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PATENTE DE_INVENCION
L -

T gque por veinte afios, para Espefia y sus Posesiones, se solicita
e & favor de DON PRITZ GUTZE, de nacionalidad alemena, residente
en DﬁSSELDORF (AIEMANIA) » Pionierstrasse, 15, por: "PROCEDIMIENTO
PARA LA FAERICACION MEDIANTE FPRENSADO POR EXTRUSION, DE PIEZAS -

DE LABOR",

Memoris Descriptive
En la fabricacién de piezas de labor con espira de

rogce, por ejemplo hroces espirales, esceriadores, fresa de -
mengo etec. se habfa aplicado ya hasta el presente procedimien-
to de fabricecién en que la pieza de labor es moldesdo en -

5 basto por forjado, prenssdo o laminedo haste el extremo que el
perfil transversal deseado era producido con un determinedo -
exceso de medida. En un labrado siguiente con arranque de viru-
te era practicado entonces el perfil definitivo y exacto por -
fresado o rectificado com muleta.

10 La automatizacién progresiva en la fabricecién ha -

conducido a procedimientos méa nuevos en que se evita el labor
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adicional con arranque de viruta, teniendo lugar la formacién -
exacte ya en el proceso de laminado 0 premsado. En perfiles
prensados sin fin con trozys de exitremos perdidos resultaban
exgctitudes que satisfacian completaments las pretensiones, ~
Pero en pieges de labor con mango de la Clase mencionada que

en esta parte tienen en ls mayoria una seccién tremsversel cir-
culer se orlginaban sin embergo grandes dificultades. Matrices
divididas que dejan 1ibre la piesza de lgbor estriada pars su -
retroceso, producen perfiladoa inexactos que exlgen entonces -

nuevamente el acabado con arrenque de viruta 1o que precisamen-

‘ ‘te ge quiere evitar.

Ademés se cogocen procedimientos de prensado por el
sistema de extrusién en el que el véstego de una prense empuje
e velocided constante la?herramienta que e ha de moldear oon
aynda de un dispositivo adecuado a itravds de una matrfiz no -
dividida origindndose asi el proceso de prensadoc por el sis-
teme de extrusidn; més en este sistema se hen deésoubierto en
las plezas de labor faltaé en la estructura que son inadmisi-
bles.

'La invencién se refiere & una cooperacién entre =
determinadas velocidedes del véstago en les respectives feses
del proceso de prensado por extrusién y la forme de la matriz.
En el pleno anexo estd ilustrado el proceso en fig. 1. La pleza
de labor 1 que en la zona en que debe ser deformade es llevada
a la temperaturs necesaria para el prensado por extrusién, es -
colocado en un tubo gufa 5. Introduciéndose la misma Gon su ex-
tremo delentero caldeado céntricemente en el talddro eénico dé
ung pleca 3. E1 véstego 2 de una prensa presiona sobre el ex-
tremo frfo del mengo de la pieza de labor 1, empujéndola a -
travéds ‘de la perforadién cénica de la pleca 3 y s continuacién
por la matriz de moldear 4 que estd asegurada contra ¢l movi-

miento girgtorio en sentido de las fuerzas radisles que se =
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“ originan. En la matriz se realiza ?nt?g 3 Qeformacibn ¥
45 la parte acabeda de la pleza de labor entra entonces en el -
casquillo de gufa 6 del dispositivo.
En la carrera de retroceso tienen lugar los siguientes
tiempos de operacidn:
Mediante un corto movimiento de tubo guie 5 del vés-
50 tego hacia srriba la pieza de 1labor, que debido a la con - '
aidefable fuerze de presidén de la prensa se ha recalcado algo
dentro del tubo, es aflojada al quedar parado el vdstego 2. 3
Inego sube el védstago 2 y las partes 3 y 5 del dispositivo son %
llavadaes hacia arriba. Con ésto gira la matriz 4 junto con su é
55 dispositivo dé.sujecidn 7 en el sentido en que va la estria, =
ﬁorque la pleza dé labor es subida sin movimieﬁto giratorio,
pero poe estar estriada ya en su parte inferior. En el estado
a ‘ levantado del véstago y del dispositivo, la pleza de 'labor -
piede ser cogida entonces por su mengo y secada de la placa 3: e
60 - Eptos diferentes movimientos deben efectuarse segin
invenoitn & diferentes velocidades con el fin de obtener tam-
bién, con:respecto a la sstructura, una pleza de labor correc-

ta. Primero corre el véstego a gran velocidad hacis abajo has-

te tal extremo de que gquede todavia espacio suficiente pars -

3

65 introducir la pheza en bruto precalentada en la zona de defor-
naclén., Este movimiento répido es necesario con el fin de -
‘evitar pérdidas de temperatura. Una vez introducide la plesza
de labor, el védstago correba gran velooidad hacia la posicidn
de prensar y obtlene el préximo tiempo de velooi_dad en el -

