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La presente invencidn tiene por objeto la
conformacidén en frio de piezas metdlicas, principalmente
de acero, para asegurar la fabricacidén de dichas pilezas
sin remocién de materia,

Los procedimientos conocidos de conforma-~
cién en frio de acero y otros metales duros, tales como
extrusién, hilado, calibrado, etc.... se aplican a pie-
zas de revolucibn, ofreciendo uma seccidn recta sensi-
blemente constante o, al menos, no sufriendo mis que va
riaciones relativamente ligeras, En efecto, dichas pie~
zas pueden tener protuberancias, entalladuras, dentados,
pero que solo representan un pequefio porcentaje del vo-
lumen total y una pequefia elevacidn, es decir un ligero
saliente relativo.

La presente invencién se propone realizar,
por conformacién en frio y partiendo de piezas brutas
cilindricas, o sensiblemente tales, familias de piezas
que, hasta ahora, quedaban esbozadas de forma basta me-
diante estampado en caliente, y trabajadas en toda su
superficie por remocién de virutas mediante tornos, ta-
ladradoras, brochadoras, fresadoras, etc.... Esta fami-
lia de piezas comprende principalmente aquellas que po~-
seen wn eje principal y desarrollos importentes de mate
rial alrededor de ejes dispuestos radialmente y distri-

buldos, més o menos igualmente, alrededor del eje prin-



cipal.

Ia invencién tiene por objeto, mds especi
ficamente, un dispositivo que permite alcanzar este re-
sultado obteniendo una pieza que puede ser, o bien wa

5 pieza semiacabada intermedia obtenida partiendo del ele
mento original o de partida, o bien la pleza final de-
seada obtenide partiendo de este mismo elemento o de la
citada pieza semlacabada.

El dispositivo conforme a la invencién

10 comprende fundamentalmente, por uma parte, un primer
conjunto que constituye una matriz en varias piezas dis
puestas para formar, por aproximaciém, un alojamlento
cuya forma corresponde a la pieza que debe formarse,
comprendiendo este alojamiento una parte central y par-

15 tes radiantes, aptas para recibir las partes correspon-
dientes de la pieza a formar, y, por otra parte, wm se-
gundo conjunto formasdo por punzones dispuestos para pe-
netrar en el interior de la citada matriz por aberturas
practicadas a este efecto en las plezas que constituyen

20 esta 0ltima y para efectuar deformaciones en el conteni
do de la misma, estando montadas las partes que consti-~
tuyen uno de estos conjuntos, respectivemente, sobre el
pistén y el plato de una prensa, y estando montadas las
partes que constituyen el otro conjunto sobre cursores

25 que se deslizan paralelamente al eje de la prensa sobre

20374,
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deslizadoras oblicuas, distribufdas alrededor del eje
del pistén de la prensa y mentenidas entre platos su-
perior e inferior, apretados umo hacia el otro, estan-
do dispuestos los citados cursores paras ser accionados
por este pistén de premsa sobre, al menos, una parte de
su carrera de trebajo, después de rewnirse en su movi-
niento resultemte sobre sus deslizaderas, y acercarse
unos a otros, siguiendo este movimiento de aproximacién
al del clerre de la matriz cusndo las piezas de esta Gl
tima son llevadas por el pistén y la mesa de premsa, y
los cursores llevan a los punzones que penetrsn enton-
ces en la matriz cerrads, precediendo a este movimiento
de penetracién cuando los punzones son llevados por el
pistén y la mesa de prensa, y los cursores llevean las
plezas que constituyen la matriz,

Cuando se trata de partir de un elemento
¢ilindrico para obtener uma pieza semiscabada interme-
dia o, llegado el caso, la pleza précticamente acabada,
la matriz se halla preferentemente constitufda por tan-
tos sectores como extensiones radiales deben formarse
sobre el cuerpo central de la pieza, estando dispuesto
un taladro transversal, dirigide en un plano radial con
relacifn al eje de desplazamiento del pistén de la pren
sa, en cada sector y desembocando, por un estrechamien~

o que forma snillo de hilado, en un vaciado en segmen-

-4 -



15

20

25
9"‘4"740

to de cilindro de modo que su reunidén con los vaciados
correspondientes de los demés sectores de matriz forma
un alojamiento coaxial en el pistén de prensa abierto

en sus dos extremos y dispuesto para recibir el elemen
to original, y cuya seccidn segin el citado eje en la
proximidad inmediata de las desembocaduras representa,
al menos parcialmente, la del cuerpo central de la pleza
a obtener, estando montado cada uno de estos sectores sg
bre un cursor de deslizamiento oblicuo, mientras que dos
punzones, montados, respectivamente, sobre el pistén y
la mesa de prensa en el eje del citado pistén, se hallan
dispuestos para penetrar en el citado alojamiento, com~—
primiendo en el mismo el elemento original.

