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,;‘ Se describe un aparato montado en una prenéa para
cortar una pikza en bruto a partir de una chapa metdlica y
para moidsar por embuticién la pieza en bruto a una configu
racién en f&rma de copa. El aparato incluye un troquel de -
embuticidén anular fijo, montado sobre el lecho de la pren=
sa y que tiene una superficie de embuticidn que se extiende
radialmgnte desde gl orificio del trnqﬁel y-que termina en
un filo de corte circular, y un conjunte movible de Gtiles,
montado sobre el cursor de la prensa y que incluye un asien
to de embuticidén y un miembro cortador. El asienta de embu-
ticidn esté montado sobre el cursor para el movimiento al ~
ternativo con relacion al mismo y al miembro cortader. El -
miemhro cortador es susceptible de cooperar con sl file de
corte sohre el troquel fijo para cortar una piezsé en bruto
a partir de una chapa de material situada entre ellos,y el
asiento de embuticidn tiene una superficie para embuticidn
opuesta a la superficie para embuticidn del troguel fijo, =
Las dos superficies péra embuticidn se aplican a lados = -
opuestos dg la pieza en bruto, y las superficies para embu-
ticidn estén separadas entre si en una disténcia praviamen=-
te detexminads relaciocnada con el espesor del material de -
chapa mediante espigas opuestas soportadas respsctivamente
por el asiento de embuticién y el conjunto fijo de dtil, La
seperacidn de smhu¥icién entre las superficies para embuti=
cidn varia-depandiandd del espesor del material de chapa.
Este invento se refiere & la técnica de aparatos

para embuticidn de metales y, mds particularmente, a un =
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conjunto mejorado de (tiles para cortar una pieza en bruto
a partir de una chapa metflica y estampar la pieza en bru=-
to a una configuracién en forma de copa.

En la fabricacién de cuerpos para botes metélicos
embutidos y estampados que tienen una pared lateral cilin-
drica y una pared de fondo enteriza, dichos cuerpos para -
botes son formados generalmente por sstampacién'y embuti =~
cifén de piezas en bruto'de cuerpos de bote metédlicos en -
forma de copa. lLas piezes en bruto para cuesxpos de bote en
forma de copa son conforﬁadas cortando piezas en brute cig
culares & partir de una chapa mstéiica plana y moldeando -
por embuticidn las piezas en bruto a la configuracidn en -
férma de copa en uns apropiada prensz de tratemiento de mg
tales. Generalmente, una chapa metdlica continua proceden=-
te de un rollo, o chapas metédlicas individuq}es, se alimep
tan a través de la prensa y una pluralidad de piezas sn bzxu
to circulares son cortadaes a partir de la chapaAy embuti -
dag a la configuracién en forma de copa durants caeda carrg
ra de la prensa, Dicha produccidn continua y un elevado -
rendimiento de produccidén de piezas en bruto de cuerpos de

bote en forma de copa son esenciales para cumplir las de -

mandas de suministro de cuerpos para botes metdlicos embu~

tidos.,

En conexidn con la produccidn de piezas en bruto
para cuesrpos de bote en forma de copa, la operacién de em
buticidn impli;a severas reducciones en el espesor del mg

tal y requiere un utillaje exiremadamente exacto y separg
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ciones entre los troqueles extremadamente exactas, con el
fin de obtener la necesaria precisidn.con respecto al es-

pegor de la pared lateral de la pieza en bruto para cuer-

_po de bote en forma de copa. Adicionalmente, una produc -

cidn con elevada velocidad requiere una alta velocidad -
del martingte de ambuticiSn. Estos requisitos favorecen
la friccion entre los componentes del troquel, el marting
te vy la pieza en bruto durante la operacidn de eﬁbutidién
y, de ests modo, una indeseable acumulacidn de caler. Adg
mds de ello, variaciones en el .espesor de la chapa meté-
lica slimentada a la prensa pusden aumentar la friccidn
y/o la acumulacién de calor cuando, por ejemﬁlo, 8l espe~
sor del metal sea mayor que el espesor para el que estén
proyectadas las separaciones en el conjunta de Gtilss.Mas
afin, dichas variasciones en el espesor del metal de chapa -
pueden imponer fuerzas indaseaﬂles sobre los componentes
del conjunto de ﬁtiies y disminuir la duracion y eficacia
del mismo, como resﬁltaQo de un indebido desgaste, con lo

cual se hacen indeseablemente altos los costos de mante-

‘nimiento y reemplazamiento.

En los aparatos hasta ahora»dispuastos'ﬁara can-
formar piezas en bfuto_para cuerpos de bote metdlicos en
forma de copa a partir de material en forma de chapa, una
pieza én bruto circular es cortaqa a partir de una chapa
metdlica y es sostenida entre supexficies pera embuticidn
opuestas de un conjunto de troqueles durante el movimien;

to de un martinete a través de un troquel circular para =
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conformar la pieza en bruto circular a una configuracién =
en forma de copa., Durante la operacién de embuticion, el -
borde periférico de la pieza en bruto circular es desplaza
do radialmente hacia dentro desds sl espacio entre las su-
perficies de embuticidn. Antes de ahora se ha propuesto,en
un esfuerzo de reducir la friceifn y favoreesr una alta ve,
locidad de produccidn, controlar le separacidn entre las -
superficies para embuticidn opuestas de acuerdo con el es-
pesor de la chapa metélica. Esto ha sido lograao mediante
conjuntos de GUtiles que incluyen un bloque de troquel de =
embuticidn fijo y un fileo de corte sobre sl lecho de la -~
prensa-y dn asiento de embuticidn enterizo y un bordé de -
corte enterizo montado sobre el cursoxr delpransa. Los dos
filos de corte son susceptibles de cooperar para corter -
una pie?a en bruto circular a partir de una chapa situada .
entre ellos, y el bogue de troquel y el asiento de'embuti-
cidén se aplican a lados obuastos de la'chapa metdlica para
colocar relativamente sl bloque de troquel y el asiento de
embuticidn dependiendo del espesor de la chapa. Para com=
pensar las variécionas de eapesor; el asisnto qe smbuti -
cifn y el filo de corte enterizo sobre él son suscsptiblss
de moverse alternaéivamente con relacidn al cursor de la -
prensa y son empujados contra dicho movimiento alternati-
vo. Correspondientemente, cuando el blogque de troquel y el
asiento de embuticién se aplican a lados opuestos de la -
chapa metélica, un espesor de chaga mayor que aquél para

el que estd dissRada el conjunto de dtiles provoca un movi
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miento alternativo del asiento de embuticidn y7dai'corres -

pondiente filo de corte con relacién al cursor. Por lo tan-

to, la separacién entie las‘superficies para embutipiﬁn del .
bloque para troquel y sl asisnto da embutiqién vag{a depen=

diendo del espesor de la chapa,

Si bien una disposicidn del caracter qué anteceds
8s susceptible de funpinnar para hacer que la separacifn ep’
tre las superficies para embuticidn varie de acuerdo con las
variaciones en el espesor He la chapa maté;ica, existen deg
ventajas estructurales y funcionales que favorecen un des -
gaste indeseable y una transmisifn indeseable de %uerzas en
tre las partes cumponenteé-dal conjﬁnto de (tiles, unos cog

