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PATENTE DE INVENCION

MEMORIA DESCRIPTIVaAa
sobre:
‘"Proce&imiento y médquina para trabajer sin virutas,

"piezas, particulsrmente las formas axlalmente simétricas

'

"v anélogas”.

Solicltante: AUGUST SAXER, de nacione lided suiza,

-

domiciliado en Cle ridenstr, 20, Thalwll, Zurich,

Sulzse,

Le téenice de la .gefommacidn de piezas, especilal-
mente de seccldén redonds, como drboles, ejes, etc,.
desempetia en 1a téenles de la construccidn un e pel muy
ésencial. Por 1o general, pars la obtencién de uné sec-

S clon determinada se elige la deformaclidn con corte de
virute, donde ls pleza se colocs en un tomo de o tencia
y clase determinadas y se trebajs con herramlentes que
cortan viruta., Este slstems de deformacién tiene, no
ohstante, €l inconvenlente de convertir en viruta e.l

10. maete rial que se ha de q;uitar y con ello el corte de
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dete minadas fibres, s menudo necesaries pars 18 resls-
tenciz,esi como l= large duracién del trobajo ‘cusndo se’

trata de formes complicades. Otrs modalidad pers

» determinndos fines es el trate jo de forja con empleo de

estzmpas, En este caso los moldes negtivos de ls
cstampu se utilizan para &éplastar ls pieza,conserveando
el »ma_terial, pertlendo de uns foms inicia‘l 598138 la
forma terminada correspondiente s la estumpm y por
clerto, é;en eral_m.ente €n uno o muy pocos golpes.

Lste trubajo e€s un puro trabs jo de forjs o trabajo de
prenss medlante prensado de diferentes cleses, A csuse
de la imposibilidag de éfectua’r este proceso €N un
traba jo de medldes exactas con vis’stas . la forms fipal,
después de quitar ls rehabe es tembien neceseris una
ménufecturscion final g'ene mlmente por medio de |
herramientes Que corten wiruta. B1 proceso de ls forja
en estsmps exige, s csuse de lus propims estampes,

una Intervencildn ‘reletivumente care y tienes tamh.ien
ademés lz desventsjo del empleo de tiemmo y materisal,

Ya se han dedo & cOnocer NUMerosos nrocedimien tos

- pars ls deformucidén de plezes mediante reculcado en 1s

méquina de forja. aqui se efecttes uns defomsac idn

con o sin estamya én uns direcclon axial; el proceso
requiere heérramientas relstivemente cerag; cusndg se
treta de plezss grandes llevs lmpliclto un considerstle
empleo de trebajo y solamente pars le produccidn de .
passdores de alsmire constituye un DProceso répido que
produce gvandes cantidades de piezas en la unided

de tiempo.
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lag herremientas,
Ademés, el acclonamiento de las diverses herra-
mientas estéd dilspuesto de tal modo, que los organos de
acclonamiento pare las herremlentes de choque estén
gopo rtedos y dispuestos de mc;do plenetarj:o, eg declr,
en circulo alrededor de un eje central de scclonamiento,
silendo accionados por medio' de un zccionamiento
central desde¢ un punto comin. lLes excéntricas de
soporte antes mencionades tlenen, sepun otra resliza-
cidén del mvento; regulacidén combn y por cierto por
medio de un anillo sometido & ls influencia de un
dispositivo hidréulico. Este dispositivo, construidoe
como cilindro de regulscidn , es msndado mor medio de
un pemo de tacto en colsboracidn de uns especle de
se rvomotor, obedeei‘endo el nerno de tacto, pareé la
regulscidn de lo profundlded de les herromientas de
chogue, a una plentill: regulshble.
Resumiendo, ha de deecirse por lo tanto que
por medlo de vurlas,mor e jemplo tres o custro Hermwmmlentas
de choque excéntricas de marchgtipida dispuestas concén-
tricemente alrede€dor de lu g)ieza pueden prensesrse renuras
en diche plezs, kstes renums son periférices y por
clerto semejsntes & uns rosca con peso min imo.
De este modo €l muterial se disminuye en sy
dig&métro y se alerga en su longitud réspectivamen te,
&Ln consecuencla, de ests méners pueden obtene rse reduce

ciones del diametro en forma cénice ¥ éilindﬁ.ca asi

como reba jos.

¥l objeto y flnalided del presente procedimiento
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y del dispositivo para la realizscidédn del mismo
consliste pues en obtener gde una‘pieza en bruto con mayor
didmetro gue la nlezs que se tmta de construir, la
forma definltiva de la pleza mediante prensado

répido eproximacdamente hastu 1lsa adiciéﬁ de rectificgado
'y 8cabsd .

