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PATENTE
DE
INVENCION

a favor de TSENTRALNY NAUCHNO-ISSLEDOVATELSKY INSTITUT
TEKHNOLOGII MASHINOSTROENIA, entidad rusa, domiciliada
en MOSCOU (U.R.S.S:), Sharikopodshipnikovskaya ul.-4,
por “PERFECCIOHAMIENTdS EN BL PRENSADO DE ARTICULOS DE
METAL".

MEMORIA DESGRIPTIVA

Ia presente invencidn se refiere al procedimien—
to de prensado de articulos de metal, utilizado en el
tratamiento de metales por presién, y a un inserto para
la realizacién del mismo,

5e - Ya os conocido en la téenica el prensado de ar-
ticulos de metal sin residuo de prensa, empleando un ine
serto de metal dispuesto entre la herramienta y la pre-
forma.,

Durante el prensado{ cierta parte de la prefor-

10. ma (residuo) siempre queda encima del recipiente, mien-
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tras que la mayor parte de la preforma queda dentro de
la matriz., las dimensiones del residuo dependen de las
propiedades tecnoldgicas del material que.es prensado,
Después del premsado, el articulo es separado mediante

sierras o tijeras, y el residwo va a la chatarra, impor-

'tando, segin el grado de estiramienxo que se realice en

el prensado, hasta el 10 % del peso de la preforma. Bs-
tas operaciones consumen una>importan$e cantidad de
tienmpo en el ciclo de trabajo.

Al prensar metales y aleaciones refractarias,

el residuo queda soldado frecuentemente en la metriz,

como resultado de la cual esta dltima ha de ser substi-
tufda cada vez. Para eliminar esto se coloca un inserto
hecho de un material més barato y mds pldstico en el me-
terial de la preforma, entre esta Wlbima y el punzén, El
empleo de un inserto de metal tiene por resultado una ex-
trusién completa del articulo, y luego el inserto que
queda dentro de la matriz en forma de residwo, es‘extrai—
do en sentido opuesto al del prensado, Esto, no obstante,
aunenta la altura del metal durante el prensado y las car
gas que actdan sobre la herramienta, que a meanudo hacen
necesaria una altura rédueida de la preforme inicial,

Un objeto de la presente invencidn es el de eli-
winar las anteriores desventajas.

Ia presente invencidn estd orientada hacia la
provisidn de un método de piensar articulos de metal sin
residuwo de prensado, y de un inserto para la realizacidn

de este mét6do, los cuales hacen posible prescindir de
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la operacién de extraccidn del residuo del inserto de me—
tal, aumentar la altura de la preforma inicial que se ha
de prenser, y reducir las carges que actian sobre la he~'
rramienta (punzdn).

En la realizacidn de este objeto se coloca entre
la herramienta y la preforma un inserto que es hecho de
materiales prensados no metdlicos.

Es conveniente prensar el inserto & partir de u-
na mezcla que contiene amianto molido y grafito escamoso.

También es conveniente que la composicidn del
inserto contenga 75-85 % de emianto molido y 15-25 % de
grafito escamoso, en peso, N |

Es asimismo deseable que 1a composicién del in-
serto contenga vidrio soluble.

ILa siguiente realizacidn ejemélar del invento-
es descrita a continuacién con referencia a los-dibujos
adjuntos, en ;os cuales: Le figufa 1 muestra41a posicibn
inicial de la preforma y del inserto antes prensado; la
figura 2 muestra el residuo del inserto después de haber
sido prensado el articulo, y la figura 3 muestra la posi-
cién inicial de la preforma y del inserto antes del pren—
sado subsiguiente,

De acuerdo con el presente procedimiento, la pre-
forma 2 es cargada en el recipiente 1 junto con el inse£~
t0 3 hecho de materiales prensados no metdlicos, tal co-
mo se indica en la figura 1, siendo este inserto dispues-
to entre la herramienta 4 (punzén) y la preforma 2., E1