tos de mantenimiento y reemplazamiento indeseablemente al -

"tos, y una incapacidad de lograr un funcionamiento de. la -

prensa a alta velocidad dgsaable, con lo cual no se puede -
obtener una velocidad -éptima de produccidn, Més particulag
mente a este respecto, ia relacidn enteriza entrs sl asien-
to de embﬁticiﬁn y el correspondiente filo de cnrée, y el
montaje empujado de los mismos para movimiento altérnativo
con relaciéﬁ al cursor de la prensa, hacen que las fuerzas
de corte que aparecen durante ia operacion de corte de la
chapa metdlica sean impues#as sobre los componentes de la
disposicién de empuje. Dicha imposicidn de fuerzas puede -
provocar rebote y/o vibracién del filo de corte y, por lo
tanto, de la superficie para embuticidn del asiento dg em=-

buticifn que es enterizo con ella, especialmente con movi =

miento del cursor a alta velocidad. Correspondientemente,ls
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velocidad del cursor dab; 58y reducida para svitar este es~
tado y/o se debe aplicar una fuerza de empuje extremadamen-
te alta pars empujar a los componentes del asiento de embu-
ticién., A este respecto, se apreciarsd que las operaciones -
de corte, sostenimiento y embuticidn son sucesivas y ademés
casi simulténeas en cuanto ai tiempo, con lq cual pﬁeden -
resultay vibracidn y rebote de la supexrficie para embuti -
cién del asiento de embuticidn, con reiécién al Hbque de -
troquel, dando como resultado una aplicacién irregular de’

la fuerza de sostén sobre el borde periférico de la pieza

‘en bruto cortada cuando el martinete se mueve a través de

la cavidad de ﬁroquel, Correspondientemente, se « ™ .ye
le precisién con respecto a la operacidn de embuticidn y =
gl control del espesor de pared de la pieza en bruto ﬁara
cuerpo de bote embutido. Ademds de ello, la vibracidn y/o -
sl rebote del filo de corte como un resultado dé su rela-
cién enteriza con el asiento de embuticidn empujado, dis-
minuye la capacidad de lograr un corte nitido de la piBZBA
en bruto a partir del material de chapa y favorece el des-
gaste del filo de corte} disminuyendu de este modo la durs
cidn en servicio Gtil del mismo. Esto no solamente afecta
al borde resultante en el extremo abierto de la bieza en =
bruto del cuexpo de bote embutido sino que aumanté el tiem
po de psrada de la prensa para operaciones de mantenimien-
to o reemplazamiento enAre}acién con el filo de corfe, con
lo cual se reduce la vslocidad de produccidén, Adicionalmep

te, el reemplazamiento del filo de corte requiers necesa =
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riamente el rsemplazamiento del asiento de ambuticign, que
es enterizo cﬁa'éi, Esto aumenta desventa}osamente los cog
tos de reemplazamiento a la vista del hecho de que el asien
to de embuticidn no es un componente que requieré'Un mantg
nimientsc o un resmplazamiento tan frecusntes como lo re -
quiere el elemento de corte. La extensidn de dicho rebote
y/o de dicha vibracidn, su efecto sobrs la operacidén de em
butieidn, y. la vélocidad de desgaste de lgs partes compo:-e
nentes que resulta de ello se apreciardn cuando se considg
re qus, en conaxién'éon una velocidad de prodﬁccién desea~
blemente alta, la ﬁgensa es hecha funcionar preferiblemen=
te a una velocidad de 90 a 125 ciclps por minuto. Corres =
pondiantamenta; se hace deseable crearx un conjunto de (ti-
les que haga posible el logrﬁ de la separacidn deseada dé“
1as superficies para estampacidn y que, al mismo tiempo, ha -
qa posible_;a deseada velocidad de prqduccién, gliminando

o minimizando la indeseable fuerza de aplicécién, el rebo-
te y/o la vibracién, y la imprecisién resultante de embuti
cidén y el desgaste de las partes componentes, que hasta -
ahora hacian necesarias velocidades mds lentas de la preﬁ
sa y por lo tanto unsa valocidaqrde producciéé menor Gtil en
una prensa dada. -

De acuerdo con ei presente invento, se crea un
conjunto de (tiles mejorado, mediante el cual una pieza en
bruto es cortada & partir de una chapa metdlica y luego em
butida a una.configuracidn en forma de copa. Ademés de -

gllo, las superficies para embuticidn que se aplican a =~
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lados opuestos de la pieza en bruto son mantenidas separa-

das entre si en una distancia que depende del espesor de =

la chapa metélica a partir de la cual es cortada la pieza
en bruto, y se transmiten fuerzas de corte a través del -~
conjunto de {itiles independientemente del asiento de embu-
ticidén., Corresspondientemente, ss hacen minimos sl rebote
y/o la vibracién, igual que las inexactitudes en el funcig
namiento de embuticidn, el desgasfe de las partes componen
tes del coﬁjunto, y los costos de mantenimiento y reempla-
zamiento.

| Més particularmente, de acuerdo con al_prasan%e -
invento, las precedentes capacidades y veﬁtajgs se logran
haciendoAque el componente de asiento de embuticidn del ~

conjunto de dtiles y el correspondiente filo ds corte sean

-@structuralmente independientes entre si, y que 8l asisn-

to de embuticidn sea susceptible de moverse alternativa -
mente con relacidén al filo de corte. El asiento de embuti
ci6én y el correspondiente filo de corte tienen un soporté
comln, y sl filo de corte es fijado contra desplazamiento
conrralacién g aquél. El asiento de embuticidn es suscep=
tible de moverse alternativamente con relacién;al scporfs
y'es empujado contra diche movimiento alternativo. Esto =~
haca posible que la‘superficie para embuticidn del asien-
to de embuticidn esté separada con respecto de la superfi
cie para embuticidén asociada con el miembro de troquel de
embuticidn de acuerdo con el espesor de la chepa metélica

a partir de la cual es cortada la pieza en bruto, Esta dig
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de corte cﬁn'que an se encuentra gea tfansﬁitida a tra

vés del filo de corte directamente al.soporte, con lo =

cuel no se comunica ni rebote y/o ni vibracién al asisn
to de embuticién a través del filo de corte. For lo tan-
to, la fuerza de sostén de las superficies de troquel -

con relacidn al material de chapa es més uniforme duran

te la operacidn de embuticidn, Adicionalmenfe, la rigi-

dez del filo de cofte con relacidn al soporte favorece :
un corte més nitido del material de chapa y unavreduc -
cifn del desgaste del filo de corte.

