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MEMORTIA DESCRIPTIVA
de una Patente de Introduccién a nombre
de CHRISTIAN SCHONDEIMAIER, s@bdito ale-
mén, domiciliasdo en HORNBERG (Schwarz-—
waldbahn) (Alemania); por: "PROCEDIMIEN-
TO DE PRENSADO EN FRIO PARA LA PRODUC-
CION DE PIEZAS MOLDEADAS MACIZAS EN FORMA
DE CAZOLETA, COMO PLATILLOS PARA VALVULAS -
DE CIERRE O SIMILARES, HECHAS DE METATL,
ESPECIAIMENTE DE HIERRO, DE ALEACIONES

DE HIERRO O ACERO, Y DISPOSITIVO PARA

LLEVAR A LA PRACTICA ESTE PROCEDIMIENTO."

El objeto del invento es un procedimiento de prensado en
frio para la producclén de piezas moldeadas macizas en forma
de cazoleta, como platillos para vllvulas de cierre o similares,
heches de metal, especialmente de hilerro, aleaciones de hierro o
de acero, y de plezas moldeadas a modo de cazoleta, cuya carsa
inferior en el fondo de la cazoleta presenta un gorrém axil ro-
deado por una rapura anular, También constituye el objeto del
invento un dispositivo para llevar a le préctice este procedi-
miento.

Las plezas macizas fuertemente perfiladas de la clase anteés
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indicada han tenido que hacerse hasta shora por vaciedo o por
cepillado, lo que encarece considerasblemente la produccién de
estos objetos que por regla general se tienen que fabricar
ademés en gran nimero de plezas. El invento se propone ante
esto el crear un procedimiento que abarate muchisimo las piezes
de la clase indicada y por eso se preste de modo especial péra
la faebricacidén en mesa sin deformacién por arranque de virutes
¥ que permite reslizarse brevigimamente solo en una o cuando més,
en dos fases u operaciones, aun cuando se trate de plezaes maci-
zas de metsl duro, como hierro o acero, las cuales hasta shorae
s0lo se han podido producir por trabajo mecénico.

El nuevo procedimiento que permite trabajar en forma muy
satlefactoria del modo indicado, consiste en que segin el in-
vento une pieza brute con una seceidén transverssl de alturas con-
siderable se empuje mediante un pistén con un apéndice central-
mente dispuesto en su cara frontal, clilfndrico o cénico y que
actlia de espigén moldeador y posée preferentemente una superfi-
cie frontal redondeada, en una matriz de mayor seccién transver-
sal respecto al apéndice del pistén, y cerrada por un fondo con
la forma negativa de la pieza de trabasjo, de tal modo que el
materiel asciende por une seccidén dejada libre extendiéndose ol
mismo tiempo anularmente hacie abajo, hacla afuera y hacile
erriba y adquiriendo en la matriz por corrimiento en frio en el
apéndice del pistén la forma de cazoleta, después de lo cual
el material llegado a la cara frontal del pistén se aplasta por
compresién en forma de brida.

Pueden por tento moldearse sin errancar virutas, del modo
indicado piezas macizas de hierro o de otros metales duros, po-

siblemente recibiendo la forma definitiva requeride en una Ope-
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racién Ynica, lo que supone un gran sbaratamiento de la
fabricacién. Tembién shore para muchos objetos puede elegirse
como material el hierro, cuando hasta ahora era lo més conve-
niente fabricarlos de latén més caro. Ademés los objetos produ-
cidos por la compresibén y corrimiento en frio se distinguen
Por una mayor resistencia.

Para el nuevo procedimiento pueden emplearse como piezes
brutas incluso redondos de desperdicios de estampado o recortes
de varillas loquue en otro—caso no servirf{an ya para nada, 10
que también constituye un progreso.

De modo perticuler la forma de la pleza bruta se regula
segin el tamafio de la pieze que se haya'de obtener. Respecto a
las dimensiones de las herramientas no hay limitacién alguna pues
por el nuevo procedimiento pueden fabricarse también piezas
grandes.

Para llevar a la précticae elprocedimiento del invento se re-
comienda un dispositivo en que la superficie de trabajo que forma %
el cierre del apéndice cilindrico o cbnico del pistén compresor,
tiene forma preferentemente esférica en 1ugar de una forma plena
que temblén puede emplearse. En el primer caso &l comenzar el

proceso deformador se obtlene una fuerza compresora que penetra

~en el material duro macizo hifiéndolas, y la cuasl crea en el

primer momento en una superficie de atague reducide un esfuerzo
especifico elevado por el centro del materisl en contraposicién
a la actuacién reciproca de la herrsmienta vy del material en una
superficie més plana. En efecto, esto #ltimo crea un mayor es=
fuerzo sobre la herramienta sin que por eso la accidén deformadora
sea mejor comparada con el ataque sobre el material con una su-

perficie redonda. Por consiguiente el nuevo procedimiento en su
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forme perfeccionada de aplicacién sirve también pera preser-
var la herramienta y el material.

Es de importancia ademés para que el proceso de trabajo
se desarrolle de modo conveniente que el materisl al descender
el apéndice del pistén pueda ensancharse entre ls matriz y el
ristén aplastindose y ahuecéndose libremente, lo cual permite
que la pleza brute se deforme por emasado y corrimiento en frio
y el mismo tiempo da por resultado que la estructura del mate-
rial se mejJore convenlientemente greclas al mismo tretamiento.

