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Esta invención se refiere a un método para recalcar 
barras alargadas, particularmente barras da gran sección 
transversal, que requieren más de ana operación de reealcado.-

5. Be característico de un método conocido para recal­
car barras alargadas, aplicado por medio de máquinas recalca- 
doras horizontales, que todo el trozo de barra sobre él que 
debe realizarse la operación do recalcado se extraiga de la 
matriz de sujeción antee de que empiece la primera operación 

10. do recalcado, permaneciendo este trozo de barra en esta posi­
ción hasta que ha acabado toda la operación de recalcado. El 
número de operaciones de recalcado depende de la relación Ion 
gitud/diámetro del trozo de barra sobra el que se realiza la 
operación de recalcado. Las operaciones consecutivas de recal 

1$. cado ae realizan por medio de diferentes bloques conformado­
res amovibles. -

Se conoce también otro método según el cual el re­
calcado es realizado por medio de máquinas recalcadoraa eléc­
tricas-

20. Beto método consiste en calentar el trozo de barra,
de entre el bloque conformador y las mordazas de guía, hasta
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una temperatura 3e forjado por medio de circulación de co­
rriente eléctrica. El trozo calentado de la barra se somete 
al recalcado por medio de un pistón especial que ejerce una 
presión continua en la dirección axial contra la parte fría 

3+ de la barra. La anchura y la longitud do la expansión de la 
barra sometida al recalando varían continuamente. La barra 
no está sujeta durante la operación áe rpcalcado y las morda 
zoo guiadoras no son las herramientas por medio de las cua­
les ce forma la expansión. - - - - - - - - - - - - - - - - - -

19. Los sétolos conocidos de recalcado de barras alar
gados presentan considerables imperfecciones técnicas. - - - -

Aunque el primero de los métodos do recalcado men­
cionados so utiliza con éxito en la producción de pomos y 
pasadores por medio de preseas automáticas de recalcado y en 

15. la producción de piezas embutidas por medio de máquinas hori 
santales de recalcado# requiere el uso de cierto número do 
bloques conformadores diferentes para la operación de forja­
do multietapa, exigiendo esta operación un recalcado prelimi 
nar en cierta longitud de la barra. Además# la longitud del 

29. trozo de barra sobre al que se realiza la operación de recaí 
calo está limitada a una longitud cue equivale aproximadanen 
te a siete diámetros. Este método es particularmente caro pe 
ra el recalcado de barras de gran sección transversal por me 
dio de equipo de recalcado en prensas hidráulicas cara forja 

25. con matrices planas. Este método exige que se utilice un gran 
número de herramientas y# por esta razón# es caro. - - - - - -
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EL recalcado do barras per medio de máquinas reoa¡̂  
caderas eléctricas está limitado en la práctica a adío peque 
ños diámetros y es adecuado adío para recalcar barrea certas

SI objetivo do la presente invención ea evitar o 
$. mitigar las imperfecciones presentes en los métodos conocidos 

y, particularmente, obtener la posibilidad da un recalcado 
maltietapa de berras alargadas, particuiarnanta de barras de 
gran sección transversal, con independencia deí volumen fi­
nal de 1& expansión, por medio de poces herramientas y en 

10. una máquina o equipo de recalcado que requiere poco espacio 
de trabajo. KL método de la invención para recalcar las ba­
rras alargadas consiste en que la barra es extraída de la aa 
trie o de ambas matrices, después de cada operación consecu­
tiva do recalcado, y evantusamente sujetada de nuevo y accna- 

15. tida a nueva operación de recalcado en una carrera consecuti 
va de trabajo Ae las matrices o de la estampa o de la matriz 
y do la estampé, siguiéndose esta operación de recalcado ea 
el trozo de barra previamente extraído de las matrices da ata 
jeción o da la matriz, teniendo lugar la conformación por la 

20. presión ejercida por las caras do las matrices de sujeción 
o por la matriz y tma estampa.

El método de la invención para el recalcado peral­
te un recalcado maítioperación -le trozos de barra de cualquier 
longitud gobernadas sólo por el volumen final do la expaoa- 

25. sión final que es el objetivo de la conformación* En el caso 
ea que la distancia entro las caras de la matriz y de la es-
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tntspa medida al final de la carrera de recalcado eea constan 
te# el asómente de dimensión de la expansión sigue en la Airee 
ción perpendicular a la carrera de trabaje# - - -  - -  - -  - -

el coso en que ceta distancia aumente áeopuós 
5# de cada carrera de trabajo consecutiva# crece la longitud de 

la expansión. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Pueden repetirse muchas veces las operaciones indi 
viduales de recalcado hasta que ae ebtimee un volumen adecúa 
do y requerido de expansión formada# - - -  - -  - -  - -  - -  - -

t&. 51 método de la invención peralte el recalcado no
sólo de barras cortas sino también de piezas forjadas. - - - -

