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HETQCRIA DESCRIPTIVA

PARA UMA PATENTE DR INVEICION, POR VAINTXE A0S, IY ES-
PALA, A PAVOR Di: COIPAGITIN DB ATBLIURS BT FORGES DL LA
LOILTE(8t-Chanond, Firmimy, 3t-Itiecune, Jacob Holtzer),
LaTPIDAD FRALICHESA, DCIIICILIADA il PATIIS (FRAICIA), 12 rue
de la Rochefoucauld,

sobre:

NDYSEOGITIVO PARA BI, WOLJFADO D) CIGUSLALHS D CODOS MULTI-

TITE () k57 S e A L
PLiS T ORGANOS SIITLAGs".

La presente invenceién se reficre a un dicpositivo des-
tinado a forjar, cscupeclalmente, pero no cxclusivaumente, ci-
gliieiiales dc codog miltiples oricentados variadamente, direc-
tamente sin martillce., La invencidn se nroponce aparte otros
nedios que nernitan la obtencidbn de lo s piczas de forja con
cobtructur: Pibrosa continua: lq:s Libras del m tal se oricentan
naralelamente a la suverficiec cxterior de las plezas, confun-
diéndose ia zona axial del linsote prinitivo con la fibra no-
dia, permancciecndo la szona rerifdérica en lus proxinidades
de la superficie, Ademdis, el Cispositivo de Jo invenciébn cs-

t& ideado para ponor en juego vnotencias mmy superiores a las
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cuc sc reguicren mediante la simple forjadura del h;uuL, ﬁa-
ra que ohtengan plezas de gran precisibn, c¢s deelr, »nara que
los sobreespesores-'de las piezas en bruto de forja scan pe-
queilos, Se conpletan los resultados del fibraje mediante un
matrizaje de las piezmas, realizmando asi una combinacibn de
los dos proceéimientos, cue se denominaré posiveriormente
"tibromatrizajeh.

Por los pronto sc recordardn los proccdini:tos ¥ apara-
tos dc forja conocidos actualmente,

Para fabricar un cigieilal, se mrte de una barrs cilin-
drica que tonga dilataciones o abultamientos scparados poxr
estransulaciones, Los abultonienbos estdn por lo general
destinzdos a propor cionar las partes dilntedas de la pilcoa,
cs decir, las partes quec caitbian de forma, micentras que las
eotransulaciones Torman las poartes angostas de la picma, ¢~
céntricas o no. Tembién sc puede partir de una pieza cen bru-
to lisa a todo lo largo de su longitud,

Un cigllefial de motor policilindrico cstd compucsto de
vorios codos con la misma linea de ejec que, vistos conforme
a esta linea comdin, prescnitan los unos a los otros desplata-
mientos angularcs, cuvo valor depende cn csweclal ¢ol nfmero
de cilindrog. Un cigtieiial parcialmente Torjado esif formado
de una paric dc la b:rra anteriomente descyrita, »prolonsada
mediante clierto nimero de codos que ocunail su Pogsicidn anju-
lar definitiva., ¥} cjc de esta barra ¥y la 1lirea del cjc CO-
min dec cstos codos colbédn confundidos; esto es ¢l eje lonjzi-
tudinal de la plezs en bruto,

Lo figura 1 de los dibujos anexos represcnta un condo

=2

de ciglefial, con aspecto scecional medlante un plano quae Con-

tiene al eje long;itudinal de los cojinetes 3,

¥y p, (eje ox)
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v &l cje de la manivala m. Ia interseccién del plano Je ﬁor—
te ¥ del plano sransverscal de simebria del codo define al
eje oy. Un codo wmmpleto se forja en una sola operacifn,
sincronizando tres impulsos de Torjadura: dos immulsos prin-
cipales do compresibn Ty ¥ ¥,
conforme al eje ox, micentras gue un tercero, &, dirigido con-

iguales y opuestos, dirigldos

forme al cje oy, desvia la manivela, La aplicacién simultb-
nea de cstos tres csfuerzos orisina un deslizamiento convinuo
del motal, cuyas fibras sc oricntan naralclamentc a la su-

nerficle de la »n

pry

ieza, lo c¢ue disninuye considerablemenie los
defectos superficiales ¥ aumenta la reosistencia a la fatiga
de las piezas obtenicas.

Sc pucden comnrimir los bragos de manivela dejando que
el meval tome libremeonte su »erfil, ¥ los diccos, que tienen
cntonces una sccclén oval, scnsiblemente una clipsc de muy
poca cxeentricidad, siendo oblenica la forma que sc desca
mediante una lforjadura prolonsada.

