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vPerfeccionamientos en la fabricacidn de |

srticulog de acero endurecidon.

Folboidands BRITISE TAP & DIE COMPANY LINITED, entidad inglesa,

residente en Triangle VWorks, lontagu Road, Edmonton,

Londres, N.9, Inglaterra. i

Esta invencidn se relaciona con la conflgure-
cidn de articulos de acero y particularmente de he~
rramientas construfdas de un acero de elevado conte-
nido carbénico o de cualquier acero extrarrdpido,

por ejemplo un acero que incluya tungsteno o un equi



10,

25!

30,

valente ingrediente endurecedor. Esta invencidn se re-
laciona particularmente con herramientas que son bési-
camente cilindricas con egstrias, por ejemplo terrajas
estriadas, dscarificadores ¥y cuchillas de fresas. _ié;
les herramientas son com@nmente fresadas y luego pdli¥
mentadas, pero en algunos cagsos es posible emplear‘ﬁﬁi
procedimiento de extrusibn seguido de pulimento. Ex.el:
guna etapa del procedimiento de fabricacibn, el acer&’
ha de endurscerse mediante tratamiento térmico. Por - -
sjemplo, en el caso de acero extrarrépido, el enduré-~ -
cimisnto puede efectuarse mediante calentamiento hasfl:e.*_
unz tempersturs adecuada de 1150°C aproximademente, o
mas, y bteuplando luego, por otra parte, en el caso de
acero de elevado contenido carbdnico, una temperaturs
adecuada serfa de 760 2 820 °C y el artfculo se templa
rfa luego (en aceite o agua en cualquier caso).
Hemos\observado la posibilidad y caracter extre-
mgdamente préctico de dar a un articulo su forma bigi-
ca forjando un lingote a la temperatura de endurecimisn
to 0 a una temperaturs ligeramente inferior. La princi-
pal vembtaja de esto consiste en que el endurecimiento
de la herramienta se efectia al mismo tiempo gque la con
figuracibn bésica.
£En el cago del acero extrarrdpido, la temperatu-
ra inicisl y la velocidad de forje deberdn ser tales
gue la temperatura del lingote no ascienda en ninguna
etapa después de haber descendido primeramente por de-
bajo de 1150 °C. En otras palabras, une vez que la tem-
perature ha descendido por debajo de 1150 ¢, deverén

continuar descendiendo.
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Después de qus el artfculo ha sido forjado, pue-
de calentarse de nuevo 2 la temperatura de endurecimien
t0 y enfriarse seguidamente para asegurar que e endu-

PRI

rezca adecuadamente. Lsto es aplicable especialmente al
acero extrarrdpido, que puede celentarse de nuUevo a”ﬁﬂﬁ
temperatura de 1150 9C 6 supsrior o también puede;rééifir
como variante un tratamiento térmico de precipi’oaci'ér[ :
gsecundario que implica el calenbamiento dos o nas véc;s
hagta una temperatura inferior, del orden de 550 °C¢- --
aproxinadamente., '

Bete invencién es purticulermente aplicable '3:?'
terrajas estriadas. Une terraja estriada puede consis-~ -
tir bésicamente en un cuerpo cilindrico con unas porcidn
terminal de seccibn cuadrada a retener mediante una lla-
ve de rezulacién o elemento andlogo, y con una parte es-
triada axieal extendida hasta la parte cilindrica desde
el otro extrsmo, a lo largo de la mitad aproximademente
de la longitud de la parte cilfndrica. La parts estriada
es de didmetro ligeramente mayor que el resto y final-
mente se puliments en forma de rosca. Las esbrlfas pueden
extenderse ligeramsnte haste el interior de la parte no
roscada. La rosca pueds formarse bistamente en la opera-
eién de forja, producidndose la forma de rosca termina-
dg mediante pulimento.

