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La presente invención se relaciona con la proa no­
ción de moldes de embutido profundo a partir de setal de 
peco espesor incluyendo aluminio y aleaciones de aluminio.
El setal puede barnizarse o laminarse con una película de 
plástico tal coso un revestimiento de poliestireno o de poli­
propileno .

Se conoce la manera de producir moldes de embutido
profundo ene tienen lados que se abusan hacia adentro
usarse coma hojalatas do hornear y otros usos culinarios puaato 
que estarceurso permito que el producto cocido se extraiga de 
las hojalatas sin dsiio excesivo*. F1 ehusa!siento puede ser 
un ahuscNiKRto recto o sltemativamenta las raredes laterales
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pueden tener un ahnsaaiento curvado tal como en un tazón pura, 
budín convencional.

Se conoce bien la manera de producir envase dese- 
chables con paredes ahusadas a partir de hojas de papel de 
aluminio pero estos envases adolecen del defecto de tener la­
dos seriamente arrugados. Se conoce asiaissie la manera de 
producir hojalat as de hornear de aluminio con una pared lato- 
ral ahusada no arrugada pero estas se producen en una opera­
ción de dos etapas. En la primera etapa, un molde quetiene 
una pared lateral perpendicular se produce mediante una ope­
ración da embutido profundo mientras que en la segunda tapa 
la pared lateral se reforma para impartir el acusamiento de­

seado. r' !
Un objeto de la presente invención es proporcionar 

un mátodo y un aparato para formar un molde de envase que tie­
ne una pared lateral ahusada no arrugada a partir de un metal 
de poco espesor mediante una sola operación o en un número 
reducido de operaciones. En particular, un objeto de la in­
vención es proporcionar un aparato para lograr dicho resultado 
cuando so lleva a cabo una operación de embutido profundo en 
lámina de metal en una amplia escala de gruesos típicamente de 
0.005 a 2.5 milímetros. Es bien conocida la manera de 
usar lámina de metal en una escala de grueso de 0.01 a 0.9 
milímetros para la producción de muchos artículos de empaque 
y cocina tal como cierres de botellas, cajas de peso ligero y



Istaas , '
fin do extraer fáoilmente el contenido^ la 

capacita# amontonamiento y apai'íencia se innecesario em­
plear un ángulo de inclinación grande para la pared lateral 
de. un envase de aluminio ciando perfectamente aceptable por 

lo general un ángulo óe 3° a 5° pura este objeto. Sin embar­
go, so renuierí'Ht algunao vocee ángulos hasta de aproximada­
mente 133. x,a profundidad del envase usualmente queda dentro 
de la encala de 2.5 4 centímetros a 7.62 centímetros de manera 
que lo, diferencia en tamaño entre el fondo del envase y su 
boca será bastante pequeRa.

Al embutir el metal ligero tal como aluminio, la 
lámina del grueso indicado anteriormente es esencial para res­
tringir la pared del moldé entra la troqueladora y el troquel 
para evitar el arrugamiento. Al embutir moldes con paredes 
perpendiculares, no hay dificultad en alisar cualesquiera de 
las arrugas incipientes restringiendo el espacio libre entre 
la troqueladora, y el troquel hasta una distancia que se 
aproximada al grueso de la lámina. Si se hace un intento 
de embutir lámina de metal muy delgada con una troqueladora 
que tiene un tamaño menor que laboca del troquel, hay tenden­
cia de que la pared lateral no sostenida internáronte del mol­
de se arrugue si la separación entre la pared lateral del 
troquel oxeado 5 gruesos dsl metal para un metal suave tal
como aluminio de pnresa comercial o excede de aproximadamente
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dos gruesos para los metales más duros.
Un método para embutir recipientes ahusados a par­

tir do este metal laminado delgado so ha propuesto ya en la 
patente Norteamericana Número 3,344,646. En este método se 
empica una troqueladora usada junto con un troquel que incor­
pora un anillo flexible de sección en forma de "U" en su pa­

red lateral.. El anillo de sección en "U" se produce de nylon 
o teílón y mueve la superficie externa del trabajo en una. po­
sición cerca de la boca del troquel a medida que se estira 
o embute"hacia el troquel. La disposición se dice que remueve 
las arrugas formadas al embutir la lámina delgada mediante 
la operación de la troqueladora. La patente Norteamericana 
Número 3,344,646 también sugiere que el anillo podría ser lle­
vado en la troqueladora sin dar a conocer de que manera debe 
colocarse para efectuar la acción deseada de movimiento.de 
trabajo.

