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Este invento se refiere a un método y a un
aparato rara la fabricacidn de articulos metélicos,
especialmente un artfculo dotado de un-véstago o espiga
y de una cabeza de seccidn transversal relativamente

grande com respecto al vdstago, o por lo menos con respecto
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En la fabricacidn de articulos del tipo descrito,

a una perte de éste.

en los gue la cabeza es de un tamafio congiderablenmente
superior al de la espiga o al de una parte de la espige,
es dif{eil obtener dichos articulos en una mdquina de
formacidn de cabezas, o encabezador, partiendoc de material
ern forma de varilla o de alambre del mismo tamafio de la
espiga o vdstago, y es por tanto necesario reducir el
tamafio de la seccidn transversal del material, as{ como
formar 1la cabeza de la pieza & fabricar, En éste caso,
esta reduccidn se obtiene por una operacidn de extrusidn
de tal modo que la pieza a trabajar que se corta de
una seccidén de warilla o alambre, se expulsa primero o
se calibra a presidn pars reducir el tamafio de la seccidn
transversal de una parte de la misma, y luego se forma la
cabeza. Si se desea, toda la parte de la pieza en bruto
que ha de constitulr el vdstago o espiga del producto
terminado, puede reducirse en su seccidn transversal,
dejando una parte extrema mayor, para la formacidn de la
cabeza.

La preparacién de la cabeza puede realizarse
en una o en varifs operaciones, y en el ejemplo aclaratorio
gque figura en esta memoria, se dan dos zolpes o impactos
para la menciorada formacidn de la cabeza.

En las mdquinas encabezadoras o recalcadoras
de construccidn corriente, la pieza & trabajar se corta
de una seccidn de material y se sostiene por la cuchilla
o elemento de corte hasta una posicidn de comrmsidn en la
que la pieza a trabajar se despide del cuchillo pasando

a garras de traslado que se encergan de transportarla a
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una matriz para la operacidn u operaciones de formacidn
de la cabeza. De acuerdo con el proceso a que este invento
se refiere, se dispone una matriz de expulsidn o calibrado
8 presidn, en la pogicidn de concusidn, y se acopla un
punzén o buzo de‘expulsién o impacto en esta posicién,
Para impulsar la pieza a trabajar al interior de una
matriz de expulsidn sitvads frente a l%posicién de coneusidn.

En operaciones anteriores en las que se ha prdc-
ticado la expulsidn, la reduccidn del tamafio de la seccidn
trangsversal de la pieza en bruto, ha sido relativamente
Pequefia., De acuerdo con este invento, se lleva a cabo
una reduccidn tan elevada como del 25 al T0% de 1a
superficie de la seccidn transversal de las piezas en
bruto, y el invento se relaciona especislmente con reduc-
ciones de esta magnitud,.

El punzdén o buzo de impacto, se hace avanzer
en este momento a su posicidn mds adelantade, para realizar
la operacidn de expulsidén o extrusidn. Este buzo o punzdn
se retira luego, y la pieza a trabajar, después de reali-
zarse la operacidén de extrusién, se expulsa de la matriz
al interior de las garras de trangporte, para ser conducide
por éstas a la matriz de formecidn de la cabeza. Se verd
por tanto, que mientras en operaciones anteriores la pieza
a trabajar se expulsa desde la cuchilla o mecanismo de
corte al interior de las garras de traslado, en el procedi-
miento a que este invento se refiere, sge realiza una
operacidén intermedia, que es la operacidn de expulsidn o
extrusidén y Unicamente después de terminar esta operacidn,

se pasa la pieza a trabajar a lasg garras de traslado

_para llevarla a la matriz de formacidn de la cabeza.
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x Cuando se emplea una encabezadora de dos impacitos,

como se explica a continuacién, se comprenderé que el paso
o canal que lleve los dos punzones © buzos, ha de avanzar
dos veces cada vez que se introduce en la méquina una

5e nueva pieza en bruto. Andlogamente, en este caso, dado
querla operacidn de extrusidn se realiza por un impacto
del buzo o punzdn de impacto o extrusidn, &ste avanzard
8010 una vez durante los dos avances del paso o cénal,
Se adoptan por tanto medidas, para impulsar el buzo o

10. punzdén de impacto y el paso o canal desde el rbol prin-
cipal de la mdquina en relacidn de tiempo adecuada uno
con respecto a otro, para que el paso o canal avance con
una rapidez doble de la del buzo o punzén.

Ademfs, como se representa, el buzo o punzdén

15. de extrusidn se monta sobre el paso o canal rara moverse
con movimiento alternativo con respecto al mismo, aunque
en su movimiento esté accionado independientemente de
dicho paso o canal. Como se representa, el buzo o punzdn
de impacto estd dispuesto en un plano vertical préctica-

20. mente en el centro entre los brazos de una biela doble
por medio de la cu=2l se acciona el paso o canal,

Una de las nuevas caracter{sticas de este
invento es la construccidn y el funcionamiento del meca-
nismo de traslado o transporte por medio del cual las

25, garras de traspaso que reciben la pileza a trabajar, no
solo se mueven en una direccidn transversal en general
a los ejes de las matrices para transportar la pieza a

» trabajar desde una matriz a la immediata, sino que ademds

se mueven en una direccidn axil con respecto a las matri-

30. ces, con 0Objeto de recibir adecuadamente la pleza a
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trabajar en una matriz y colocarla en la otra, del modd

que se explicard mds adelante, Ademds, todo el mecaniamo

de traslado, estd articulado a la base o armazén de la
médquina de tal modo que puede oscilar en dirececidn
ascendente alrededor de su articulacidn, para ser accesible
para el ajuste.

Un objeto de este invento es proporcionar un
procedimiento perfeccionado para la preparacidn de piezas
en bruto dotadas de cabeza, y que contengan un véstago
0 espiga, y una cabezz en un extremo del mismo,

Otro objeto de este invento es proporcionar
un procedimiento nuevo y perfecciomado pars la fabricacidn
de articulos metdlicos, especialmente articulos dotados
de ume cabeza y un vastago, en los que éste sea de tamafio
relativamente pecuefio, en seccidn transversal, con
respecto a la cabeza. ‘

Un nuevo c¢bjeto de este invento e%proporcionar
un aparato nuevo y perfeccionadoc para la preparacidn de
uns pieZa en bruto, dotada de cabeza, partiendo de varilla
o0 alambre y, especialmente, en el que la pisza a trabajar
se reduce de seccidn transversal por extrusidn o calibrado
a presidn, ¢ un procedimiento andlogo, antes de dotarla
del ensanchamiento o cabeza terminzal,

Otro objeto de este invento es proporciommr,
en un aparato para la fabricacidn de una pleza en bruto
dotada de cabeza o ensanchamiento termin=l, un mecanismo
de traslado que pueda oscilar en direccidn ascendente a
una posicidn inactiva, por encima de la base de la matriz,
manteniendo sin embarzo la conexidn con las garras de

$ransporte, parz actuarlas, por cuyo medio puede sujetarse
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una plantilla provista de posiclones para la matrié,

y disponerla en posiciones de actuacidn con respecto
el mecanigmo de traslado, para facilitar el ajuste del
nismoe.

