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PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PIEZAS
FORMADAS CON EBRAZOS,

Solioitants: THE TOYO BEARING MANUFACTURING COMPANY LIMITED, entidad

5.

japonesa., residente en No,25, l-chome, Kyomachibori,

Nishi-Ku, Osaka-shi, JAPON.

La presente invencién se refiere a un procedi-
mientd para fabricar piegas formades con brazos, tales
como brazos de articulacién de crucetas.

Lag articulaciones de cruceta se fabrican ac

tualmente calentando el material hasta 1250¢C, forjdn-
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dolo a continuacidn, como en la figura 14 del dibujo adjun~
‘o, exponiéndolo varias veces al golpe de un troguel instalg
do en un martillo de percusidn u otro aparato de forje, des-
barbando la pieza forjads a continuscidon, obteniendo un se-
miproducto segin la figura 1B. Este semiproducto se somete
despuds a varios trebajos de fabricacion, como corte, calen-
temiento y esmerilado, hasta obtener la articulacidén de cru-
ceta terminada. ZEste procedimiento conocide tiene varias
desventajas. Se pierde eproximadsmente un 50 ¢ del material
utilizado. Ademds, no es posible evitar la fatiga del mate-
riel y la pérdida de resistencia.

Con el presente procedimiento se desea eliminar estas
desventajas, introduciendo wn tocho hueco o macizo en la ca-
mara central de una de las partes de un troquel bipertido,
unlendo estas partes entre s{ y sometiendo el tocho a una
presidn, de manera que el material para la formacidn de los
brazos pase en varias direcciones a cavidades en el troquel,
en contacto con su camars central, dirigidas en sentido
transversal con respecto a la direccidn de la presidn ejer-
cida, abriendo el troquel después y sacando la pieza forma-
da.

Dicho trogquel bipartido, posee en cada mitad del tro-
quel, una cdmara central para alojar el tocho y una multitad
de cavidades laterales en contacto con esta céméra, dispues-
ta en un dngulo recto con respecto a la direccidén de la pre-
sién a ejercer, colocadas en un plano comin y porque existen
medios para cerrar el troquel asi como medios para aplicar

una prensa.

El dibujo demuestra ejemplos de ejecucidn del objeto

de la invencidn:
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cién de cruceta fabricada de acuerdo con el procedimiento, a
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En las figuras 24 y 2B una pieze de brazo de artiou-

lacidén de cruceta en una viste en planta y en una vista late-
ral, respectivemente, y, en parte, en seccidn,

en la figura 3 una representacién esqueméfica de un
ejemplo de ejecucidén para ejecutar el procedimiento de inven
cidn con el dispositivo destinedo a é1,

en las figuras 4A y 4B una pieza de brazo de articula-

saber, en una vista por encima en la figura 44 y vista desde
el lado en la figura 4B, con seccidn parcial,

en las figuras 5A y B asi como 6A y B dos ejemplos de
piezas de brazos de articulacidén de crucetes fabricadas de
acuerdo con las formes de ejecucidén del procedimiento segin
la invencidn.

La figura 3 representa un itroguel bipartido montado
sobre una prensa hidrdulica o mecdnica del tipo que actda en
sentido vertical. Este troquel bipartido se compone de una
parte superior 1 y de una parte inferior 2, estando fijado
aqui la parte superior 1 en un bloque 8 de la prensa, como
por ejemplo el martinete de una prense hidrdulice, mientras
que la parte inferior 2 descansa sobre una placa inferior 3
unida fijamente con el apoyo 5. ILas dos mitades 1 y 2 del
troquel tienen exactamente el mismo perfil y forma, de mane-
rae que serg suficiente describir con mds detalles la mitad 1.
Esta parte superior 1 del troguel posee una camara central 11
para alojar una pieza de material que'se desea trabajar, asi
como cuatro cavidades laterales 12 en contacto con esta cdma-
re central y dispuestas simétricamente en un plano horizontall

en sentido verticel con respecto al eje vertical, de manera

que sus ejes se sitdan en sentido vertical entre s{. la mitad



e

10.

20,

30.

3867073

inferior del troquel posee asimismo una cdmsra central 11’

¥ cuatro cavidades laterales 12', que corresponden exactamen
te a la cdmera 11 y e las cavidades 12 de la mitad superior
1 del troquel. Un macho superior 6, que puede elevarse y bg
jer, estéd previsto en el orificio central 11 de la mitad su-
perior del troguel y vé unido con un martinete 7 que ejerce
presidn, mientras que un macho inferior 10, que puede elevar
se y bajar, estd previsto en el orificio central 11' de la
mitad inferior del troquel y que vé unido con wa martinete

9 que ejerce presidn.

