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WERORIA DESCRIPIIVA

Bstn invencidn se refiere a un método para recalesr
barras alargedas, particularmente barrss de gran seccidn

trensversel, gue vequicren mis de una operacidn de recaleado.-

Ee osracterfatico de un método conocido para recal-
car barras alergadas, aplicado por medie e wéquinas recaloew
dorag horigontales, que todo el trozo do barra sobrs el que
debe realigarse la operacidn de recaleaSo se extraigs de la
matriz e sujecidn antes de que emplece la primera operacidén
4o recalcsdo, permsneciendo este ftroes de barra en osta posi-
cifn hasta gue na mcabedo tods la operscidn de recalcado. Bl
nmimere de operaciones de recaleado depenie de la reiscifn lon
gitud/dldmetro del troso de barra sobre &l que se realiza la
eperacifn le reocgleado. Los operaciones consecutivas ds recal
caio se realizmn por medio Jde diferentes bloguss conformado-

Se conoce tambifn otro mitolo segin el cuzl el ro-
calecalo es reeligmdo por medio de mfquines recalcadorss elde-

Tete métolo consigte en calentar el $roze ds barra,
de entre ol blogque couformalor y las moriazas de gufs, hasta
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una tomperatura de forjado por meilo de circulmcifn de co-
rriente eléctrica. El trozo calentado de la barra se soxete
al recalcado por medio do un plstdn especisl que ejerce una
preeildn continua en la dirgcoién axial contra la parte Iria
fs ln barrs. La anchura y 1a longitud de la axpansidn de la
barra sometids gl recalomdo varfan continuomente. La barra
no getd mujeta durante la operacidn de rgealcads y las morda
zoe guindorse no son lop herramiontae por medic de law cun=

Loe métolos conocidos e recalsade le barres alar

gadon presentan sonnlderables imperfecciones téonicos. = = -

Aungque el primero de los métodos de recalealdo men-
clonadoe oo utilize con éxito en lu produccidn de pernos y
pasadores por medio d4s prensas antomAticas de recalcado y en
la produccidn de plezae embutidas vor medio de mfquinas hori
zontales Se recaleado, red:iere el uas de clerto nimero do
blotues conformadores diferentes pars 1a operacidn e forja-
do multiotnpa, exigziendo esta operacién un reealcado prelimi
nar en clerta longitud de la barra. Ademds, la loagitud del
trogo de barra sobre al que se realiza la operncidn le recal
cado ontf limitala a una longitud oue eguivale aproximadamen
ts a piete lidmetvos. Cote m8todo es perticularmente caro pa
ra el recalcado fde barras cde gran seccifn transversal por xg
di0 de ¢quipo de reca’lcado en prensas hidréulicus nara forjas
con matrices planas. Sete m&ioio exige que se utilics un gran

némero de harremientas y, yor esta ragdn, 68 Caro. « « « - « -
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El recalcado de barras por medic de mAguinas recsl
codoras eléctrices emtf limitudo en la prdctica a s8lo pegug
flog didmetros ¥y es adecusdo 96_10 para recalear barras cortas.-

£l objetivo de la prepente invencién os ovitar o
mitiga'r las imporfoccionse presentes en los métodos conoclidos
¥, particularbents, sbtener 1a rosivilidad de ua recaleadsn
multistapa de barras alargsdas, varticularments de barras de
gran seceidn tms#ew.al. con indepeniencis del volumen fi-
nal d¢ la exponsidn, por medio de poces herramiontss y mn
unz miquina o eguips de recalcade gue remuisre poco espaslo
de trabajo. Fl métode de 1s invencifn para recaloar las ba-
rras alargadae consiste on que la barra es extrafde de la ma
triz 6 de ambas matrices, dagpuds de cads operacidn consocue
tiéa. do recalcado, ¥ sventualmente sajetalda de nuevo y sono-
tida s nueva operacidn de recsleado sn une carrers conseouti
va de trabajo de las matrices o de la sstaspa o de la matriz |
y e lo estamps, siguiiniose spte cperacidn de raczlcads ca
gl trovo de barrs previemente extrafdc de las matrices de su
Jectfn o de la matrie, tenlendo lugar la conformacidn por la
presién ojercidn por las caras do lss matrices de sujecidn
opor lamatric y unn colamdie » = e w v e v o w o - - o -