Todavia un nuevo objeto de este invento es
proporcionar un aparato en el que una pieza a trabajar
constitu{da por una seccidn de varilla o alambre, pueda
expulsarse en diferentes puntos de la misma mdquina,
de tal modo cue por lo menos una parte de la misma se
reduzca en tamafio de seccidén transversal, para formar
un véstazo o espiga, y luego se dote de cabeza, formendo
una cabeza considerablemente superior en tamaﬁo de seccidn
trangversal con respecto a la parte reducida del vdstago
0 espiga.

Todavia otro nuevo objeto de este invento,
consigte en proporcionar una mdquina de formacidn de
cabezas o recalcado, con medios para coriar una pieza a
trabajar, de una seccidn de varilla o alambre, con medios
para expulsar la pieza a trabajar de las cuchillas, padén—
dola al interior de una matriz de extrusidn, en la que,
por la accidn de un punsdn o buzo adecumdo, la pieza a
trabajar se expulsa o calibra & presidn, para reducir
el tamafio de la seccidn transversal de una parte de la
misma, y con medios para soltar a continuacidn la pieza
a trabajar a una matriz de formacidn de la cabeza, en
la que se forma uné cabeza o0 ensanchamiento en la pieza
en bruto expulsada.

Para estos y otros fines, este invento consiste
en las nuevas caracterf{sticas y combinaciones de elementos

que luego se describen y reivindican,
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En los dibujos adjuntos,

La fige 1 e8 unza vista en planta, desde la parte
superior, de una mdquina encabezadora o de recalcado, con
este invento acoplados

Lag figs. 2, 3 y 4 son respectivamente cortes
longitudinales por las lineas 2-2, 3=3 y 4-4 de la fig. 13

La fige 5 es uma vista parcial en corits por la
1fnea 5-5 de la fig. 43

La fige 6 es uma vista en alzado anterior de la
base de las metrices y del mecanismoe de traslado;

La fig. 7 es una vista posterior en alzado del
mecaniemo de traslado representado en la fig, 6.

La fig. 8 es un corte por la 1fnss 8-8 de la
fige G,

La fig. 9 es un corte de las matrices de expulsidn
o calibrado a presidn, y de encabezado.,

La fig. 10 es uma vista en alzado del mecaniamo
de traslado después de oscilar a su posicidn inactiva
por encima de la base de las matrices, ¥y ‘

Lia fig. 11‘es ung vista en planta, desde la parte
superior, de los elemenios representados en la fig. 10.

Para aclarar la explicacidn de una construccidn
preferida de este invento, se representa en los dibujos
un dispositivo de encabezado o recalcado, que contiene
una base o armazdn 10 provistb de una parte levantada 11
en la que se sogtiene un bloque de matriz 118 en su extremo
anterior, y dotada de una parte levantada 12 junto a su
extremo posterior. En los elementos 11 y 12 estdn sostenidas
a deslizamiento un par de varillas 13 a las que estd

sajeto el paso o puerta 14 (figs. 2 y 3), en la que estén
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sostenidos un par de buzos o punzones de encabezado 15 y 16,

montados para movimiento de deslizamiento en sentido
transversal a la direccidn de movimiento de lﬁpuerta, como
luego se explicard.

' Bn el extremo posterior de la puerta existe um
varilla pivote 17 a la que ectd articuladamente conectada
una biela doble que tiene brazos prolongados en direcciédn
posterior, 18 y 19 (figs. 1 y 2) que rodean rotativamente
partes separadas 20, acodadas, de un darbol 21 transver—
salmente prolongzado, accionndo desde cualquier medio
adecuado, tal como l%polea 22 (fig. 1). Es evidentes,
que con esta construceidn, al girar el drbol 21, la puerta
se ﬁoveré con movimiento alternativo, como es oqrriente
en ias méquinas encabezadoras actualmente en uso.

Como se repregenta, la operacidn de encabezado
puede regalizarse en dos etapas, como esg corriente en las
bien conocldas encabezadoras de "dos impactos" y, por
tanto, dos buzos o punzones de encabegzado 15 y 16 cooperan
con una matriz Unica que luego se describe. As{ pues,
se disponen medios para desplazar los punzones o buzos
de encabezado sobre la puerta, en una direccidn transversal
a la de movimiento de ésta. Para este objeto, los punzones
o buzos se montan sobre un soporte 24, montado a desli-—
zamiento sobre la puerta y sujeto a las varillas transver—
sales 25 (fig. 2 v 3), por unelemento de soporte 26. Como
se representa en la fig. 2, este elemento de soporte estd
provisto de sa%;entes separados 27 que sostienen un pasgador
28, en el que estd montado una deslizadera 29.

La deslizadera 26 estd preparada para moverse

con movimiento alternativo en la direccidn longitudinal
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del bastidor, en un elemento de gufa 30 dispuesto en el
extremo superior de un balanc{n 31 articulado en 32 al
armazon (figs. 2 ¥ 3). Un enlace 33 estd pivotado en 34

a este balanci{n, por un extremo, y el otro extremo del
enlace estd pivotado & una palanca 35 prolongada hacia
arriba dotada de brazos 36 y 37 provistos de rodillos
satélites de leva 38 y 39 pera cooperar con levas 40 y 41
sujetas a un drbol lateral 42, y que sirven para comunicar
movimiento alternativo al enlace 33 y, por tanto, desplazar
los punzones o buzos 15 y 16, Dado que este mecanismo de
desplazamiento de los punzones 0 buzos no se reivindica

en esta solicitud, no se precisard ulterior descripeidn
del mismo, pero puede decirse que el drbol 42 estd
impulsado tambiénlpor el drbol principal 21, de +al modo
que las levas 40 y 41 se accionardn en relacidn de tiempos
adecuada con el movimiento alternativo de la puerta,

Sobre la base 11 de las matrices, estd montada
una matriz 45 de encabezado (fig. 2, 4 y 6), una matriz?ﬁ
de impacto o extrusidn, y una matriz de corte 47, EL
material en forma de alambre o varilla indicado en 48 de
la fig. 1, se alimenta a través de la matriz de corte 47
por cualquier mecanismo alimentador bien conocido, contra
un tope de alimentacidén 48, del modo corriente (fig. 4).
Una seccidn de material sobresale de la matriz y =e corta
por cuchillas combinadas 50 y 51 sostenidas por las corre-—
deras de éuchilla 52 y 53, respectivamente, montadas a
deslizamiento en el armazén, para movimiento transversal
a través de la cara del bhloque de matrices.

