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El invento se refiere a un procedimiento de embuti--
cién profunda para 1a'fabricaci6n de wn reciﬁiente de alu
ninio g artif de una pieza a embutir plana as{ como a un
dispositivo para la realizacién del procedimiento.

En/la técnica de embubicién profunda son comnocidos -
diferentes procedimientos especiales mediante los que se
pueden lalcanzar en una carrera Gtil de la prensa unas re-
laciories de embuticidén de /ég = 2. Estos son el procedi-
miento "Auble" (procedimiento de varias etapas), elwp:?cg
dimientp simulténeo, la embuticiln profunda invertidd y -
la embuticién profunda sucesiva., ,;,a

Podos estos procedimientos de embuticidn pfofuh@é”~-
muestran 1a;desventaja de gque las herramientas necesarias
para la realizacién del procedimiento, condicionado por -
los dos pasos del procedimienté uo a continuacién del -~
otro, necesitan prensas con carreras muy grsndes. Ia fa-
bricacién de wna lata de 70 mm de profundidad condiciona,
por ejemplo, una carrera minima de la prehsa en el primer
paso de 60 ﬁm, en el segundo paso de 70 mm, para la aper-
ture de la herramienta para realizar la lata 100 mm, es -
decir, en total 230 mm. Las prensas de embuticién profun
da de uso corriente para la fabricacidén de -latas de alu~-
minio muestran por regla general una altura>de-carrera de
140 a 220 mm. Las prensas de embuticién profunda de”este
tipo no pueden ser provistas por ello con herramientas —-
que son necesarias para la fabricacién de latas de ung —-
profundidas de 70 mm. Debe ser utilizads por consiguien-
te una prensa especial que no es. atractiva, sin embargo,
en 1o que respecta a la inversién y al gasto de energfa.

-Ademfs se tiene la desventaja de que en base a la =~
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1 |_gren carrera necesaria para la fabricacién de laias PL O~
furldas de este tipo la velocidad relativa de la corredera
es muy érande, con lo que la herramiente de embuticién —-
profunda esté sometida a un esfuerzo extremadamente gran-
5 de y con ello se acorta su duracién.
| En los procedimientos de embuticién invertida conoci
dos se dobla la pieza a embutir wn 4dngulo de 1800, lo que
hace extrémadamente problemdtica la trensformacién de una
pieza de aluminio esmaltada en lo referente a la permaaen
10 - cia en perfecto estado de la capa de esmalte. _‘qj
l Lo que se propene el invento es evitar las desyénta«
jas mencionadas; e
Bl procedimiento segin el invento se caracteriZémpqg
que la pieza a embutir se embute en un primer movimiento
15 para formar una pieza elemental o en bruto cilindrica del
recipiente y se lleva a su forma definitiva en un movimien
to o paso contrario sin cambiar la situacién de la super-
ficie interior ni la exterior de la piezé en bruto y el -
dispositivo para la realizacibén del procedimiento se ca--—
20 racteriza porque hay dos machos desplazables telescépica=-
mente uno dentro del otro con las carreras utiles de sen~
tidos opuestos, entre los que se ha dispuesto, como mini-
mo, una barra de embuticién, 7
" Con ello se puede disminuir la altura de construccién
25 | de herramientas de doble movimiento, de manera gue se pue
den utilizar prensas de embuticién profunda de uso corrien
te. ILa carrera de la prensa puede ser con ello mis cor--
. ta, de manera que se pueden hacer funcionar herramientas
con una cadencia mayor sin que sufra por ello la durabili
30 ded de estas herramientas. El material a trabajar puede

