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Correspondiente a una PATENTE DE INTRODUCCION cuyo registro

se solicita por diez afios.
A favor de

D.Heinrich Moser, de nacionalidad alemana y

- D.Pedro Pérez Enciso, de nacionalidad espafiola.

Residentes en AILEMANIA,-89 Augsburg, Neuer Gang 6 y

PLASENCIA(Cdceres ) .~Puerta de Gerrozana, 8, respectivamente.
por:

"PROCEDINIZNTO PARA PORJAR CIGUENALES®
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La presente memo

Al

rocién del objeto sobre que ha de receer el privilegio de ex-
plotacién industrial y comercial exclusiva en el ferritorio
nacional de una Patente de Introduccidn, conforme o la legisla-
cibén vigente en neteria de Propiedad Industrial que, segin ex-
presa el enunciado, trata de un procedimiento para forjar ci-
ghefiales,

' El invento se refiere al procedimiento para forja de ciw
gliefiales y a los medios y dispositivos para su realizaciénm,
aiendo aplicable con preferencia en la fabricacidn en serie de
cigtiefiales.

B procedimiento se incia a par‘cir de barras calentadas
total 0 parcialmemnte, con punto de apoyo torneados, en cuyo
procedimiento se forma en operaciones sucesivas y mediante una
estampa de carrera miltiple un codo del cigiiefial, mediante un
macho para las partes laterales y el gorrdn; cuyo macho, aloja
en su interior en forme deslizante otro macho o émbolo destina-:
do a formar los gorrones, siendo accionados ambos machos o ém-

bolos uno tras el otro.

En los procedimientos actusles destinados a la fabricacién:
de cigﬁeﬁalea, por ejemplo para motores de gran potencia, se
forma en una prensa estampadore las dos partes laterales y el
gorrdén, en una sola operacién. Tales procedimienmtos requieren
considerables esfuerszos de compfesién para llenar con el mate~
rial a formar el correspondiente molde hasta 168 rincones mds
remotos. ‘

Por dicha razdn ya han sido estudiados procedimientos pare.
for jar cigliefiales a pariir de r edondos, con los mufiones y go-
rrones torneados en los gue se forman las partes laterales me-

diante un macho independient emente de otro que forma log gorro-
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nes., De esta manera se reducen considerablemente las fuergas
de compresiln neceserias, Sin embargo, en el citado procedi-
miento no se consigue moldear adecuadamente las porciones de
materia opuestas al gorrén.

El citado inconveniente se evita con la aplicacién del
presente invento, mediante el cual, partiendc de una barra pre-
ferentemente cilindriéa, y antes de r:alizar el macho corres-
pondiente las parbes lé.terales, se procede & una primers fase
(2) gue consiste en la realizacidén de un recalcado del materiall
y seguidamente en una segunda fase (b), la Pformacidén de las par-
tes laterales mediante el macho correspondiente. Realizadas las.
partes latersles se procede a aplicar el macho para la formacily
de los gorrones y por dliimo en la tercera fase (c) se realiza
el gorrén al mismo tiempo gque se elimina el material recalcado,
de manera que resulta wna parte lateral, por lo menos, comple-
tamente Iormada.

El dispositivo apropiado para poner en préctica el proce-
dimiento se éare.c'beriza as{ mismo porque las cavidades dispues~
tas en la parte del extremo de los machos tienen forma de arco.

Con el fin de facilitar la interpretacién mds exacta del
objeto sobre que ha de recaer el presente privilegio, en el
plano adjunto complementario de la presente exposicién, se re-
presenta uns forms préctica para la realizacifn industrial y
Gnicamente a tftulo de ejemplo y, por consigulente, sin cardc-
ter exhaustivo 8ino meramente informativo,.

En este plano:

Las figs, 1%, 28 y 3%, muestran en seccién el dispositive
paera la puesta en préctica del invento en tres posiciones dis~
tintas de funcionamiento.

La fig. 42, es una seccifn longitudinal del macho para
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formacibn de las partes laterales girado 908 respecto a la fi-

€

gura 1,

La fig. 5%, s una vista lateral del macho para formacién !
de los gorrones.

En la pieza cilindrica destinada a la formacidn del cigiie~
fial se ftornean primero las partes destinadas a puntos de a.po:}o '
como operacifn previa; despuds se realiza un calentamiento de
las partes correspondiemtes y se introduce la piezs en la es-
tampa para la formacién de los respectivos codos, como se des-
prende de las figuras 168, 22 y 38, El dispositivo de prensédo
consiste en una parte superior (2') en la cual se encuentran
acoplados un émbole destinado a la formacibn de las partes la-
terales (4) y, dentro del mismo, otro émbolo (5) destinado a
la formacidn de los gorronmes, fijdndose anbos en la cabeza de
la prensa, no rgpresentada en los dibujos; este émbolo puede
deslizarse dentro del referido émbolo exterior destinado a 1ls
formacibén de las partes laterales. En la parie (2'') del dispo--
gitivo estdn situados la estampa (6) y un extractor (7).