La corrcdera de cuchilla 52 puede acciorarse

por leva, de modo bien conocido, desde el drbol lateral
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42 antes mencionado y, como este mecanismo es bien conocido
en la técnica, no es preciso describirlo en este caso. Ia
corredera 53 go acciona por una palanca 54 pivotada al
armazdén en 55 y que tiene, pivotado en 55 a su extremo
inferior, un enlace 57 uue puede acciomarse tambidn por
un mecanismo de leva, no representado, sostenido por el
grbol 42. Se comprenderd que del modo corriente en las
méquinas encabezadoras o de recalcado de esta {ndole, los
dos cortadores sujetan la seccidn de alambre que sobresale
de la matriz de corte 47, ys degplazan transversalmente
hasta la matriz d%impacto 47 llevando a ella la pleza a
trabajar. '

Cuando la pieza en bruto llega a2 un punto
situado frente a la matriz de extrusidn (fig. 2), se
expulsa de las cortaduras ai interior de 12 matriz de
extrusidén y se trata en ella por un mecanismo que vd a
describirse. Como se representa en la fig. 9, la matriz
de impacto o ecxtrusidn estd provisita de una abersura o
cavidad interior 452, relativamente pequefia y una cavidad
exterior 46° de mayor didmetro, cue précticamente tiene
un didmetro izual al de 1la pieza a trabajar, y es de
mayor profundidad que la longitud de dicha pieza, para
recibiﬁ?gpmpleto ésta y sostenerla contra la deformacidn
lateral durante el perfodo de aplicacidn de presidn a la
misma, por el punzdn o buzo que cierra la abertura de la
cavidad.

Después de desprenderse la pieza en bruto de
las cortadoras, éstas rotroceden para quedar a punto

para una nueva operacidn. Con referencia especial a la

fig. 2, un punzdn o buzo 58 estd montado a deslizamiento
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en goportes 5C y 50 sobre la puerta y, sujeto al extremo
anterior del punzdén o buzo, existe un porta-punzdn 61
aus lleva el punzdn de extrusidn 62 y lo sujeta al buzo.
Este buzo se prolonga hacia atrds entre los brazos 18 y
19 de la doble biela (fig. 1) y 2 su extremo posterior
estdn pivotados en 63, un par de enlaces 64, cuyos extremos
posteriores estdn articuladcs en 65 a una palanca 66
pivotada a su vez, en 67, a una palanca 68 sujeta a un
drbol 69 montado oscilable en el armazdn de la mdquina.
Otra palanca 70 estd nivotada en 71 al extremo inferior
de la palenca 68 y lleva un rodillo 72 preparado parsa
cooperar con una leva 73 sostenida por un drbol trans-
versal 74, montado a rotaéién en el bagtidor y en uno
de cuyos exiremos estd dispuesto un engranaje 75 (fig. 1)
que engrana con unz rueda dentada 756 sostenida por el
drbol acodado 21. Los engranajes 75 y 76 son de proporciones
tales que el drbol T4 se impulsa a una velocidad mitad
de 12 del drbol 21. -

La palanca 55 puede ajustarse con respecto a la
palanca 58, para graduar la posicidn dzl punzdn o buzo
de impacto o extrusidn 62, Este ajuste puede llovarse a
cabho por un tornillo graduador 78 sostenido por una parte
extrema TS de la palanca 66, cuyo tornilio se apoya contra
un resalto 80 de la palanca 68, y un sezundo tornillo 81
sostenido por la palanca 68 y que se apoya en un resaltbo
82 ds la palanca 66. Una placa interruptora 83 estd
sujeta a la palanca 70 y se halla en contacto con esta
placa el extremo de un tornillo ajustable 84 montado a
rosca en la palanca 63. Hsta placa interruptora yroporciona

la detencidn de la accidn del punzdn o buzo de extrusidn,
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si se tropleza con una obstruccidn.

Como se representa en la fig. 1, una palanca 85
estd sujeta al drbol 69 y, en el otro extremo de esta
palanca se dispone un rodillo 85 (fiz. 2) en el que se
ajusta una leva 87 sujeta al drbol 74. Con esta construc-
cidn, se verd que la leva 73 a través del mecanismo
descrito, acciona el punzdén o buzo 58 y el punzdn de
extrusidn 62, en direccidn de avance, 0 sea hacia la
izquierda, como se representa en la fig. 2, mientras que
la leva 87 y la palanca 85 llevan a cabo el movimiento
de retorno del punzdn hacia la derecha, como se indic%en
esta fisura. Como se representa, la longitud de la carrera
del punzdn de extrusidn, es mayor que la carrera de la
puerta gque lleva los punzones o0 buzos de encabezado. Dado
que estos dos elementos se accionan independientemente,
le puerta por la biela 18, 19, y el punzén de extrusidn
por las levas 73 y 87, la diferencia de carreras se obtiene
facilmente por la conformacidn adecuada de las levas.

Cuando el punzdn de extrusidn 62 avanza, se
ajusta en la pieza a trabajar sostenida entonces por las
cortadoras, frente a la matriz de extrusidn 46, y expulsa
ésta pieza a trabajsr al interior de la matriz y por el
desplazaniento continuado lleva a cabo l%extrusién de la
pileza a trabajar, reduciendo asf el tarafio de la gseccidn
transversal del extremo de la matriz de la pleza a trabajare.
Se dispone un mecanismo extractor adecuado a describir a
contimjacidn, para expulsar la pieza a trabajar de la
matriz de extrusidn al retirarse el punzdén 62; la pieza
a trabajar se expulsa 2l interior de garras de traslado

de un mecanismo para llevarla a la matriz de encabezado.
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&1 mecanismo de traslado que sirve para Llevar

la pieza = trabajar desde la matriz de extrusidn 46 a la
matriz de encabezado 45, se representa mds especialmente
en lag figs. 5 a 8, Las garras de trasglado que sujetan
la pisza en bruto, se representan en 90 y 91 y estdn
sujetas al extrenoc inferior de un porta~garras 92. Al
extremo superior de este sostén, estd pivotado en 93
un extremo de un brazo 94, cuyo otro extremo se enclavija
a un drbol 95 montado oscilante en un soporte alargado
96 (fiz. 8) , que suministra un apoyo para el drbol 95
¥y estd a su vez sujeto a varillas 97 y 98 (fig. 7),
montadas a deslizamiento en las paredes de un alojamiento
99 a través del cual se prolonga el soporte 96.

; Como se representa en la fig.8, el brazo 94
estd en un extremo del drbol 95 y en el otro extremo de
este drbol, estd sujeto un brazo 100 en cuyo extremo
inferior (fig. 7) estd sujeto un enlace 101.

Pivotado en 102 a la parte intermedis del porta-—
garras 92, se halla un extremo de un brazo curvado 103,
cuyo otro extremo estd pivotado a un brazo 104 sujeto a un
drbol 105 montado a deglizamiento en el moporte 96 (fig. 8).
Al otro extremo del drbol 105 estd sujeto un drbol 106
en el extremo del cual se halla sujeto un enlace 107
(fige 7). Formando cuerpo con el brazo 104, se dispone
un brazo de tope 103 (fiz. 6) destimdo a formar contacto
con losgs tornillos de tope 108 y 110 montados a rosca en
el soporte 96,
Como se representa mds especialmente en la fig. 4,

ol enlace 107 estd ajusteblemente conectado, en 111, a una

palanca 112 prolongada hacia arriba, pivotada en un pasador
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extremo inferior la palanca 112 lleva unrodillo 114

satélite de leva preparado para ajusterse en la leva 115,
para acciomar la palanca por este medio. Lia leva 115
estd montada en el drbol 42.