33n contraste con el método de la patente Norteameri­
cana Número 3,344,646, el método de la presente invención de­
pende del uso de una troqueladora que mantiene el metal en 
conformidad estrecha con la pared del troquel ejercitando pre­
sión hidráulica o elnato hidráulica alrededor de la periferia 
de la nariz de la troqueladora a fin de que disminuyan progre­
sivamente las dimensiones efectivas de la nariz de la troque­
ladora a medida que avanza hacia el troquel ahusado.

La presenta invención permite que se produzca un mol-



3 - -wSf*.

&e de sentido profundo quqtitnc una pnrcd lateral ahusada a 
partir de m^tal de poco espadar haciendo que el troquel ten¿% 
una pared interior abusada y que la troqueladora tenga una 
pared lateral que puede permanecer su conformidad estrecha 
con la pared lateral del troquel mientras que el metal laminado 
se embute dentro de la boca del troquel. A fin de hacer este, 
el lado de la troqueladora consiste ¿o un miembro, el extreme 
de la nariz del cual es inictalmente de dimensiones práctica­
mente iguales a aquellas de la boca del troquel y que cederá 
bajo la fuersa de compresión ejercida por la pared lateral del 
troquel mientras que ejerce una fuerza do reacción considera­
ble a través de la presión hidráulica o alasto hidráulica. El
lado de la troqueladora debe ser de manera tal que no ceda 
fácilmente bajo las fusrsaa ejercidas "sobre el sismo como re­
sultado de la acción de embutido de la troqueladora en la
lámina do setal y la fuerza mínima bajo la cual puede ceder
el lado de la troqueladora depende hasta un grado considerable 

en el grueso y propiedades físicas de la l&aínaala cual está
diseñada la troqueladora para embutir.

Ks bien sabido que el caucho y otros materiales elae- 
toBÓricos fluirán bajo presión de una manera análoga a un 
flúido hidráulico y regresarán a su configuración normal cuando 

se afloja la presión^ Piempre que haya un espacio hacia el 
cual pueda fluir el Raterial desplazado, Un anillo elastomórieo 
colocado firmemente puedo comprimirse radinlaente sin arrugarse
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y, durante dicha compresión ejercerá una pro 
dráulica considerable contra la superficie b

si&i ciaste hí- 
acia la cual so

comprime.
Consecuentemente, el lado do la troqueladora de 

preferencia se forma de un miembro de caucho (cuyo termino 
se emplea aquí para amparar otros materiales eíastomóricoa) 
colocado en un rebajo en la troqueladora y que inicialmente 
tiene dimensiones en su extremo de nariz que corresponden 
a las dimensiones de la boca del troquel. Por ejemplo, la 
troqueladora puede proporcionarse con un miembro do caucho 
macizo que tiene una sección transversal en forma de "V" trun­
cada y que se coloca en una ranura conformada correspondien­
temente. Se deja un espacio entre la baso del miembro.de 
caucho y el fondo de la ranura para- proporcionar lugar hacia 
el cual fluya el caucho cuando su superficie externa se pren­
sa hacia adentro mediante la pared ahusada del troquel. De 
preferencia, una orilla del miembro de caucho constituye la 
periferia de la nariz de la troqueladora y la profundidad 
del miembro de caucho es de manera tal que corresponde aprom^ 
Huidamente a la profundidad completa de la troqueladora. En 
el extremo trasero de la troqueladora el diámetro del miembro 
de caucho de preferencia es algomenor inicialmente que en el 
extremo delantero de la nariz debido a que hay cierta tenden­
cia de que el caucho, desplazado mediante lo. compresión del 
extremo do naris ruede hacia el extremo trasero. Como una al-
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temativa, al miembro Re cancho puede formares de osa eeria 
de piezas colocadas extremo con extremo y separadas Rediente 

separadores de metal rígidos de un diámetro ligeramente menoi-.,
En otra disposición se coloca un .miembro do cune no 

de forma apropiada en la ranura y se refuerza por medica 
elásticos tales como una serie de resortes o una bolsa anular 
llenada con gas bajo alta presión con un liquido hidráulico 

en comunicación con una nasa de gas tal como en un acumulador 
de presión hidráulica.