Unae terraja estrizda pueds tener cuatro estrlas,
en cuyo caso una miquina para forjar la terraja segin
la presente invencién tendrd preferiblemente cuabro
miembros de forja que se desplazan radislmente en el

lingote, teniendo cada miembro de forja una arista para

formar una de las estrias. Como varianite, puede haber
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dos, 3 6 5 estrias con un correspondiente nimero éé
miembros de forja. Bl lingote se prepara preferible-
nente mediante labrado a méqﬁina en forma de un ciline
dro con una muesca circunferencial redondeada y poce
profunda alrededor del cilindro, sproximadamente en
el punto medio entre los extremos del mismo. E1 diémi"
metro del cilindro es ligeramente inferior al diémq-?a
tro externo de la parte estriada de la terraja, pues~
to gque el material se fuerza hacia afuera 1igeramen't.9;_
mediante las aristas que forman las estrfas, ¥y por -
las partes gue forman la porcibén <terminal de secci6ﬁ:;_
cuadrada. _

Uns, operacibn de forja de acuerdo con la pzm&}--(j
sente invencidn se lleva a cabo preferiblemenite me-
diante miembros de forja que aplican presién sobre
todas las caras del lingote. En el caso de ung terra—~
ja de cuatro estrfas, deberd haber 6 miemﬁros de for—
ja méviles, concretamente los cuatro miembros provis-
tog de aristas, que se desplazan radialmente al inte-
rior del lingote, y que pueden denominarse para sim~
plificar "palag", y dos miembros qué presionan sobre
logs dos sxtremos del lingote y qus pueden denominarse
tamortiguadorest, En los dibujos adjuntos se muestran .
una méquina preferida para efectuar una operacibn de
forja de acuerdo con esta invencibn, en cuyos dibujos:

La figura 1 es una vista lateral parcialmente
en geccidn de la méquinas

La figura 2 es una seccidn transversal por la

linea II-II de 1g fig. 1.

La figure 3 es una vista fragmentaria y emplia~
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da que muegtra log miembros ds forja.

La figura 4 muestra la forma de un lingote an-
tes de su forjay ¥y

La figura 5 muestra la forma del lingobe des&'h
pués de la forja. S

Los miembrog ds forja de 1a méquina son 4 paIQé
2, un emortiguador superior 4 y un amortiguador infe— -
rior 6. Estos miembros se muestran muy cldramenute oz -
la fig. 3, que omite dos de las palas a ofectos de cla.
ridad. Se verd que cada pala tiene una arista redondea’.
da 8 y que la parte superior 10 del amortiguador 6 Qéé;
genta unas estriés, de manera que puede proyectarse,é#j
el huecﬁ existente entre las palas. El extremo inferisf
del amortiguador 4 es de secceidn transversal cuadrads
y se adapta a la forma del hueco existenbte entre las
palas y el extremo superior.

Los lingotes a partir de los cuales se forjan.
las terrajas mediante esta médquina son labrados inicial
mente a méquina en la forma mostrada en el fig. 4, que
egs cilindrica con una muesca circunferencial redondeca~
da y poco profunda 12. Cada amortiguador tiene una pro
yeccién cventral 16 en su cara de forja, que forma uns
depresibn 14, fig. 5 sn la cara terminal del lingote
durante la operacibén de forja.

La secuencia de operaciones durante la forja em
la giguiente: Primeramente se calienta el lingote y ge
coloca entre las palas 2, que son geparadas entre sf
pars dejar espaclo al lingote; luego se acercan entre
si los emortiguadores 4 y 6 para retener al lingote;

v finalmente se fuerzan las palas 2 hacia adentro para’
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forjar el lin ote e¢n La Torna mostrada en la figura 5.
Durgate esta dltima opsracidn, los amortiguédores 4y

6 s¢ desplazan ligeramente en sentido exial separdndo-
se entre sf contra la accién de los resortes 18 ¥ 20,
hagta qﬁe los rebordes 22 y 24 (véase fig. 1) se aco~
plan a unas superficies de =zpoyo estaeidnarias, comd

se explicard mas adelante. Despuds de que la pieéa er
bruto mostrada en la fig, 5 ha sido producida mediante
Torja, s8¢ practica una rogce en las porcibnes resalﬁa:A
dag 25 del modo habitual, Se verd que tales porcioneé'f
resaltadas 26 egtdn divididas por cuatro estrfas 28Iq?§;
tienen secciones terminales 30 proyectedas en el vésha—
&0 de la Terraja, cuyas. gecciones terminales 30>oonsti-r
tuyen de hecho los restos de la mussca circunferencial
12 mostrada en la fig. 4.

