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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se presenta para unir a la solicitud 
d e

P A T E N T E  DE I N T R O D U C C I O N  
formulada el 2$ de Marzo de 1966, con el n^ 324.832

e n

E S P A Ñ A  
por DIES años

a nombre de TRW INC., entidad norteamericana, establecida 

en 23555 Euclld Avenue, Cleveland, Ohio, Estados Unidos de 
América, por:

"PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE ARTICULOS METALICOS, 1UE 
TIENEN UNA CABEZA, POR RECALCADO EN UNA MATRIZ"

El presente invento concierne de una manera general 

a la formación de un espárrago de rótula a partir de una 
varilla de metal. El invento concierne más particularmente 
a perfeccionamientos en un procedimiento y un aparato de 

5 fabricación de espárragos de rótula por medio de técnicas

de extrusión con ayuda de punzón y matriz.

Durante la fase inicial de formación y conforme a 
características importantes del presente invento, se ha 

descubierto que realizando un resalto de estrechamiento en 
10 un manguito de punzón deslizante, se puede formar una masa
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de metal que sirve de bloqueo aguas arriba de la cavidad 
de la matriz con el fin de desarrollar un vector de fuer­
za dirigido hacia delante superior al vector de fuerza di­
rigido hacia atrás, lo que permite mantener el punzón desli- 

5 zante en contacto frente a frente con la matriz para impe­
dir un escape entre estas caras en contacto del metal de la 
varilHa. Una vez cue el metal de la varilla, ha sido prácti­
camente desplazado hasta la cavidad de la matriz, la masa 
de metal que forma bloqueo es igualmente recalcada en la 

10 cavidad y liberada del resalto de estrechamiento, con ob­
jeto de que un vaciado cónico sea formado en la parte de 
la cabeza esférica de la varilla por el extremo de la va­
rilla de metal al final de su carrera.

La variüa así esbozada se coloca entonces en una se- 
15 gunda matriz y un punzón de extrusión es puesto en contac­

to a viva fuerza contra la parte de cabeza esférica en la 
zona del vaciado cónico y este punzón de extrusión está 
provisto de una cabeza cónica que tiene un ángulo en el 
vértice superior del ángulo inscrito en el vaciado cónico 

20 de tal manera que se forma, un recinto de aceite entre el 
punzón deslizante y el vaciado cónico que permite que el 
aceite circule axualmente a partir del recinto de aceite 
con el metal de la parte de cabeza esférica cuando el pun­
zón de extrusión es introducido la parte de cabeza esfé-

25 rica desplazando la materia que constituye la cabeza esfé­
rica alrededor del punzón de extrusión para formar una par­
te de faldón prolongada.

Cuando el punzón de extrusión se dirige y apoya con­
tra la parte de cabeza esférica para formarv^a parte de íal- 

30 dón prolongada, una parte del metal en la varilla de la
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pieza elemental se desplaza en una cavidad de bloqueo en 
la segunda matriz, bloqueando en la varilla en la segunda 

matriz con el fin de oermitir que el punzón de extrusión 
sea retirado y despegado de la parte del faldón prolonga­
da. Se hace actuar entonces un arrancador o expulsor para 
expulsar de la segunda matriz la pieza de metal del espá­
rrago de rótula, barriendo a la vez simultáneamente, o 
desplazando simultáneamente, la parte gruesa del metal que 
ha permanecido alojada en la cavidad de bloqueo o recinto 
de metal en la cola de la pieza elemental.

La pieza elemntal así formada se ¡Mantiene entonces 
rígidamente mientras se la ataca con un punzón fletante, 
lo que permite que la cavidad del punzón se alinee conve­
nientemente con la parte de faldón prolongada cuando se 
recalca la parte de faldón para realizar una cabeza esfé­
rica en el espárrago de rótula.

El presente invento concierne además, a un aparato 
destinado a fijar los extremos en contacto de un porta- 
punzón tubular y de una matriz en relación frente a fren­
te, mientras se hace actuar un punzón para provocar la 
formación de una parte de cabeza esférica en la cavidad 
de la matriz en el extremo de una varilla de metal.