En este caso, cada cursor.porta-sector de
matriz, estd unido preferentemente al pistén de prensa
mediante una rdétula que comprende dos palancas articula
das una con otra, la primera de las cuales se halla ar-
ticulada, por obtra parte, con el cursor, y la otra so-
bre un manguito montado a deslizamiento sobre el pistén
de prensa, con interposicidn de un muelle de compresidn
que solicita al citado manguito hacia los cursores, es-—
tando dispuesto este manguito para venir a apoyarse sSo-—
bre los cursores y desplazarlos sobre sus deslizaderas
en el curso del movimiento de descenso del piston de

prensa, estando previstos medios para impedir que la ar
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ticulacién comln de las dos palancas de la rétula se
aparte sensiblemente de su posicidén, en la que la distan
cla entre el manguito deslizante Y los cursores se en-
cuentra en su punto méximo, ¥ para permitir que esta
articulacién se aparte para introducirse bajo un tope

de retencidn cuando los sectores de matriz han si&o pues
tos en contacto unos con otros, para bloquear estos sec
tores en la posicién asi alcanzada.

Cuando se trata de llevar a efecto el aca
bado de una pieza semiacabada, la matriz esti formada
preferentemente por dos semi-matrices, montadas, respec
tivamente, sobre el pistén Y la mesa de la premsa, y con
formadas para recibir a la matriz en mm conjunto de alg
Jamientos radiantes, dispuestos en la cara de cada semi-
~matriz, destinada a entrar en contacto con la otra, eg
‘tando montados punzones aptos para penetrar en estos
alojamientos sobre cursores susceptibles de deslizarse
paralelamente al eje del pistén de prensa sobre desliza
deras oblicuas, estando soportadas las matrices por pig
zas moviles en la Qdireccidn del eje del pistén de pren-—
Sa, ¥y unidas, en cuanto a la semi-matrig superior, al
citado pistén, con interposicién de un muelle de compre
sién que solicita a la semi-matriz superior hacia la se
mi-matriz inferior y, en cuanto a lsa semi-matriz infe-

rior, con medios que permitan el deslizamiento del ci-
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tado &rbol en la mesa de prensa, bajo la accidén del pis
tén de prensa, hasta una posicidén en la que el citado
&rbol es solidarizado, por mediacidn de traviesas hori-
zontales y de tirantes verticales, con una pieza suscep
tible de llegar a tope, en el curso de un desplazamien-
to en la direccién del trabajo del pistén de premsa, so
bre un elemento solidario de este dltimo,

El dispositivo conforme a la invencién per
mite, como se demostrard a continuacién, una fabricacién
de piezas por deformacidn en frio sin remocidn de mate-
ria, en condiciones que ofrecen, respecto a los procedl
mientos ¢lisicos, un gran ndmero de ventajas, que pue~
den resumirse de la manera siguiente:

1.- Supresidn del forjado en caliente de
una pieza bruta: segim la invencidén, la materia prima
es tomada directamente de barras redondas, cizalladas
en la longitud necesaria para obtener la pieza bruta.

2.~ Supresién de cualquler pérdida de me-
tal, ya que el peso de la pieza bruba es igual al peso
de la pieza final.

3.- Supresién de numerosas operaciones de
fabricacién: punzonado, refrentado, tormeado, repetidas
cada una de ellas tantas veces como ejes radiales exig-

ten.

Fn efecto, segin la invencién, los desa-
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rrollos de materia sobre el eje principal y los ejes
radiales se obtienen simultéaneamente.

4,- Supresién de las operaclones de regu-
lacién y de control de estas mecanizaciones, y& que las
herramientas de conformacién en frio proporcionan cotas
de gran constancia, mientras no se hallan fuera de ser-
vic.io. Unicesmente su puesta fuera de servicio exige in-
tervenciones. |

5,~ Gren rapidez de fabricaciém:

Ias cadencias de las prensas son del orden
de las 500 a las 1000 piezas por hora en los casos de
aplicacién propuestos, es decir, 5 a 10 veces més eleva
das que las cadencias en miquinas-herramientas que tra-
bajsn por remocidn de virutas.

