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MENORIA DESCRIPTIVA
sobre: '
"Procedimiento para la fabricacidn de cuerpos huecos
&Por medio de presidén con matriz y por estirado en
5caliente".

pt == ]

Solicitante: COMPAGNIE GENBRALE DU DURALUWELN ET DU
CUIVRE, residentes en 23-25 Avenue

Franklin Roosevelt, Paris, Francia,

La presente invencidn se refliere a la fsbrica-
¢46n de cuerpos huecos, tales como casqulllos tubulares
de proyectiles de todos los callbres , con pared tubular
de espesor variable y gue ven en diaminucién entre el fondo Nj
los bordes del casquilllo,

8¢ sebe que el procedimiento de fabricacidn
generalmente empleado de tales casquillos consiste en embutir
un disco metélico y en trater el reborde asi formsdo por
medio de une serlie de operaciones de estirado en frio,
necesitando otras tantas operaclones ge recocldo y de
desoxidacibn;la multiplicidad de estas operaciones hace gue

tel procedimiento resulte muy oneéroso.
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8e conoce ciertemente, un procedimlento de
fabricacién de los casquilloe en bruto por estirado en
caliente de un trozo de metal , el cual reemplaza el reborde
del disco y un cierio néimero de estirados en frio con otros
tantoes recoclidos ; pero estas plezas no vueden obtenerse
més gue cilindricas con paredes tuybulares de espésor unlforme,

Por otra parte, ya se ha propuesto para la
fapricac16n de cuerpos huecos de espesor de pared relativamente
meortante y uniforme, tales como los esbozos de obis, un
procedimiento que consiste en formar , y despubs en estirar
las plezas eh bruto asi obtenidas, empleando en estas dos
opersciones un mismo punzdén de 'dos graduaciones.

La presente inveneidn tiene por objeto la
obtencidn, partiendo de un procedimiento enélogo convenienté-
mente modificado y con un minimo de operaciones, una forma
prévia de casquillo con su fondo terminado, unas paredes
froncoc6nicas con dos lasdos de espesor lo mfs aproxi madas
poslible a las de ] . casquillo terminsdo, s8in mlterar las
calidaedes del metal,

' Tiene la invencidn por objeto un procedimiento
de fabricacldn de cuerpos huecos, especlelmente de casquillos,
por presifn con matriz de un dlsco metfilico en caliente
en motriz cerrada, de modo gue se dé al fondo uns forma Yy
dimen siones determinadas, segulda de un estiradd en calliente,

caracterizindose pr la utilizacibén de un punzbn de estirado

de forma determinada geométricamente y de dimensiones calculsdas

para obtener despubs del estirado el perfil interior de las
paredes del cesquillo. Se utilizaré, por ejemplo, un punzén
tronco-cénico o que comprende varios troncos de cono de altura

determineds para un casqulllo de psred tubuler de espesor

varisble y decreclente, hasta el valor que puede ser mmy
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reducido hacias los bordes del casguillo.

Segun una disposicidn conveniente de la invencidn, f

el estampudo y €l estirado se reunen de preferencla en una

misma fase de trabajo en caeliente utilizando una matriz que

.s8irve de estiradors y un punzén de dos fasss o dos punzones

concéntricos gue se deslizan uno en otro.

Cuando el estampado y el estirado tlenen lugar
en dos operaciones distintas,los cssquilllos mueden fabricarse
en prensas mecénicas, hidrédulicas o de¢ acelte. En €l caso
en que estas dos operaciones no constituyan més que una so0la,
&sta se efectuaré de preferencia en prensas hidréulicas o
de aceite de doble efecto con estirasdo directo o inverso,

El dibujo esquambitico adjunto representa, a
ti{tulo de éjemplo no limitativo, algunas formas de ejecucidn
de un procedimlento segun la invencidne

La fig. 1 es una vista de la operacidén de estam-
pado en caliente de un trozo methlico co punzén en posicidn
elevada pars ls fabricacién de un casquillo.

La Pig. 2 és une vista de esta misma operacién
después de la bajada del punzdne

La fig. 3 es una vista de la operacidn de
estirado en callente del fondo obtenido segun la flg. 2, con
el puhzén en posicidén elevadae.

Le Fig., 4 es uns vista de¢-ests misma operaocidn
despﬁés del descenso del punzdn,

Las Figs. 5§ o 7 son vistas en corte de uns
prensa hidréulica de doble efecto con estirado directo.

