CASE TI~sp-132/Re

PATENTE
DE
INVENCION
por "MAQUINA PARA LA CONPORMACION DE METALES SIN ARRANQUE DE
VIRUTAY, a favor de ERICH RIBBACK, de hacionalidad alemana,
residénte en 55 Trier, Maximiner Acht 39 (Alemania).
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HMEMORTA DESCRIPTIVA

El invento se refiere a una méquina para la conforma-
cion de metales sin srrangue de viruta en un martinete, al
cual se aduce en espiral el metal. En una actuacidn conjun~
ta de conformacidn por golpeo y conformacion por recalcado,

5. se originan choques de repulsidn en oposicidn al sentido de
la aduccion en espiral. Estos choques de repulsidn influyen
en alto grado sobre la conformacion por golpec y por recalca-
do.

El invento +tiene como cometido, en una conformacidn

10, por -golpeo y/o por recalcado, evitar del moda mas amplio los

choques de repulsidn que estan dirigidos en sentido opuesto

al de aduccidn del material., Para la solucidn de este come~
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tido, el invento en esencia preve, gque une prensa de recalca-
do, agregada sobre la bancada de la maquine al martinete, see
propulsada alternativamente contra la herramienta mediante un
dispositivo de avance que actia hidraulicamente, respectiva-
mente mediante un dispositive de avance que actia mecdnicamen~
te.

EL objeto del invento se representa esquematicamente
eh el dibujo, parcialmente en corte longitudinal, mediante
un ejemplo de ejecucidn. '

Una méquina de la clase anteriormente indicada para la
conformacidn de metales sin arranque de viruta consta de un
martinete 1 con las herramientas batientes 2. Sobre la ban-
cada de la maquina 3 se agrega al martinete 1, 2 una prensa
de recalcado 4. Esta prensa de recalcado 4 es propulsada al-
ternativamente contra la herramienta 2 mediante un dispositi-
vo de avance gue actua hidraulicamente o mediante un disposi-
tivo de avance que actia mecanicamente.

Para la conformacion por recelcado y para el avance
en espiral del material, la prensa de recalcade 4, movida por
el dispositivo de avance que actia alternativamente hidrduli-
ca o mecanicamente, consta de un dispositivo de sujecion 5
que inmoviliza al materisl, cuyo dispositive de sujecidn va
equipado de un dispositive de giro 6 accionado mediante motor.

El dispositivo de avance gue actia mecanicamente esta
configurado en su interior como un dispositive de avance que
actia hidrsulicamente. EL dispositivo de avance que actia
mecanicamente consta de un husillo hueco 7, dispuesto despla-
zablemente en sentido axial, pero ho girable, provisto de ros-
ca exterior 7, a la cual se atornilla una tuerca de ajuste 8

accionada giratoriamente y apuntalada frontalmente. ZTsta tuer~
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ca de ajuste 8 se apoya frontalmente en su carcasa 9 median-
te un cojinete de presion axial 10 y se aloja giratoriamente.
La tuerca de ajuste 8 es sometida a gira mediante un tiro de
cadena 1l accionado mediante motor.

En las paredes interiores cilindricas del husillo hue-
co roscado 7 se desliza el embolo 12 de una barra de empuje
tubular 13, mediante la cual se introduce el material en ba-~
rra a la maquina martinete 1, 2.

En el extremo de su carrera en vacio, constituida co-
mo marcha rapida, se desconecta el dispositivo de avance 12,
13 que actua hidraulicamente y queda blogueado en el husillo
roscado cilindrico 7 asi como queda rigidamente unido con el
dispositivo de avance 7 a 1l que actia mecanicamente, el cual
gqueda conectado en este momento. Esto tiens como consecuencia
que el accionamiento mecanico % a 11, a traves del accionamien-
to hidraulico 7, 12, 13, desplace axialmente contra el marti-
nete 12 a la prensa de recalcado 4 a 6 accionada giratoriamen-
te.