Bl dispositivo descrito se utiliza como sigue:

Un tocho 4 se introduce en la cdmara central 11 de la
mitad del troquel 2 y el martinete 8 se mueve hacia abajo,
de menera que la mitad superior 1 del troquel se aprieta con
lg presidn prescrita a la mitad inferior 2. Por lo tanto, el

troquel bipartido quedas cerrado. A continuacidn se mueve el

"émbolo de presidn 7 hacia abajo y el émbolo de presidén 9 si-

nultaneamente hacla arriba, reciprocemente, de modo que el
metal 4 se comprime desde arribe y abajo. Es decir, los dos
énbolos 6 ¥ 10 ejercen desde arriba y desde sbajo una presidn
sobre el tocho 4, hasta que el metal sale de la cémara 11~11'
en ocuatro direcciones a las cavidades laterales 12 y 12'. Se
sobrentiende, que la longlitud del metal que corre hacia 12 ¥y
12' depende de la carrera de los émbolos 6 y 10. Una vez
terminado este proceso se retiran las partes superiores e ipn
feriores 7 ¥y 9 hacle arribe y abajo, moviéndose el martinete
después hacia arriba, teniendo como consecuencia que el tro-
quel bipartido se gbre. ILa pileza de lgbor semiterminada de

la articulacidn de cruceta-cruceta de brazos se puede sacar

de la herramienta para su elaboracidn posterior.
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El dispositivo arriba descrito trabaja en posicidn ver

tical, peso también se le podrfe utilizer en posicidn horizon
tal, sin desviarse de la idea de invencién. El tocho utili-

zado puede estar hueco o no y puede estar frio, precalentado

0 1lncandescente.

La pieza de labor obtenida posee dimensiones extraordi-

nerismente exactas, porque la presidn se ejerce simultanesmen

te desde arriba y desde abajo o por ambos lados y porque las
cavidades, en las que corre el metal, estdn simétricamente
dispuestas. 81 en les cuatro direcciones de flujo se prevén
émbolos adicionales o nlicleos, entonces es posible formar los
brazos obtenidos de la cruceta huecos, como se representa en
la figura 2. Los cuatro brazos obtenidos no estdn sometidos
a pérdida algune en los tratamientos térmicos ulteriores,
porque el material corre simétricamente.

81 1z piezaz de labor se obtiene camo descrito por pre
sién sobre un tocho, que puede estar husco o no, frio o ca-
lients, de modo que éste corre simultenesmente en las cuatro
direcolones indicadas, entonces se pueden suprimir los trata-
mientos ulteriores como corte o esmerilado. El procedimien-~
to descrito y los dispositivos descritos permiten ahorrar ma-
terial y muchos tratemientos posteriores, de manera que el
producto obtenlido es barato.

Desde luego, el procedimiento segin la presente inven-
cidén se puede utilizar todavia de otra manera. Se podrfa de-
Jjar correr el material bien eh g0lo dos o en tres direccio-
nes en sentido vertical con reaspecto a la direccidén de la pre
gidén a ejercer, por ejemplo, pars fabricer unae llave de gas,
wn empalme tubuler o todavia otros cuerpos cilindricos que

tendrian brazos que se extienden simétricemente entre si.
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Ademds, en las piezas formadas se pueden disponer al

mismo tiempo sberturas de engrase y otros rebajes.
Las figuras 5A y 6A representan uns pieza formada fa-
bricadse con dos brazos.
Ias piezas formadas de tres brazos se pueden obtener
de la misma manera como las de dos brazos o de cuatro bragzos.
-NOTA-

Descrita suficientemente la natursleza del invento, asi
como la maenera de reelizarlo en la prdctica, debe hacerse conf
tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscep-
tibles de modificacliones de detalle en cuanto no alterén su
principio fundamental, siendo lo gque constituye la esencla
del referido invento y por 1d'que se solicita Patente de Intro
duecidn por 10 afios en Espafia, sobre: PROCEDIMIENTO PARA IA
FABRICACION DE PIEZAS FORMADAS CON BRAZOS; caraocterizéndose
por lo sigulente:

18,= Procedimiento para la fabricacion de piezas for-
medas oon brazos, especialmente brazos de articulacidn de cru
cetas, caracterizado porque se introduce un tocho hueco o ma=~
clzo en le cdmera central de una de las partes de wn troguel
bipertido, uniéndose estas partes entre g{ y sometiendo el
‘tocho a una presidn, de manera que su material para la forma-
oidén de 1o§ brazos pasa en varias direcciones a cavidades en
el troquel, en contacto con su cdmara oentral; dirigidas en
gentido transversal con respecto a la direccidn de la presidn
ejercida, abriendo el troquel después y smcando la pieza for-—
mada.

28, - Procedﬁniento segun la reivindicacidn 1, caracte-
rizado porque se forman brazos que se desarrollan en sentido

redial con igusles distancias angulsres.
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3¢.- Procedimiento segin la reivindicacion 1, carac-

terizado porque las piezas formadas obtenidas por flujo se
forman por lo menos en partes huecas.
48.~ Procedimiento segin les reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque los brazos se forman en un troquel
bipartido, que dispone en oada mitad del troquel de una céme~
ra central pera alojar el tocho y una multitud de cavidades
laterales en contacto con esta cdmara, dispuestas en un éngu- |
lo recto con respecto a la direccidn de la presidn a ejercer,
colocadas en un pleno comin, disponiéndose medios para cerrar
el trogquel asi como medios para eplicar una prensa.
58,~ Procedimiento segin la reivindicacién 2, caracte-
rizado porque en cada cavidad estd previsto un ndcleo.
62.~ Procedimiento para la fsbricacidén de piezas for-
madas con brazos, tal y como gueda sustencialmente descrito
en la presente Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos.
Egta Memoria oconsta de 7 hojas, escrites a maquina por
una sola cera.

Medrid 30 ABR, 1973
THE TOYO BEARING MANUFACTURING COMPANY LIMITED
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