£ wétodo de la invencidn pars el recalcods permis
te un recaleade multioperncidn de trozos de verra de cuslguior
lonzitud governadas sdlo por el voiumen final de la oxpan-
sién final que es el objetive de la conformacidn, M el caso
en que la distencia entre lee caras de la matriz y de in eu-
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tampa wedida al final de la carrera de recaleado sen comstan
te, ¢l sumento do Jimenaidn de la expansidn eigue en 1la direg
¢idn perpendicular s la coarrers de trabejoe = « « = = = = = -

™ el coso en que osta distancia oumente deppuds
de cada carrera de trabajo consecutiva, crece la longitud Je

lﬂ.exﬂanei&h-~-~—-~~-~~--~~—~~--~--~

Puaden repetirse muchas veces las operaciones indi
viduales de recaload: hasta que se obtlene un volumen adecug

do y requerido de expancidn Fformada. = = = @ w « w - - - - - -

11 método de la invencidn permite el recalcads no
o8lo de barras cortas sino tambidn de¢ plegae forjadas, = ~ « =

4 fin de impetir el plozado del material durante
lag aperaciones consacutivas de recalcado se requlere que los
bories que forman ol perfil longitudinal de la cavided (&) de
las matrices da confommacidn estén acheflanados y redondesdop.-

54 pe wiliran clomentos adicionales de herramientas
da conformacidn tembiln entonces lm superfieie del objste mo-
wegtido al recaleado puede conforviarse, no halléndope c¢n cone
tacto eska superficio de la periferia de la expansidn con las

T m8todo e la invancidn para yecalear o particu-

larmente adecuado pera barrss de gram seccidn transversal de
biioc nl lento enfrissismto del troeo de barra calentado y so-
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metido o la operncidn de recalcads. Epte método puele tambiéa
aplicerse £n caso de recalcado da barrass cortes antes de fque
scan gometides al forjado con matrices en mdquinas horizontg
les de recalcado o en otras mfquings de FOTjR. = = = = = = = =

Adends, ente mbtolde pusde utilizaree para forjiar
plozap que-tengan la expaneidn acampanads, como suceds en el
caso 3¢ blelas de pistdn y simileres. En teorfa no exinta 1f
mite en cusnto s ls longitud del trozo de la barra sometida
a las operasiones de recalcado segdn ol método iaventado. Bg

to longitud depende sdlo del volumen final de la expansids

51 mievo método de la invencido para recelcar pug
de utilizares con &xito en los casos en qua ol recalcade 0o
es posible ex sbeoluto 4ebido a la alta relacién entre la
longitul y el didmetro del trozo de barra sometido a la ope-
racida do recrRlcado. Foto se refiere en particular a las ba-
rras cortags que requieren wna gran expansidn y a las plezas
forjaias para bielzs de plstén y eimum'eé. Pado que pe mene
tiene la continuided 4e la fibrs del metal, ol método de 1a
invencida, splicado a la pro&uaewn de biglos de piétén yal
milares, mejora laz calidad de estos producton, reduse el von
guso Je scard y reiuce tombifn los costes de forja y dal mew
canizado. Ademfs, permite en muchoa caeds utilizar barras lg
ninsdas como waterisl da partids, reduclendo elle, a su vear,
los coptes ¢ produceidn de les piesas forjadas. Tl médodo
de 1la invencidn se e&plica mfis exactaments por madio de los



TLos planoe representan un ejemplo del mtodio de
1a ianvencilo pare 01 racalendo wmultlectaps de ung barra aler-

