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PATENTE DE INVENCION 
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ME M O R I A  D E  S C R I  P T I V  & '

sobre:

"Procedimiento y máquina para t raba ja r  sin v i ru ta s ,  

" p i e z a s ,  particularmente la s  formas axia lmente s imétr icas 

"y  aná logas" .

So l i c i tan  t e : AUGUST SAXER, de nac iona l idad  suiza,

 ̂ domic i l iado en Cía r id en s t r ,  20, Tha Iw i l ,  Zurich,

Suiza.

La técnica de la defoimación de p iezas ,  e sp e c ia l ­

mente de sección redonda, como árbo les ,  e j e s ,  e t c .  

desempeña en l a  técnica de la construcción un papel muy 

e s en c ia l .  Por lo  g enera l ,  para la obtención de una sec- 

5. cion determinada se e l i g e  la deformación con corte  de

v i r u t a ,  donde la pieza se coloca en un tom o  de potencia 

y c lase determinadas y se trabaja con herramientas que 

cortan v i r u ta .  Este sistema de deformación t i en e ,  no 

obstante ,  e l  inconveniente de c o n v e r t i r  en v i ru ta  e l  

m ate r ia l  que se ha de q u i ta r  y con e l l o  e l  corte  de10
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determinadas f i b r a s ,  a menudo necesar ias  para la r e s i s ­

tenc ia ,  a s i  como la larga duración del traba jo'cuando se ' 

t ra ta  de formas complicó das. Otra modalidad para 

determinados f in e s  es e l  t raba jo  de f o r j a  con empleo de 

15. estampas. En este caso l o s m o ld e s  n ega t ivo s  de la

estampa se u t i l i z a n  para ap las ta r  le p ieza,con servando 

e l  m a te r ia l ,  part iendo de una fonna i n i c i a l  hasta la 

forma terminada correspondiente a la estampa y por 

c i e r t o ,  generalmente en uno o muy pocos go lp es .

20. Este t raba jo  es un puro t raba jo  de f o r j a  o t rabajo  de

prensa mediante prensado de d i f e r en t e s  c la s e s ,  A causa 

de la impos ib i l idad  de e f e c tu a r  este  proceso en un 

t raba jo  de medidas exactas con v i s t a s  a la fonna f i n a l ,  

después de qu i ta r  la rebaba es también necesaria una 

25. manufacturacion f i n a l  generalmente por medio de

herramientas que cortan v i r u t a .  El  proceso de la f o r ja  

en estampa ex ig e ,  a causa de las  propias estampes, 

una intervención re la t ivamente cara y t i en e  también 

ademas la  desventajo del empleo de tiempo y m ate r ia l .

Ya se han dado a conocer numerosos procedimientos 

para la deformación de p iezas mediante recalcado en la 

máquina de f o r j a .  Aquí se efectúa una deformación 

con o sin estampa en una d irecc ión  a x i a l ;  e l  proceso 

requiere  herramientas re la t ivamente coras;  cuanáo se 

^5. tra ta  de p iezas  grandes l leva  im p l í c i t o  un considerable 

empleo de traba jo  y solamente pare la producción de 

pasadores de alembre const ituye,  un proceso rápido que 

produce grandes cantidades de p iezas en la unidad 

de tiempo.
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las  herramientas.

Además, e l  accionamiento de l a s  d iversas  herra ­

mientas esté  dispuesto de t a l  modo, que l o s  órganos de 

accionamiento para las  herramientas de choque estén 

soportados y dispuestos de modo p la n e ta r io ,  es d e c i r ,  

en c i r c u lo  a l rededor  de un e je  c e n t ra l  de accionamiento, 

siendo accionados por medio de un accionamiento 

c en t ra l  desde un punto común. Las excén tr icas  de 

soporte antes mencionadas t ienen ,  según otra  r e a l i z a ­

ción del Invento, regulación común y por c i e r t o  por 

medio de un a n i l l o  sometido a la in f luenc ia  de un 

d i s p o s i t i v o  h id rá u l i c o .  Este d i s p o s i t i v o , ,  construido 

como c i l in d ro  de regulación , es mandado sor medio de 

un perno de tac to  en colaboración de una especie  de 

servomotor, obedeciendo e l  perno de ta.cto, pare la 

regulación de la profundidad de la s  herramientas de 

choque, a una p l a n t i l l a  regu lab le .