Como se muestra particularmente en la fig. 1,
caGz pala 2 estd asegurada a un wmiembro 32 de sustenta-
¢ibn de la mismg mediante dos tornillos 34 y es impul-
sada con separacibn respecto al eje central de la méqui
ns mediante dos resortes 36. Un extremo de cada resorte
estd enganchado sobre un pasador 38 que pasa a través
de wna ramurs practicada en una pared de sustentaciébn
40, y ol otro extremo se engancha sobre un pasador 42
atornillado en la pared de sustentacidn 40. La posiciédn
exterior limitadore de cada miembro 32 de sustentacién
de la pala se determina mediante un tornillo de tope
ajustable 44,

Durante la forja, cada miembro 32 sustentador de
pala es forgado hacia adentro contra le accidn de susg

dog muelles o rosortes 36 mediante un mecanismo Qe empu~
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je que incluye tres rodillos, 46, 48 y 50, siendo forza-
do el rodillo medio 48 hacia abajo entre log rodillos
exteriores, a fin de empujar al rodillo 46, y por con-
siguiente tembién al miembro de sustentacién de léip§7
la, hacia el eje central de la mfquina. ¥l rodillo 48
es forzado hacia abajo mediante una barra de empujé?fgg
mada en tres gecciones 52, 54 y 56, de las cuales :Iéz
seccibn 56 estd atornillada en la seccién 54, que se
apoya sobre la seccibn 52. La geccidn 54 estd 850 QUFE~
da a un reborde 58 mediante collares fileteados 60.& .
62, pudiendo ajustarse su posicibén axial dentro delfré;
borde. Un collar fileteado 64 fija a la seccién de baffa
56 respecto a la seccidn 54 y puede aflojarse para per—
mitir el ajuste de la profundidad en que se atornilla
la seccidn 56 en la seccidn 54. E1 empuje es Pransmiti-
do zl rodillo medio 48 desde el reboxde 58 y tambidn
degde un reborde 65 que se apoya sobre el extremo supe-
rior de la seccién de barra 56 a través de un miembro
intermedio 56a, estando el reborde superior 65 atorni-
1lado a un miembro 65 conectado a un ariete (no mostra-
do). Las conexiones fileteadas permiten ajustar el pun-
to en que la seccibn de barra 54 ss acopla a la geccidn
52 durante el movimiento descendente delAriete.

¥l conjunto controlado por el ariete superior
conectado al miembro 66 incluye un miembro central 68
que contlene en sw extremo inferior el amortigusdor su-
perior 22. Despuds de elevarse bien separademente de
lag palas, a fin de permitir la insercibn de un lingo-
te en el espacio que queda entre aquellas, se descien-

de el miembro 68 mediante el ariete superior y el amor—
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tizuador 4 penctra en el espacio gque queda entre las
palas y se acopla al lingote, Tras un ulterior movi-
miento descendente del miewbro central 68, las seccig
nes 54 de las barras de eupuje se acoplen a las see— .
ciones 52 y empiezan a forzar hacia aﬁajo & los rodi- -
llos 48 y por congiguiente g las palas al interior del
lingote, sl alarcamiento del lingote causado por la . .
cotpresiodn del mismo mediante las palas tiens por re-~
sultado el que los amortiguadores 4 y 6 sean separados
entre sl hasta que los rehordss 22 y 24 se acoplan rés—
pectivamente a los mangultos 70 y 78 que actlan como l
topes determinando la lonzitud Tinal del lingote for— ..
jado. Los tornillos 80 y 82 retienen a los amortigua~
dores en los mansuitos al tiempo que permiten el nece-
gario movimisnto axigl relativo. Log tornillos se aco-
plan a las muegeas axiazles de los amortiguadorss man-
teniendo a estos en la posicidn angular correcta pare
penstrar en las aberturas emparejadas que existen en—
tre lag palas.

