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MEMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATETXW TVE DE INVEHNCIORN

T

. en
EsPAN
por VEINTE afios

PR

a nombre de DIPL. ING. ALFRED XREIDLER, de nacionelidad
alemana, residente en Ginsheidestrasse 1, Stuttgert,

dlemania, por:

¥ UIl PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE
CUERPOS HUECOS EW FORMA DE CASQUILLOS, ESPBCIALMENTE DE
PAREDES DELGADAS, CON UNO O VARIOS APENDICES RECTOS ".-

El invento se refiere a 1la fabricacidn de
cuerpos huecoe en formg de casqﬁillo, particularmente de

paredes delgadas con una o varias mrolongaciones en forma
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de barra. Para Fabricar cuernos huecos de esta clase de
naterial moldezble, particulsrmente de uetal ligere, répi—
da v econdmicariente en Lla fabricacidn en serie es colocada
gegin el invento en el resceptdculo de una prensa continua
una barra, de la cuizl son »roducidas por prensado por me—
dio de un pistdn de prenssdo de un difmetro nds reducido

que el difmetro del receptéculo, la prolongzcidn o las pro-
longaciones, después de lo cual "la envolvente®™, gque gue-
da por causa de la difrerencia de difumetro entre el pistén y
el receptdeulo constituye la mared del cuerpo hueco.

Y& se conocfa la fabricacidén de cuerpos en
forma de hongo, como por ejemplo remaches, tornillos o ai-
milares por medio de un prensado continuo, de tal modo gue
el védstago del cuerpo gue se va a producir eras prensado con-
tinuo a travéds de la abertura de la matriz; nientras que el

residuo del material, gue guneda simultineamente en el reci-~

pilente, recibfa la forma de cubeza deseada. #ademds, se co-
nocf{a ya el nétodo de producir por prensado un tubo con un
apéndice de manguito de una forna previa a modo de cubeta,
de tal modo gque el tubo ssle de la matriz como tira de tubo,
mientras que se hacfa que una parte correspondlente de la
cubeta Iluyera en contra de lg direceidn de prensado para
la formacidu del apéniice de nanguito.

Contrariamente a lo que va se conocfa, el in-
vento utlliza por primera wvez el llamazdo prensado econtinuo
de '"envolvente® para la fabricacidn de cuerpos huecos‘en
forua de casquillo con prolongsciones en forma de barra, en

el cual es esencial en primer lugar que "la envolvente®
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de la pieza de prensado guede, ¥y por lo tanto yue no sea
gometida a ningdn prooceso ds flujo de la clase que sea.

Teniendo paredes suficientemenie delgadas,

' su enfriamiento se verifica por sf mismo en tal grado que

resiste los procesos de flujo y de deformacidén. Al tener
paredes algo mfs fuertes se puede ayudar refrigerando la
zona de bordie de la barra, preferentemente por medic de una
circulacidn de 1fgquido en la pared del receptdculo. Para
mantener la estampa de prensado céntricamente con relacidn

a la barra con el fin de obtener todo alrededor un espesor
de pered uniforme del casguillo, es ventajoso proveer lg
barra en su Trente posterior de una concavidad céntrica o
rebajo en la cual puede penetrar la cabeza de pistén al co=-
mienzo del proceso de prensado.

Finalmente, para hacer frente a la dificultad
de que el pistén de prensado se pueda sacar solamente con
esfuerso del cuerpo hueco acabado, es recomendable proveer
el pistdn de prenszdo de una cszbeza, cuyo difmetro es nayor
que el difmetro de cuello del pistén, para lo cual es con-
veniente redondear el canto posterior de la cabeza. Enton-
ces el casquillo de la pieza de vrensado ya no se ajusta en
toda la lonsitud de pistdn, sino ya solamente en la parte
de cabega relativamente corta, mientras que més atrds queda
algo de juezo entre el casquillo y el cuello de pistdén.