Resumiendo, ha de de mi r  se por lo  tanto que 

por medio de v a r ia s ,p o r  ejemplo t re s  o cuatro herramientas 

de choque excén tr icas  de march^ápida dispuestas concén­

tricamente a l rededor  de la pieza pueden prensarse ranuras 

en dicha p ieza .  Lstas ranuras son p e r i f é r i c a s  y por 

c i e r t o  semejantes s una rosca con paso mínimo.

De este  modo e l  m ate r ia l  se disminuye en su 

diámetro y se a larga en su long itud respect ivamente.

En consecuencia, de esta manera pueden obtenerse reduc­

ciones del diámetro en forma cónica y  c i l i n d r i c a  asi  

como rebajos .

E l  ob je to  y f in a l id a d  del presente procedimiento
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y de l  d i s p o s i t i v o  para la r ea l i z a c ió n  de l  mismo 

cons is te  pues en obtener de una pieza en bruto con mayor 

diámetro que la pieza que se t i a t a  de constru ir*  la 

forma d e f i n i t i v a  de la  pieza mediante prensado 

rápido aproximadamente hasta la adición de r e c t i f i c a d o  

y acabe do .

Por cons igu ien te ,  como antes manifestamos, la 

pieza t iene  que r e a l i z a r ,  con re lac ión  a las herramientas, 

un movimiento g i r a t o r i o  y a x i a l .  Estas dos componentes 

de movimiento han de e s ta r  s incronizadas entre s i  de 

t a l  modo, que las  d i f e r e n t e s  pres iones se hagan tan 

juntas que una cubra a la otra produciéndose a s i  

una reducción genera l  del diámetro d e l  m a te r ia l .

De la profundidad de las ranuras depende la reducción 

del diámetro de la p ieza .  Como esta reducción varia  

de acuerdo con. la forma que se t ra ta  de obtener,  es 

necesar io  i n f l u i r  y mandar a las  herramientas en 

su acción de profundidad.

Las ven ta jas  quejse derivan de l  pmcedimiento 

y d i s p o s i t i v o  según e l  Invento,  se expl icarán ahora a 

base de une descr ipción de los  conocidos procedimientos 

de torneado, f o r j a ,  r e ca lcado ,e tc .

En comparación con .e l  torneado y desbastado 

respectivamente en e l  procedimiento según e l  invento, 

resu l ta  ante todo un tiempo menor de t raba jo ,  ademas 

la importante venta ja  de que en e l  procedimiento no hay 

pérdida de mater ia l  como en* e l  t raba jo  de torneado o 

desbastad) por e l  co r te  de v i ru ta .  Además, en e l  

ob je to  de l  invento se obt iene en le p ieza un mejor
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curso de las f i b r a s  y por lo tanto una mayor re s is ten ­

c ia  que no solamente se logra por l a s  dos medi&gs 

ante r io raen te adoptadas, sino también por la supresión 

de l  corte  de la s  f i b r a s ,  haciéndose en su lugar 

la estructura más compacta.

Para e s ta b l e c e r  también una comparación con 

la fo r^a  de estampa hay que d e c i r  que en e l  ob je to  del 

invento se t i en e  una mayor exact i tud  de la pieza 

terminada, con lo que está dada la  pos ib i l idad  de que la 

adic ión de traba jo  puede ca lcu la rse  so lo y exclusivamente 

pera e l  r e c t i f i c a d o  y acabado respectivamente en e l  

t o m o .

Be aquí r esu l ta  también un considerable  ahorro 

de t raba jo  y de m a te r ia l .  Ha de l lamarse también 

especialmente la  atención de que la s  caras estampas se 

sustituyen por s e n c i l l a s  y baratas p l a n t i l l a s  de chapa, 

lo  que t iene importancia fundamental.

Finalmente se hará temblor) re fe renc ia  a las  

ven ta jas  de l  procedimiento y a su d i s p o s i t i v o  según 

e l  invento,  con re lac ión  a los  conocidos procedimientos 

de re calca do .y f o r j e  con máquinas de f o r j a r .