Por consigulente, como &ntes menifegtamos, ia
pieza tiene gue realizar, con relacidén B las herremientas,_
un movimlento giretorlo y exiasl. Estas dos commonentes
de movimlento hen de estar sincronizadas entre si de
tal modo, que las diferentes presiones se hsgen tan
junteg que una cubra 2 la otra produciéndose zsi
una reduccidn genersl del didmetro del meterisl.

Ds lu profundidad de las resnurds depende la reduceidn
del dlsmetro de le pleza, Como ests reduécién varis
de acuerdo con,: la fofma que se trats de obtener, es
necesario influir y mendar & las rferramientas én

su accidén de profundidad.

las vents jas Quéhe derivan del pmweedimiento
v dispositivo segun el Invento, se explicarén shora a
base de une descripcldén de los conocldos procedimientos
de torneedo, forja, recalcado,etc.

En comneradién con el tomeado y deshastedo
respectivamen_te en el procedimiento segiin el invento,
regults ante todo un tiempo menor de tmbaj.o, ademas
le importante ventajs de que en el procedimiento no hay
pérdida de ‘mat.erial'conio en' el tr"abajo de tomesdo o
desbastud por €l corte de viruta. Ademés,: en el

obleto del invento se obtlene en le pilezs un me jor



A

135.

140.

150.

curso de las fibras y por lo tanto unc meyor resisten-
cle que no solemente se¢ logra por las dos medigas |
anterlo mente sdoptades, sino tambien pdr la supresidn
del corte de lus fibras,  haciéndose en su lugar |
la estructurs més compaecta. :

Pare estoblecer tamblen una comparscidn con
la forja de estsmpe hay que decir que en el objeto del
invento se tiene uns mayor exactitud de la pieza

terminads, con lo que estd dads 1ls posibilided de que 1la

2dicién de traba jo pueds calcularse solo y exclusivamente

pera el rectificado y acshado respectivamente en el

tomo,

De aqui results tembien un considersble shorro
de trebajo y de materisl. Hz de llsmarse tambien
especiglmente la atenclon de vque las corags estampas se
sustlituyen por sencillas .y barstas plentilles de cheps,
lo que- tlene importencis fundamental. .

- Finelmente se hard tembien réferencia a lsg
ven ta jus del procedimienﬁo y & su dicpositivo segun
el invento, con relacion a los conocidos procedimientos
de recalcsdo.y forje éon _mﬁquina s de forjar.

Tambien“aqui resulte de nuevo la sustitucidn
de las caras y complicazdas herremientss por las plantlillas
d= chapa relutivemente féciles de hacer. Ademés
results otra ventsjs por el hecho de gue mr el proce~
dlmiento Intermitente de trate jo, por la reparticidn
de le deformadén total en muchas 'y pequefias defomaciones
parciales, se consigue la vents js de la disminuclén de

lzs fuerzas necesarias,lo que nermite emplecr méAquinaes



més 1igerés y barates en el procedimiento segun €l-
1nvehto. De las dos ventajas anteriormen te menclonadses
resulte sun la otrs ventaja de que estos disvositivos
y procedimientos gegun €l Invento puedep aplicarse
160, tamb:ien economicamente & cifres més reducldas de plezas.
Es especlalmente de gran efﬁctd en €l procedimlento y
dlspositivo segun €l 1nvent6, el heehovde gue la
exactitud de ls msnufacturseidén de lu pieze es tan
considersble, que-es suficiente con una sdicidén pere
165, el rectific&do~y gcsbado en €l tomo.
| Ll dibujo representa a'titulo de ejemplo
formas de ¢ jecucidén del objeto del invento pasrs la
reelizacion del procedimiento, representendo 1la
fige 1 uns viste en seccion de 1= méquina y la fig. 2
170." une vista leterzl de ls mlsma., Las fiés. 3, 4,'y 5
répresentsn en escsls ampliads ei pfocedimiento del
trabajo segun el.invento.
Con la esté.designada ls plasca de fundacidn
de la méquina sobre laz que 8€ encuentren dos buncadaes
175, 1l y 12, Una de estas ,-o se& la bancade 1, es la
ca I'ce g8 della disposicion de engrensjes propismente
dlchs . IEn le bancada 1 estén soportados tres ejes
excéntricos 2 que son accionsdos tor medio de un motor
3 a traves de unt polea 4 pars cofreas trepezoideles §y
180. uné pareja de ruedas dentadas 5,3, Las excéntricas 6
como medlos de accionamignﬁo con sus blelas 65 véh condu~
cidés en gulss 7 y 7a vy provocan el mevimiento intermi-
tente de las herremlentas 13 contfa la pleza, Las

mencilonadas blelas se mueven slmultanesmente hacie 1la



185, pleza o separdndose de ells respectivamente,

-

Le pleza 9 estéh soboftada en un patin 9 ¥y por
medio de un motor 16, a través de un engranaje 11, es
puesta €n movimiento de rotacidén, El patin 9 se mueve
en ls bancada d- guis 12 contr las herramlentes que,

