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PATENTE DE INVENCION.

"P er fecc ion a m ien tos  en la  con stru cc ió n  de m atrices  

"para la  produ cción  de tubos de metal y sus análogos 

"p or  e x p u ls ió n " .

S o l i c i t a n t e s :  P IR ELLI -  GENE RAL CmiE  WORKS, LIMITED,

r e s id e n te s  en 345 /5 , Euston Road, Londres, 

I n g la te r r a .

El presente invento se r e la c io n a  con la s  m atrices  

o moldes para produ cir  por p res ión  y exp u ls ión  tubos de 

metal y sus an á logos , en l o s  oue e l  tubo se forma entre 

una matriz c e n tra l  o macho y una m atriz c i r c u la r  o en forma 

5 . de a n i l l o .  Si solamente se p rec isa  f a b r i c a r  tubo, en ton ces , 

e l  macho de l molde podrá ser macizo o e n t e r i z o ,  pero s i  

se desea poner una funda o re v e s t im ie n to  a un c a b le , entonces 

e l  n ú cleo  o macho d e l  molde deberá tener  un agu jero  c e n t r a l  

por e l  cual se in trodu ce  e l  ca b le  dentro d e l  tubo en form ación . 

10. Una forma de co n s tr u cc ió n  muy gen era liza d a  hoy en d ía  vá

represen tada  en corte  lo n g itu d in a l  en la  P ig .  1 d e l  d ib u jo  

que se acompaña. En e l  caso de emplearse una matriz semejante 

a la representada en la  F igura , e l  espesor  d e l  tubo o camisa, 

de r e v e s t im ie n to ,  depende de l a s  p o s ic io n e s  r e la t iv a s  que 

15. ocupen lo s  elementos 1 y 2 d e l  molde, y , en máquinas d e l
CM-500-Mod. 6
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t ip o  de a q u e lla s  en que e l  macho o núcleo  c e n t r a l  d e l  

molde es f i j o ,  o solamente puede dar v u e l t a ,d i c h o  esp esor  

se podrá, v a r ia r  o graduar ajustando l a  matriz anular o sea 

e l  elemento 1 más o menos cerca  d e l  macho 2;  ahora b ie n ,  

se ha tropezado  con d i f i c u l t a d e s  para e fe c tu a r  e s to s  a ju stes#  

Cuando después de sacar un tubo o t r o z o  de tubo de muestra 

por expu lá .ón  d e l  molde y se ha v i s t o  que t ie n e  demasiado 

esp esor  de modo que haya necesL dad de d ism inuir la  d is ta n c ia  

entre  e l  elemento 1 y e l  elem ento 2, e s to  únicamente puede 

hacerse  re t ira n d o  e l  elemento 1 o sea la  matriz anular, 

y la tu erca  3 que la  s u je ta ,  y re t ira n d o  la  arandela de 

empaquetado 4, pero al v o lv e r  a c o lo c a r  la  m atriz anular 1, 

se hace d i f í c i l  a p re ta r la  con  fu erza  más cerca  d e l  macho 2 

que an tes , porque la  cámara que circunda es te  ú lt im o , es tá  

l l e n a  de l plomo u o tro  metal a expu lsar por p re s ió n ,  e l  

cual metal se apoya en e l  elemento anular 1 agarrándose a 

é l  y r e s i s t i e n t e  todo u l t e r i o r  movimiento. S i e l  a ju ste  

i n i c i a l  de la s  m atrices  es ta l que l le g u e  a p rod u cir  un 

tubo demasiado de lgado , de modo que haya n eces ida d  de sacar 

h'- '’ ’ 0 •f’uera  e l  elemento anular 1, entonces  se deberá 

e s t r u ja r  e l  plomo haciendo que suba por e l  pequeño 
esp a cio  que media entre la m atriz de a n i l l o  y la  arandela 

de empaquetado, e s te  plomo se abre paso a l  f i l e t e a d o  de 

la  tu erca  de r e g l a j e  de jándola  firmemente su je ta  e impidiendo 

que se pueda mover de nuevo. La f in a l id a d  p r in c ip a l  d e l  

in vento  es  c o r r e g i r  e s ta s  d i f i c u l t a d e s .