La eliminacidén o minimizacién del rebote y/o de
la vibracifn del asiento de embuticidn y la resultante
fuerza de sostén uniformeé aumentan la precisién de la -
opéracién de embuticidn, especialmante con respecto al
control del espesor de pared del articulo embhutido en =
forma de copa, y reduce el desgaste da los componentes.
Adicionalmente, la relacidn separada entre el filo de —.
corte y el asiento de embuticidn hace posible ventajosa
mente el mantenimiento y/o sl reemplazamiento del filo
de corte de modo independiente de la pbligacién de reesm
plazar simulténeamente al asiento de embuticién. Todas
estas ventajes hacen posible un funcionaﬁientd de mayox

ndmero de cielos por minuto de la prensa ques lo que hag

ta ahora era posible, menor tiempo de parada para fina-

lidades de mantenimiento y reemplazamiento y, correspop

dientemente, un alto rendimiento o velocidad de produc-
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cién, sin sacriéicar la calidad ni la precisidn con respeg
to a la pieza en brute para cuerpo de bote que se produzca.

De acuerdo con ello un objeto sobresalienta del
presente invento es crear un conjunto mejorado de (tiles
para cartar y embutiz- un articulo en forma de copa a par-
tir de una chapa metédlica.

Dtro objeto es la ereacidn de-un conjunto de -
Jtiles del cardcter que antecede, que haga posible que la
separacidn de superficies para embuticidén opusstas se 16~
gre de acuer&o con el sspesor de la cHapa metilica a par=-
tir del cuel es cortada la pieza en bruto y con una fuer-
za de sostén uniforme sobre la thapa entre las sﬁpsrfi -
cies para embuticidn,

Dtro objeto adicional es la creaciénrde un con-
junto de ﬁtiles.del caricter que antecede en que los compo
nentes de corte y embuticidén estén relacionados estructu-
ralmente entre si para minimizar les indeseables vibracig
nes, transmisiones de fusrza y desgastes duran%s gl fun -
cionamisnto del conjunto de Gtiles.

Todavia otro objeto es la creacidn de un conjun
to de (tiles del carécter que antecede que haga posible -
un corte nitido de la pieza en biutu, y precisidn respec-
to a los parémetros de embuticién, al mismo tiempo que se
mantenga una Gptima velocidad de produccidn, )

Todavia otro objeto adicional es la creacidn de
un conjunto de Gtiles del cardcter que anteceds, que hega

posible una produccién mis exacta y eficez de uns pieza =
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gn bruto para cuerpo de bote metélico en forms de copa,

-

que lo qus hasta shora era posible, y una velocidad de

. produccidn més elevada por conjunto de Gtiles.

Todavia otro cbjeto es la creaciéﬁ de un conjun
to de G(tiles mejorado para Uqa prensa de conformacidén de
piezas en bruto para cuerpos de-bots, y mediants el cual
conjunto de Gtilag ss corte una piéza en bruto circular é
partir de una chapa metdlica y sea sostenida entre super-
ficies para embuticidn incluyenda la de un asiento de em=
butiéiéancvibla de modo alternativo, y en qus el desplaza
miento del asiento de embuticidn sea independiente de -
cualesquierg fuerzas de corte impuestas al conjunto de =~
dtiles durante la operacidn de corfe.

Los objetos precedentes, y otros, resultarén en
parte evidentes y en parte se especificarédn de modo més -
complete seguidaments en unidn con las descripcidn descri-
ta, que sigue, de una forma preferida de realizacidn 631
invento, que se muestra sn los dibujos anejos, en los —:
cuales:

La figura 1 es une vista en alzédo, parcialmen-

te en seccidn, ds una prensa qus incluye conjuntos de dti

les de corts y embuticidn de
vento;

La figura 2 es una
ds los‘conjuntos'de prensa y
la linga 2-2 en la figura 'l

La figura 3 es una

acuerdo con el presante in-

vista en alzado en seccidn

Gtilés, tomada a lo largo de

vista en alzado en seceidn
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que muestra detalles de un conjunto de Gtiles de acuerdo
con el presente invento y que muestra las partes compo -

nentes en sus posiciones antes de la operacidn de corte y
embuticidon; y

La figura 4 es una vista en alzado en secéién
similar a la figura 3 y que muestra las partes componentes
en sus posiciones respectivas despdés de una operacién de
cq&ta y embuticidn.

Haciendo ahora referencia con mayor detalle a -
los dibujos, en que lo alli mostradovsg Qa con sl fin de
ilustrar una forma preferida de realizacidn del invento
golamente y no con la finalidad de limitarlo, se musstra
gn las figuras 1 y 2 una prensa de doble accidn que inely
ye una estructura de bastidor que soporta un cursor de -
troqueladé 10 y un cursbr para formacidn de pieza en bruto
12 para moverse alternativamente en sentido vertical uno
con relacifn al otro y con relacién a un placa portatro f
quelss 14 que forma parte del bastidor de la prensa., El -
cursor de trogueladoa 10 ineluys Qn bastidor de cursor de
troguelado superior 16 y un bastidor de cursor de troque-
lado inferior 1B dispuesto por debajo de la placs porta -
troqueles l4. Los bastidores 16 y 18 de cursor de troque-
lado estén interconectados mediante cuatra barras de guia
20 alojsdas de modo capaz de deslizar en correspondientes
manguitos de guia 22- Los extremos inferiores Je mangui -
tos de guia 22 estdn montados apropiadamente en orificios

en la placa portatroqueles 14, y unos casquillos 24 estén
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intexrpuastos éntra cada manguito de guias 22 y la correspon=
diente barra de guia 20, |

El bastidor de prensa soporta un drbol cigliefial =
26, y las barres de conexidn 28 tiéqen sus extramoé‘opuea-
tos interconectados pivotablements uno con el &rbol ciglie-
fial 26 vy el otro con sl bastider superior ;8 de cursor de trg
quslaedo de manara'tal due la rotacidn del &rbol cigliefial =
hace moverse altérnativamenteyal cursor de trogquelado 10 -
con relacidén a la placa portatroqueles 14.’El drbaol de ci=-
gliefal 26 es hecho girar por un motor 30 montado sobre sl
bastidor de la prensa, 9 a traveés de un tren de propulsidn,
designado de modo general por el.nﬂmaro de rafaréncia 32,

El cursor da formacién de pieza en bruto 12 in-

cluye un bastidor superior 34 de cursor dg‘formaciﬁn de pig
za en bruto y un bastidor inferior 36 de cursor de forma-
cién de pieza en bruto dispuesto por debajﬁ da la placa ~
portaqtroqueles 14 y dentro del bastidor inferior 18 de ~
cursor de troquelado. Los baatidures_Bﬁ y 36 de cursor de
formacidén de pisza en bruto estén interconectados por éuQ
tro barras de guia 38, alojadas cada una de ellas de mahg
ra capaz de deslizar en un manguito de guia 40 correspon~-
diente montado sobre la placa portatroqueles 14.;Unn$ cag
quillos 42 estén interpuestos entre el manguito 40 y la -
correspondiente barra de guia 38. El &rbol cigiiefial 26 eg
td provisto con un par de levas 44, y el bastidor infe -
rior 36 de cursor de formacién de pieza en bruto estd pro -

visto con correspondientes conjuntos de ménsulas de rodi-~
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llos 46, Cada gonjuntn de ménsulas 46 es susceptible de -
coopersr con la correspondiente leva 44 para hacer mover-
se alternativamente al cursor de formacidén de pieza en =
bruto 12 como respuesta a la rotacidn del Axbol ciglefial

26.