Una conezidn para eliminar el blogueo del dispositivo
de avance 7, 12, 13 que actda hidraulicamente asi coma su ri-
gida unidn con ol dispositivo de avance 7 a 1l que actia meca-
nicamente y que esta conectado, se representa esquengticamente
a moda de ejemplo en el dibujo.

En el cilindro hueco de husillo 7, a ambos lados del
émbolo 12, se encuentran tuberias de aduccidn y de evacuacion
14 y 15 para un medioc hidraulico a presidn, las cuales se lle~
van a una bomba 16. Esta bomba 16 se configura reversiblemen-—
te para proporcionar una sobrepresion o una depresion. Sobre
la tuberia 15 se encuentra una valvula.lT sometida a la carga

de un muelle y accionable a mano, cuya valvula bloguea la co-
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rriente de retorno del medio a presién desde el cilindro de

husillo a la bomba 16. De la tuberfa 15 parte una tuberia

de desvio 18 a un interruptor eléctrico reversible 19 para

el accionamiento de motor reversible 22, destinado al accio-
namiento de giro 8 a 1l del tornille de ajuste 8, cuya carca=-
sa 9 se dispone fijamente sobre la bancada de maquina 3.

Al iniciarse una conformacion sin arrangue de viruta,

la méquina diseflada de acuerdo con sl invento se encuentra

en la posicion representada sen el dibujo. EL accionamisnto
mecanico 11, 12 para le tuerca de ajuste 8 esta desconectado,
de tal manera que el husillo hueco cilindrico no se puede
desplazar en sentido axial. Ia bomba 16 se conecta para
crear uha presién. Esto tiene como consecuencia que abra la
valvula 17, que penetre un flujo de medic a presidn en el ci-
lindro de husillo 7 y que se desplace el embolo 12, cuya ba-
rra hueca de eémbolo 13 traslada en marcha rapida a la prensa
de recalcado 4 a 6, poniéndola en posicidn de trsbajo ante
el martinete 1, 2. Con ello el aire existente en el lado sin
presidn del émbolo 12 es evacuado hacia el exterior mediante
la tuberfa 14 dispuesta en el cilindro de husillo 7.

Al término de la marcha répida en vacio del disposi~-
tivo de avance 12, 13 que actia hidrdulicaments, el embolo 12
topa contra la cabeza cilindrica 10 del cilindro de husillo 7.
Esto tiene como consecuencia gue se origine una sobrepresion

en la camara de presidn 21 del cilindra de husillo 7 asi como

en la tuberia de presidn 15 a ambos lados de la velvula 17.

Esta sobrepresién conecta el interruptor eléctrico 19 pars el
accionamiento 8 a 1l del tornillo de ajuste 8 y deja cerrar a
la velvula sometide a la accion de un muelle. El dispositivo

de avance 12, 13 que actue hidraulicamente esta desconectado
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en el cilindro de husille 7 y asimismo bloqueadd porque me-
diante la valvula 17 se corta un flujo de retorno del medio
a presién procedente de la cédmara a presion 21.
Ahore actie solamente el accionamiento meednica para
5. el avance an espiral del material, estando conectado el ac-~
cionamisnto de gireo 4, 5, 6 de la prengsa de recalcada duran~
te la conformacidn sin arrangue de viruta, cuyos chogues de
repulsion son ebsorbidos por la tuerca de ajuste 8.
§i ha concluido la conformacion sin arrangue de viru-
10. ta, se bloguea a mano la vdlvula en su posicidn de abertura
y la bomba 16 es commutada para la produccidn de depresidn.
Esta depresion creada, a través de la tuberia abierta 15 en
la camara de presidn 21 asi como de la tuberia de dsrivacidn
18, permite llevar a la posicion inicial al dispositive de
15, avance 12, 13 que actia hidrdulicamente y tambidh conmutar
el interruptor eléctrico 19, con lo cual el dispositive de
avanca 7 a 11 y 22 que actua mecanicamente retornsa a la posi-
cion inicial.
Es convenients que para la interrupcidn de una aduc~-
20. cidn de material durante la carrera de trabajo batiente de la
herramisnta, se disponga entre la prensa de recalcado 4, 5 ¥
su accionamiento de giro 6 uh acoplamiento de friccidn en si
conocido o similar. Con ello se consigue gue no sea influen—
ciada la conformacion sin arrangue de¢ viruta durante un avan=-

25.  ee en sspiral del material.