Con a r re g lo  al p resente  in ven to , una matriz molde para 

la produ cción  de tubos de metal o sus análogos por expul si ón 

d e l  m etal, consta de una matriz a u x i l ia r  en forma de a n i l l o ,  

que puede a f e c t a r  la  forma de una ca ja  de c i l i n d r o  con reborde
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su scep t ib le  de desp lazarse dentro de una matriz anular 

p r in c ip a l  y s u sce p t ib le  de a ju ste  por medio de una tuerca 

a u x i l ia r  oue en ca ja  en la  tu erca  de a ju ste  p r in c ip a l .

Una forma de e je c u c ió n  con a r r e g lo  al invento vá 

50. represen tada  en co r te  lo n g itu d in a l  y por v ía  de ejem plo en 

l a  F ig .  2 d e l  d ib u jo  que se acompaña. Por es ta  f ig u ra  

se verá que dentro de la  m atriz anular o a n i l lo -m a tr iz  

p r in c ip a l  1 , y s u je ta  en la  forma de costumbre por medio 

de una tu erca  3, hay una m atriz  anular a u x i l ia r  5, cuya 

55, p o s ic ió n  con  r e la c ió n  a l  macho 2 se determina por medio

de una tuerca  a u x i l ia r  6 que a ju s ta  en la  tuerca p r in c ip a l  3. 

De e s te  modo, s in  n eces id a d  de mover e l  a n i l l o  m atriz 

p r in c ip a l  1, e l  espesor d e l  tubo expulsado o e s tru ja d o  a 

p res ión  d-1 molde se podrá determ inar d e fin it iv am en te  

60. graduando l a  p o s ic ió n  de la  m atriz anular a u x i l ia r  5 por 

medio de l a  tuerca  6. Una red u cc ión  en la s  dimensiones 

d e l  tubo expulsado a p re s ió n  de la  m atriz se podrá 

e fe c tu a r  fá c i lm e n te  dentro de l ím ite s  p r á c t i c o s ,  haciendo 

avanzar, es  d e c i r ,  corr ien d o  h a c ia  d e la n te  la  matriz 

65. a u x i l i a r ,  cuya s u p e r f i c i e  expuesta a l a  p re s ió n  d e l

plomo acumulado en la  cámara de l macho de l a  matriz es  

muy peoueña y se h a l la  junto a l  punto por donde sa le  

e l  tubo expulsado por la s  m a tr ices ,  de t a l  suerte que 

e l  plomo desplazado por e l  movimiento de avance de la  matriz 

70. a u x i l ia r  no t ie n e  que quedar a lo jado  en d ich a  cámara.

Si se qu iere  aumentar e l  espesor  d e l  tubo se a f l o j a  la  

tu erca  a u x i l ia r  6, dejando que la  m atriz a u x i l ia r  5 sea 

empujada h a c ia  fu e ra  por e l  tubo oue sa le  de la  r e f e r id a  

cámara en una cantidad que habrá de determinar e l  movimiento 

75. de r e t r o c e s o  de la  tu erca  a u x i l i a r .  Los pequeños e s p a c io s  7
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que ouedan a con secu en c ia  de este  molimiento r e la t iv o  

en tre  la  tu erca  a u x i l ia r  y la  tuerca  de ajuste p r in c ip a l ,  

y entre la pestaña de la  tu erca  a u x i l ia r  5 y la  s u p e r f ic ie  

e x t e r io r  de la  matriz anular p r in c ip a l  1, a la  cu a l  recu b re ,

80. no son p e r ju d i c i a l e s .

Es muy conven iente  que a q u e lla s  p ieza s  cue encajan 

a rosca  en tre  s i  e s ten  hechas de m a ter ia les  d i s t i n t o s ;  ad. 

por e jem plo , s i  la cámara d e l  macho y l a  tuerca  a u x i l ia r  

son de h ie r r o  fu n dido , la tuerca  de a ju ste  p r in c ip a l  deberá 

85. e s ta r  hecha de acero , o v i  c e -v e r s a ,  pudiéndose emplear 

una tuerca p r in c ip a l  de h ie rro  fundido s i  la  cámara del 

macho y la  tuerca  a u x i l ia r  son de a ce ro ;  e s ta  d i fe r e n c ia  en 

lo s  m etales c o n tra rr e s ta  la tendencia que t ie n e n  l o s  f i l e t e a d o s  

a quedar agarrados en tre  s i  a la s  a lta s  temperaturas a que 

90. suele tra b a ja rse  con e s ta s  m a tr ice s .