punzén 4, actuando directamente contra el inserto 3, ex-
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truye la preforme 2 y una porcién de dicho inserto a tra-
vés de la matriz 5. Terminado el premsado, la porcidn
del inserto 3 restante (fig., 2) es extraida de la mabriz
por algin medlo mecdnico, pero ftambién puede ser dejado
dentro de dicha matriz, En este dltimo caso se coloca u-
na nueva preforma 2 con un nuevo inserto 3 (fig. 3) so-
bre la porcidn restante del inserto anterior 3. El pune
zén 4, actuando sobre el nusvo inserto 3, expulsa hacia
fuera le poreidén restente del inserto 3 usado, después
de lo cual se extruye la nueva preforma 2,
7 - Asi es posible prensar articulos repetidamente
¥y sin extraer los insertos 3 de la matriz 5. Terminado
el ﬁrensado, la porcidn restente del dltimo inserto 3
puede ser destruida Tdcilmente y expulsada a través de
la matriz 5. -
Para fabricar los insertos utilizados para lle-
var a la prictica el presente método de prensar articu-~
los de metal, se utiliza migas de emianto que son mezcla-
das cuidadosamente con grafito'escamoso. Ia mezcla es
prensada en una matriz de prensado para formar inservos
macizos o0 que tienen agujeros, pudiendo estos insertos
ser de varias secciones transversales. Ia mejor composi;
cibén de 1la mezcla vtilizada para Hacer los insertos es
aquélla que contiens 75-85 % de amiento molido y 15-25%
de grafito escamoso, en peso.
Los insertoé descritos en la presente puveden
ser utilizados con éxito para el prensado tanto en calier

te como en frio de varios metales y aleaciones, ubilizen-
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do diagrama de prensado tanto directo como inverso,

Al prensar articulos en prensas de vacio o con
medios de pantalla, es conveniente afiadir vidrio solu-
ble a la mezcla amianto-grafito, siendo este vidrio so-
luble wutilizado como aglutinante que el inserto se des-
morone después de ser expulsado de la matriz.

E)l empleo de los insertos propuestos para el
prensado en caliente de articulos tiene porvresultado.
que las paredes internas del recipiente y de la matriz
son limpiadas del residuo de la mezcla de vidrio antes
de que este Ultimo se solld1¢1qpe, ¥y que oumenta la re-
sistencia de la herramlﬂnta (bunzon), 0 sea que se dismi-
nuye el coste de fabricacidn del articulo.

El precio de coste de fabricacidn de los inser-
tos de amianto-grafito en si es muy reducido, y es de 5
& 10 veces menor gque el coste de fabricacidn de los in-
sertos metdlicos, El material de estos insertos gque ya .
han sido empleados, puede ser usado repetidamente.

E1l presente método de prenser articulos de metsl,
utilizando los insertos usados para la realizacidn de es~
te método, proporciona las siguientes ventajas: Ahorra
el materizl de 1as preformes; aumenta la longitud de los
articulos y disminuye su coste de fabricacién; reduce el
tiempo de prensado; disminuye las eargas'que aetian so- -
bre la herramienta y prolonga el tiempo de servicio de
esta Bltima; disminuye el coste de fabricacidn de los

insertos,
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NOTA

Se reivin@ica como objeto de la presente patenw
te de invencidn:

1.Perfeccionamientos en el prensedo de art{culos
de metal, colocando un inserto sobre la herramienta y
la preformas, caracterizados por el hecho de ubtilizar co-
mo inserto materizsles prensados no metdlicos.

2.Perfeccionamientos én el prensado de articulos
de meﬁa},'gegﬁn la reivindicecién 1, caracterizados por
el hecho de que el inserto es prensadoc a partir de una
mezcla que contiene amiaﬁto molido y grafito escamoso.

3. Perfeccionamientos’ en el premsedo de artfcu~
los de metal, segin la reivindicacidn 2, caracterizados
por el hecho de que la composicidn del inaerto contiene
75-85 % de amianto molido y 15-25 ¢ de grafito, en peso.

4., Perfeccionamientos en el prensado'de articu~

los de metal, segin las reivindicaciones 2 y 3, caracte-

ridos por el hecho de que la composicidn del inserto con-

tiene vidrio soluble,
. 5. Perfeccionemlentos en el prensado de ariticu-

los de metal.

Todo ello segin queda descrito y reivindicado



en la presente memoria descriptiva que consta de siete
hojas foliadas escritas a mdquina por una sola cara.

Barcelona, 4 de octubre de 1,968

TSENTRALNY NAUCHNO-~-ISSLEDOVA-
IELSKY INSTITUT TEKHNOLOGII
MASHINOSTROENIA,
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