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a nombre de i& r.s. TUBA INDUSTRIAL rAATIOIPATICw LEI- 
TEB, residente en Breganzona - Lugano (Suiza),ñor 
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Es sabido f-ue se fabrican cuernos huecos metáli­
cos de gruesas paredes y de forma de copa metiendo a pre­
sión un mandril en un olo'ue de acero o de hierro incan­

descente nue se encuentra en una matriz destinada a dar 

5 la forma exterior ai cuerpo hueco, Para obtener el espa­

cio hueco producido -cor el mandril con sunerfioies lisas 

en las paredes y re ucir lo más posible el consumo de fuer-
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za en el prensado, ei borde de la sunerficie frontal de 

la matriz nujizonadora debe presentar un canto lo más afi­

lado posible rectangular o redondeado con el radio de our 

va tura lo más pe-rueño posiole y el cual con el trabajo 

de pucizonado se desgasta poco a poc(. de manera cue el ex­

tremo de dicho mandril se adelgaza en forma cónica. Al 

progresar el desgaste del mandril aumenta el esfuerzo ne­

cesario de compresión y ñor tanto también ios esfuerzos 

a -rué se somete el material, mientras m e  la pared inte­

rior del cuerno hueco producido va -erdiénao poco a poco 

su lisura, hasta -ue por fin se -recentan grietas de suer 

te cue el esnigón o mandril punzonador ce debe recambiar 

o traoajar de nuevo. Cuanto más difioii de trabajar el ma 

terial empleado, tanto menor ei ei número de perforacio­

nes "ue nueden ejecucarse con ios mismos .mandriles. Por 

ejemplo ei trabajo de aceros inoxidables aun con herra­

mientas del mejor material solo permiten un número de 

perforaciones perfectas bastante •ne^ueño.

tiste inconven i en te permite suprimirse según el 

invento -or el hecho de 'me un disco metálico (disco pun- 

zonador) de forma correspondiente a la sección transver­

sal del agujero :'ue hay "ue hacer y • ue forma ei fondo 

de dicho agujero, se encaja en ei biocue metálico, gji es­

pigón empleado rara meter es te disco perforador posee rre 

fe ren temen te una sección transversal algo más pequeña •"■ue 

el agujero •: ue hay cue hacer, de suerte cue el borde del 

disco perforador sobresale un p o c o , unos 0,? ram soore el 

borde de la superficie frontal del mandril impulsor.

Para asegurar la --osición recíproca debida de 

dicho disco perforador 3r del mandril impulsor, a'uél se
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asegura contra todo desnlazamiento transversal en- la su­

perficie frontal del mandril y mediante una fuerza de 

tracción, por ejemplo mediante rozamiento o depresión 

dei aire o si se tr- t& de discos perforadores de metales 

paramagnétieos mediante fuerza magnética de tracción, se 

sujeta en forma rue ceda en dirección de la carrera del 

mandril.

.41 dibujo adjunto explica algunos ejemplos de 

ejecución del v.rocedimiente se&ún ei invento.

Las figuras 1 y 2, presentan el olo'ue metáli­

co metido en la matriz anees y después de encajar el dis­

co perforador, en dirección longitudinal.

La figura o, presenta una variante del disco 

perforador y del mandril impulsor en sección, y

La figura 4, la sección longitudinal de un man­

dril impulsor disnuesto rara asnirar ai disco nerforador.

La figura 5, -.•rescrita otra forma posioie de e-

j ecuci ón.

Por a se designa el olo ue metálico ue se ha 

de v-.erforar y el cual se me «e en estado incandescente en 

la matriz o modelada en confor :íi dad con la forma del agu­

jero ■ erforado. Como es sao ido la sección transversal del 

jiorue es "referen temen te menor en la sección transversal 

del agujero ;ue se ha de -erforar ue la sección trans­

versal iicre de la matriz, con o g e t o  de rue el material 

ai -nerforar solo se exnulse hacia el lado y no tamcién 

en dirección axial. ]•• ra este oo,i fio, al fabricar cuer­

nos huecos con sección transversal circular, el blo; ue 

rue se ha de --erforar -ouede presentar una sección trans­

versal cuadrada. Tcr c se indica el disco perforador ue

*
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presenta un contorno correspondíen te a la sección trans­

versal ^dei agujero 'ue se ha de hacer y el cual se o empo­

lle de un material suf ici en t emente duro, ;-or ejemplo cha­

na d'~ acero laminada o hierro fundido con objeto le rué 

al -enetrar en ex Dio ue a pueda - 'erf orarlo, I'Cr a se i n ­

dica el mandril impulsor ' ue solo 0.0oe presentar una re- ■ 

¡cío cencía suficiente a la presión, 'ara roaer resistir 

los esfuerzos originados al meter el disco erforador, 

nc interesando la dureza de dicho mandril pu£s el trabajo 

del material solo corresponde al disco perforador, liste 

disco perforador c ^osee unas dimensiones superficiales 

algo mayores gue la sección transversal del mandril im­

pulsor, de suerte pue ex borde de dicho disco sobresale 

un poco del oorde de la superficie frontal del mandril.

