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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
de

PATENTE D E INVENCION

formulada el 19 de Abril de 1963, con el no 287.204

en .
ESPAFA
por VEINTE afios
a nombre de JEWEL ENGINEERING (LEICESTER) LIMITED, enti-
dad briténica, establecida en 57 Bath Lane, Leicester, In
glaterra.
por:
¥ METODO DE CONSTRUIR HERRAMIENTAS DE .PRENSA
COMPLEMENTARIAS v
Este invento se refiere a la fabricacidn de
art{culos embutidos huecos y similares que se embuten o
se les di forma a partir de un desbaste précticamente
plano de material en plancha en una prensa equipada con
herramientas complementarias o matrices macho y hembra.
Por motivos de conveniencia en esta espe-

cificacidén tales objetos seran designados "objetoshde
plancha embutida ".
Esto es, aunque el invento se destina prin

cipalmente a ser aplicado en la produccién de objetos de
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plancha metdlica embutida, no existe limitacidn en este
aspecto ya que es aplicable también a la produccidén de
articulos embutidos o a los que se di forma mediante ma
trices complementarias a partir de planchas sujetas por
los bordes de cuero, plidstico, o cualesguiera otros ma=
teriales adecuados.

Hasta ahora, el juego de matrices utiliza
do en la fabricacidon de objetos de plancha embutida han
tenido gue ser fabricados individualmente por obreros
especialistas con un elevado costo en el taller de uti-
llaje. Por ello, los fabricantes, y especialmente los
pequefios fabricantes de objetos de plancha embutida han

tenido hasta ahora que recurrir a los servicios de obre

ros especialistas para la produccidn de matrices las

cuales han tenido més tarde que ser acopladas cuidadosa
mente en las prensas.
El objeto primario del presente invento es

proporcionar un método nuevo, relativamente barato y efi

‘caz para producir las matrices necesarias para una serie

de .produccidén del articulo deseado embutido a partir de
materiai en plancha, destindndose este método a reducir
los costos de utillaje a un minimo absoluto al prescindir
de los servicios de obreros especialistas y eliminando
también el paso de acéplar las matrices a la prensa.
Consideradoc en términos generales, el métg
do de este invénto consiste en dar forma a un juego de
matrices macho y hembra in situ y en sus posiciones de
trabajo en la prensa que ha de usarse concretamente para

la produccidn de objetos de plancha embutida y que co-

A rrespondan a la forma de dichas matrices.
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mente y simultineamente mediante una operacidn de cola-
da, o al menos por una operacidn similar y a la cual en
lo que sigue serd denominada como "colada'.

Otro objeto del invento es proporcionar
una nueva forma de prensa para llevar a cabo el método
arriba descrito. |

Teniendo presente este objeto, el invento
consiste también en una prensa que comprende en combina

cidn, una placa dotada con un recipiente para contener

‘material fundido, medios para calentar y fundir el mate

rial én dicho recipiente y medios para enfriar el mate-
rial fundido en el recipiente, una plancha punzonadora
situada por encima y alineada con el recipiente y a la
cual puede fijarse un elemento o elementos adaptados pa
ra dar forma al niicleo de la mitriz macho a fundir, me-
dios adaptados para llevar un modelo y dispuesto para
aef apoyado y situado dentro del material de fundicidn
en el recipiente, y medios para presidnar el material
de fundicidn en el recipiente una vez gque el enfriamieg
to de dicho material ha comenzado.

Con objeto de gue el invento pueda enten-
derse mis claramente, describiremos ahora ejemplos de
una prensa accionada hidréulicamente adecuada para lle-
var a cabo el wétodo anteriormente descrio de éolar ma~
trices in situr asi como eJemplos.ae procedimientos pal
ticulares para llevar a la practica dicho método hacien
do referencia a los dibujos adjuntos en los cuales:

La figura 1 es un conjunto esquemdtico de

una prensa completa y de un pupitre de control unido a
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la misma.

La figura 2 es una vista en seccidn verti
cal longitudinal a través de las zonas inferiores del
vistago principal, de la platina punzonadora y del re-
cipiente de la prensa, dibujindose dicho recipiente 1lle

no de una aleacidén metilica fundida y dispuesta a una

- operacidén de colada de matriz pero sin dibujar el mode~

lo original y la placa troguel {(que lleva dicho modelo).