A fin de impedir el plagado del material durante 
las operaciones consecutivas de recalcado se requiere que loa 
bordes que forman el perfil longitudinal de la cavidad (K) de 

15. las matrices de conformación estén achaflanados y redondeados.-

Si ae itdli?sn elementos adicionales Ae herramientas 
de conformación también entonces la superficie del objeto so­
metido al recalcado puede conformarse# no hallándose en con­
tacto esta superficie de la periferia de la expansión con las 

20* herramientas. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

3SL método Se la invención para recalcar es particu­
larmente adecuado para barras de gran sección transversal d¡g 
biao al lento enfriamiento del tro so Ae barra calentado y so-
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metida a la operación de recalcado. Este método puede también 
aplicarse en caao de recalcado de barras cortas antes de 3ue 
sean sometidas al forjado con matrices en Máquinas horizonte 
les de recalcado o en otras máquinas de forja. .

Además, este método puede utilizarse para forjar 
piezas *pie tengan la expansión acampanada, como sucede en al 
caso de bielas de pistón y similares. En teoría no existe lí, 
mito en cuanto a la longitud del trozo Re la barra sometida 
a las operaciones de recalcado segán el método inventado* %  

10* ta longitud depende sólo del volumen final de la expansión
formada* - — .

SI nuevo método de la invención pava recalcar pug 
de utilizarse con éxito en los caaes en que 01 recalcado no 
es posible en absoluto debido a la alta relación entre la 

15* longitud y el diámetro del trozo de barra sometido a la ope­
ración da recalcado. Sato se refiere en particular a las ba­
rras cortas que requieren una gran expansión y a las piezas 
forjadas para bielas de pistón y similares. Dado que os man­
tiene la continuidad Re la fibra del metal, el método de la 

30. invenci&a, aplicado a la producción de bielas da pistón y si 
milares, mejora la calidad de satos productos, reduce el eog, 
suso de acaro y reduce también los costee de forja y del me­
canizado. Además, permite en muchos casos utilizar barras 1& 
minadas como material 3a partida, reduciendo ello, a su vez, 

33. los costes de producción de les piezas forjadas* El método 
de la invención se explica más exactamente por medio de los 
planos anexos* -
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Loa planos representan me ejemplo Peí mótolo de 
1$ invención para el rocaloado maltietapa de una barra alar­
gado; en loa planos: - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La Fig. 1 ilustra las etapas individual oe, de u a 
9. jg, de reoaleado de la barra Bujetada. por un extremo en una 

matriz partidla y soportaba por el otro extremo mediante una 
estampa, para una longitud constante de expansión;

La Flg. 2 ilustra etapas individuales de recalcado 
de la berra sujetada por un extremo en una matria partida y 

10. soportada por SI otro extremo mediante una estampa, para una 
longitud variable de expansión; - - - - - - - - - - - - - - -

La Fig. 3 ilustra etapas individuales, de g  a g? de 
recalcado de la berra su jetada por ambos extremos en matrices 
partidas, pora una longitud constante de expansión; - - - - -

15. La Fig. 4 ilustra etapas individuales de recalcado
de la berra enjetada por ambos extremos en matrices partidas, 
para una longitud variable de expansión. - - -  - -  - -  - -  --

La Pig. 5 ilustra diversas vistas de una pieza obt& 
nida por el método óa la invención, pieza Quo constituirá una 

8&. biela de pistón. -

El recalcado mdtietapa con un desplazamiento axial 
de la barre tratada ilustrado en la P&g. 1 tiene lugar de la 
manera siguiente: - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  -
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8na barra 1 se coloca en una motriz partida 2 y 3 
instalada en una máquina recs&cadora horizontal, de un equi­
po de forja inatalMo en una prensa de trabajos generales o 
en cualquier otra máquina de forja* Dicha barra 1 es sujata- 

5* da en las matrices partidas a y .3 (etapa a) y luego se mueva 
una estampa 4 en la dirección de la matriz 3 y 3 de modo que 
tenga lugar al recalcado del trozo de barra que sobresale de 
la matriz (etapa b), teniendo lugar esta conformación sagdn 
la forma de las caras K de las matrices partidas* Después de 

10* realizada la primera carrera de trabajo, se suelta la suje­
ción de la barra 1 en la matriz de sujeción y dicha barra es 
sacada en la dirección de la estampa 4 (etapa e). Durante la 
siguiente carrera de trabajo de la máquina recalcadora (eta­
pa a) tiene lugar un nueve recalcado de la barra, siendo igual 

1$. d  aumento volumétrico de la expansión (etapa al volumen 
del trozo de barra que sobresale de la matris partida entes 
de la operación de recalcado inmediatamente siguiente, las 
etapas g  y f ilustran como tienen logar las operaciones conqa 
cativas da recalcado* la etapa g  ilustra si producto después 

20. de acabadas todas las operaciones da recalcado. Dado que la 
distancia antro la cara de le matriz 2 y 3 da sujeción y la 
cara de la estampa 4 medida al final de la carrera de trabar 
jo ea constante para todas las operaciones de recalcado, es 
también constante la longitud de la expansión* El aumento ¿se 

35* pués de las operaciones consecutivas de recalcado alcanza s& 
lo el diámetro de la expansión, - - - - . - - i . —  .*-.-'*.-*'.-.

las operaciones de recalcado realizadas sagán la



-  9 -

3.

