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M E N  OR I A D E  S C  H I P I '  I V A 

de una P a te n te  de In tro d u cció n  a nombre de: 

CHRISTIAN SOHONDELMAIBR, súbdito alemán, do 

mic il ia d o  en GUTBACH BEI HOBUBERG (Schwarz­

waldbahn) (A lem ania); por "PROOEDIMBINTO Y 

ESTAMPA PARA LA PRODUCCION DE PIEZAS PERFI-

LADziD jjii'i i'Oiu Lií. Dĵ  uAo'<¿UlLjjO .

# # #

E l o b jeto  del invento es un procedim iento p ara  l a  produc­

c ió n  de p iezas en forma de ca e q u illo  con secció n  lo n g itu d in a l  

p e r f i la d a  en l a  estampa haciendo su b ir e l  m a te ria l de una 

p ie z a  b ru ta  anu lar que p re se n ta  especialm ente una se cció n  tra n s­

v e r s a l  redonda, a una re n d ija  anu lar en c o n tra  a l a  d ire cc ió n  de 

l a  com presión.

L a producción de p iezas  de e s ta  c la s e  se ha re a liz a d o  has­

t a  ahora, de modo e s p e c ia l  cuando se t r a ta b a  de un esp eso r algo  

grande en e l  m a te ria l o en la s  p ared es, por tra b a jo  de cep illan ­

do, e l  cu a l frecuentem ente se r e a l i z a  in clu so  p artien d o del 

m a te ria l m acizo. E l tiempo que hay que emplear p ara  e s te  tra b a jo  

y e l  gran d esp erd icio  de m a te ria l o rig in ad o , encarecen  co n si­

derablemente l a s  p ie z a s  acabadas.
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E l invento se propone e lim in ar e s te  inconveniente creando 

un nuevo procedim iento d producción q u e.perm ita obtener obje­

to s  de l a  c la s e  in d icad a  s in  p érd id a alguna de m a te ria l y en 

, una s o la  op eració n . E sto  se lo g ra  según e l  invento por e l  he­

cho de que e l  m a te ria l se o b lig a  a em butirse en re n d ija s  anu­

la r e s  por reblandecim iento en f r i ó  y en d ire cc ió n  opuesta a l a  

de l a  com presión, de t a l  modo que en una c a r r e r a  de tra b a jo  

se moldea d efin itiv am en te  una p ie z a  con pared acodada en e l  c a s -  

q u illo  o v a in a  y dado e l  caso con se cció n  tra n s v e rs a l  r a d ia l  

p e r f i la d a .

C iertam ente que ya se conoce e l procedim iento de l a  embuti­

ción  en f r i ó .  Pero h a s ta  ahora so lo  se lo g ra  con ó l p rod u cir  

cuerpos moldeados con paredes b a sta n te  gru esas s i  e s ta s  son 

exterio rm en te  l i s a s  y se continúan lo  más p o sib le  s in  codos, 

pués e l  m a te ria l de l a  p ieza  b ru ta  an tes de que comience e l  

co rrim ien to  se expone en l a  em butición en f r i ó  a  esfu erzo s  

extrao rd in ariam en te  elev ad o s, lo s  que so lo  pueden te n e rse  en 

cuenta en con d icion es correspondientem ente fa v o ra b le s  como 

l a s  que h a s ta  e l  p resen te  no se han logrado con e l  método de 

tra b a jo  conocido.

Mediante ensayos detenidos se ha comprobado que en e l  

campo de l a  compresión y co rrim ien to  en f r i ó  se avanza en un 

grado co n sid erab le  cuando como p ie z a  b ru ta  para  e s ta  compresión 

en lu g a r  de lo s  redondos h a s ta  ahora empleados, se emplea en 

e l  sen tid o  del invento un cuerpo anular pronunciado y se u t i l i ­

zan herram ien tas com presoras adaptadas p a rticu larm en te  a e s te  

cuerpo a n u lar. E sto  r e s u l ta  ta n to  m ejor s i  como han demostrado 

lo s  ensayos e s ta  p ie z a  b ru ta  en forma de cuerpo an u lar posée 

además una se cc ió n  tra n s v e rs a l  redonda. G racias a e s ta  forma
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redonda e l  m a te ria l de l a  p ie z a  se en cu en tra , en e f e c to , ya des­