La figura 3 es una vista en seccidn trans
versal tomada a lo largo de la linea 3»§¥ de la fig, 2.

La figura 4 es una vista en seccidn trans
versal parecida a la figura 3 pero indica una etapa més
avanzada en la operacidén de fundir una matriz, estando
el original o modelo y la pléca troquel situados dentro
del recipiente, y con la plancha punzonadora en su posi
cién inferior para situar el nficleo de la matriz macho
dentro de la aleacidn fundida, cuyi’solidificaciéu Y en
friamiento ha comenzado.

La figura 5 es una seccién transversal pa
recida a la figura 3 pero indicando una etapa aiin mis
avanzada en la operacién de moldeo, estando toda la alea
cidn fundida tanto en el recipiente como en el modelo
original totalmente solidificada.

La figura 6 es una seccidn transversal que
indica todavia una etapa mds avanzada en la operacidn de
moldeo, estando la placa punzonadora en posicidn recogi-
da y habiéndose retirado el modelo u original de la pie
za matriz macho fundida.

La figura 7 es una vista en seccidn trang

versal qgue muestira una prensa gue tiene una forma alter
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nativa de medios de enfriamiento y, Sueresamet

la figura 8 es una vista en seccidn transg
versal que muestra una prensa en la cual el recipiente
va provisto con una modalidad alternativa de medios para
ejercer presidn en el material fundido en el recipiente
mientras - que su enfriamiento tiene lugar.

Las piezas iguales se designgn con referen
cias similares en todos los dibujos.

Los métodos concretos descritos en lo que

sigue se refieren al moldeo situ de un par de matrices coinci

dentes y alinecadas para el embutido final de tanques colec

tores de plancha metélica para radiadores de vehiculos,
¥y en estos métodos se utiliza una aleacidén de bismuto
seleccionada "fusible" en el recipiente de la prensa hi
drdulica. Sin embargo, ha de entenderse claramente que
aunque la descripcidn particular siguiente estd limitada

en esos aspectos, la dmplia concepcidn del invento no

~queda en absoluto limitada.

La composicibn de la aleacidn de bismuto
elegida fusible en el ejemplo ahora descrito es 50% bis
muto, 26,7% plomo, 13,3% estafic y 10% cadmio. BEsta alea
cibn, que se sabe conocida y se vende bajo el nombre
"Jewelite', tiene unas temperaturas de fusidén y de fluen
cia ambas de 702, un alargamiento en 50 mm. a carga len
ta del 200%, una dureza Brinell de 9,2, un calor espec{
fico aproximado tanto en estaéo l1{quido como en estado
sélido de G,040, y un coeficiente aproximado de dilata-
cion de 0,0000229C.

La prensa hidrdulica dibujada en las figu

ras 1-6 serd descrita ahora. Como puede verse, esta
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prensa consta de un bastidor 1€ que estd alojado
envolvente 11, teniendo dicho bastidor una placa
bre la cusl va montado un recibiente en forma de caja

13 para contener la aleacidn de bismuto fundido.

Juntamenté con la prensa, y si?uado en su
proximidad, se dispone de un pupitre de comntrol 14&.

El recipiente 13 gue es de planta rectan
gular, tiene un cuerpo exterior que consta de paredes
laterales y extremas 15 y 16 respectivamente verticales,
adecuadamente recubiertas de un material aisiante 17 y
de un cuerpo interior 18, también de planta rectingular.
El fondo del cuerpo exterior estd formado de una placa
19 de material aislante fija directamente sobre la pla-
ca 12, mientras que el fondo del cuerpo interior 18 (que
contiene holgadamente a la aleacién de bismuto) estd for
mado por una plancha rectangular de acero dulce 20 fija
a la placa aislante 19. La parte de la abertura supe-
rior del cuerpo externo aislado tiene un forro de metal
21 que primeramente esti doblado hacia afuera y luego.
hacia abajo sobre los bordes superiores del recipiente
y el extremo superior del cuerpo interno 18 estd rodea-
do por una brida situada horizontalmente 22 cuyo borde
exterior 22a gueda a tope con el revestimiento 21. El
eépacio situado entre el cuerpo interior y el exterior
estd dividido en dos por otras dos paredes laterales y
extremas 23, 24 las que forman alrededor del cuerpo inm
terior 18 una camisa de agua J. Existen tuberias de
entrada y salida 25 y 26 para la circulacidn de agua
fria o bien caliente a través de la camisa J las cuales
empalman con una de las paredes extremas 24 de dicha ca