Bg »nreferible preeurar que los brazos (e manlvela que
se comprimen cotdn Pianlnente conbenidos cada uno cii una ma-
triz de dos partes, cuc les hncc adpbar una forma tan paro-
cicda como sca posible a 1o Toria acabada: de csta forma se
reduce el peso del metal necesario ¥ la forjadura ulterior.

esulta muy ventajoso proceder de csba mancera a un fibroma-
trisaje de los brazos de nanivela, pero, nara ¢llo, ces ncce-
sario disponer ds nna fuermsa de forjadura tanto mis clevada
cuande mas sc aparte la forma ouce so precisa de la que el
mebal tomaria libzenmente. Por obtra parie, ontonces lloga a
ser necosarico cjercer pobre las semimatrices un csfucrzo de
ajuste considerable mara compensar el immulso ¢el metal,

auc crecc con la wresidén de compresibn,
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El eje longitudinal de los aparatos conocidos ponienGo
en priactica este procedimicnto, cstd confundido con cl cje
lonsitudinal de las piezas en bruto durante la forjadura,
estd siempre situado horizontalmente, Por otra parte, cstos
aparatos prescntan ciertos puntos comuncs: comprenden une
herranienta central, sin desplazamicnto lonslitudinal, que
afectlic la desviaeibn de lao manivela, y, a una mric ¥ a
otra de esta herramienta, dos soportes, moviles lon;itudi-
nalmente, que llevan las matrices de compresion y son novidos
por dos juemos de gatos hidraulicos, alimeniados por una cen-
tral oue anima igualmente los gatos de contradeformacidn del
molde, listos aparatos presentan cierta simotria respecto al
blano perpendicular con el cje lonzitudinal v contenicndo
el eje Ge la GesviacilOn,

Para que la herramienta ceantral no esté sonetida a
esfuerzos laterales suscentibles de impedir su buen funcio-
namiento, es indismsnsable cue las fuerzasg dcbidas a la core
presién del metal durante el aplastaniento simultineo dc los
dos brazos de manivela de un codo, tengan acciones siméiri-
cas sobre esta herranienta, Por esta causa, los novimicntos
de los dos soportes cue llevan las rntricce de oxbtromo es-
t4n sometidos el uno al otro y unidos al movimiento Ge des-
viacidn; la soluccibn adoptada comnsiste en sincrénizar los
tres desplazamientos. Hsto necesita un equino ¢e sujecibn
bién mecénico (rampa de deslizanionto, pifiones ¥y crcmalle-
ras...) o mis bién hidrdulico (gatos difercncisleos...), cu-

yo empleo resulta con frecuencia delicado, sobre tolo si

los do

]
%]

brazos de manivela de un misno codo no son iééntbicos,
o s1 lu temperatura del netal en las dos zmoms defoimadas no

es risurosamente igual., dsta disposi cidn, cn apariencia soen~
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cilla, neccsita un conjunto cocstoso de depeniencias para
coordinar todas las funciones provistas nara la forjadura.

Si todos log avaratbos conocidos tiencn el misnmo princi-
vio de funcionanicnto, se les puede distribulr cn dos cate-
serfias, conforme al mods de introducclén de la barra que se

. a ferjar,

Para los unos, la zona de forjadura pucdce alcanzarsce so-
lamente mediantc un desorendimicnto cuidadoso cn el c¢jc lon-
situdinal del aparato., La plesma en bruto sc manticne sin apo-
vo mediante un cxtreiw, con ayuda de un mansuito, ¥y ¢l con-
junto, mantenido on couilibrio por conbrapesos y un eculpo
de obrercs, es maninulado mediante un pucnte rodante. Para
introducir la wniega eon bruto en el aparato es nccesario ha-
cerle rcalizar una traslacibn horinontal paralelamente a ou
lonzitud mayor, lo que se convicrie en une operacibén doli-
cada y lentig complicada por la voslcién horizontal de la ba-
rra, cuya zona DlAstica ticnde a alabearse bajo la accibn de
las fuerzas de la gravedad. Zsta pucde llegar a cer tan im-
nortante cuande es la mona media de la piczma cn bruto la que
esté& caliente, aue se hace necesario digponer dc dos pucntes
rodantes para colocar la pieza cn una parte de loz soportes,
convertida en deslizantc con csta inteneiln.

Bsta disposicibn complica ¥ retrasa mas o nenos las manipula-
cioncs, lo aque mede dar Juzar a la introduccidén de desigual-
daGes de temperatura de una operacibén de forjadura con la
sisuiente, pero, nor ¢l contrario, pernite construir aparatos
que, recpecto a las precsiones de forjaduras utilizadas, no
resultan rmuy pesados. En cfecto, 10s soportes aue llevan las
matrices ¥ proporcionan puntos dec apoyo a los gatos de suje-

c¢ibn de cotas, son bancadas cerradas, que sc pucden some ter a



Ul

10

20

bsfuerzos considerables sin tener dimensiones importantes.
La gran ventaja de ecsta disposicidén consiste por consiguicen-
te cn su relativa lizereza, que disminuye su precio de fa-
bricacibn,

