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HMEKROIRIA DESCRIPHIVA
de una Patente de Introduccidn a nombre de:
CHRISTIAN SCHONDILMAIZK, sdbdito alemédn, do
miciliado en GUTBACH BEL HORNBERG (Schwarze-
waldbahn) (4lemenia); por "PROCELLHILNTO Y
5T AMPA PARA LA PRODUCCLON Di PIuZas Puil'l-
LaDas il ¥Otiawn Dix SASQUILLOM,

£1 objeto del invento es un procediniento para la produc-
cidn de piezes en forma de casquillo con seccidn longitudinal
perfilada en la estampa haciendo subir el material de wuna
pieza bruta anular gue presenta especialmente una seccidn trahs-
versal redonda, a una rendija anular en contra a la direccidn de
la compresidn.

La proddccidn de piezus de esta clase se ha realizado has-
ta ahora, de modo especial cuando se trataba de un espesor algo
grende en el material o en las paredes, por trabajo de cepille~
do, el cual frecuentemente se realiza incluso partiendo del
material macizo. Ll tiempo que hay que emplear para este trabajo
v el gran desperdicio de material originado, encarecen consi-

derablemente las piezss acabadas,
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ol invento se propone eliminar este inconveniente creando
un nuevo procedimiento d- produccidén que permita obtener obje-
tos de la clase indicada sin pérdida alguna de material y en
una sola operacidn. :isto se logra segin el invento por el he-
cho de que el material se obliga a evbutirse en rendijas anu-
lares por reblandecimiento en frio y en direccidén opuesta a la
de la compresidén, de tal modo que en una carrera de trabajo
se noldea definitivamente una pieza con pored acodada en el cas-
quillo o vaina y dado el caso con sefcidén transversal radial
perfilada.

CUiertemente que ya se conoce el procedimiento de la embuti-
cibén en frio. Pero hasta ahora solo se logra con €1 producir
cuerpos noldeados con paredes bastante gruesas si estas son
exteriormente lisas y se contindan lo més posible sin codos,
pués el material de la pieza bruta antes de que comience el
corrimiento se expone en la embuticidén en frio a esfuerzos
extraordinariamente elevados, los que solo pueden tenerse en
cuenta en acondiciones correspondientemente favorshles como
las que hasfa el presente no se han logrado con el método de
trabajo conocido. |

liediante ensayogy detenidos se ha comprobado que en el
campo de la compresién y corrimiento en frio se avanza en un
grado considerable cuendo como pieza bruta para esta conmpresidn
en luger de los redondos hasta ahora emplecados, se emplea en
el sentido del invento un cuerpo anular pronunciado y se utili-
zan herramientas compresoras adaptadas particularmente a este
cuefpo anular. isto resulta tanto mejor si como han demostrado
los ensayos esta pieza bruta en forma de cuerpo anular posée

adends una seccidn transversal redonda. Gracias a esta forma
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redonda el material de la pieza se encuentra, en efecto, ya des-
de el principio de la deformacidén en una situacidn. muy conve-
niente por lo que toca 2 su estructura y a la estructura super-
ficial. 51 redondeamiento previsto en la seccidn tramsversal
como forma inicial constituye en cierto modo ya una deformacién
que puede segulr troquelandose gracias a la compresidén de las
herramientas con la preservacidn del material y con un corri-
miento més fécil a la forma definitiva.

1l empleo de una pieza brute anular es ya conocido para
la produccidén de objetos acabados en la estampa por prensado
vy con diametro interior cilindrico y de superficie lisa, enca-
jendose la piezaénular sobre un ndcleo liso cilindrico y defor-
néndose luego m-diante golpes de la estaups superior Unicamente
vor su superficie exterior. Pero de este modo no pueden produ-
cirse modelos definitivos de cspesor algo grucso en el material
¥ con paredes acodadss el una sola operacidn, como se logra
segin el invento.

Como medio para llever a la préctica el procedimiento se-
#Un el invento se presta de modo especial por ejemplo una 65~
tampa que se caracteriza por un pistén rebajado correspondiente
a la forma interior de la pieza y una matriz correspondiente
a la forme exterior de la misma pieza, con un lomo interior
que poséeen el paso a la varte superior dsl molde hueco
de la matriz, una garganta adaptada a la seccibn transversal
redonda de la pieza bruta anular para su recepcidn.