REIVINDICACIONES

t57 Descrito el objeto del presente invento, se declaran

30. nuevas y de propia invencion las siguientes reivindieaciones
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con prioridad de la solicitud de patente alemana numero
P 21 49 577.2 del 5 de octubre de 1971.

1.~ Maquina para la conformacion de metales sin arran-
que de viruta en un martinete, al cual se aduce en espiral el
metal; caracterizada porque una prensa de recalcado (4, 5),

agregeda sobre la bancada de la maquina (2) al martinete (1,

~2), es propulsada alternativamente contra la herramienta (2)

mediante un dispositive de avance qus actua hidraulicamente,
respectivamente mediante un dispositive de avance que actua
mecanicaments.

2.~ Maquina para la conformacion de metales sin arran-
gue de viruta, seg&n la reivindicacidon 1, caracterizada porque
la prensa de recalcado (4), movida por el dispositivo de avan-
ce que actia alternativamente hidraulica o mecanicaments, cong-
ta de un dispositivo de sujecion (5) que inmoviliza al mate~
rial, cuyo dispositivo de sujecion (5) va equipado de un dis-
positivo de giro (6) accionado mediante motor.

3.~ Maquina para la conformacidn de metales sin arran-
que de viruta, segun una de las anteriores reivindicaciones 1
y 2, caracterizada porque el dispositivo de avance que actua
mecanicamente (7 a 1l) estd configurado en su interior como un
dispositivo de avance (12, 13) que actia hidraulicamente.

4o~ Méquina para la conformacion de metales sin arran-
que de viruta, segun una de las anteriores reivindicaciones 1
a 3, caracterizada porgue el dispositivo de avance gque actua
mecanicamente consta de un husillo hueco (7), dispuesto des~
plazeblemente en sentido axial, pero no girable, provisto de
rosca exterior, a la cual se atornilla una tuerca de ajuste

(8) acecionada giratoriamente y apuntalada frontalmente.

n’ . - .
5.~ Maguina para la conformacion de metales sin arran-
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que de viruta, segun una de las anteriores reivindicaciones
1 a 4, caracterizada porque eh lag paredes interiores cilin-
dricas del ausillo hueco roscado (7) del embolo (12) se des-
liza una barra de empuje tubulax (13), mediante la cual se
introduce el material en barra a la méquina martinete (1, 2).
6.~ Mdquina para la conformacion de metales sin arran-
gue de viruta, segun una de las anteriores reivindicaciones
1 a 5, caracterizada porque en el extremo de su carrera en
vacio, constituida como marcha rapida, se descanecta ol dis—
positivo de avance (12, 13) que actua hidraulicamente y gue-
da bloqueado, asi como esta rigidamente unido con el disposi-
tivo de avance (7 a 1l) que actua mecanicamente.

7.~ Haquina para la conformacidn de metales sin arran—
que de viruta, segun una de las anteriores reivindicaciones
1 a 6, caracterizada porque para la interrupcidn de una aduc-
cion de material durante la carvera de trabajo batiente de la
herramienta se dispone entre la prensa de recalcade (4, 5) y
su accionamiento de giro (6) un acoplamisnto de friccion en si
conocido o similar.

8- Méquina para la conformacidn de metales sin arran-
gue de viruta.

Segin se describe y reivindica en la presente memoria
descriptiva que consta de siete hojas foliadas'y'escritas a
méquina por una sola de sus caras, acompafiadas de los didbujos
reoglamentariog.

Madrid, a 1 4 OCT g7y

Fimaao: SOSE F. NIETO
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