¥y
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misa, y estando las tuberias dispuestas en lados opues-
tos de un tabique 27 que se prolonga a través de la ca-
misa. A una distancia relativamente corta del fondo 20
del cuerpo interior 18 va fija una plaéa perforada situa
da horizontalmente 28,

Por encima y alineado con el centro del
recipiente 13 estd el &mbolo principal 29 de la prensa.
El cilindro del &mbolo 30 (figura 1) va montado vertical
mente en la parte superior del bastidor 10, y a la parte
inferior del &mbolo va fija una plancha punzonadora pla
na 31 la cual tiene un resalto central en 3la con obje
to de encajar en el &émbolo 29 y tiene también costillas
de refuerzo 31b. La plancha punzonadora 31 va dispues-
ta para soportar una barra én forma de T de metal fundi
do 32 y esta barra forma el nicleo de la matriz macho T

que ha de colarge encima de la misma. La barra tiene

prolonglndose a su través un par de conductos paralelos

33 v 34 que comunican con tuberias de entrada y salida
35 y 36 por las cuales puede hacerse circular por la ci
tada barra en T agua caliente o fria.

Situados a ambos lados del &mbolo princi-
pal 29 existen dos &mbolos hidrdulicos auxiliares 37 cu
yos cilindros verticales 38 van fijos al bastidor 10.
También hay, fijo a los extremos inferiores de los buzos
de dichos émbolo# auxiliares 37, un sujeta plancha 39.
En este sujeta plancha hay una abertura recténgular 40
a través de la cual la barra T32 puede descender al re-
cipiente 13 cuando el &mbolo principal 29 desciende para
llevar a cabo la operacidén de colada de una matriz.

Cuando, sin embargo, las matrices se han co

@372@4
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lado in sgitu, hay sujeta mediante pernos a la parte in-
ferior del porta=-planchas 39 una placa porta-planchas 41
la cual, como indica la figura 6 posee una abertura rec
téngular 42 dimensionada para corresponder al ancho y
sl largo de la matriz fundida macho T. Esta Gltima pue
de pues pasar a través de la placa 41 en cada carrera
de traba&o descendente del &mbolo 29 durante una serie
repetitiva de movimientos pafa producir depdsitos colec
tores de radiadores a partir de chape metflica wmbutida ©
un articuleo similar. Por consiguiente, la abertura 40
en el propio porta-planchas debe ser de las dimensiones
maximas posibles para permitir el paso libre a su través
de la matriz colada macho mayor posible, pero dado gue
la abertura 42 en la placa 41 debe corresponder con pre
cisién a las dimensiones en seccidén horizontal de la ma
triz macho colada concretamente durante una determinada
operacién de fundicidn de matrices, se notari que ha de
existir uma placa sujeta planchas 41 para cada serie de
fabricacibn.,

En cualquier caso, la placa sujeta planchas
41 colabora con una placa de matrices plana &3 con una
abertura central, la cual, al preparar una operacidn de
colada de matrices, sirve para llevar el original o mo-
delo 44 y se deja flotar inicialmente en la superficie
de la aleacidn de bismuto fundida en el recipiente 13,
Cuando se termina una operacidn de colada in situ, y se reti
ra el original o modelo 44 junto con la matriz macho co
lada T al retraer el émbolo principal 29, se verd gque
la placa de matrices 43 ha guedado “cuajada" en su sitio

en la parte superior de la aleacidn solidificada de bis-
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muto en el recipiente, y rodeando la mafriz hembra cola
da T  estando dispuesta a trabajaf conjuntamente con la
placa spjeta planchas 41 durante las operaciones Qe am-
buticidn repetitivas subsiguientes. Al.hacer ésto, una
plancha metalica que ha de embutirse se agarra entre la
placa de matrices 43 y la placa sujeta planchas 41 una
vez hanh actuado los émbolos auxiliares 37 antes que el
émbolo principal 29 embuta dicha plancha dindola forma
en la matriz hembra T°.