6.~ Inversiones netamente mas reducidas,
y& que wna o dos prensas son suficlentes para pasar de
1a pieza bruta bésica a la pleza terminada, y debido al
aumento de las cadencias,

7.~ Obtencién de una calidad técnica de
lgs piezas, superior a la realizada por métodos clasi-
cos. En efecto:

- el fibrado es dptimo;

- el estado de superficle es excelente ¥y
dispensa, en muchos casos, del acabado por rectifica~
clén;
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- la precisidn de ciertas cobas se obtie-
ne con mayor facilided que sobre méquina-herramienta
trabajando a una cadencia muy elevada;

-~ las formas evolutivas de las plezas ob-
tenidas, tales como las uniones por éngulo redondeado
de diferentes tipos de superficies, quedan garantizadas
con una constancia perfecta y sin riesgo de rayaduras o
arranques de materia, como ocurre en los procedimientos
de fabricacidn clésicos, cuando las herramientas cortan
tes comlenzan a deteriorarse.

Diversos ejemplos de piezas susceptibles
de ser obtenidas de acuerdo con la invencidén, y de dispo
gitivo para la asplicacidn de esta ltima, se represen-
tan en los dibujos anejos, en los que:

La Fig. 1 es wna vista en alzado lateral,
con arranques parciales, de un elemento de Jjunta univer
sal homocinético denominado "tripode", tal como se ob-
tiene por los métodos clésicos de fabricacién.

Ia Fig. 2 es una vista en corte por la 1i
nea II-IT de la fig. 1.

La Fig. 3 es una visba detallada, a mayor
escala, de la fig. 2;

La Flg. 4 es una vista, que corresponde &
la de la Fig. 1, de la pieza semiacabada de la que se

parte para fabricar la pieza representada por esta Glti

-9 -
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ma figura.

Ia Fig. 5 es una vista en corte por la
linea V-V de la Fig. 4.

la Fig. 6 es uwna vista, anfloga a la de la
Fig. 1, de la misma pieza que la representada por esta
filtima figura, tal como se obtiene de acuerdo con la
invencién;

La Fig. 7 es wna vista en corte por la 1i
nea VII-VII de la Fig., 63

La Fig, 8 es wna vista detallada, a mayor
escala, de la Fig. 7;

La Fig. 9 representa la pieza bruta de ace
ro utilizada como materia prima para la obtencién de la
pieza de las figuras 6 y 7 de acuerdo con la invencién;

. la Fig. 10 es una vista, en alzado late-
ral, con corte parcial por el eje, de uno de los mufiones
del tripode, de la pieza intermedia obtenida de acuerdo
con la invencién, antes de la pasada de acabado destina
da a la obtencién de la pieza, tal como se representa
en las figuras 6 y 7;

La Fig. 11 es una vista en corte vertical
de una prensa equipada con el utillaje de acuerdo con
la invencién, para la realizacién de la pieza interme-
dia representada en la Fig, 10, representando la parte

izquierda de esta figura la prensa al final de carrera

- 10 -



de la operaciém de semiacabado;

La Fig. 12 es una vista en corte por la
1inea XII-XII de¢ la Fig. 11;

La Fig. 135 es una vista en planta de una

5 deslizadera, que constituye una parte del utillaje se-
gfn las figures 11 y 12;

La Fig., 14 es una vista en corte por la
1i{nea XIV-XIV de la Fig. 13;

La Fig. 15 62 una vista, parte en alzado

10 y parte en corte vertical, de una prensa eguipada con
w utillaje para la realizacién de la pasada de acabado
de la pieza de las figuras 6 y 7, estando representada
la prensa en posicién alta, antes de la introducciém de
la pleza intermedis a acabar;

15 La Fig. 16 es una vista en corte por la 1i
nea gquebrada XVI-XVI de la Fig., 15;

La Fig. 17 es uwna vista detallada que nues
tra el emblelado de soporte de la parte inferior de la
matriz en .el utillaje que es objeto de la Fig. 15, en

