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Este invento se refiere a la fabricacidn de
punzones pars obtener las cavidades o encajes en las
cabezas con rebajos de tornillos y similares, y de
herramientas ajustables en dichas cavidades y, mids

5. especialmente, a un método de etapas mﬁltiples para
conformar o perfilar tales punzones y herramientas por
fresado o mortajado en frio, o sea, por desplazamiento
en frio del metal de la pieza en. trabajo.

La practica comercial actualmente seguida en

10. la fabricacidn de punzones para cabezas con rebajos, de
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Al

bistaz dificuliades en el fresado del punzdn

ge reflejan desde lus. o, 2.. la operacidn de modelado
sizudente v ge traducen en dovlegcaes, cizallado parcial y
desarrollo inrropio Ce laz nunta, debido a la Falta de
relleno de la uatriz. Adeasz, a couse de la elevada
presion necoszria en el fresado o nortajado final, la
debrracidn elastica de la madtrigz v del punzdn que se

han desarrolilado, se traducen en una seria distorsién

de los =an mlos dsl manzdén, Se he intentado elinminar esha
dificuldal vor com zusacidn o reducciodn de los angulos
de la matriz en la cantidad correguondiente a la distor-
siodn. Corrientemente, esta compensacion es ineflicasz,

gin emopar.o, dado que log dos suserficies de secciones
adyacenives se distorsionan coaunmente enuns forma curva.
Ademds, el plessdo menciocnado tiende a2 producir un

ranto 4o dehilidod en la union de Lla punta con el cuerpo
del punzon, reduciendo la resistencia del punzdn a la
fatiie a solamente una fraceidn de la gue normalmente

rieda esperarse,.

<

ongi nienvenente, un objeto de este invento

0]

I_J

evitar las dificultades y desgventojas mencionadas,
proporcionando un método de desnlazamiento en frio en la
ohtencidn de runzones pars former huecos cruciformes,
indspendiente de las provorciones relsilvas entre la
lonzitud v el didmetro, o los an-ulos de las aistintas
superficies de 1la »unta entre si, método Cue comprende
dos o mag oneraciones sucegivas de fresado o mortajado
el las que la vunta del punzon se forma conpletamente

o

gin fractura, cizallamiento o distorsidn desfavorable

de la cireulacidn del zsrano.



Mas espscificamente, constituye un objeto de
este invento el proporcionar un procedimiento para
tallar o modelor los punzones de formacidn de huecos,
lag Lerramientas de accionamiento de los tornillos
105, dotados de caveza con rehajo, ¥y articulos metdlicos
gsimilares con puntas acanaladas, que comprenden las
etapas de prepavar una pleza de tranajo de forma adecuads,

lubricarls, comprinirla axialmente para deformar la
seceidn de la punta de dicha pieza de traoajo con
110. o©objeto de formar parcilslmente la punta deseada acanalada,
a la vez, que se¢ impide la expansion lateral de la pieza
de trabajo, soltar la preeidn que actiua cobre la pieza
de tracajo, volver a lubricar ésta varcialmente defor-—
mada, coaprinirla nuevamente en sentido axial mientras
115. see la sujeta lateralnente, para deformar mas aun la
seccidn de la punta enroximandola o la forma de la
runta acanalada deseada, y repetir estas etapas hasta
que ge forma por completo la forma degenda, llevéandose
a caho lag conpresiones sucesivas mediante matrices
120, distintas dotadus de huecos que se aproximan cuda vesz
mags & una forma exactamente complementarie de la sunta
terninada que se desea.
Otros objetos, caracteristicas y ventajas resul-
taran evidentes de la degcripeion sizuiente, estudiads
125. en combinacidn con los dibujos adjuntos, en los que:
La fige. 1, es un corte vertical esquematico
que representa un azarato adecuado para la aplicacidn

del procedimicnto a que este invento se refiere.

.

141
Log fizs. 2 y 3, represeniva, en planta y alszado

130. respectivamente, una pieza de +trabajo o pedazo para
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optener el punzoén, @ wuibo de prepararlo de acuerdo con
el dinvento.