4
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1 . sexr doblado también en cada caso s6lo un dngulo de 90° en
\ Veé de 180°.
' Débido a que la situacién de la supepficie interna y
de la superficie externa de la piezz en bruto permenece -
5 inveriable durante la realizacién del movimiento contra--
| rio en contraposicién a.la embuticién profunda invertida
conocida; en la que tiene lugar la inversién de la direc-
- eidén del movimiento del material, se puede trabajar en es
tas circunstancias un producto semimenufacturado esmalta~
10 - do. En la pieza en bruto del recipiente que se prodypé -
coﬁ el primer movimiento hay wma cara externa del reéir-—
piente y una cara interna del recipiente. Durante el se-
gundo movimiento o paso permanecen la cara externa del re
cipiente y.la cara interna del reéipiente en su posicién,
15 es decir, la cara externa de la pieza en bruto del rgoi--
piente se transforma en la cara externa del producto defi
nitivo y la 6ara interna de la pieza en bruto del recipien
te seﬁtransforma en la cara interna del producto definiti
voe. IEn un procedimiento de embuticién invertida ooﬁocido
20 se transforma notoriamente la cara externa de la pieza en
| bruto en la cara interna del producto definitivo, por - - |
ejemplo, de un recipiente, y respectivamente la cara in--
terna de la pieza en brutoc en la cara externa del produc~-
to definitivo.
?5 . A continuacién se explica mds detalladamente, a modo
de ejemplo, el objeto del invento con ayuds de los dibu--
jose . “
Las figuras 1-4 muestran un corte a través de una he |
rramienta cuya posicién se muestra en cuatro pasos de trQ'

30 bajo que tienélugaENQOacontinuacién de otro.

+
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En la figura 1 se muestra una herramientg de embuti-~
cién profunda para latas de aluminio que se designa en ge
neral coh la cifra 1 de referencia. Ia herramienta 1 se
muestra jen aguella posicibén en la que se ha introducido -
una nueva pieza 2 a embutir, una chapa de aluminio o un -~
disco, en la herramienta 1 para su transformacién subsi--
guientJ.- - ' '

La herramienta muestra un macho 3 en forma de mangui
t0 que eété unido fijamente con las partes restanter.ds -
1la herramienta a un bastidor 4 y 22, por ejemplo a uw blo
que cortador o un soporte de columnas mediante una uniéﬁ
roscada. Este bastidor 4 esti accionado por uma prensa -
de embuticién profunda, y estd por lo tanto sometido a —-

una presibn P En el macho 3 en forma de manguito £6 ha

dispuesto un ilemento de,retenéidn 5 en forma de cubefé -
que es desplazable en direccién axial y que estd sometido
e la presién P3 por medio de un 1{quidos Como se descri~
be més adelante, el elemento de retencidn 5 sirve también
como matriz., EL elemento de retencidn 5 estd hermética--—
mente‘cerfado mediante una junta circular 7 insertada en
una ranura 6 respecto de la pared interior 8 del macho 3
en forma de manguito. Ademés se han formado en la pared
del macho varios agujeros 9 de ventilacién y de salida.
Fn el bastidor 4 hay wn taladro pasante cenbral 10 que =
constituye:un paso para el 1fgquido sometido a la presién
P3, mediante el cual se presiona el elemento de retencién
5« El macho 3 con forma de manguito estd guiado de una -
maners conocida en un soporte de columnas no representa-——
80.. Adicionalmente se ha dibujado un anillo 11 que es el

separador para la reja de estampacién,
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‘de manguito, una escotedura anular 19. .
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Ademis la herramienta 1 muestra un macho 12 de embu~
ticién fijo. Este macho 12 de embuticién muestra un reba
jo o en%rante 13 en el que esta dispﬁesto un macho 14 de
embuticién, cuyo vistago 15 estd dispuesto en la parte in
ferior 16 del macho 12 de embuticién.

" Un anillo 17 de embuticién estd dispuesto frente a -
ia cara frontal del macho 3 en forma de manguito. En el
borde interno del anillo de embuticién hay formadsa ung --
ufia 18, Frente a la ufia 18 hay, en el macho 3 en forma -

PR

El anillo 17 de embuticibn estd wnido mediante“ﬁéstg

gos 20 con un pistén anular 21 de un cojin de embutiéién

no representado con detalle. Sobre este pistén 21 actda

uny presién P2 de un lfquido sometido a presién. Los vés
tagos estén guiados en una placa 22 y el anillo 17 de eme
buticidn esté guiado por un lado en el macho 12 de ambuti

cién y por otro lado en una caja’ 23 gque estd wnida connlé

placa 22. A la caja 23 estd unida una matriz de corte -

24,

La embuticién profunda se realiza entonces mediante
la heframiente 1 como sigue. .