Anfloganmente, el enlace 101 estd sujeto de modo
gimilar y ajustablemente en 1012 a una palance 115 tambidn
pivobada en el pagador plvote 113, y el extremo inferior
de la palanca 116 lleva un rodillo satélite de leva 117
para ajustarse con la leva 118 también sujeta al drbol 42.
Los satélites de leva 114 y 117 se mantienen contra las
levas 115 y 118, respectivamente, por buzos 120 empujados
por muelles, montados a deslizamiento en alojamientos 121
vy empujados hacia el exterior por muelles 122, Se compren-
derd que aunqgue en la fig. 4 s0lo se representa uno de esios
buzos empujadog yor nmuelle, el otro se halla immediastamente
detrds de aquél, existiendo uno de estos buzos de retorno
para cada una de las palancas 112 y 116.

~ Con la construccidn anterior, ge observard que,
cuando la mdquina funciona y el drbol 42 gira, la leva 118
mueve la palanca 115 en el sentido del reloj, como se
indica en la fiz. 4, ¥y & través del enlace 101 y de la
palanca 100 hard girar el drbol 95 en direccidn opuesia
a la del reloj, levantando as{ el portagarras 92 sobre
la trayectoria 125 en lineas de trazos (fig. 6), desde une
posicidn situada frente a la abertura de la matriz 45,
a la posicidn indicada en esta figura. ELl noviniento de
retorno del portagarras 92 sobre su recorrido, se realizard
por el buzo asociado 120. Ia leva 115 empujarda la palanca

112 en el gentido del reloj, -como se indica en la fig, 4-,
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y ésta a través del enlace 107 y de la palanca 106, hard
girar el drbol 105 en direccidén opuesta a la del reloj,
moviendo as{ el extremo inferior del porta-garras 92
hacia el exterior o a la derecha, como se indica en la
fig.e 6, alrededor del pivote 93, Este movimiento serd
desde la 1fnea de trazos a la posicidin indicada por la
1fnea cont{uua en esta fisura. Bl movimiento de retorno

de las gzarras desde la 1inea continua.a la nosicidn de las
1{neas de trazos representada en la fig. 5, se llevard a
eabo por el buzo asociado 120 empujado por un muelle,

Con objéto de que las garras 91 se ajusten adecua-~-
damente con la abertura de la matriz 45, se nmonta un
tornillo de tope 120 en un saliente 127 del brazo 94,

y el extremo inferior do este'tornillo estd preparado mara
formar contacto con un elemento de tope 128 del soporte

96, en la posicidn de los drianos representada en la Ffig.

4. Al noverse el poriagarras 92 hacia abajo, a esta posicidn,
por el buzo 12C empujado por un muelle, puede proporcionarse
por tanto un tope positivo para realizar el ajuste adscuado
de las garras con la abertura de la matriz. De la fiz. 6

se desprende, que el brazo 103 que mueve el portagarras

92 lateralmente, se detiene en ambas direcciones por los
tornillos de tope 109 y 110 y, mientras el buzo 120
empujado por un muelle, asociado con el brazo de palanca

112 permitird la detencidn positiva del brazo 103 en una
direccidn, es conveniente disponer medios que permitan

esta accidn cuando el brazo se mueva en la direccidn
contraria, Para egte objeio, =e dispone un acoplamiento
hueco 129 (fig. 4) entre el enlace 107 y la conexidn 111,

con la palanca 112, y una varilla 130 conectad%a la palanca
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112 se recibe a deslizamiento en egte alojamiento y se
nantiene en &1 por una tuerca ds empacuetadura 131. Esta
varilla estd dotada de un resalto 132 que comprime un
muelle 133 entre 81 y un resalto 134 del alojamiento, cuando
la varilla 130 se desplaza hacia la derecha, como s indica
en esta fisura. Asf, cuando el brazo 103 se detiense
positivamente por el tornillo d%tope 110, la compresidn
del muelle permitird el desplazamiento adicional de la
palanca 112.

De la fig. 9 se desprende que la cara de la
matriz de encabozado 45 se encuentra alzo por delante
de la matriz de exirusidn, con objeto de proporcionar a
lasg rarras de traslado una oportunidad para trasladar la
pieza desde la Ultima a la primera matriz, y al mismo
tiempo permitir & las cordadoras gue penetren entre las
garras y recalicen su trabajo durante las operasciones de
traedado. Ademds, como se indica en esta figura, cuando
ge ha expulsado un%pieza en bruto en la matriz de extrusién,
tendrd una Tarte de vistago B' y una parte exierior supe-

rior BQ, ésta sujeta por las garras 90 junto a la cara

de la ma%riz, al expulsarse la pieza en hruito de la matriz.
Para que las garras de traslado lleven la pieza en bruto
a la matriz de encabezado 45, es necesario, por tanto,

que se desplacen hacia el exterior, de tal modo que la
parte de vdstago B' deje libres las matrices ¥y permita
este traslado. Es pués conveniente que, cuando las garras
de traslado adoptaen la posieidn de la 1fnea de puntos
revresentada en la fig. 9 y presentan la pieza en bruto

a la matriz 45 de encabezado, las garras se muevan hacia

el interior para introducir la pleza en bruto en la cavidad
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en brute o a trabzjar quede fuertemente sujeta en su sitio

Para recibir el immacte del buzo de encabezado,

La parte exterior de la cavidad de esta matriz
tiene prdciticamente el mismo didmetro gque la parte no
calibrada de la »ieza en bruto, para recibir una seccidn
de esta parte., Las garrasg de traslado pueden soltarse
luego de la pieza en bruto para empezar su movimiento de
retorno antes de qus el buzo de encabezamiento se ajuste
en la ricza en bruto, para no encontrarse agquellos en la
trayectoria de dicho buzo. Asi pues, es conveniente que
las garras de trasglado se muevan haclia y desde la cara
de las matrices as{ como en una direccidn generalmente
vertical desde una m2triz a otra.

A esta razdn se debe que el mecanismo de traslado
esté sujeto a las varillas 97 y 98 que a su vez estén
montadas 4 deslizamiento en el alojamiento 99, Para llevar
a cabo el movimiento del mecanismo de traslado en le
direccidn longitudinal de la mdquina, el extremo posterior
de un enlace 135 estd pivotado en 136 (figs. 5 y 8) al
soporte 96. El exiremo anterior de este soporte estd
pivotado en 137 a una palanca acodada 138 dotada de una
rarte 139 horizontalmente prolongada, y de una parte 140
prolongada hacia abajo, pivotada en 141 a 1a base o
armazdn de la mdquina. Bl extremo inferior 142 de la
palanca 138, por debajo del mmsador pivote 141, esta
provisto de un rodillo 143 satélite de leva, que se ajusta
en una leva 144 sujeta a un drbol anterior 145 accionado
desde el drbol 42 (fiz. 1) por engranajes cdnicos 146 y
147,
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Con e sta construcclén, se vera due la rotacion

