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MEMORTA DESCRIPTIVA

Esta invencién se refiere a un método de fabrica
cién de componentes de acero que tiemen una parte de cabe-

za y una parte hueca de vistago. = = = = = = = = = « « « =

5 Un método segin un primer aspecto de la invencién

incluye las etapas des

a) partir de un taco de acero y posicionar el taco en
una cavidad de matriz de modo que un primer extremo
del taco quede alojado en una parte estrecha de la

10. cavidad de matriz y coopere con un primer punzén
que define la forma del orificio de la parte hueca
de vdstago del componente y de modo que el otro ex—
tremo del taco se extienda dentro de una parte an-
cha de la cavidad de matriz y coopere con un segun-~

15. do punzén, definiendo dicha parte estrecha de la ca
vidad de matriz la forma de la parte de védstago del

componente acabado, ¥y - = = = = = = = = = = = - =

b) hacer que los punzones primero y segundo sufran mo-
vimiento relativo el uno hacia el oftro de modo que
20. el primer punzén se introduzca en dicho primer ex-

tremo del taco para producir el orificio requerido
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para la parte de vdstago del componente y haga que

BURR e
fie

fluya metal hacia el otro extremo del taco, estando
dicha parte ancha de la cavidad de matriz configura
da de modo que el metal tienda a fluir hacia el in-
terior de dicha parte ancha, pero estando dimensio-
nada de modo que el metal no sea constrefiido a adap
tarse a la forma de la parte ancha, y siendo tam-
bién tal la disposicién que la zona de dicho primer
extremo del taco que rodea al primer punzén se mue-
va con respecto al primer punzén, cuando el punzén

entra en el taco, substancialmente sin constriccio-

NEEe ™ ™ m = = e v o e e m ar m omm me m wm e e w e -

Un método seglin un segundo aspecto de la inven-

cidn, incluye lag ebapas del = = = = = = « w = = = = = = =

a)

b)

partir de un taco de acerc y posicionar el taco en
una cavidad de matriz de modo que un primer extremo
del taco quede alojado en una parte estrecha de la
cavidad de matriz y coopere con un primer punzén
que define la forma del orificio de la parte hueca
de vdstago del componente y de modo gue el otro ex—
tremo del taco se extienda dentro de una parte an-
cha de la cavidad de matriz y coopere con un Segun-
do punzén, definiendo dicha parte estrecha de la ca
vidad de matriz la forma de la parte de védstago del

componente acabado, = — = = = w - - - - - - - - - -

hacer que dichos punzones primeroc y segundo sufran
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movimiento relativo el uno hacia el otro de modo que
el primer punzén se introduzca en dicho primer extre
mo del taco para producir el orificio requerido para
la parte de véstago del componente y haga que fluya
metdl hacia el otro extremo del %taco, estando dicha
parte ancha de la cavidad de matriz configurada de
modo que el metal tienda a fluir hacia el interior
de dicha parte ancha, pero estando dimensionada de
modo que el metal no sea constrefiido a adaptarse a
la forma de la parte ancha y siendo también tal la
disposicién que la zona de dicho primer extremo del
taco que rodea al primer punzén se mueva con respec—
to al primer punzén, substancialmente sin constric-
ciones, hasta que dicha zona quede retenida contra
el movimiento adicional por un tope que rodea al pri

mer punzén y, entonces, — = = = = = = = =« = = - = -

hacer que el primer punzén y el tope se muevan con
respecto a la cavidad de matriz para comprimir el tg
co configurade entre el segundo punzén y el primer

punzén y entre el segundo punzén y el tope. — = = =

Convenientemente dicho tope es en forma de un pun

zén hueco que rodea a dicho primer punzén, siendo capaz el
punzan hueco de realizar un movimiento limitado con respec=-
to al primer punzén, sirviendo un tope fijo para limitar el
movimiento del punzén hueco de modo que, cuando coopere con

