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Memoria descriptiva

‘_}"

para solicitar CERTIFICADO DE ADICION por - -aiios

a nombre de S. RUSSELL AND SONS LIMITED

entidad / deamsionslided britdnica

con domicilio en Bat Lane, Leicester, Inglaterra

por: "MEJORAS INTRODUCIDAS EN EL OBJETO DE LA PATENTE PRIN-
CIPAL N2 287.204%", expedida el 14 de Septiembre de 1963,
por: "Método de construlir herramientas de prensa comple-~

mentarias" (Clase Intermacional B213)e =
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Esta invencién se refiere a un método y a un
aparato para fabricar herramlentas para su uso en la em—?
buticidén de material de chapa. En la patente anterior nli,j
mero 287.20% se describe un método de hacer herramientas '
de prensa complementarias macho y hembra para la produce .
cién, en una prensa, de articulos embutidos a la forma -i
deseada a partir de material de chapa, consistiendo di--;
cho método en moldear simultdneamente tales herramientas;
de prensa in situ en sus posiciones de trabajo en la mig;
ma prensa en la cual han de producirse los articulos.

.Uh objeto de la presente invencién es propor--:
clonar una modificacién del método antes descrito y de «-
acuerdo con este aspecto de la invencidén se proporciona
un método de fabricar un par de herramientas de prensa -
complementarias (a saber, una herramienta hembra y una -é
herramienta macho) que comprende moldear dichas herr ---E
mientas simultdneamente en una plantilla y proporcionar :
sobye las herramientas macho y hembra emplazamlentos quef
estén destinados a su uso en situar a continuacién las -i
herramientas despuéds de moldear en una prensa, en la cuai
gse pretende que sean usadas.

La patente antes mencionada mim. 287.204 des--;
cribe también un aparato en la forma de una prensa para i
su uso en la fabricacién de articulos de chapa embutida,f
comprendiendo dicha prensa, en combinacién, un lecho pgg:
visto de una ocaja de moldeo para contener un material de;
moldeo fundido, unos medios para calentar y fundir el mgi
terial en dichg caja y unos medios para enfriar el mate-:
rial fundido en la caja, una placa de troquel por encima
¥ en alineacién con la caja ¥y a la cual puede asegurarse
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i un elemento o elementos destinados a formar el ndcleo de

la herramienta de prensa macho a moldear, unos medios -«

menzado el enfriamiento de dicho material.

Otro objeto de la presente invencién es propor

cionar un aparato modificado para su uso en la fabrica-.-

tilla que Iincluye una caja de moldeo para contener mate-
rial fundido, unos medios para formaxr el nicleo de una =~
herramienta de prensa macho, unos medlos para soportar -
una muestra de modelo dentro del material de moldeo en -
;a caja y unos medios para levantar y bajar dichos me---

§ dios formadores de micleo con relacidén a la caja.

La caja en sf puede estar provista de medios -

; para calentar el material en la caja y de medios para en i

destinados a llevar una muestra de modelo y dispuestos -
para ser soportados y situados dentro del material de --;
moldeo en la caja y unos medios para someter a presidn —f

el material de moldeo en la caja después de que haya co- '

¢ién de herramientas a emplear en la embuticidn de mate~ |
rlal de chapa y, de acuerdo con este aspecto de la inven .

cién, se proporciona un aparato en la forma de una plan-

friar el material fundlido en la caja o, alternativamenteﬁ

tales medios calefactores y medios de enfriamiento pue~-~ !

- den estar previstos sobre la plantilla para conexién a y !

: desconexidn desde la caja cuando sea necesario.

La invencién se describird ahora mds particu--

zado parclalmente en seccién gque muestra un ejemplo del
aparato construldo de acuerdo con un aspecto de la inven

cién.

En el ejemplo de aparato de acuerdo com la in-
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! dibujo, el aparato tiene la forma de una plantilla que -

§ comprende un bastidor que tiemne una plataforma infexrior

Na e
’). ”ffiuj I !