del Srbol 145 servird para mover el mecanismo de traslado
hacia la derecha o separandose de las matrices, como se
indica en la fig. 5 o acercandose al observador, como se
indica en la fig., 56, Tl movimiento de retorno del mecanismo
de traslado hacia las matrices, se lleva a cabo por un buzo
148, comprimido por un muelle, montado en un alojamiento
149 y enpujado lhacia el exterior por el muelle 150, contra
un tornillo de tope 151 de la parte 140 de la palanca 138.
Para permitir el movimiento del Srzano de soporte
96 con objeto de realizar este movimiento de entrada y
salida del mecanismc de transporte, o traslado, el enlace
101 estd conectado al brazo 100 por una junta de rétula
152 (fiz. 6) 7, andlogzamente, el enlace 107 estd conectado
al brazo 106 por una junta de rdétula andloga 153. Similar-
mente, las conexiones 1012 y 111 de los otros extremos
de los enlaces 101 y 107 son también juntas de rdtuls,
de modo cue el movimiento del soporte no romperé ni
someterd a esfuerzo las conexiones de los enlaces con
el mecaunlsmno de traslado.
Eg tanbidn conveniente para que el mecanismo
de traslado oscile a una posicidn inactiva en la que es
accesible para el ajuste, dejar intactas las conexionss
entre este mecanismo y los enlaces 101 y 107, de tal modo
que el porta-garras 92 y las garres a él acopladas,
puefan accionzrse en una variedad de movimientos corres-
pondientes a las pogiciones de la matriz, y realizar
los ajustes adecuados para llevar a cabo la coincidencia
de las garras con la%matrices. Para ello, el mecanismo

de trasglado pued%oscilar desde la posicidn activa de linea
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continua, representada en la fig. 5, a la posicidn de
linea de trazos cue se representa en egta fisura, alrededor
de un eje prolonzado transversalmente con respecto al
bastidor de la mdquina. En esta posicidn de los brzance
ruede omplearse vna plantilla que contenga las posiciones
de las nmatrices, y mover las garras por asccionamiento
de la mAquina, para determinar si el mecanismo de traslado
estd debidamente ajustado 0 no.

Para permitir este movimiento del mecanismo
de traslado, el alojaniento 89 en el que estd montado
dicko mecanismo, se halla dotado de un collar 154 (fig. T7)
pivotado en un pasador 155 prolongado en direccidn
transversal del hastidor de la méguin%y sogtenido por
brazos separados 155 y 157 de un goporte del blogue
de matrices, de tal modo que este alojamiento que lleva
el drzano de sostén 95 ruede ogelilar alrededor del eje
del pasador 155 z la posicidn de la 1{nea de muntos
representada en la fig., 5.

Como se represeuta en la fiz. 5 los elementos
de sujecidn 15¢ estdn sujetos de modo ajustable, al
astidor, por tornillos de fijacidn 150 que msan a
travds de aberturas ensanchadas 151 de los elementos de
sujecidn, y s¢ roscan en una parte de la base de las
matrices. Se disponen salientesg 162, uno a cada lado dsl
alojamiento 9SG, sobre los cuales se ajustan los elementos
de sujecién en sus Pposlcionss de trabajo repregentadas
en esta figura" As{, el alojamiento 99 estd sujeto en

.
su posicidn activa, pero cuando los tornillos 160 se han
aflojado, losgs elementos de sujecién pueden moverse pare

soliar los salientes 162 permitiendo as{ que ol alojamiento
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~ogelle alrsdedor del sje del pasador 155 a su posiciéhv
inactiva o de ajuste, representada en 1f{neas de puntos
en la fig. 5.

fn egtas condiciones, como se représenta en
este fisura, el enlace 135 estd desconectado en su punto
de articulacidn 135, del drzano de sostén 96, dado que
los movinientos de entrada y salida de%mecanismo de traslado
para acercarse y alejarse del bloque de matrices no son
necesarios para este ajuste. Este movimiento de oscilacidn
del mecanismo de itraslado sin entorpecer la conexidn de los
enlaces 101 y 107 con los brazos 100 y 106, respectiva-
mente, se¢ permite a causa de las juntas de rdétula 152
¥y 153 en los extremos de traslado de los enlaces, y las
juntas de rdétula andlozas del otro extremo d%los enlaces
con los brazos 112 y 116.

La vosicidn de los elementos del mecanismo de
trasglado al oscilar a su posicién inectiva, se representa
en las fizuras 10 v 11. Fuede agetarse unz plantilla 185
en relacidn funcional con las garras de traslado 91, siendo
esta plantilla de lz forma representada en la fig. 11.
Estéd provista de un soporte 186 que tiene partes prolongadas
hacia abajo B, para formar conitacto con las caras inferio-
res 188 de los salientes 162 antes descritos, que consti-
tuyen una parte del alojamiento 99. listas partes prolongadas
hacia abajo tienen tambidn pestafias 189 para formar contacio
con log bordes extbteriores de los salientes 162 y resaltos
190 que se apoyan en las caras anteriores de estos salientes.
Puede pasarse un tornillo 192 a través de las partes 189
Prolonzadas hnacia abajo, pra sujetar la plantills al aloja-

miento. La plantille estard dotada de puntos para el
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acoplamiento de las matrices, representados en 193 y 194,
cuya separacidn es la misma que la de las matrices 45 y 46
del aparato. Asf{, la plantilla puede soétenerse en posicidn
adecuada con respecto 2l mecanismo de traslado, a la vez
que conserva las conexiones funciomales con este ultimo,

de tal modo que las garras pueden acciomrse, y es posible
obaservar si coinciden o no adecusdamente con las posiciores
193 v 194 de las matrices en la plantilla. Es evidente

que esto facilitard el ajuste del mecanismo de traslado

ya& que la coincidencia adecuada de las garras con las
posiciones de las matrices, puede observarse en la plantilla
mucho mds fdcilmente que en la cara de 1a base de las
matrices, :

Cuando el mecanismo de traslado oscila hacia
arriba a la posicidn representada en la fig. 10, el aloja-
miento 99 puede descansar sobre un pié derecho 195 sujeto
a l@base de las matrices, para sosteneda en su posicién
vertical adecuada. Se comprenderd, desde luezo, que la
plahtilla se retirard antes de restablecer el mecanismo
de treslado a su posicidn de trabajo, después de llevar a
cabo los ajustes apropiados.

Se dispounen medios adecuzdos para la expulsidn
de las piezas en bruto de la matriz de extrusidn 46 y
de la de encabezsanienio 45. quo se representa en 1ineas
de puntos en la fig. 5, un buzo de expulsidn 163 estd
montadc & deslizamiento en ol bastidor de la mdquina,

y se acciona por una varilla 164 de expulsidn. Esta varilla,
a su vez, se acciona por un brazo 165 sujeto a una palanca
166 articulada en el pasador o arbol 141. La palanca 166

estd conectada @ una segunda palanca 167, por un enlace
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168, siendo esta conexidn a justable por el mecanismo repre—

sentado en 169, para ajustar la carrera de la varilla de
expulsidn 164, La palanca 167 lleva rodillos satélites de
leva 170 y 171 preparados para ajustarse en la leva 172
sujeta al drbol anterior 145. Se recordard que éste es el
nismo drbol que acciona la leva 144, que lleva a cabo el
movimiento de entrada y salida del mecanismo de traslado

y estd a su vez acciomado desde el drbol lateral 42 -
¥y el drbol posterior T4, este Ultimo animado de una veloci-
dad de rotacidn mitad de la del drbol 21.