El bastidor superior 16 del cursor de troquela-
do 10 incluye una .ménsula de véstago de trogquelado 48 so-
bre la cual estdn montados una pluralidad de trogueles -
de smbuticidn 50 p;ra movimiento alternativo junto con el
cursor de troguelado 10. El bastidor superior 34 del cur-
sor de formacidn de pieza sn bruto 12 soporta una plura-
lidad correspondiente de conjuntos superiores 52, de cor-
te y sostén de pieza en bruto, que se describe seguidamen
te con detalle, y que currespondientempnta son s uscepti-
bles de moverse alternativamente con el cursor de forma-
cién de pieza en bruto 12. La placa portatroqueles 14 sp
porta una pluralidad de conjuntos inferiorssisa de.cnite
y sostén de pieza en brutc, qus se describe con detalle
seguidamente, y cada uno de los cuales se.encuentra de-
bajo de uno de los conjuntos superiores 52 y_el correspop.
diente tfoquel 50, y es susceptible ds cooperar con ellos.
La chapa metdlica que ha de ser cortada y embutida es =
alimentada entre los conjuntos 52 y 54 de corte y sostén
de pieza en bruto por un par de rodillos de alimentacién
56 y 58 que son propulsados apropiadamente en coordine =~
cidn con el movimisnto alternativo de los cursores 10 y

12. Cuando la chapa metdlica es.colocada entre los con -
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juntos de corte y sostén 52 y 54, el cursor de formacidn de
pieza en bruto 12 se mueve hacia la placa portatroqueles 14

para que los conjuntos 52 y 54 énnparen, tal como se expone.

aqui seguidamente, para cortsr una pieza en bruto circular

a partir de la chapa metdélica y para sostener la pieza en -
bruto durants el movimiento del cursor de froquelado lD-y -
de este modo del‘trcquel 50 hacia la placa portatroqusles -
14 pars conformar la pieza en bruto a una configurdcién ems
butida deseada. S8 apreciaré aue las diversas unidades de. -
corte y conformacidn que compranden trqqualeé 50 vy corres -~
pondientes conjuntos.52 y 54 son idénti&as, y qus lé Aesprip
cidn que sigue de una de dichas unidades es aplicable g las
otgaa.

Les estructuras y relaciones mituas de cooperacidn
gntre un troquel 50 y }us corrsspondientes conjuntos 52 y
54 de corte y sostén de piezas en bruto se muéstran csn de
talle en las figuras 3 y 4, La figurav3 muestra el troquel
50 y los conjuntos 52 y 54 en sus posiciones entes de una
operacidn de corte y embuticidn, y la figura d.muestfa el
troquel y los conjuntos 8n sus po;iciunes después de una -
operacion de corte y ‘embuticidn, Con referenciz a estas @}
timas figuras, se observard que la ménsuls de montaje de -
troquel 48 sobre el cursor de troquelado 10 incluyé una -
placa de montaje de troquel 60 provista de sberturas para
recibir el extremo superior del troguel 50, El extremo su-
perior del troquel estd proviste con un reborde radisl 50a

que se aplica a la superficie superior de la placa de mon=-
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taje 60, y el troquel es retenido de manera separable sobre
la piaca de montaje poxr msdio de uri miembro de sujecidn 62
que estd unidq‘por pernos a la placa de montaje.

El bastidor superior 34 de cursor de, formacidn de
pieza en bruto incluye una porcion de bastidor horizontal
64 a cuyo lado inferior esté fijada unme placa de montaje -
66. EL conjunto 52 de corte y sostén de pieza en bruto es-
té montado sobre la placa 66, tal como se describe con de-
talle seguidamente. Una placa de zapata de troquel 68 esfé
montada sobre la place portatroqueles 14 y soporta el con-
junto inferior 54 de corte y sostén de pieza sn bruto tal
como se describe seguidamente con datalle, El troquel 50
sa'extiende hacia abajo a través de -un orificio 70 en la
placa de montaje 66, y un casquillo de guia de troquel 72
estéd interpuesto entre el troquel y el orificio F0 para =
recibir y guiar de manera capaz de deslizar al troquel.

El conjunto superior 52 de corte y sostén de -
pieza en bruto es un conjunto anular qus bordea sl troquel
50 & incluye un miembro cortsdor anular T4 fijado a la =~
placa de montaje 66 para moverse con slla y para evitar mg
vimienfc relativo sntre ellos, El-conjuntu 52 incluye ade-
mds un mismbro anular 76 de asiento de embuticidn, gue es
moviEle con la placa de montajs 66 y es susceptible de mg
verse alternativamente en sentido vertical con relacidn a
la misma. E1 miembro cortador 74 incluye una cuchilla cor-
tadora T4e junto al borde interior inferior del orificio a

su través, y el asiento de embuticién 76 es un anillo anu-
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lar que tisne una pariferiﬁ exterior radialmente adyacen-
te al filo de corte 74b de la cuchilla 74a. El miembro -
cortador 74 esté aéparadn de la placs de montaje 66 por 5 .
medio de un anillo de montajatanular 78 y estd fijado ri-
gidements s ls placa 66 por una pluralidad de éalientes -
80 ci?cunfsiencielmente sepsrados entre si, de los éualeé

g6lo se muestra uno. E1l asiento de embuticidén 76 estd fi-

jado a un anillo retenedor B2 de asiento de embuticidn -

anular, por medic de una pluralidad de salientss 84. El -
anillo retenedor 82 tiene una periferia exterior qus se -
aplica de modorcapaz de deslizar a la periferia intériﬁrA
del anillo de montaje 78 y, tal como se ve en‘la figura_ﬂ,
estéd separado normalmente por debajo de la placa de montg
ja 66, Correspondientemente, el anilleo 82 y, poz lq tanto,
el asiento de embuticidn 76 son susceptibles de movérse al
ternativamente con relacidn al miembro cortador 74 y & la
place de montaje 66. £l miembro cortsdor 74 tiene una su-

perficie superior B6 aplicada por el lade inferior del rg

" tenedor de asiento de embuticidn 82 para limitar sl movi--

miento hacia abajo del asiento de embuticidn con relacidn

~al miembro cortador. Ademds de ello, el retenedor de ssien

to de embuticiédn 82 es empujado hacia abajo hacia la super
ficie B6, tal como se describe sequidemente, con lo cual
el movimiento ascendesnts de; asiento AB.embuficién 76 con
relacidn al miembro cortador 74 se efectda contra la fuég
za de empuje.