También aquí resulta de nuevo la sust i tución 

de la s  caras y complicadas herramientas por las  p l a n t i l l a s  

de chapa re la t ivamente f á c i l e s  de hacer .  Además 

resu lte  o t ra  ventaja por e l  hecho de que por e l  proce­

dimiento in term itente  de t raba jo ,  por la repar t ic ión  

de la deformación t o t a l  en muchas y pequeñas deformaciones 

p a r c ia l e s ,  se consigue la  venta ja  de la disminución de 

las  fuerzas  necesa r ias ,  lo  que permite emplear máquinas
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más l i g e r a s  y baratas en e l  procedimiento según e l  

invento.  De las  dos ven ta jas  anteriormente mencionadas 

resu lta  aun la o tra  venta ja  de que estos  d isp os i t i v o s  

y procedimientos segur) e l  Invento pueden ap l ica rse  

también económicamente a c i f r a s  más reducidas de p iezas .  

Es especialmente de gran e f e c t o  @ a # l  procedimiento y 

d i s p o s i t i v o  según e l  invento ,  e l  hecho de que la 

exac t i tud  de la'manufactu ración de l a  pieza es tan 

cons iderab le ,  que es s u f i c i e n t e  con una adic ión para 

e l  r e c t i f i c a d o  y acabado en e l  t om o .

E l  dibujo representa a t i t u l o  de ejemplo 

formas de e jecuc ión  del ob je to  de l  invento para la 

rea l i z a c ión  del procedimiento, representando la 

f i g .  1 una v i s t a  en sección de la máquina y la f i g .  2 

.una v i s t a  l a t e r a l  de la misma. Las f i g s .  S, 4,. y 5 

representan en escala ampliada e l  procedimiento del 

t raba jo  según e l . i n v e n t o .

Con la_ está , designada la placa de fundación* 

de la máquina sobre la que se encuentran dos bancadas 

1 y 12. Una de es tas  , - o sea la bancada 1, es la 

carcasa de la d ispos ic ión  de engranajes propiamente 

dicha . En la bancada 1 están soportados t r e s  e je s  

excéntr icos  2 que son accionados por medio de un motor 

3 a t ravés  de una polea 4 para correas t rapezo ida le s  y 

una pareja  de ruedas dentadas 5,5. Las excén tr icas  6 

como medios de accionamiento con sus b i e l a s  6a^vón condu­

c idas en guias 7 y 7a v provocan e l  movimiento in termi­

tente de las  herramientas 13 contra la p ieza.  Las 

mencionadas b i e l a s  se mueven simultáneamente hacia la
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pieza o separándose de e l la  respectivamente.

La pieza 8 está soportada en un patin 9 y por 

medio de un motor 10, a t ravés  de un engranaje 11, es 

puesta en movimiento de ro tac ión .  E l  patin 9 se mueve 

en la bancada d̂  guia 12 contra las herramientas que, 

como anter iormente dicho, están colocadas en d de la 

placa de fundación la..

E l  modo de funcionamiento de la s  herramientas 

está exp l icado  en la s  f i g u ra s  5, 4 y 5. Aqui,  por 

ejemplo la f igu ra  3 representa las  t r e s  herramientas 13 

a l  comenzar e l  traba jo  en la p e r i f e r i a  de la pieza 8.

Como de aquí se vé, e l  diámetro de la s  s u p e r f i c i e s  de 

t raba jo  de las  herramientas ha de e l e g i r s e  de acuerdo 

con e l  mayor diámetro de la pieza t a l  como e x is t e  a l  

i n i c i a r  e l  t raba jo .  Las f i gu ra s  4 y 5 representan, en 

v i s t a  l a t e r a l  y corte  l on g i tu d in a l ,  la última en sección 

p a r c ia l ,  las  mismas herramientas en su posición de 

trabajo  a l  formar e l  diámetro- más pequeño pos ib le .

En este caso las herramientas están mutuamente a tope 

con sus su p e r f i c i e s  ob l icuas  13a, envolv iendo a la 

pieza en fonna.de hoz.  Entre es tos  dibujados diámetros 

máximos y mínimos de la p ieza ,  e l  alcance de las  

herramientas puede regu larse  voluntariamente en cuanto 

a su p ofundidad. Para e l l o ,  en e l  patín 9 se ha pre­

v i s t o  una p l a n t i l l a  14, de donde un perno h id ráu l i co  

de tac to  15 toma la forma de la p l a n t i l l a  y la transmite, 

por medio de un mando h id r á u l i c o  16 y a t ravés  de una 

cremallera 17 y una rueda dentada 18 , a un a n i l l o  19. 