?
vencién y para su uso en la realizacién de un método de

acuerdo también con la invencién y como se muestra en el

f 10 ¥ una plataforma superior 11 separada verticalmente -:

. de la plataforma inferior, extendiéndose ambas platafor-

1

k1

das entre si por medio de pilares 12,

Sobre la plataforma inferior estd soportada «- :

" una caja de moldeo 13 para contener material de moldeo y :

" mas mencionadas en planos horizontales y estando conecta

. el fondo de dicha ocaja estd provisto de una pluralidad -

" de emplazamientos en la forma de clavijas que se extien- '

, den hacia abajo 14 que coinciden con agujeros correspon- .

; dientes formados en la plataforma inferior. Dicha caja - -

estd provista de medios (indicados generalmente por el -

- mimero de referencia 15) para calentar y fundir material
_ de moldeo en la caja y también de medios (no mostrados)

" para enfriar el material fundido en la caja. Alternativa

friamiento pueden montarse sobre la misma plantilla, de

mente, dichos medios calefactores y dichos medios de en-

modo que puedan hacerse conexiones a la caja como y cuan :

~do se requiera.

Ademds, la caja estd provista de medios para ~ :

aplicer presién en su uso al material fundido em la caja.:

f Dichos medios pueden comprender una bolsa inflable situa-.

- da en el fondo de la caja pero, como se muestra en el di=-

“bujo, estd prevista una cémara de presidn 16 que estd co~.

E nectada en su extremo inferior a la cémara principal 13a

‘de la caja 13 por medio de un conducto 17, teniendo dicha

cdmara de presién una abertura 18, por medio de la cual -

-4 -
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puede concctarse a una fuente de fluido a presién, tal co

mo aire comprimido. Pueden adoptarse cualesquiera otros
medios, sin embargo, para aplicar presién al material fugé

dido mientras se estd{ efectuando el moldeo de las herra~

! mientas.

. de aberturas formadas en la placa superior, de modo que

: forma superior. Dicha placa 19 estd conectada también a '

Poxr debajo de la plataforma superior 11 de la
plantilla estd dispuesta una placa 19 que tiene pilares

o pasadores salientes hacia arriba 20 gue pasan a través

guien dicha placa cuando esta Hltima es movida vertical-

mente hacia arriba y hacia abajo con relacién a la plata

un tornillo que se extiende hacia arriba 21 que se extiende

a través de la plataforma superior y que engrana con una :

. tuerca 22 gobre el lado superior de la plataforma, de mo~§

' Como se muestra, la tuerca 22 estd formada sobre su exte-
- rlor como una rueda dentada helicoidal que engrana con un:

- sinfin 23 glratorio por cualesquiera medlos convenientce-i

“do que la rotacién de la tuerca puede usarse para lewvan--:

tar y bajar la placa 19 con relacidén a la plataforma supgé

rior y a la caja soportada sobre la plataforma inferior.
i

Alternativamente, la placa 19 puede levantarse y bajarse

por medio de una unidad de plstén y cilindxo accionada -—ﬁ

i

_por la presién de un fluido. i

‘ de agujeros 2% que se usan para asegurar un miembro 25 -

i
i

]

