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MEMORIA DESCRIPTIVA 
para solicitar

P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N
e n

E S P A Ñ A  
por VEINTE años

a nombre de DIPL. INC. ALFRED KREIDLER, de nacionalidad 
alemana, residente en Gansheidestr. 1, Stuttgart, Alemania, 
por:

" UN DISPOSITIVO DE FABRICACION DE CUERPOS 
ALARGADOS EN PERFIL SECCIONADMEHTE DIFERENTE

El invento se refiere a un procedimiento 
para la fabricación de cuerpos alargados con perfiles sec­
cionalmente diferentes. Se caracteriza por emplearse un 
procedimiento de prensado continuo, en el cual, y en suce­
sión en el tiempo, acidan útiles de las diversas formas
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convenientes (matrices, 
se esté prensando.

ant colación pande .- lavarse a la praovrea 
en forrea ventajosa con la ayuda do aidoranoos ¿ianosatnvos. 
rnodra: los útllo,.., por op o..^lo, l^s matrices, ser recambia­
dles después de coda ama de las foses re pr enseno. rocíen
pueden varias .ootrdoss — nar lo renos nos — estar situadas 
unas ¿etr's de lar otras, sierro ssyetao^s errarte el pro­
ceso no prensado por apoyos aspárosles. ns.ocia-.uente con­
venientes para un trabajo rápido — !¡Lo cual os ante todo im­
portante cuando oo tinto se prensora en caliente — son ór­
ganos de ô :,ido par... la ^sa^ireicn de los apoyos, que son 
influencíenos por la rarcha del proceso de prensado. La 
influencia do los oréanos do oardo puede realizarse por 
redio ael m o n o  de prensado o por la barra. Los medios 
para ello puedan ser dispositivos nrcénicos, eléctricas, 
hidráulicos o neuróticos. L1 operario al carpo de la pren­
sa no tiene entonces ya que tener cuidado re separar los 
apoyos el rouento preciso, ya que ooto se realiza auto— 
Eiéticu.o:.o.it̂  en función de la marcha col proceso de prensa­
do en Cara CUSO.

Otros aovarles ventajosos reí invento se 
desprenden re los -yduaplos de realización rescritos a con­
tinuación. nce dibujos coque.fénicos muestran a manara re 
ejemplo en

las ticunas 1 a la 4, un rispoaltivo para la 
realización del procedimiento re prensado con ...atroces re­
caminales,
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Ordo,
en l;.<s ligaras 9 y 10, ú^a sección a través 

¿e un dfsposit.LVo de prensado con un dispositivo de mando 
mecánico para la separación de los apoyos de una de las ma­
trices, dispositivo regulado por el nacho,

en la figura 11, una sección a través de un 
dispositivo Re prensado con un dispositivo de raudo eléctri­
co regulado por la barra,

En la ligara 1 se nuestra en sección un cuer­
po ruaco alarg^ao 1 con un apéndice 2 macizo, que ha de ser 
fabricado por el procedimiento de acuerdo con el invento, 
lara ello so sujeta, de acuerde con la figura 2, una barra.
6 en un receptáculo 3, que está cerrado por una matriz 4 re­
cambiadle, con ana abertura 5 que corresponde a la sección 
transversal del apéndice 2. En el receptáculo 3 es guiado 
un macho de prensado 7, centro del cual se mueve longitudi­
nalmente un mandril. 8.

fer lo pronto se porrera la barra 6 mediante 
el mandril 8, con lo cual el material expulsado sale como 
barra de la abertura 5 de la nutriz, en forma de apéndice 5* 
re prcauce, tal cono puede verse en la figura 3, un cuerpo 
hueco 9 en forma de cazoleta, con el apéndice 2. de retira 
entonces la matriz 4 y se monta una matriz 10 con una aber­
tura 11 correspondientemente mayor (figura 4)* hedíante un 
movimiento de avance por lo pronto común del nacho 7 y del
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mandril 8, se prensa el aaáeríal de la cazoleta 5 a través 
de la abertura 11. Después de penetrar el mandril 8 en ra 
abertura 11, queda el ."¡anaríl parado, mientras que el na­
cho 7 sique avanzando, prensando del todo el material en 
forma del cuerpo moco 1 a. través ¿e lu ranura anular curre 
el mandril 8 y la abertura 11 de la matriz. DI residuo de 
prensado 12 puede ser retirado al final. hada impide, no 
obstante, utilizar este residuo de prensado para formar
una orida, un salrm c similar en el cuerpo a fabricar
para lo cual se daré a la superficie interior de la matriz 
y/o a la superficie frontal sel riacho de prensado 7, la 
forma correspondiente.