Para retirar la pieza en trabajo de la matriz
de encabezamiento, se monta una varilla expulsora 175,

a deslizamiento, en el bastidor de la mdquina (fig. 5)%
esta varilla se acciona por una palanca 176 (fig. 1)
plvotada a2l bastidor en 177. &1 otro extremo de esta
palanca se acciona por una varilla 178 longitudinalmente
prolonzada, montada a deslizamiento en el bhastidor y
conectada por un enlace 179 a una palanca acodada 180
pivotada en el hagtidor. Bl otro extremo de esta palanca
lleva un rodillo 181 satélite de leva, en el que se ajusta
una leve 182 del drbol posterior T4.

Aungue se ha repregentado y descrito una congtruc-
cidn preferida de este invento, debe tenerse presente que
éste no se limita a todos los detalles representados, si no
queves gugeceptihle de modlficaciones y variaciones dentro
del espiritu del mismo y del alcance de las reivindicaciones
glzuientes,

N 0 T A
Descrita suficientemente la naturaleza del

’ .
invento, as{ como 1la manera de realizarlo en la practica,
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dehe hacerse constar que las digposiciones anteriormente
indicadas gon susceptibles de modificacioncs de detalle
en cuanto no alteren su principio fundamental. También
se hace constar cve el invento corresponde una pstente
presentada en Norteamérica con fecha 18 de diciembre de
1957, n? Ser. 703.554, acogiendose por lo tanto, a los
beneficlos gue conceden los convenios internacionales en
vigor, siendo lo que constituye la esencia del referido
invento y por lo que se solicita Patente de Invencidn
por 20 afios en Espafia: "Perfeccionamientos en mdquinas
de reoa?car"; qgraéterizéndose por 1o siguiente:

12 ,~ Perfeccionamientos en mdquinas de recalcar,
carascterizados porque éstas contienen una posicidn de corte,
e través de la cual se alimenia una seccidn de material
ds partida; una posicidn de matriz de extrusidn o calibrado
a presidn, junto a 1éposicién de corte; un mecanismo de

{
corte mnara corltar una »ieza a btrabajar del material citado
y llevarla a la posicidn de expwlsién; un buzo de
expulsidng msdios npara accionaﬁﬁFom objeto de expulsar la
pieza a trabajar del mecanismo de corte; uma matriz de
recalecado y un buzo cooperativo mra la misma; medios
para trasladar la pieza a trabajar desde la posicidn
de la natriz de expulesidn z la medriz de recalcado, ¥
medios para accionar el buzo de recalcado independientemente
del buzo de extrusidne

22 ,—~ Perfecciomamientos en mdguinas de recalcar,
carécteriéados por comprender una matriz de extrusidn,
un buzo de extrusidn cue coopers con 12 misma; medios
pars presentar una piezé a trabajar a la watriz de expulsidn

para tratarla en ella por el buzo de expulsidn; medios para
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de recalcado; medios para trasladar la pieza a trabajar

desde la matriz de expulsidn a 1a d%recaloado; una puerta
oscilante dotada de un buzo EIra cooperar con la matriz

de recalcados medlos para acoionar la puerta, y medios

‘para accionar el buzo de expulsidn independientemente

de la puerta.
o , . . '
32,- Perfecciomamientos en méqulnagde recalcar,

caracterizados por comprender una matriz de expulsidn;

un buzo de expulsidn que coopera con la mismas medlos

rara presentar una nleza a travajar a la metriz de expulsién
para tratarla en ella por el buzo de expulsidn; medios
rara expulsar la pleza a trabajar de dicha matriz; una
natriz de recalcedo; medlios para trasladar la pieza a
trabajar desde lématriz de expulsidn a la de recalcado;
una puerta oscilante con una serie de buzos para coaoperar
con. la matriz de recalcado; medios para acclionar el buzo
de expulsién, v medios para accionap la puerta una serie
de veces por cada actuacidn del buzo de expulsidn.

42,~ Porfecciomamientos en mdquinas de recalcar,
caracterizados por contener una matriz de extrusidn; un
buzo de extrusidn para cooperar con ella; medios para
presentar una pieza a trabajar a la matriz de extrusidn,
para tratarla en ella por un buzo de extrusidn; medios
para expulsar la pleza 2 trahajar de dicha matriz; uma
natriz de recalcado; medios para trasladar la pieza a
trabajar desde la matriz de extrusidn a la de recalcado;
una puerta oscilante con una serie. de buzos para cooperar
con la matriz de reéaloado; wedios para accionar el buzo

de extrusién; medios para accionar la puerta dna serie de
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veces por cada actuacidn del punzdn de extrusidn; y un
origen comin de potencia desde el cual se actian la puerta
y el buzo de extrusidn,

52 .- Perfeccionamientos, segin lo especificado
en la reivindicacidn 22, caracterizados porque el medio

para accionar la puerta comprende un arbol acodado, una

biela de dos brazos que conecta la puerta con el drbolj

¥ él punzdn de extrusidn estd sostenido por un buzo montado
entre dichos brezos.

62 ,- Perfeccionamientos, segin lo especificado
en la reivindicecidn 38, caracterizados por disponerse
un Zrbol acodado giratorio para accionar la puerta; un
drbol auxiliar para acciomar el punzdn de extrusidn,
¥y medios rara impulsar dicho grbol auxiliar desde el
drbol ﬁrincipal, a una fraccidn de la velocidad de éste.

72 .= Perfeccionanientos, segin lo especificado
en la reivindicacidn 3%, caracterizados por disponerse
un drbol acodado giraforio rara accionar la puerta, un
drbol auxiliar acciorado desde el drbol principal, y en
el d»bol auxilier levﬁs mra acciomr el punzdn de
extrusidn,

82,~ Perfeccionamientos en maquinas de recalcar,
caracterizados por comprender un bagtidor y una serie de
posiciones de trabajo en el mismo; dichas posiciones com-
prenden una posicidn de corte; una posicidn de concusidn
provigta de unz matriz de extrusidn, y una posicidn de
recalcado dotada de una matriz de recalcado; medios de
corte; mediog para accionar los de corte; para cortar
una pieza a trabajar de una seccidn de material enlae

posicidn de corte, y llevarla a la posicidn de concusidng
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un punzén de extrusidn para expulsar la plieza a trabagaf
de los medios de corte y someterla a extrusidn en la
matriz de extrusidn; medios para expulsar la pieza a
trabajar de la matriz de extrusidn; medios de traslado
Para llevar la pieza a trabajar & la posicidn de recalcados
una puerta oscilante dotada de un punzén de recalcado para
cooperar con la nmatriz de recalcadoi para recalcar la
pieza en trahajoj mediog para accionar el gunzén de
recalcado, y medios para accionar el buzo de extrusidn
independientemente del punzdn de recalcado.