En todavía otra disposición, un miembro de caucho 
en forma de anillo de sección en "V" se somete a presión axial 
mediante resortes o medios semejantes que por lo tanto tienen 
el defecto de expandir el miembro de caucho. Á medida que la 
troqueladora avanza hacia el txquel lós resortes cederán 
bajo la presión transmitida a los mismos a travóa del caucho 
desde las paredes del troquel. En este caso, el caucho actúa 
casi colamente a manera de un fláido hidráulico para la trans­
misión de presión. En una modificación de eEta disposición, 
los anillos pueden dividirse en una serie de segmentos sepa­
rados que se extienden alrededor de la periferia de la tro­
queladora y que pueden considerarse como siendo un solo miem­
bro para el objeto presento.

En todavía una disposición adicional, el extremo de- 
naris de la troqueladora se forma do un envolvente conformado 
elaborado de un material de plástico algo elástico tal como
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psliurstano llenado con tm fldido M&r^uliec que está en co" 
uieacMn con uno masa Re gas encerrada para, peraitir que eior-- 
ta cantidad Rol fldido hidráulico se desplace desde el envol­
vente contra la. presión del gas.

Se ilustran vacias ferias del apa.ro.to de conformidad 
con le. invención en loa dibujos que se acoRpaSan, en los 
cual c.r-'?

La Figura 1 es una sección de una.foroa de troquela-

- "y
La Figura 2 es una sección de una forma alternativa ' 

de troqueladora.
La Figura 3 es una sección Ra un troquel para usarse 

con la troqueladora de la. Figura 1 o de la Figura 2,
La. Figura 4 es una sección de un juego de troqueles , 

que incorpora la troqueladora y el troquel,
La Figura 5 es una sección vertical que ilustra'

(I03 formas alternativas de troqueladora,
La Figura 6 es una sección vertical que ilustra 

una forra adicional de troqueladora, y
La Figura 7 es una sección vertical que ilustra 

una fcr^R todavía adicional de troqueladora.
K1 troquel 1 que se muestra en la Figura 3 tiene 

un extrajo superior anular 2 que desemboca a travós de una 

pnouiaa redondeada 3 -hacia los lados 4 que estóR acusados a 
un ón?ulo de aproxi*íp.da.nento 4°. En la boca del troquel nay
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una. superficie de orilla 5 que desemboca hacia ana cara incli­
ne da 6.

las troqueladoras mostradas en las Figuras 1 y 2 
tienen una nariz 11 que tiene ana superficie plana 12 que de­
semboca a través de una esquina redondeada hacia la pared la­
teral ahusada 14. XI diámetro de la superficie 12 es ligera­
mente menor que aquel del extremo 2 del troquel y el ángulo 
de ahusamiento de la pared lateral 14 de la troqueladora es 
igual que el ángulo de ahusamionto de los.lados 4 del troquel.

Una ranura 15 en forma de "V" se corta en la pared 

lateral 14 de la troqueladora y ocupa prácticamente toda la 
longitud de la pared lateral. En esta hay colocado un miembro 
de caucho 16 en forma de "V" que tiene una superficie externa 
17 que en su condición normal tiene prácticamente el mismo 
diámetro que la boca del troquel 1. Un espacio 18 entre la 
periferia interna del miembro 16 y el fondo de la ranura queda 
disponible para el flujo del caucho cuando se somete a compre­
sión mediante el movimiento relativo hacia adentro de la tro­
queladora y el troquel. En esta disposición se verá que la 
orilla redondeada 17a del miembro de caucho 16 se coloca solo 
a pequeña distancia hacia atrás de la superficie de extremo 
de cabeza 12 de la troqueladora y, de hecho inicialmente es la 
orillo, periférica de la naris de la troqueladora. Es en esta 
orilla 17a en donde comienza el embutido-del material laminado. 
El material usado para el miembro de caucho 16 debe ser resis-



tente a la abrasión y, hasta donde sea posible debe ser auto 

lubricante. Cama un ejemplo, un material apropiada para uca: 
co en relación con una aleación do aluminio convencional que 
se coplea para la fabricación de .latías tipae las siguientes
propiedades

Lectura do Durómotro 92
desistencia a la fusión 
Módulo a 2U0.t 
Alargamiento Piñal

390*!ó r,-i/c..*̂ 
- 84*36 
600%

Los materiales de poliuretano que tienen las propie­
dades dentro de estas escalas sen vendidos por Avon Rubber 
CoNpany, Lid., Kelkshc.m, A-iltsh.irê  Inglaterra bajo el nombro 
do Avotbsne. Esto material caríe, demasiado duro para las
hojas de papel aluminio suaves e insuflelentamente duro para : 

los mct__al.es mds ¿uros y mds tenaces. F1 material elaatoMdrico ' 
usado en el troquel deba coleccionarce de acuerdo con el ¡
trabajo que vaya a efectuar el troquel. ¡

Yn esta disposición se varó cuc el miembro de cau­
cho 16 so sujeta entre la naris 11 y un anillo de cooperación 
lia mediante el acoplamiento roocadc.de la naris 11 con una i 

pieza do base 11b* Por lo tanto es posible prcesforaar el 
miembro do caucho 16 apretando hacia abajo Icnaris 11.

