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"Una maquina de sistema perfeccionado para tradajos

de forja".

Solicitantes: FORD YOTOR C2 Ltd., residentes en- N2 88,

Regent Street, Iondres, Inglaterra.

La finglidad Ael presente invento es establecer

un sistema perfeccionado de forja, gue consiste en

fundir primeramente plantillas o piezas lisas individuaies

para la forja en moldes permane~tes por medio del procedi-
He miento continuoc, en trasladar luego las plantillas a una

mdquina de recortar y en forjarlas luego en una prensa

de forja, realizindose las operaciones del recortado

y forjado con el calor de fundicidén primitivo gue tienen

las plantillas mismas, todo ello por medio de una miquina
10, destinada a la formacién de plantillas de forja, susceptible

de funcionar automaticamente, mAquina que requiere muy

poca vigilancia ¢ cuidado para su manejo, con lo cual

resulta el coste de cada plantilla suelta relativamente

peai efio.

15, Otro de los fines del invento es realizar, en
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combinacidn con ls antedicha mAquina, medios para graduar
el peso de las plantillas para ls forja, con objeto de
que tengan sensiblemente el mismo peso jue la pieza forjada
acabada, pues de esta manera resultard muy escasa merma
o pérdida por efecto de fogonazos al ser forjadas dichas
plezas.

Nuestra maguina de forja de sistema perfeccionado,
consiste en un par de cadenas transportadoras continuss
en las que van sujetos unos moldes de enfriamiento.

Una de las caracteristicas importantes de esta miquina

es la disposicifn de que esta dotada para ir conduciendo
los moldes en sentido ascendente sobre un plano inclinado,
y en irlos llenando &e metal en fusidén mientras van
remontando dicho plano inclinado. Ademés, cads molde

vA provisto de uns espita o boquilla de rebosamiento
colocada directamente por encima del molde inmediato
siguiente, de tai suerte que el nivel del metal en fusidn
en los moldes quede perfectamente 1iguaslado, cuslesquiera
que Sean las cantidades de metal oue se derraman en cada
molie de ror sf.

Junto s la parte inclinada de la mAquina hay
dispuesto un cazo para ir trasladando el metal hecho
caldo, desde un convertidor, wun horno de cuba o cualquier
otra procedencia, e irlo volcando, de manera que 2l metal
8¢ vaya vaciando en los moldes. Tn el cerco de cada molde
hay formada una canal para que el metal sobrante pueda
ir corriéndose por dicha canal y guadar depogitado en el
molde de hay por debajo; en estas condiciones, las
prlantillas o piezas Je metal resultan de un sspesor uniforme
aun cuando pudiera variar el derrame de metal del cpzo.

Las mAquinas ordinarias o corrientes para la
fundicibn de lingote no responden satisfactoriamente
para la produccidn de plantillas de forja, en razdén a que
los lingotes que en ellas se obtienen tienen muchas

variacienes de peso. T¥n efecto, claramente se comprenderd
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que si el peso de determinados lingotes es menor oue el
peso de la pieza de forja acabada no habri bastante metal
para completar ésta, como asimismo, si el peso de otros
lingotes excede con mucho del peso de la forja acabada,

. 55, la pérdida de metal por sefecto de rebaba puede muy
bien hacer desaparecer lg utilidad o ventaja que se
obtiene mediante 2l empleo de este procedimiento de
forja directo. Otro de los inconvenientes que resultan
del empleo de lingotes excesivamente pesados, obedece a

60. que el exceso de metal tiene que ser expelidg;entre las
matrices. Tste metal expelido forma una gran cantidad
de rebaba entre las matrices, la cual se enfria
répidamente debido a lo endeble de su seccibn, y a veces
es suficiente para destrulr la prensa de forja. Ia

65 ventaja de la md~uina de los solicitantes sobre la
mAquina de fundir lingotes de tipo corriente, es
principalmente la de que se obtienen con ella plantillas
de forjz uniformes.

Con estos y otros fines, nuestro invento consgiste

70. en la disposicidn, construccidén y combinacidén de los
varios Organos y elementos de nuestrc aparato perfeccionado
segun se describe en la presente memoria, se puntualiza
en las reivindicaciones del final y se representa en
los dibujos que se acompafian, en log cuales:

75. La Fig. 1 muestra un alzado lateral de las
prensas de forja y de nuestra mAguina perfeccionads para
formar las plantillas de forjae.