N O T A .

habiendo ya d e s c r i t o  ampliamente la  n a tu ra leza  d e l  

in v en to ,  asi como la  manera de l l e v a r lo '  a la  p r á c t ic a ,  

debe hacerse  co n sta r .q u e  la s  d is p o s ic io n e s  anteriorm ente 

95. d e s c r i ta s  son s u s c e p t ib le s  de l i g e r a s  m o d if ica c io n e s  de d e t a l l e ,  

á n  que se a l t e r e  e l  p r in c ip io  fundamental de l in ven to .

También se hace co n s ta r  oue d ich o  invento se r e f ie r e  a la  

patente In g lesa  de fe ch a  10 de Agosto de 1933, señalada 

con e l  nS 22.407 acogiéndose  por lo  tanto a l o s  b e n e f i c io s  

100. que conceden l o s  Convenios In te rn a c io n a le s  en v ig o r  y l o  

que co n s t i tu y e  la  e s e n c ia  d e l  invento  y por lo  que se 

s o l i c i t a  patente de invención  por ve in te  años en España es 

p o r :  "P er fecc ion a m ien tos  en la  co n stru cc ión  de m atrices 

para la  produ cción  de tubos de metal y sus análogos por 

105. e x p u ls ió n ” • ca ra cter izá n d ose  por l o  s ig u ie n te :
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l 2. -  P erfecc ion am ien tos  en la  co n s tru cc ió n

de m a tr ices  para la  produ cción  de tubos de metal y sus

análogos por expuld. ón, lo s  c u a le s  per fecc ion a m ien tos

co n s is te n  en que la matriz-molde t ie n e  una m atriz  anular

110, a u x i l ia r  que se desp laza  dentro de una m atriz  anular

p r in c ip a l ,  por medio de una tu erca  a u x i l i a r  que a ju s ta  
de la tuerca

den t r o /  de a ju ste  p r in c ip a l  en l a  forma de costumbre,

22. -  PerfecáL onamientos en la  c o n s tr u cc ió n  

de m atrices  para la  produ cción  de tubos de metal y sus 

115# an á logos , por expulá. ón, con a rre g lo  a la  r e iv in d ic a c ió n  1&, 

según lo ^ cu a le s  la  matriz anular a u x i l ia r  a fe c ta  la  

forma de un rev estim ien to  c i l i n d r i c o  para la  m atriz  anular 

p r in c ip a l  y l l e v a  una pestaña externa donde se apoya la  

tuerca de a ju ste  a u x i l i a r ,

120, 32.-P e r fe c c io n a m ie n to s  en la  c o n s tru cc ió n

de m atrices  para la  produ cción  de tubos de metal y sus 

an á logos , por expuld. ón, con a rreg lo  a una cu a lqu iera  de 

la s  r e iv in d ic a c io n e s  p reced en tes , según l o s  cu a le s  la s  

piezas, que enroscan entre s i  es tá n  hechas de d i s t in t o s  m eta les , 

125, 42, -  P erfecc ion am ien tos  en la  c o n s tr u cc ió n

de m atrices  para la  produ cción  de tubos de metal y sus 

an á logos , con a rre g lo  a la  r e iv in d ic a c ió n  3a según l o s  

cu a le s ,  l a  tuerca de a ju s te  p r in c ip a l  e s tá  hecha de un 

m a te r ia l  d i s t in t o  d e l  d e l  órgano dentro de l cu a l vá montado, 

130, por una parte  , y d e l  de la  tuerca a u x i l ia r  por o tra  p a rte ,  

P e r fe c c io n a m ie n to s  en la  c o n s tr u cc ió n  de m atrices  

para la  producción  de tubos de metal y sus an álogos, por 

expu ls ión '* ; t a l  y como queda substancial.mente d e s c r i t o  en la  

presente memoria e i lu s tr a d o  en l o s  d ib u jo s  que se acompañan.
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Esta memoria con sta  de s e is  h o ja s  e s c r i t a s  

por una s o la  c a r a ,

Madrid, & de Agosto de 1934,
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