"n la construcción alternativa ilustrada en la
Figura 2, el miembro 16 p reeaplasasediantc un miembro de ín-



sardón 20 que se comunica con una galería de abastecimiento 
de aceite 21. Un miembro envolvente elástico 22 se una el 
miembro de insardón 20 y su periferia ae mueve entre la po­
sición de línea punteada la cual adopta cuando está libre de 
limitación mediante el troquel y la posición de línea comple­
ta. El aceite se mantiene bajo presión la cual aumenta gra­
dualmente a medida que el aceite es expulsado a través do 

la galería da abastecimiento de aceite.
El troquel de la Figura 3 y la troqueladora de la 

Figura 1 so muestran armadas en un juego de troquel por lo 
demás convencional, en la Figura 4. El juego de troquel ilus­
trado en esta figura se destina para la producción de moldes 
de envase a alta velocidad a partir de un material de tira 
continua, troquelándose un modelo plano de la tira en la 
primera etapa del movimiento.de la prensa siendo embutido 
el modelo mediante la troqueladora y troquel ilustrados en 
la segunda etapa y recortándose finalmente al final de la 
carrera de la prensa.

En la Figura 4 las piezas del juego do troquel 
se muestran respectivamente en la parte superior y en la 
parte inferior de su recorrido en la mitad derecha e izquier­

da de la Figura.
La troqueladora 11, 11b se monta sobro una platina 

inferior 30 sobre la cual está también contado un troquel pau- 

zonador 31. Entre la troqueladora 11, 11b y el troquel pun-
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sonador 31 hay un soporte de punzón 32 prensado hacia arriba 
contra un reborde en el soporte de puntada 32 mediante parado., 
res de presión dotados de resortes 33 y un troquel recorta­
dor 34. hl troquel 1 (que está algo modificado en compara­
ción con la Figura 3) se monta dentro de un troqueladora pun­
zonadora 35 asegurada en una platina superior 36 y se refuer­
za mediante un disco elásticamente compresible 3?. Un inyec­
tor 33 se monta dentro del troquel 1 y un separador dotado do 
resorte 39 se monta alrededor de la troqueladora, punzonadora 
35. De esta manera el primer efecto del movimiento hasta aba­
jo de la platina 36 es cortar un disco que tiene un diámetro 
igual al diámetro interno del troquel punzonador 31. Usté dis­
co luego se sujeta entre la troqueladora punzonadora 35. y 
el soporte de punzón 32 a medida que el troquel de embutido 
1 y la troqueladora 11, 11b cooperan para efectuar la opera- 
ción de embutido profundo de una manera, esencialmente conven­
cional, cooperando la troqueladora 11, 11b y el troquel de la 
manera ya descrita en lo que anteceda.

Pn la construcción de la Figura 5* la troqueladora 

consiste de un árbol central 40 que tiene una cabeza. 41. La 
cabeza 41 tiene una. superficie inferior inclinada 42 que está 

en contacto con una superficie correspondiente 43 en el miem­
bro de caucho en forma de anillo 44. Fl miembro de caucho 44 
tiene también una superficie inclinada 45 que se pone en con­
tacto con una superficie 46 en una corredara 47 que se prensa
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rredora 47 se msat texto cono ónt rica cc-n e l  árbol 41 tscdíante
el acoplamiento d$ su parte trasera 49 con una ¿ u m  estonio— 
naria 50. La parte trasera 43 de la corredera 47 puede des­
lizarse al exterior de la guia 49t tal y cono* so nuestra en
el lado a nano derocha de la Figura 5. Altcrnativaa-sute, la 
corredera 4?' puede tener una prta trasera 49* que es guiaaa 
hacia una perforación dentro do la guia 50* dentro do la cual
se alojan los resortes 48 tsl y como se muestra en el lado
a mano izquierda de la Figura 5.

