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PATENTE DE BTVENCICN
* '^ r ^

que por veinte años, para España y sus Posesiones, se s o l ic i ta  
a favor de DON FRITZ COTZE, de nacionalidad alemana, residente 
en DUSSELDORF (ALEMANIA), P io n ierstrasse , 15, por: "PROCEDIMIENTO 
PARA LA FABRICACION MEDIANTE PRENSADO POR EXTRUSION. DE PIEZAS -  
DE LABOR".

Memoria D escriptiva
En l a  fabricación de piezas de labor con esp ira  de 

rosca, por ejemplo brocas esp ira le s , escariadores, f re sa  de -  
mango e tc . se había aplicado ya h asta  e l  presente procedimien­
to  da fabricación en que l a  pieza de labor es moldeado en -  
basto por forjado, prensado o laminado hasta  e l  extremo que e l  
p e r f i l  transversa l deseado e ra  producido con un determinado -  
exceso de medida* En un labrado siguiente con arranque de v iru ­
t a  e ra  practicado entonces e l  p e r f i l  d e fin itiv o  y exacto por -  
fresado o re c tif ic ad o  con muleta.

La automatización progresiva en l a  fabricación ha -  
conducido a  procedimientos máa nuevos en que se e v ita  e l labor
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adicional oon arranque de v iru ta , teniendo lugar l a  formación 
exacta ya en e l  proceso de laminado o prensado. En p e rf ile s  
prensados s in  f in  con trozos de extremos perdidos resultaban 
exactitudes que sa tis fa c ía n  completamente la s  pretensiones, -  
pero en piezas da labor con mango de l a  clase mencionada que 
en e s ta  parte  tienen en l a  mayoría una sección tran sversa l c i r ­
cu la r se originaban s in  embargo grandes d if icu ltad es . Matrices 
divididas que dejan l ib re  l a  pieza de lab o r e s tr ia d a  para su -  
re troceso , producen perfilados inexactos que exigen entonces -  
nuevamente e l  acabado con arranque de v iru ta  lo  que precisamen­
te  se quiere e v ita r .

Además se conocen procedimientos de prensado por e l  
sistem a de extrusión en e l  que e l  vástago de una prensa empuja 
a velocidad constante l a  herramienta que se ha de moldear oon 
ayuda de un d ispositivo  adecuado a través de una matrAz no -  
d iv id ida originándose así e l  prooeso de prensado por e l  s is ­
tema de extrusión; más en este sistem a se han descubierto en 
la s  piezas de labo r fa l ta s  en l a  e s tru c tu ra  que son inadmisi­
b les.

La Invención se re f ie re  a una cooperación entre -  
determinadas velocidades del vástago en la s  respectivas fases 
del prooeso de prensado por extrusión y l a  forma de l a  m atriz. 
En e l  plano anexo e s tá  ilu s trad o  e l  proceso en f ig . 1. La pieza 
de labor 1 que en l a  zona en que debe se r deformada es llevada 
a l a  temperatura necesaria para e l prensado por extrusión, es -  
colocado en un tubo guia 5. Introduoiándose l a  misma oon su ex­
tremo delantero oaldeado céntricamente en e l  ta ládro  oónioo de 
una placa 3* E l vástago 2 de una prensa presiona sobre e l ex­
tremo f r ío  del mango de l a  pieza de labor 1, empujándola a -  
través dé l a  perforación cónica de l a  placa 3 y a continuación 
por l a  m atriz de moldear 4 que e s tá  asegurada contra e l  movi­
miento g ira to r io  en sentido de la s  fuerzas rad ia les  que se -
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originan. En l a  m atriz ae re a l iz a  en tornees l a  deformad ón y 
l a  parte  acabada de l a  pieza de labor en tra  entonces en e l  -  
caequillo  de guía 6 del d ispo sitiv o .

En l a  ca rre ra  de re troceso  tienen lugar lo s  siguien tes 
tiempos de operación:

Mediante un corto movimiento de tubo guia 5 del váa- 
tago hacia a rr ib a  l a  pieza de labor, que debido a l a  con -  
eiderable fuerza de presión de l a  prensa se ha recalcado algo 
dentro del tubo, as aflo jada a l  quedar parado e l  vástago 2.
Luego sube e l  vástago 2 y la s  partes 3 y 5 del d ispositivo  son 
llavadas hacia a rrib a . Con ásto  g ira  l a  m atriz 4 junto con su 
d ispositivo  de sujeción 7 en e l  sentido  en que va l a  e s t r ía ,  -  
porque l a  pieza de labor es subida s in  movimiento g ira to r io , 
pero poe e s ta r  e s tr ia d a  ya en su parte in fe r io r .  En e l  estado 
levantado del vástago y del d ispo sitiv o , l a  pieza de labo r -  
púede se r cogida entonces por su mango y sacada de l a  placa 3*

