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para solicitar PATENTE DE INVENCION en ESPAFJA, por VEINTE afios

A nombre de INSTYTUT OBROBKI PLASTYCZNEJ

entidad polaca

establecida en ul. Zamenhofa 2/4, sznﬁﬁ, Polonia

por: "UN DISPOSITIVO PARA FORJAR ELEMENTOS DE DIVERSAS FORMAS
SOBRE UNA BARRA ALARGADAM™
(Clase Intermacional B21f)
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El invento se refiere a un dispositivo para
forjar eleﬁentos de formas div;rsas sobre barras alar:
gadas, | | '

En un proceso de forjado, se provoca una
deformacién pléstica mediante dos o més Gtiles que rea
lizan wn movimiento de vaivén rectilfneo o un movimien
to de inclinacidn y acercamiento. Esfa especie de de-—-
formacién pléstica de un cuerpo metllico tiene lugar
hasta ghgra de- dos modos. Uno es cuando los Gtiles de
conformacibn se mueven en le direccién del eje geomé~

trico longitudinal del material que se trabaja. El efec

.%o de tal deformacidn pléstica es elhrecaic&do del mate’

rial, o sea, la disminucidn de la aitura o de la longi-
tud del material que se trabaja; Conciérne & operaciones
que tienen lugar en martinetes, prensas y méquinas de -
forjar horizontales., El otro método es cuando los ﬁti—
les conformadores se mueven en direccién perpendlcular
al eje geométrico del matarial que se trabaja. Tal mo=
vimiento de los Gtiles provoca el ala:gamiento o el en~
“sanchamiento de la pieza; Esta conformacidén se lleva a
cebo en ﬁartinetes, prensas o miquinas de'estampar.

‘ En ei caso de que los productos en forma de
barres tengs dos séliﬁntes de longitud opcional entre
los cuales existe~una.seocién nés delgada que la de la

barra inicial, los métodos haste ahora conocidos no per
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miten producir una pieza perfilada forjada en una opera-
cién de forjado. Hasta ahora, estos productos se hacen,
ya por mecanizacidn, ya forjéndolos en varias operacio-
nes en miquinas de forjar, tales como mAquinas de for-
jar horizontales, martinetes, prensas de friccidén o pren
sas mecédnicas.

En el caso de una barra que tenga una leva de
freno con dos sallentes en su extremo es necesario, pri-
mero, recalcar el extremo de la barra en una mlquina de
forjar horizontal y luego realizar un forjado entre es-
tampas en un martinete o prensa. Sin embargo, la produc
cibn de una barra con una parte perfilada con un estre-
chamiento en el centro de la barra requiere un reqalcado
previo en el Gtil descrito en la patente polaca n®49,818
v luego ha de forjarse en estampa lo mismo que en el ca-
so de una leva de freno a causa de la longitud considera
ble de la parte cilindrica desde ambos exbremos del cen-
tro perfilado. Debido a la considerable diferencia de las
secciones transversales cuando se forja en estampa, se -
produce en ambos c¢asos una gran rebaba en la parte cen—
tral de la pieza forjade perfilada lo que supone conside
rables costes de explotacidn de sl menos dos méquinas,
asl como pérdidas de material provocadas por la consi-
derable rebaba y una menor vida de los Gtiles. Se presen

tan dificultades semejantes cuando se forja una barra con
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salientes, como se muestra en la figura 12,
El objeto del presente invento es eliminar
los anteriores fallos e inconvenientes,

Este objeto se consigue por el hecho de que
la seccidén de barra con la longitud Ll es recalcada en
la direccibn del eje geométrico de la barra (direccidn
X en las figuras 1 y 3) con un éplastamiento simulténeo
perpendicularmente al eje geométrico de la barra (direg'
cibn y en las figuras 1 y 2) ﬁudiendo el aplastamiento
tener lugar desde el comieﬁzo del recalcado (figuras 1
vy 5) o pudiendo seguir al recalcado inicial (figuras 8
¥y 13) y tiene lugar en la porcién de<1a parte recalcada
de la barra. Esta conformacidén del producto se consigue-
porque las dos estamﬁas divididas se aproximan entre si
o al troquel regulador. Esto provoca el recalcado de la
parte de la barra encerrada entre las caras de las estam-
pas o entre las carag de las esbtampas y el troquel regu-
laddr 0 in‘aermedioo Durante esta operacidnm tiene lugar
un desplazamiento simulténeo en la direccidén perpendi-
cular al eje geométrico de la barra de dos o mls tro--
queles conformadores que tienen cavidades elegidas de
acuerdo con la forma del producto y que aplastan una
parte de la barra que estéd dentro de su zona de accidn.
Para aplicacidn de este invento es necesario un disposi

tivo que tenga conectadores simdtricos situados simébtri
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camente en relacidn con su eje geométrico. Fn el cen-
tro del dispositivo, estan fijados dos troqueles con-
formadores a la placa superior y a la placa inferior.