Fig. 2 san similares a las ilustradas en la Pig. 1 con la qx 
capción ̂ e que la estampa 4 se extrae, después de cala carra 
ra consecutiva de trabajo, alejándola de la matriz 2 y 3 en 
cierta distancia determinada, provocando asi que crezca la 
longitud le la expansión conformada. - - -  - -  - -  - -  - - -

13.

Laa operaciones de recalcado ilustradas en la Pig.
3 difieren de las ilustradas en lo rig. 1 en que ambos extrĝ  
mos de la barra tratada quedan sujetos en matrices partidas 
2, 3 y 5* 6 y en que la extracción de la barra desdo las ma­
trices se logra por medio 3a una separación mótua de las ma- 
trices. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

15.

Las operaciones de recalcado esgán la Fig. 4 áiíie 
rea de las ilustradas en la Pig. 3 en que las matrices 2, 3 
y 5, 6 son separadas mdturna en te después de cada carrera conse, 
cutiva de trabajo en cierta distancia predeterminada, provo­
cando asf que crespa la longitud de la expansión configurada. 
La expansión que sigue áespuÓB de la primera operación de re 
calcado entre las matrices 2, 3 y 5, 6 de sujeción puede tam 
bién asumir Si perfil representado en la Pig. 3¡c y en la Fig.

23. 4c mediante líneas discontinuas. En tal caso un par de maürl 
oes realiza la función de estampa. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  -

33.

El aumento volumétrico de la expansión conformada 
después de cada carrera consecutiva de trabajo prosigue gra­
dualmente y ee igual al volumen de la sección de la barra qua 
sobresale de las matrices Ae sujeción. Si se emplean empuja- 
dorea adecuados, pueden utilizarse matrices no partidas. - - -
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Un método do recalcado multietapa con un desplaza­
miento axial de la barra tratada permite, entre otras cosas, 
que puedan conformarse barras cortas, así como piezas forja­
das del tipo biela de pistón y similares. - - ------ - - -

5. El método de la invención puede aplicarse para ba­
rras de partida de varias formas en sección transversal. - - -

Referencias utilizadas en los Planos

1 - barra sometida a un proceso de recalcado 
10. 2 y 3 - matriz partida

4 - estampa 
$ y 0 - matriz partida 
nr - cara de la matriz

FÍÍH3. 1 v 2

15. &* b, c, d, e y f - etapas coaaeeutivns del proceso de recaQ.
caáo de barras

g - producto acabado después de la etapa fi­
nal de recalcado

Fias. 3 í 4

29. a, b, c, 3 - etapas consecutivas del procesa de recalcado
de barras

e — producto acabado después de la etapa final de
recalcada
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M O T A

Se declaran 3a novedad y propiedM para Rspaós, sus 
territorios y plazas da soberanía, lata aiguientaa: - - - - - -

R S I V I N O I C A C I O N R S

1. - método para recalcar barran alargadas, particu- 
5* lamente barran de gran sección traawerwal, el cual mótodo

requiere más da una operación de recalcado, caracterizado por 
que la barra tratada es extraída do una matriz de sujeción 
después de cada operación consecutiva de recalcado, siendo en 
toncas sujetada de nuevo dicha barra ea la matriz de sujeción, 

W. y as desplaza una estampa en la direcci&i de la matriz para 
una sola operación óe recalcado, siendo repetida entonces di­
cha operación hasta que se obtiene una expansión final desea­
da en la barra.

2. - Método segón la reivindicación 1, caracterizado 
13. porque la barra tratada es extraída 3a dos matrices de suje­

ción después de cada operación consecutiva de recalcado por 
medio de separar m&taaaeate dichas matrices 3a sujeción, sien 
do entonces sujetada de nuevo dicha barra, me dichas matrices 
de sujeción, y siendo movidas dichas matrices do sujeción una

20. en dirección a la otra efectuando de esta manera una sola epc 
ración de recalcado. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

"RSTOBO PARA REAMAR MESAS ALARGARAS".----------



Todo ello conformo se describe y reivindica en la 
presente memoria que consta do doce hojas foliadas y mecano­
grafiadas por una sola áe sus caras y da cinco láainas do ái 
bajos que la, ilustran.

MADRID, 2 9 SET. 1973 }
P. A  AL CUHEÜ SUÑOL i

B O !S .
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