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‘lecomo ruedas dentades cénicas, partes de embragues de garras o

La presente patente se refiere a un proce-

dimiento para la fabricacidén de partes construetivas endentadas)

seme jantes, por deformacién sin producir virutas, preferentemen
te por deformacidn en caliente de un cuerpo en bruto en un tro-
quel de dos partes, llevando una de las partes del troquel la

forma negativa de la endentacién que debe formarse sobre la pie

za de labor. Es conocido utilizar en el forjado en ca-

liente de ruedas dentadas cénicas o semejantes un cuerpo en bru
to cilfndrico, que tiene un didmetro tal, que esté situado so-
bre el molde con dientes del troquel, Al bajar la estampa de 1a
prensa sobre los dientes del troquel se producen fuerzas de pre-
sidn muy altas que afectan fuertemente al tiempo de duracién
del molde de dientes. Ademés de esto, este modo de fabricacién
de ruedas dentadas no produce ningun curso favorable de fibras
en la zona de los dientes.

In los troqueles usuales para la formacidn
sin virutas de ruedas dentadas cdnicas, la juntura de separa-
cidn del troquel transcurre a través de la superficie frontal
mayor de la rueda dentada cénica. Por ello, en la zona del cir-
culo de base de la endentacidn, se producen cantos, que sobre-
*salen agudamente, Esta zona de los cantos se pone en peligro
por la presién final muy alta, aqul transmitida. Ademds se pro-
ducen dificultades adicionales, porque tiene que escapar mate-
rial sobrante en la zona de la juntura de separacidén del tro-
quel, Por 1aé tolerancias inevitables en la preparacién de los

cuerpos en bruto, no puede evitarse la existencia de material
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sobrante, pero se produce un desgaste aumentado del troguel.

La presente patente evita los inconvenientes
indicados, porque la parte del troquel, libre de endentacidn,
en la zona del circulo del pie de la endentacidén a formar, tie-
ne espacios de deslastre, y el cuerpo en bruto a deformar es,
en su didmetro, igual o menor que el didmetro minimo interior
del troquel, que limita la forma del diente, y estd estrechado
cénicamente en su zona vuelta hacia la parte de troquel denta-
da.

Por ello se produce un flujo de material, que
asciende deéde abajo, dentro del molde de los dientes, al mol-
dear la rueda dentada cdnica, de modo que las partes del tro-
quel, que forman los dientes, se solicitan mucho.menos, que en
las instalaciones conocidas. Ademés, en la rueda dentada termi-
nada resulta un curso de fibras muyy favorable desde el punto de
vista de la resistencia,

Por los espacics de deslastre, previstos adi-
cionalmente segin el invento en la zona del cIrculo de pie de
la endentacidén a formar- sobre el lado méyor de la rueda dentads
¢énica, es decir en la zona de la separacidn del troquel, re-
sulta un flujo favorable de salida del material sobrante, ine-

ludible &l cerrar el troquel, de modo que también en la zona de

la separacidn del troquel se alcanza una mayor duracidn del mol
de del diente,

El comienzo del flujo del éuerpo en bruto a
deformar, en su extremo, que estd vuelto hacia el didmetro me~

nor de la endentacidn a formar, como ya se ha indicado, puede
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presidn superficial, en el didmetro menor del cuerpo en bruto,
es naturalmente mayor, de modo que el cuerpo en bruto comienza
a flair aqui. ¥l mismo efecto puede alcanzarse también porque
el cuerpo en bruto se calienta més en la correspondiente zona,
de modo que- alll es mayor su disposicidén a fluir.

Naturalmente que pueden estar previstas tam-
bién ambas medidas simulténesmente, es decir congtitucién cé-
nica del cuerpo en bruto y mayor‘calentamiento en la parte ecdé-

nica.

Los espacios de deslastre en la zona del cir

1

culo de la base de la endentacidn a formar, en la divisidn del
troquel, pueden estar constituidos como ranura circular de for-
ma anular; igualmente puede estar prevista en el troquel una
pluralidad de depresiones, que estén dispuestas preferentemente
de modo correspondiente a la divisién de los dientes.

Las partes constructivas dentadas, fabricadsgs
segin el procedimiento de la patente, preferentemente ruedas
dentadas cdnicas, muestran un curso de fibras muy faborable en
‘la zona de su endentacidn, desde el punto de vista de la resis+
_tencia, y en su fabricacidn, por la reducida soliéitacidn oca- |
sionada segin el invento de las partes del troquel en peligro,
dan una parte de desperdicio muy reducida. Esta parte de des-
perdicio reducida resulta de la gran duracidn de los troqueles
que, como ya se ha mencionado, se ocasiona por la amplia des-
carga de las partes en peligro.