190, como anteriormente dicho; estdn colocedss €n d de 1la
placa de fundscién la. .
Bl modo de funcionamlento de lss herrsmientus
_esté explicudo en las figurss 3, 4 y 5, ﬁqﬁi, por
e jemplo la figura 3 representz las tres herrsmientss 13-
185, al cogénzar el trsbsjo en la‘periferia,de la plezs 3,
Como de acui se vé, el didmetro de las superficies de
treba jo de las herramientas ha de elezlirse de scuerdo
‘con el mayor diémetro de ls pieza tal como existe al
fniclar €l trebajo. Les figures 4 y 5 representan, en
2060, vists lateral y corte longitudinel, ls ultima en seccidn
parcisl, las mlsmas herramientas en su posicidn de
trabajo &1l formar el didmetro més pequeiio positle.
En este cuso lus herremientas estédn mutusmente a tope
con sus superficles oblicuas 13a, envolviendo & 1la
205, pleze en forma de hoz., kntre estos dibujsdos dlametros
" méxirmos y minimos de la pleza, ¢l alcance de las
hermmlentae puede regularse voluntarismente en cusnto
a su p.ofundidad. Para ello, en €l patin 9 se ha pre-
visto uns plentilla 14, de donde un permo hidrdulico
210. de tacto 15 tome ls forme de le plantille y le transmite,
por medio de un mandb hidrdulico 16 y a través de una
cremallexe 17 y vna rueda dentads 18 , 8 un eniilo 19.

Este tnillo 19 esté exteriormente dentado y agarra con



220,

228,

250,

240.

181118

-«

-9 -

los casquillos excéntricos 20, e los que €stén montados

los cojinetes de las excéntrices 2.' La plantil_la 14
ha de estar corregida de acuerdo con €l alsrgamiento lon-
giltudinal que se presenta en lz deformacién,'

Al glrar estos casquillos excéntricos 20 por
medlo del sistema de mendo, anterlomente descrito, .basado
por ejemplo en un fundamento hidrdulico, se varias 1la
distanciav entre el eje del cojinete y el ejeicentral :

de la méquina y de la plezs respectivamente, por lo

que €l efecto de profundidsd de ls s herramientas varia

"de meuerdo con ls plantllls 14. kn €l dibujo represen-

tedo 1g verlecidn que squi se presenta de la dlstencis
entre ejes de ls pareja de ruedas dentadas 5,5 estd conce-
bida compensads por un hueco entre dlentes snormsl-
mente grende, y por clerto por medio de los llumados
dlentes sobreslzsdos,

Coﬁ el modo de trabajo snteriommente descrito
pueden obtenerse éiezas con fome sucesivamente cilin-
drica o cénice. 81 hay que puentear rebzjos, €s nece-
serio, con el patin © psrado, es decir, con movimiento
descunectado de le pieza, regulsr las excéntrices,
seps réndolas o acercéndolas, de ascuerdo con 1af altura
de los rebajos y después volver & poner en mercha el
avance de la pleZe en direccidn axial. \Pare ésto se
utilizan- dispositivos suxiliares que, desde €l punto
de vi;ta éécnico,son éeneralmente conoc idu s de 1ls
construccidn de los msndos de lss plsntillas. Lo mismo
tiene aplicacidn cuando se tmta dc¢ tronzer, lo Que se

efectia, con movimlento llongitudinal desconectado del
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petin, mediante mendo de profundidsd de 1as‘ excéntrices
con la pilezs en movimieﬁto de rotacidn.

Cuendo se trata de materisl blendo y pequeila
deformacidn respectivamente, el proceso de trabajo puede
reézlizarse en estsdo frio. Con los normales aceros de
construccién y msyores defommaclones, es necesario

efectuar el trebajo en calor de forja. S1 lass superfi-

cles ds trabsjo de las herremlentas poséen determinadas

formes de estampa, entonces es posible doter a la

superficle de la pleza de estrias o sslientes con
determinads forma. Particulsmmente ven ta josa es
tamblen squi la formecldn especificamente especiul de
las cruceta s, segun'uns solicitud especial de patente
que aqui no se describe detenidmente.