Cuando se requiere que la méquina produzca te-
rrajas de un diferenie tamafio, se cambian las palas 2
¥ los smortiguadores. Bstos Wltimos puedsn separarse
retirando los tornillos 80. A fin de gusgtituir las pa-
las 2 por palas 42 un tamaiio diferente, se retiran los
tornillos 34 despuds de aflojar los tornillos de tope
42 para permitir que los tornillos 34 se alineen con
los orificiog 82 situados en las paredes superior e
inferior yue encierran a los rodillos.

£l amortisuedor inferior 6 se controla medisante

un ariete inferior 83 concctadd a un miembro 84. Deg~
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para forjar el lingote, se desciende el amortiguador

inferior y el miembro 84 lleva hacia abajo a un pasador
de articulacién 86 mediante el cual se articula adﬁéi

g un miembro 88 que estd articulado alrededor dé};
un pasador estacionsrio 90. For consizuiente, el :;
miembro 88 ogeila en direccién contraria a la de Tas
agujas del reloj y arrastra consigo una placa deflec~
tora 97. Da placa deflectora llega entonces a una posi-
cidn en le que forma aproximadamente una continuacida?
de una regbaladera 94. Cuando se levanta ol ariete 5@4
perior, unos émbolos 96 impulsados a resorte levanfaﬁi
a los rodillos medios 48 y permiten que los resortes

36 retiren a las palas; embonces cae el lingote sobié
la placa deflsctora 92 y rueda descendentemente por'ia
resbaladera 94.

La fuerza con que el resorte 18 impulsa hacia
abajo al amortiguador superior 4 es ajustable mediahte
atornillamiento y desatornillamiento de un émbolo file
teado 96 cuyo extremo inferior se apoya sobre el éxtrg
mo superior del amortiguador 4, efectudndose el ator—
nillemiento o desatornillamiento por medio de un desa~
tornillador insertado a través de una abertura 98 dei
miembro central 68, después de desconectar el miembro
rebordeado exterior respecto al miembro 66 del ariete.
La fuerza del resorte 20 sobre elamortiguador 6 es
ajustable por medio de un tormillo 100 que determina
la posicibn lateral de una leva 102 que actia sobre un
dmbolo 104 que se spoya sobre el extremo inferior del

regorte 20.
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#n un ejemplo particwlar, el ariete superior
es un eriete hidrdulico de 50 toneladas ¥y el arieste
inferior es uno de 15 toneladag.

Las palas 2 pusden ser de estelita o de cué;% 
qulier acero adecuado pare formacidn de herramientég;‘
sudiendo ser refrigeradas con agua, para euyo fim
estarian provistas de pasbs a través de los cualesi.
fluiria el refrigerante.

La herramienta puede formarse, por ejemplo,----
con un acero extrarrdpido que tenga sustancialmentéjlﬁ
un 18% de wolframio, un 4% de cromo y un 1% de vana~ .-
dio y eprorimedauente un 0,753 de carbono. En este. '’
caso, a fin de endurecer el acero, sl lingote se calien
te inicialmente o una temperatura de 1150 °C 6 superior
vy se forja preferiblemente cuando la temperatura ha deg
cendido entre 900 y 1100 °c.