En el dibujo se representa un ejemplo de eje~-
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»cucidn,dqlfinvento.;Aqui muestra:

La fig. 1 un troquel segn el invento, com=
puesto de troquel superior e inferior en estado separa@q con
el cuerpo bruto todavia sin deformar. 'J

La fig. 2 el troquel superior visto desde a-
bajo. ;

La fig. 3 el troquel en estado separadb de
nuevo, pero con rueda dentada cdénica terminada de moldear y co
expulsor extraido,

La fig. 4 una vista parcial sobre la rueda
dentada cdnica acabada de for jar,

En detalle, en 1la fig., 1. estd representado
el troquel superior 1, que estf inserto en una prensa normal
para forjar. El troquel inferior 2 muestra un expulsor 3%, El
cuerpo en bruto 4, en su parte inferior 5, segin la patente, .
estd constituido cénico, y en esta zona puede estar calentada
més que en su zoﬁa superior. Bl troquel inferior 2 tiene la en
dentacidén negativa 6. En el troquel superior 1 estd prevista
una depresién cilindrica 7, que forma él cubo de la rueda den-
tada a formar. En la zona del clrculo de base de la endentacid

_a formar, en el troquel superior 1, estd dispuesta una ranura
anular de deslastre 8. Adicionalmente, el troquel superior
muestra todavia espacios de deslastre 9, que estén dispuestos
de modo correspondiente a la divisién de los dientes,

En la fig. 2 estd representado el troquel sul
perior 1, visto desde abajo. Pueden observarse aqul la ranura

circular de deslastre 8, asl como los recintos de deslastre-

¥
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adicionales, previstos en el lado frontal de cada diente.

La fig. % muestra el mismo troquel que la fig
1, pero después del moldeo de la rueda dentada cdénica 10 a par-
tir del cuerpo en bruto designado con 4 en la fig 1. La rueda
dentada cénica 10 muestra en 11 un rodete anular, que fué for-
mado por la ranura anular 8 dispuesta segin el invento en el
t%oquel superior. 12 son salientes, que corresponden a los es-
pacios de deslastre 9 adicionales. E1 expulsor 3 estd extraido
¥y ha levantado la rueda dentada ¢énicd: 10 fuera del troguel in
ferior 2. E1l sobrante de material condicionado por la tolerancia,
da por resultado la cresta 13 que, en el curso de la elaboracidn
ulterior con la rueda dentada 10, se elimina con produccidn de
virutas.

La,fig. 4 muestra ﬁna seccidn parcial de la
rueda dentada 10 vista desde arriba, cbrrespondiendo los signos
de referencia a los de la fig. 3. Naturalmente que dentro del
alcance del presente invento también son posibles otros ejem~

plos de ejecucidn.

3]
i
f
!

La presente patente de invencidn consta de
las siguientes reivindicaciones:

1.~ Procedimiento para la fabricacidén de parp
tes constructivas endentadas, como ruedas dentadas cénicas, paL~
tes de embragues de garras o semejantes, por deformacidn sin

virutas, preferentemente en caliente, de un cuerpo en bruto en
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de la endentacidn a formar, muestra una ranura anular de des-

un troquel de dos partes, llevando una de las partes del tro-
quel la forma negativa de la endentacidn a formar sobre la piet

za de labor, caracterizado porque la parte del troquel, libre

de endentacidn, en la zona del cfrculo del pie de 1la endenta-
cién a formar, muestra espacios de descarga, y el cuerpo en bru-
to a deformar es en su didmetro igual o menor que el didmetro
interior del troquel mInimo, que limita la forma del diente, y
en su zona vuelta hacia la parte dentada del troquel esté es-
trechado cdnicamente, . |
2,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1,

caracterizado porque el cuerpo en bruto a deformar, en su dig-

metro es igual o menor que el mInimo diZmetro interior del +tro:
quel, que limita la forma del diente, y en su zona, vuelta ha-
cia la parte dentada del troquel, se calienta mds elevadamente)

3.~ Procedimiento segin las reivindicaciones
1y 2, caracterizado porque el cuerpo en bruto a deformar, en
su zona vuelta hacia la parte dentada del troquel, est4 estre-
chado c¢énicamente y se calienta més elevadsmente.

4.~ Procedimiento segun una o varias de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque la parte del

troquel, libre de endentacidn, en la zona del clrculo del pie

carga.

5.~ Procedimiento segin una o varias de las
relvindicaciones precedentes, caracterizado porque la parte
del troquel, libre de endentacién, en la zona del cIrculo de

base de la endentacién a formar, muesira varias depresiones
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dispuestas correspondiendo a la divisidn de los dientes.

6.~ Procedimiento para la fabricacién de par-
tes constructivas,endentadas, |

Segin se describe y reivindica en la adjunta
memoria deseriptiva y se ilustra en los planos adjuntos, cons-
tando la memoria de siete hojas foliadas y mecanografiadés por

una sola de sus caras.

‘

Madrid a '30 de/ Diciembre de 1964.
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