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Ia presente memoria descripiiva tiene como £in 1a decila.
racién del objeto sobre que ha de recaer el privilegio de ex

plotacidn inwstrial y comercial excluziva en el territoro

¥

nacional de um Patente de Introduccién, confeime « la legis

lacidn vigente en muteria e rroniedrd Tndustrial due, se g

expresa el enunciado, trato de un muevo procediniento de eg-
~ s 7 . by b o - - - ] - - 2 .
tanpecidn y »rensado de me*ales, «ue e mite condrulr pieza

emnleando plawchas de hierrc, wluminio, acerc inoxidable,

ebec,, utilizando herramientas y mnoldes egpeciales ,ue van
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0re una prensa hidrdulice de funclcenauiznto auto-
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vigta de cilindros de contra presion,
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Ls%e mievo sistema de estamnacidn estd especiailmente

indicado vara la constmceidn de cubos, lavabos, fregaderos,
bande jas, vasiias, vertedores, cubebas y otres ruchoz reci-
pientes de metal, hierro o acero inoxidable.

~chualnente ge construyen didiocs obietos electuando va-
rizs operacicnes intermsdias ue caldesmisnto y estirado de
los mebales constituyentes,gero tal forma de const mccidn es
ya anticuada, resultando muy costosa, ya que requiere lnver-
tir muche tienpo mas un excesivo trabafo, cor lo cual se en-
carece extracrdinarismerte sl producto,

fiste nmuevo procedimiento vara la conat mcecidn en serie.
de dichos recipientes eliminmm las mencionadss oderaciones
intermedias de caldeamiento del muferial, IZn eseucia consist:
en que mediante el prensado vy estaxmecidn del muterial mas
la g.re.sidn que se e lerce sobre el nisio, va lograxdo la du ¢c-
tilided de la plancha metdlica, adquiriendo la foma del mol
de colocadc al efecto y alcanzendo embubiciones nds profunds
de las que se hab{a consegui do hasta ahora.

Ta plancha del material mo vresenta plicgues despuds de
realizada la estampac idn nuesto que dichos pliegues quedan

adecuadarente prensados y alisados por la granzlresidn eljer-
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cida dwante el wmwceso del prensuedo y estenzado, ¢ue Flecarg.
los 156 @ 250 kilos por cent fsetro cuzdrede, wtuand 6 obre
m zonbaie orlginal de almohadilla eldsbica, cue couy renga
las diferencias de grueso gue tuviera la plencle y evi +dndo -
se de bl medo, la wotura o Geterioro Gel maberial,

de consizue por esbe nuevo sistewr, un pruducte parfec-
teawente construfdo, melor fornsdo gque con el entlguo procedl
miento de caldeanmiento y adesds se logran unos coohes de pro-
ducecidn reduvcidoes,

Con el fin de faciliter la interpretacidn mds exacta de:
objoto sobre e ha de recaer ¢l yresese privileglo, en el

rrecente exponicldn, se

g
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planc adjunto coumplergntario de lu
representa una foria srfetica ware Lo vealizacidn industrial
Yy fricamente a tftule de &3 awiio ¥y, wor conisiguients, sin ca-
rédcter exhanstive sino meramnte inforwukivo,

&n el plano adim*o e ha indicado vna seccidn tyans-
versal del «ispesitivo apliceble a uwma swense nidrdolica
degtinudc & congeguir el arescute procediniento de fabrica-
ci dn.

#n la expresuda figurm, lus relerenclas € crreiponden:

(1), -Vdst ago peva fijascidn del iacho.

(2}.-Cilinures de contranresidn nidrfulica.

(3).-Corona de empule, movida por lu contravresidn,

(4),=llacho de dimens iones ¥ forma iddnsicas sl 1nterior
de la pleza resultents,

(5).=Flancha de nateria eldstica (cauchn. ).

(6).=-4ro de emmuis,

(7).~Pivotes y orificios guls,

(8).-Varilla de extraccidn,

(9),-Pe arte infericr del molde o whriz,

(l(})'. ~Cor ona gsovorte de la porde inferior,

(L1).,=Fretaforma de la

s
<
t“l
j&

=
rJ-

drdulica



7C. -

70 .-

80.-—

85, -

900"

95.-

(12).-Cilindro nidrdulico oprincipal.
apn la figura adjunta se mnestra las »nartes nrincirzales

3 - - . . Jo o .
del dissnosizive quéd 86 ha d& adeptar a la prensa nldraulica

de contruanre sidn,

Ta & rbe inferior o mtriz estd forusda por la Darte
exterior del molde (9), cuyo orificio central tiene la Tomu
v uimensiones exactas a la varte exterior del objeto que se
ha de fabricar, dsta parte inferior (9) va fijeda & 1a placa
(11) por inwmrmedio Ce la pieza soncrte (1C), cuyo espesor
varfa segin la profundidad de embutici én me se ha G¢e ovterer

Por su parte, la plweca {11) va fisa al cilindro hidrduli
co nrincipal (1281,

La zarte superior del aispositivo se corpone de dos ele-
rentos 1 rincipales. &l prissro es3t4 ccompuesto por el aro de
empuje (6), de forsa parecida @ la pieza (9) ya sue &3 nece-
gario un. perfects superposioidn de ambes piezss, rara le
cual, la sunzerior dispone de uncs orificies jue slrven de en-
caje a unos pivotes sitnades en la pleza inrerior; ambos ele-
mert os estdn sefalados con la referencia (7).