Con el Tin de simplificur la manipulacidn, los sopor-
tes porta-matrices de la segunda categoria de aparatos nara
forjar, son abicrtos, wmn objeto de que la zZona de Toxrjadura
resulte totalmente accesible por la mrte superior, De tal
forma, la pieza en bruto puede depositarse directamentc en
las nmatrices después dc su traslaceidn cualcuiera tan senci-
lla como sea posible, efectuada por dos pucnies rodantes, na-
ra dioninuir el alabeo de la zona plistica, Desde este mo-
mento un personsl reducido asesurg la misma produceidn, ¥y
los costos de cixplotacldén quedan considerablonente disminui-
dos. Por el contrario, para poner cn jucsp las mismas T r-
zas de sujecidn y ajuste de las MRtrices cuc en la disposicilrn
preferente, es decir, para obtener la nisua precicién cde for-
jadura, las bancadas deben ser mucho mfés voluminosas ¥ »esa-
das, porque trabajanomn flexilén, a causa de la forma cn cuc-
1lo de cisne de logs soportes. S1 los @ stos de explotacidn
de los aparatos dc este tTipo resultan menores, su costo (e
instalacién cs nuchio mds elevado.

La presente invencién tiene por objed apar tar unc dis-
nosicibn relativa de los eolementos, capaz de paliar los in-
convenientes brevementc citados de los anaratos conocidos:

1l sometimiento de las herramicntag de desviacidn de compre-
sibén sc simplifica o incluso se suprime, el peso dc csta pren-
sa ¢s comparable al de los dispositivos més lizeros, pero
beneficia con las mismas facllidades de maninulacién que las

prensas, cuya zona dc forjadura cs botalmente accesible por
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la parte suverior.

Bl dispositivo conforme a la invencién vonn cn prictica
¢l procedimiconto conoeldo de forjadura do cigliciiales, codo
por codo, a partir de una pieza con brubto cilindxica, lisa o
con abultamientos, y estd caractorizado cn cspecial porque
la berramienta central aue efectda la degviacién de las ma-
nivelas no estd fija, sino que se desplana paralclamente al
eje longitudinal del dispositivo que cstd confundido con el
eje de la pleza en bruto durante la foxjadura, porque el ci-
tado c¢je longitudinal cstd situado verticalmente, y porgue
el plano de unibén de las matrices estéd paralelo y confundi-
do con el plano definido por el ejec longitudinal del dispo-
sitivo v la direccibn dec la Gesviacibn,

Conforme a un modo Ge reallzacién de la invencidn, el
dispositivo estd idcado como una-prensa invertida, teniendo;
una traviesa fija o visga mmes-tra, conteniendo los gatos que
proporcionan el esfuerzo de compresibn de los brazos de mani- .
vela y actdan sobre un esitribo solidario de las columnas ver-
ticales moviles de la prensa; una travicsa movil, fija sobre
las citadas columnas gue la arrastran; dos parcs dc matrices,
una sobre la traviesa fija y la otra sobre la travicsa movil,
que inmovilizan la barra cue se va a forjar en puntos cue
constituyen los cojinetes después dec la forjadura y que, du-
rante esta, fGan a los brazos ¢e manivela la forma que sc bus-
ca; dos pares dc gatos aue act@an sobre las citadas matrices
v las manticnen cpretadas durante la forjadura, sicndo per-
pendicular la linea de accibén de cctos gatos a la direccibn
de la desviacibn; una scgunda traviesa, m6vil longitudinal-
mente permancciendo horimontal, recibiendo a la herramienta

central que lleva un par de trocucles, movidos por gatos,
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para aJustar la barra a un punto cue, despucs de la Torja-

o

dura, constituye la manivela y gatos quo proporcionzn, des-
nués del clerre Ge los citados troqueles, el esfuerzo de
contradeformacidén de la pieza en bruto de partida, ¥ desvian
la herramienta central y los clementeos que contienec.

Conformec a la invencibn sc preveen deswyrendimicnios o
espacianientos, situados respectivanente en las travizsas
superior e inferior, para permitir la introduccibn de las
piezas en bruto verticalmente, por la m rte superior del dis-
positivo,

Gostos espacianientos laterales de las matrices ¥ de la
traviesa mo6vil estdn reducldos a valores btan pequeiios cono
gea posible mediante una e:xcelente guia de las coluxnas, por
ejemplo, guiando cada una de ellas cn dos puntos alcjados,
para mejorar la precisién Ge la forjadura, vy periiitiendo a
la prensa estar sonetida, sin dafio alguno, a esfuerzos ale-
jados éel cje, o que prescntan una componente horisontal.

Conforme a la invencién, el plano de unién de las no-
trices es paralelo o se confunde con ¢l plano definico por
el cje lonzitudinal del dispositivo v la direcclén de la des-
viacibn, pasando el plano ée unibn, por un codo dado, HOT el
cje de los cojinetes v ol cje de la monivela. Bsta Gicposi-
cibn permite definir de la msnera mAs f4cil formas complejas,
utilizando matrices cuyas cstempaciones resulten ban senci-
llas como sea posible.