La ventaja en la aplicacidén de este invento
es la disminueibn de los costes de explotacién de miqui
nas, la disminucidén de pérdidas de material causadas por
la importante rebsba y el aumento de la vida de los Gbi-
les. Ademds, el invento abre nuevas posibilidades tecno-
légicas que hacen posible conformar ciertos productos que
hasta ahora no podian serlo por trabajo pléstico.

Los dibujos muestran un ejemplo del princi-
pio de este nuevo método de forja, asi como del disposi-
tivo para la aplicacién de este método y en ellos mues~
tran:

La figura 1, operaciones particulares en la
forja de la pieza mostrada en la figura 3;

la figura 2, operaciones particulares en la
forja del producto mostrado en la figura 12;

la figura 3, una barra con una parte perfi-
lada que tiene un estrechamiento en el centro de la ba-
rra;

la figura 4, una barra en cuyo extremo hay
una leva de frenO»bon dos salientes;

la figura 5, esquemidticamente, estampas di-

vididas y troqueles de conformacidn con una barra fija,

-5 -
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indicando las flechas el sentido del movimiento de los
fitiles durante la operacién de conformacidn;

la figura 6, la posicidén de los Gitiles en la
fase final de conformacidn;

la figura 7, una seccidn por A-A de la figu-
Tra 63

la figura 8, una barra sujeta en las estampés
divididaes descansando el extremo de la barra sobre la ca-
ra del troquel intermedio;

la figura 9, la posicibn de los fitiles al fi
nal de la operacidn de conformacibn, teniendo los, troque
les cog;ogmadores yna cav}dad para forjar las levaé de
freno; | »

la figura 10, una seccidén por B-B de la figu-
ra 9; ‘ | |

la figura 11, la misma seccidén con el empleo
de Gbtiles de forma distinta, presenténdose troqueles con
formadores con diferente divisidém de las estampas respec
to a la mostrada en la figura 10;

la figura 12, una barra con salientes latera-
les;y

la figura 13, esquemlticamente, estampas divi-~
didas, con la barra sujeta y los troqueles conformadores
antes de la operacidén de conformacidn de la pieza forjada

mostrada en la figura 123
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la figura 14, la posicidén de los Gtiles al fi-
nal de la operacidn de conformacibn;

la figura 15, la seccidn por B-B de la figura
14, ilustrando la forma de los troqueles conformadores;

la figura 16, un dispositivo para forjar, en
seccidn longitudinal, presentando el lado de la izquier-
da la posicién del Gtil en el momento inicial, y presen-
tando el lado de la derecha la posicidn del Gtil en el mo
mento del encuentro de las estampas fijas con la barra
trabajada; y

la figura 17, el mismo Gtil en la fase final de
la conformacibén de la pieza.

La conformacidén de la parte perfilada de la ba-
rra tiene lugar como puede verse por la figura 5, por el
movimiento simulbéneo de las estampas 1 y 1° en direccidn
al centro y el mismo movimiento de los troqueles conforma
dores 2 y 2°. Las estampas 1 y 1 provocan el recalcado de
varte de la barra 3 entre las caras de las estampas mien-
tras los troqueles conformadores originan el aplastamien-
to de la parte recalcada de la barra. En la figura 7 se
ha mostrado una seccidn transversal de la parbe central
de la barra de la figura 3 conformada por este método.

Lags figuras 8 y 9 representan la conformacidn
de una parte perfilade similar en el extremo de la barra,

representando las figuras 10 y 11 diferentes formas de tro
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queles conformadores.

Las,figgrasA16 ¥ 17 presentan un eJemplo'de un
dispositivo conectador mﬁltiplg que, fijado en una pren=-
sa mecén;ca,o hidiaﬁ;ica 0 con su propio accionamieﬁto,
conunica é 1és eétampas 1yl - - fijando esponténeamen
te 1la barra trabajadala - =~ asi coﬁo a los trogueles con
formadores 2 y 27, un novimiento en la direccibn del cen-
tro del dispositivo, que provoca la.deformacidn plésﬁicé
de la parte de la barra que esté;encérrada entre las ca-
ras de las estampas. Este diqusitivo esté comﬁuesto.de
dos grupos simileres, el superior y el iﬁfqrior. El grupo
superior, fijado al pistén de la prensa, esééAcompuesto
por una placé-a la que estén fijados rodillos de apoyo 8°.
thaxrodillos de apoyo similares estén fijados en el alo~
jamiento de la estampa 9°. Entre los rodillos hay un coneg
tedor biestable 10, Los rodillbs 8 estén conectados entre
si por elementos de enlsce 11.