En la figura 5 €l disco aparece colocedo en su
sitio en 1la matriz,

En la figura 6 el casquillo scaba de ser

Fabricado.
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En ls figura\v el casquillo es lanzado.»

Las flguras 8 y O son vistas en corte de una
prensa hidrfulica de doble efecto con estirado inverso.

En la figure 8 el disco acsba de ecolocarse en
au sitlio sobre el punzén,

En 1la figura 9 el casquillo acaba de ser
fabricado. |

Fig. 10 es una vista de un punzén con tapén
con ranuras queée permlte una entrada de aire, viéndose solo
el punzbn en_corté.

Las flgures 1l y 12 son dos vistas de un punzén
(en corte) y con asguja, cuys extremidad forma véalvula
cerrada en la figuras 1l y abierta en ls figura 12.

8egun se representa en la figura 1, M es la
matrlz cerrada en su parte inferlor en la que se ha dispussto
€l disoo A que ha de fofmarse por estampedo, préviamente
calentédo>o recglentado en una matriz por un sistema no
representado; P es un punzén de dos fases con parte tronco-
cbénica Pa. Después del descenso del punzén P (figura 2),
sl disco-queda formado obtenierdose en esta forma la pleza
B, | Esta plezea B es convenlentemente recalentada,
colocindose después en el hueco D de una matriz ablerts N,
segun se representa en la figura 3; por debajo del
hueco D hay una cgnal G que sirve de gula al estirado del
casqulllo, estando €l hueco D y el cengl G separados por la
estiradora F y 1la pieza B descense sobre la estiradors.

Por encima de la matriz estd el punzén P, ,

1déntico 8l punzén Pjdespuds de descender el punzon Py (figura

4} el metal de 18 pleza P que ha estirsdo por estrangulacidn

entre la parte troncocénica Py, del punzbén y la estiradora
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F ha dado lugaer a la formacién del cssquillo C; este

- 5

casquillo lleva en la parte superior un collar que ge haré
troncocdnico después de lanzarse €@ casquillo,

Gretes a le forma especial estudlada de las
partes troncocbnicas Plc del punzén Pl, las paredes tubulares
del casquillo C obtenida tienen un espesor decreclente desde
el fondo hasta los bordes del casquillo.

La prensa nidrfulice de doble ef ecto y de
estirado directo representads por las figuras 6 y 7
permlte la ejscucidn del procedimiento segun la invenclédn
en una sole fase de trahajo Que reune el prensado con ‘
matriz y el eétirado. La prensa comprénde un hestidor 1 ¥y
dos cllindros de presién 2 y 3; por encima del cilindro
5 y sobre €l bastidor de la prense descansa el soporte 5 de
ls matriz fija 4; la matriz puede estar formada en su.
parte inferior por el pistén 6 (figura 5) desplazéndose en
el cilindro 3. &En el slveolo 7 de la matriz puede disponerse
descansando sobre la estirsdora 11, el trozo methlico 8
que debe transformarse en casquillo. E)l movimiento del
punzén de dos fases 9 y 10 es scclonado or el cilindro 2.

Este prenss funciona de la manera sigulente:

Los diferentes elamentos de la prensa vén
repregsentados en su poéicién Iniclal en 1la figura 5 sl
efectuarse la operacidn de presién con matriz y ge estirsdo;
€l trozo metélico préviameh%e recalentado,que puede serlo
por cualqQuier sisteme no representsdo ,que rodee el slveolo

1l punzdn
de 1la matriz, v& dispuesto en aicho alveolo./9.10 estd en la

posicién de punto muerto elevada,asi como el &mbolo 6 que clerrg

lz matriz 4,

dccionado por el eilindro 2, el pupzén 9-10

e gt e




135 gesciende y rebordea el disco metélico 8, despubsel &mbolo
6 desclende o su vez hasts la posiciédn de punto muerto hajla,
desprendiendo €l censl de estirado; el punzén 8-10 continfs
entonces descendlendo hasta ls posicidén de punto muerto dbaje
(figurs G); Jdurante este Gltimo movimlento ss produce

140. €l estirsdo Gel cssquillo entre la estirzdora y la parte
troncocbnice del punzbn. Pars terminar, €l punzén 9-10 y el

de punto
¢mbolo 6 vuelven a sublr a su posicién/muerto alta,
lenzando el émbolo 6 el casquillo 12 (fig. 7), Le operscién
puede volver a empezarse con un nuevo disco metélico.