Mds particularmente con relacidén al empuje. hacia
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sbajo contre el ssisnto de, embuticién 76, la placa de mop
taje'66 estd provista con cuatro orificiocs 88 separados -
entre si a iguales distancies, cirﬁunferenqialmente res =
pecto de la placa 66 y que estén dispuestos sobre el ani =
llo retenedor de asiento de embuticidn 82+ Aunqué sélo se
muestra uno de dichos orificios, se apreciara que cada -
orificio se sncuentra por encima del anillo retenedor 82

y esta provisto con un manguito de apdyo 90 que recibe de
manera capaz de deslizar una correspondiente espiga de eﬂ
buticidn inferior 92. Un alojamiento anular 94 esté monta

do sobre la parte superior de la placa de montaje 66 y -

proporciona cédmaras cilindricas anulares, superior e infe-

rior, 96 y 98 respectivamente, que estén separadas entre

si verticalmente y coexialmente con sl troquel 50, El alp
jamiento 94 incluye una pared 100 entre camaras 96 y 9?.9
la pared 100 estd provista con orificios ;Dl gue SEe COTITrEes
ponden en ndmero y estén alineados axialmente con orifi -
cios 88 en la placs 66, Cada orificio 101 esta provisto -
con un'correspondienta tasquillo 102 que rscibe de manera
capaz de deslizar una espiga de smbuticidn superior 104, -
correspondiente, Un pistén anular 106 estd alojado de me-
ners capaz de deslizar en la cémara 96, y un pistdn anu -
lar 108 estid alojado de manera capaz de deslizar en la ci
mara 98, Unas espigaé de smbuticidn 104 se aplican a ias

caras sxtremass opuestas de los pistones, y los sxtremos =
superiores de espigas de embuticidn inferiores 92 se apli

can al lado inferior del pistén 108, Los pistones 106 y -
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108 son emhujados hacis shajo por aire bajovpragiﬁn'intrb-
ducido dentro de la cémara 96 ; través de uﬁ pasaje 110 en
el alojamiento 94 que comunica con un pésaje 112 én-la plg
ca de montaje 66. Este Ultimo pasaje e;té conectado con un
apropiado manantial de aifﬁ bajo presidn, que no se mues -
tra, .

Se apreciard de la descripcidn que antsceds que'él
movimiente hacia srribas del miembro de ;siénto de embuti -
cidn 76 con relacién al miembro cortador T4 se,afsétﬁa cop
tra el empuje de aire bajo presién qua sctia contra al pig
ton 106, Une pluralidad de espigas superiores de montajé

vertical 114 se extienden a través de correspondientes ori

_ ficios en el miembro cortador 74 y son susceptibles de mo-

verse alternativamente con relacidon al mismo. Las espigas
114 se corrsspondenren hﬁmero y en colocacidn circunferen-
cial con las espigas de embuticidn 927 Correspondientemen-
te, aunque sdlo se muestra una espiga 114 se apreciard qus
cuatro de dichas espigass estédn dispuestas en el éonjuﬁto -
52. Los extremos superiores de las espigas 114 estéan pro -
vistos de cabezas para aplicarse al lado inferior del ani-
1llo retenedor de asiento de embuticidn 82 y para limitar el
movimiento hacia abajq de las espigas con relacidn al miem-
bro ﬁortador 74, E1 asiento de embuticidn 76 tiens una su-
perficie para.embuticiﬁﬁ T6a, 9 las espigas 114 tienen ca-
ras inferiores llda., La superficie para embuticidn T6a y -
las caras inferiores llda tiensn una relacién mutua parti-

cular, tsl como se expone seguidamente de modo mis completo.
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Ahora con relacidn al conjunto inferior 54 de coz,
te y sostén de pieigs en bruto, la placa de zapata de tro -
quel 6B tiene un orificio 116 a su traQés para recibir el -
extremo inferior del trogquel 50 durante el movimiento altex
nativo del cursor de, troquelado. El conjunto 54 es un con -
junto anular que rodea al orificie 116, 'y es coaxial cﬁn el,
e incluye una placa de embuticidn anular 118 que éoporta um.
anillo de troquel 120 junto 8l borde dinterior superior del
orificio, a su través. La placa de embuticidn 118 descansa
sobre un anilloc de soporte 122 dispuesto en un rebajo en el
lado superior de<la zapata de troquel 68, y sl anillo 122 -
ge encuentra sobre una placs ds frﬁtamientu snular 124 dis-
puesta en el rebaejo. La placa de embuticidn 118 estd fijada
a la zapata de trﬁquel 68 por medio de una'pluralidad de sg
lientes 126, distanciados circunfexencialmente, de los cua-
les sélo se muestrs uno, y la placé de embuticion tiene una
superficie para embuticién‘superior 118a que es opuesta y =
paralela a la superficie de embuticién 76a‘dal miembro de
asiento de embuticidn 76, El miembro de ‘anillo 122 estd prg -
visto con una pluralidadrda orificios que reciben espigas =~
inferiores de colocacion vextical 128 que se corresponden
eﬁ ndmero y estdn alineadas axialmente con las espigaé su=
periores de colocacién vertical 114, Los extramos’infe;io~
res de las espigas 128 tienen cabezas alojadas en corrsspop
dientss rebajos en el lado inferior'dei miembro de anillo -
122 con lo cusl les espigas son sujetas axialmente contra

la place de fricecidn 124, Los'axtrémos superiores de las =
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espigas 128 tignen caras 128a, y la superficie pafa‘qmbuti
cién 118e y las caras 128a tienen una relacifn mutua que =
Se sxpone saguidémente de modo mds completo.

Tal como se muestra en las figuras 1 yi2, una -~
Gnica plasca de soporte de material 130 se encuan%ra sobre
la placa ds zapafa de troquel 68 de la prensa y és_comﬁn a
todos los troqueles 50 y a los correspondientes conjuntos
de corte y sostén 52 y 54, La placa 130 esté abierta en =
cada colocacidn de troquel y estd provista con un collarin.
131 que rodea a la placa de embuticién 118, El collarin -
131 esté provisto con una pluralidaﬁ de orifieios 132 qus
reciben los extremos superiores de espigas de colocacian
vertical 128, La placa 130 soporta & una chapa metélica M
que ha de ser cortada a la forma de pieza en bruto y smbu-
tide, tal como ss expéne deguidamente de modo mas comple-
to, y tiene una superficie superior 130s separada normal-
mente de modo ligero por encima de la superficie para em=
buticién 118e de la placa de embuticidn 118, Ls placa de
soporte de materisl 130 estd adaptada para mﬁverse alter-
nativamente en sentido verticalcontra un empuje neuméatico,
que norm;lmante coloca & la superficie superior 130a de =
la placa en la relacidn precedente con respecto a la su -
perficie para embuticidn 11Ba, tal como se muestre sn la
figura 3, Mas particularmente, unidades de émortiguador -
134, una de las cuales se ve en las figuras 3 y 4, estén
montadas en la zapata ds troquel<68 por debajo de la peri