La Fig. 1 1lustre las otapas individuslos, do0 g 8
5e £ e recalcado de la barra sujstada por un extrenc en una
matrix pertida y soportads por el otro oxtremo mediante una
eptanpa, pars une lonpituil congtante de axpaneifng = = « = = =

La Pig. 2 {lustra otepes individuales de recaloado

_ d¢ la barra sujetada por un extremo en unun matriz partida y

10. soportalda por el otro exiramo melimnte una ostompa, para une
1@1%’:&&%5&3 de expaneidn; LR AL

La Pig. 3 ilustra etapas individusles, dec g o g de
racalendo de 1a tarrs oujetada por ambog extremos en matricos
partidas, pora una longitu! conetonta Je¢ expansidng = = = = -

15 " lm Filg. 4 iluptra edaopas individuales de recalcade
fe la berra sujebada por mmbos extroude en matrices partlias,
pera uae longitud variable de axpansifn, « » = v e e =« « v w «

Ia Fig, 5 {lustra diverpss vigtas de una pleza obty
nida por el método do 1s invencidn, plesa Gue counstituird una

Tl roceloaso multietapa con un desplazamients exial
ds 1a barre trataie ilustredo en 1o Pig. 1 tiena lugar de la
mmmmteﬂ - WY WY e s W R ah i A B B MD WS B SR G M W wh M e
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Una barra 1 se coloca en una matrie partlda 2 y 3
instslads en una miguina recaleadora horizontal, de un equi-
po de forja instalado en una preves de trabajos generales o
en cuslquier otra mfquina de forja. Plcha barra 1 ee oujeta~
da ex las matrices partidss 2 y 3 (e¥apn a) y luege se mueva
una eetampa & en la dirececidn de la msdtriz 2 y 3 de modo gus
tenga lugar ¢l recalecads del tro20 de barra que sobdresale de
la matrig (etapa b}, teniendo lugsr enia conformaciln segin

12 forma do las caras K 4s las matrices partidas. Despula de

reslizada le primera carrera e trabsjo, se suclta la suje~
cién de la barra t en 1a matriz de sujecifn y dlchs barra as
sacada en la dirsccidn de la estaspa 4 (etaps g). Duranta la
sigulents carrerms de trabejo de la mﬁquinar recaleadora (ota~
pa ) tiene lugor un mueve recalceds de lz barra, eionds igual
ol aumento velumftrico de la expaneién (etapa g) al volumen
dsl troze de barrs que sobresale da la saltrisz partica antee

e la operacidn de recmloade inmadiatauente eiguiente. Las

atapas ¢ ¥ £ ilustran como tienan lugar las oporacionss conng
cutivae dg recaleado. La elapa g llustra el profucto denpuds
dg acabadas todes las opsrnclones d¢ recalcado. Dado gque la
distancia entro la cara de la matriz 2 y 3 2e sujecidn y la
cara de 1a cstanps 4 medida al f£inal de 1s carrera de trabo~
Jo es constunte para todas las operacicmen de recalendo, o8
tambidn constante la longitud de 1a expansifn. Il aumento deg
pués de las operaciones censecutivae de recelcado alcanwa 8§
10 el 314metro Qe 1o expripldn, = w = = w w e w - - - - - - -

Ias operaciones de recsleado realicadas segin la
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Fig. 2 eon similerss & las ilustredas en la Fig. 1 con la ey
copcidn de que la estampa 4 Be axtrae, despude Se cade carrs
ra consecutiva de trabajo. alejdndola de lamasriz 2y 3 en
cderts distanceia determinada, provocanio asf que cresca la

longitud de le expsneiddn confoxmadt. « « = « v w = @ o - - -

tag operacionass de rocalecado ilustradas sn la Fig.
3 difieren de las ilustradas en la Pig. 1 en que anbos oxtre
mos d¢ 1o barrz tratade quelsn sujetos o matrices partidas
2y 1y 5 €y e que 1ln extraceidn de la barra Jdevde las ma-
trices se logra por medio 3o una weparacién mitus de las ma-