La Fig. 2 es un corte a escala ampliada tomado
por la linea 2-2 de la Pig. 1l.

80. La Pig. 3 es un corte vertical central del cazo
y de 1la mAquina de vaciado que se ven en la Pig. 1.

La Fig. 4 es una vista a escals ampliada de
aquella parte de la miquina en que Se inviertsn los
moldes, yendo una parte d4e la méd uina representada en

85, corte para que pueda apreciarse mejor la disposicién
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La Fig. 5 es una vista por encima de uno Jde los

constructiva.

moldes retirado de la cadena transportadora, y
‘ La Fig. 6 es un corte por la linea 6-6 de la
. 90. Pig. 5.
Con referencia a la Fig. 1 de los dibujos en ella
se emplea el niimero de referencia 10 para indicar un cazo
0 caldero que se utiliza para llevar el metal en fusién
a la midquina donde se forman las plantillas que han de

95. ser forjadas. Del lado del cazo sobresalen dos mufiones
11 de manera que pueda el cazo ser llevado al horno
y traido de él. %1 cazo 10 tiene un pié o montante 12
para su sostén. Del cazo o caldera sobresalen unas
orejas apropiadas 14 y 15 que cooperan con unos encajes o

100. hembrillas 13 y 16, respectivamente, formados en el pie
12. Un tornillo 54 coopera con una saliente del cazo,

\ con objeto de que el operario pueda levantar el cazo
alrededor de las orejas 14, elevando el tornillo.
Al ser elevado de este modo el cazo, el metal que

105. contiene ge vaci{a por una espita situada junto a las
orejas 14. Bn caso de conveniencia el cazo 10 y su
pié 12 se podrfn reemplazar por un horno de béscula,

0 bien disponer el cazo 10 de modo que Se pueda cargar
sin retirarle del aparato.

110. Refiriéndonos a ora al transportador cont{nuo
de los moldes, un eabecero 17 forma la parte del frente
de la mAquina y tiene una via inclinada 56 cont{gua
al cazo 10. Un par 4e ruedas de cadena 18 véan sujetas
a un 4rbol 19 yendo éste montado a rotacidn en 1a

115, parte inferior delantera del cabecero 17. Un sgegundo
par de 7ruedas de cadena 20 va sujeto de anfloga
menera a un arbol 21, revolucionando este segundo &rbol
en la parte alta de 17 y 2 continuacidn del 4rbol 19. ILa
via o pists 56 se prolonga Aescribiendo una trayectoria

120. tangencial entre estos pares de ruedas Ae cadena.
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Un par de vias transportadoras horizontales,
congistentes en una via superior 22 y una via inferior 23
Se, prolongan desde la parte posterior del cabscero 17
h;éta un soporte posterior 24. Varios caballetes 25
girven de sostén a las partes intermedias de las vias 22
y 23. |

Un par de ruedas de cadena de transmisién (no
representadas en el dibujo) véan calzadas en un arbol 26
cue revoluciona en el goporte trasero 24, siendo dichas
ruedas accionadas, a su vez, por el intermedio de un
engranaje desmultiplicador apropiado y desde un
electro-motor 27. Un par de cadenas transportadoras 28
pasan alrededor de los tres pares de ruedas de cadena,
empledndose la via superior 22 y la vi{a inferior 23 para
tirar de la cadena y hacerls volver, respectivamente.

Un eslabdn 8i y otro no de estas cadenas 28
tiene un soporte-cojinete 29 que v4 provisto de una tapa
giratoria amovible 30. Un molde o coquilla 32, representado
en las Figs. 5 y 6 va provisto de un par de nuiiones 31
que sobresalen de cada uno de sus lados, revolucionando
estos mufiones en cada uno de los pares de cojinetes 29
que hay formados en las cadenas 28. 7¥n cada molde hay
formada una depresidn cénica 57 y en ella hay practicada
ung can~l de derrame o 9alida 33 para cue pueda salir
por ella cualguier exceso de metal en fusibn y caer
en el molde que hay por debajo. Tn los moldes hay
dispuesto un mandil 34 gque se extiende en sentido
vertical y estd destinado a encauzar el chorro de
metal.