frimeramente se corta una pieza 2 a embutir entre el
macho de corte 3 y la matriz de corte 24. Al mismo tiem-
po se sitia el anillo 11 sobre el anillo 24 y el eleménto
de retencién 5 es presionado contra la pieza 2 a embutir
por medio del 1fquido bajo la presién P3 que actda sobre
él. A continuacién se hace descender el macho 3 con fore
ma de manguito en la direccién sefialada en la figura 2 me

diante la flecha A. Para ello se gumenta la presién Pl,

como fuerza de la prensa, hasta que sobrepasa a la presién
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| P2, (Con elle se presions también la pieza 2 a embubtir ~-
codtra su superficie de apoyo, mediante lo cual da comien
%o el p?imer movimiento o paso. Durante éste permanccen
el elemento de retencién 5 y el macho 14 de embuticién in
méviles. Asi pués, se embute la pared 25 de la pieza ele
mental o en bruto del recipiente, gque muestra una forma -
cilfndrica. Poco antes de que el macho 3 en forma de man
guito -alcance su posicién final, empieza a moverse el ma-
cho 14 de embuticibén en la direccién de la flecha B-cortra
la presién P3 en la direccibn opuesta al védstago o qg;?eu
dera de la prensa y penetra en la matriz 5. La velocidad
del macho 14 de embuticién que se mueve hacia arriba ‘es -
mayor gue la velocidad del macho 3 en forma de mangui%b -
que se mueve hacia abéjo. En el presente ejemplo de- réa=-
lizacidén la proporcién de velocidades es de 4:1. La cha-
pa de la pieza en bruto del recipiente se embute asf{ ha--
cia afriba y forma con ello un recipiente en forma de co-
no truncado. Durante ls ejecucién de este segundo mMOVi-
miento o paso no se apoya la matriz 5, en contraposicién
a las formas de realizacidén conoeidas, en el bastidor 4e
La matriz 5 se mantiene fija, presente en la realizacién,
exclusivamente por medio de la presién P3 ejercida por el
1fquido contra las fuerzas procedentes del macho 14 de em
buticién y de la deformacién del metal, que actdan hacia
arriba. Cuando alcanza la prensa el punto muerto inferior
el -elemento de retencidén que forma la matriz se aplica -
al bastidor 4.

En la figura 4 se muestra la Gltima etapa de trabajo;
Aqul se mueve el macho 3 en la dirececién de la flecha € ~

otra vez hacia arriba. Ia ufia 18 agarra el borde 25 de -
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/ : : :
~la lata 2 para formar, cooperando con la escotadura 19 un

borde arrollado 26. Mientras tanto ha_retrocedido ahora
el macﬁo 3 a su posicidén de partida. VEl macho 14 de embu
ticifn se metibé otra vez durante la carrera hacia arriba
eni el hueco interno 13 del macho 12 de embuticién, pudién
dose sacar el producto acabado.

En los dibujos puede verse que durante la embuticién

no se ‘dobla en ningin punto la pleza 2 a embutmr un éngu—

lo de 180°. Esta se dobla como méxlmo un ingulo .de- 90 .

Esto'quiere decir que se puede t“aba;ar tamblén una yieza
2 a embutir que lleve una caps de esmalte 311 que se dﬁte
riore la capa de esmalte a causa de un plegado exces;vo,

formindose, por ejemplo, poros en la capa de esmalte. As{

mismo puede verse que la caja, el macho y con ello toda -

la alturg de construccidn de la hnrramlenta es pequona, -
de manera que se puede disponer en prenuas de uso corrien
‘e, '

t
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REIVINDICACIONES

.

Los puntos de invencidn propia ¥y nueva, que se pre--
sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente
de Invencién en Espafla, por VEINTE afios, son log que B¢ -
recogen en las reivindicaciones siguientes: .

l2,~ Un procedimiento de embuticién profunda méjbfa—
do para la fabricacién de un recipiente de aluminio a pax
tir de una pieza a embutir plana, caracterizado porcusz la
pieza a embutir se embute en wn primer movimiento ovpaéo
hasta formar una pieza en brulo o elemental de recipiente,
cilindrica, y,,siy cambiar la situacidén de las superfiries
interna y externa de la pieza en brubto, se lleva a su fog
ma definitiva mediante un movimiento contrario.

28,- Un procedimiento segin la reivindicacién 1&; ea
racterizado porque el movimiento contrario se realiza con
una velocidad de avance mayor que el primer movimiento.

32,~ Un dispositivo de embuticidén profunda para la -
fabricacién de un recipiente de gluminio a partir de una
pieza @ embutir plana, caracterizado porque hay dos machos
desplazables uno dentro del ofro en forma telescédpica con
carreras Utliles dirigidas en sentidos contrarios, entre =
los que se ha dispuesto, como minimo, una barra de embuti
cién., .