Log fizs. 4 a 3, represeivban, en planta,

elevacion y corite axial suentario, respettivamente,

135, La wplceza de travajo ean la etapa intermedisria, mostrando
la terwinacidn de la primera operacion de compresion.
Las fiss. 7 & 9, represgsentan, en planta,
alzado y corte axial frasmentario, respectivanents, el
extremno corregpondicnte a la punita del punzdn empezado,
140, despues de terminar la sejunda operacidn de compresion.
Las\figs. 10 a 12, representan, en planta,
alzado y corie axial framentario, regnectivanernie,
la misme parte del punzdu en curso de construccidn,
despues de la opevacion final de comyresidn, ¥y
145, Lae fizs. 13 v 14, representan on corte axial

wentario la parte de wunba de una pleza de srabajo

gue se encuentra eil cuys nor el misnmo

invento,

log dinujos adjuntos y detlalladamente descrito a convi-

nuacion. Se comprendera giu embar 0 que 1o se trata

de Linitar este inven o modo al uno ¥ gue ge proven

iimente comorensinles

L con la que cs

IvVenss ze o
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gue 10 aiwaviesa 7 en 1o gque
rrovigia de un nueeo degeado

. 81 pedazo do que se

\Ts

en
pleza en trabajo 15 se aloja
en un mansuito 17 montado a su vez en el interior del
porta~punzon 18, ajusiado sobre el extremo superior

del porta—matriz 12. Un taco o blogue 19 se superpone

al pedazo 16, dentro del nanguito 17, y sirve para
transmitir la presidn del cuerpo 10 a la picza en trabajo
16, Se comprcn&eré gque las disposiciones para gostener
vicze en tratajo soa opcionzlesy la dis-
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figs. 2 y 3, cu . 13

la superficic tronco-cdnica 2C¢, Liene aproximadanmcute
T P -4 oho -
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g2 P, %) P
corregpondiente

JL dnsnlo en el vértice

T yagqee S .
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> na comprobado que wousulia satisfocobtorio un dngulo de
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aproxwimndancate 408 con el ¢jo lonitudinal de la piezé
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asroximarse a la Jimensidin corvespondicnie &l punzon
wila vesn vsrminado.

Do watriz 13 empleads en le primera operacion
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de compresion esta dotada de un roba jo 14 complencntario

de le puava 23 Jod producto intermedio representado en

wprite mASs pro-
funda del robajo corréoponde co. exactisud a la forma
de la povie corvespondiecnte de Lo ounta del punzdn
terminado descado. bLas partes mis snchas dsl revajo, o
sea lag corvespondlsonies a las ceras de Llas acanaladurasg
24 de la punta, permancee.: gin modificar eir toda su
profundidad, pero los nervios del rcbajo, rrolonsados
hacia el ilavcrior y corrogvondienies a Los wrcos 25
qQue se encuecniran ¢nitre las scanaladuras O nervios
de is punta del punzdn, se rebajen o modifican por
ejenplo, »or escoriado o de oftro modo.

Como resultade de la yrimera operacion de
comrresion, por tanto, solamente la parte mas exiverior
o extremo de la punts de la nieza en travajo adquiere

su Forma final, como se representa mejor en la Lize 5.

L\»

aeg de esta operacidn se rotirs la presidn sobre la
picza en frabajo due vuelve g lubricarse, por ejemplo,

con compusstos sspscizles de sulfuro y fosfato de molibde—
no, y se substituye por unz maetriz 13 de forma lijeramente

«

stinta, a la gue se empled para la primera operacidn.

(‘_»

Vuelve a introducirse 13 pieza en itrabajo en el manguito
17, v se realiza una se;unds operaciodn de compresion.

Lo matriz empleada en la sezunda matriz de
compresion puede corrésponder al producto intermedio
representado en las fizs. 7 a Y, por ejemplo. Esto es,

las partes inferior e intermedias del rebajo de la matrisg,



225,

230.

235,

240.

245,

250.

-— Q
-

920868

pueden corregponder exactamente a la forms de la punta
del punzdén berminado que se desee, pero las superiicies
del exirewmo superior del rebajo se preparan, por escariado
o de oitro modo, en ecierto crado, como se indica por la
forma del producto intermedio representado en la filg. d.
Lag superficies rebajadas de las meilrices empleadas en
las operacionss 12 y 2%, de compresidn, pueden ger
téricas como se repiesenta en las fiys. 6 y 9, corres-
pondiendo el radio decl coric, arroximadamente, a la
lonzitud de la parte rebajada degeada del hueco de la
matriz para la operacidn determinada, o bien dichas
superTicies rebajadas pueden ser rlanas y conicas, como
lo indican las figs. 13 v 14.

Despues de la gejunda operacidn de compresion,
se retira la presidn que actia sobre la pieza en travajo,
se lubrica ésia nuevameute y se coloca una nueva matriz,
como antes. La mairiz emplecda en la tercera operacidn
de compresidn, igual que en la operacion descrita, puede
egisar dotada de un rebajo que corresponda exactanmente
a la punta desgeada del pungdn berminado, o puede ser otra
matriz intermedia, &1 se prefieren mas de tres operaciones
de compreegidn, a causa de la altura deseades de la runta
del punzdn, o por otras rszoncs.