Fn la Fig. 2 va representado un corte transversal
t{pico a través de la via superior 22. Un par de
canales 35 que se prolongan en sentido longitudinal unen
log caballetes 25 por su extremidad superior. T®Entre los
piés derecl:os individuales de los caballetes van sujetos

unos barrotes transversales 36, y un var e canales
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longitudinales 22, que van sujetas a estos elemeﬁ%&émﬂ
transversales 36 constituyen 1ia via superior 22. Hay un
par de 7rodillos 37 oue revolucionan en los gorrones 31
eﬁ%re los cojinetes 29 y los moldes propiamente dichos,

160. rodando dichos rodilios sobre los bordes superiores de las
canaleg 22, pars sostener los moldes y las cadsnas
transportadoras. Con el fin de contribuir a dar mayor
rigidez al conjunto unos angulos o escuadras unen las
partes superiores de 1os cabalietes entre sf, extendidndose

165. entre estas escuadras unos tirantes o barras de unidn 38.
Hay un par de barras-guias longitudinales 39 que van
embragadas desde por debajo de la cara inferior de los
tirantes 38 y cooperan con las carzs superiores de los
moldes 32 para asegurar el mantenimiento de estos en

170. posicién vertical durante su recorrido por la via o
pista superior 22.

La v{a inferior 23 vA instalada sobre los caballetes
de andloga manera. Una parte de esta via que es la situada
junto al cabecero 17, ha sido suprimida con el fin de

175, que la cedena transportsdora pueda pender entre el extremo
de csta via y el éabecero 17. Del cabecero 17 se prolongan
unas pestafias o bridas 59 gue sirven de grfias y van
dispuestas de modo que eleven la extremidad delantera de
esta parte floja de la cadena. Al empezar a montar el

180. aparato se coloca la cadena transportadora de modo que
quede en tensidn alrededor de las tres ruedas de cadena
descritas. Cuando el aparato ha estado funcionando algin
tiempo los moldes se recalientan y se calientan, por
lo tanto, las cadenas que hay inmediatas 2 ellos. Ta

185. dilatacidn de la ca’dena por efecto de este aumento de
temperatura es compensada por la distensién que se produce
en las cadenag entre la extremidad de la via inferior 23
y les bridas 59.

Por debajo de lamarte distendida de las cadenas

190. transportndoras y de los mcldes hay colocados unos quemadores
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de gas de caldeo prévio 55, destinados a calentar los
moldes antes de verter en slios el metal, evitando de
ggte modo que se solidifiquen prematuramente las
plantilias de forja. _

En la Tig. 4 vin representados los medios para
invertir o volcar los moldes y Sacar de ellos las plantillas
de forja durante su paso a lo largo de la via superior 22.
Ya hemos dicho antes, gue durante la mayor parte de su
desplazamiento a lo largo de la via 22, los moldes se
mantienen colocados en posicidén vertical por medio de
las barras-guias 39. Tan pronto como Se solidifican
lag piezas de fundicibn en estos mnldes es conveniente
Sacarlas de ellos para que puedan ser rapidamente

transportadas a las prensas “e recortado y de forja.

Se emplean, pues los siguientes medios para
volcar 1los moldes y para expulsar de elleos las plantillas
de forja +tan pronto como han adquirido estado de solidez.
Entremedias de las canales de la via 23 se extiende un
barrote 40 colocado de modo que tropiece en 81 la parte
inferior de cada molde. Al pasar los moldes por encima
de esta barra dan una vuelta de unos 70 grados préximamente
para quedar colocados de modo que sus superficies planas
superiores tropiecen en las extremidades de las barras
de gufa fijas 41. Un subsiguiente movimiento de la cadena
transpertadora invierte por completo los moldes, de manera

que las superficies planas superiores de estos resbalen
gobre dichas barras en posicidn invertida. De esta manera

los rodillos 37 quedan aliviados del peso de 1los moldes
pudiendo ser estos golpeados ligeramente para que salgan
de ellos las planti.las de forja sin riesgo de que se
cuartéen o agrieten los rodillos.

