugar de pistonss de guia que corren reciprocas
mente uno en otro, pueden tambien cueryos de guia moviendose en pAYE-
lelo 4 uno junto a otro, tanto para la estempa de prensa como para

la de orificio o taladro.

En la fabricacién de barras y fle jes d6 mas potenw
cia segdn el procedimiento de este invento mediante aleacionss de
elevade ruptura de caldeo, se producen defectos caracteristicos de
fabricacidn, concistentes en la formacidn ds rajas transversalas de
todas las grasdaciones desde las fisuras finss capilares hasta las
que en zig~zag penetren profundamente el material de barras o fle-
jes.

La formecidén de rajas es debida & que & 1la salida

de la matriz aun obran fuerzas intensas de compresibn sobre el intes



rior @8 1a barra mientras que sobre el exterior actua ya intensa-
mente el esfuerzo de traccién. Bste fisaracidn pudiers obviarse
mediante disminucidn de la velocidad del movimiento de prensa,
cayo remedio esta empero limitado por otros ineonvenientss gue se
originan en consecuencia: el residuo y el desperdicio se hacen me-
yores quedando frecuentemente el perno atascado & causa de enfria-
miento produciendo perturbaciones en la explotacién: las aleaciones
de a@ificil inyeccién no pueden someterse en absoluto a reducidas
veloecidades de prensa y por lo tanto resulta irdispensable trabae jar
con 1a velocidad limite gue admitan las aleacionss empleadas,

por el presente invento pueden ya obviarse
los efectos perjudiciales debidos 2 excesivas velocidades de pren-
sa mediante un moldeo apropiado de la matriz haciendo gue l& SupeIw
ficie o cara plana o suavemente conica de saperposici6n de 12 matriz
para el tlogue, no pase inmsdiatamente a la seccién o corte determi-
nado por los parfiles o fle jes sino por el intermedio de una obli-
cuidad mes pendiente o ineclinada que en las barras cilindricas adop-
ta 1a forma de un cono sencillo mas inclinado. Zete moldeamiento
del material tiene el exito de gue, dentro de amplios limites y
aun al parecer totalmente, elimina la influencia de la velocidad de
funcionamiento de 1la prensa,

Una de las ventajas principales del empleo de
1a prense mecdnica sobre la hidadlica, estribe en 1la fecil separa-
cidn de los residuos del pre nsado, pues en la fabricacidn de tubos
resulta sencilla esta operacién pero en la produccidn de barras lea
geparacién de estos restos origina inconvenientes considerablemente
mayores, las gue aun se acentusn con el empleo del molde de matriz
antes descrito.

FTor el presente invento se logra facilmente
ls separaeién del residuo de prensa dispomiendo en la estampa de

prensa una GSpiga caye longitud estd ecslculada de modo qus despues



de su completa expulsién, su canto irnferior 1llsga o alcanza preci-
samente a la parte cilinérica del taladro u orificio de la matriz y
cuya seccidn transversal es tal gue solo queda una seccién delgeda
del orifieio entre la misma y la pared de la matriz. La parte nlti-
mamente prensada de 1a harra se forma mediante 1a espiga, el tubo
que puede soltarse facilments golpeandolo con un trépano cilindrico
mientras que el rasiduo o apendice gueda colgando del trdrano y que
sg quita juntamente con ests,.

La figunra 14 representa uns geccidn longitudinel por la
herramienta, 1La estampa esta figurada en 6 y 6’ la ecspiga en 2, el
anillo de la prenta es b la pieza que hay que prensar a’’ la matriz
c’, con el cono hueco 4 que toca en 1la sececidn transversal de la ba-
rra, pexfil § fleje que hey gue prensar.

Ia fig. 15 mnestra un corte longitudinal pox la herra-
mienta, al acabar la operascion del prensadc- z’ es el reciduo y’?
la barra formada y y’’’ representa el extremo tubuler de la barra,
Sn virtud de la accidn del entrante cdnico 4 da 1la matriz, el dis~
metro interior del extremo del tubo ee mas requefio gue sl espaesor
de la espiga 2,

La fig. 15 expone en seccibn longitudinal le expulsién
por golpeo de la barra y la separaeién del resto del pronsado . Des-
pues del retroceso de 1s estampa 6 y 6’ se introduce el trdpano ci-
lirdrico & en el orificio que ha formado la espigas 2. mMediante algu-
nos martillazos se suelta 1la barra y’’ y al extramer el trépano 5 que
da el resto z' del pronsado colgando de este. L& parte en forma de tu-
bo y*/al seguir tirando de la barra sirve de espiga o gorrén, sin dar

lugar por lo tanto & una pdrdida de consideracidn.

Descrito suficientemente el presente invento lo que se.-



decliara como de novedad & invencidn propie, scn las siguientes
reivindicaciones:

12,- Procedimianto para 1la fabricacién de tubos sin
soldadure de preferencia largos y de barras, perfiles, alambres
y flejes por el método de inyeccidn celdeada, caracterizado en
que caldeados a su temperatura de moldeabilidad los blogues de
cine, aluminio, cobre, latén asi como otros metales y aleacid-
nes de inyectabilidad seme jante, se someten & prenses de accio-
nemiento mecdnico, mediante herramientas corrientes que solo
sirven pera la moldsabilidad.