Se observara que en el transcurso de las digtin-—
tas operucioncs de compresion, la lonzitud vertical de
la parte tronco-cdénica 22 de la pieza en trabajo, se
acorte considerablemcnie; las condiciones inicialcs se
representan en la fig. 3, y la dimensidon final se indice
en lg fiz. 11. Al nisno tiemno, la altura vertical o

longitud de la punta del vunzén habréd aumentado por
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ejemplo algunss milésimas de pulgada con respecto a

la dimensidn correspondiente de la pieza primitiva, al
empezar el trabajo. Lsto indica que la formacidn de

la punta se nha llevado a cabo por medlo de un verdadero
desprlazanlento o exitrusion del metal, con el resultado

de no haber clzalladura ni pliiegue del mismo con la
inberente decilitacidn del punzdn terminado. Se ha compro-
bado que la estructura del grano de las puntas de

punzon obtenidas de acuerdo con el procedipiento de

este invento, es altamente satisfactorio, ¥ gue los

punzones construidos por este método tienen caracteris—

n

ticag muy satisfactorias de resgistencia y duraciodn.

7
4

La fabricacidn de punzones por el método antes
descrito, e¢s mucho masg sconodmica quépcr log procedimientos
hasta ahors smpleados. Se ha intentado febricsr punzonss
para la formacidn de rebajos partiendo de una pieza
vrimitiva correspondicnte a la del procsdimiento de
este invento, en 10s que se suprime la operacion de
fresedo finsl o con fresa de mango, poOr medio de ung
operacidn gsencilla de compresidn o moldeado, cmpleando
une matriz que corvesvonda exactamente a la punta
terminaia del punzon. Ystos pungones ge ha comprobado
que no soun satisfactorios a causa de la inexactitud re-~
sultante de la formaoié@nooapleta, vy también & consecuen-—

cia de lag falta de registencia devlda a la cizalladura

.0 doblez del metal dc la pieza en itrabajo durante la

enfrgica doeformacion requerida npor el procedimiento de
ung gola etapa. Otro factor de importancie es que al
reglizar la zran deformacidn precisga, por el mencionado

método de tapa unica, es imvosible couaservar una pelicula
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continua de lubricante sobre la superficie de la pieza
en trabajo, hecho gue indudablemente contribuye a los
malos resultados mencionados. Por el contrario, aplicando
el procedimiento a que este invento se refiere, la pieza
en trabajo puede lubricarse tres o mas veces durante su
transicidn desde la forma inicial a la de punzdn termi-
nedo y la pelicula de lubricante no se interrumpe
durante ninguna de las etapas de deformecidn parcial,
8ino que permanece intacta. Es significativo el hecho de
que en muchos casos, el punzdn terminado puede retirarse
manualmente del manguito de retencidn 17 despues de
terminarse cada una de las operaciones de compresion,
incluso la final, mientras que en el método de tapa
Unica, anteriormente mencionado, es corrientemente nece-
sario emplear golpes de martillo para extraer la pieza

en trabajo del manguito de retencidn, despues de la

operacidn de compresidn.

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asf{ como la manera de realizarlo en la preéc-—
tica, debe hacerse constar que el invento anteriormente
descrito es susceptible de modificaciones de detalle en
cuanto no altere su principio fundamental. También se
hace constar que el invento corresponde a uns Patente
presentada en Norteamérica con fecha 2 de abril de 1954,
n® 420,544 acogiendose por lo tanto, a los beneficios
que concsden los Convenios Internacionales en vigor, y
siendo lo que constituye la esencia del referido invento
y por lo que se solicita Patente de Invencidn por 20 afios

en Espefia: "Método y dispositivo para la fabricacidn de



315.

320,

325.

330.

335.

340,

runzones; caracterizandose por lo siguiente:

12.~ Método para la fabricacidn de
punzones, caracterizados por comprender las etapas de
preparar une pieza a trabajar, con una parte de base
¥y una parte de punta, este limitada por varias super-
ficies de revolucidn y con su parte final cdnica h'g
dotada de un dngulo en el vértice practicamente igual
al de la pieza terminade; la superficie de la parte
adyacente es tronco-cdnica y forma con el eje del cono
un angulo practicamente igual al correspondiente de la
pieza termineds, medido pare las superficies dirigidas
hacia el exterior de las estrias; la mencionada seccidn
de punta tiene uns parte adyacente de superficie tronco-
cdnicas devlubricar la pgeza a trabsjar; de comprimirla
axialmente para deformar la seccidn de punta a fin de
moldear parcislmente la punts estriada deseada y acortar
dicha parte adyacente, mientras se impide la expansidn
lateral de la pieza a trabajar; de soltar la presidn
que actia sobre la pleza a trabajar; de comprimir ésta
de nuevo axialmente mientras se la sujeta lateralmente,
para deformar mas aun la seccidn de punta hacia la
forma de la punta estriada deseada y para acortar mas
ain la parte adyacente mencionade, y de repetir las
etapas de compresién hasta que se haya formado completa-
mente la punta deseada; las compresiones sucesivas 8e
realizan con ayuda de matrices diferentes dotadas de
cavidades que se aproximan sucesivamente a una forms
complementaria de la deseada pard}a punta final,