Con objeto de centrar exactamente el disco per­

forador soore ex mandril éste según las figuras 1 y 2 se 

provee en el Ce tro de su superficie frontal con una es­

piga centradora £  y el disco perforador se provee en su 

centro de un agujero correspondiente f oien adaptado. An­

tes de punzonar el Dlo ue £  el disco £  con su agujero f 

bien adaptado se encaja so ore la espiga centradora del 

mandril impulsor.

óegún la variante de -a figura 5, el disco per­

forador £ rosee un borde reniégalo ¿  en el lie agarra el 

extremo frontal del mandril dado el caso axtoo rebajado.

3i el mandril impulsor tro. .aja con carrera ver­

tical, entonces deoe cuidarse de <-ue el disco perforador 

aplicado esté adherido ai mandril .asta rué alcance al 

material, hsto ruede lograrse de diversas formas. Así 

~ or ejemplo la espiga centradora ruede ser ligeramente
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cónica, de suerte rué mediante rozamiento sujete ai dis­

co perforador provisto dado el caso con agujero corres­

pondientemente cónico. 31 el disco se hace de metal para­

magnético, por ejemplo de acero, entonces ei espigón ó 

mandril hecho también de acero se puede imantar, de suer­

te que ei disco se sujete por atracción magnética, y en­

tonces la espiga cen tradora será mejor hacerla de metal 

magnético.
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Otra forma de sujetar el disco - erforador soore 

el mandril consiste en equipar a éste último con canales 

h 'lie desemboquen en su cara frontal y los cuales se unan 

con. una tubería de aspiración, ae suerte oue la depresión 

aspire y sujete al disco contra el mandril.

“’l disco perforador ■'"ae en la carrera de trao&jo 

del mandril llega a la pieza de trn ,aj o se clava en esta 

pieza incandescente por dicho mandril, trabajándose la pie­

za exclusivamente por el borde saliente del disco mientras 

rue ei mandril se clava sin rozamiento en ei agujero pre­

viamente trabajado, hn la carrera de retroceso del mandril 

el disco 'lieda retenido en la pieza de trabajo y forma el 

fondo del agujero producido (figura ), mientras rue el 

mandril puede sacarse sin resistencia. Como ei disco solo 

necesita ejecutar una perforación, traoaja con filo o can­

to enfecto con D  'ue se asegura la impecabilidad de la 

perforación y el traoajo de la prensa punzonadora no ten­

drá 'jue interrumpirse para cambiar el mandril.

~dn ios anteriores ejemplos el disco punzonador 

se coloca soore el mandril impulsor, de suerte -ue la per­

foración debe ejecutarse también de manera rue el disco o 

según la figura 1, se qoioeue en el agujero centrador ra
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de la tapa k -ue cierra el orificio de la matriz soore 

la superficie superior dei olo:ue a existente en la ma­

triz.

3i el Dlocue perforado se na de extender en 

tubos sobre el banco fie empuje como un tocho de partida, 

entonces se corta el extremo de ca ¡eza del tubo estirado, 

extremo rue contiene al disco perforador. Pero si el blo­

que- Perforado se emplea como cuerpo nueco pue se lia de ce­

rrar herméticamente per el fondo, entonces el disco per­

forador "ue recubre ei fondo del espacio hueco y oue se 

hace de material perfectamente hermético, contribuye a 

asegurar el cierre hermético del fondo cuando este por 

defectos del material pudiera presentar puntos con fu­

gas.
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La presente mátente de invención comprende las 

siguientes reivindicaciones:

1 2 ) - ]jh procedimiento para la fabricación de 

cuerpos huecos metálicos de gruesas paredes y de forma 

de copa mediante perforación de un bic ue incandescente 

metido en una matriz, caracterizado . o r m e  un disco metá­

lico (disco perforador) de forma correspondiente a la sec­

ción transversal del agujero :ue hay que hacer y rue for­

ma ei fondo de ese agujero, se encaja en el olo'pue metá­

lico.
£ q ) - pja rroeedimiento según el punto 1 2 , carac­

terizado porgue el disco perforador se mete mediante un 

mandril imnulsor cuya sección transversal- es menor pue la
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superficie del disco, de suerte rué ^ste sooresaie de ia 

cara frontal del mandril.

3a) - Un procedimiento sepún los -puntos 1 6 2 

caracterizado porgue el disco -perforador se asegura 3 0- 

bre ia cara frontal del mandril impulsor contra todo des­

plazamiento transversal pero se coloca flexiblemente en 

dirección de ia carrera de dicho mandril.

4 2 ) - Un procedimiento según el punto ó, carac­

terizado ^or-ue el disco perforador hecho de metal magne­

tizable se coloca sobre un mandril impulsor imantado.

5 2 ) - procedimiento n'-ra la fabricación de cuer­

pos metálicos huecos de gruesas raredes a modo de-copa me­

diante perforación de un oio-~ue metido en una matriz.

Tai y como se ha descrito en la ’ emcria rué an­

tecede ilustrado en los dibujos rUe se acompañan y con los 

fines nue se han espec if ica do.

hsta ’.emoria consta de siete hojas escritas por

una sola cara.

San Sebastián a \ i
D I C . W *

III Año Triunfal 

P. A.
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