En los dibujos anejos:

La Figura 1 es una vista lateral de una pieza en 
bruto o tocho típica, a partir de la cual se puede formar 
el espárrago de rótula terminado;

la Figura 2 es una vista en corte de una matriz de 

primer desbaste que muestra la pieza elemental de espárra­
go que está dirigida allí por un punzón deslizante de 
preformación;
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La Figura 3 es una vista en corte de la matriz de 

la Figura 2 y muestra la manera en que se forma una masa 
¿e metal de bloqueo para mantener el punzón y la matriz 
en contacto frente a frente cuando el metal, de la varilla 

5 es reclacado en la cavidad de la matriz;

la Figura 4 es una vista en corte de la matriz.de 
la Figura 3, que muestra el espárrago de rótula, parcila- 
mente formado c incluyendo un vaciado de lubricación en su 
parte de la cabeza;

10 las Figuras 5 y 6 son vistas en corte de una segun­
da matriz que muestra el procedimiento de formación de una 
parte de faldón prolongada en el extremo del lado de la ca­
beza de la pieza elemental de espárrago de rótula;

las Figuras 7 y 8 son cortes verticales agrandados 
15 de una tercera matriz que muestra la manera en que se for­

ma hasta su forma final la parte de la cabeza del espárra­
go de rótula; y

la Figura, 9 es un alzado lateral de un espárrago de 
rótula terminado.

20 Haciendo referencia ahora a los dibujos y, en pri­

mer lugar, a la Figura 9, un espárrago de rótula completo
10 producido conforme al presente invento incluye una cola
11 de un diámetro generalmente uniforme que está represen­
tada como fileteada y que incluye una parte terminal acha-

25 flanada troncccónica 11a. El espárrago de rótula 10 está
provisto igualmente de partes achaflanadas 12 y 13 que tie­
nen diámetros superiores a la cola 11. Un vastago 14 que 
forma cuerpo con las partes achaflanadas tiene una sección 
transversal generalmente uniforme en toda su longitud y 

30 que recibe una cabeza 15 que forma cuerpo con esta. La ca-

- 4 -



5

10

15

20

30

3248
beza tiene una sección transversal generalmente circular 
como se representa y está provista interiormente de una 

cavidad 17 en forma generalmente de cúpula o de campana 
(Figura 8) que está unida a un paso terminal abierto 17.
El paso 17 forma paso de flúido para un lubricante hacia 
el interior de la cavidad y fuera de esta cavidad, y di­
cha cavidad constituye de esta manera un depósito de gra­
sa efectivo al cuai se puede recurrir durante toda la vida 
útil del conjunto de rótula esférica u otra estructura con 
la caul está asociada el espárrago de rótula 10.

Se ha representado en la Figura 1 un tocho 20 que 
puede ser cortado a partir de barras enrrolladas ai diá­
metro y la longitud deseadas. El tocho está destinado a 
ser colocado parcialmente en el interior y en alineación 
con el eje de una cavidad de matriz 21 de una matriz 22.
I,a cavidad 21 corresponde en general a la forma exterior 
esencialmente del espárrago de rótula 10, con excepción 
del extremo abierto 17. Se observará que la cola, el cha- 
flan y la varilla del espárrago de rótula terminado, tienen 
un diámetro menor y una longitud superior a las superfi­
cies de formación de la cavidad 21. De una manera especí­
fica, la matriz 22 comprende un portamtrz 23, una matriz
superior 24, una matriz inferior 25 y un arrancador o ex­
pulsor 26. La cavidad de matriz 21 comprende una sección 
27 que tiene un diámetro relativamente uniforme que reali­
za la varilla 11 del espárrago. 1.a cavidad 21 está forma.- 

da además de secciones ensanchadas 28 y 80 que preforman
Las partos 12 y 13 en el espárrago 10. Naturalmente, 
preciará que para ciertas aplicaciones en la práctica 
:e tiene necesidad más oue de un chaflán único en el

se a- 
, no 
esrá-
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rrago, y que en consecuencia, el diseño de la cavidad 

matriz puede ser modificado de una manera convehiente.

En el extremo exterior de la cavidad 21 se encuen­

tra una forma semicircular o semiesferica en el interior 

5 de la cual se pone en forma un conjunto que comprende una 

parte de cabeza de ròtula como se representa en las Figu­

ras 3 y 4.
Un conjunto de punzón 30 esta montado en la proximi­

dad de la matriz 22 y comprende un forro de punzón o man­

ió güito 32, un punzón deslizante o corredera hueca o guia- 

punzón 32 y un punzón deslizante de recalcado 33 que po­

see una cabeza cónica 33a.