148, La prense hildriulica de doble efecto segun las
figures 8 y 9 éjecuta igualmente la presibn con uastriz y el
estirado en una sola operacidn , pero con estirado inverso.
En la mesa 21 del bastidor 20 de le prensa se dlspone un
blogue 22 en cuyo centro estd el punzén fijo de dos fases

150, 23-24, Lz prensa tlene dos &mbolos concéntricos 26 y 27;
el émbolo central 27 puede desplazarse por €l interior ;
de la matriz mévil 28 que vh sujeta sobre el émbolo 26,

En la parte superior del hueco 30 de la matriz v& dispuesta
"ls estiradora 29.
155. El funcionamiento de la prensa es el siguiente:
Estendo los diferentes elementos de la yrensa
en la posicidn inicisl representada en le figura 8 se dlspone

un disco metdlico 25 convenlentemente recalentedo sobre el

punzén 24, Despubs los dos émbolos 26 y 27 desclenden simulté- !

160, neamente y la matriz 28,que puede ser recalentada por un sisteme

eualouiers no representasdo, forja el dilsco 25 en su hueco

30 sobre el punzén doble 25-24; el gmbolo 26 que no esté

a fondo de carrers, se¢ para entonces, €l &mbolo 27 sube y

suelta el cenal de estirado. 1l émpolo 26 contlnua despuébs
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bajsndo y la matriz 28 ocups la posiclén extrems representada

en la figura 9, mlentras que se produce el estirado del casquillo

31, Por dltimo, el &mbolo 26 sube, srrastrando la matriz 28
y ol casquillo 31; el émbolo 27 desclende nucvamente en el
canel de estlrado y lenza el casquille 31. La operacién puede
volver & empezsrse,

Utilizando prensas de doble efecto de uns de
las dos clases que agsbamos de describlr,ls fabricecién de |
un cesquillo no necesita mas que un solo precalentamiento del
metal; le velocldad de produccidn y el rendimieﬁto son elevsdos
y se obtlene una produccidn en gran serie; ,

Por filtimo, otra disposicién del invento es la
slguiente?

' En el momento del estirsdo, se produce el vacio
en el interlor de la plezgs e bruto estampads, De ello
resulta gque el cuerpo hueco, si es de paredes delgadas,

Gueda fuertemente adherido sl punzén y puede deformarse por

la presidn stmosférica actuando sobre su supsrfiicle

En el caso @& que el estsmpedo o el estirado se
hegan en dos operaciones, €8 convenlente , ya sea utilizar
para €l estiredo un punzén perforado con un sgujero en su
centro, nara permitir la llegada del eire, o ya :8€a hacer un
aguiero en el centro del fondo de la pleza en bruto después de
la presibn, agujero que serviréd después de alojemiento para

ls estopllla del casquillo terminesda.

En el caso d€ que el estampado y el estirsdo
Se unen en una misme fase de trabajo en caliente (Fig. 10)
€l punzén v& perforasdo en 8u centro por un agujerb de sire

40, ZIn la parte inferior un tavon 41 lleva una o verias
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ranuras pequefias 42 que comunicen con el agujero de alre y que

sirven de ventilacidn.

Panblen se puede emplear un punzén hueco (filguras

11 y 12) en el Interior del cual vé colocads una aguja 43,
accionada o no, que lleva, o no, un muelle de compensacién.
El extremo de esta agujs forma véalvula 44 y se aplica durente
la operacién de estampado en un slojanicnto dispueato en el
centro del punzén (fige ll). Durante la operaclén del estirsdo
la vAlvale estf desplaezada de su sitio y deja pasar alre -
(Flg. 12). Los topes 45 limitsn el descenso de la vélvula,

De un modo general, gracias al procedimiento
segun la invencldén , ya no queda mas gue ha¢er experimentar
a la plezs del casguillo obtenida, las Gltimas fases de
estirado en frio necesarigs para el martilleo, y callbrado
final impuesto. Se ejecuta de este modo una economia
importante de material,de herramienta y de manoc de obrae

La invencidén tiene eplicacién espscial s la
fabricacidn de esbozos Que pueden tener dimen siones y forma
apropiade a todos los mnderscggag%%%?s ggtos cesquillos
pueden fabricarse con los diferentes titulos impuestos de
lat3n ,bronce de sluminlo, aleaciones ligeras,etCess
Por ¢ltimo, las caracteristicas mecénicas del metal despuébs
del estirado en caliente son comparables a las Que se obtienen
por los procedimlientos hsebiltusles de estirsdo,