Conforme o otra caracteristica de la invencién, la tra-
viesa mbvil que rceibe a la herramienta central estd guiada
por las columnas Ge la prensa y mediante blelas de sugpensibn,
articuladas sobre‘transmisionss intermedias, sobre las cuales

v s traviaan v 06
actlia un gato para cquilibrar cl peso de la traviesa ¥ ¢C
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la herramienta ceniral de contradeformacibn, y puara posicio-
norla lonsitudinalmente. Como variante, ecgta guia pucde es-
tar realinada Gnicamente medicnve los tirantes, las trasmi-
siones intermedias y cl ;uto Ge compensacién, o incluso uti-
lizando deglizaderas solidariag de la vige maestra fija.

Conforne & otra variante de la invencién, las coluumnas
v la travicsa superior pucden ectar fijas y solidarias de
una viza mestra, gituada preferentemente en la wm ric infe-
rior del dispositivo, contenlendo los gatos que actuan so-
bre una traviesa nbvil,

Otras caracteristicas y ventajas deo la invencibn se des-
prenderdn de la descripeibn cue sigue a continuacibn, eon la
que, respecto a log dibujos que se anexan, se mucstra a titu-
lo de ejemnlo, desprovisto de todo cardcter limitativo, un
modo de realizacibn.

In loz dibujos:

La fig. 2 constituve un aspecto seccional longitudinal
del disnositivo de la inve:ecibn, nediante el plano de sime-
trin perpendicular . a la Circccidn de desviaciédn.,

La Tigze 3 constituye un aspecto seccional del dispo-
aitivo, mediante un plano perpendéicular al precodente, con-
tenicndo ¢l e¢je de dos columnas ¥ éc un piastén, ¥

La fig. 4 constituye una vista por la parte superior,
de la parte que realize la desviacién de las manivelas, - ™~

Haciendo refercacia al ¢ibujo, se ve cuc cl dispositi-

-
]

vo de la invencidn cstd ifcado como una prensa invertida.

TLa traviesa Tija o viga macstra 1 contlcne dos gatos 6, que
proporeionan %odo ¢l cclfuerzo de compresibén y actdon sobre

el estribo 10 solidario ée las columnas méviles 0. La travie-

sa 16vil 2 cstd Tlja sobre ustas columnas que lc arrastran.
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Estas dos traviesas llevan las matrices, rcspectivamente 3a

¥ 5b sobre la primera, 4a ¥ 4b sobre la segunda. Lstas matri-
¢és immovilizan la barra en puntos que constituyoﬂ los cojine-
tes después de la forjadura y, durante esta, dan a los brazos
¢e manivela la forma que se desea., A tal fin, se accionan res-
pectivanente, mediante dos pares de gatos 7 ¥ &, que las man-
tionen apretadas durante la forjadura, ¥ cuya linca de aceibn
es perpendicular a la éireccibén de la desviacibn.

El plano de unidén de las matrices es paralelo o se con-
funde con el plano quce viene definido por el eje longitudinal
del aparato y la diveccién de la desviacibén: por un codo dado,
el plano de uniébn pasa por consiguiente por cl eje ¢c¢ losg co-
Jinetes vy el eje de la manivela, Esta disposicibn es la que
permite de la manera méAs fAcll definir formas complejas, uti-
lizando matrices cuyas estampaciones scan tan sencillas conmo
sca posible. .

Bl eje longitudinal del disposiiivo es vertical, para fa-
¢ilitar las maninulaciones, Para que se puedan intrcducir las
plezas en bruto verticalmente por la narite sumw rior del apa-
rato se preveen unos espaciamientos 12 y 11, sltuados rospec-
tivamente en las traviesas superior e inferior, a cuyo btravés
s¢ introducen las citadas piezas en hruto, Bsta disposicibdn
nermite también cue sc puedan soportar las mirices de extre~
mo mediante bancadas cerradas, de construccidbdn rclativamentc
ligera,

La @ensa puede estar sonetida a esfucrzos excénbricos
0 que presenten una componenie horizontal vy, para cuc la for-
jadtura resulte precisa, es necesario que log desplazanientos
lateraleg de las matrices ¥ de la traviesa mévil 2 scan tan

pequeilos como se pueda: por csta causa es ilndigsponsable obtener
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una excelente guia de las columnas, per ejemnlo guiando cada
una de cllas en dog puntos alecjados.

La desviacibn de las manivelas se realima mediante una
herramienta central de contradefoimacibén, alojada en la tra-
vicsa 5, movil longitudinalmente, onero sometida a desplazar-
s¢ permanccicndo scensiblemente horizontal.