20 la posicién de extensién de este embielados
La Fig., 18 ez une vista a mayor escala del
. utillaje representado en la Flg. 15;
la Fig. 19 es una vista en planta de la
parte inferior de la mstriz perteneclente al utillaje
25 de la Fig. 15;
20=3=74,
-4 -
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La Fig. 20 es una vista en corte por la
linea XX-XX de la Fig. 19;

La Fig, 21 es una vista en planta de wmn
cursor que forma parte del utillaje de la Fig. 15;

La Fig. 22 es una vista en corte»porlla
linea XXII-XXIT de la Fig. 21;

Ta Fig. 2% es una vista en corte vertical
de un utillaje utilizable para fcfmar, en una pleza de
forma general cilindrica, reamuras gue presenten wma
secclén en segmento de cilindro, y terminadas por segmen
tos esféricos;

La Fig. 24 es una vista esquemética, en
plenta, de un detalle de la Fig., 23;

La Fig. 25 es una vista en alzado, de cara,
dé otro tipo de pieza susceptible de ser obtenido de
acuerdo con la invencidn;

La Fig. 26 es una vista en alzado de per-
fil con corte parcial por la linea XXVI-XXVI de la Fig.
25;

Ias Figuras 27 y 28 son vistas, andlogas
& las Figuras 24 y 25, de otra variamte de pieza tripo-
de susceptible de ser obtenida de acuerdo con la inven-
cibn;

La Fig. 29 es una vista en corte longltu-
dinel de la pieza bruta de partida, utilizada pera la

-12 -
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obtencién de la pieza de las figuras 28 y 29;

Ia Fig. %0 es una vista en alzado, con
arrenques parciales, de una cruceta de cuatro mpﬁanes
para junta de Cardan, susceptible de ser obtenida de
acuerdo con la invencién.

Se considera primeramente, mediante el dig
positivo conforme a la invencibén, la mecanizacién de una
pleza denominada tripode, que es un componente de uma
junta de trensmisién homocinética para accionamiento de
las ruedas de un aubtombévil de traccién delantera. Esta
pieza comprende un cuerpo central 1, que lleva tres mu-
fiones 2, cuyos ejes, situados en un mismo plano, forman
entre si{ fngulos de 1202, Sobre estos mufiones pivotsn Yy
se deslizan longitﬁdinalmente rodillos no representados.
En el extremo de cada mufién se halla dispuesta una cavi
dad cilindrica 3 (véase principalmente fig. 3), destinag
da a permitir la fijacién del tripode en un calibrado,
dispuesto coaxialmente a la mangueta solidaria de la
rueda del vehiculo, en um prolongamiento de esta mangue
ta. En el cuerpo central 1, se halla dispuesta un énima
clega 4, mientras que este cuerpo presenta, en la cara
opuesta a su cara 5, sobre la que se abre la citada
énima 4, una cara en forma de casquete esférico 6, cen
trada en el pwnto de intersecciém de los ejes de los mu

fiones 2. Este calibrado 4 y el casquete esférico 6, per
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miten mantener el tripode en posicién axial, dejéndole
en libertad de oscilar alrededor del punto de intersec-
cién mencionado.

La fabricacifn de dicho tripode por medios
de mecanizacién clisicos comprende las sigulentes etapas
esenciales: .
a) Obtencibn, por matrizado en ;éliente,
de una pieza bruta con cotas que se aproximan a un mm.,
mas o menos, de las cotas finales, por matrizado o forja
do en caliente, estando representads 1la pieza asi obte-
nida en las figuras 4 y 5,

b) Limpieza de la calaming por granallado,
a continuacién control antes de pasar por la méquina-hg
rramienta.

¢) Taladrado inicial del orificio central
4 y refrentado de la cars correspondiente,

d) Establecimiento de la longitud de los
mufiones por torneado exterior y fresado de los planos 7.

e) Bosquejo y acabado de las tres dnimas
5 con su chaflin 8 (Fig. 3), y de los tres centros 9,
destinados cada uno de ellos g permitir, en asociacién
con el dnima 3 del mufidn opuesto, el tormeado y la rec-~
tificacidn posterior de este filtimo.

£) Torneados sucesivos de los tres mufio-

nes 2, con ejecucidén de los chaflanes de extremo 10,

- 14 -
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g) Torneado del casquete esférico 6 y puli
do de este casquete.