22 .- Método para la fabricacidn de punzones

caracterizado por comprender las etapas de preparar una
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pieza a trabajar, con una parte de base y uns parte
de punta, éste limitada por varias superflicies de
revolucidn y con su parte final cdnica y dotade
de un angulo en el vértice practicamente igual al de la
pieza terminada; la superficie de la parte adyacente
es tronco-cénica y forms con el eje del cono un dngulo
practicamente igual al correspondiente de la pieza
terminada, medido para las superficies dirigidas hacia
el exterior de las estrias; la mencionada seccidn de
punte tiene una parte adyacente de superficie tronco-
cdnica; de lubricar le pieza a trabajar; de comprimirla
axislmente para deformar la seccidn de punta a fin de
moldesar perciglmente le punta estriada deseada y acortar
dicha parte adyacente, mientras se impide la expansidn
lateral de la pieza a trabajar; de soltar le presidn
que actlia sobre la pieza a trabajar; de comprimir ésta
de nuevo axiaslmente mientras se la sujeta lateralmente,
pera deformar mas aun la seccidn de punta hacia la forma
de la punte estriada deseada y para acortar mss eun
la parte adyacente mencionada, y de repetir las etapas de
compresidn hasta que se haya formado completamente la
punta deseada; cada una de las compresiones sucesivas
da lugar a un desplazamiento de metal en direccidn gene-
relmente axial de dichs pieza de trabajo, por cuyo
medio la parte adyacente primeramente mencionada de dicha
seccion de punta asumenta la longitud y disminuye de seccidn
transversal.,

32 .-Dispositivo pares la febricacidén de punzones,
conforme con el método de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado porgue la primers matriz tiene un rebajo
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cuya parte mis profunda es exqglamente complementaria

de la forma del extremo de la punta terminada final que
se desee, y las matrices sucesivas tienen rebajos, con
partes sucesivamente mayores, empezando en la seccidn
inferior, exactamente complementarie de las formas
de las partes correspondientes de la punta terminada
gue se desee; las partes restantes de dichos rebajos
son de seccidn transversal superior a 1as§ecciones
correspondientes de la punta terminada que se desee.

42,~ Dispositivo, segun lo especificado en
la reivindicacion 32, caracterizado porque la primera
matriz tiene un rebajo cuya parte mas profunde es
exactamente complementaria de la forma del extremo
de la punta terminada final que se desee, y las matrices
sucesgivas tlemsrebajos, con partes sucesivamente mayores,
empezando en la seccidn inferior, exactamente comple-
mentarias de las formas de las partes correspondientes
de la punta terminada que se desee; las partes
restantes de dichos rebajos son de seccidn transversal
superior a las secciones correspondientes de la punta
terminada que se desee; los rebajos de dichas matrices,
son sucesivamente, de mayor profundidad.

52 .~ Dispositivo, segin lo especificado en
las reivindicaciones 38 y 42, caracterizado porque
las caras exteriores de los nervios entre las estrias
de los rebajos de dichas matrices son planocs en sus
partes inferiores y convexos en sus partes superiores,
que se curvan hacia el exterior desde losg planos de
dichas partes inferiores; las matrices sucesivas tienen

partes sucesivamente mas largas de cara plana de los
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nervios y partes sucesivamente mas cortas de caras
convexas de los mismos.

62,- Dispositivo, segun lo especificado
en lasg reivindicaciones, 3, 4 y 5, caracterizado porgue
las caras de los nervios entre las estrias de los
rebajos de dichas matrices estan inclinadas, en sus
partes inferiores, con el angulo correspondiente a la
punta terminsda que se desee; las partes superiores de
las caras de dichos nervios estdn inplinadas hacia el
exterior con un angulo superior, y las matrices sucesi-
veg tienen partes sucesivamente mas largas de la cara
inferior del nervio, y partes sucesivamente mas cortas
de la cara superior del mismo,

72 .- Método, segun lo especificado en la
relvindicacion 12, caracterizado porgue comprender
las etapas de aplicar unépelicula de lubricante a la
pieza en trabajo, antes de cada una de las compresiones
de ésta.

8¢,.- Método y dispositivo para ls fabricaciodn
de punzones; tal y como queda substancialmente descrito
en la presente memoria e ilustrado en los adjuntos
dibujos.

ksta memoria consta 4g

e maguina por una sola cara.
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