Tstan tomadas las oportunas disposiciones para
golpear suaverente eé fondo de estos moldes, consistiendo
dichas disposiciones/una especie de balancin 42 que oscila

en un elemento de bastidor 43 por medio de un pivote o
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gorrén 44. ©l bastidor 43 v4 montado a horeajadas en
las escuadras o hierros de éngulo 58 a los cuales v4
sujeto. Uno de los extremos del balancfn 42 tiene una
eitremidad bifurcada 45 que abarca un amortiguador 46 al
230. cual vd sujeto en forma giratoria en 47. Un &rbol transversal
48 revoluciona en unos cojineteas apropiados gue tiene
el bastidor 43 siendo producido su movimiento de rotscidn
por medio de un electro-motor, (no representado en los
didbujos). EL Arbol 48 tiene uns excéntrica 49 que funciona
235, en concierto con un cojinete 50 sujeto a 1s extremidad
guperior del dispositivo amortiguador. Al revolucionar el
Arvol 48 el balancin 42 0o9cila rapidamente alrededor del
gorrén 44. Al pasar los moldes por debajo de la extremidad
exterior del balanc{n 4ste los golpea ligaramente de
manera que se desprendan y caigan de ellos lss plantillags
240. de forja. Tl dispositivo amortiguador 46 parmite efectuar
variagciones en las dimensiones de los moldes.

fay una tolva 51 que v4 cclocada debajo de las
barras 41, de manera que a medida que lag plantillas de
forja van siendo expulsadas de los meldes, puedan caer

245, dentro de dicha tolva y ser transportadas desde &sts a
un canaldn de bajada 52, desde el cual caen en un Segundo
transportador 53. Wote transportador 53 v4 llevando
rdpidamente 1las plantillas junto a las diferentes prensas
de recortado y de forja, de tal suerte que se pilerda muy

250. roco del calor de forja primitivo antes de que las
plantillas resulten del todo forjadas.

En los dibujos vA representads una serie de
prensas de recortado y de forja colocadas Jjunto al
transportador 53, de modo que los operarios que estan

255, cuidando de dichas mfquinas puedan ir rscogiendo las
plantillas calientes, recortandolas y forjandolas, antes
de que desciends lg temperatura deseada vars el forjado.

Fara servirse del aparato se pone el transportador
en movimiento y se encienden los quemadores 55. Cuando los

260. moldes han alcanzado una temperatura bvastante elevada ge
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empieza el colado del metal y Se deposita el cazo o caldero
10 en su pié 12 por medio de una gria mévil. Despuds se
eleva la extremidad posterior del cazo por medio del t ornillo
541 alrededor del pivote 14, para que el metal que contiene
se derrame en los moldes 32 que vAn pasando junto a la

espita del cazo. Como quiera que cada molde se llena

hasta rebosar, el metal sobrante se corre por las canales

33 y cae en el molde inferior inmediato, manteniéndose

as{ un tamafio uniforme de plantilla de forja y evitandose
desperdicic de metal.

Ia funcién primerdial de este aparato es evitar
la colada o derrame desigual del metal en fusibn, cosa que
ocurre gensralmente cuando el metal se va echando
cont{nuamente de un cazo o caldero, para que no influya
en el tamafio de las plantillas de forja asi producidas.

Después de llenados los moldes son elevados y van
pasando por encime de las ruedas de cadena 20 y a lo
largo de la via 22. C(Cuando llegan junto al dispogitivo
percutor que los golpea ligeramente los moldes se
invierten o vuelcan y salen despedidas de ellos las
plantillas. Después los moldes son arrastrados mis
alld para recibir una rociada de solucidén de cal, y vuelven
por la via inferior 23 a pasar pcr debajo de la rueda
de cadena 18. Ias plantillas de forja se van depositando
en un dispositivo transportador 53 que las v4 llevando
junte a las mdquinas o prensas de recortado y de forja.

Ia mazsrota que normalmante se alcja en la canal 332 es
arrancada al efectuarse el recortado. Tan pronto como
quedan las plantillas recortadas son colocadas en la
prengsa de forja donde se las forja a la forma deseada.

Entre las muchas veutajas que se derivan del empleo
de nuestro dispositivo perfeccionado haremos resaltar la de
que las plantillas de forja se obtienen tan solo a una parte
del coste del procedimiento de laminado corriente. Ademis,

el calor prrimitivo gue encierran las plantillas por su
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fundicidn es aprovechado para forjarlas, asi es que desde este
punto de vista tambien se logra una gran economia.