La mismg pieza puede obtenerse, tal como
estd representada en las figuras 6 a 8, gracias al uti-
llaje conforme & la invenciém, solamente en dos operacip
nes, partiendo de una pileza bruta cilindrica, tal como
se representa en la fig., 9, obtenida por cizallado de
una barrs de acero recocido, tal como fue suministrads
por la aceria.

En las figuras 6 a 8 se han utilizado, pa
ra designar las diferentes partes de la pieza obtenlda,
las mismas referencias que en las figuras 1 a 3, aumen-

tendas en diez unidades.

No solamente las operaciones de fabrica-
clén, y por consigulente el precio de coste de dicha
pieza, quedan comsiderablemente reducidas respecto a 1o
permitido por la téocnica anterior, sino que, ademés,
las pilezas formadas com el utillaje conforme a la inven
cién, presenten mejoras desde el punto de vista de su
resistencia mecénica, debido a que las énimas de los
orificios 13 del extremo de los mufiones y del énima
central 14, dispuesta en el cuerpo 11 de la pleza, es-
tén unidos a sus fondos sensiblemente planos respecti-
vos 21 y 22 por partes redondeadas (23 y 24), que de
modo andlogo, las caras terminales 25 de los mufiones,

- 15 -
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se hallan unidas a su superficie externa, y a la super-
ficie lateral de las &nimas 13, por partes redondeadas
18 y 20, que sustituyen a los chaflanes 8 y 10, y que,
finalmente, los contornos de los orificios de centros
19 estén, asimismo, redondeados. Es sabido que -las bar~
tes redondeadas del tipo de los asi formados, evitan
las-concentraciones de tensiones internas que resultan
de la presencia de &ngulos més o ﬁenos agudos. Ademas,
las partes redondeadas 18, en la entrada de las dnimasg
13, dispuestas en el extremo de los mufiones, mejoran la
calidad del ajuste a presiftn de los extremos de estos
4ltimos en los plots correspondientes, dispuestos en el
énima de la mengueta a arrastrar. Tales partes redondes
das serfan muy dificiles de realizar en grandes series
por los procedimientos cléasicos.

Por otra parte, la precisién y calidad de
las superficies de las énimas 13, dispuestas en el extre
mo de los mufiomes, asi como del &mima central 14, son
muy superiores a las que pueden obtenerse en grandes se
ries por remocidn de virutas, y no exigen acabado. El
casquete esférico 16 se obtiene, asimismo, en una sola
Pasada, Yy no exige ningim pulido posterior. Unicamente
puede revelarse necesaria una rectificacién de los mufip
nes después de templar la pieza, estando previstos, a

este efecto, los orificios de centros 19,

- 16 -
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Finalmente, como ventaja complementaria,
el "fibrado" del acero obtenido gracias al utillaje con
forme a la invencién, estd dispuesto de forma éptima y
contribuye, asimismo, a que la pieza sea mis fiable y
capaz de mejores rendimientos.

Como se ha indicado anteriormente, la pie
za considerada se obtiene medisnte una herramienta con-
forme é la invencién, en dos pasadas solamente, a saber,
une pasada en el curso de la cual se forms una pieza
bruta, tal como la representada en la Figura 10, que
comprende el cuerpo central 41, los tres mufiones 12, ¥y
ol &nima central 14 del cuerpo 11, En una ‘segunda pasa-
da, se forman las &nimas 13, en el extremo de los muiio=
nes, los orificios de centro 19, y el casquete esférico
16,

La primera pasada se efectia mediante el
utillaje que es objeto de las figurass 11 a 4.

Este utillaje esta montado sobre una pren
sa; fmicamente se representan el pistén 26 y la mesa 27.
Las partes activas de este ubtillaje comprenden, por una
parte, una matriz formada por tres sectores idénticos
28 (véase en especial la fig., 12), y dos punzones 29 y
30, '

