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MEMORTIA VDESCRIPTIV};
sobre:
"Procedimiento para la obtencidén de piezas de

'"trabajo axia lmente simétricas”,

Solicltante: AUGUST S4XER de naclonallded sulza,

domicilisdo en Claridenstr., 20, Thalwil,

Zurich, Sulza,

El objeto del invento se refiere s 1la obtencidn
ge pilezas de trabajo xanuradas axi;lmente simetrices
gQue, como DPOGJCtO termins do, sirven por € jemplo como
machos de terrajar, escarisdores, fresas de msngo o
Se similares, o que se empleah como érboles o ejesg ranurados
y demés cuerpos en_fbrma de ba rra con sececidn a;i&lmenté
gsimétrica, o similares, '
Hesta shora, en la Inmense mesyoria ge 1ds casos,
1ls obtenﬁién de tales pieéas ranuradas ge efectuabs
10. de menera que, desde épocs entigué;‘venia empledndo ge Dor

tredleldn, o ses por forja y fresado. &plicando €l cago



ai e jemplo de un macho de terrejar,pSr lo general se
forjeha por lo tanto primermmerte ¢l perfil exterior. .
Después se fresaban las ren uAras y & continuvcién. 8¢

15, cortate  le rosces Pero tambien se conserva el proceso
Inverso o sea el de cortar primero la roscs y fresar
después la ranure. De cuslguier modo, en este proce-

©  dlmiento se deteriomra la fibrm forjada. Sin emba rgo, si
en tales herramientas se trata de une forms d‘e ranura

20, segun una espiral de paso muy ale rgado, se agra\'ra

~este Inconvenlente porque ls estructura de lss fibme s
de 1 Dieza se corta directamente,
Por ello, pera evitar la desventaja Gltimamente
menclonsde para el curso hellcoldsl de las ranures,

25, ya se han hecho éstas primeremente en direcc 16n. paralels
al ele y después, en calor de forjs, se ha regorecido
€l mengo y con €llo - los salientes entre las ranures,
de modd que ya no es necesario corter las fibraes de
la pieza. Pero con esto se obtlene €l inconveniente

30. de que lag fi’b.r-as de la oleza més ale jadas del eje
ceﬁtr-al se dllatan, con le que precissmente ge alargan
los bordes cortsntes de los futuros pesos de rosca
1o‘que conduceé & uns8 sobrecarge de los mismos,yen clertas
circunstenclas, a lu fomacion de grietaé.

35, Para remediar estos inconvenlentes tambien se ha
propuesto ya hacer las renures ,e specialmente las
renue 8 helicoidsles, en un doble Proceso ge forja
en estampa y efectuar primeramente s0lo uns defomacidn
;ﬁarcial y después ls geformacién finsl en uns segunda

40, estempa . Adui se€ parclben por lo generel desagmdeblen{en te
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las fuentes de errores de le estemps, el caro trabs jo
en dobhle estomps y simils res,
Tamblen se haAdado ya a conocer el modo de hacer
o de trebsjar plezas exclusivsmente con ranuras medien te
45. un proceso en el que herremientas de trata jo en foruma
de punzones estén repertiddas sobre 18 periferis ge

ls pleza en espsclos unifomes y reslizan un movimiento de

3

valvén hscls la plezs en direccidén puramente rsglal ,
estando destinudo un juegp de punzones exclusivamente pars
50. - hacer lss renums, mientms que otro segundo inego ge
punzones que funcione en el mismo proceso tiene or
misién prensar las roscas del macho de terrajar en los
salientes ‘que se hsn formado entre las menurss, Aqui,
los dos juegos de punzones trahejsn alternativamen te, es
55, decir, sl el juego de punzoses,por ejemplo mra las
renures, se mueveé en direccidn s la plezs, entonces
el otro jucgo de punzones, mr ejemplo pam el prenssdo

de l= rosca, se mueve alejéndose de ls pieza,

La »méquins © dlsmwsltivo trebs ju exclusivamente

~
»

0, en estado frio de 1ls plezu, puesto que, sante todo, el

calor de forje ni siquiers aduitirla el prensado de los
msos de¢ rosca. for otm parte, la longitud de los
punzone g8 ha de ser totalmente idénticas 2 1e longitud

de l1ls rosca, puesto Que es Imposible el despla zamiento

65, de 18 plezs ba jo los punzones, Por la misms rezén hay

que impedir por todos los medios el alérgamiento de

la pleza, tods vez que en otro caso ni slquiers seris

posible' prenssr pasos de rosca. Perg €e un hecho

conocldo que todo trabajo trsnsversal ge une bieza 1leva
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unido necesariemente,segun determinadas leyes, un
ala rgamiento, de maners que de aqui se deriva el incon-
veniente de que si, simulténeemente con el ﬁrabajo de
los punzones, no se adoptén medides para 1mredir este
alarge:lento, la rosca ni siquiers puede prenssrse,