N O T a

Descrite suficientemente la naturasleza del
Invento,ss! como la menera de realizarlo en 1la prec-
tlca, debe nscerse constar que lss disposiclones ante-
riormen te. Indicadss son susceptlbles de modificaciones
de detalle en cuanto no altére ‘su principié fundamen tal.’
Tambien se hace constar que dicho invento corresponde a
una pétente pres.en téda én austria con fecnha 135 de
Noviembre de 1946 , n® A.4820/4é, a.cogiéndose,- por lo

tanto & los beneficios que conceden los Convenios

Internacionales en vigor y siendo lo que constituye la

esencis del referido inven to y.por lo que se solicita
patente de Invencion, por veinte aifios en Bspaiia:
"Procedimiento y mfiquina para traba jar ,sin virutas,

plezas particularmente las fomss axlaslmente simétricas



v egnédlogos" : caracterizendose por lo siguiente:
12w Pmcedimiento y mééuina Pers trabsjer,sin
virutas, piezés,,pa rticulermente las formag axialméﬁte
275, simétricas y énélogés, carscterizandose porque la plezs
es trabs jada qiedian te miltiples defomaciones parcis les
que se suceden rdpidemente, sin e€stampa, hagts ls cdefor-
maclén total, determinsndo 1la forms final de la pleza
por medio de plaentillas.
280. 29.- Procedimiento y miquine pere timba jar,
sin virutas, plezas, particularmente las f.orms. axisl-~
mente‘ simétricas y anélégas, segun lo reivindicedo en el
pun to 19, carscterizéndose po:':{que la pleza, dursnte el
S traba jo de deformacién ,esté sometlda & un movimiento
238, axial y periférico.
32,-~ Procedimlento y mdquina segun lo reivindica-

do en los puntos 12 y 22, caracterizéndose porque la

profundidad de las éeformucibnés Individusles, que se

disponen axiel y pefiféficamente sobre la sipecrficle, es
2§0. agtométicamente regulable por medio de plantillés que
| éstén corfegidas en concordsncis con el ale Igarslier)to
lonpitudinel del materlal,
42,- Procedimiento y maquina para trabsjor sin
virutas, plezsas, particu'l'amente las formes axie lmente
295, ~simétricas y andlogas, caracterizéndose porque se dispo=-
ne . un dispo_sithVO en el que varias hermmiéntas de émbu..
tiecidén en fomma de martillo estédn distribuidas sorr la
periferia de la pieza, son moviles e guias par lelas v
estén soportadss en excéntricms que & su vez son regule-

#C0. bles por medio de casqulillos excéntricos de c‘ojinete con

Toe
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el fin de lograr le regulacidn d.1 efecto de profundidgd
de lus herramientas.

52, - Pmcedrnienbo y méquina"pgm trabe jur, sin
vimtes, pilezas, gsrticulémente lag formag sxialmente
simétricss y snélogas, cém cterizandose porque, segun
lo especicifsdo en las reivindicuciédn 42, ‘los drganos de

acclonemiento para las herrsmlentss de chogque estén

dlspuestos de modo planetario alreded r de un accio-

nemiento central y son mandezdos nor este accionsmiento
central deasde un eje comin,

62,- Procedimiento y midquina pera trebe jar
sin virutas, plezas,prticulsrmen te las fomas exialme te
simétricés y &nsalogas, empl}eéndOS.e un dispositivo segun
lo especificud en €l punto 45, caructerizado porque 1la
regulac ién comin de las exgéntricas de somrte.se
efectia por medio de un @ 1llo que €s mandado por un
dizpositivo hidféulico, neurmé tico o similar.

72, - P‘roced‘irﬁiento y méqu ina pare traba jar, sin
virutas, plezss, partic.ulamente las formes axislmente
simétricas y anélogas, empledndose un dispositivo segun 1lo
rélvindicado en €l punto 42 y en €l punto 62, caracterizado
porque la regulacidn de las excéntricas ge -sow rte €3 mEN -
deda por une plantilla que, por medlo de un servomotor o
similar sctha sobre el cilindro hidréulico de reguk cidn.

82,~ Procedimiento y méquina pars trabajar,sin
viratas, pi’ezas,» mrticulsrmente las forms axialmeote‘
simétrica-s y‘anélogas; tal y como qﬁeda subsvtanc jalmente

descrito en la presente memoris € llustimdo en los
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diu jos gue se scompafian,

Ksta memoris consts de trece hojas escritas s

méquina vor uns sola cara,
-

Mad rid 24 de diciemhre de 1047,
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