Se comprenderé que la forma y las dimensiones
de los punzones y de las matrices necesarizs s para la obtencidn

de un casquillo de forma y dimensiones dadas se dete rminarén,

sip dificultad, medisnte cfllculo. Pero la invencidn de la

Socledad solicitamte demuestra ,por primers vez, gue es posible
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utilizando un punzén de forms troncocénica, en lugar de 1la
forma cilindrice habitual, obtener con este método de presién
con matriz y de estirado en calliente casquillos en general
cuyo volumen Interior es de forma troncocénics y las

paredss son de espesor varisble, slempre que la Herramienta
de fabricsclén se seleccione convenlentemente, ~

N Q T A

Deserita suficientemente 1ls naturalezs del
invento, asi como ls menera de reall? arlo en la préctics,

debe hacerse constar que las dis posiciones anteriormente
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indicsdas son susceptibles de modiflicaciones de dctalle en cuanto;

no sltere su principilo fundamental. Tembien se hace constar
gue dicho invento correzponde a una patente presentada en
Frmecia con fecha 15 de septiembre de 1944, acogibndose
8 los beneficios que conceden los donvenios Intemacionaleé
en vigor y siendo lo que constituye la esenclia del referildo
invento y por lo que se solicita patente de invencién ,por
veinte afios en Espsfias "Procedimiento para le fabricacién
de cuerpos huecos por medio de presidn con matriz y por
estirado en celiente"; caracterizéndose por lo siguiente:
12,. Procedimiento para la fahricacién de
cuerpos huecos por medio de presién con mstriz ¥y por estilrado
en caliente,en matriz cerrada, de modo que se 3€ al fondo una
formas ¢ dimensiones determinadas, seguldo d6 un e€stirado en

caliente, caracterizéndose por la utilizscibédn de un punzén

de egtirado de forma geometricemente determinada y de dimensio-

nes cslculadas pares obtener, después de estirsdo , el perfil
interior de la paredes del wasquillo.
22 .. Procedimiento segun reivindicaciédn le,

carscterizado porque el punzén es de forma tronco-cémica o
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lleva varios troncos de cono de altura determinads para un
255, casquillo de pared tutular de espesor varlasble y que dlsminuye
hesta un valor gue puede ser muy reducldo hscla los bordes
del casquillo.

32,. Procedimiento segun reivindicacién 1%,

caracterizado pdrque el disco metélico se recalienta antes
260. del prensado s matriz y la pleza obtenlda por prensado
a matrlz se recallenta tamblen antes del estirado.

4% .~ Procedimiento segun reivindicecién 1%, cerac-
terlzado porquehel recalentemliento del disco metflico permite ‘
el prensedo s metriz y el estlrado en csliente sin recalenw

285, tamiento intermedlo.

58, Procedimiento segun reivindicsecidén 4%,
ceracterizado porque el prensado a matrlz y el estirado
vén combinados en una sola fase de trabajo en una misma
Prensa,

270, 62,- Procedimiento segun reivindicacidn 1%,
 carac terizado pbrque se utiliza un punzén de dos fases , una
" fagse periférice cilindrica y une fase central de forma
sensiblemente troncocénica,sirvienéo la parté central del
punzén para el prensado 8 matriz del trozo metdlico mientras
275, que la fase periférica sirve para provocar ,por su base,
el estirado del metsl entre la estiradora y la fase central
del pistbén . 7

72, ,- Procedimiento segun reivindicsoibn 1%,

carac terizado p;rque se utilizen dos punzones concéntricos,
280, 82, - Procedimiento segun reivindlcaclén 18,

caracterizéndosé porque se utiliza uns metriz filja y un punzén

movible. .
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92,- Procedimlento segun reivindicacién 1%,
caracterizado porque se utilize un punzén fijo y una matriz
movible,

10®2.~ Proc edimiento scgun reivindicecidn 1§,
caracterlzado porque el punzén vé provisto de un agujero
central de aireacién con o #in un dispositivo de obturaclén

movible,

=119.-— Proc edimiento segun reivindicacidén 18,
caracterlizedo pOi-que el fondo del esbozo vh perforado
con un sgujerito central de aireacién después del prensado
o matrilz,

122 ,. Procedimlento pata la fsbricacién de
cuerpos huecos ﬁor medlio de presidn con matriz y por estirado
en callente; tal y como queda suhstencialmente descrito

en le presente memorie e 1lustrado en los adjuntos dibujos.

Esta merorie consta de once hojas escritasg por

un& 80ls carsa.

Madrid de febrero de 1946
COMPAGNIE GLNERALE DU DURALUXIN ET DU CUIVRE,

Por Poder de J- GOMEZ ACEBC
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