Como se indica en las figuras 2~7, hay alo
jada en el compartimento inferior 45 del cuerpo interior
18 del recipiente, es decir, en el espacio situado deba-
jo de la placa perforada 28, una vejiga inflable 46 en la
cual, en el ejemplo particular que va a describirse ahoe
ra, puede inyectarse aire por un conducto 47. La placa
perforada 28, que permite a la aleacidén de bismuto fundi
do fluir a la parte superior de la vejiga 46, evita asi
mismo que esta vejiga ascienda por flotacidn. De este mo
do, cuando la vejiga 46 estd hinchada como lo estd en las
figuras 5 y 6, ejerce uns presidén ascendente en la alea-
c¢idén fundida contenida en el recipiente 13 durante su en-
friamiento, compensando de esta forma no sdlc la contrac~
cién de la aleacién sino evitando que se presenten por lo
menos en puntos importantes "sopladuras", "rechupes", y
cavidades que se.producen normalmente durante las opera-
ciones de colada.

Como se dibuja esquematicamente en la figu
ra 1, existen adecuadamente alojados en el tondo del bas
tidor 1, de la prensa, un depdsito de aceite 48, una bom

ba de aceite 49 y un motor el&ctrico 50 para accionar di

287204
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cha bomba. Unido a la bomba 49 y al depbsito 48 existe
un sistema de circulacién de tuberias 51 que incluye los
adecnados ramales y dos valvulas accionables a mano 52
y 53. Estas dos vdlvulas se manejan siempre juntas, a
saber en un sentido<para obligar 5 los émbolos auxilia-
res 37 a bajar. seguidos automaticamente por el descen-
so del émbolo principal 29, y en el sentido opuesto pas
ra causar primero la retraccibn del &mbolo principal segui
da de la retraccién de los dos émbolos auxiliares.

En el pupitre de control se dispone de ca

lentadores de inmersidén en 54 y una bomba de circulacidn

" de agua, por e¢jemplo del tipo de Slabes, en 55. El agua

de la tuberia entra en el pupitre por 56 y el sistema de
agua l1lleva incorporado una valvula de control de pasos
miltiples 57. El ramal 586 que se prolonga hasta la en-
trada de la barra em T32 lleva incorporado un grifo 59,
vy una tuberia de salida 60 va desde la citada barra en
T al drenaje. Una de las tuberias, 61, gue va desde 1la
vAdlvula 57 termina tamnié# en el drenaje. De esta mane-
ra existen los medios convenientes para circular, a volun
tad, agua ya sea fria o calentada a través de la camisa
de agua J del recipiente 13 y de la barra T32.

La conduccidn de aire para la vejiga hincha
ble 46 se indica en 62 y, como se verd, comprende una bom
ba de aire 63 y un mandmetro de aire 6i.

8i se desea, se pueden prever mwedios para
controlar el flujo de aleacidn de bismuto fundido al re~
cipiente.

Ademés, el fondo del original o modelo hue
co 44 incorpora una serie de finos agujeros 4ba para per

287204
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mitir a la aleacidén de bismuto fundido procedeﬁte del
recipiente llenar'dicho original o moedelo. Una vez que
se ha solidificado el metal, la aleacidn en los aguje
ros 44a forma unos bebederos que automidticamente rom-
pén cuando se abre la prensa.

Si ademfs, hay que reproducir objetos em~
butides de chapa tales como los depdsitos colectores de
radiador a gque nos hemos referido a partir de un modelo
real que tenga 4ngulos internos y externos de pegqueiio ra
dio u otros puntos en donde se produzcan fuertes fatigas
del metal fundido, puede ser necesario, o al menos de-~
seable en ciertos casos, proporcionar un conjunto de ele
mentos de acero de formas precisas y pequeifios con objeto
de determinar los radios o puntos deseados, y fijar di-
chos elementos en posiciones adecuadas en o sobre el ori
ginal o modelo, por medio de un adherente adecuado, an-
tes de qu dicho modelo se sumerja y se coloque dentro
de la aleacibn fundida .de bismuto en el recipiente.

| El procedimiento de Eolada.es como sigue:

Primero, el depdsito colector previamente
obtenido 4% u objeto similar gue ha de usarse como origi
nal o modelo y que necesita reproducirse ge limpia y pre

para de manera general., A continuacidn, se llena el de-

'p6sito 13, hasta un nivel muy prdéximoc a su borde supe-

rior, con aleacidn de bismuto fundido, A, fundiéndose la
aleacidn mediante agua caliente a una temperatura sufi-

cientemente alta. Se ha de tener cuidado para asegurar

que la vejiga 46 esté al menos parcialmente desinflada en
esta efapa. Si, como a veces sucede, la prensa hidréuli
ca Ya tiene colocada un par de matrices fundidas de alea
cidn de bismuto que se utilizaron durante una serie de fa

bricacidn anterior, entonces naturalmente estas matrices

-u- 287274



10

15

20

25

30

necesitan primero ser fundidas antes de que se pueden
colar in situ nuevas matrices. Este proceso de fusidn
se puede lograr f8cilmente haciendo circular agua ca-

liente a una temperatura adecuadamente alta a través de

.la camisa de agua J del depdsito y también a través de

la barra 7T32.

Con la plancha punzonadora 31 y el sujeta
plancha 39 totalmente'recogidos Y en sus posiciones mas
elevadas, como se indica en las figuras 2 y 3, una barra
T 32 de forme y dimensiones adecuadas se fija a la plan
cha punzonadora, y la placa de matrices 43, con la par-
te de borde libre del original o modelo 44 fijo con un
adhesivo, por ejemplo con un material de unidn resinoso,
se coloca sobre la superficie superior de la aleacién
fundida de bismuto en el recipiente 13 en donde flota
de la forma dibujada en la figura 4. El original ¢ mo-
delo 44 se llena totalmente con la aleacién fundida A
que pasa al mismo desde el recipiente 13 a través de los
orificios finos anteriormente mencionados 44a. Es impor
tante, sin embargo, gue el borde superior del original o
modelo 44 ai principio sobresalga un poquito de la super
ficie de la aleacidn fundida en el recipiente 13 de for
ma que dicha aleacidén no cubra el mencionado borde. El
cubrir este borde superior seria, desde luego, fatal ya
que impediria la retirada eventual satisfactoria del ori
ginal o modelo de la matriz hembra T, colada y solidifi
cada.

Las v8lvulas accionadas a mano 52 y 53 se
manejan de forma que el sujeta plancha 39 se mueva prime

ramente hacia abajo (inoperante hasta ahora en lo gue se

A
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refiere a la operacidén de colada), y entonces, por des-
censo del cilindro principal 29, la platina punzonadora
31 baja exactamente hasta colocar la parte inferior de
la barra T32 dentro del original o modelo 44, Esta psr
te de la barra T32 que sirve de nficleo de la matriz ma-
cho a colar, se sumerje entonces en la aleacidn fundida
de bismuto como se indica en la figura 4. Si a la sazbén
es necesario, el nivel exacto de la aleacibn fuﬁdida A
en el recipiente puede ajustarse admitiendo un poco de
aire o bien dejando escapar algo del mismo de la vejiga
parcialmente hinchada 46,

Mediante la manipulacidén apropiada de la
vilvula de control de pasos méltiples 57, se hace circu
lar a continuacidén agua de refrigeracidn a través de la“
barra T32. Como consecuencia de eilo, se forma una éog
tra solidificada o "cuajada" C de la aleacidn fundida de
gismuto A (figura %) en la parteAsuperior de dicha barra
para proporcionar um cierre en lé parte superior del re
cipiente 13,

En la etapa siguiente, descrita en-la fi-
gura 5, se introduce aire en la vejiga 46 hasta llenar
totalmente la misma, comprimiendo dé esta forma la cola
da, esto es manteniendo la aleacidn fundida A contra el
fondo y los costados del original o modelo 44, compensan
do asi la concentracidn de la aleacidn que se enfria y
evitando la formacidn de huecos en la misma. Ademis, en
esta etapa, se abre la vélvula_S? de forma que circule
agua de refrigeracidn a través de la camisa de agua J del
recipiente 13, continuando la circulacibn de dicha agua
a través de la barra T32 hasta que la aleacidn inicialmen

N e W b W
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te fundida Se vaya enfriando en sentido descendente y
hacia el interior, desde los costados del recipiente a
un ritmo controlado.

La solidificacién continua hasta que toda
la aleacidn fundida de bismuto ha solidificado en cuyo
momento las valvulas 52 y 53 se accionan en sentido con
trario con objeto de retraer primerc el émbolo prinéipal
29 que lleva consigo la platina punzonadora 31 y la ma~
triz macho colada in situ T (que tiene el original o mo
delo 44 alin unido a la misma), y después los &mbolos au
xiliares 37 para retirar el sujeta planchas 39. De esta
forma, una vez que se ha retirado el original o modelo de
la matriz macho T, todo lo gque es necesario para preparar
la prensa‘para una serie de fabricacidn es fijar la placa
sujeta plenchas apropiada 41 a la parte inferior del su-
jeta planchas 39 como se indica en la figura 6.