En la práctica inicial de la primera fase del pre­

sente invento, el tocho 20 se coloca oon relación a la 

15 cavidad de matriz 21 de la manera representada y se rodea 
circunferencialmente por la corredera hueca o guia-punzón 

32. En esta posición, el guia punzón 32 tiene su extremo 

32a en contacto con el extremo 24a de la matriz superior 

24 en una disposición frente a frente. El punzón de recal- 

20 cado deslizante o punzón de desbaste 33, se aplica entonces 

a viva fuerza contra el extremo del tocho 20, y en este mo­

mento el tocho es empujado para desplazarse dentro de la 

cavidad de matriz 21, lo que le obliga, por extrusión, a 

penetrar en las cavidades o agujeros 29, 28 y 27 de la ma- 

25 triz inferior 25 hasta el momento en que viene a ponerse 

en contacto con el extremo del expulsor 26. Cuando el to­

cho es sometido a la extrusión de esta manera, el diàmetro 

interior de la corredera tubular 32 soporta el diàmetro ex­

terior del tocho e impide, de esta menra, que éste se es- 

30 cape. El movimiento hacia delante de la cabeza del punzón
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33 continua entonces después que el tocho ha venido a po­

nerse en contacto con el expulsor 26, y daño que el tocho 

noupuede desplazarse más lejos en la cavidad de matriz en 

este lugar, el tocho comienza a "inflarse" o a ser empuja­

do a una cavidad esférica 24b de la 3natri% superior 24.

Como la materia esta obligada a circular, se desaíro 

lia un vector de fuerza ?' que tiene tendencia a provocar 

la separación de las cargas 24a y 32a de manera oue dejen 
una holgura, entre si. Si estas caras llegaran a separarse, 

se produciría un doble desplazamiento de materia, lo que 

haría aparecer un resalto en el extremo del tocho o pie­

za elemental. En consecuencia, conforme a una importante 

característica del presenie invento, la corredera tubular 

32 está provista de un resalto o reborde anular 32b que 

forma resalto de estrechamiento 32c aguas arriba de la 

cara 32a. Asi, cuando el tocho es empujado dentro de la 

ntatriz, una masa de metal 20a es recalcada, formando blo­

queo detrás del resalto 32c, lo que desarrolla un vector 

de fuerza F dirigido hacia delante por el guía-punzón 32. 

Como el metal procedente de la masa 20a ha de circular por 
extrusión más allá del resalto y esta limitado a un diáme­

tro menor debido a la existencia del reborde anular 32b, 

y como el metal recogido en la cavidad 21 no ha llenado 

todavía completamente la cavidad, el vector de fuerza F 

dirigido hacia delante es suoerior al vector de fuerza F' 

dirigido hacia a tras, be esto resulta que las caras 24a y 

32a están mantenidas juntas en contactonestrecho mientras 
el metal es empujado dentro de la cavidad hemisférica 24b.

El nervio de estrechamiento 32b no tiene más que 

algunas decimas de milímetro y existe una unión progresi-
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va en pendiente desde el diámetro mayor en elmresalto 32c 

hasta el extremo opuesto del estrechamiento 32b. Cuando 

el nervio 32b se desgasta, el portapunzón tubular 32 se des 

plaza hacia atrás y produce espárragos de rótula defectuo­

sos a menos que no se mantenga el portapunzón 32 contra 
la cara de matriz 24a. * '**

En el extremo de la carrera hacia delante del punzón 

deslizante de recalcado 33, una cavidad cónica 20b"se for­
ma en el extremo de la pieza elemental 20 por el extremo 

cónico 33a del punzón 33. Se apreciará además que cuando 

el extremo cónico 33a de punzón 33 se desplaza más allá 

del nervio 32b, la masa de metal que forma bloqueo es o- 

bligada a circular desde destrás del resalto 32 y es recal­

cada dentro de la cavidad de matriz 21 de manera que las 

caras en contacto 24a y 32a pueden ser separadas alejando 

el conjunto de punzón 30 del conjunto de matriz 22. El 

expulsor 26 es accionado entonces para hacer salir a la 

fuerza un espárrago de rótula parcialmente esbozado 36 de 
la cavidad de matriz 21.

la pieza elemental parcialmente formada 36 del es­

párrago de rótula se coloca entonces en una segunda cavi­

dad de matriz 39 dispuesta en una segunda matriz 40. La 

matriz 40 comprende un portamtriz 41 que contiene una ma­

triz superior 42, una matriz intermedia aguzada 43, una 

matriz inferior 44, una base 45 y un expulsor 46* la matriz 

superior esta provista de un vaciado de anular 42a que de­

fine un recinto de metal y que no tiene más que algunas 

dácimas de milímetro más que el diámetro interior de la 

cavidad 39 en la zona del recinto de metal 42a.