Nada de esﬁo modifica tempoco otr® propuesta
que,hediante una forme especisl de las cshezes de los
punzon€és & modo de cufla con flencos en forme de sector,

el movimiento de los juegos de .punzones no se efectye

~alternativamente, sino que, con longitud limitada,

provoce la presion contrs la pieza, tode vez Que tembien

en este ¢cgg0 el alergémiento de la nieza constituye

un ahgolutc impedimento parm el pqrfecto prensado de
los mesos de rosca., Pero en los dos procedimlentos
acabados de mencioner existe todevia otro gren lncon-
veniente, o seé que en hermmientas de slto vendimiento
nl siguiers pueden hscerse lz s renurass, spe rte Ge que
el modermo acerc de trabe jo répido de slta aleacion nil
siquiera puede trabajarse en frio por prensad o forja.
En €l objeto del Invento se truta de un nuevo procedimien-
to que, =i blen semples le e se de formsclon de

las renuras solsmente por punzones en movimiento 18 dial
ge ’va lvén, . traba ja no obstente bajo otros puntos

de viste‘ completamente diferentes y nuevos. &nte todo

ls obtencién del perfll, es decir, de le forma del

~perfil de 1s pleza se efectia con Plena simultsneidad

y sincrénicemente. sobre tods 1s periferia de le misns,

es declr, 81 hecer 128 ranuras no s€ permite al
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nervio una‘ ascensién libre & cue lgul
estos nervios se sornejien ya dursnte 18 construecion,

100. tambien e lo referente s ls limitacion periférica, e
une forms sin pasos de rosce. .El propio vwroceso de
forjs se efectla en calor de forja, de modo que el
mete rial puede obtener de todos mod slfécilmente'r 1s
forma, Otra cerecteristica esencisl consiste ademss

1vs, en Que durante el trabajo tlene lugar une d eformscidn
del material en direccidén sxisl y rwdial, es decir,
resulta de aqui la vents js de que el nroducto finsl
en lu perlferia estd ya terminzdo antes de que los-
nervios sesn slquiera dotados de perfiles especisles.

110. Pe‘ro‘ con el nuevo procedimliento és. uhte todo dable
imprimlr e la »ieza, durante él traba Jo, un movimiento

. | " axial progresivo y un movimiento de glro, mediante
lo cusl se pueden hacer snte todo tsmbilen renurss
de forme helicoldal y por clerto de un modo relstivamen te
115. ‘ muy fécll y sin construcclones especicles de 1 méquina
de ﬁrabajo‘. Con ello, de.sapa recen todas las previsiones
esptcleles, tal como fueron tratace s al principilo, como
especielmente el retorcido de cuerpos con ranures
rectas, mediante procesos de retorcidq, después de haber
120, hecho lés renuras.,
Finalmente se llams ré tamblen ls atencidn sobre
que mediunte empleo de otra camcte‘ristica del invento,
o ses, ﬁo»r eleccién de un didme tro iniciel que se
encuentre entre el perfil final determinado con adleidn ge
: 125. sfiledo y el dsmetro del mmgo, puede logra rse que €1

pe rf 11 sobre las renuras pueda hacerse con shsoluta
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exactitug y 1a altu:r'a"del nervio pueda ohtenerse 80 lsmente

con una adicidn de meterisl mmmw el acabedo.

A bese del ditujo se explicard eun brevemen te
el “Jrocedimiento. 'Este‘ ditua jo .reovesenta esqueméticamen te 7
en vista de costsdo, una pleze a modo de un mecho pare
terrs jar,

El macho de tema;iar consta, como es szhldo, gel
mengo 1 con el dismetro & y del cwyerpo principml I,
vrovisto de 1la ros‘ca 2, con les ranuras rectes 4 0 las
rénure s helicoldsles 4 a y el dlemetro b y, finslmente,
de 18 parte delenterm 5 con forms cénics. Ln lugsr

de un mengo cllindrico puede preverse tambien un

mango e¢bénico 7 con el meyo r diémetro ¢ en 1le & se Qel

mengo.
El procedimlen to segun el iInvento se realizs mes

de modo que primeramente une pieze prévis en forms de

“bharrs con el didmetro y la longitud correspondlente

aproximsdsmente = lz forms terminsada Yy que tenga en cﬁentﬁ
€l alargamlento, se pone 1 rojo candente de forjs.

En un dispositivo, que no es obhje to de éste invento,
estu‘pieza 8¢ deforms medlan te forja mpida con elevado
nimero de golpes, donde del ma terisl de 1g pleza bruta,
al frate jar las reanures 4, se formen , g men ere conoclids,
los nervios 1 & ., Lu defomacién , no -solzmente la
formacidén de los nervios y 'la de 1lss renyms s, tiene

lugar en un Proceso de trabajo e abs0luto sinerdnica-
mente, Kl trebajo tembien segun €l inventg, PO gresa
sobre tods la longitud de la pleza, g Presen ta -un

d~splazsmieénto del moterisl tanto en gi receiéﬂperii‘érica
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eomo axiai. De este mod, del cueérpo de parti‘.d‘é con
¢l mencionado didmetro a se obtlene exacta y precisamente
el cuerpo final con le sdiclén de 8filado o sdleidn de
acehado con el dl émetro 1_3_.' Aqui, el dlasmetro ‘_'t_)_ >puede
S€T MEyor 0 menor Que ¢l .dlametro 8. La exse titug ge
s deformacién,‘conservando exz ct@men te la forma
deformeds y la medlids, es tan considerable que- e€l’ producto
final presents ys =0 lamente le adicidn ge afila-(b o
de acabado de algunas pocas centésimss de milimetro
y bajo estes manufectumciones alternativamen te
mencionsdas se lleva & la medids def initiva de
ac>abz'ado.