feria de la placa 130 y adyacentemente a ella, Cada uni =
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ded de amortiguador incluye un alojamiento de pistdn
136 fijado a la placa 68 por medio de uné pluralidad
de salientes 138, Un miembro de pistdn 140 estd dis-
puesto dentro del alojamiento 136, y el lado inferior
del pistdn estd expuesto a aire bajo presidn a través
de un pasaje 142 que estd conectado con un manantial
apropiado de aire puesto a presifn, no mostrado. El
extremo superior del pistdn 140 se sxtiende a través
de un casquillo 144 y estd fijado a la placa de supor--
te de material 130 por medio de un par de arandslas
de placa para material 146 y un saliente 148, La pla=-
ca de montaje 66 estd provista con espigas 150, cada
una de ellas opuesté axialmente a una correspondiente
unidad de asmortiguador. Se apreciard gque después de
movimiento descendente de la placa de montaje 66 la
espiga 150 se aplica a la chapa metdlica M y desplaza
a la placa de soporte de material 130 contra el empu-
je proporcicnado por la unidad de amortiguador. Des-
pués de movimiento ascendente de la placa 66, la uni-
dad de amortiguador funciona para devolver a la placa

de material en brutc a su posicifn més superior, El
movimiento ascendente de la placa de soporte de mate-
rial es limitado por aplicacidn del lado superior -~
del pistdn 140 con el réborde 136 8, que se ex- -

tiende radialmente hacia dentro , del - - -



10

15

20

25

23

alojamiento 136.

Antes de movimisnto de los cursores 10 y 12 de -
la prensa para lograr una operacidn dé corte, sostenimign
to y embuticidn de pieza en bruto, las partes componentes
del conjunto de (tiles estén en las pﬁsicinnea que se =
muestran en la figure 3. Mientras esté colocada de esta
mansra, la ch:parmatélica M es introducida sobre la placa
130 ds soporte de material y esté colnEada ehfre el con -
junto superior 52 de corte y sostén y el conjunto inferior
54 de corte y sostén, La xotacidn del arbol ciglisfal 26 -
de prensa da lugar'a que descienda ‘el cursor de formacidn
de piseza en brute 12, desplazando de este modo a la placa

de montajs 66 y &l conjunto superior 52 de corte y sostén

~ de pieza en bruto, hacia arriba en direccidn a lazapata -

de troquel 68, Durante di;ho movimiento descendente de la
placa de montaje 66, el lqda superior de la chapa metalica
M se aplican espigas 150, el asiento de embuticidn 66 y -
las espigas superiores de colocacidn vertical 114, desplé
zando de esta manera a la placa de soporte de material 130
y a la chapa M hacia abajo con relacidn a la placa de émbg
ticidn 118 y a las espigas inferiores de colocacidn verti-
cal 128, Cuando la ﬁhapa M se aplica a las espigas infe -
riores fijas de colocacidn vertical 128, es detenido el mp
vimiento descendente de las aspiéas superiores de coloca =~
cidn vertical 114 y, por lo tanto, del asiento de embuti-
cidn 76, Durante el consiguiente movimieﬁta descendente de

la placa de montaje 66, el miembro cortador 74 se mueve con
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ella y con relacidn a sspiges de colocecidn vertical 114

y al asiento de embuticidn 76, con lo cual e.filo de cor-
te 74b de la cuchilla T4a y el filo de corte 11lBb de la =
plece de embuticidn 118 cortan en coopsraéién una pieza en
bruto circular & partir de la chapa metalica M;

Durante el movimiento descendente del miembro =
cortador 74 para corter Qna pieza en bruto a partir de la
chapa M, les posiciongs de los pistones 106 y 108 y de las
esplgas de esmbuticion 92 y 104 son fijadas mediante la rg
lacidn posicional fijs de las espigas superiores de colo-
cacidn vertical 114 y del anillo retenedor de asienfc de
embuticidn B2 con relacidn a las espigas inferiores de co-
locacidn vertical 128, Por lo tanto, el alojamisnto 94 se
musve hacia abajo con la placa de montaje 66 y con rela =
cién 8 los pistones 106 y 108 contra 1la pre;ién de aire -~
en la cémara 96, Dedo que el asiento de embuticion 76 estéd
montado sobre el anillo retenedor de asiento de embuticién
82, se aspreciard que la posicidn del asiento de embuti -

cién es fijada similarmente con respecto a la placa de em

_ buticidn 118 y que el desplazamiento hacia arriba del -

asiento de embuticidn 76 con relacidn a la placa de monta
je 66 es contrarrestado por el empuje-de la presidn de -

aire., Se apreciard ademids que dado que las espigas de co-
locacidn vertical 114 y 128 se aplican s lados opuestos de
la chapa M, la separacion entre la placa de embuticidn 118
y el asiento de embuticién 76 es determinads por sl espe-

sor de la chapa M. Por lo tanto, la separacifn entre super
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ficies para embuticidn opuestas 76a y 11l8a variard depen-
diendo de cambios en gl espesor de la chapa M, y por lo -

. . § 4 .
tanto proporcionerd una presién de sostén Optima para la

. « . 4
‘pieza en bruto cortada durante le operacion de embuticion,

Ventajosamente, la separacidn entre superficies para embu-
ticidn es completamente independiente del miembro corta -
dor, con lo cual la presiodn dé empuje necesita actuar so~
lo para proporcionar la deseada presién de sostén durante
la embuticién., Adicionalmente, como resultado del corte y
del sostenimiento independientes, las vibraciones, las -

fuerzas de corte, y fendmenos similares, que aparecen du ~

rante la operacidn de corte, no son transmitidos a los com

ponentes gque sirven para proporcionar la séparacién y la
fuerza de sostén para la pieza en bruto cortada.
Daspﬂés de la oparadién de corte y de la aplica~

cién de la pieza.en bruto entre superficiss para embuti-

-

cién T6a y 1llBa, el ‘extremo inferior del troquel 50 ge =

aplica & la pieza-eﬁzbruto y desplaza a esta Gltima axis]
mente & través del anillo de troquel 120 para embdtir ia
pieza en Eruto a una configuracidn en forma de copa. El
conjunto 54 dé corte y sostenimiento de pisza en hfuﬁn inglu
ye ademés-una pluralidad de dedos desprendsdorss 152 colo-
cadns por debajo de la placa de embuticién 118 en corres-
pandientes rebajos dispuestos en sl anillb retenedor 122,
Los dedos desprendedores 152 son empujadoé radialmanté ha
cia dentro del orificio 116 en la zaspata des troquel 68 por

correspondientes resortes 154 y-estén provistos sobre sus
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extremos intsriores con apéndices 156, Cuahdo el extremo
superior abierto de la pieza en bruto en fﬁrma de cops ~.
embutida pasa por los apéndices de dedos desprendedéias,
los dedos se ap;ican detrds de la pieza eﬁ bruto embuti-
da de manera que el subsiguiente movimiento hacia arriba
del troquel 50 hace que la piezaben bruto en forma de cg
pa sea desprendida del extremo del troquel. |