Se comprenderá fácilmente que a medida que el a*ie!& 
bro 44 se suave progresivamente hacia un/troquel ahusado, el 
caucho en el extremo superior o delantero del miembro 44 se 
comprime progresivamente en la dirección radial hacia la 
zona que se abusa radialmente que queda entre las superficies
42 y 46. La acción da acusamiento ocasionada 6c esta manera 
conduce e.1 desplazamiento axial del miembro 47 contra la 
fuerza de empuje proporcionada mediante los resortes 48.

En todas las troqueladoras que no !-sn ilustrado 
en las Figuras 1* 2, 4 y 5, el extremo de naris de la troque­
ladora puede desventarse hacia la atmósfera de manera conocida
para asegurar la separación de la troqueladora del molde du­
rante la carrera de regreso.

En comparación con el aparato do lo- invención pre­
sente, el aparato do la Patente norteamericana Kámaro
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3*344*646 adolece de la desventaja de que al comienzo de la 
carrera de la troqueladora, el espacio entre la troqueladora 
y la boca rígida del troquel necesariamente es grande debido 
a que el anillo en la pared del troquel no ejerce influencia 
al comienzo del funcionamiento de la troqueladora. La fuer­
za que puede ejercer el anillo do nylon en el metal es compa­
rativamente pequeña y sería imposible reemplazarlo por un 
anillo de caucho duro o de poliuret ano debido a la falta de 
propiedades de auto lubricación y la fuerza de fricción mayor 
resultante entre la lámina de metal y el anillo en compara­
ción con la invención presente en donde el anillo de caucho 
forma parte de la troqueladora.

Kn la troqueladora de la Figura 6, la naris de la 
troqueladora se forma mediante un envolvente de poliuretano 
de paredes gruesas 60. Por ejemplo, el grueso de la pared 
puede ser de aprpimadamente 0.63 centímetros. El envolvente 
60 oo asegura en la base de la troqueladora 61 por medio de 
un enfilo roscado 63 acoplado mediante un perno hueco 64 
que es rotatorio con relación a la base 61. El envolvente 
60 se proporciona enn una porción anusada apropiadamente en­
gruesada 65 que es acoplada entre el anillo 63 y una super­
ficie ahondada 66 sobre la base 61. El espacio dentro del 
envolvente 60 ce llena con fláido hidráulico y este se comu­
nica con un acumulador hidráulico (no ilustrado) a travós de 
las galerías 6? en el perno 64 y el espacio dentro de la base
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61*

que al di

El envolvente 6a está Almena!onado A? Manera tal 
ámetro 3e su pared lateral, después de dotar de pre­

sión al acumulador hidráulico, es aproxisadariente i(%ul al 

Ai&Rstro de la boca, del troquel*
Puesto que la dotación do presión del envolvente 

60 tendería a combar eu naris y a no ser que se proporcionará 
cierto refuerzo so asegura una piona de naris riqida 68 en la
naris ¿el envolvente de extreno Mediante e3 acoplamiento de 
una porción roscada con una tuerca 69. La pieza de nariz 
68 está montada des.lisablo-aente en el perno 64 y se empuja 
hacia abajo mediante las arandelas da resorte 70, que se pren­
san hacia abajo contra un anillo de tope 71. 31 extremo de
naris de la troqueladora so desventa 3'acia la atmósfera a 
través del pasaje de ventilación 72 en el vástalo de la pie- 
sa. de nariz 68 y una tubería de ventilación flexible 73 ase­
gurada en el vástalo de la plena de naris 63. Se observará 
que el diámetro periférico de la pieza de nariz ce considera­
blemente más pequeño que aquel dc-1 extremo de naris del en­
volvente 60. Cuando el extremo de nariz del envolvente avan­
za hacia el troquel y consecuentemente se reduce en diámetro, 
lapLesa de naris 68 tiende a elevarse con relación a la. base 
61 comprimiendo las arandelas 70 y permitiendo de esta manera ' 
que la pared lateral del envolvente se alargue para proporcio­
nar un espacio hacia el cual puedo fluir el material desplaza-
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do desde (?1 envolvente.
Una forma, todavía adicional de troqueladora so ha 

ilustrado en la Figura 7. Un esta. Figura la troqueladora ye 
forma mediante un miembro do caucho prácticamente cilindrico 
80 que tiene un grueso de pared ¿o por lo menos 1.25 centíme­
tros. '*1 diámetro del extremo do naris del miembro So os 
prácticamente igual a aquel de la boca del troquel y excede 
ligeramente al diámetro del extremo inferior o trasero. 31 
miembro 80 se proporciona con una postada engruesada 3'1 que 
so sujeta, contra una superficie ahondada 82 do la baso de 
troquel 83 mediante un espárrago 84 que se proporciona con 
un pesaje de ventilación 8$. La periferia ¿el espárrago 84 

está ligeramente realzada en 86. Be solo la porción del 
miembro 80 en y por encima de la porción realsada 86 el que 
se destina a que entre en el troquel.