Bsto pucde obtenerse sulandola mediante las columnas 9
¥ las biclas G¢ susoensidén 17, cuc se articulan sobre las o
tragnaisiones inteimedias 18, Bn estc caso, un gato 19 actua
gobre las transnmisiones intermediac 18 para compensar el peso
de la traviesa v de la herramicnta de condradcformacidén 14
que contlene, y para posicionarla lonzitudinalmente. La guia
de la herranicnta de contradeformacibn puedc también rcalizar-
ge Unicamente mediantc tirantes, tronsmisiones intermedias y
el pato de compensacibn, o utilizando a bal cfecto deslizade-

ras solidarias déc la viza maestra fiJa, o bien mediante cual

aquier otro medio, La travicsa 5 guia a la pieza 14, movil trass
versalmente, ocuc contienc los trocucles 13a ¥ 13b. Dstos, ba-
jo la accibn dc los gatos 15 ¥ 16, sujetan fuesrtomente la ba-
rra en un punto aue, Gespues de la forjadura, conmstituyc la
nmanivela, Desvuds del cierre de estos troqueles, los gados 15
proporcionan el csfuerzo de contradelformacidn de la pieza en
bruto ¥ desvian é1 elenento deslisante 14 y las herramicntas
quc contiene, ZIstos gatos pucden apoyarse sobre h s columnas 9
segfin se represonta oh les figuras que se acompajian, DEro pue-
den tasbién apoyarsce sobre traviesas Lijas y méviles, o sobre
deslizaderas previstas & tales efcctos,

Obwia deecir que esta  dlsposicibén no sc describe mas que
a titulo indieativo: las colurmas ¥ la traviecsa sunerior pueden

ector Cijas v solid rias de una viga maestra, situada proferen- &

o
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temente cn la mrie inferior, conteniendo gavos que actua-
rian sobrc una traviesa mévil, La disposicién relativa de

los elementos pucde modificarsc, y las Tormas de cjccucibn
adaptarse a las posibilidades constructivas, pudienco canbiar
el ntmero y las lincas d¢ accifn de los gatos,

Ta idea particular de la invencibn, del equipo dc con-~
tradefoimacibén o arqueainiicnto, le permite tomar en todo no-
mento, y bajo la influcncia de un esfuerzo muy néqueiico lon-
situdinal, una posieibn de cguilibrio entre los Cos sona tes
que llcvan las matrices de compresibn, porquc puede despla-
zmarse libremente, pero permare ciendo paralelo a él mismc,

De esta forma, el sometimicnto de los desplazamicentos Ce las
herramientas Ge compresibn se convierte en inutil mediante
esta parbticularidad, que permitec ademés liverarsc ¢e la cons-
fruccibn sindétrica Ge esta clasc de aparato: cn vez de una he-
rramnicnta central Tija, onprendica entre dos soportes siti-
larecs, animados dc novimicntos opucstos, sc pucde lmmovili-
zor un soporic v en &l alojar todos los gabtos de acclonanicn-
Yo, para aliviar al miéximo al otro soporte mévil,

A continuacidén sc describird la forjadura de un ciglieilal
completo, con ayuda del figpositivo de la invencibn,

La pieza en brubto éc partida, lisa o trabajoda con abul-
tamientos ¥ cstrangulaciones, se calienta verticalmente, con
preferencia en un horno ¢c¢ accidn localizmada, un horno ce in-
ducecibn eléetrica por cjemnlo. Cuando la zona que s¢ va a
Torjar alcanza la temperatura reguerida, un puenic rodante
coge la barra por su exbremo superlor: la barra penéce ver-

ticalmeonte, ¥ se la pucde introduclir, con o sin sufa, en la

b

prensa, La accién de la gravedad no ticnde a alabecar la =ona

-

culentada y, pese a que las nanipulaciones estén aseguradas
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por un solo puecanbte rodonte, es inutbtil equilibrar la barra.

Resulta ventvajoso forjar primeramentc ¢l codo situado en
la mrte superior de la pieza cn bruto, y después, sucesiva-
mente, todog los codos que se encuentran, descendiendo a lo
largo de la citada pieza,

A cada operacifn, una mritc de la barra sc calicnta, des-
pués de hacerla girar dec manera que la dircecién Pija de ar-
aucamtiento y la del codo quc se va a forjar sc confundan, Es-
ta rotacidn alrededor dc un eje vertical sc puede llevar a ca-
bo en el Cispositivo o durante ¢l calentaniento, Asi, en un
¢stado intermedio Gec la fabricacibn, la nicza cn bruto se for-
ma en su parte superior con un cierto nimero de codos forja-
dos, ocupando su posicibdn angular definitiva, prolonsada, en
la parte inferior, »or una barra rectilinea, Por csta causa,
el espacianiento 12 en la traviesa superior permitie ¢l paso
de un cigliellal forjadeo, micntras que la abertura 11, situada
en la viga maestra Iija, pernite solamente paso a la nieza en
bruto eilindrica inicial., Debido a que el didmetro del nrime-
ro eg mas pequeiio cue el difmetro del segundo, so pucde alojar
en esta viga maestra zatog de gran dimensién, v noner en jue-
g0 presionocs considerables de forjadura, Kelinsada lateral-
mente el equipo de arcucamiento se puede comprimir un disco
gobre una barra rectilinca, o cn punto cualouiera de un cigie-
iial después e hgber pueslbo en su luzar los matrices correspon-
dientes,