Para facilitar lé funcién dssprendedora y sl deg
plazemiento de las piezas en bruto en forma de copa hacia
sbajo & través del orificio 116 en la zapata de troquel =
68, el troquel 50 esté provisto con un pasaje 158 a través
del cual se pueds introducir aire bajo presidn paras impul=-
sar hacia abajo, con felaciéﬁ al troquel, a la pieza en -
bruto en forma de copa, Luego la pieza sn bruto conformada
cae sobre una correspondiente unidad de asiento magnético
160 montada en la placa portatroqueles 14 en alinsacidn
axial con el troquel. La unidad de asiento magnético 160
incluye un miembro de imén 162 apropiado, y una cubierta
de imén 164 a la que se aplica el extremo de fondo cerra
do de la pisza en bruto conformada. Luego la ﬁiaza en bry
to es desplazada desdes la situacién entre el portatrogue-
les 14 y la zapeta de troquel 68 por un dispositivo de ~
transferencia apropiado, no mostrado. ' '

"Después de la operacidn de embuticidn, el-érbol
cigﬁeﬁal de la prensa funciona para leventar sl cursor de
trogquslado 10 y de esta manesra al ﬁroqﬁel 50 hacia la po-

sicidn inicisl de los mismos que se muestra en la figura
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3, y para slevar el cursor de formacidn de pieza en bruto

12 y de esta manera ;l conjunto 52 de corte y sostén de -

pieza en bruto, a su posicidn inicial. Dirante este Gltimo
movimiento, aire bajo presifn en el cilindro 96 empuja ha-
cia abajo, con relacidn 8 la placa de montaje 66, al asien
to de embuticifn 76 y a las Bspigas superiorss de coloca-.
cion vertical 114, y el amoftiguadcr 134 smpuje hscia arxri

ba, con relacién a las espigas inferiores de colocacidn -

vertical 128 y a la placa de embuticidn 118, a la placa de

soporte de pipéag en brute 130, Dicho movimiento de la pla
ca de soporte de material eleva a la chapa metdlica M a un
plano por encima de los planos de la superficie para ewbu-
ticidn 118 y la superficie de espigas de colocscidn verti-
cel 12Ba, para proporcionar la separacifn necsseria para =~
desplazamiento de la chapa M con el fin de ;olncar uha pog
cion no cortada de la misma con relacidn a los conjuntos
superiores e inferiores 52 y 54 para la siguiente opera-
cion de corte, sostenimiento y troquelado de pieza en brufc.
Aunque sehha'puesto aqui énfasis considerqﬁle con -
respecto a una forme especifica de raalizaciéﬁ del presen-
te invento y con respécto a la estructura especifica de las
partes componentes de las formas de realizacidn desexrita,
se apreciard que pueden'realiza;sa muchos cambios y éstos
resultarédn evidentes para los expertcs en la técnica tras
leer y comprender la materia deseriptive precedente, De mg
do correspondiente, ha de entenderse con claridad qus la ~

presente descripcidn ha de ser interpretada meramente como
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ilustrativa del presente invento y no como una limitacidn

del mismo.
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-~ REIVINDICACIONES -~

LS

L 1.,- Aparato-para producir articulos moldeados por
Vembuticién a partir de una chapa que tiene un espesor de -
terminado, caracterizado porque comprende primeros medios

5 de soporte, primeros medios cortaaores fijados sobre dicHos
primeros medios de soporte contra movimiento con relacidn
a éstos, medios de asiento de embutiqién separados de di ~
chos primeros miembros cortadores y montados sobre cichos
primeros medios de soporte para movimiento eltefnativn con
© 10 relacidn a los mismos y a dichos primeios medios cortada =
res, segundos medios.de soporte, medios de troquel y sedun
dos medios cortadores sobre dichos segundos medios de 56 -
porte, estando opuestos dichos primeros y sequndos medios
cortadores y siendo susceptibles de cooperar para cortar una
15 pieza en bruto a partir de dicha chapa, teniendo dichos mg
dios de asiento de embuticidn y dichos mediss de troquel -
unas superficies para embuticidn opuestas que se aplican -
respectivamente a lados opuestos de dicha pieza sn bruto,
medios de martinete susceptibles de cooperasr 06n dichog mg
20 dios de troquel pars embutir a dicha pieza en bruto a una
configuracidn embutida, medios para proroar un movimisnto
alternativo relativo entre dichos primeros y segundos medios
de soporte y dichos medios de martinete, e incluyendo di-
chos segundos medios de soporte y dichos medios de asiento
25  de embuticifn unos medios para mantener & dichas superfi -
cies para embuticidén separadas entre si dufanta'dicha embu

ticidn de

icha pieza en bruto, en una distancia determina-
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da por el espesor de dicha chapa.
2.~ Aparato de acuerdo con la reivindicacién 1, cg
racterizado porque dichos medips para mantener separadas =

» 7 4

entre si @ dichas superficies para embuticiom incluyen es~-
pigas opuestas sobre dichos mediog .de asiento de embuticidn
y segundos medios de saporte que se aplican respectivamente
a lados opuestps de dicha chapa.

3.- Aparato de acuexdo con las reivindigaciones -
anteriores, caracterizado porque dichos medios péra mante=
ner separadas entre si a dichas superficies para embuti {
cidn incluyen medios que empujan a dichos medios de ésien-
to de embuticidn hacia dichos medios de troquel.

4,~ Aparsto de acuverdo con las reivindicaciones an
teriores, carascterizado porque dichos gegundos wmedios de -
soporte y dichos medios de troguel y dichos segundos me =-
dios cortadores situados sobre ellos estén fijos posicio-
nalmente, y dichos primeros medios de soporte y dichos me-
dios de martinete son susceptibles de moverse aiternativaF

mente uno con relacidén al otro y con relacidn a dichos se~

gundos medios de soporte.

5.~ Aparato de acuerdo con las reivindicaciones -
anteriores, cargcterizada‘porque dichos medios de troquel,
dichos medios de asiento de embuticidn y dichos segundos mg
dios cortadores son anulares, siendo circulares dichos me-
dios de martinete, teniendo dichés medios de troquel‘y di-

chos medios de asiento de embuticidn unos orificios alineg

dos a su través para recibir a dichos medios de martinete,
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cortando dichos primeros y segundos medios cortadores una
pieza en bruto circular a partir'da dicha,éhap;, e in;lu-
yenda dichos medios para mantener separadas entre si a di
chas superficies pars embuticiéﬁ unos_medios de tope =
opuestos sobre dichos medios de asiento de embuticién y
segundos medigs de soporte que se aplicah respectivamente
g lados opuesﬁos de dicha chapa radialmente hacia fuera de
dicha pieza en bruto.

6;- Aparafo de acuerdo con las reivindicaciones -
anteriores, caracterizado porque dichos medios déltopé son
pares de espigas opuestas, separadas circuﬁferencialménte
entre si, - .

7.~ Aparato segdn las reivindicaciones anteriocres,
caracterizado porque dichos medios para mantener separa =
das entre si a dichas supe;ficias para embuticidn incluysn
medios de pistén empujados por fliido soportados por di-
chos primsros medios de soporte y que actlan contra Aichos
medios de asiento de embuticidn paré empujar a dichos me;
dios de ssiento de embuticidn hacia dichos medios de tro-
quel.