23,- Procedimjento segdn reivindicacién 1, carac-
terizado er. jue tambien se aplica para metales y aleacionss
de inyectabilidad considexablemente mas dificultosa por sjem-
plo hierxo y scero.

?8,- Procedimiento segdn reivindicacibnes 1 y 2,
caracterizado en qua el caldeo previo de los blogues se verifi-
ca por via slectrica por ejemplo mediante caldeadores ds reme-
chado electrico.

42,~ Procedimiento para la fabricacidn de tubos se
gdn reivindicaciones 1 4 3 caracterizado mediante el empleo de
une prensa mecanicamoente acecionsda que permite el moldeo exac-
to del hlogue, el taladro o perforacidn y 1la inyeceidn para 1a
formacién d21 tubo en una sola fase opaeratoria antordtica e
ininterrumgida.

58, procedimiento segin reivindicacion 4, caracte-
rizado en que €6 enmplea una prensl maecanica.en la gue un mecle
nismo de manivela o dispositivo similar hace moverss una estam
p8 m de orificio, en vaiven rectili{neo, mientras que uns estam-
p& n de trabajo operante gue envuelve concentricamente la &s-
tampa anterior y que estd simulteneamente unide a una guia acw
cionada por mecanismo de arrastre sobre el mismo ejo de carre-

ra del movimiento, se mueve solo periodicamente y de tal modo
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respecto & l1la primera estampa que el bloque colado a’’ recibe
el prensado de la estampa n en tal forre gue en primer lugar Ie
11leéna aniformemente el espacio hueco del anillo de prens&: lue-
go la estampa m de taladro guiada en la estanrpa n de prensa
taladra el bloque y finalmente mediante esta estampa queda @x-
pulsado ya en tubo acabado a travee de la abertura anular en-
tre 1a estampa de agujerear m y el taladro u orificio de la
matriz c.

62, procedimiento segdn reivindicaciones 4
vy 5, caracterizado en que se emplea una prensa mecanica cuya
estampa de prensar se acciong por el sector curvilinea p y p’
en tel forme que este ultimo al iniciarsa la perforacidn suel
ta el soporte o vigueta o ds2 la estampa de prensa de modo que
asta estampa mediante dssrlazamiente del material puede retroce
der en el perno a’’ en la cantidad correspondiente & la intro-
duccidn de 12 estampa de taladrar,

78,- Procedimiento cegdn reivindicaciones 4,
5 v 6, caracterizado en gue te emplea una prensa mecanica por
la gque despues de taladrar el perno a’’ el piston 1 de guia de
biela qgue lleva la estampa de teladrar m y 91 piston inmersor
o gue lleva la estampa de prensar n guedan solidamente acoplaw-
doe mediante a8l giro continuado del srbol de menivela f, de mo-
do qua s0lo s@ ajecuta el prensado propiamente dicho por el
dispogitivo de manivela, mientras que desyues de completar la
operacién del prensado el piston 1 de guia de biela que mueve
la estampe de talesdrar m, despues de tocar a su puante 0 S0~
porte r de rodillo, vuslvs & la rosicién inicial de arranque
janto con el piston inmersor o cue nusve la estampa de pren—
sar n.

82.~ Frocedimiento para 1la fabricacidn de



barras, perfiles, alambres y flejes, segdin las reivindicacio-
nes 1 hasta Z, carscterizado en gqne s@ erplea ung2 matriz cuye
superficie de acceso o alza plana o conicamente aplanada, gue
recibe 18 pieza o blogus, no pase inmediatermente & las seccio-
nes que han de tener las barras, perfiles, alambres o flejes

gue ce fabrican, sino gue ese paso 0o transicién se verifica

-mediante una oblicnidad 4 de preferencis mas pendiente o ineli-

nada, que en el caso ds barras circulares adoptan 1a forma de
nn cono inelinado o pendiente,

9a,. rrocedimiento cegdn reivindicacionss 8,carsc
terizado por el empleo de une estamps de prensar 6 y 6’ pro-
vieta ds una espigad o gorron 2 gue tiene la misma pero mas pe-
quefia eaccidn transversal gue las barras, perfiles, =lambres
8 flejes aque hay que prensar y cuya longitud esta calculada
en forma gue su canto inferior alcanza o llega & la parte ci-
lindrica de 18 matriz, despues de habver teanido lugar el pren-
sado complato o expulsidn del produmcto.

10.- Procedimiento para fabricar tuboc £in soldadurs
de prefersncia largos asi coro de barras alambres y flejes sow
gin el principio de 1a inyeccidn en calienten». Segdn se deseri.-
be y reivindica en esta Memoria descriptive y su iluctra eon
los dibujoe que a la misma se acompafian.

Consta esta Memoris de diecisiete hojas folisdas y

escritas por ana sola cara.

¥adrid 5 de Tnero de 1926«
Leocadio Lépez y Lépez.
P. Po
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