K1 rebajo en el extremo de naris del mimbro pro­
porciona un espacio para recibir el material desplazado median­
te la compresión de la pared de caucho gruesa. Ada cuando 
puede ser cilindrica tal y como se ha ilustrado, puede tam­
bién ser ligeramente cónica.

Adn cuando la troqueladora ilustrada en la Figura 
7 es satisfactoria psra algunos objetos tiene la desventaja 
de que es incapaz de producir ninguna forma de estampado en 
relieve del fondo del molde.

Aún cuando varias de las formas do jotres de tros:."--



ladora y troquel que se han ilustrado en esta especifi­
cación se destinan para embutir envases de sección cir­
cular, los principios de la invención son igualmente 
aplicables a juegos de troqueladora y troquel para embu- 

5 tir moldes de forma oblonga y rectangular y adn moldes 
con rebajos mdltiples.

10

. ' REIVINDICACIONES
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Los puntos de invención propia no nueva que 
se presentan para que sean objeto de esta 'solicitud de 
Patente de Introducción en España, por DIEZ años, son los 
siguientes:

1.- Un juego de troqueladora y troquel para 
la producción de moldes de embutido profundo que tienen 
paredes laterales ahusadas a partir de una lámina o papel 
metálico delgado que comprende un troquel que tiene, una 
pared lateral ahusada y una troqueladora que tiene una 
pared lateral formada mediante un miembro capaz de ceder
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bajo la fuerza de compresión y que ejerce presión hidráu­
lica o elasto hidráulica considerable en reacción a la 
fuerza de compresión, dicho miembro cuando está exento 
de la fuerza de compresión perifórica tiene por lo menos 
en su extremo de nariz prácticamente las dimensiones de 
la boca del troquel a través de su longitud que se extien 
de prácticamente desde.el extremo de nariz hasta el ex­
tremo trasero de la troqueladora.

2.- Un juego de troqueladora y troquel de 
confoimidad con la reivindicación 1, en donde el miembro 
de pared lateral consiste de un miembro de caucho macizo 
colocado en una ranura en la pared'lateral de un troque­
ladora que tiene una porción de nariz que corresponde en 
dimensiones al extremo del troquel distante de la boca-y 
uha porción de extremo trasero que corresponde en dimen­
siones a la boca del troquel, las dimensiones periféri­
cas de por lo menos el extremo de nariz del miembro de 
caucho cuando está exento de fuerza de compresión perifó­
rica corresponde a las dimensiones de la boca del tro­
quel.

" 3.- Un juego de troqueladora y. troquel de
conformidad con la reivindicación 1 en donde la troque­
ladora consiste de un miembro de caucho macizo limitado 
entre un miembro de cabeza y un miembro de cola o trase­
ro, el miembro de cabeza es menor en dimensión que el
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extremo áel troquel distante de la boca, una porción del 
miembro de caucho se expone alrededor de la periferia 
del miembro de cabeza para definir la periferia del ex­
tremo de la nariz de la troqueladora.

4. - Un juego de troqueladora y troquel de 
conformidad con la reivindicación 3 en donde el miembro 
de caucho se somete a una presión de carga axial predeter 
minada cuando está exento de fuerza de compresión perifó- 
rica por medio de un miembro trasero axialmente desliza- 
ble sometido a una carga de empuje axial.

5. - Un juego de troqueladora y troquel de 
conformidad con la reivindicación 1 en donde el extremo 
de nariz de la troqueladora se compone de un envolvente 
elástico de paredes gruesas llenado con fláido hidráulico 
en comunicación con una masa encerrada de gas, el envol­
vente está asegurado en la parte trasera de la troquela­
dora y tiene una pared lateral que cuando está exenta de 
fuerza de compresión tiene dimensiones que corresponden
a la boca del troquel.

6. - Un juego de troqueladora y troquel para 
la producción de moldes de embutido profundo.

25
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que 
antecede, representado en los dibujos que se acompañan y 
con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veinte hojas escri- 
5 tas a máquina por una sola cara.
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