el tope fijo, el punzén hueco impids el movimiento de dicha

zona del taco con respecto al primer punzén, — = = = = = -
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En un tercer aspecto, la invencidn reside en un
método de fabricar un manguito de embrague a rodillos del
género que tiene una parte de cabeza y una parte de vésta~
g0, estando escalonado el orificio del manguito para defi-
nir una parte ancha dentro de la parte de cabeza y una par-
te estrecha dentro de la parte de vdstago, y definiendo la
pared de la parte ancha del orificio uma superficie interna
de leva en la parte de cabeza, incluyendo el método las eta
pas de partir de un componente fabricado segin el segundo
aspecto de la invencién de modo que la parte hueca de vdstg
go del componente defina la forma de la parte de védstago

del manguito, e incluyendo ademds las etapas de: - - - - ~

a) producir un orificio en la parte de cabeza del compo

nente que comunica con el orificio de la parte de

VESTAZ0, ¥ = = = = = = o e - -

e) hallédndose la parte de cabeza del componente posicip
nada en uns cavidad de matriz que define la forma de
la parte de cabeza del manguito, utilizar otro pun-—
zén para realizar una operacién de extrusién por im-
pacto sobre el componente, de modo que fluya metal
desde la parte de cabeza para adaptarse a la forma
de la cavidad de matriz y de modo que, después de la
extrusidn, el orificio de la parte de cabeza se adap
te a la forma requerida de la parte ancha del orifi-

cio del manguito, =~ = = = = = - - - - _-—_——— . - -

Preferentemente, la etapa (d) se realiza por me-
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dio de una herramienta de perforacibn. — = = = = = = = - -

Preferentemente, el ftaco de acero se produce por
cizallado de una barra de acero substancialmente cilfndrica
de modo gue el taco tenga una relacién longitud/didmetro no
inferior a 0,75 y un didmetro substancialmente igual al did

metro externo de la parte de vdstago del componente. - - -

Mgs preferentemente, la relacién longitud/didme-

tro del ftaco cizallado es mayor de UNQ, = = = = = = = = = =

Preferentemente, cuando el taco se produce por me
dio de una operacién de cizallado, el taco se trata térmica
mente para eliminar todo endurecido de trabajo producido du

I'ante el CiZalladO. —————————— - e . o mm me s o ee e
En 1os planos anexoS: = = = = = = = = = = = = = =

La Figura 1 es una vista en seccidén de un mangui-

to de embrague a rodillos, ¥ = = = = = = = = = = = = = — =

Las Figuras 2 a 5 son vistas en seccién gue ilus-
tran respectivamente cuatro etapas durante un método segin
wn primer ejemplo de la invencidn para producir el manguito

ilustrado en la Pigura 1. = = = = = = = = = = = = = = — - —

Con referencia a la Pigura 1, se desea fabricar
un manguito 9 de embrague a rodillos, teniendo el manguito
una parte cilfndrica 9a de cabeza y una parte cilindrica

9b de véstago unida a la parte de cabeza por medio de una
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parte cénica 9¢c. EL orificio 10 del manguito 9 estéd escalo-
nado para definir una parte ancha 10a en la parte 9a de ca-
beza y wna parte estrecha 10b en la parte 9b de védstago, ¥
la pared de la parte ancha 10a estd dispuesta para definir
una superficie interna de leva (no ilustrada) en la parte

9‘2 Qe CADEZA, = = = m = w - o - - - o o e o e - - o -

Como se ilustra en las Figuras 2 a 5, segin un
ejemplo de la invencién, el manguito 9 se fabricé a base de
una barra cilindrica 11 de acero, convenientemente una ba-
rra 11 de acero torneada sin centros o, alternativamente,
una barra de acero estirada en frfo o una barra salida de
laminacién. Ia barra 11 se alimentd primero en el interior
de una herramienta 12 de cizallado y se cizalld para produ-
cir uwn taco 13, estando controlada la alimentacidén de la ba
rre 11 en el interior de la herramienta 12 por medio de un
tope fijo (no ilustrado) de modo que la operacién de ciza-
1llado produjo un taco 13 de un peso predeterminado, siendo
determinado el peso del taco a formar por el volumen del ta
co necesario para producir un manguito acabado 9 de las di-
mengiones deseadas. En este ejemplo particular, la herra-
mienta 12 se dispuso para producir un taco 13 de un pesode
entre 480 y 500 gramos y una longitud de 2,175 pulgadas
(aprox., 55,245 mm). El didmetro del taco se dispuso para
que fuera substancialmente igual al didmetro de la parte 9b
de vdstago del manguito y para que tuviera un valor de
1,535 pulgadas (aprox., 38,989 mm). El taco 13 se traté en-
tonces térmicamente para suprimir cualquier endurecido de