48 ,~ Un dispositivo segin la reivindicacidn 32, ca—=
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1 - racterizado porque hay tres barras de embuticién concén--
trigas de las cuales dos estdn subordinadas a un macho.
5éé- Un dispositivo segin la reivindicacién 32, carac
terizado porque un macho es de formé de manguito y es des
.5 plazablé telescépicamente sobre un macho de embuticién fi
jo para embutir una parte del borde de una pieza a embu=——
tir situada sobre el macho de embuticién entre la envoltu
ra infterior del macho y la envoltura exterior del macho =
de embuticién, sirviendo el borde interno del macho de em
10 buticidn como barra de embuticién, y porque el otro ma&ho
"estd rodeado concénitricamente por el macho de embutiéiﬁn.
62,- Un dispositivo segin la reivindicaciédn 5, éarag
terizado por un elemento de retencién desplazable quefes
guiado por el macho en forma de manguito que lo rodea.con
R céntricamente ¥y estando determinado el elemento de reten-~
cibén para presionar la pieza a embutir durante la carfera
til del macho en forma de manguito contra el macho qé em
buticién. 2 ”
72, Un dispositivo segin la reivindicacién 62, ca~-
20 | racterizado porque el elemento de retencién tiene forma -
de cubeta y sirve como matriz, mientras que el otro macho
© es desplaza'ble’ durante el movimiento contrario en el hueco
interior del élemento de retencién.
' 82,~ Un ﬁrocedimiento de embuticién a profundidad Qg
é5 ra la fabricacién de un recipiente de aluminio‘a partif -
de una pieza a embutir plana, caracterizado porque la pie
za a embutir se embute en un primer movimiento o paso for
mandp una pieza en bruto de recipiente cilindrica por me-
dio de dos machos encajables telescOpicamente uno dentro

30 del otro con las carreras Utiles dirigidas en sentidos -

31078
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- opuestos, entire los cuales se ha dispuesto al menos una -

barra de embuticién y porque se lleva a su forma definiti
va, siﬁ cambiar la situvacién de las superficies interior
Y extefior de la pieza en bruto, mediante un movimiento -~
de. sentido contrario.

98,~ Un procedimiento segin la reivindicacién 82, ca
racterizado porgue un macho tiene forma de manguito y es
desplazavle telescbpicamente sobre un macho de embuticidn

fijo pars embutir en un primer movimiento una parte del -

borde de una pieza a embutir situads sobre el macho de eg'

buticibén y porque el movimiento contrario da comienzo des

pués de que termina el primer movimiento, aunque antes-de

que el macho en forma de manguito alcance su posiciéh de

punto muerto inferior, .

102.~- Un procedimiento segin la reivindicacién-82; -
caracterizado porque durante la ejecucibn del primeruﬁ§vi
mienpp y del movimiento contrario permanece fijo wn ani--
llo de.embuticiéﬁ dispuesto concéniricamente entre ioé —
dos machos y porque en vez de €1l se mueve uno de 1los mam-
chos de embuticidn,

112,~ Un procedimiento segin la reivindicacién 82, -
caracterizado porque un macho tiene forma de manguito y =~
eg desplazable sobre un macho de embuticién que se intro-
duce durante el movimiento contrario en un elemento de re
tencibn formado como una matriz y que es mantenido fijo -
por un liquido a presién contra la accibén de la fuerza -—-
del macho de embuticidn, ‘

128,.~ Un procedimiento segin la reivindicacién 88, -
caracterizado porque el movimientc contrario se ejecuta -

con unha velocidad mayor que el primer movimiento.
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132,~ Un procedimiento segin la reivindicacién 82, -

os va en sentido contrario a la dir@ecién de la -

—

de la prensa de embuticibén profunda.

carrera/
148,- "UN PROCEDIMIENTO DE EMBUTICION PROFUNDA MEJO-

RADO", R
Tél y-como se ha descrito en'la Memoria gue antecede,
representado en los dibujos que se acompafian y para los -
fines que se han especificado. o

Esta Memoria consta de once hojas escritas a miquina

Por una sola carae.

Fernando d=-Eizeliuru
Pmﬂ%kh{ :

T )
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