Por lo tunto, el pistdn puede ser sacedo sin dificulted del
cuerpo hmeco, en lo cual alisa, eventualrmente todavia con
su canto posterior la cabezas redondeada, la superficie inte-'

rior del casquillo.
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" es conducido un 1fquido de refrigeracién. BEl recepticulo

"Bl procedimiento seglin el invento es expli-
cado en lo sigulente a base del ejemplo de un dispdsitivo
para la ejecucidn del procedimiento, representado en el di-
bpujo en seecidn longitudinal esquemfticamente. HMuestran:

la figura 1 las condiciones antes del comien- 4

zo del proceso de prensado,

la figura 2 la nmarcha del proceso de prensados. |
El receptéculo cilindrico hueco 1 pmsee en
su pared canales de refrigeracidn 2 & través de los cuales

esti cerrado por la matriz 3, provista de la abertura de

prensado 4. FPara el prenszdo de la barra 5, colecada en el

receptdculo, sirve la csbeza 7, sustentada por el cuello de
pistdn &, y el didmetro de la cabeza sobrepasa el del cue-

1llo 6, peroc es mis pequefio que el didmetro interior del re—
ceptdculo 1. E1l canto posterior 8 de la cabeza 7 estd re- 2

dondeado. ~a barre 5 posee en su frente posterior un reha-

jo céntrico 9 en el cuel encaja la cabeza de pistén 7 aproxi é

&
3
4
o

madamente.

En el prensedo, la cabeza 7 entra primera-
mente en el rebajo 9 y centra de esta manera el pistdn 6,7
v la barra 5 reciprocamente. En el cursc ulterior del pro-
ceso de prensado queda W"la envolvente® 10 de la barra,
figura 2, sin sufrir veriaecidn de forme alzuna, ya que su
temperaturs ha bajadb por debajo de la temperatura de defor—
macidn gracias a la pared de receptdculo refrigerada. En
canbic, el micleo de la barra es prensado como barra 11 &

través de la abertura 4. Despuds de la terminacidn del pro-
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ceso de prensado el pisidn 6, 7 se puede sacar fdcilmente
del espacio hueco del casguillo 10 & pesar de la contraceidn
que mientras tanto ha tenido lugar, con lo cual alisa toda-
via por afiadidura la superficie interior del casguillo con
su canto posterior 8 redondeado.

La presente solicitud, que corresponde a la
presentads en Alemania con fecha 29 de Dicilembre de 3.951,
bajo el nmimero XK. 12.641 Ib/7b, se acoge a los beneficios
del articulo 51 del vigente Estatuto-Ley sobre Propiedad
Industrial. "

Los puntos de invencidn propia y nueva que
se presentan para que sean objeto de la presente solicitud
de Patente de Invencidn en Espafia, por VEIITE afics., son

los sigulentes:

1%.- Un procedimiento para la fabricacidn
de cuerpos huecos en forma de casquillo, particularmente de
paredes delgadas, con una o varias prolongaciones en forma
de barra de material moldeable, particulsrmente de metal li-

gere, caracterizado por el hecho de que es colocada en el
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receptdculo (1) de une. prensa continua una barra (5) de la

cual son producidas por prensado por medio de un pistén de

prensado (7) de un didmetro mds reducido que el didmetro

del receptdculo la prolongacién o las prolongaciones (11),
después de lo cual "la envolvente® (10), que queda por
causa de la diferencia de didmetro entre el pistdén de pren-
sado y el recepticulo constituye lea pared del cuerpo hueco.

. 20.- Un procedimiento, segin la reivindica-
e¢idn 1%, caracterizado por el hecho de gue la zong de borde
de ia barra (5) es refrigerada durante el proceso de prensa—
do, preferentemente por medioc de una circulacién de Llfqui-
do (2) en la pared de receptdculo.

32.- Un procedimiento, segin la reivindica-
cidn 18 § 22, carscterizado por el hecho de que la barra
(5) colocade en el receptéculo (1) posee en sui rente vusl-
to hacia Lla cabeza de pistén (7) una concavidad (rebajo 9)
para le contracidn del pistén.

42 .~ Un procedimiento segdn la reivindica-
cidn 18, 28 § 32, caracterizado por el hecho de que la
cabeza de pistdén posee un didmetro algo mayor que el cuello
de pistdén.

52.,~ Un procedimiento segin la reivimiica-
cidn 4%, caracterizado por el hecho de que la cabeza de
pistdén estd redondeada en su canto posterior.

62.~ Un procedimiento para la fabricacién
de cuerpos huecos en forma de casquillos, especiaslmente

de paredes delgadas, con uno o varios apéndices rectos.
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