Un conjunto de punzón de extrusión deslizante o
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punzón de acabado 47 está, montado en la proximidad del 

conjunto de matriz 40 y comprende un portapunzón 48 y un 

punzón de extrusión 49 que tiene un extremo cónico 49a 

con un ángulo en el vórtice superior al ángulo en el ver- 

tice de la cabeza cónica o del refuerzo 20b situado en el 

extremo de la pieza elemental 36 de espárrago de rótula 

como se representa en la Figura 6.

La finalidad del recinto de metal 42a es percmitir- 

que el diámetro exterior de la pieza elemental 36 se in­

fle en el recinto de metal bajo la presión de formación 

desarrollada por el punzón de extrusión 49 cuando este es 

proyectado contra la pieza elemental parcialmente formada 

de espárrago de rótula 36, como se representa en la Figu­

ra 5. La parte inflada o desplazada de la pieza de metal 

está indicada en 47'. ^sta parte desplazada 47' actúa pa­

ra mantener la pieza elemental 36 dentro de la matriz mien­

tras el punzón de extrusiónn49 es retraído para hacerla 

salir de la cavidad de matriz 39. La parte desplazada o 
"inflada" 47' es entonces calibrada de nuevo a la dimen­

sión del chaflán de la pieza elemental 36 en la matriz 

por la acción del expulsor 46.
La profundidad del recinto de metal 42a debe estar 

limitada a algunas decimas de milÜmetro con el fin de que 

la parte "inflada" 47' sea calibrada denuevo a la dimen­

sión del chaflán de la pieza demetal y para evitar dar a 
la pieza elemental un aspecto mediocre. Si el recinto de 

metal 42a es demasiado poco profundo, la pieza elemental 

se pegará al punzón 49 y resultará que lapieza elemantal 

36 sera punzonada de nuevo en la matriz a menos que el 

operario detenga la máquina antes de que el pilón o la
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pieza de empuje accione de nuevo el punzón 49.

El ángulo en el vértice de la cabeza cónica 20b en 

el extremo de la pieza elemental 36 es inferior al ángulo 

en el vórtice del extremo óonico 49a del punzón de extru­

sión. Cuando el punzón de extrusión 49 viene a ponerse en 

contacto inicialmente con la pieza elemenatl 36, como*, se 

representa en la Figura 6, se forma un recinto de aceite 

en la cara del punzón de extrusión y el aceite aprisionado 
en la cara del punzón impide que exista un contacto metal 

sobre metal cuando el metal y la pieza elemantal 36 es o- 

bligado a circular radialmente con relación al punzón du­

rante la operación de matrizado. Cuando el metal es obli­

gado a circular radialmente sobre la cara del punzón, el 

aceite fluye de una manera regular fuera del recinto de 

aceite al mismo tiempo que el flujo de metal, lo que lubri­

ca de esta manera la parte sustentante 49b del punzón de 

extrusión. Envía al punzón de extrusión un lubricante de 

extrusión o un aceite de un tipo cualquiera apropiado 

c ?.ando el punzón se desplaza en la mitad trasera de un 
ciclo de carrera.

Para permitir retirar de la matriz 40 la pieza e- 

lemental 36, la cavidad de matriz está provista de una 

superficie de entrada ensanchada, en ángulo 39a. El ángulo 

en la entrada de la cavidad de matriz no es sensible a , 

simple vista, pero sin embargo existe un ligero ensanche 

hacia el exterior en la dirección que se aleja de la ca­

vidad 39, lo que permite que el punzón se desprenda más 

fácilmente de la pieza elemental y que la pieza elemental 

36 se despegue más fácilmente de la cavidad de matriz 39. 

Después de haber retirado la pieza elemental 36 de la
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segunda matriz 40, está prevista una tercera matriz 50 

que incluye una cavidad de matriz 51 destinada a recibir 

la pieza elemenatal. El conjunto de matriz 50 comprende 

un portamatriz 52, una matriz superior 53, una matriz in- 

$ termedia con chaflán 54, una matriz de centrado 55, una

base 56 y un expulsor 57. Un conjunto de punzón 58 está 

montado en la proximidad del extremo del conjunto de ma­

triz 50 y comprende un portapunzón 59, y un punzón de em­

puje flotante 60. Existen una holgura relativamente gran- 

10 de 61 entre el diámetro exterior del punzón y el diámetro

interior del portapunzón, con objeto de permitir un flota­

miento limitado del punzón en el interior del portapunzón. 

