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qne se acompañé: a la solicitud de una Patente .de in­
vención,, a favor de STABEG - Apparate-baugeseliebhaft 
m.b.H., de nacionalidstdaustriáca, residemteen Viena 
.(Austria), por " PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARACA- 
LIBRAR CDESPOS HUECOS PROVISTOS DE CORTELONGITDDINAL 
EN ESiECIALíCASQUIDLOS "

-0O0- " .
BM ob j^eó de la invención es un procedimiento y  

.un dispositivo para calibrar cuerpos'^Sdós:"p^viétds' 
de córte longitudinal, en especial casquillos.

Hasta ahora se efectuaba el acabado dedichos 
cueipós huecos mediante presión aplicada en sentido 
radial, bieÉ!#irecta o indirectamente, sobre las pa­
redes de los -mismos, lo que acarrea deformaciones in­
admisibles, en especial de la superficie frontal 
dichos cuerpos, de manera que ástos productos precir 
san un repaso ulterior. Además no se consigue la re­
querida lisura de las superficies exterior e interior, 
de modo que^también suelón necesitar repaso.

Eegun íd invención se eliminan todos estos %hcbn-^ 
venientes p̂ m? el hecho de aplicar la presión de moldeo 
sóbre las superficies frontales del caequillo, sujeto 
entre un anillo de calibrar y un mandril, de manera 
que se realiza la expansión del material exclusivamen­
te en la dirección de la circunferencia mediante la 
reducción, fespectívamente el cierre completo del cor- 

20.- te longitudinal.
Otro p^§etó de la iinrención es un dispositivo es­

pecia-i, que en combinátción conuna prensa sirve para 
la puesta en práctica deí procedimiento¿

En el dibujo que se acompaña, se.ha representado
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25.- el procedimiento'*Segunla invención mediante las fi­
guras esquemáticas 1 - 3 .. La fig.l muestra un cas- 
quillo en su: forma primitiva de vista lateral; la fig.
2 representa el proceso de prensado en corte longitu­
dinal, y.la fig.3 , el casquillo calibrado, en vista 

3 0 ,- de elevación^ En las figum.s 4 y 5 se ha presentado - 
el dispositivo con el émbolo macho en sus dos posi- 
cioRes correspondientes. Finalmente se muestra en 
la fig.6, una variación de una parte del dispositivo, 

la fig^l muestra la forma primitiva de un cas- 
35." guillo (í), provisto de un corte longitudinal(2)^ 

q^o por ejemplo, puede fabricarse por el arrollami­
ento de una tira de palastro. Por experiencia se 
sabe que medáinte este procedimiento de fabricación, 
por una parte se ondularan las superficies frontales 

4 0 .- del casqúillo, y que por otra parte se encogen las 
superficies de las paredes por su mitad, de manera 
-que los caequillos en estas condiciones no pueden 
utilizarse para asientos apropiados, necesitando por 
consiguiente un repaso por cilindrado de sus superfi- 

,4 5 .- cíes, respectivamente la rectificación con muela, o 
fresado de las superficies frontales*

Eegun se muestra en la fig.l, se'coloca el cas- 
quillo (1) dentro del anillo de calibrar (3), que 
póáee la exacta medición exterior del casquillo de—

50.- seadc. El émbolo macho está provisto de un mandril 
(4 ) y cuyo diámetro corresponde al diámetro interior 
del casquillo. El émbolo macho tiene además un re" 
salte (5), del mismo grosor que el diámetro exterior 
del caequillo, sirviendo éste para transmitir la pre- 

55*- sióñ del embalo a las superficies frontales del cas- 
quíllo y asimismo para- producir superficies frontales 
igualadas y lisas. Por consiguiente, resulta que tan­
to las superficies de pared, como las superficies 
frontales del casquillo,- se encuentran limitadas por 

6 0 .- anillo de cá. librar (3) y  el mandril, permitiendo 'de 
este' modo, solo un desplazamiento de las partes de 
material en dirección-circunferencial del casquillo, 
por lo que se reducid la anchura del corte longitu­
dinal (2), respectivamente éste llegará a cerrarse
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6$.—  por completo m^diante"presión st^icíéñtéméhte #uérte. 
la fig.3  múestra éhvista en elevaciÓn,uhcasquillo 
completamáite ceriÁ.do,fabricado según el procedí 

. ento^ provisto de )̂ás mediciones correspondientes y 
superficies completamente lisas.