99 ,~ Perfeccionamientos en mdouinas de recalecar,
para la obltencidn de una pieza recalcada, provista de una
esplia de nmenor diémetro, caraclherizados por commrender
el cortar una picza a trabajar de una seccidn de material;
el aplizaxr Lrésiéﬁa un exitremo de la pieza a trabajar,

I
para calibrar por presidn unma parte de la misma, con
objeto de reducir el tamafio de la seccidn transversal
de le parte calibrada, y formar una espig%relativamente
Pequefiza y el sogtener, contra la deformacién, los lados
de la pleza a trabajar en toda la extensidn de la misma,
mientras se aplica dicha presiédn.

108 ,- Perfeccionamienios en maquinas de recelcar,
caracterizados por comprender un armazén; en el mismo una
bage para las matrices, provista de varias matrices de
formacidn en la cara de la misma; mecanismo de traslado
montado junto al armazdn para trasladar una pieza a
trabajar desde unz matriz a otraj medios mra acciomar
dicho mecanigmo en un planc en general paralelo a la cara

de la htase de lag matrices, para llevar a cabo dicho

traslado, y mediog para mover el mecanismo de traslado
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hacia y desde la cara de la hase de las matrices.

112.—~ Perfecciomamientos en mdquinas de recalcar,
caracterizados »or un armazén, une hase para las mstrices
en el mismo, provicia de una serie de mairices de formacidn
en gu cara; mecanismo & traslado montado adyacente al
armazdén para trasladar una pleza a trabajar, desde una
natriz a otra, medlos para accionar dicho mecanismo en
un plano en general paralelo a la del armazdn de las
matrices, rara llevar a cabo dicho traslados la cara
de una de dichas ratrices se halla dispuesta en un plano
anterior a la cara de otra de las mismas, y medios mra
mover el mecanismo de traslado hacia delante y hacia atrdad
entrs dichog planos rara colocarlo éderca de las caras
de las matrices.

122 ,~ Perfeccionamientos en micuinas de recalcar,
caracterizados por un armazén, en el mismo unga base @ra
les matrices, dotads de una serie de matrices de formacidn
en la cara de la mismae; un mecanismo de traslado, montado
adyacente al armazdn, para btrasladar una pleza a trabdbajar
desae una matriz é otra; medios para accionmar dicho meca-
nismo, en un plano en general paralelo a la cara del
armazon de las matrices, con objeto de realizar dicho
traslado; el mecanisno de traslado estd también mchtado
para movimiento de dealizamiento hacia y desde la cara
de la base de las matrices, y medios que comprenden unga
leva rotativa parz llevazr a cabo dicho movimiento de
deglizaniento,

132,~ Perfeccionamientos en mdquinas de recalcar,
caracterizados por un armazén, en el mismoc una base rara

las matrices, provista de una serie de matrices de formacidn
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en la cara de la misma; un mecanismo de traslado me.sado
adyacente a la hase, para trasladar una pieza en trabajo'
de un#matriz a otra; medios mara accionar dicho mecanismo
ean un plano en general marzlelo a la caers e la base de
las matrices, para llevar a cabo dicko traslado; el
mecanismo de traslado mencionado estd también montado
sobre la hase de lag matrices pars movimiento de desliza-
rdento hacia y desde la cara de la base de las matrices;
ung leva rotativé vara llevar a cabo dicho movimiento

de deslizamiento, y una conexidn ajustable entre dicha
leva y el mecanismo de traslado.

142,~ Perfeccionamientos en mdquinas de recalcar,
caracterizados por un bastidor, en él uma base para las
matrices dotade de uma serie de matrices de formacidn
en la cara de la misma; un mecanismo de traslado montado
junto al armazén, rara trasladar vna pleza en trabajo
de ura matriz a otra; v de dichas matrices estd situada
bor encima de la otra, y medios para desplazar las
sarras de traslado en una direccidn generalmente horizontal
¥ luego en una direccidn generalmente verdical en su
movimiento entire las posiciones.

152, Perfecciomamientos en mdquinas de recalcar,
caracterizados por un armszdén, una base para las matrices
en el mismo, dotada de una serie de matrices de formacidn
en su cara; un'mecanismo de traslado monvado adyacente
a la base para trasladar una pieza en trabajo de una
matriz a ovra, y que contiene un porta-garras provisto
de garras de sujecidn en su extremo inferior; un brazo
oscilante conectado al mencionado goporte, junto a un

un
extreno del mismo;/énlace conectado a dicho soporte en una
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parte intermedia del mismo, &'medios paré hacer oscilar
dicho brazo con objeto de wover las zarras en una direc-
cibn en general vertical y pera comunicer movimiento
altervativo al enlace a fin de mover las garras en una

5. direccidn generalmente horizontal.

162 ,~ Perfeccionamientos, segun lo especificado
en 1= reivindicacién_15§, caracterizado porque el mecanismo
de traslado estd montado movilmente para desplazarse sobre
la base de las matrices hacia idesde la cara de la misms.

10. : 17¢2.- Perfeccilonamientos en médquinas de recalecar,
caracterizados por un armazdn, en el mismo una base para
las metrices, dotada de vuna seric de matrices de formacidn
en la cara de la misma; un mecanismo de traslado, montado
adyacente a la base para trasladar una pieza a itrabajar

15, de una matriz a otra; medios para accionar dicho mecanismo
en un plano en generalparalelo a la cara de la base de
las matrices con objeto de llevar a cabo dicho traslado;
medios pars montar el mecanismo de traslado péra movi-
miento de oscilacidn a uma posicidn separads de la trayec—

20. toria por encima de la bhase de lag matrices, y medios
rara sujetar ung plantilla, con posiciones para las matrices,
en ellas dispuestas, en posicidn activa con resgsnecto gl
mecanismo de traslado, cuando éste ocupa la mencionada
posicidn de fuera de la trayectoria.

o5, 182,~ Perfeccionamientos en mdquinas de recalcar,
caraclterizados por un armazén, en éste una base pare las
matrices, dotada de una serie de mmtrices de formacidn
en la cera de la mismaj un mecanismo de transporte montado
adyacente a la base para trasladar unz pleza en trabajo

30. de una matriz a oiras medios de accionamiento conectados
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a dicho mecanismo y que lo desplazan en un plano en genersl

paralelég la cara de la base de las matrices, con objeto
de realizaer dicho +traslado; un elemento pivotadamente
montado en la hase de las matrices, sobre el cual se
sogtiene el mecanisno d%fraslado, para moviniento de osei-~
lacidn & una posicidn por encima de la base, mientras

los citados medios de actumcidn estén a ella conectados,

¥ una plantilla sujeta a dicho elemento en relacidn
funcional para el mecanismo de traslado.