Una vez calentada la barra en la zona del codo se mueve
primero el macho destinado a la formacibn de las pertes late-
rales (4) y a continuacién, el destinado a la formacién de los
gorrones, el cual empuja el material desde la posicién repre-
sentada en la fig. 12 hasta la repreusemtadsa en la fig. 28, A
causa Ge las cavidades (8) dispuestas en el macho destinado a

la formacién de las partes laterales, el material queda concen-—

- trado en las partes laterales y en el gorrdén. Realizado el go-

rrén mediante 8l correspondiente macho los recalcos producidos
por las cavidades son empujados hacia abajo, de maners gque en
la posicidn més baja del macho para los gorrones se obtienen

las partes posteriores de los laterales completemente formadas,
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Las cavidades situadas en la zona extrema del macho estdn
destinadas a la formacidn de las partes laterales (4) las cua-
165 realizadas en la formas conocida, es decir, en forma de arco:
y se extienden en una parite de la periferis que forma definiti-
vamente la parte lateral dentro de la zona del mu#én.

En cigliefiales en los que la forma de las partes laterales
es poligonai,‘ la cavided estd adaptadas a la forma definitiva
de dicha perte lateral dentro de la zona del mufién, por tanto,
pueden también desarrollerse en forma recta.

Las cavidades (8) de los moldes de las partes laterales
del respectivo macho destinados a la formacidén de dichas par-
tes, comienzan dentro del ancho de los referidos moldes en la -
éona del vértice extremo y aumentan en la direccién de la ebert
ra del macho destinado a la formacidén de los gorrones.

Bl macho (5) destinado a la formacidn de los gorrones,
éesple.zable dentro del destinado para la formacién de las par-
tes laterales muestra también wna’ cavidad en forma de arco de

circunferencia {9), gque circwmda parcialmemte el gorrén.
REIVINDICAGCIONES

15).-“PROCbDIMILNTO PARA FORJAR CIGUENALES" gue se carace
teriza porque una barra calentada parcial o totalmente, con las
zonas de apoyo previamente torneadas, se introduce en una estam.
pa en forma de caja cerrada, que posee en su parte superior wn
conjunto de dos machos formado por dos émbolos uno externo y
otro interno y sﬁsceptible de deslizarse oon movimiento inde-
pendiente en el interior del externoc, cuyos.machos estdn aco-
plados en forma conveniente al cabezal de una prensa de estam-
pacidn, actuando en primer lugar el macho sxterno que desplaza

el material hacia la parte del acodamiento.
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2*).-“?&0C“‘DIMIJ!TO PARA PORJAR GIGULNAIES" segun la ante-
rior reivindicacién, que Se carscteriza porque el macho tubu-

lar extremo presenta en su extremo forms sensiblemente clncava

-pera determinar en la zone prensada una parte inelinada en sen-

tido ascendente hacia el centro destinada a servir de reserva
de material para obtener la conformacién definitiva después de
las fases siguientes de estanpaclén.

35).-"PROCEDIMJ.EH TO PAKA PORJAR CIGUENALES" segﬁn lag an-
teriores mlnndlcaciones, que se caracteriza porque después
de realizada la primera parte de estampacién se inicia el movi-
miento del macho interno el cual empujs el material hasta el
fondo de la estampa d¢ manera que se acopla a ésta llenando
completamente su cavidad absorbiendo las partes inelinadas for-
nadas seglin la segunda reivindicacién,

48) ,~"PROCEDINIENTO PARA PCRJAR CIGUERALES" segin las an-

teriores reivindicaciones que se ¢ aracterizan porgue la forma

de la cavidad extreme del macho externo es la adecuada para que
durante la actuacién del macho interior sea absorbida la por=
cidn de meterial suplementario en el cigiiefial con el fin de
de jar este forjado en la forma deﬁnitivé.

5&).-"Paocx.mmm‘o PARA FORJAR CIGUBNALESY,

Ila presente memorig descriptiva consta de sels hojas fo-
liadas y mecanografiadas por una sola cars, componiendo un to-

tal de ciento cuarenta y tres lineas, incluidas éstas,

-

Nadrid, 30 de Auefh he 1.964.-
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