70 momento del contacto entre véstago y pleza en bruto, doride -
"tiene lugar un frenado de oorto tiempo. Muy seguidwnenté' viene
el préximo tiempo en que el macho gvanza con la fuerza de pre-
sién determinada y regulable & la velocidad de prensado por el
sistema de extrusién.

75 Bstas diferentes velocidades estan, segun invencidn,
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8l mismo tiempo en conexién con la forma de la matriz. La -
‘misma es indivisa y 44 a la pieza de labor la Forma defini-
tiva, tanto en 10 que se refiere a la seccidén trensversal -
como & lag espiras de rosca de las ranursg. Una matriz de =
80 dsta Indole estd illstreda en las figs. 2 y 3, por ejemplo,
prare la febricacién de brocas espireles. La pieza en bruto
1 calentada por una parte de su longitud es empujadg como ya
queda dioho, primero a través de la perforabidn cénica de la
rlaca 3 entrando luego en la metriz 4. La matriz lleva ner-.
85 - vios 9 que transcurren en espiral con respecto al eje lon= .
gitudinal y cuya forma corresponde a la forme de seccién -
transversal deseada de la pieza de labor. Estos nservios estan :

formados en el lado de entrade en parte y en .t‘orina. de embudo,

de modo que se origing una superfioie entallador 8 en formeg -

90 cbncava. Segun invencidn se practican entre las entradas 8 y
los nervios 9 transiciones convexas 10 que ocasionen el que -~ .
el materisl homogéneo de la zona exterior de la pieza en -
bruto fluya los perfiles exteriores de la pieza de labor.

Detrds de la vdlvula de entrada de la matriz se -

95 scopla unae pleza de gufa dotads de nervios 9 dituados en forma
de espira y de perfil mecizo ouya pleza produce la forme exac-
ta de los espiras de rosca. En el lado de salida de la matriz
el diémetro exterior estd ensanchéndose en forma debilmente ~
cénica, ensanchéndose en cambio 10s nervios de forme fuerie-

100 mente cénica con el fin de llevar a cabo sin dificultad alguna
el retroceso de la pieza de labor. Asi{ se originan las super-
ficies entellaedas convexas 11 y las superficies céncevas 12 en
los nervios 9. ‘

REIVINDICACIONES

105 Se reivindica como de la propia y nueve invencién la propiedad

y explotacién exclusivas de:
1+- Procedimiento para la fabricacidn mediante prensado por -
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extrusién, de piezas de labor con mengo en seccidén transversal
circular y renuras molduradas en espiras de rosca por extrusién
8 la cadena con eyuda de une matriz, caracterizado porque la -
piega en bruto caldeada en parte es presionada en su zona celdea~-
de a trevés de una maetriz indivise a velocidedes de prensedo por
extrugifn predeterminade y en tiempos regulados en que se le -
facilita en una marcha la forma trensversal definitive y al -
mismo tiempo los esdpirales de roscas, estendo formedo el lado

de entradeg de le matrig de tal menera que el material homogdneo
de la zona exterior de la pieza en bruto fluye hacla los perfiles
exteriores de le pieza de labor deformede realbzéndose el retro-
ceso de la pleza de labor moldeada igualmente a diferentes velo-
cidedes y con tiempos reguledos. |

2.~ "PROGEDIMIENTO PARA LA TABRICACION MEDIANTE PRENSADO POR -
EXTRUSION, DE PIEZAS DE LABOR".

Consta la presente memoris descriptiva de cinco -
hojas numeradas y'meoanografiadaa en una sola cara a las que

se acompaﬁan dos planos para su mejor comprensidn.




DON FRITZ GOLZE.

DOS PLANOGS

HOJA 12
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