DI cuerpo dio,{.jado en sección en la figura 
5 esté compuesto de un cilindro hueco 13 y de un apéndice 
14 en forma de tubo. rara su fabricación se sujeta de 
acuerdo con la finura 6, una barra 13 cilindrica, hueca y 
de pared q russa, en un receptáculo 1c. Dste se halla ce­
rrado por medio de múrices 17-18, una detrás de la otra 
cuyas aberturas 1'3 y 20 cciu'esponaen a los diámetros exte­
riores no las secciones 13 y 14 del cuerpo hueco a fabricar. 
Una de las matrices, la 17, está unida durante el prensado

22, así como un mandril 2 3, 24, conducido ¿entro de aquel 
en forma móvil, pero ahora rebajado en forma escalonada.
Di mandril se introduce lo necesario pinta que su sección 23 
más amos a penetre en la abertura ancha 19, mientras que su
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sección mas delgada, 24 penetra, en la asertara mas estrecna 
20* Durante el proceso de prensado continuo propiamence 
dicho* el mandril 2g, 24 permanece parado.

Haciendo avanzar el Lacro 22, se prensa el 
material por lo pronto a través ae la ranura anular entre 
la abertura de matriz 20 más estrecna y la sección 24 del 
mandril mas delgada, saliendo el raterial en dorna del apén­
dice tubular 14* hasta que este ha alcanzado el largo re­
querido. Este uor.íento es el que muestra la figura 7. &e 
quitan entonces los apoyos 21. Al proseguir el proceso de 
prensado, el raterial sale a través de aa ranura anular en­
tre la abertura 19 más anona de la matriz y la sección mas 
gruesa 23 del mandril, para producir así el cilindro hueco 
13. La matriz 18 avanza al mismo --.lempo con la barra. El 
residuo de prensado es cortado una vea separados los apoyos 
17' y retirada la matriz 17, a no ser, que se desee produ­
cir un cuerpo con la orina samiente o similar corresponden­
tes.

Las figuras 9 y 10 muestran el dispositivo 
de Liando para la separación de los apoyos 21 durante el pro­
ceso de prensado descrito anteriormente? la figura 9, poco 
antes de ser separaros los apoyos, y la figura 10, pomo des 
puís. Los apoyos 21, dispuestos en numero necesario en la 
periferia de la matriz 13, están conducidos en cada caso 
por vías de deslizamiento formadas por superficies 26, 27 
que transcurren inclinadas hacia afuera. Foseen levas 28 
con superficies de bloqueo 29, que transcurren paralelas a 
la dirección de prensado, y superficies de mando, que trans-
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curren inclinnoas ímcaa donrro con respecijO a la dilección 
de prensado. A c^da apoyo 21 pertenece un nístribuidor 32, 
que es guiado en una guía 33 paaafelo a la dirección c.e

30 de los o.i s t r i'bui ¿ or e s 32.
Una vez que el procer ,e prensado ha avánza­

me : por ejemplo, en la ligara 7, losdo tanto como st 
brazos 37 inciden sobre las superficies frontales 30 de los 
distribuidores 32 o aesplazan a estos al seguir avanzando 
el nacmo 22 en contra de la acción del muelle 34, rusta 
que las superficies de cloqueo 33 de los distribuidores 32 
se han deslizado por aebajo de las superficies correspon­
dientes 29 de las levas 28. Aé..ora ya la presión de prensa­
do puede desguazar hacia fuera a los apoyos 21 sobre la ma­
triz 18 a lo largo de sus vías inclinadas de deslizamiento 
26, 2?, hasta que - tal cono lo nuestra la figura 10 — de­
jan en libertad a la nutriz 18. Ál mismo tiempo los sppyos 
21 con sus levas 28, han seguida desplazando naa a los dis­
tribuidores 32 en dirección del prensado uníanme la acción
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conjunta de las superficies de uñado 30 y 36, de maríera que 
los distribuidores con sus superficies frontales 3S han ga­
nado una cierta *ventgL¿,R imnce af brazo ae tope 37 del na­
cho de prensado &2. La ...atriz 18, arrastrada por la barra,

5 impide por lo pronto que los apoyos 21 vuelvan a ajustarse
bajo el efecto del muelle 34. Una vez que la matriz.- ha pa­
sado por delante ae los salientes de los apoyos, los brazos 
de tope 37 han vuelto a alcanzar a los distribuidores 32 y 
cuidan de que los apoyos 21 sigan separados. Pueden, no 

10 obstante, proveerse también árganos de bloqueo especiales
que mantengan a los apoyos 21 separados una vez vuelto al 
mac&o, hasta que sea insertada una pieza en bruto para el 
prensado siguiente y la matriz 18 haya vuelto a su sitio. 
Pueden también preverse los correspondientes dispositivos 

15 de mando para los apoyos 17 (que no han sido dibujados en
las figuras 9 y 10 por motivos de claridad).