de e l  p rin c ip io  de l a  deform ación en una situ ación .m uy conve­

n ie n te  por lo  que to c a  a su e s tr u c tu r a  y a l a  e s tr u c tu r a  super­

f i c i a l .  E l redondeamiento p re v is to  en l a  secció n  tra n s v e rs a l  

como forma i n i c i a l  co n stitu y e  en c i e r t o  modo ya una deformación  

que puede se g u ir  troquelándose g r a c ia s  a l a  compresión de la s  

herram ien tas con l a  p rese rv a ció n  del m a te ria l y con un c o r r i ­

miento más f á c i l  a l a  forma d e f in i t iv a .

E l empleo de una p ie z a  b ru ta  an u lar es ya conocido p ara  

l a  producción de o b je to s  acabados en l a  estampa por prensado 

y con diám etro i n t e r i o r  c i l in d r ic o  y de s u p e rf ic ie  l i s a ,  enca­

jándose ia p íe z g á n u la r  sobre un núcleo l i s o  c i l in d r ic o  y defor­

mándose luego medíante golpes de l a  estampa su p e rio r únicamente 

por su s u p e rf ic ie  e x t e r i o r .  Pero de e s te  modo no pueden produ­

c i r s e  modelos d e f in itiv o s  de espesor algo grueso en e l  m a te ria l  

y con paredes acodadas en una s o la  o p eració n , como se lo g ra  

según e l  in v en to .

Como media p ara  l l e v a r  a  l a  p r á c t i c a  e l  procedim iento se­

gún e l invento se p r e s ta  de modo e s p e c ia l  por ejemplo una es­

tampa que se c a r a c t e r i z a  por un p istó n  rebajado correspondiente  

a  l a  forma i n t e r i o r  de l a  p ieza  y una m atriz  corresp on d ien te  

a l a  forma e x te r io r  de l a  misma p ie z a , con un lomo i n t e r i o r  

que posóejbn e l  paso a l a  p a rte  su p erio r del molde hueco 

de l a  m a triz , una g a rg an ta  adaptada a l a  secció n  tra n s v e rs a l  

redonda de l a  p ie z a  b ru ta  anu lar p ara  su re ce p ció n .

A continu ación  se e x p lic a  y d escrib e  más detenidamente 

e l invento y o tro s  d e ta l le s  del mismo en un ejemplo de ejecu ció n  

con r e fe r e n c ia  a lo s  adjuntos d ib u jo s . E s te  ejemplo in d ica  l a  

forma como p u ed ^ artien d o  de una p ie z a  b ru ta  a n u lar, obtenerse  

un ca e q u illo  o v a in a  m aciza acodada y an u lar, por ejemplo como 

to b e ra , con una s u p e rf ic ie  e s t e r i o r  o cto g o n al.
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Las f ig u ra s  1 y 2  presentan  en una secció n  c e n tr a l  v e r t i ­

c a l  l a s  herram ien tas aquí empleadas y e s to  a l  comienzo y poco 

an tes de term in arse  l a  o p eració n .

La f ig u ra  3 es una secció n  h o riz o n ta l por l a  l i n e a  111-111  

de l a  f ig u ra  1 .

La f ig u ra  4  p re se n ta  una se cció n  por l a  m itad de l a  p ieza  

acabada.

Como p ie z a  b ru ta  p ara  l a  p ie z a  acabada 1 s ir v e  un cuerpo 

anu lar 2 cerrad o  con se cc ió n  tr a n s v e r s a l  c i r c u l a r .  E s te  se mete 

en un apoyo redondo 3 de l a  m atriz  4 ,  ( f ig u r a  1) y luego bajo  

e l  in f lu jo  del p is tó n  descendente m atriz  5 , que en su c a ra  fro n ­

t a l  l l e v a  un gorrón  moldeador 6 ,  re c ib e  por co rrim ien to  o em­

b u tic ió n  en f r i ó  l a  form a 2* i lu s tr a d a  en l a  f ig u ra  2 l a  cu al 

corresponde a l  esp acio  hueco que debe e x i s t i r  e n tre  l a  m atriz  

4 y e l  p is tó n  5 con su apéndice 6 . La p ie z a  b ru ta  2 se  extiende  

ta n to  h a c ia  a r r ib a  como h a c ia  abajo y r e l le n a  de e s te  modo lo s  

esp acio s huecos 8 .