HOoTA

Degerita suficientemente laz naturaleza del in-
vento, asl como ls manera de realizarlo en la précti-
ca, Gebe hacerse constar quse las disposiciones ante~
rioraente indicadas, son susceptibles de modificacio~-
nes de detalle, en cuanto no alteren su principio fun-
damental . También se hace constar que el invento se
reflere a une solicitud de patente presentads en Ingla
terra con fechsz 23 de enero de 1964, n? 3003/64, aco-
giéndose por lo tanto a los beneficios que conceden
los Convenios Ianfernacionales en vigor, siendo lo que
constituye la esencia del referido invento y por 1lo
gue se sollcitsz Patente de Invencidn por 20 afios en

mgpalia, sobre: PERFECCIOHAmISNTOS N LA FABFICACION
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Dié ARTICULOS DE ACsSRO LHDURsCIDOW; caracterizéndose

por lo siguiente:

18 ,~ Wwperfeccionamientos en la fabricacibn de
articulos de acero endurscidoh, de forma bésicmnen%éj;
cilindrica con egtrias sustancialmente axiales, car#b;
terizados porgue en la formacién de las estrias selé?ﬁg
$8a mediante forje de un lingote a la temperatura do-
endurecimiento del acero o immediatamente inferior &
tal temperatura. 7

o8 ,~ Perfeccionamnientos sesln la reivindicaciéﬁj
18, caracterizados porque la forme inicisl del lingote-
antes de la forja es cilindrica, con una muesca circua~
ferencial redondeada y poco profunda situada aproxime-~
damen#e en el punto medio entre los extremos del 1ingo
te, en la zona en que cembia da forma del lingote for— -
jado desde estriada a cilindrica lisa.

38,~ Perfeccionamientos segln las reivindica-
ciones 18 6 28, caracterizados porque el lingote se
forja medliante miembrog forjadores que encierran por
completo al lingote, definiéndose los extremos de éste
despuds de la forja mediante amortiguadores impulsados
a resorte que presionan contra los extremos dsl lingo-
te durante ls forja, pero que ceden para permitir el
alargamiento del lingote causado por la reduccién de
seccidn trangversal debida a la formacibn de las es~
trias.

8,~ Perfeccionsmientos seglin las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizados porque se han previsto
pelas provistas de aristas y controladas mediante un

mecaniswmo de empuje yus fuerza a las palas al interior



del linzote de nmanera que cade una de las aristas for—
ma una estrfa en aquél.
58.— Perfeccionamientos segln las reivindica—

ciones anteriores, caracterizados porque para definir

Ut

. los extremos de los lingotes forjados, se preven aumo
tiguadores que se disponen de manera que sge proyecféﬁ
en los extremos opusstos del hueco existente entre -las
palas y tienen formes en seceidn transversal que sev
adeptan a las formas en seccibn transversal de los ex~

10, tremos del citado hueco cuando las palas se encuenfréh

en sus posiciones mis internas, siendo impulsados 2
regorte los amortiguzdores de manera que presionen elés
ticamente sobre log extremos del lingote durante la
Torjz.

13- 68,~ rerfeccionanientos seglin las reivindica-

ciones anteriores, caracterizados porgue el mencionado

mecaniguo de empuje ge equipa con barras de empuje que
son paralelas gl lingote ¥y que transmiten fuerzas le-

terales a las palas mediante une accidn de cula, he-

8N
(&)
L ]

1l4ndose todes las barras de empuje bajo el control de
un solo arietfe,

T2.~ rerfeccionanientos segin las reivindicacio-

nes anteriores, caracterizados porque cada barrs de
empuje se apoya sobre un rodillo al que fusrza enbre
75, dos rofillos, de los cusles uno es estacionario y sir—
ve de apoyo de cufla, ¥y el otro se desplaza lateralmen—
te y transmite el necesario movimiento a la correspon—
disnbe pala.
8% .~ Mperfeccionamientos en la fabricacidn de

30. ertfcuwlos de acero sndurecidost, tal y como queda
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sustancialmente descrito en la presente .emoria, e

ilustrado en los adjunbos dibujos.

sgta wemoris consta de 13 hojes escritas a méf,.—«
quina por wna sola cara. .
madrid 23 ENE- 1965 ‘*

BRITISH TaP & DIx COLPANY LIwITwD T : .
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