Estos d iferen tes movimientos deben efectuarse segtin 
invenolón a d iferen tes velocidades con e l f in  de obtener tem­
blón, con=respecto a l a  estru ctu ra , una pieza de labor correc­
ta .  Primero corre e l vástago a gran velocidad hacia abajo has­
t a  t a l  extremo de que queda todavía espaoio suflo ien te  para -  
in tro d u c ir l a  pAeza en bruto precalentada en l a  zOna de defor­
mación. Este movimiento rápido es neoesarlo con e l  f ín  de -  
e v ita r  párdidaa de temperatura. Una vez introducida l a  pieza 
de labor, e l  vástago correba gran velocidad hacia  l a  posición 
de prensar y obtiene e l  próximo tiempo de velocidad en e l -  
momento del contacto entre vástago y pieza en bruto, donde -  
tien e  lug ar un frenado de oorto tiempo. Muy seguidamente viene 
e l próximo tiempo en que e l  macho avanza oon l a  fuerza de pre­
sión determinada y regulable a l a  velocidad de prensado por e l 
sistem a de ex trusión .

Estas d iferen tes velocidades están, segdn invención,
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ál mismo tiempo en conexión con l a  forma de l a  m atriz. La -  
misma es in d iv isa  y dá a l a  pieza de labor l a  forma d e fin i­
t iv a , tan to  en lo  que se re f ie re  a l a  sección tran sversa l -  
como a la s  espiras de rosca de la s  ranuras. Una m atriz de -  

80 á s ta  índole e s tá  ih is tra d a  en la s  f ig s . 2 y 3, por ejemplo, 
para l a  fabricación  de brocas e sp ira le s . La pieza en bruto 
1 calentada por una parte de sú longitud es empujada como ya 
queda dioho, primero a travás de l a  perforación cónica de l a  
placa 3 entrando luego en l a  m atriz 4. La m atriz l le v a  n e r- 

85 vios 9 que transcurren en e sp ira l con respecto a l eje lon­
g itu d in a l y cuya forma corresponde a l a  forma de sección -  
tran sversa l deseada de l a  pieza de labo r. Estos nervios están  
formados en e l  lado de entrada en parte y en forma de embudo, 
de modo que se o rig ina una superfio ie en ta llador 8 en forma -  

90 cóncava. Segdn invención se practican  entre la s  entradas 8 y 
lo s  nervios 9 transic iones convexas 10 que ocasionan e l  que -  
e l  m aterial homogéneo de l a  zona e x te rio r de l a  pieza en -  
bruto fluya los p e rf ile s  ex terio res de l a  pieza de labo r.

Detrás de l a  válvula de entrada de l a  m atriz se -  
95 acopla una pieza de guía dotada de nervios 9 dituados en forma 

de esp ira  y de p e r f i l  macizo cuya pieza produce l a  forma exac­
t a  de la s  esp iras de rosca. En e l  lado de sa lid a  de l a  m atriz 
e l  diámetro ex te rio r  e s tá  ensanchándose en forma débilmente -  
cónica, ensanchándose en cambio lo s  nervios de forma fu e r te -  

100 mente cónica con e l f in  de l le v a r  a cabo s in  d if ic u lta d  alguna 
e l  re troceso  de l a  p ieza de labo r. Así se originan la s  super­
f ic ie s  en ta lladas convexas 11 y la s  superfic ies cónoavas 12 en 
lo s  nervios 9.

REIVINDICACIONES
1o5 Se re iv in d ica  como de l a  propia y nueva invención l a  propiedad 

y explotación exclusivas de:
1 .-  Procedimiento para l a  fabricación mediante prensado por -
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extrusión, de piezas de labo r con mango en sección transversa l 
c iro u la r  y ranuras molduradas en esp iras de rosca por extrusión 
a l a  cadena con ayuda de una m atriz, caracterizado porque l a  -  
pieza en bruto caldeada en parte es presionada en su zona caldea­
da a travás de una m atriz in d iv isa  a velocidades de prensado por 
extrusión predeterminada y en tiempos regulados en que se le  -  
f a o i l i t a  en una marcha l a  forma tran sversa l d e f in it iv a  y a l -  
mismo tiempo lo s  esp ira les de roscas, estando formado e l  lado 
de entrada de l a  m atriz de t a l  manera que e l  m aterial homogéneo 
de l a  zona ex te rio r de l a  pieza en bruto fluye hacia lo s  p e rf ile s  
ex te rio res de l a  pieza de labor deformada realizándose e l  re tro ­
ceso de l a  pieza de labor moldeada igualmente a d ife ren tes velo­
cidades y con tiempos regulados*
2 .-  "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION MEDIANTE PRENSADO P0R -  
EXIRUSICN. DE PIEZAS DE LABOR".

hojas numeradas y mecanografiadas en una so la  cara a la s  que 
se acompañan dos planos para su mejor comprensión.

Consta l a  presente memoria d escrip tiva  de oinco
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