trabajo del acero que hubiera podido resultar de la opera-
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cién de cizallado. Convenientemente, el tratamiento térmico

consistfa en una operacién de normalizado, calentdndose el
taco 13 a 9252C durante una hora o, alternativamente, el
tratamiento térmico consistia en una operacidén de esferoidi
zacibn, calentdndose el taco a 6802C durante cuatro horas.
Despuéds del tratamiento térmico el taco 13 se lubricéd por
medio de un tratamiento normal de fosfatado y enjebonado y
gse posiciond en la cavidad 14 de matriz de un juego 15 de
matriz de extrusién. Se observard, sin embarge, que podrfan
haberse empleado otros medios gue el cizallado para obtener
el taco 13, tales como por ejemplo aserrado o torneado, en
el cual caso pudiera no haber sido necesario el tratamiento

SEYMLCOAEL TGO, = = = = m o o o - e o . e

Como se ilustra en la Figura 3, la cavidad 14 ée
matriz estaba definida en una pieza 21 de matriz e inclula
una parte estrecha y cilindrica 14a y una parte ancha y ci-
1fndrica 14b. Ia parte 14a tenfa un didmetro substancialmen
te igual 2l didmetro externo de la parte 9b de véstago del
manguito 9 y la parte 14b un didmetro substancialmente
igual al didmetro externo de la parte 9a de cabeza. ElL taco
13 se posicioné en la cavidad 14 de matriz de modo que un
extremo 13a del ‘taco cooperara con un conjunto 16 de punzén
que se extendfa por el interior de la parte 14a y de modo
que el otro extremo 13b del taco se exftendiera por el inte-
rior de la parte 14b de la cavidad. El conjunto 16 de pun-
z6n inclufa un punzén central fijo 18, que definfa la forma
de la parte estrecha 10b del orificio del manguito 9 y un

punzén exterior y hueco 19 que podfa deslizar con respecto
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al punzén 18 y a la cavidad 14 de matriz. Ademds, la parte
21 de matriz estaba montada eldsticamente encima de una base
22 del conjunto de matriz y por lo tanto podfa deslizar con
respecto al conjunto 16 de punzdén hacia y desde la base 22,
Otro punzén 17 estaba fijado a una placa mévil (no ilustra-
da) del conjunto 15 de matriz por medio de un conjunto 31 de
soporte que estaba posicionado por encima de la parte 21 de
matriz. Asf, durante el movimiento de la placa mévil, el con
junto 31 cooperd con la parte 21 de matriz de modo que, du-
rante el movimiento adicional de la placa, el punzén 17 fue
fijado eficazmente a la parte 21 de matriz de modo que el
punzén 17 y la parte 21 de matriz se movieron conjuntamente.
Unos espaciadores amovibles (no ilustrados) se dispusieron
dentro del conjunto 31 de modo gue, antes del movimiento de
la placa mévil, podfa ajustarse la posicién del punzén 17

con respecto a la cavidad 14 de matriz, = = = = « = = = = =

Cuando el taco 13 estuvo en su posicién en la cavidad
14 de matriz, se realizé uns operacién de conformacién sobre
el taco.aplicando una carga de 190 toneladas al punzén 14 pa
ra forzar el punzén 17 y por ello a la parte 21 de matriz y
al taco 13 hacia el conjunto 16 de punzén. EL punzén fijo 18
fue por ello obligado a introducirse en el extremo 13a del ta
co, mientras que el punzén mévil 19 fue empujado por el taco
para que deslizara con la parte 21 de matriz hacia la base
22, A medida que el punzén 18 se introdujo en el taco 13 se
desplazé metal desde el taco y fue obligado a fluir hacia
el interior de la parte 14b de la cavidad de matriz para

