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MEMORIA DESCRIPTIVA
de la Patente de Invencidn, por 20 efos, solicitada a faver de
DON PASCUAL RIPOLL NEBRA, de nacionalidad Espaffola, residente
en REUS ( Tarragona ), calle Boule n? 7, por " PERFECCIONAMIEN-
TOS EN EL PROCEDIMIENTO BARA LA FABRiCACION Dé PIEZAS TUBULARES
TROQUELADAS ", '

La presente Patente de Invencion, tiene por objeto garanti -~
zar el derecho a la GXplotécién y fabricacidn an exclusiva de
parfeccionamientes en sl procedimiento para la fabricacion de
piezas tubulares troqueladas.

Sabido ss qus la ohtencidn de piszas tubulares metdlicas debe
hacerse por laminacion, por fusion o en algunos casos, por tro -
quelado.

El primer procedimiento queda limitado a la obtencidn de
tubos de gran longitud y de paredes delgadas con relacion a
gste. Ademas con este procedimiento los tubos siempre han de ser
lisos interior y exteriormentee.

y casquillos

El segundo procedimiento se emplea para objetos tubulares /
de paredes grussas, en los que conviene tener difersntes seccilo-
nes interiores y exteriores.

También existe la posibilidad de obtenmer un tubo pequefio par-
tiendo de una barra cilindrica y barrinandola, per} este procedi-

miento es -extrapgrdinariamente caro y lento.

El sistema de troquelado requiere genaralménte varlas opera-
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ciones diferentss con troqueles progresivamsnte crecientes,

los cuales van profundizando sl taladro y alargando la piszas

Ests procedimiento requiere varios troquéles y matrices que

por ser elementos sumamente caros, gravan el coste de la piew

zah

Ademés, el proceso de troguelado paradticado en la forma
descrita, tiens el inconveniente de que las piezas obtenidas
no puedan ser muy largas pues la longitud de los troqueles
ha de estar siempre en funcidn de su diametro.

Con los perfeccionamientos objeto de la presente Patente de
Invencion, se subsana =los inconvenientes sefialados para el
procedimiento de troquelado, puss estes procedimiento perfeccio-
nado segln el invento pressnta las siguientss ventajas

l8,~ Necesitar un solo juego de troquel y matriz,

28,= Posibilided de obtener piezas tubulares con dos dia =
metros distintos sn su interior.

38,~ Posibilidad de obtener piezas conicas en forme de ca -
zoleta,

48,~ Posibilidad de obtener piszas dé la longitud que se
desse.

58,~ Posibilidad de obtensr piezas tubulares, conicas o de
cazoleta con paredss de cualquier espesor’

Consiste esencialmente en calsntar prsviamente un trozo de
barra de metal, en un horno eléctrics, de fuel o de cualguier
otro combustible's '

A continuacion se somete la pastilla metalica, calentada con-
venientemente, a una sola operacion de troquelado que tiene
lugar en dos fases o tiempos.

En el primero, el punzan del troquel atraviesa total o par =

cialmente la pastilla, segin gueramos obtener un cuerpo o pieza
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con fondo o sin él.

El segundo tiempe sigue al primero sin solucion de continui-
dad y en 8l la pastilla metalica es comprimida fluyendo, en forma
pastosa, por accion del calor y de la compresidn, por el aspa~
cic anular comprendido sntre el punzon y las parsdes de la piezas

Cuando el punzdn, en lugar de ser totalmente cilindrico, traza
un ligero cono, ssta forma se transmitird al interior de le pieza.

Adi mismo cuando se utilice una matriz conice u ovalada, se
obtendréd un casquillo o pieza tubular que afectard la forma
exterior de la matriz y la interna del punzone

Con estos perfeccionamientos es posible obtener piszas suma -
ments variadas y en general aquellas piszas ¢de forma principal=-
mente tubular o de casquillo, tales como fundas de balas, casqui-
llos de caxrtuchos vy analagos, objetos de pequefia mecanica y otros
articulos similares que seran sumamente reducidos de coste de
fabricacion al simplificarse el proceso, el utilaje necesario y
disminiir la mano de obray

En la realizacigon practica de los perfeccionamientos descritos
podrdn variar todos aquellos detalles que no los cambisn o modi-

fiquen en su esencialideds.

=zuzga==zsss N 0 T A =ss==s===s
Se reivindicas
18,- Perfeccionamientos en el procedimionto para la fabricacion
de piezas gubuléres troqueladas, caracterizados por tratar una
pagtilla metdlica previaments calentada en un horno eléctrico o
de fual, en dos fases o tiempos sin solucion de continuidad, con
una sola matriz y un ;olo troquels
28.~ Perfeccionamientes en sl procedimiento para la fabricacien
de piszas tubulares troqueladas, sagﬁn reivindicacion 18%,, carac =

terizados por una primera fase en la que la pastilla metdlica

calentada es sstampada con un punzon formendo uha copa ,
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taladrada o nd,. por el propio punzdn, con un reborde salien%a

en la parte externa de su fondo, el cual penetra en el hueco

de la matriz, a continuacidn de la cual se continua la presion
del troquel sobre la pastilla calentada, prolongandose la

copa hacia abajo al fluir el metal en estade pastoss por el
sdpacio anular dsterminado entre el punzon y el hueco de la
matrizy

38.~ Perfeccionamientos sn el procedimiento para la fabricacion
de piszas tubulares trogueladas, seglin reivindicaciones anterio-
res, caracterizados por el sstado pastoso del metel que se ob ~
tiene por la accidn combinada dsl calentamionto y compresion’s
48,~ Perfaccionambentos en sl procedimiento para la Fabricacién
de piezas tubulares troqualadas, segﬁn raeivindicaciones anterio=-
res, caracterizados porqué sl espacio anular entre el punzon y
el hueco de le matriz determina el espesor de las paredes de la
pieza trogqueladas

58.~ Perfeccionamientos en el procedimiento para la fabricacidn
de piezas tubulares trogueladas's

Consta ls presente memoria descriptive de cuatro hojas foliadas

sscritas por una sola cara,

Barcelona, 28 ds Ensro de 1,967,
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