Cada uno de los sectores 28, que censtitu

Yen la matriz, es solidarizado mediante un permo 31 de

-7 -
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un cursor 32, que lleva uns cabeza %3 de sececibn en T
que se introduce en una deslizaders inclinada 34, dis-
puesta en una pleza 35, cuya cara cbncava 36, sobre la
que se apoya el cursor 32, estd inclinada paralelamente
a la corredera 34, en un éngulo « igual a aproximaéamqg
te 122, respecto a la vertical., Las piezas de deslizade
ras 35, son manbtenidas en su partg inferior en un aloja
miento circular, dispuesto en un plato 37, y en su par-
te superior en un vaciado correspondiente, dispuesto en
un plato mévil 38, presentando este vaciamiento un re-
salto 39, contra el que se apoya la cabezs de las pie~
zas 35, estando los dos platos méviles 37 y 38 solici-
tados uno hacia otro, apretando entre ellos a las piezas
55, mediante tirantes 30, Las piezas 35 se hallan dis=
puestas de tal modo que sus planos centrales respecti-
vos formen entre ellos angulos de 1202, estando asegu~
rado el mantenimiento de la separacibm de las citadas
piezas por riostras 41. Cada cursor 32 lleva un estribo
42, sobre el que se articula, por medio de wn eje 43,
sobre el que estd mantenido mediante una arandels 44, a
su vez retenida longitudinalmente por um passdor 45, un
trinquete 46, que lleva en su parte superior una super=-
ficie cilindrica 46a de radio R, centrada en A, y wna
orejeta 47 sobre la que se articula una bieleta telesch

Pica formada, por una parte, por uwn estribo 48, que

- 18 -
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se sriiculs por un eje 49 en la orejeta 47, y prolongada
por una espiga fileteada 50 Yy, por otra parte, por una
pieza andloga que comprende una espiga fileteada 51,
gue prolenga wn estribo 52, que se articula, por wun eje
53, en una escotadura 54, dispuesta en la periferia de
wna orejeta 55, montada a deslizamiento sobre uma colum
na de pistdn 56, que se rosca en el extremo de wna ex~
tensibn 57 del pistén de la premsa 26, Las dos espigas
fileteadas 50 y 51 de la bieleta telescédpica 48-52 gue=-
den rewmides por wn casquille fileteado 58, que permite
la regulacifn en lengitud de la citada bieleta. La super
ficie superior cilindrica 46a del trinquete 46 estéd pre
vista para introducirse, como se indicari mias adelante,
bajo una cara de apoyo 59, dispuesta bajo una pieza de
bope 60 que estad mantenide en el vaciado del plato 38,
sobre las deslizaderas 35.

En el extremo inferior del manguito desli
zente 55, se rosca wn anillo fileteado de regulacifm 61
que llegs a tope, con interposicifm de un anillo 62 que
forma cufia de espesor, sobre un resalto 63, dispuesto
en el citade manguito 55, estando destineado este casqui
1lo de regulaciém 61 a llegar a tope sobre la cara supe
rior de los estribos 42 de los cuisores 32, al finegl de
carrera de la prensae, como se indicard a continuacidn.

Por otra parte, socbre el extremo inferior
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de la columa del pistén 56, viene a aplicarse una bri-

de esnular 64, mantenida bajo dicha columma por pernos
65, estando conformada la superficie exterior de la ci-
tada brida para introducirse, como se indicari a conti~
nuacién, en uwn anillo centrador 66, mentado sobre los
estribos 42 de los cursores 32, Bajo la brida 64 se
mentiene, por tornillos 67, una arsndela €8, que forma
cufia de separaciém, y destinada a llegar a tope, al fi-
nal de carrera de la premsa, como se indicard a comti-
nuecibm, sobre la cara superior de los sectores de ma-
triz 28,

La brida 64 sirve, asimismo, paera mantee
ner bajo la cara inferior de la columa de pistén 56,
el pumzén 29,

Finglmente, un muelle de compresidn 69 se
halla dispuesto entre un resalto 70, que forma la exten
sién del pistén 57, y un resalto 71, dispuesto en el
mangulto deslizente 55, sobre las esgotadnras 54, que
reciben el extremo de las bieletas telescépicas 48-52
(para simplificer la figura 11, esta Gltima bieleta ha
sido representada muy esquemfticamente en la parte iz-
quierda de la misma).

El plato anular 37 lleva las plezas de
deslizaedera 35. El citado plato 37 comprende, en su

centro, wm taladro terrajado 72, en el que se rosca un
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menguito 7%, que lleva un &nima axial 74, por el que
este manguito se aplica sobre una columa 75, mantenida
sobre el plato de premsa 27 por un perno 76. Entre el
plato 37 y el plato de prensa 27 se hallan dispuestos,
a 1202 unos de otros, tres muelles de compresién 77,
que se apoyan bajo los platos 37, por mediacién de una
cufia de regulacidn 78. La flexibilidad del conjunto de
los tres muelles 77 es igual a la del muelle 69, inter-
puesto entre la pieza 57, que prolonga el pistdn, y el
menguito 55, que se desliza sobre la columna de pistén
56. La carrera de subida del plato 37 estd limitada
por btirantes 79, roscados en el plato 27 de la prensa.