Les oparaciones de recalcado segln la Fig. 4 difie
ron de las ilustrasns en la Pig. 3 en que lae matrices 2, 3
y 5« € Bon eeparadas mdtunsente despuds de cada carrera consg
cutiva de trabnjo en clgrts diptancie predeteruinais, prov-o-
cenlo asf tue creszen la longitud de 1lu expansidn configurala.
tLa axpaneidn que sigue despuds de la primera operacibn de re -
caleado santre lag matrices 2, 3y 5, € de sujecidn pueds tam
bién asuair ol perfil representado en la Fig. 3¢ y on la iig.
ig mediante lineas disvontfnuas. Fo tal caso un per de matri

cog realiza ln funcidn de oBtaNphe = = = = = = > = = = = = - -

Tl sumento volumétrico de le expensién conformads
despula de ceda carrers consecutive Je trabmjo prosisue gra-
dualmente y ep igual al volumen da la meceidn de la barra qus
sobresuls de las matrices de sujecifn. i se emplean empuja=-

dores adacuados, pheden utiligarge matrices no partidas, - - -



10.

15.

tUn método Je recalcaio multietaps con un lesplaga-
piento axial de la barre tratads permite, entre otras cosaw,
gue puestan conformarse barras cortas, sel como pieeas forje—

dos del tipo blele de pistdn y similares. = = = o = ~ = = = =

Bl método de 1s invencién puede aplicarse pars ba~

rrae 3o partida de varize formas ea secoidn transversale, = - -
Beferancian utilizndas en los Planog

Fiﬁ. 1y 7y 3 ¥ &

1 = parra sometids a un procees de reselcado
2y 3~ wmatriz partida

¢ - gatanpa

5 y 6 ~ matriz partida

K = cars 32 la matriz

Fige. 1y 2

2y by C4 2, ¢ ¥ T ~ olapas coneacutivee del proceso de recal
cado de barras

g -~ producto zcabado despude de la ctaps fi-
nal de recaleado

Figes 3 ¥ A

@y by ¢ 4 =~ etapes consecutivas del process de recalcado
de barras

e - producto menbado despude de la etnpa {inel de
recaleado
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Se declaran 3¢ wovadad y propiedad para Espafin, sus

terrvitorios y vlazan de sobersnia, las sisuientes: = -~ - « - -

9

BRRIVIWNDBICACIONES

Te~ Gdtodo pars recslear barres slargadas, particn-
larmente barras e gran seccidén traneverssl, el cual método
requiere pde de una operacidn de recelomio, caracterlezado por
ous la barrs tratada es extreida de una matriz de ou jecidn
despuds de cada operacidn consecutiva de reculcado, siendo en
toncen sujetadn de nuevo dicha berre on la matriz de oujecidn,
y se desplags ung entemns en 1o dirgeccidn de la matriz para
una snla operacidn de recalesdo, sienlo repetida entonces di-
cha oparscidn hasta Jque se obtlene wuna expangién fingl deaes~

2.~ ¥8todo segin la reivindicacidn 1, caracterizadoe
porgus la arra tratada se extrnidn da dos walrices Je suje-
eifn doepuée de cada operacidn conuecutiva ie recaleado por
nwedio de peparar mituamente dlchas watrices de sujecidn, sien
4o mtonees asujstade de nuevo Jicha barra en dichas matrices
de enjocidn, y eiendo movides dichhs matrices de sujecidén una
an direccidn s lu otra efectusndo de esle maners una eoln ope

Te~ "HEATODO PARA KECALCAR BABBAS ALARGADAS®: = = = -



Todo ello conforme se lescribe y reivindica en la
presente memoria que coneta fie 'doce kojas folisdes y macano-
grafisdas por una sole de sus ¢aras ¥ de cinco ldminas de 4i
Wjos Gue 1la 1lustren.

MADRID, 2 9 SET. 1973 |
P.A M. curel suRoOL ;

M. bt
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