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MEMORIA DESCRIPTIVA
' DE UTNA
PATENTE DE INTRODUCGCION

por DIEZ ANOS, a favor de "THOR IBERICA, S. A", con
domicilio en Barcelona, Paseo de Gracias 83s de nacio

nalidad espaficla, por:

"MIEJORA DE UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE
RECIPIENTES METALICOS FPOR EMBUTICION".

Ta fabricacidén en serie mediante una sola operacidn
mecénica de fregaderos, bandejas y de recipientes en
general que requieren un embutido profundo, a base de
materiales poco dictiles tales como el acero inoxida-
ble, sp realiza mediante prensas hidraidlicas reguladas
de forma méds 6 menos autombdtices.

la mejora que motiva la presente patente, tiene co-
mo fuente de origen, la entidad CALTHORSEN-MASCHINENIA
BRIKER; A. S., domiciliada en AARHUS (Dinamaroca), y

efectia la embuticidén en dos fases en la forma que se
describe a coniinuacibén, con referencia a los dibujos
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adjuntos a la presente, en los que se detalla un dispo-
sitivo que ejecuta dicho procedimiento, referido a tltu
lo de ejemplo y de forma no limitativa a una prensa hi-
drailica auto-regulable.

Este procedimiento, ofrece la veniaja de gue en embu
ticibnes profundas, en las cuales la chapa tiene grandes
recorridos sujetada fuertemente por loselementos pisado
res, logra en la mayor parte del ciclo de embuticidn,
una presidén minima de pisado, con lo cual se consigue un
minimo estiraje de la chapa ganando la misma en fluidez
v mediante un segundo efecto {que se logra como se expli
ca més adelante), evitae las deformaciones que origina~
rian tanto en la superficie como un las vertientes, pre-
giones de pisado superiores al valor ideal en cada ins-
tante del ciclo de embuticidn.

La mejora consiste en adapter una vdkula de regula-
cién (1) instalada en la red hidrailica de alta presidn,
que consigue, en el momento deseado del ciclo de embu-
ticidn, el segundo efecto antes mencionado producido por
la desconexidén de la misma, con lo gque se consigue poner
en funcionamiento otré vélvula (2), previamente regula-
da a la presidén deseade y que constituye la Unica salida
por donde se evacia el aceite que van desalojando los ém
bolos de contra-presidén (3) del interior de sus cilin-
dros (4) durante la embuticién.

Los efectos conseguidos son los sigulenies: une vesz
visada la chapa a embutir (5) y habiendo regulado la vél
vula (2) para una presidén superior a la de la vélvula (1)
en el movimiento ascendente de los &mbolos (3), el flui-
do sdlo puede evacuarse a través del conducto (6) por en
contrar abierto el paso de la vdlvula piloto (%) que Se

alimenta de una red de baja presidén y cuyo cierre 6 aper

tura 1o controla un grupo de electro-vélvulas (8) ac-
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clonadas por un tope de corredera fijado en la prensa y
regulado a le altura necesaria para producir el acciona
miehto en el momento deseado. La contrapresidn deseada
en los cilindros (4) la proporciona la resistencia que
ofrece la vdlvula (1) al paso del aceite.

AL producirse dentro del ciclo de embuticibn, el des
plazamiento de la vélvula piloto ésta se cierra e ingtan
taneamente aumenta la presién en toda la red compuesta
por los conductos (6), (9) y cilindros (4), con lo que se
consigue, que la védlvula (2) se abra automaticamente, regu
lada previamente & una presién superior, con 1lo que finali
za el ciclo de embuticibn a2 la presidn deseada.

Lag vdlvulas (1) y (2) son de alta presibén y se abren
cuando le presién del aceite vence a la del muelle ambago
nista, teniendo la védlvula piloto (7) solamente una sall
da hacia le vdlvula (1), estas tres vdlvulas estén unidas
entre sl mediante lineas gruesas en el dibujo por pertene
cer a la red de alta presidén, cuyo extremo (10) estd uni
do al depbsito principal, mientras que el trazo fino represeg‘
ta la red de baja presién que une entre si la vilvula rilo
40 (f) con el grupo de electro~vidlvulas (8) que controlen
su cierre y apertura.

Ta descrita la mejora motivo de la presente memoria se

concreta a continuacidn la:

NOTA DE RELVINDICACTIONZS.

PRINERA.~ MEJORA DE UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION
DE RECIPIENTES HETATICOS POR EMBUTICION, caréc—
terizada por disponer de una vdlvula de regulacibén insta-
lada en la red hidradlica de alba presién, que trabaje du
rante la primera fase del ciclo de embuticidn, y ofrece una

resistencia al paso del flufdo a través suyo, que origina

la contra-presibén deseada en los émbolos de contrapresién
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de la prensa.
SEGUNDA.- MEJORA DE UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION
DE RECIPIENTES METALICOS POR EMBUTICION, segin
la reivindicacién anterior, emracterizada ademds por dis-
poner de una vilvula regulada a una presidn superior a
la de la vélvula de regulacibn ya mencionada, que se
abre antomdticamente al aumentar la presidén y vencer la
tensidn de un muelle antagonista, y cuyo trabajo consti
tuye una segunda fase del ciclo de embuticidn, més len-
‘ta que la primera proporcionando un acabado perfecto
del producto.
THRCERA.~ MEJORA DE UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION
DE RECIPIEHTLS METALICOS FOR EMBUTICIOﬁ; segin
las reivindicaciones anterioress caracterizada ademéds
por disponer de una védlvula piloto cuyo clerre origina
la desconexién de la védlvnla de regulacién mencionadas
1o que constituye la transicién entre las dos fases
del ciclo de trabajo de la mdquina.
CUARTA. - MEJORA DE UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION
DE RECIPIENTES METALICOS POR EMBUTICION, segin
las reivindicaciones anteriores, caracterizada ademés
por disponer de un grupo de electrovdlvulas que contro-
lan la apertura 6 cierre de la védlvula piloto ya men-—
clonada, a través de una red hidrailica de baja presidn,

accionadag por un tope de corredera fijado en la prensa

vy @ la altura necesaria para produclr el clerre de la val

vula piloto en el momento deseado.

QUINTA.~ MBJORA DE UN PROCEDIMIENTO TARA LA PFABRICACICH
L RECTPIENTES METALICOS POR EMBUTICION, segin

lag reivindicaclones anteriores, caracterizada porgue

regulando adecuadamente los elementos descritos, se 1o

gra trabajor durante la mayer parte del ciclo de embu-

ticidn,s con una presibén minime de pisado que permite

conseguir embuticlones profundas, pues la chapa ha gong



105 do fluidez y su estiraje ha sido minimo al ser sujetada
con la presidn estrictamente indispensable.
SEXTA.~ MEJORA DE UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION
DE RECIPIENTES METALICOS POR EMBUTICION.
«Todo ello tal y como se describe en la presente
110 memoria que consta de cinco hojas, foliadas y mecanogra
fiedes por una sola de sus caras y otra de planos, para
gu mejor comprensidn.

Hadrid, & qqpa0 4085
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