70.- B1 anillo de calibrar (3), cuyo rebordé superior
se baila convenientemente redondeado para la coloca­
ción fácil del caequillo, va montado sobre lamesa 
de prensa (1 1). El émbolo a^cho (7 ) ̂ lleva él man­
dril (4 ), cuyo bordé inferior está biselado para fa- 

7$.r cilitar el centrado^ estando provisto de un resalte 
(3) del grosor del diámetro exterior del casquillo. 
Entre el mandril (4 ) y el resalte (5 ) se ha practica­
do una media caBa (6) con el fin de redondear los 
bordes interiores del casquillo.

8 0 .- Al embolo maché (7 ) va sujeto uñé traviesa(8),.
unida mediante dos pernos (10) con una segunda tra­
viesa (9), que se e^uentra por debajo de la mesa de 
prensa (1 1). Dentrode un taladro común (1 4 ), que 
atraviesa el anillo de calibrar (3̂ ) y la mesa de pren 

8$^- sa (11), se encuentra un proyector (12), cuya super­
ficie frontal sirve &e 'Apoyo - (1)
y que va provisto de uh taladro (13) pá3?a guiar el 
mandril (4 ). El protector (1 2) tiene además un re­
salte (1 6), el cual durante la carreara de bajada del 

90.-* émbolo macho (7) se apoya sobre el fondo (13) del ta­
ladro (1 4 ), practicado én la mesa de prensa (1 1). El 
proyector (12) asimismo rva, provisto de una várilla dé 
guia (17) que penetra por debajo de la mesa de pren­
sa y que durante la carrera de subida del émbolo ma- 

93.- cho (7) es -elevada por el movimiento simultaneo de 
dicho-émbolo y la traviesa (9).

A c ontihuac ion se hará una brete descripción 
del procesó de prensado.

Cuando el émbolo macho (7) se halla en sú posi- 
1Q0.- ción élévadá se introducé el casquillo en el anillo 

de calibrar (3)* Al tiempo que baja dicho embolo se 
introducirá el,casquillo, que descansará sobre el 

& , 4; proyector (12)' en él taladro dél anillo -de calibrar ,
. (3)., mientras que la varilla (17) del proyector des-
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105.- cansará sobre la traviesa (9). Tan pronto como el 
resalte (1 6) del proyector <[12) establece contacto 
con el fondo (1 5) del taladro (14), se deslizará el 
mandril (4 ) por el taladro del casquillo y penetrará 
por el taladro (13) del proyector (12), quedando cen- 

110.- trado con precisión. A continuácion, el resalte (5 ) 
ejercerá presión sobre la superficie.frontal superior 
del casquillo (1), por lo que la media caña (6) efec*-* 
tuará simultáneamente el redondeado del borde inte­
rior del casquillo. Esta posición se muestra en la 

1$5 .- fig.5 * ^ -
Durante la carrera de subida del émbolo macho 

(7 ), saldrá primeramente el mandril (4 ) del taladro 
(13) y del casquillo, tras lo cual el casquillo (1) 
se encontrará metido* dentro del taladro del anillo 

1 2 0.- de calibrar (3 ). En el momento de hacer subir la * 
traviesa (9) por la longitud de desplazamiento (19), 
se iniciará también la subida del proyector (12), 
que hará salir el casquillo acabado (1) del anillo 
de calibrar (<5). Con el.fin de alisar y redondear* * 

'12$.- Id otra superficie frontal del casquillo, se le in­
troduce en el'sentido inverso en el anillo de cali­
brar. Ahora se reproducirá el proceso anteriormente 
descrito, tras lo cual el casquillo quedará provisto 
de las mediciones exactas por todas partes, teniendo 

130.- sus bordes redondeados.
La proyección, o el disparo del caaqUilioy segun 

la fig¿6, podrá efectuarse asimismo por mediación de 
un resorte a-,presión (20) apoyado sobre la parte in- - 
férior (21) de la mesa de prensa (11), que con su 

1 3 5*.- otro éxthemo ejercerá presión, por ejemplo, sobre 
una brida (22) sujeta a la varilla de guia (17) y 
por cuya acción el proyector, durante la carrera de 
subida deí émbplo macho va empujado hacia arriba. El 
proyector dotado de esta forma*d.e ejecución hárá sal 

1 4 0.- lir el; Casquillo deí aáillo de calibrar (3 ) ul mismo 
tiempo que.ei mandril (4 ), por lo que puede ocurrir 
que el casquillo quede sujeto al-mandril. Sin embar­
go, si se saca.primeramente el émbolo macho,-entonces 
el casquillo quedará dentro del ánilo.de calibrar (3),
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- puesto que el poder de retención entre el anillo de 

calibrar y el casquillo, tras el prensado, por lo ge­
neral, resulta mayor que el poder de retención entre 
el caequillo y* el mandril (4 ).