Una forma muy ventajose del dispositivo para llever a la
rractica el nuevo procedimiento se logra construyendo al mismo
tiempo como pistén expulsor ldparte de la matriz de la herre-
mienta que forma la ranura enular con el gorrén axil, lo que
constituye otra caracteristica del invento. Esta forma de la
herreamiente se recomienda de modo especial para piezas pequefias
en la fabricaciln en masa.

Explicaremos més detenidamente el invento y sus detalles
veliéndonos de un dibujo y de un ejemplo de ejecucién de un
dispositivo para llever a la préctica el nuevo procedimiento.

La figure 1 presenta este dispositivo al comienzo de la

 primera operacién, mientras que la figura 2 presenta el disposi-

tivo compresor al final de la primera operacidn.

EA particular se designa por 1 el pistén compresor con
apéndice 2 cilindrico o en forma troncocbénice. En el ejemplo
de ejecucibn ilustrado la superficie de trabajo 2' tiene forma
esférica. Al hacer descender el pistén la pieza bruta 3 edqulere
la forma 3} segin la figura 2. Se origina por consiguiente una

bride 4, un espacio hueco 5,una ranure anular 6 con gorrén axil

7.
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De las figuras 1 y 2 se deduce ademfs la forma de la matriz
8 y también la parte del fondo de la matriz 8 que forma la ranura
anular 6 con el gorrdn axil T y que se construye como expulsor 9.

Gracias & la forma de ejecucidén ilustrade de las herramien-
tas se garantiza que por ejemplo pueden producirse en una sola
operacién piezas de trabajo con ranmara anular profunde o con
gorrbn axil correspondientemente grande, lo que para la produc-
cién en masa es importenti{simo, manteniendo dimensiones exactas y
una forma fidelisima.

Empleando el moldeado 3' segin la figura 2 como platillo
para vélvulas de cierre, se inserta del modo conocido en la
ranura enuler 6 un enillo de junta de masa prensesda anfloga a
fibra vulcenizada, mientras el gorrém axil 7 presenta una rosca
pars recibir un disco de sujecibn destinado al anillo de junta
¥y e una tuerca. Ademés se puede fijar del modo conocido en el
espacio hueco 5 el gorrén de un véstago de vélvula.

En forma endloga a las figuras 1 y 2, ilustran las figuras
3 ¥y 4 la segunda operacibn, en la gque con un pistén punzonador
10, cuyo apéndice 2 con superficie cénica 2' se iguala al de la
primera operacidn, se cizalla la brida 4 originade en la primera
operacién en la pieza moldeada.

Respecto a la figura 3 hay también que indicar que como
matriz 11 5asta una placa sencilla perforada. La segunda opera-
cibn segin las figuras 3 y 4 se prevé para el caso de gue no se
necesite la brida de fijacién 4 pues en este caso puede servir

como arandela la brida cizallada.
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. = REIVINDICACIONES o —

1.~ Procedimiento de prensado en frio para la produccién de
plezas moldeadas macizas en forma de cazoleta, como platillos para
vidlvulas de clierre o similares, hechas de metal, especislmente
de hierro, de aleaciones de hierrc o acero y para la produccién
de plezas moldeadas a modo de cazoleta cuyas cara inferior en el
fondo de la cazoleta presenta un gorrén exil rodeado por une
renure anular, caracterizado porque una pieza bruta con una altura .
notable en su seccién transversal, se empuja mediante un pistén
con un apéndice dispuesto centralmente en su cara frontal, cilin-
drico o obnico y que actiia como espiéén moldeador y posée prefe-
rentemente una superficie frontal esférica o combada, en una
metriz de una secclién trsnsversal mayor respecto al apéndice del
pistén, cerrada por un fondo con la forma del negativo de la pie-
za de trabajo, de tal modo que el material separéndose zl mismo
tiempo en redondo hacla abajo, hacia afuera y hacia arriba y ascen—
diendo en la matrigz por corrimiento en frio se eleva en el apéndi-
ce del pistén a modo de cazoleta, después de lo cual el material
en contacto con la superficie frontal del pistén, se comprime en
plano en forma de brida.

2.=- Procedimiento segiin 10 reivindicado en el punto 1, ca-
racterizado porque en la segunda operacién se cizalla la brida
originada en el moldeado durante la primera operaciénm.

3.~ Digpositivo para llevar a la préctica el procedimiento
reivindicado en el punto 1, caracterizado porgque el fondo de su
matriz presenta un sgujero axil con la profundidad del gbérron axil
que se ha de produclr, y un nervio anular correspondiente a una

rendija snular que circunda al gérron.
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4.~ Dispositivo segin lo reivindicado en el punto 3,

‘caracterizado porque la parte del fondo de la matriz sirve de

expulsor.
5.= PROCEDIMIENTO DE FRENSADO EN FRIO PARA LA PRODUCCION

DE PIEZAS MOLDEADAS MACIZAS EN FORMA DE CAZOLETA, COMO PLATILLOS
PARA VALVULAS DE CIERRE C SIMILARES, HECHAS DE METAL, ESPECIAL-

MENTE DE HIERRO, DE ALEACICNES DE HIERRO O ACERO, Y DISPOSITIVO

PARA LIEVAR A LA PRACTICA ESTE PROCEDIMIENTO.

Tal como se describe y reivindicas en la presente Memoria
Déscriptiva que consta de siete holas escritas a méquina por una
sola cara y dos léminas de dibujos.

' Madrid, 13 de Marzo de 1.956.
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