P or a r r ib a  e l  indicado esp acio  hueco tie n e  forma octogonal 

de su e rte  que se o r ig in a  simultáneamente una cabeza de tu e rc a  

d efin itiv am en te  p e r f i la d a . Las formas redondeadas e x is te n te s  

por todos lad os f a c i l i t a n  e l  comienzo y e l  d e s a rro llo  del pro­

ceso moderador por corrim ien to  del m a te r ia l , preservando a 

é s te  y a l a s  h erram ien tas.

E l  redondeamiento p rim itiv o  de l a  p ie z a  b ru ta  hace además 

como v e n ta ja  d e c is iv a  que l a  p ieza  acabada posea también cantos  

term in ales  7 a lisa d o s  y hermosamente redondeados que no nece­

s i ta n  ningún tra b a jo  p o s te r io r  p a ra  e lim in ar reb ab as. Del mis­

mo modo que l a  p ie z a  moldeada 1 según l a  f ig u ra  4 ,  escogiendo  

convenientem ente l a  forma de la s  herram ientas y empleando p iezas  

b ru tas  anu lares de l a  nueva c la s e ,  perm iten también ob tener cuer­

pos anu lares o en forma de ca e q u illo  de lo s  tamaños y formas 

más d iv e rs a s , con acodamientos y s im ila re s  y e s to  en una s o la
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Se re iv in d ic a  como nuevo y de p ro p ia  in vención :

1 .  - , Procedim iento p ara  l a  producción de p iezas  p e rf ila d a s  

en form a de c a sq u ilio  con secció n  lo n g itu d in a l p e r f i la d a  en l a  

estam pa, ascendiendo e l  m a te ria l de una p ieza  b ru ta  an u lar es­

pecialm ente con se cció n  tra n s v e rs a l  redonda, a una re n d ija  anular í 

en c o n tra  de l a  d ire cc ió n  de l a  com presión, c a ra c te r iz a d o  porque 

e l  m a te ria l se o b lig a  a su b ir a re n d ija s  anu lares por corrim ien to  

en f r i ó  tan to  en sen tid o  opuesto como en e l  sen tid o  de l a  com­

p re s ió n , de t a l  modo que en una c a r r e r a  de tra b a jo  se moldea d e íi-  

m tivam en te  l a  pieza* (1 )  con pared acodada en e l  c a sq u ilio  y dado 

e l  caso  con se cció n  tra n s v e rs a l  ra d ia l  p e r f i la d a .

2 .  -  Estampa p ara  l l e v a r  a l a  p r á t i c a  e l  procedim iento r e i -  

v in d ic  do en e l  punto 1 ,  c a ra c te r iz a d a  por un p is tó n  rebajado  ̂

co rresp o n d ien te  a l a  forma i n t e r i o r  de l a  p ie z a  de tra b a jo  y una 

m atriz  corresp on d ien te  a l a  forma e x t e r i o r  de l a  misma p ieza

y con un lomo i n t e r i o r ,  que posóe una g a rg an ta  o canalad ura (3Ü 

adaptada a  l a  se cc ió n  tr a n s v e r s a l  c i r c u l a r  de l a  p ie z a  b ru ta  p a - i 

r a  su re ce p ció n , en e l  punto de paso a  l a  p a rte  su p erio r del 

molde hueco de l a  m a triz .

3 . — Pú00 Y -tjd ib P P A i a i .  jjA

FORMA DE CAEQUILLO.

DBUÜUION DE PIEZAS

r a l  como se d escrib e  y r e iv in d ic a  en l a  p resen te  Memoria

D e scrip tiv a  que co n sta  de cinco h o jas e s c r i t a s  a máquina por 

una s o la  cara, y de una lám ina de d ib u jos.
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