Las ventajas de csta disposicibén se deben principalmente
a sus dos caracteris ticas independientes; por un lado, el so-
netimiento de los desplazamicntos de forjadura queda suprimido,
porque el equipo de argucamicnto cs nmovil longitudinalmente;

por otra parte, las manipulaciones se facilitan y se hacen po-
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sibles con ayuda de un personal restringido, porcue el eje
longitudinal del dispositivo es vertical y en absoluto hori-
zontal,

Debido a que en la disposicibn conforme a la jxrcsente
invencién, la herranients de desviacién es mévil longitudi-
nalmentc, los esfuerzos de compresibn de uno parte y de otra
de la misma sc¢ equilibran porcue, si son desiguales, impli-
can una traslacibén de la herramienta, Deblido a este hecho,
la sincronizacién de los dos movimientos de compresidn se evi-
ta.

Ademés, se puede suprimir el sometimiento de los despla-
zamientos de arqueamiento y de ajlastamicnto, adoptando la
glgulente sucesidn de las operacior s de forjadura de un co-
do; se establece en los gatos de compresidn una presibn in-
suficiente para aplastar totelmente los brpzos de manivela
v, al mismo tiempo, los gntos de arqueanmiento reciben un flui-
do cuya presibn les prmite ejercer una fuerzma, a priori 1li-
geramente superior al cofucrzmo de desviacidn necesario. AL
término de esta operacibn, cl arquéamiento total y una com-
prosibén parcial se obtienen., La segunda fase de forjadura co-
mienza; csta consiste cun c¢cjercer la totalidad deo la fwerza
de compresibn, para que el metal llene por completo las nma-
trices, Leota sucesibn de operaciones - deteniéndose cada fa-
se cuando las herr-micntas afcctadas llegan a un ecstiribo, cs
decir, cuando se obtiene la deformcibén que se desea - porml-
te liberarsc de las dificultades introducidas por ol someti-
miento de los desplazanientos y los dispositivos gue necosi-
ta. En definitiva, las mfquinas conocidas, imponen, mediante
un equipo que les es implicito, deformacilones a la pleza cn

bruto, controladas exn todo momento por un desnlamamionto Llon~
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gitudinal o transversal, para que la herramienta central no se
vea mas tiompo somctida a esfuerzos asimétricos. Por el con-
trario, el funcionanicnto del dispositivo conforme a la pre-
sente invencibn sc simnlifica, porque se aplica, en dos direc-
ciones en vez de tres, un esfucerzo que ¢s a priorl ligeramen~
te o muy superior a le fuerze resistencia, ¥ tan solola termi-
nacibn de las delformaciones producidas es el que dcbe contro-
larse; no ¢s necesario utilizar un equipo de sujecibn de los
Gesplazanicntos, unido a la mAquina, Zste método es aplicable
porque el trabajo dGe prucba muestra netamente que cada uno de
los esfuerzos (de deavi-cibn o de compresidn) varia poco en
funcibn del encadencnicento de estas operaciones, y coIscrva -
todos los demfs Pfactores permanceiendo iguales - un valor sen-
siblemente coms tante, a ©ndicibn sin embarzo de que el pri-
mero se termine antes aue el segundo,

Por 6Glti.o, csta disposicibn disminuye cn la mitad el ni-
mero de gatos de conpresibn necesarios, porque uno de los so-
portes estd Tijo y cl obtro nmdvil respecto a este dltimo. Ista
ventaja proporciona un aligeramiento sensible del dispositivo
¥ una disninueién de ou precio. Por otra parte, uno de los so-
portes sc counvierte cin una simple traviesa, menos moleta, ¥
la zona de forjadura, prézina al extreio, se haco més accesi-
ble.

Durantc la primcra fase de arqueamicnto, el metal se de-
Torma para gue sus Libras cueden orientadas dc forma quec las
solicitudes a lan que sce verdn sometidas las niezas, sc ecjor-
zan siempre en scentido longitudinal de las fibras, para au-
nentar la resistencla de cstas plozas respecto a la fatiga.
Debido a que la potencia unitaria puesta en jueso durante la

scgunda fase es, por lo menos, cinco veces la nocosaria para
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la forjadura libre del meotal, éste es conmprimico con fucrza
en las matrices quec le dan, de forma muy preeisa, la confi-
guracién requerida; durantc esta Gltima fase ticne lugar un
verdadero matrizaje de los brazos de manivela, -ig muy venta-
joso definir el aparato, desdc cl punto de vista de la dimen-
sibn y potencia que se ponen en juego, para que sc pueda Ob-
tencr totalmente modiante Tibromatrizajc los ciglieiiales de ta-
mafio pequeiio v medio, forjados de la forma més corriente, 7
matrizar solamente en parbe los brazos de manivela de log ci-
glefiales mayores, que se fabrican con menor frecucncia,