Como se observard las matrices complementa
rias macho y hembra T y T, habiendo sido coladas in situ
en la prensa, estarin correctamente alineadas en sus posi
ciones de trabajo y estin, por consiguiente, listas inme
diatamente para ser utilizadas._ Una vez gue se ha termi
nado una serie de fabricacidén en la prensa, dichas matri-
ces coladas pueden volverse a fundir, estando la aleacidn
fundida lista para volver a ser utilizada en una nueva
operacidn de colada in situ.

Si en lugar de la circulacidn de agua de re
frigeracidn o ademds de la misma a través de la barra en
T32, se desea que un fluido refrigerante, por ejemplo agua
fria, caiéa directamente sobre la superficie de la alea-

cién fundida de bismuto, de forma que produzca una super
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ficie de acabado especular sobre la costra solidificada
T, puede adoptarse un esquema como el dibujado en la fi
gura 7. Como se observari, sobre los bordes superiores
de la envolvente externa del recipiente 13 se ha monta-
do una estructura de depdsito de agua de paredes bajas
65 abierta en su fondo. A lo largo de un costado de eg
ta estructura, la cual es de forma rectangular, se dis=-
pone un tubo de entrada para una cortina de agua 66 mien
tras que dispuesto de manera similar a lo largo del coé
tado opuesto de la misma estructura existe una salida en
cortina de agua 67. Existe situada enfrente e inmediatg
ménte a lo largo de la salida 67 una recogida de agua en
forma de represa vertical 68, de forma que inmediatamen=
te gque el agua pasa sobre el borde superior 68 a de és-
ta salida fluye a truds del desaglie 67 a un‘colector.
Ademds, en vez de utilizar una vejiga hin-
chable 46 como la dibujada en las figuras 2-7 se puéde
disponer en el recipiente un recepticulo invertido 69 de
forma rectingular en piénta Yy que tenga una pared supe-
rior sin perforaciones 70, dotando al receptaculo alre-
dedor de su borde interior con una serie de orificios 71.
También se dispone una unidén 72 a través de la cual se

puede admitir aire comprimido a la parte superior del ig

terior de dicho receptéculo. De esta forma cuando se

inicia el enfriamiento del material colado, se admite ai
re comprimido a través de dicha unién 72, para obligar
al material fundido a través de dicho orificio 71 y por
lo tanto a ejercer una presidn ascendente en el material
alrededor del modelo. ‘

Las propiedades mecanicas de varios mate-
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riales para matrices pueden mejorarse a temperaturas ba
jJas, y en este aspecto cae dentro del marco del invento
dotar a la prensa con cualquier sistema apropiado de re

frigeracion o equivalente para enfriar las matrices co-

“ladas hasta una temperatura muy baja. - Ademéds, el inven

to puede también aplicarse a la colada de matrices fabri
cadas con materiales no metflicos.

Esta solicitud, que corresponde a la pre-~
sentada en Gran Bretafia, el 24 de Abril de 1962, bajo sl
Ne 15.463 prov, y 8 de Abril 1963 completa, se acoge a
los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto so-

bre Propiedad Industrial.

- NOTA -

Los puntos de invenci6p propia y nueva gque
se presentan para que sean objeto de ésta Patente de In-
vencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los siguientes:

1.~ Un método de construir herramientas
de prensa complementarias, macho y hembra, para la pro-
duccidn en prensa de articulos a base de estirar material
en pl;ncha hasta darle forma, método consistente én cons
truir tales herramientas de prensa "in situ" en sus posi
ciones de traﬁajo en la prensa real en que se van a produ
cir los articulos.