prbducir una parte dilatada de cabeza del taco (Figura 4)
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siendo facilitada la fluencia de metal hacia el interior de
la parte 14b por una superficie inclinada 14c que definfa
parte de la pared de la parte 14b. Ademds del punzén 17, la
superficie 14c y la pared de la parte 14b se dispusieron
conjuntamente de tal forma que definieran un espacio anular
20 de volumen mayor que el volumen total del metal desplaza
do hacia el extremo 13b del taco durante la operacifn de
conformacién de modo que en todo momento el metal desplaza-
do fluyé libremente hacia el interior de la parte 14b ¥y no
fue constrefiido a adaptarse a la forma de la parte 14b. En
el ejemplo particular, la parte 14b tenfa un didmetro de
2,32 pulgadas (aprox., 58,928 mm) y se halld que el volumen
preferido para el espacio 20 se obtenfa cuando la distancia
axial médxima entre el punzén 17 y la superficie 14c era de
0,650 pulgadas (aprox., 16,510 mm), En efecto, se hallé que
s88lo garantizando que el metal flufa de forma substancial-
mente libre durante la operacién de conformacién era posi-
ble mantener los esfuerzos en el punzén 18 dentro de l{mi-
tes tolerables. Debe comprenderse también que dado que el
punzén 19 estaba dispuesto para deslizar con respecto al
punzén 18, la zona del extremo 13a del taco que rodeaba al
punzén 18 era capaz de moverse durante la operacién de con-

formacién substancialmente sin constricciones, — = = = — =

Como puede verse de las Figuras 3 y 4, para limi-
tar la distancia en que el punzdén 18 se introdujo en el ta—~
co 13 durante la operacidn de conformacién, se posiciond un
tope fijo 23 en el trayecto de movimiento del punzén 19.

Asf, sl tocar con el tope 23, el punzén 19 definié un tope
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que impedia el movimiento adicional del punzén 19 con res-

pecto al punzén 18 y por lo tanto el movimiento adicional
del punzdén 18 en el interior del taco 13. Sin embargo, la
disposicién era tal que cuando el punzén 19 cooperé con el
tope fijo 23 para impedir el movimiento adicional del pun-
zén 19, las partes 21 de matriz y el punzén 17 fueron capa-
ces de movimiento adicional con respecto al conjunto 16 del
punzén., Asf, durante la operacién de conformacidn, el movi-
miento del punzén 17 provocé primero que el punzdén 18 entra
ra en el taco 13 hagsta que el punzdén 19 cooperd con el tope
fijo 23, después de lo cual durante el movimiento adicional
del punzén 17 el taco conformado se comprimid entre el pun-~
zén 17 y los punzones 18 y 19 para acabar la formacién de
la parte de cabeza del taco y producir el componente 24
ilustrado en la Figura 4. Desde luego, variando la disposi-
cién de los espaciadores dentro del conjunte 31 que contro-
laba la posicién del punzén 17 con respecto a la parte 21
de matriz, era posible controlar la cantidad en que el taco
configurado 13 se comprimfa para producir el componente 24.
Se observard también que, en la produccién, una vez se ha
establecido la posicidn correcta del punzén 17 con respecto
a la parte 21 de matriz, no hay necesidad de modificar adi-
cionglmente la disposicién de los espaciadores en el conjun
to 31. Siguiendo el método de conformacién del taco 13 des-
crito anteriormente, resulté posible evitar el agrietado de

la parte dilatadas de cabeza del taco, = = =~ = = = = = = = =

En el ejemplo particular descrito, el componente

24 tenfa una longitud total de 1,775 pulgadas (aprox.,
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45,085 mm) e inclufa una parte 24a de cabeza de un didmetro

1
-
n

e
m.%l

méximo de 2,32 pulgadas (aprox., 58,928 mm). ELl componente
inclufa ademds una parte hueca 24b de védstago que definfa
la parte 9b de vdstago del manguito requeridc de embrague a
rodillos, siendo el didmetro del orificio de la parte 24b
de 0,782 pulgadas (aprox., 19,863 mm). Siguiendo la opera-
cién de conformacibn, se extrajo el componente 24 de la ma-
triz 15 y la parte 24a de cabeza se perforé para producir
un orificio en la parte de cabeza gque comunicabg con y del
mismo didmetro que el orificio de la parte 24b de véstago.
El componente perforado se traté entonces térmicamente a
6809C durante cuatro horas, después de lo cual el componen-—
te se lubricé por medio de una aplicacién normal de fosfata