198 .~ Poerfeccionamientos en miquinas dérecalcar,
caracterizados por un armazdén, en 1 una base para las
matrices dotada de una serie de matrices de formacidn en
la cara de la misma; un mecanismo de traslado, montado
adyacente a la base, para trasladar una pieza en trabajo
desde una matriz a otra; medios para accionar dicho
mscanisme en un plano en generaiparalelo a 1a cara de
la base de las matrices, con obgeto de realizar dicho
traslado; un elemente pivotadamente montado en lg base
de las matrices, sobre el cuval se sostiene el mecanismo
de traslado para movimiento de oscilacidn a una posicidn
superior a la base, y dicho mecanismo de traslado estd
gostenido a dsglizamiento por el element%citado rare el
movimisnto hacia y desde la cara de la base de las
matrices,

202 ,~ Perfeccionamientos en maquinas de recalcar,
caracterigados por la combinacidn de aparatos dépxtrusién

.
¥ recalcado para plezas metdlicas en bruto, y por contener
dicha combinacidn una base para las matrices dotada de
una natriz de extrusidn y una matriz de recalcado; um

puerta de movimiento alternativo provista de un par de
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punzones de recalczdo para cooperar con la matriz de
recalcado; un huzo de imracto que lleva un punzdn rara
cooperar con la matriz de extrusidn; medios para comunicar
movinisnto alternativo al buzo de impacto, y medios para
dar nmovimiento 2lternativo a la puerta, una serie de
veces por cada nmoviniento alternativo del buzo de impacto,.
| 212.~ Perfecciomamientos en mdiquinas de recalcar,
cafacterizados wor la comhinacidn de aparatos de extrusidn
v recalcado para plezas metélioas en bruto, y por contener
dicka combinacidn una hase para las matrices dotada de
una matriz de extrusidn y uma ratriz de recalcado; una
puerita de movimiento alternativo provista de un par de
yunzones de recalcado para cooperar con la matriz de
recalcado; un zo de impacto que lleva un punzdn para
cooperar con la matriz de extrusidn; medios pera comunicar
movimiento alternativo a2l buzo de impacto, y medios
para comunicar movimiento alternativo a la puerta, um
gerie de veceg por cada movimiento alternativo del
buzo de impacto; éste se halla sostenido a deslizamiento
en la puerta. .

222 ,~ Perfeccionamientos en mdquinas de recalcar,
caraciterizados por comprender un armazdén, medios en el
mismo para coritar una pleza a itrabajar de una seccidn
de material; medios para calibrar a mresidn una mrte
de la pieza a trabajar, con objeto de reducir la sececidn
tranaversal de lz parie calibrada con respecito al resto
de la pieza a trabajar, y medios para, a continuacién,
recalcar la parte no reducida de la picza en trabajo.

232,~ Perfeccionamientos en mdquinas de recalcar,

1 4 .
caracterizados por comprender un armazon, on éste medios
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para cortar una pieza a trabajar de una seccidn de materialj
medios en el armazdn que comprenden una ratriz de
extrusidn y un punzdén que coopera con slla para expulsar
una parive de lé pleza a trabsjar con objeto de reducir
5. 1la seccidn transversal de diche mrte con regpecto a la
Parte no expulseda de la wisma, formando asf{ un vdstago
relativamente pecuefio; una matriz de recalcado y un punzdn
gue coopera para esta operacidn en el armazén; medios
Para tragladar la pieza a trabajar a la matriz de recalcado,
10, v medios para sccionar lueso el punzdn de recalcado con
objeto de recalcar la parte no rsducida de la plcza &
traba jar.
249 .- Perfeccionamientos en mdquinas de recalcar,
caracterizados por comprender un armazdén; medios en el
15. mismo para cordtar una pieza a trabajar de una seccidn de
material; en el armazdn, medios gque comprenden una matriz
de extrusidn ¥ un punzén que coopera con ell%para expulsar
una parte de la pieza a trabajar y reducir la seccidn
trangveical ds dicha parte con respecto a la parte no
20, expuisada, ¥ para formar una espiga relativamente pequefiaj
una matriz de recalcado; una puert%montada con movimiento
alternativo en el armazdn y dotada de un par de punzones
montados degplazavles en ella para cooperar con la matriz
de recalcado; medios Para comunicar movimieuto aliternativo
25, 8 la puerta y para desplazar los punzones de recalcado
en la misma, durante el movimiento alternativo de ésta,
para llevar a cabo la coincidencia de dichos punzones
con la mabtriz de recalcado, y medios para comunicar
moviniento altermativo al punzdn de extrusidn, indepen~

30. diente del movimiento alternativo de la puerta, pero en
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relacidn adecuada de tiempo con el mismo.

259 ,~ Perfecciomamientos en mdquinas de recalcar,
caracterizgados por un-armazén; en éste una bhasge ara las
matrices, dotada de una serie de matrices de formacidn
en su caraj un mecanismo de traslado montado adyacente a
la cara, para trasladar una pieza en trabajo de una matriz
a otra; medios de actuacidén funcionalmente eonectados al
necanismo de traslado, para actuarlo en un pleno en general
raralelo a la cara de la base de las matrices , con objeto
de realizar dicho traslado; y nedios para montar el mecanig-—
no de traslado para nmovimiento de oscilacidn a un%éosicién
fuera de la irayectoria por encima de la base de las matri-
ces, conservando sin embarso su conexidn funcional con los
medios de actuacidn citados.

262 ,~ Perfeccionamientos en médguinas de recalcar,
caracterizados por un armazdn; en éste unma bhase para las
matrices, dotada de ung serie de matfices de formacidn
en su caras un‘mecanismo de trasglado montado adyacente
a la base, para trasladar una pleza en trabvajo desde una
matriz a otra; el mecanismo de traslado eetd conectado
a la base para moverse desde una posicidn activa a otra
geparada de la trayectoria por encims de la hase de las
matrices; el mecanismo de traglado comprende unsg barra
de garras y garras de sujecidn por ella gostenideg y medios
rara accionar el mecanismo de traslado en cualguliera de
las dos posiciones citadas.

272.- Perfeccionamientos, sesin lo especificado
en la reivindicacidn 258, caracterizados porque los medios
dltimamente citados comprenden una palanca pivotadamente

montada en el armazdn y un enlace giratoriamente conectado
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por un extremo a dicha palanca, y por su otro extremo al
mecanismo de traslado, para permitir el movimiento de dste
desde una posicidn a otra, mientras el mecanismo de actua-
cidn menciomado permanece activo.

282.~ Perfecciomamientos en méquinas de recalcar,
caracterizados por comprender medios para cortar una pleza
en bruto, para su trabajo, de didmetro predeterminado y de
longitud previamente elezida, de una seccidn mayor de
meterial; una matriz de extrusidn que define uma cavidad
de didmetro solo ligeramente superior al dié&metro predeter—
minado mencionado, ¥y més profunda que la longitud prede-—
terminada citada, un orificio de extrusidn en la bas%de
dicha cavidad; un punzdén de movimiento alternativo, de un
didmetro correspondiente a dicho didmetro predeterminado,
pare aplicar una presidn de extrusidn en la pieza en bruto
dentro de dicha cavidad; la mencionada vieza en bruto estd
completamente sostenid%contra la deformacidn Iateral, por
las paredes laterales de dicha cavidad, durante la aplica-
cidn de la mencionada presidn de extrusidne.

292 ,~ Perfeccionamientos en mdquinas de recalcar;

tal‘y como gueda suqfancialmente descirito en la presente
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