Por filtimo, se obtienen plantillas de forja de un tamafio
uﬁiforme, siendo el tama?o lo suficientemente preciso para

300. realizar el forjado sin dejar rebabas que pudieran causar
grave dafio a las matrices o sstampas.

Fueden, como es consiguiente, introducirse modifice-
ciones en la disposicidn constructiva y en la combinacién
de los diversosg Srganos y elemsntos que integran nuestro

305. aparato perfeccionado, sin apartarse por ello del espiritu
del invento, siendo nuestro propdsito que en las
reivindicaciones del final gqueden comprendidas aquellas
variaciones gque razonablemente entren en el alcance 4de
las mismas.

310, N 0 T A.
Habiendo ya descrito asmpliamente la naturaleza

de nuestro invento, asi como la manera de llevarlo a la
préctica, debemos hacer constar que las disposiciones
anteriormente descritas son gugceptibles de ligeras

315, nodificaciones de detalle, sin que se altere el principio
fundamental del invento. Tambien se hace constar que
dicho invento gse refiere a la patente Worte-americana de
fecha 20 de Moviembre de 1929, seofialada con el nifmero de
série 408.637, acogidndose por lo tanto, a los beneficios

320. que conceden los Convenios Internacionales en vigor, y lo
que congtituye la esencia del invento y por lo que solicitamos
paterte de invencidn por veinte afios en ESpafia es por:
"Una méruina de sistema perfeccionado para trabajos de
forja"; caracterizéndose por lo siguiente:

3254 le.= Por el hecho de que en el aparato se funden,
8e recortan y se forjan varias plantillas.

22.= Una maAquina para el forjado de plantillas, en la

que estas son coladas en moldes permanentes, recortandose
luego y forjandolas por dltimo.

330. 3%.= Una miquina para la forja de plantillas en la
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que estas se forman o vacian en moldes permanentes, e

recortindose una parte de las plantillas y forjandolas
por Gltimo.
y 49,= Una miquina pars formar plantillas de forja,
la cual consta de varios moldes para el vaciado de las
plantilles Ae forja, medios para ir Subiendo los moldes por
un plano inclinado, y medios para llenar dichos moldes
de metal 1liquido segun vAn elevdndose por dicho plano.

52.= Una mAquina para formar plantillas de forja,
la cual consta de una cadena tfansportadora que as
portadora de una serie de moldes, medios pars ir
desplazando dicha cadena por un plano inclinado, y medios
para llenar dichos moldes de metal 1l{quido, segfn van
gubiendo por el plano inclinado.

62.= Una mdquina para formar plantillas de forja
la cual consta de un transportador que lleva montados varios
moldes medios pars ir elevando el transportador por un
plano inclinado medios para llenar los moldes de metal
1fquido hasta el rebosamiento, y medios para econducir
el metal que rebosa a los moldes sucesivos.

72.= Una miquina para formar plantillas de forja
la cual comprende una cadena transportadora que lleva
montados varivs moldes, mediosg para guiar dicha cadeng
por un camino que consta de trayectos, uno inclinado y otro
horizontal, medios para llenar Aichos moldes de metsal
en fusidn cuando pasan por el plano ineclinado, y medios
para vaciar los refearidos moldes al pasar por el trayecto
0 plano horizontal.

82.= TUna mdquina para formar plantillas de forja,
la cual comprende medios o elemenios para ir llienando
Sucesivamente una serie o tanda de moldes de metal
liquido de procedencia variable, y medios para igualar la
cantidad de metal, en dichos moldes.

99.= Una miquina para formar plantillas de forja

la cual consta de medios o elementos Para ir llenando unsa
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tanda de moldes con metal en fusidn de procedencig ESPECALMOTL:

variable, teniendo dichos moldes formgsdas unas canales
para que vaya pasando algo del metal de un molde a otro.

} 102.= La mAquina para la forja de plantillas tal
Yy como queda substancislmente descrito y representado en
los dibujos que sé aconpatian.

"Una mdquina de sistema perfeccionado para trabajos

de forja"; tal y como queda substancialmente deserito en
la presente memoria e ilustrado en los dibujos gue se

acomparfian.

©ata memoria consta de doce hojas escritas por una

gola cara.
Madrid, //de moviembre de 1930.

FORD MOTOR COMPANY LIMITED.
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