(=)
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2,- El método del punto 1, en el cual dichas
herramientas de prensa se forman simultineamente por me
dio de una operacidn de colada "in situ". I

3.~ El método del punto 2, en el cual las
herramientas de prehsa complementarias son coladas en

p
aleacibn metdlica fusible,

4,~ El método del punto 2, en el cual las
herramientas de prensa complementarias son coladas en
una aleacidn fusible de bismutoc de bajo punto de fusidn
(por ejemplo, de unos 702C), gue comprende un nimero pre
ponderante de partes de bismuto, en unidn de partes de
plomo, estafio y cadmio. '

5.- El método de construg; por colada herra
mientas de prensa, segin cualguiera de los puntos prece
dentes, gue incluye las etapas de: sujetar a una plati-
na movible dékla prensa, estando ésta retraida, uno o mis
elementos adoptados para constituir el néecleo de la he-
rramienta macho de prensa a colar; sostener y colocar,
dentro de un Eaterial de colada inicialmente fundido y
contenido en un recipiente dispuesto debajo y en alinea
cidn con dicha platina, una muestra o modelo perforado
del articulo a obtener finalmente por repetidas opera-~
ciones de prensado en la misma prensa, de modo gque este
modelo se llena de dicho material; hacer bajar luego 1a
platina hésta el punto de sumergir el nacleo en el mate
rial fundido de colaaa confinado entonces dentro del mo
dele; enrriar el material fundido de colada manteniéndo
10 a presidén hasta que se solidifica, produciendo asi

por colada "in situ" una herramienta macho de prensa, co

gida al niicleo y dotada de contornos superficiales exe

I 4
RN 70 ?i L

Toa o )
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teriores Qhe se adaptan a los contornos interiores de pa
red del modelo, ¥y una herramienta hembra de prensa, tam
bién colada "in Situ", cuyos contornos superficiales in
teriores complementariocs se adaptan aﬁlos contornos ex~
teriores de dicho modelo; retraexr o retirar la platina
y a continuacidn sacar el modelo de la herramienta macho
colada. 4

6.- E1 método del pﬁnto 5, en el cual el
material fundido de cglada se mantiene a presidn durante
el enfriamiento, primérﬁ haciendo circular un refrigeran
te fldido a través del nicleo fijado a la platina y/o por
sobre la superficie de dicho material de colada hasta pro
ducir en este Gltimo una "corteza congelada' que sirve de
tapa con cierre hermético en la parte alta del recipiente,
y luego aplicando presibén al material fundido de colada
en €l interior del recipienfe de modo gue se ejerce una

presiéh hacia arriba en el;material que hay en tormo al

modelo.

7.- E1 método del punto 6, en el cual el
material fundido de colada del interior del recipiente se
somete a presidn inflando un saco inflable situado en el
fondo del recipiente,

8.- E1 método del punto 6, en el cual el
material fundido de colada del interior del recipiente se
somete a presidn dando paso a un fldido a presién hasta
la parte superior del interior de un receptéculo inverti

do gque tiene una pared superior sinage%SOrar y§14;,torgo

a su borde inferior, una pluralidadsae(}b través

" de las cuales puede circular el metal de colada fundido.

9.~ El método de cualquiera de los puntos
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5 a 8, en el cual el modelo estd sujeto y sostenido por
una placa de guarnicidénm o cara de matriz que inicialmen
te se hace flotar en la parte alta del material de cola
da fundido en el recipiente, y esta placa, al guedar ai
tuada en posicidén en el material solidificado al conge~
larse, presenta una superficie de cooperacidn final con
una placa de portapieza ajustada y asentada en un porta
pieza o soporte de pieza elemental de la prensa.

10.- El método de cualquiera de los pune~
tos 6 a 8, en el cual se hace circular también un refri
gerante liquido en torno al material fundido de colada
del recipiente, de modo qﬁe el enfriamiento de dicho ma
terial tiene lugar hacia abajo y hacia dentro, desde los
costados. ,

1l1.= uUn método para la manufactura en pren
sa de ariiculos de plancha estirada, el cual comprende
las etapas de colar "in situ“ en la prensa unas herra-
mientas de prensa complementarias, por colada, con arre
glo al método que se reivindica en cualquiera de los pum
tos 5 a 10 inclnsive, y luego utilizar la prensa de ma~
nera usnSI para fabricar articuleos estampados a base de
piezas elementales de plancha, inicialmente planas o sen
siblemente planas.

12.~ METODO DE CONSTRUIR HERRAMIENTAS DE
PRENSA COMPLEMENTARIAS.

287204
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que
_antecede, representado . en los dibujos que se acompaiian

Yy con los fines que se han especificado.
Esta riemoria consta de veinte hojas escri-

tas por una sola de sus caras.

287204
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