Asi, los trabajos més frccuentemente realinmados se redu-
cen o suprimen, sraciag a la potencia puensta en jucgo, ¥ gra-
cias tawmbién al plano de¢ unidn elegido, @1 efecto, si los
flancos laterales, y sobre ftodo los saliontes de los brazos
de manivela prescntan formas cdncavas sobre las cuales sc e~
ganchan log contrapesos, estos brazos de manivela tienen fre-
cuentenente por plano de sinetria el cue conticne el cje de
los cojinetes y de la manivela: en general, rosulta mfis Té-
cil obbener, bruto de forja, una forma muy préxima a la dcesonw
da, adoptando cste plano como plano de unidn de las matrices.
S8i se quiere obtener tales formas re diante la disposidibn co-
nocida (plano dec unidn perpendicular a la direccidn ¢c¢ 1la des-
viacién) ¢s necesario utiliszar matrices de Torma complicada,
en las gue se introducen elomeontos que decben sor amovibles
para que la picza forjada pueda sacarsc ¢c la estampacilbn.

Esta disposicibdn prescnta izualmente numeroasas veniajias

gracias a la posicibn vertical del cje lonitudinal del ¢ig-

I

positivo ¥ de las piezas en bruto durantc la Torxjadura.

dsbas son CGesplazables cn una poslcibn tal aue las Tuec~

B

zags de la gravedad no pueden ni alabear su linea de eje, ni
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abrir loc codos va formados, incluso cuanto estén a la tompe-
ratura de forjadura,

-Un golo nucnte pucte operar todas las manipulaclones
sin que la barra sc mantensga sin apoyo, sin necesidad de com-
pensarle y dirigirla durante las traslaciones. Tan delicado
resulta desplazar la niczma en brubto paralclamentc a su cje
cuando ¢égte cstd horinontal, coue resulta sencilla la opera-
¢ibtn cuando cl ¢je estd verticol: para introducir la barra en
cl aparato a forjar se la doja descender como cn un pow¥o, ¥,

con un puente adaptado tal fin, esta oneracibn no presonta

0

problemas complejos de gula, Les maninulaciones, considera-
blemente Cacilitadas, pucden llevarsc a cabo mediantc un equi-
po redueido, lo que disminuye ol costo dc fabricacién dc 1los
e¢lgllelinles,

Pero estas simplificacioncs se obtlchnen conscrvando para
los coportes que llevan las matrices una forma de bancada ce-
rrada. Los manipulaciones son sencillas, pero el aparato es
ligero y su costo dc fabiricacibn proporcionalmente pequeiio,
Por otra prte, el paso reducido én la viga maestra Tija fa-
cilita el posicionamienio y la dimensibn de los gatos: se
pucde poner en jusgo potenclas considerables y reducir los
sobreespesores de las piezas on bruto de forja, ¥y, por consi-
guiente, la cantidad de metal a cuitar mediante el trabajo.

71 dispositivo ds la invencibn estd notablemente bien
adaptado para forjar cigicilales, no éejando mls que pequeiios
sobrecespesores de metal. Bl procedimiento empleado da a las
piezas una contextura fibrosa continua, los codos se forman
directamente con su posicibn ansular cxacta, lo aue suprime
el nartilleo. Hste resulitado se obticnc con aruda de un dis-

positivo relativamentc lizero, quc no neccecsita medios compli-
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cados para c¢l sometimicnto de los desplazanicntos, ¥y que pue-
de ser accionaldo por un ecuipo reducido, Pero ademéis, Gscamo-
teando el mecanismo de arcueamicnto, el dispositivo se tranc-
forms rapidamente cn una prensa, cuya potencia de forjadura
es elevada vy la carrera importante porcue tdn solo un sopor-
te és mbévil. Sc puede utilizar como una prensa invertida co-
rriente, siendo capag de la misma produccidn: pero también se
la pucde emplear para forjar Giscos en un punto cualcuicra de
ejes que tengan gran longitud y considerable difhetro: en cs-
te caso, la barra se introduce por ¢l éspaciamionto superior,
como si se tratara de una picsza en bruto de un cigliciial, Pox
dltimo, se pucden forjar piezas de forma mds complcja, que
necesitan, por cjemplo, el uso de matrices Tucrtemente ajus-
tadas la una contra la otra: se utilizard entonces la aceibn
de los gatos 7 y 3, que constituyen dos prensas cuya dirce-
cibn es perpendicular a la de la prensa prinecipal.