! dos por 41 sobresaldrdn, en su uso, por debajo de dicho

En dicha placa 19 estd formada una pluralidad -

que lleva ol nifcleo y que estd dispuesto de tal modo que

el elemento o elementos 26 que foiman el micleos soporta-

miembro que lleva el micleo. Como se muestra, el miembro

-5- !
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25 estd provisto de tornillos 25a que se extienden a tra %
- vés de dichos agujeros 28, estando previstos casquillos |
- 25b para separar el miembro 25 por debajo de la placa 19..
En su empleo, una plantilla como se describe -~ °
5 anteriormente estar{ dispuesta de modo que dicha placa 19
; esté situada en su posicién elevada (estando separado el i
:miembro que lleva el micleo de dicha placa) ¥y una placa -%
;de embutir 27, a la cual ha sido fijada una mrestra de mgg
Zdelo perforada 28, de modo que sobresalga por debajo de -%
10 zla placa de embutir, estd conectada a dicha placa, estan-f
do suspendida esta dltima de la plataforma superior. El -:
. material de moldeo en la caja 13 se calienta entonces hagi
;ta que se funda y se acciona el mecanismo 21, 22 de tuer-;
cay tormillo antes mencionado para bajar la placa de em-i

15 butir 27 sobre la parte superior de la caja, de modo que

" se sumerge la muiestra de modelo en el material de moldeo
fundido. La placa de embutir se desconescta entonces de la:
_placa 19 y se hace girar la tuerca 22 para levantar la =- ;
placa 19 hasta una posicidn, en la clial puede unirse el -
20 .miembro 25 que lleva el micleo. Se bajan entonoces la pla-
ca y el miembro que lleva el ndcleo_hasta que el elemento:

o elementos que forman el micleo esté o estén también su-
mergidos en el material fundido dentro de la muestra de -~
imodelo v se prosigue entonces el moldeo enfriando el maiggi
25 rial fundido mientras se aplica al mismo tiempo presiém a .
dicho material. Cuando haya sido completado el moldeo, se
‘desconecta la placa 19 del miembro 25 que lleva el nidcleo

;y se oleva por medio de dicho mecanismo de tuerca y tormi
fllo, de modo que le plantilla contiene herramientas de -—i

30 prensa macho y hembra que coinciden una con la otra. Pue-
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 han de usarse, empledndose las clavijas que se dirigen -

" transferirse a continuacién a la prensa para su uso en -

- la embuticién de material laminar, de modo que la prensa

. hacia abajo 14 de la caja y las clavijas 25a que se ex=-
tienden hacia arriba sobre el miembro que lleva el micleo

éparn emplazar las herramientas en la prensa, de modo que

' eiéndose las herramientas.

den sacarse entonces las herramientas cuando se¢ requiera
4

desde la plantilla y situarse en la prensa, en la cual -

+
i
.
]

|
H
b
i
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no seri necesaria ninguna alineacién adicional de las he-;
rramientas. %

Se observard, naturalmente, que las herramlenw-

tas pueden formarse en la plantilla cuando se requiera y

no necesita realmente estar inactiva mi;ntras estdn ha~-

NOTA j

!
Los puntos de invencién, propia y nueva, que se’

|
" presentan para que sean objeto de esta solicitud de Certi:

" ficado de Adicidn, en Espafia, son los sigulentes:

12, - Mejoras introducidas en la patente princi,

 pal mimero 287.204, expedida el 14 de septiembre de 1963,;

" por "Método de construlr herramientas de prensa complemegi

tarias" (a saber, una herramienta macho y una herramiantaj

‘hembra), caracterizado porque dichas herramientas se mol-;

{
dean simultédneamente en una plantilla y se prevén lugaresi

en la herramiente macho y en la herramienta hembra para -

‘su uso en el emplazamiento subsiguiente de las herramien=

gtas después del moldeo en una prensa, en la cual estdn ==

| destinadas a usarse. ;

—7— '



2.- liejoras introducidas en el objeto de la

-3

petonte principal ndmoro 257.204, expedida el 14 de Sep-
tienbre de 1.963, pox: "ibltodo de comstruir herramicnlas

de wronsa compleumentariash,

5 Tal y como se ha descrito en la xemoria gue
antacede, reyresentado en los dlbujos gue se scoumalian
¥ con log fines gue sc han esnecificado.

Zgta Nemoria consta de ocho hojas eseritas a
afquing ror una so0la cara.
Faardd, Corep
29 ol !af@
P.A.
Alzci]o
For Foad
Ry - 8 -

15.1.70
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