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LEIIORTa DESCRIFIIVL

La presente invencidn se refiere a un procedimiento
para la chtencidn de herranental de acero de alta resisten—
ciz.,

Los aceros ternarios muy conocidos en la industria
del autowdvil y acreditados por su resistencia, tunto « la

2

rotura como al dessaste, tienen taunblién extraordinsris in-

portancia en la industria de faubricacidn de herrase:tal, co-

L.

mo sucede & las llaves de tuercas, clicates ¥ otrog ditiles,

gue por tener gue ser enpleados wuchas veces en trabujos

1

censitruidas,

gobre acuzllos misnos zcercs de gue

convia e por todos conceptos

1o menos igual, y adn superior, a las de las pleszas de ma-—

guinariz v otras en las que

Los procedimicntoes

una resistencia nor

un recurco suficien-
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su dureza no rebasa de la normael en 2l diagrasa de znfri
miento de lu aleucidn, puesto que las nmencionadas viezig
se obtienen directamente de la estamga, sin tratuniento tér-
mico ulterior.

Sin embargo, en el procedimiento (ue se describe, se

logre gue las piezas estampudas an culiente, « teaperatura
de forju, y dejadas enfriar, pueden adguirir una dureza
conveniente en determinadas partes de su figura, precisamen-—
te en aguellas partes activas.

En el procedimiento gue se explica 4 continuacidn,
se toma cono ejexplo la fabricacidn de unu llave de tuer-

cas recta, dotudz de csbezas con 030 cerrado.
b L9}

Se procede en el acero ternario, o similur, & su for-
la Fforrma

ja en barras sonsiblenente de dimensiones adecuadas a
nedic de la estampa donde se va a forjar.

Cuando se tiene la barrs a temperatura de forja, en

consonuncia con los puntos criticos del diagramu de calenta-

o]

miento del czcero de que se trata, se estampa, en um solo

zolpe, de mameru que el metal se extienda por los huecos del
nolde o estampu, hastae llenarlos con un ligero sobrante o
rebarba.

En el propio molde o estumpa, van colocudos dos
punzones, en los lurares correspondicntes & cada cabhbeza de
la llave, y estos punzones se dejun bajar tun pronto el
metal hu llenado el hueco de la estampan aprovechando el pro-
pio calor de la forja.

Se retira lé pieza de la estanpa ¥y se dejz enfrigr
bajo ceniza., Una vez fria la pieza citada, cuzl es la llave

de tuercas, se somete a un trogueludo en frifo, en una estanpa
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de la forma exacta ¢ la finalg PLOvoca ung

contraceidn radial del metul y una compresidén en lug dos cu—
bezas, siendo esta compresidn lao nds enércsica, por haber
dejado en estas cabezas ulge muyor excesc de metal cue en el

v 'S

resto del cusrpo de la llave.

Lo compresién citada da un grado de weritud al na-

terial, cue 1o hace nds resistente cve si al prorpic metal

se le hubiesge dadeo sclamente =1 térmico norual.

~

Los crificios

N I .
te ¢l paso de punzones

na & comprimirse, dando o

de dicho

de éate, por su zarte intericry o de

sufrird mellc ean =

al dess
3 PR Y :
10 wznocs en l1os de gue

aplicacidn a log

-

estd concitralic 4:

Bl extericr del cucrno de 1u herramnisnta gueds to-
tulnente terninedo <l gzlir de la estamoa, y solamente se
requiere cultar alrins rebarbo gue pudiers galir laterslaen—

e, 3in embliroo, sl se dezeu, lu

simpieando
e los procedimizntos de conclugidn que ce
utilizan corrisntemente en la industriz.

de lausz bocas cerradas de

concluyen con trebilo de pisdra u

déndcles de estu wurera, lo forma

Bl procedimiento emnleado, es couwputible con cunl-

tér=icen necescrios, sesfin la
rc¢ eupleado, debicndc cn Lodo case

al procediriento de obtencidn de

154%5&



v/

10,

15.

25.

N WVEVE

acrivud sesin ge hia explicado cnteriormente

2

Tl inveuntc, dentro de su esencialidad, pusde ger

llevado o la =rdetica en otras verisciones, o« lug cuales
& 7

alecanzard iguclmente 1o proteccidn gue se recaba. Podrd, pures

ser cfectuado con lus tenyeraturas vy tratanisuntos térnicos
ndes convenlentes o lu compogicidn qufmice del ccero y udnli-
carlo a la Tabricacidén de herrsnental diverso, asd como

laves de tuercas, ulicutes y otros sinilures: por entrar

todo dentro del esplritu de las reivindicaciones.

Horow

Hecha la descrip c¢6n del presente irmventoe, se decla-—
ra como nuevas y de propia invencidn, luz zisulentes relvin-
dicaciones: ?

l2.~ Un procediniento pura le obtencidén de Lerrunen-—
tal de acero de alta resigtencia, caracterizado esencialuen-—
te porgre el acero ternario u otro de gue se counstruye el
herramental, se prevpara en forja y seguidamente se estanpa
enn matriz de forno definitiva en un solo golpe, dejando un
exceso de naterisl, del orden de centésimus de nmillaetro,

n el contorno del cuerpo de 1ua herras

excesc en lus cabezas ¢ purtes (ue han de ser activag, reti-
rando Lu pleza estampads uwin caliente y dejdndcla enfriar
hajo cenizi.
Z%,~ Un procediniento sezln la antericr reivindico-
cidn, en el cual, cuxndo la viezs haye de tener en sus cabe-
zag orificliocs, coio por ejeuplo en lag 1lluves de wsuercas de
H IS J

ojoc cerrado, este orificio se punczona desyués del estampado

Py

e



- ® . .

10.

15.

20.

sobre 1o migma estumiu, por medio de punceones auxilicres gue
avrovechun 1u temoeratury de forjd de la piesa.

32,~ Th procedimicnto sestn se viens reivindicande,
en el ¢ue, desyuds de fri., 1. pieza terplida o nb, se lua so-
mete a un golye de estel wdo, en mclde de tumaffo exacto al
definitivo, a fin de procurar una acritud en el cuerpo gue
auriente las caructerfsticas mecénicas del nateriul.

2,~ Un procediniento segfn la reivindicacidén %2, eun

el cual la acritud proporcionada gueda incrementada en las
zonas activas de la piega, debido al exceso del metal indica-
do en la reivindicacién 12,

58,- Un procedimiento gegln viene reivindicdndose,
en el cual los orificios punzonados son pasados por mandriles
duros, de didmetrosescalonados en muy pequefia cantidad, a
fin de que el mandrilado ppoporcione acritud al hueco mencio-
nado, de mucha utilidad cuando se trata de llaves de tuercas
Yy similares.

g&,~- Un procedimiento segin viene reivindicdndose, en

el cual, el cuerpo del herramental counstruldo gueda en su
forma y dimensiones definitives, sin necesidad de trabajo
ulterior, siendo solamente necesario, mediante trabvajo de
giedra u otro, terminar las bocas activas o partes dtiles
del herrauental que se construye.

78 .~ Un procedimiento para la obtencidén de herramen-
tal de acero de alta resistencia,

Segun se describe y reivindica en la presente memoria
descriptiva, gue consta de cinco hojas, folladas y escritas
g mdquina por una sola cara.

liadrid, a 4 de febrero de 1946.-
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