Este flotamiento permite que el punzón de impulsión se a- 
linie con la pieza elemental cuando la pieza elemental es 

15 empujada y elimine la necesidad de la alineación precisa

de un punzón rígido con relación a una pieza e.lemental man­

tenida rígidamente.

El punzón flotante 60 incluye un vaciado semiesfá- 
rico 60a destinado a formar laparte de faldón anular 36a 

20 dándole una forma generalmente esférica por la parte de
cabeza 36b de la pieza elemental.

Para ayudar a estrechar la parte de faldón 36a de 

la pieza elemantal, la cavidad 60a de la parte matriz del 

punzón incluye un pequeño hueco de gula 60b en laabertura 

25 del punzón de impulsión para evitar el borde de ataque del

punzón roce la superficie de la peza elemental. Después de 

haber formado la parte de faldón anular 36a de la manera, 

representada en la Figura 8, el conjunto de punzón 58 es 

retraído y el expulsor 57 es accionado para despegar de la 

30 matriz 50 el espárrago de rótula hueco 10. Se puede filetear
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la varilla 11 del espárrago 10 en una operación de mecani­
zación ulterior.

- N O T A -

Los puntos de invención propia, no nueva, estable- 
5 cida, practicada ni divulgada en España que se presentan

para que sean objeto de esta solicitud de Patente de In­
troducción, por DIEZ años, son los siguientes:

1. - Procedimiento de fabricación de artículos metá­
licos que tienen una cabeza por recalcado en una matriz, ca-

10 , racterizado porque consiste en asentar un portapunzón nueco
contra una cara de la matriz alrededor de la cavidad de ma­
triz destinada al recalcado, en realizar una garganta de ex­
trusión de diámetro reducido en el portapunzón en la proximi­
dad de la cara de la matriz que queda en contacto con el ex- 

15 tremo del punzón, en encerrar una pieza metálica en bruto
entre la matriz y el portapunzón, y en accionar contra la 
pieza en bruto un punzón en el portapunzón para recalcar la 
pieza en bruto en la cavidad de matriz y más allá de la gar­
ganta de extrusión, formando así una masa de metal que ac- 

20 túa eficazmente como bloque aguas arriba de la garganta
para crear un vector de fuerza sobre el portapunzón a par­
tir de la fuerza de punzón para mantener el portapunzón 
contra la cara de matriz.

2. - El procedimiento de la reivindicación 1, cuando
25 se aplica a la formación de un espárrago de rótula a partir

de una varilla de metal y comprende las fases que consisten
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en disponer un extremo de la varilla de metal en el inte­

rior de una cavidad de matriz limitada entre un porta-pun­

zón y una matriz* y en desplazar* el porta-punzón de manera* 

que establezca contacto al nivel de la matriz-, en hacer des­
plazar un punzón de recalcado deslizante, que tiene una cara 

terminal cónica axialmente a través del porta-punzón en for­

ma de corredera hueca contra el extremo dé la varill.a y en 

formar una masa de metal que actúa como bloqueo aguas arri­

ba de la cavidad, desarrollando un vector de fuerza dirigi­

do hacia adelante superior al.vector de fuerza dirigido ha­

cia atrás que actúa para separar las caras en contacto de 

la corredera y de la matriz bloqueando juntas la corredera 

y la matriz a la cavidad de matriz dirigiendo al propio 

tiempo el metal a la cavidad de matriz y limitando el trayec­

to de flujo del metal en una dirección axial opuesta con el 
fin de formar un segmento de cabeza esférica, formando el 

punzón de recalcado deslizante en el extremo de su carrera 

un hueco cónico en la parte de cabeza esférica de la vari­

lla de metal, en colocar lubricante: en dicho hueco, en di­

rigir un punzón de extrusión contra la parte, de cabeza es­

férica mientras la misma está dispuesta en una segunda, ca­

vidad de una segunda matriz, siendo el ángulo en el vértice 

del extremo cónico del punzón de extrusión mayor que el án­

gulo en el vértice del hueco cónico en el punzón de recal­

cado deslizante, realizando un recinto para, aceite que im­

pide un contacto de metal contra metal entre el extremo có­

nico y el hueco cónico que obligando asi al aceite a fluir 

axialmente fuera del recinto de aceite al mismo tiempo que 

el metal de la parte de cabeza cuando el punzón de extrusión 

es rechazado contra la parte de cabeza esférica, desplazando
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una parta central en dicha cabeza axialmente todo alrede­