cifn y enjabonado, = ~ = = = = = = = = =~ = = - - - - - -~

El componente lubricado 24 se posicioné entonces
en una matriz 25 de extrusién y se realizd una operacidn de
extrusién por impacto en el componente. En este caso, la ex
trusién se efectud aplicando una carga de 242 toneladas por
medio de un punzén 26 de extrusidn en el extremo libre de
la parte 24a de cabeza del componente. Durante la extrusidn
ge posiciond un mandril 27 en el orificio dei componente 24
v el extremo libre de la parte hueca 24b de véstago del com
ponente se mentuvo contra el movimiento por medio de un pun
zén fijo 28, por lo que la aplicacidén de presién al compo-
nente 24 a través del punzdén 26 provoed la fluencia de me-
tal en la direccién opuesta a la direccién de movimiento
del punzén. La disposicién de. la matriz 25 era tal que la

fluencia de metal durante este proceso de contraextrusién



5e

10.

15.

20,

25,

o RS
“ﬂ i @ 2 - oy
4’ |4 -, o 7 ‘i an’u T

configuré adicionalmente la pieza intermedia 24 para defi-

nir la parte 9a de cabeza del manguifo acabado 9 que, en es
te ejemplo particular, tenfa una parte cbénica 9c que defi-
nfa un dngulo inclufdo de 1402, Ademds, el punzén 26 se con
figurd para producir la requerida superficie interna de leva
en la parte 9 de cabeza y también para producir una plurali
dad de nervios monopieza y espaciados 29 que se extendfan
hacia adentro desde la pared de la parte ancha 10g del ori-
ficio 10. Se observard que en un conjunto de embrague a ro-
dillos, cada uno de los nervios 29 define un tope contra el
cual se flexiona un resorte de modo que se fuerce un rodi~
1lo hacia la cooperacién con la superficie de leva de la pa
red de la parte ancha 10g del orificio 10. Sin embargo, de-
be entenderse que los nervios no necesitan formar una sola
pieza con el manguito 9 sino que podrfan formarse mediante
el montaje de espigas independientes en la parte escalonada
de la pared del orificio 10 del manguito. En una modifica~
cién del ejemplo anterior, se repitid el método descrito an
teriormente pero en esta modificacién el manguwito final 9 te
nia que tener unas dimensiones generales menores en compara
cién con el manguito producido en el sjemplo anterior. As{,
la barra 11 de acero se cizalld para producir un taco de un
peso de entre 215 y 220 gramos, de una longitud de 2,92 pul
gadas (aprox., 74,168 mm) y de un didmetro de 0,973 pulga—
das (aprox., 24,714 mm). Después del tratamiento térmico y
de la lubricacién, el taco recibié forma en la matriz 15
por aplicacién de una presidén de 150 toneladas al punzdén 17,
halldndose el punzdén fijado con respecto a la pieza 21 de

matriz de modo que la distancia axial méxima entre la super
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ficie 14c ¥y el punzén 17 fuera de entre 0,5 y 0,7 pulgadas

(aprox., 12,7 y 17,78 mm). EL componente 24 as{ producido
tenfa una longitud total de 1,6 pulgadas (aprox., 40,64 mm),
une parte 24z de cabeza de un didmetro méximo de 0,85 pulga
das (aprox,, 21,59 mm) que se dispuso para que fuera subs-
tancialmente igual al didmetro de la parte 9g de cabeza del
manguito acabado 9 y tenfa una parte hueca 24b de véstago

que definfa la parte 9b de véstago del manguito acabado, te

niendo el orificio de la parte 24b un didmetro de 0,64 pul-

gadas (aprox., 16,258 mm), Como en el ejemplo anterior, la
parte 24a de cabeza se perforé entonces para producir un

orificio que se extendié a través del componente y, después
del tratamiento térmico y la lubricacién, se realizdé una

operacifn de extrusién por impacto en la parte 24a de cabe-
za aplicando una carga de 145 toneladas al punzén 26. En eg
te ejemplo particular, la parte cbénica 9c del manguito 9 es

taba dispuesta para definir un 4dngulo inclufdo de 1702, = =

El componente producido en el ejemplo descrito an
teriormente, junto con su modificacién, estd destinado par-
ticularmente al uso como manguito de embrague a rodillos pa
ra. un motor de arrangue. En algunos casos, sin embargo, el
compornente 24 producido en una etapa intermedia del método
puede definir un producto final deseable, en el cual caso,
desde luego, no se realizarfa el procesado adicional del

componente pars producir'un menguito de embrague a rodillos.