La fabricación de casquillos a partir de material 
150.- arrollado tiene ciertas ventajas.sobre los demás pro­

cesos de fabricación, y el procedimiento según la in--t 
vención, respectivamente el dispositivo descritos an­
teriormente, permiten la fabricación de casquillos 
a partir de sú forma primitiva, según la fig.l, que 

155.- uná vez acabados, representan caequillos cilindricos, 
perfectamente cerrados y calibrados con-las medicio­
nes^ exactas, que admiten comparación con cualquier 
otro casquillo fabricado a partir de tubos, cilin­
drados y rectificados. ^Como es lógico^ deberá ajus- 

1 6 0.- tarsé la carrera del embolo macho de acuerdo con las 
-deformaciones qué deben practicarse en los casquillos. 
¡B1 procedimiento según la invención, respectivamente 
el dispositivo descritos anteriormente', no quedan li- 

. mitades a las formas de ejecúCión representadas a tí- 
16$^- tulo de ejemplo, pues de la misma manera podrin fabri­

carse casquillos descentrados o poligonales de cuer­
pos ¡huecos similares. -

UBIVINDIGACIOms
Los puntos de invención propia y nueva que se pre­

sentan para que seán objeto de esta patente de Inveh- 
170.- ción en España por veinte años, áón los siguientes:- 

- i).- Procedimiento para calibrar cuerpos huecos 
provisto de corte longitudinal, en especial casqui-.

\ líos, caracterizado por que se aplica la presión de 
moldeo sobre las superficies frontales dél casquillo 

1 7 5*- (1), sujeto en un ahilío dé calibrar (3) y un mandril
(4 ), de manera que se realiza la expansión del mate­
rial exclusivamente en lá dirección de'la circunfe­
rencia mediante la reducción, respectivamente el 

' cierre completo delcorte longitudinal. ^
1 8 0.- 2 ).- Dispositivo provisto de un anilló de cali-

-̂: brar y mandril montados sobre ciertas partes de una 
prensa para la ejecución del procedimiento según la
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reivindicación I,-caracterizado por .que él mandril 
(4 ) está! provisto de un resalte (5 ), transmisor de 

18$.- la presión a^ñal, dél.grosor correspondiente al diá­
metro exterior del casquillo.

3 ).- Dispositi-^ se^íú la reivindicación 2, pro­
visto de un anillo dé calibrar y un proyector guiado 

. por la mesa de prensa, caracterizado por que el pro- 
19.0.- yector (12) está provisto de un resalte (1 6 ), el

cua1-durante'la carrera de bajada del émbolo pacho 
(7 ) se apojry sobre el fondo (1$) del taladro (1 4) 
practicado en la mesa de prensa (íl) para .guiar el 
proyector (12). . ' . .

19$.- 4 ).-, Dispositivo según 'la reivindicación 3 , ca­
racterizado por que el proyector(12) está provisto 
de una varilla de guia (17) que-penetra por debajo 
de la mesa.de prensa (11) y que durante'la carrera 
de subida del embolo macho (?)- es elevada por el mo- 

2Ó0.-' vimiento simultaneo de dicho émbolo y la traviesa 
^ ' (9) y cuya 'longitud es tal, que la subida no se

efectúa hasta tanto que el mandril (4 ) no haya sali-.̂ .- -$ 
do del casquillo y el anillo de calibrar (3).

$).- Dispositivo según la reivindicación 3 , ca- 
20$^- rácterizado por que uh resorte a presión(2C) apoyado 

sobre la parte inferior (21).de la mesa dé prensa (11) 
que ejerce presión sobre la varilla de guia (iy) du­
rante la carrera de retorno del émbolo (7) empujando 
el casquillo (1) hacia arriba. ...

2 1 0.- 6).- "^OCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO 'RARA CALIBRAR
C11BRP0SEUSC 0S RROVISTOSDECORTE LOhGITÜDINAL, EN 
ESPECIAL CÁSQUILIOS", todo tal y .como se describe en 
lá presente memoria y representado en los dibujos que 
se ácdmpaRan y a los fines especificados que consta 

21$.- de seis (6) .hojas mecanografiadas por una sola caray* ^
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