dor de dicho punzón de extrusión para formar una parte de 

falda extendida desplazando aproximadamente al mismo tiem­

po una parte de una cola de dicha varilla de metal a la se- 

5 gunda matriz que bloquee la cola con la segunda matriz de 

manera que permite al punzón de extrusión ser retirado y 

separado de la parte de falda, en expulsar de la segunda 

matriz por empuje la pieza semiacabada de espárrago íte ró­

tula asi formada calibrando de nuevo aproximadamente al mis- 

10 mo tiempo en el mismo momento la parte desplazada en la co­

la de la varilla, y en matrizar dicha parte de falda hasta 

darle una. forma que completa la forma exterior de dicho 

apoyo de cabeza.

3 .- El procedimiento de la reivindicación 1, en el 

15 cual la formación por matrizado de la parte de falda exten­

dida citada tiene lugar radicalmente hacia el interior con 
el fin de formar un contorno generalmente esférico que com­

pleta el contorno de la parte, de cabeza citada.

4 .- El procedimiento de la reivindicación 1, en el 

20 cual el punzón de extrusión tiene un extremo cónico que

tiene un ángulo en el vórtice superior al ángulo en el vór­

tice del extremo cónico del punzón de recalcado deslizante, 

lo que forma un recinto de aceite que impide un contacto de 

metal contra metal entre el extremo cónico y el hueco cóni- 

25 co que provoca el escape del aceite axialmente fuera del 

recinto de aceite, al mismo tiempo que el metal de la parte 

de cabeza cuando el punzón de extrusión es rechazado contra 

la parte de cabeza esférica, se desplaza una parte central 

de dicha parte de cabeza axialmente alrededor de dicho pun- 

30 zón de extrusión para formar una parte de falda extendida,
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desplazando aproximadamente en el mismo momento una parte 
de una cola de dicha varilla en la segunda matriz que blo­

quea la varilla con la segunda matriz con el fin de permi­
tir al punzón de extrusión ser retirado y separado de la 

 ̂ parte de falda extendida.
5. - El procedimiento de la reivindicación 1, en el 

cual se desplaza la corredera hueca de manera establez­
ca contacto al nivel con la matriz, se desplaza un punzón 
deslizante de recalcado que lleva una cara terminal cónica

10 axialmente en la corredera contra el extremo de la varilla 
y so forma una masa de metal que actúa como bloqueo aguas 
arriba de la cavidad que desarrolla un vector de fuerza di­
rigido hacia adelante superior al vector de fuerza dirigido 
hacia atrás que actúa para separar las caras en contacto de 

15 la corredera y de la matriz bloqueando juntas la corredera 
y la matriz a la cavidad de matriz.

6. - EL procedimiento de la reivindicación 1 el cual 
se aplica a la fabricación de un espárrago de rótula a par­
tir de una varilla de metal no calentada de sección transver

20 sal constante, impidiendo al aceite el contacto de metal con 
tra metal durante el flujo radial de metal sobre la cara del 
punzón de extrusión, el recinto de aceite impide un contacto 
de metal contra metal entre los extremos cónicos del punzón 
y el hueco cónico y obliga al aceite a escaparse de una ma- 

25 ñera regulada fuera del recinto de aceite al mismo tiempo
que el flujo del-metal axialmente con relación al punzón de 
extrusión con el fin de lubrificar la superficie de apoyo del 
punzón de extrusión en su diámetro exterior que forma una 
parte de falda extendida al diámetro exterior del punzón de 

30 extrusión.
7. - El procedimiento de la reivindicación 1, en el

- 15 -
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cual se mantiene rígidamente la pieza semiacabada de es­
párrago de rótula al tiempo que se desplaza un punzón flo­
tante axialmente contra dicha parte de falda extendida que 
efectúa la alineación de la parte de falda extendida con 
una cavidad de punzón dispuesta en el punzón flotante y 
se obliga así a la parte de falda extendida a estrecharse 
radialmente hacia el interior hasta presentar un contorno 
que forma complemento del contorno de la parte de cabeza 
citada.

8s.- Procedimiento de fabricación de artículos me­
tálicos, que tienen una cabeza, por recalcado en una matriz.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante­
cede, representada en los dibujos que se acompañan y con 
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de dieciseis hojas escritas a 
máquina por una sola cara.

Madrid, 25A6a<aa
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