Al producir el componente 24 descrito anteriormen

te era necesario impartir movimiento relativo entre la cavi
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dad de matriz y los punzones 18 y 19 cuando los punzones se

mantenfan contra el movimiento relativo entre sf, de modo
que se aumentara el didmetro de la parte dilatada de cabeza
del componente. Debe observarse, sin embargo, que para
otras aplicaciones tal movimiento puede no requerirse, en
el cual caso la formacidn del componente no implicari esta

operacifn adicional, = == = = = = = = « = = « - - - -

Debe también comprenderse que, si bien en el ejem
plo indicado el punzén 17 y la parte 21 de matriz se mantu-
vieron fijos uno con respecto a otro durante la operacién
de conformacién del taco 13, el componente 14 podrfa haber—~
se producido dejando que el punzén 17 entrara en la cavidad
de matriz y se moviera con respecto a la misma durante el
proceso de conformacién. En este caso, habrfa sido necesa-
rio hacer que el volumen requerido de material en la parte
24a de cabeza se obtuviera cuando se acabara el movimiento

relativo permitido de 10S DPUNZONES, = = = = = = = = = = = =

Ademds, se observard que antes de que el manguito
ilustrado en 9 pueda utilizarse para formar parte de un con
junto de embrague a rodillos deben producirse ranuras heli-
coidales en la pared de la parte estrecha 10b del orificio
para que cooperen con junquillos complementarios del 4rbol

del rotor del motor de arranqUe. = = = = = = = w = = = - =

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia,
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sus territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: - -

REIVINDICACIONES

1.~ Método de fabricacién de componentes de acero,

que tienen una parte de cabeza y una parte hueca de vdstago,

Se caracterizado porque incluye las etapas Ge: = = = = = = = =

a)

10.

15.

b)

20.

partir de un taco de acero y posicionar el taco en
una cavidad de matriz de modo que un primer extremo
del taco quede alojado en una parte estrecha de la
cavidad de matriz y coopere con un primer punzén gue
define la forma del orificio de la parte hueca de
vdstago del componente y de modo que el otro extremo
del taco se extienda dentro de una parte ancha de la
cavidad de matriz y coopere con un segundo punzén,
definiendo dicha parte estrecha de la cavidad de ma-
triz la forma de la parte de vdstago del componente

acabado, ¥ = ~ = = = = = m - e m m - — = - = -

hacer gue los punzones primero y segundo sufran movi
miento relativo el uno hacia el otro de modo que el
primer punzén se introduzca en dicho primer extremo
del taco para producir el orificio requerido para la
parte de vistago del componente y haga que fluya me-
tal hacia el otro extrémo del taco, estando dicha
parte ancha de la cavidad de matriz configurada de
modo que el metal tienda a fluir haecia el interior

de dicha parte ancha, pero estando dimensionada de
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modo que el metal no sea constrefiide a adaptarse a
la forma de la parte ancha, y siendo también tal la
disposicidn que la zona de dicho primer extremo del
taco que rodea al primer punzén se mueva con respec-—
to al primer punzén, cuando el punzén entra en el ta

co, substancialmente sin constricciones, = = = « « -

2.~ Método de fabricacién de componentes de acero,

que tienen una parte de cabeza y una parte hueca de vdsta-

go, caracterizado porque incluye las etapas de!: = = = - -

a)

b)

partir de un taco de acero y posicionar el taco en
una cavidad de matriz de modo gue un primer extremo
del taco quede alojado en una parte estrecha de la
cavidad de matriz y coopere con un primer punzdén que
define ls forma del orificio de la parte hueca de
vistago del componente y de modo que el otro extremo
del taco se extienda deniro de una parte ancha de la
cavidad de matriz y coopere con un segundo punzdn,
definiendo dicha parte estrecha de la cavidad de ma-
triz 1la forma de la parte de vdstago del componente