Este a n i l l o  19 esté exter iormente dentado y agarra con
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lo s  ca squ i l l o s  excén tr icos  sn los  que están montados

lo s  c o j in e te s  ge las  excén tr icas  2. La p l a n t i l l a  14 

ha ge e s t a r  correg ida  de acuerdo con e l  alargamiento lon­

g i tu d in a l  que se presenta en la deformación,

A l  g i r a r  estos ca sq u i l l o s  ex cén tr icos  20 por 

medio del sistema de mando, anteriormente d e s c r i t o ,  basado 

por ejemplo en un fundamento h id r á u l i c o ,  se var ia  la 

d is tanc ia  entre e l  e je  de l  c o j in e t e  y e l  eje^central 

de la máquina y de la pieza respect ivamente,  por lo  

qu.e e l  e f e c t o  de profundidad de l a s  herramientas var ia  

de acuerdo con la p l a n t i l l a  14. En e l  dibujo  represen­

tado lq, va r iac ión  que aquí se presenta de la d istancia  

entre e j e s  de la pa re-ja de ruedas dentadas 5,5 está conce­

bida compensada por un hueco entre d ien tes  anormal­

mente grande, y por c i e r t o  por medio de lo s  llamados 

d ientes  sobrealzados.

Con e l  modo de t raba jo  anteriormente d esc r i to  

pueden obtenerse p iezas con forma sucesivamente c i l i n ­

drica o cónica.  S i  hay que puentear reba jos ,  es nece­

sa r io ,  con e l  patín 9 parado, es d e c i r ,  con movimiento 

desconectado de la p ieza ,  r egu la r  las  excén tr icas ,  

separándolas o acercándolas, de acuerdo con la a l tura  

de los  rebajos y después v o l v e r  a poner en marcha e l  

avance de la pieza en d irecc ión  a x i a l .  Para ésto  se

u t i l i z a n  d i s p o s i t i v o s  a u x i l i a r e s  que, desde e l  ounto 
' ' *

de v i s t a  t é cn ico ,  son generalmente conocidos de la 

construcción de los  mandos de la s  p l a n t i l l a s .  Lo mismo 

t iene ap l icac ión  cuando se t in ta  de t ron za r ,  lo que se* 

e fec túa ,  con movimiento l on g i tu d in a l  desconectado del
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pat ín ,  mediante mando de profundidad de la s  excéntr icas  

con la pieza en movimiento de ro tac ión .

Cuando se t ra ta  de mater ia l  blando y pequeña 

deformación respectivamente, e l  proceso de t raba jo  puede 

r e a l i z a r s e  en estado f r í o .  Con lo s  normales aceros de 

construcción y mayores deformaciones,  es necesar io  

e fe c tu a r  e l  t raba jo  én c a l o r  de f o r j a .  S i  la s  su p e r f i ­

c i e s  de trabajo  de las  herramientas poseen determinadas 

formas de estampa, entonces es pos ib le  dotar a la 

s u p e r f i c i e  de la pieza de e s t r í a s  o s a l i en te s  con 

determinada forma. Part icularmente venta josa  es 

también aqu í  la formación espec í f icamente espec ia l  de 

la s  crucetas,  según'una s o l i c i t u d  e sp e c ia l  de patente 

que aquí no se describe detenidamente.

N 0 T &

Descr ita suf ic ientemente la  natura leza  del 

in v en to ,a s i  como la manera de r e a l i z a r l o  en la prac­

t i c a ,  debe nacerse constar  que la s  d ispos ic iones  ante­

riormente indicadas son suscep t ib les  de modi f icac iones  

de d e t a l l e  en cuanto no a l t e r e  su p r in c ip io  fundamental. 