El dispositivo de mando eléctrico represen­
tado en la figura 11, es accionado por la barra. Un miembro 
explorador 39 es mantenido en la vía de la barra mediante 

20 un muelle 40 a la manera de un bloquea&.or de punto muerto
rebasado. Al incidir la barra 14 sobre el árgano explora­
dor 39; éste bascula a la posición marcada por puntos y tra­
zos, cerrando con ello el interruptor 41 para el circuito 
eléctrico de los adenoidea 42. latos atraen a las arnadu- 

25 ras 43; sujetas a los distribuidores 32, con lo cual estos
se mueven hacia la derecha y provocan el aesoloqueamrento 
de los apoyos 21.

La matriz 18 se ha realizado en este ejemplo

- 3
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de varias piezas, bus piezas tienen salientes, que se com­
plementan para forrar un anillo le', que encaja con su su-

íCaaa
1? p-r 1...; l-ar-. ,.v.u.u
tríz de la larra, de <ane 
óramo explorador 39*

con su. añil
a, so secaran las piezas ¿e la ra­
ra pao ae puoao chocar contra el

articulo 51 del vírente bstatuto-ley sobre Propiedad Indus' 
tris.1.

110 1 A

Los puntos do invención propia y nueva que 
se presentan para que sean objeto de la prosaate solicitud 
-de Patente de Invención en hspaña, por VEINTE años, son 
los siguientes: .
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13.— Un dispositivo para la realización del 

procedimiento descrito de fabricación de cuerpos alargados, 
caracterizado porque los átiles (matrices, 4, 10) para las 
diversas secciones de prensado, son recambiables.

28.— Un dispositivo de acuerdo con la reivin­
dicación 18, caracterizado por varias matrices sucesivas (18 
17) dos por lo menos — que son sostenidas por apoyos (21, 
17')) que pueden separarse uno después del otro durante el 
proceso de prensado.

33.— Un dispositivo de acuerdo con la reivin­
dicación 2&, caracterizado porque los apoyos (21, 17') de 
las matrices son separables automáticamente en función de 
la marcha del prensado.

43.— Un dispositivo de acuerdo con la reivin­
dicación 3&, caracterizado porque los miembros de mando 
(32) que son influidos por el macho de prensado (22) mecá­
nica, eléctrica, hidráulica o neumáticamente, sirven para 
separar los apoyos.

53.— Uh dispositivo de acuerdo con la reivin­
dicación 3-) caracterizado porque los órganos de mand& (32) 
influidos por la barra (14) mecánica, eléctrica, hidráulica 
o neumáticamente sirven para separar los apoyos.

68.— Un dispositivo de acuerdo con las rei­
vindicaciones 3&) 4^ ó 5&, caracterizado porque los ór­
ganos de mando han sido realizados como distribuidores (32) 
móviles en función del proceso de prensado, que tienen su­
perficies de bloqueo y de mando (35, 36) para colaborar 
con superficies de mando correspondientes (29, 30) de los

9 -
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7S*— Un dispositivo de acuerdo con la rei­

vindicación 6B, caracterizado porque los apoyos (21) pueden 
ser separados a lo largo de sendas guías fijas (26, 27) que 
transcurren hacia fuera inclinadas con respecto a la direc­
ción de prensado, pudiendo ser bloqueados mediante super­
ficies de bloqueo (29, 35) que transcurren paralelas a la 
dirección de movimiento de los distribuidores (32)*

8s.— Un dispositivo de acuerdo con la rei­
vindicación 2B, o siguientes, caracterizado porque las diver­
sas matrices (18) se han realizado de varias piezas, siendo 
sujetas sus puezas, una vez montadas, con aypda de órga­
nos de adaptación especiales (18') por medio de la matriz 
(17) que sigue en cada caso*

9R*— Un dispositivo de acuerdo con la reivin— 
eidación la o siguientes, caracterizado por emplearse en él 
un mandril (23, 24) rebajado por secciones.

103*- Un dispositivo de fabricación de cuer­
pos alargados en perfil seccional mente diferente*

Tal y como se ha descrito en la Memoria que 
antecede, representado en los dibujos que se acompasan y 
para los fines que se han especificado.

La presente Memoria consta de ílez hojas escri­
tas a máquina por una sola de sus caras*

Madrid, 1 6  ABR,

fg. - 10 -
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