Queda bien en claro gue la invenci6én no se limita al mo-
do de realizacién que se hs deserito y representado, sino gque

abarca todas las variantes.
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In resumen: la invencién recae sobre las sizuicntes rei-
vindicaciones:

1.~ Un dispocitivo destinado especlalmente a la forjadu-
ra de cigiiefialos provistos de codos mfiltiples, diversamente
orientados, ponicndo cn obra el procedimiento que consiste en
comprimir una parte de una piesa en brutc inieial cilindrica,
lisa o que tenga protuberancias, cjerciendo cos esfuerzos
opuestos sobre la zona a temperatura de forjadura y, mediante
un esfucrzo merventicular a los dos anterlores, en desviar la
parte intermedic <e la barra de origen, csta partc excebntrica
constituyendo uns manivela, las partes comprimicas formando
dos brazos dc manivela dcl ciglcilal que se va a forjar, cstan-
do caracterizado este disnositivo en especlal, norcue la herra-
nmicnta central que efectfia la desviacién de la manivela no es-
t4 Cija, sino gue es desplazable paralclamente al eje longi-
tudinal éel disnositivo que sc confunde con el eje ‘de la pie-
za cn bruto durante la forjadura, poreuc el citado cjc longi-
tudinal estd situado verticaluente ¥ porque ¢l plano de unién
de las matrices cstd vorelelo o confundido con ¢l plano dcfim
nido por el eje longitudinal éocl dispositivo v la direccibn
de la desviaeibn.,

2.~ Un digvosivivo conforme a la reivindlcacibn 1, idea-
do como una preasa invertida, v aue compronde: una trovicsa
fija o viga mestra conteniendo los gatos que pronorcionan el
csfuerzo de compresidén de log brazos de monivelas, vy actuando

gobre un cgtribo sollidario de colummas verticalcs néviles de

la preasa; una traviesa ndvil fija sobre las citadas columnas

que la arrastran; dos pres dc mtrices, una sobre la traviesa
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fija y el otro sobre la traviesa mévil, que inmovilizan la
barra a forjar c¢n puntos gue constituyen los cojinetes des-
puds de la forjadura y que, durante ella, dan a los bra:nos
de manivelas la Torma gque so pretende; dos pares de (0T0S

guc acclonan a las citadas matrices, nantenifnéolas fusr

o

mente apretadas durante la Torjadura, gicenlo la linse

-
1

aceibn dc cstos gatos perpendicular a le divecelébn ée la des-

-

viaci6n; una secsunda traviesa, mévil longltudinslmsnie por-
maneciendo horizontal, rocibicndo a la herrauienta conbral
que lleva un par de trorueles movidos por gatos pava sujetar
fucrtements lJa barra cn un punio que, ¢espués de la Torjadu-
ra, constituye la manivela, ¥ gatos que proporcionan, des-
vubs del cicrre ¢&e los citados troquelcs, el csfuerzo dec av-
queanmicnto de la »piezma en bruto de orlgen, y desvian a la
herranienta ceatral y a los clemenftos que contiene,

%.- Un dispositivo conforme a la reivinCicacidn 2, ca-
racterizade porque sc disvone de unos cspaciamientos, sitva
dos resnectivamente en las traviesas superior e inferior,
para nemitir la introduceibn de las piezas en bruto vorii-
calmente, »or la parte superior dc Ila mwcensa.

d.- Dispositivo caracterizado porque los desplananicn~

laterales de las matrices y de la travicsa mbvil se ven
reducidos a valoerces tan pequefios coro sea posible, por modb
de una gula de las columnas méviles, en dos »unteos alejacdos
con cl fin ¢e mcjorar la precisibn de la forjadura,
que la prensa pucda sometersc, sin el menor Gasio, a csfuor-
zos excéanlricos, o que tengan una componente horizonial
..+ B.- Digpositivo caracterizado porque el »plano o unidn

de las matrices es paralclo o sc confunde con ¢l plans “cnie

nido por el e¢je lonzitudinal de la prenca y la dircccidn de
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la desviacibn, pasandée cl plano dc unién, para un codc dado,
nor ¢l e¢je dc los cojimebes ¥ ¢l eje (¢ la manivela del ci-
pliciial cue gsc va a Torjar.

G.- Dispocitivo caractcrizado porgue la traviesa mévil
que recibe a la hervemicnta central esti guiada por las co-
lumnas de la prensa y »or biclas de suspensibdn articuladas
sobre bransaisiones internedias, sobre las cuales actfa un
rgeto para compensar ¢l peso ¢o la traviesa y de la herra-
nicnia central, y »erc nosiclonarlea longitudinalnente.

7.~ Dispocitivo caracterizade porcuc la gula de la tra-
viosa névil cuc rocibe o la herramicnta de arcueamiento so
llcva a cabo tinicameantc por los tirantes.

3.~ Dispositivo caracterizado porguc la mufa e la tra-
vicsa mévil ~uc reeibe a la horramnicnta de arcueamiento se
lleve a cabo por medio dc deslizaderas solidarias de la vi-
po maestra £ija.

- Dispositivo caractverisado porque las o lumnas ¥y la

travicsa superior son fijos y solidaxrios ¢ una viga macestra,
gituada nreferent-mente ¢ la mryte inferior, v ¢uc contic-
noen gatos cue actan sobre una traviesa mévil.

10.- DISPOSITIVC PARA L FORTADC Da CICUBLALLS DI CODOS

IULTIPLAS ¥ 0QGALIOS SUTLARDS,

Segln se describe en esta memoriu que corw tq de VHINTI-

UIlA lICJAS egeritas « méquina por una sola gara ¥|dibujos
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