El grupo inferior del dispositivo conectador
mfiltiple estd sujeto a 1a mesa de la prensa. ILa organizan
cidén de las piezas del mismo es similar a la del grupe su-
perior. El dispositivo estd provisto de muelles o cilindros
neunéticos correspondientes qﬁe no se han mostrado en el di
bujo ¥ que empujan a los alojemientos.de las estampes & su
posieldn de partida, haste el tope extremo 12. Ambés gri-

pos, el superlor y el inferior, pueden ser llevados uno hg
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cia el otro, conducidos por medio de columnas de desli-
zamiento 13. Los conectadores correspondientes 10 y 107
inclinados simétricamente provocan, como consecuencia de
la presién de la prensa, la sujecién esponténea de la ba
rra trabajada 3, durante el movimiento de descenso del
pistdén de la prensa en el momento en que se encuentra
las estampas de sujecidén 1 y 1’. Luego, como consecuen~
cia del movimiento ulterior del pistén de la prensa, ocu
rre la aproximacidén de las estampas 1 y 17, que provoca
el recalcado de la barra, y el acercamiento mituo simul-
téneo de los troqueles conformadores 2 y 2° sujetos a la
placa superior 7" y a la placa inferior 7 provoca la ex-
pansidén de la perte recalcada de la barra.

Ha de sefialarse que gracias a los movimientbos
simulténeos de las estampas 1 y 1’ y de los troqueles 2
y 2%, el efecto de la deformacidn pléstica vertical y ho-
rizontal ocurre simulténeamente, dando de hecho un pro-
ducto de forma compuesta con una sola carrera de la pren
sa. Después de que el pistdn de la prensa alcanza el pun
to inferior de la carrera ocurre el movimiento de retor-
no del pistbén y el dispositivo vuelve a la posicidn de
partida.

Ia presente solicitud que corresponde & la pre-
sentada en Polonia, el 31 de Julio de 1,971, bajo el nime

ro P~ 149,788, se acoge a los beneficios del articulo 51
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del vigente Estatuto de la Propiedad Industrial,

REIVINDICACIONES

Los puntos de inveﬁcién propia y nueva que
se presenbtan para que sean objeto de la presente so0-
licitud de Patente de Invencidn en Espafia, por VEINTE
afios, son los siguientes: o
’ l.- Un dispositivo para forjar elementos de
diversas formas .sobre una barra alargada, que contiene
dos -grupos similares, un grupo inferior y un grupo su-
berior, uno de los cuales estd asegurado al pistén de
una prensa, o es accionado de cualquier otro modo, pla=-
cas a las que estén asegurados rodillos 4e apoyo, mien-
tras que rodillos de apoyo similares estén f£ijados en
los alojamientos de las estampas y entre estos rodillos
estén situados conectadores de dos posiciones, estando
los-alojamientos de las estampas suspendidos de las pla-
cas por medio de elementos de varillaje articulado de cg
nexidn, y la barra de trabajo se asegura por si misma en
tre las estampas divididas, con la aplicacidn oceional
de inserciones de estampa, caracterizado por el hecho de

que los conecbadores de dos posiciones estdn gituados si

- 10 -
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métricamente con relacién al dispositivo, mientras que

en el centro del dispositivo troqueles de conformacién
estén conectados a la placa superior y otros troqueles
de conformacidn estén conectados correspondientemente

a la placa inferior, haciéndose durante la aproximacidn
de ambas esbampas divididas una hacia otra o hacia el
troquel de amortiguacidén, que tenga lugar en la barra

a recalcar un desplazamiento simulténeo en direccidn
perpendicular al eje geométrico de la barra, es decir
un desplazamiento de dos o mds troqueles de conforma-
cidén, con cavidades seleccionadas de acuerdo con la for
ma del producto y provocando la aplastamiento de una
parte de la barra que se encuentra dentro de su zona

de accidn.

2.~ Un dispositivo para forjar elementos de
diversas formas sobre una barra alargada.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se accﬁpaﬁan
y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de once hojas escritas
a mAquina por una sola cara.

Madzid, 7 SET, 1972
P.A.

Albertp/de Eizusure

- 11 -



ve
Yo Te oty t s L s o Nl 7 ot TR e vl Rl RS
I;Q»JEJ..EU.L LJ,,‘.LC.,JI)I o PRy »/u“uJ

al L1 -

b) A
X[ _LQ«

C)

Fig1

1S

Aiberidla, i
X L PR Y
Lo iTd ]}
For Foder, é[\/




THSEVIUT OZROBUI TTANIYCINES T1/V

-
o ;}‘;}
i

A Sy ’
‘U3 Al A-A




11

3

%




T SIYRUR CIRCDNT FLAS BRIt

—]
| I |
A

A Fig13




AANANRNNGN
— .l KNX\K

[ —

I \\! //////////:—'lm Ll L 4
N \ :
\@ @\\\k\

o belel e -!

: —. i R

e
3
.

N

/BN

Fig.17
Alberio/de Elzaugre
Por Foder u\/




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