Por lo tento, la obtencidén de las rsnumsg en
este proceso puede tener lugar bajo la influéncias de
la menufsetu ®wcldén ﬁrogmsiva tanto siguiendo ejes
rectos como también en espires de paso la g0, sin que
résulte ningune clese de dificultedes y sin que ]a
méquine o el dispositivo, que aqui no se describe
detenidamente, tenge que modificarse ‘, o sin que en

el propio procedimlento huys tenido que introgduci rse

.18 més minims mordificacién.

Hasté Que no se na t‘emingd_o esty manufectu m-
cién de ests pleza, wr ejemplo pars el machgae térrajar
Que se¢ pretende hecer, ,no se¢ procede, de mod conocido
& nacer los pasos de roéca, al afllad de 1o0s flancos de
roges, al temple, e.tc. kstos trahs Jos adicionales ya
no. son objeto del Invento. Si el ma‘ngo de 1s herrsmients
€s un mango cdénlco, entonces el dismetro de m rbida es

€l meyor didmetro ¢ pare la obtencidn de la nleza



185,

190.

195,

200.

205,

210,

181187

—8-

heciendo les ranuras & la medida final,
N 0 T A

Descrits suflcientemen te la néturaleZa del invento,
asi como le meners de realizerlio env la practlics, dehe
hacerse constar que lés disposlicione s‘ enteriomepte indi -
cadas 4son susceptibles de modlificaciones de detalle, en
cuanto no slteren su principio fundamentsl. Tembien ge
hace' conste r que el mvmto‘cormsponde.a une Paten e
presentada en Austrla con fecha 10 de julio de 1946,
ne 2781/46 acogiéndose, wr lo tanto, a los beneficios
que concgden los Convenlos Internagionales en vigor y
stendo lo que cons_tituye la esencis gel referido

in-vénto ‘y por lo que se soliclta mtente de invencidn s DO

" Procedimiento nars 1s

por veinte sfics en Espafia:
obtencién de plezas de trabe jo axislmente simétricas";
cerscterizéndose por lo sigulente:

12,- Procedimiento pare le obtenc ién de piezas
de trebs jo axlalmente simétricas, espeéjﬁlmente pa ra
herrsmientas, como machos de térrajar, escasrizsdores,
fresas de méngo o similares y otms plezas que han de
presentar un perfil con ranureE s,caracterlzad por una
manvufscturacién que tiene i._ugar en direccldén radial hac ia
ls nieza, opemc16n en la Que se hacen las renums, 8P 0
vecnéndose €l msterisl de les mismas mm® obtener los
nervios sallentes y tenlendo lugar la manufactura;
cién de le pieza sobre toda ls pe riferia con ebsoluta
simultaneidad y sincrdénicamen te.

22,- Procedimiento segun lo reivindicsdo en el

punto 12, camcterizad vorque durante 1ls menufecturacidy
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tlene lugar una deformacion del material en direccién

‘axisl y radgisl,

., 92 .- P.rocedimiento segun lo reivindicud en -
el punto 12, casraeterizado por.cgue simulteresmen te con
el trabajo intemitente de deformscidn de lss rshures
tlene tamhrien lugar uns limitzcidn de la neriferia
de ios nervios.,

42 < Pro.cedimien to segun.lo reivindicith.en los
puntos 19', 22 y 32, caracterizsdo po rque 1l deformecidn
se efectlas en calor de forja,.

52,- Procedimiento segun lo réiv‘indicado
en los puntos 12 « 42, caracterizsdo o rque ls pleza
estd sometide a .l;ln -movimienbo axisl y/o de gﬁro.

69,- Procedimiento segun 1o re ivindic =do
en los puhtog l2.52 carac te i zado porque el perfil
final eon eventusles ,adic.iones ¢e afilsdo y acsbado
se obtie.ne' de uno entre ¢l perfil del mango y el
Primer pe rfll intermedio existente.

79.-3'l1’rocedimien‘to pars la obtencidn de
plezes de tr'abajo eiialmente simétricas™; t8l y como
queda subs&ncial@m te.descrit'o en la presente menorla,
€ llustrado en los sdjuntos dihijos.

Este memoria consts de nueve ho jas escritss a
mdquine por une sols cars.

.

Madrld 24 ge - ~ / e /de 194%7,

AUGUST 84 XER NS
por Poder Ao X
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