1 aro (6) se une a la corona de empuje (3) de forma que
entre wmwbeS piezas va colocada una plancha Ge materia eldsti-
ca (5), siendo esta unidn de tal nuburzleza que pe mite el
desarrollc de las cualldades eldsticas en sentid wxidl, Ia
vieza (6) permite el pasc &l macho (4), cuya fomia es la del
interiecer de la pieza a congtruir,

Ia rieza macho (4) que es el segundo elewsmte principal,
va unida al vélstago (1) fijo a la prensa, asi como la varilla
de extraccidn (8), cuya parte inferior cumv:da en &ngulo rec-
to se introduce por una ranura en la pieza (10).

Ia corona de emvule va fijada a los véstagos (2), und

dos a los cilindros de contrapresidn,
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Ia orimera operacidn dsl pxese.rrte » o cediniento de fa-
pricscidn, consiste en colocar la vlaacia mtilica, cortada
a as Gimensiones convenisntes, enbre lus siezzs (6) y (9),
rdndc ce wn este Yiting, |
1¢C, - oL @ccionur iz prenss, el cilindro princip

hasta :ue por entrar en funcidén el efecto de contrar

e los cilindroz (2), la nlancha quada fueriemerte aprisio-

nada entre las piezas (6) y (9), me bor oira nart e yueda

®rfectarente Supermestas guiaGes p0r los pivotes (7). Iste
1C5.- aprizionauiento = efectda a presidn constante ya yue la

nlarcha €ldstica (5) compensa las desigualdades de espesor
e pudieran existir e la plancha.

Con esto nueda realizado lu sesgunda fase del Troceso

que consise como anter lorme nte ¢ ha Glcho en premsar la

11C, - plarcha metdlica con una presidn uniforme considerable.
&l fercero 7 dltimo proceso ze realiza desde el moneunto

que el cilinarc princizal (12) en gu .oviniento ascendente
empuia la plancha hacia arriba, la cual Se mntiens prencads
nasta que el mwcho (4), fijo, rsaliza l& embut icidn de dichz

115.- plancha, Uma vez dado cima u la carrera adcendente del cilin-
dro (12), este retrocede a su posic idn inicial de reposo.

.ntes de llegar al punto nds bajo, la varilla (8), actuando
soore el foudo del objetc recien congtmufdo hace que este
salga del interior de su Jlejandento,

120, - Bl efeuplo que 3¢ .caba e exoner se refiere L la
aplicacién wel nrocedimienso a un tipo do premsa hidrdulica
corriente, es oaecir, con el cilindro princizal vertical ¥y
gituado en 1a parte inferdor, Maturalumente lu eseicia del
lavento m variarfa neda si se 'aplica a otro tipoc de prensa,

125, - por ejemplo horizomtal.
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16 ), «n PURERCCTOAMTIRENG S o oL SUOMD TUTie T LB padbICa~
CICH DE PISins 1L0aTiCad PUR LOTEIACTUN ¥ F N wiDCn que oe
ceructeriza porque a las prensas hidrdulicus de dobie efecto
ag aplicade uun dispositivo mecduico cue ubiliza ¢l mecanisuo
de coutrapresidn de dichas premses para comprimir o pisar
uniformemente a travds de una plamcha de uaberia eldsticu
amortiguadora lu chapa mebdlica durante el prouveso de embutl -
cidn que se realiza asf antomdbicemente en una sola operacidn
y 8in posibilidad de voturs o deterioros del mzterial enwlea-
dos,

28 ), «» PURRECC IO AT T CEDIHTTG 08 piBeT -

CICK DE FIRZAS MamaLICas SACIOH Y UEENSLDCY que se

caracteriza porque la plancha metdllca es colocudw enfre 18
netriz del wolde y une piszae plam sccionsda a travds de UNe
placa de materia eldstica intermedia wnor los cilindros de

contrapres i6n de lu prensa hidduliocs de forna ue dicha

. planche es resionsdsa uniformements Curante $ode el o ceso

de enbuticidn,
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CICE D :I_.L.._m. L aLICAS FUT wemA ST Y sricilin yue 36
acteriza pomue la embuticidn tlene lugar al introd cirse
el .acho Gel molde en la wmtris nisntras rermanece la ploncha
metdlica fuerterente uprisioneda gsegdn la erterior reivinii-
cacidn, con lo que el mebal e estira vy colforita sin nouibi-
1idad de pli'e,guers ¥ roturag, salimao aubondbicais nbe por {1-

wode lo natriz del nolde wor el impul-

?.1

timo lu pisga ya forma
. e - e " . i .
so de umx varilli curvads alofada ¢n wsi, que va wnida rigl-
rs P
Gerpnte al vidstago qe sirve de £14acifn ol e cho.
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