acabado, ————— - W M mw oM U AR W e e WP e Mw Gw we e wm

"hacer que dichos punzones primero y segundo sufran

movimiento relativo el uno hacia el otro de modo que
el primer punzén se introduzca en dicho primer extre
mo del taco para producir el orificio requerido para
la parte de vdstago del componente y haga que fluya

metal haciz el otro extremo del taco, estando dicha
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parte ancha de la cavidad de matriz configurada de
modo que el metal tienda a fluir hacia el interior
de dicha parte ancha, pero estando dimensionada de
modo gque el metal no sea constrefiido a adaptarse a
la forma de la parte ancha y siendo también tal la
disposicién que la zona de dicho primer extremo del
taco que rodea al primer punzén se mueva con respec-
to al primer punzén, substancialmente sin constric-
ciones, hasta que diche zona quede retenida contra
el movimiento adicional por un tope que rodea al pri

mer punzdn y, enboncesS,; = = = = = w - = - - - o -

hacer que el primer punzén y el tope se muevan con
respecto a la cavidad de matriz para comprimir el
taco configurado entre el sezundo punzén y el primer

punzén y entre el segundc punzén y el topee -~ = - -

3.~ Método segin la reivindicacién 2, caracteriza

do porque dicho tope es en forma de un punzén hueco que ro-
dea a dicho primer punzén, siendo capaz el punzén hueco de
realizar un movimiento limitado con respecto al primer pun~
zén, sirviendo un tope fijo para limitar el movimiento del

punzén hueco de modo que, cuando coopere con el tope fijo,

el punzén hueco impida el movimiento de dicha zona del taco

con respecto al primer punzln, = = = = - - = —— -

4,- NMétodo de fabricacién de componentes de acero,

en particular de manguitos de embrague a rodillos, del géne

ro que tiene una parte de cabeza y una parte de vdstago, es
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tando escalonado el orificio del manguito para definir una

parte ancha dentro de la parte de cabeza y una parte estre-

cha dentro de la parte de védstago, y definiendo la pared de

la parte anchas del orificio una superficie interma de leva

en la parte de cabeza, caracterizado porque incluye las etg

pas de partir de un componente fabricado segin el método de

la reivindicacién 2 6 3 de modo gue la parte hueca de vista

go del componente defina la forma de la parte de vdstago

del manguito, e incluye ademis las etapas del — = = = = = =

d)

e)

producir un orificio en la parte de cabeza del compo
nente que comunica con el orificio de la parte de

VEStago, J = = = = = == mmm o m - -——

halldndose la parte de cabeza del componente posiciog
nada en una cavidad de matriz que define la forma de
la parte de cabeza del manguito, utilizar otro pun-
z6én para realizar una operacién de extrusidén por im-
pacto sobre el componente, de modo que fluya metal
desde la parte de cabeza para adaptarse a la forma
de la cavidad de matriz y de modo que, después de la
extrusién, el orificio de la parte de cabeza se adap
te a la forma requerida de la parte ancha del orifi-

cio del manguito. = = = = = = = = = = = = - = = = =

5.~ Método segin cualquiera de las reivindicacio-

nes anteriores, caracterizado porque la etapa (d) se reali-

za por medio de una herramienta de perforacifn. — - = « = -

6.~ Método segin cualquiera de las reivindicacio-
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nes anteriores, caracterizado porgue el taco de acero se pro

duce por cizallado de una barra substancialmente cilfndrica
de acero de modo que el taco tenga una relseién longitud/dig
metro no inferior a 0,75 y un didmetro substancialmente

igual al didmetro externo de la parte de véstago del compo-

7.~ Método segin cualquiera de las reivindicacio-
nes anteriores, caracterizado porque la relacién longitud/

didmetro del taco cizallado es mayor de UNO, = = = = = = =

8.- Método segfin la reivindicacibén 6 6 7, caracte
rizado porque después del cizallado el taco se trata térmi-
camente para eliminar todo endurecido del trabajo producido

por la operacidn de cizalladOos = = = = = = « = = = = - - -

9.~ "METODO DE FABRICACION DE COMPONENTES DE ACE-

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presents memoria que consta de veinte hojas, foliadas y me-
canografiadas por una sola de sus caras, y de tres lédminas

de dibujos que la ilustran.
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