También se hace constar que dicho invento corresponde a 

una patente presentada en Austr ia  con fecha 13 de 

Noviembre de 1946 , n^ A . 4820/46, acogiéndose,  por lo  

tanto a lo s  b e n e f i c i o s  que conceden lo s  Convenios 

In ternac iona les  en v i g o r  y siendo lo  que const i tuye la 

esenc ia  del r e f e r i d o  invento y .por  lo que se s o l i c i t a  

patente de invención, por v e in te  años en España: 

"Procedimiento y máquina para t rab a ja r  , sin v i ru ta s ,  

p iezas  particularmente las  formas axialmente s imétr icas

270.
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? análogos" : caracter izándose  por lo  s igu ien te :

ia  .<* Procedimiento y máquina psra traba j a r ,  sin 

v i ru ta s ,  p iezas ,  .part icu larmente las  fonaas axialmente 

s imétr icas  y análogas, caracter izándose  porque la pieza 

es trabajada mediante m ú lt ip les  deformaciones p a rc ia le s  

que se suceden rápidamente, sin estampa, hasta la d e f o r ­

mación t o t a l ,  determinando la  f o m a  f i n a l  de la pieza 

por "medio de p l a n t i l l a s .

2S,-  Procedimiento y máquina para t ía  ba ja r ,  

sin v i ru ta s ,  p iezas ,  part icularmente las  formas a x i a l ­

mente s imétr icas y análogas, según lo  re iv ind icado  en e l  

punto ia ,  caracter izándose  porque la p ie za ,  durante é l  

t raba jo  de deformación ,es tá  sometida a un movimiento 

a x i a l  y p e r i f é r i c o .

33.-  Procedimiento y máquina según- lo r e i v in d i c a ­

do en los puntos 13 y 23, caracter izándose  porque la 

profundidad de las deformaciones ind iv idua les ,  que se 

dispon en a x i a l  y per i fé r icam ente  sobre la s u p e r f i c i e ,  es 

automáticamente regulable  por medio de p l a n t i l l a s  que 

están correg idas  en concordancia con e l  a labam ien to  

long i tud ina l  del m a te r ia l .

43.- Procedimiento y máquina para t raba jar  sin 

v i ru ta s ,  p iezas,  part icularmente las  formas axis imonte 

s imétr icas  y análogas,  caracter izándose  porque se dispo 

ne un d i s p o s i t i v o  en el que v a r ia s  herramientas de embu­

t i c ión  en forma de m a r t i l l o  están d i s t r ib u id a s  sobie la 

p e r i f e r i a  de la p ieza ,  son móvi les  ai guias para le las  y 

están soportadas en excéntr icas  que a su vez son r ^ u l a -  

b l e s  por medio de ca eq u i l l o s  excéntr icos  de co j in e te  con
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de las  herramientas-*

59.- Procedimiento y máquina* pare t raba ja r ,  sin 

v i ru ta s ,  p iezas ,  part icularmente las  formas axialmente 

s imétr icas  y análogas, caracter izándose  porque, según 

lo  especie i f s d o  en la r e iv ind icac ión  4^, lo s  órganos de 

accionamiento para las herramientas de choque están 

dispuestos de modo p lane ta r io  a lrededor  de un a c c io ­

namiento c en t ra l  y son mandados por este  accionamiento 

c en t ra l  desde un e je  común.

69 .-  Procedimiento y máquina para t r a b a ja r  

sin v i ru ta s ,  p iezas ,par t icu la rm ente  las formas axialmente 

s im étr icas  y analogas, empleándose un d ispos i t i v o  según 

lo espec i f icado  en e l  punto 49, ca rac te r izado  porque la 

regulación común de las  excén tr icas  de soporte se 

e fectúa por medio de un a r i l l o  que es mandado por un 

d i s p o s i t i v o  h id rá u l i c o ,  neumático o s im i la r .

79 . -  Procedimiento y máquina para t rab a ja r ,  sin 

v i ru ta s ,  p iezas ,  part icularmente las  formas axialmente 

s im étr icas  y análogas, empleándose un d isp os i t i v o  según lo  

re iv ind icado  en el punto 49 y en e l  punto 69, caracter izado  

porque la regulación de la s  excéntr icas  de soporte es can­

dada por una p l a n t i l l a  que, por medio de un servomotor o 

s im i la r  actúa sobre e l  c i l i n d r o  h id ráu l i c o  de regula ción.

89 .-  Procedimiento y máquina para t raba ja r ,  sin 

v i ru ta s ,  p iezas ,  part icularmente las forma s axialmente 

s imétr icas  y análogas; t a l  y como queda substcncialmente 

d e s c r i t o  en la presente memoria e i lu s t ia d o  en los



€

í 8 i i i 8
-  13 -

di bu jos que se acompañan.

' Esta memoria consta de t rece  ho jas  e s c r i t a s  a

máquina por una sola cara.
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