8,~ Aparato de acuerdo con las reivindicaciones =’
anteriores, caracterizado’porque dichoé‘medius de tope in
cluyen sapigas scbre dichos medics de asiento de embuti =
cién pera aplicarse al lado correspondiente .de dicha cha=-
pa y limitar el movimiento de dichos medios de asiento de

embuticidn con dichos primeros medics de soporte en la di

reccidn hacia dichos medios de troquel y psra provocer mo-
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4

vimiento de dichos medios de asisntc de embuticidn con re-

lacion & dichos primeros medios de soporte contra el empu-

je de dichos medios de pistdn,
A 9,- Aparato, segin reivindicaciones anteriores, ca=-
racterizado porque comprsnde piimeros medios de soporte, sg
gundos medios de soporte susceptibles de moverse alterna-
tivamente con relacidén a dichos primeros medios de soporte
entre una primera posicifn separada de dichos primeros me-
dios de soporte y una segunda posicidén més proxima e dichos
primeros medios de soporte, medios situados sobre dichos -
primeros medios de soporte qué poroporcionan un troguel de
embuticidn anular, una primera superficie para embuticidn
que se extiende radiaslmente desde aqqél y un filo de corte
anular, un asiento de embuticidn anular sobre dichos segun-
dos medios de soporte que tienen una segunda superficie pg

ra embuticidn, enfrenteda a dicha primera superficie para

+ 7

embuticidn, medios que montan dicho asiento de emEutic on
sobre dichos segundos medios de soporte para moverss junto
con ellos y para moverse alternativamente con relaciodn a
ellos en la direccidn entre dichas primers y segunda supeg
ficies para embuticidn, medios que empujan a dicho asiento
de embuticidn hacia dicha primera suﬁerficie para.embuti~
cidn, un cortedor anular fijado sobre diéhos sagundos me=
dios de soports contra movimienta con ralaciﬁn»a ellos, -
siendo susceptible de coopersr diche cortador con dicho =~

filo de corte para cortar une pisze en bruto a partir ds

dicha chapa durante el movimiento de dichos segundos medios
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de soporte desde dicha primera posicidn & dicha segunda pg
siciénm, apli;éndose réspectivamente . ladds’opuastos de di
cha pieza en bruto dichas primera y segunda superficies para
embuticidn, un martinete suscebtibls de cobperar con dicho
troquel de'embuticién pars conformar dicha pieza en bruto

a una cdnfiguracién embhutida, medios.para mover alternati=~
vamente a dicho martinete y & dichos segundos medios de sp
porfe con relacidtn a dichos primeros medios de soports, vy

medios para mantener a dichas primera y segunda superficies

-para embuticién separadas entre si en una distancia fija ~

durante la conformacidén de dicha pieza en hruto, -incluyen-
do dichos medios mencionados en Gltimo término unos medios
interconectados con dicho asiento de embuticidén para apli-

.3

carse al lasdo correspondiente de dicha chapa y detener el

‘movimiento de dicho asiento de embuticidn con dichos segup

dos medios de soporte antes de que dichos sesgundos medios
de soporte alﬁancaﬁ dicha segunda, posicidn,

10.- Aparato, segln reivindiceciones anteriores,-
caracterizado porque dichos medios intsrconectados con di
cho asisnto de embuticidn son una pluralidéd de espigas =
distanciadas ent%e si circunferencialmente, colocadas ra-
dialmente hacia.fuers de dicho filo de corte.

1l.~ Aparato, ssgln reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque dichos medios mencionadus-en_ﬁltima
término, incluyen ademds una corrsspondiente pluralidad ‘de

gspigas sobre dicho primer miembro de soporte, colocadas

‘ppuestamente a dichas espigas interconectadas con dicho..-
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asiento de embuticidn. '

12.,~ Aparato, segin reivindicaciones anterinres,
caracterizado porque dichos medios que empujan a dicho asign
to de embuticidn incluyen madios'neuméticos dé pistén y ci~-
lindroe que incluyen medios de cilindro montados sobre dichos
segundos medios de soporte para moverse con ellos y medios
de pistdn en dichos medios de cilindro e interconsectados con

. 7

dicho asiento de embuticion,

13.~ Aparato, segin reivindicaciones anteriores,—-
ceracterizado porque dichos medios que empujaﬁ a dicho asien
to de embuticidn incluyeﬁ medios neumdticos de piston y ci-
lindro que incluyen medios de cilindro montados sobre dichos
sequndos medios de soporte paras moverse con ellos y medios
de pistdn en dichos medios de cilindro e interconectados -~
con dicho asiento de embuticidn.

l4,- Aparato, seglin reivindicaciones anteriores,~’
caracterizado porque dichos segundos medios de soporte eg
tan verticalmente por encima de dichos primgros wedios de
soporte, incluyendo dichos medios para mover alternativa =
mente a dichos medios de martinete y a dichos segundos me-
dios de soporte, un &rbol ciglieffal por debajo de dichos pri
meros medios de soporte y medios de leva y seguidor, qus -
interconectan a dicho &arbol cigﬁeﬁal.y a dichos segundos -
medios de soporte.

15,- Aparato, segln reivindicaciones anteriores,=
caracterizado porque dichos medios para mover alternativa=

merite @ dichos medios de martinete y a dichos segundos me=~ -
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dios de soporte inecluyen ademds unos tercercs medics de so-

porte susceptibles de moverse alternativamente con relacidn

a dichos primeros y segundos medios de soporte, estando mon

tado dicho marfinete sobre dichos terceros medios de sopor-
te, y en que dichos medios de barra de conexidn interconec-
tan a dicho arbol cigiiefal y a dichos terceros medios de sQ
porte,

16.- Aparato, segln reivindicaciones snteriores, -
caracterizado porque dichos medios intercbnectadbs con di=
cho ssiento de smbuticidn son una pluralidad de espigas dig
tanciadas entre si cirecunferencialmente colucadQS'radiél-
mente hacis fuera desde dicho filo de corte.

17.~ Aparato, segln reiv;ndicacionas anterioreé, -
caracterizado porque dichcé medios mencionados en Oltimo -
término incluysﬁ ademés ung correspondiente pluralidad de -
espigas sobre dicho primer miembro de soporte, colacadas -
ocpusstamente con respecto a dichas espigas interconectadas
con dicho ssiento de embuticidn., .

18.~ Aparato, segln reivindicaciones anteriores, -
caracterizado porque dichos medios que emﬁujan a dichq T
asiento de embuticidén incluyen medioé nguméticos de ﬁistén
y eilindro, los cuales incluyen medios de cilindro montados
sobre dichos segundos medios de soporte psra moverse con -~
ellos y mediaos de pistdn en dichos mediocs de éi;indro in -

terconectados con dicho asiento de embuticidn.

9.- "APARATO PARA PRODUCIR ARTICULOS MOLDEADDS -
UTICIDN", |
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Tal como se describe y reivindica en la presente
Memoria Descriptiva, que consta de treinta y seis hojas =
escritas a méquina por una sola cara y de sus correspon =

dientes dibujos.
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