. continuacidén se explica y describe nés detenidamente
el invento y otros detalles del mismo en un ejemplo de ejecucidn
con referencia o los adjuntos dibujos. Liste ejemplo indica la
forua como pucdghartiendo de una pieze bruta anular, obtenerse
un casquillo o vaina maciza acodads W anular, por ejeuwplo como

tobera, con une superficie esterior octogonal.
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Las figuras 1 y 2 presentan en una seccidn central verti-
cal las herramientas aqui empleadas y esto al comienzo y poco
antes de terminarse la operacidn.

La figura 3 es una seccidén hLorizontal vor la linea III-III
de la figura 1.

Lo figura 4 presenta uns seccidén por la mitad de la pieza
acabada.

Como pieza bruta para la pieza acabada 1 sirve un cuerpo
anular 2 cerrado con seccidn transversal circular. ilste se mete
en un apoyo redondo 3 de la matriz 4, (figura 1) y luego bajo
el influjo del piston descendente matriz 5, que en su cara fron-
tal lleva un gorrén moldeador 6, recibe por corrimiento o em-
buticién en frio la forma 2' ilustrade en la figura R la cual
corresponde al espacio hueco que debe existir entre la matriz
4 y el pistén 5 con su apéndice 6.1a piéza bruta 2 se extiende
tanto hacia arriba como hacia abajo y rellena de este modo los
espacios huecos 8,

Por arriba el indicado espacio hueco tiene forma octogonal
de suerte que se origina simultaneamente una cabeza de tuerca
definitivamente perfilada. Les formas redondeadas existentes
por todos lados facilitan el comienzo y el desarrollo del pro-
ceso moderador por corrimiento del material, preservando a
éste y a lag herramientas.

L1 redondeamiento primitivo de la pieza bruta hace ademés
corio ventaja decisiva que la piez: acabada posea también cantos
terminales 7 alisados y hermosamente redondeados que no nece- m
sitan ningtn trabajo posterior para eliminar rebabas. Del mis-
mo modo que la pieza wmoldeada 1 segln la figura 4, escogiendo
convenientemente la forma de las herramientas y empleando piezas
brutas anulares de la nuévajclase, perniten también obtener cuer-
pos anulares o en forma de casquillo de los tamafios y formas

més diversas, con acodamientos y similares y esto en una sola
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e reivindica como nuevo y de propia invencién:

1.-,Procedimiento para la produccién de piezas perfiladas
en forma de casquillo con seccidn longitudinal perfilada en la
estampa, asceondiendo el material de una pieza bruta anular es- :
pecialmente con seccidn transversal redonda, a una rendija anular?
en contra de la direccidén de la coupresidn, caracterizado porque
el material se obliga a subir a rendijas anulares por corrimientof
en frio tanto en sentido opuesto como en el sentido de la com-
presibn, de tal modo que en una carrera de trabajo se moldea defi-
n:tivamente la pieza (1) con pared acodada en el casquillo y dado-
el caso con seccidn trensverssal radial perfilaﬁé.

R.- Letampa para llevar a la prética el procedimiento rei-
vindic.do en el punto 1, caracterizada por un pistén rebajado f
corresrbndiente a la forma interior de la pieza de trabajo y una :
matriz correspondiente a la forma exterior de la misma pieza
y con un lomo interior, que posde una garganta o canaladura (3}
adaptada a la seccidn transversal circular de la pieza bruta pa-
ra su recepcidn, en el punto de paso a la parte superior del
molde hueco de la matriz. :

Su= PHOC.OLHIANNC Y 48vaiPa PARA La PHOLDUCGION DE PLuiaS
PulFILADAS 0 FOLMA Do CALWUILLO. '

'al couwo se describe y reivindica en la presente ilemoria
Descriptive cus congsta de cinco hojas escritas = miquina por

una sola carz ¥ de una lémina de dibujos.

adrid, 3 de Harzo

u%? 1.956
1TON0 FERRANCES

s, P



)
7\

fig. 1




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