La columna 75 comprende, en su parte su-
perior, un vaciado central 80, en el que se aloja el
ple del punzbn inferior 30, que es mantenido en el mis-
mo por un anille 81, sujebo a la cabeza de la columna
75 por pernos 82, estando ¢l citado anillo 81 coronado
por una arsndela anular 8%, que estd mantenida alli por
tornillos 84, y que desempefla la funcién de cuila de se-
paracién sobre la que se gpoyan los sectores 28 de 1la
matriz, al fingl de la carrera de la prensa, cComo se in
dicard a continuacién.

Cada sector de matriz 28 presenta una seg
cién, de forma general pentagonal, que comprende una ba

se rectangular destinada a apoyarse contra el cursor 32
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correspondiente y, en el lado opuesto, caras 89 a 602
sobre la mediana de la citada base, aplicandose, por con
siguiente, las caras 89 de los sectores de matriz proxi
mos cuando los citados sectores se hallan préximos al
miximo, unas contra otras, segfin planos que forman en-
tre si dngulos de 1202. Sobre la linea de coincidéncia
de las caras inclinadas 89 de cada sector, &ste estd
vaciado para formar un alojamiento 90 cilindrico, cuyo
didmetro corresponde al del cuerﬁo central 11 de la
pieza a obtener (Figuras 6, 7 y 9), alojamiento en el
que se abre wn taladro cilindrico 91 cuyo eje, perpen-
dicular al eje vertical comin de los tres sectores 28,
cuando se apoyan unos contra otros, se halla contenido
en el plano central de la base rectangular del sector.
Este taladro 91 comprende, al desembocar en el aloja-
miento 90, un estrangulamiento 92 Que forma anillo de
hilera y, en su extremo opuesto, un terrajado 93 en el
que se rosca el perno 31, cuyo extremo 31a forma tope
de retencidn, como se indicari a continuacién.

Los dos punzones, supérior 29 e inferior
30, que constituyen el utillaje con los sectores de ma-
triz 28, presentan un didmetro que corresponde sl va-
cilado cilindrico formado por los alojamientos 90 de los
tres sectores de matriz 28, cuando estos estén apreta-

dos unos contra otros. La cara terminal 94 del punzon
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superior 29 lleva axialmente um prolongamiento 95, cuyo
didmetro externo es igual al didmetro interno del é&nima
central 14 del cuerpo 11 de la pieza a obtener (figuras
6, 73 10), ¥ la longitud es igual a la profundidad de
la citada 4nima, estando unido este prolongamiento 95
con la cara terminal 94 del punzbn 29, por un angulo
redondeado, ¥ estando redondeada su arista terminal de
forma correspondiente a las partes redondeadas que de-
ben disponerse en la entrada del dnima 14 y en la wnidn
de las paredes labterales y del fondo de este én.ima° En
cuanto al punzén inferior 30, termina en su parte supe=-
rior por una cara plana 96,

Para la obtencidén de una pieza semiacaba-
da, de acuerdo con la representacién de la figura 10,
mediante el utillaje dispuesto como se indica anterior-
mente, se actia del siguiente modo.

Estando abierta la prensa, es decir, es-
tando el pistén de prensa 26 en su posicién limite alta,
los cursores de matriz %2 se hallan, asimismo, en su pg
sicién alta, a la que son llevados por la traccidn del
varillaje, constitufdo por las bieletas telescopicas
48-52 y los trinquetes 46, ocupando entonces éstos una
posicién sensiblemente vertical y llegando a tope con-
tra wn anillo 85, mantenido por tornillos 86 en una bri

da anular 87, fijada mediante tornillo 88 sobre la cara
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superior del plato superior 38 de mantenimienébéde las

pilezas de deslizadera 35. Los sectores de matriz 28 se
encuentran, de este modo, separados al miximo unos de
otros (parte izquierda de la figura 11).

Ia pieza bruta cilindrica 97 de origen,
cuyo diadmetro es igual al de los alojamientos 90 (Fig.
9), es entonces situada sobre la cara superior 96 del
punzdén inferior 30 (que puede estar ligeramente imanta-
do para garantizar el mantenimiento en posicién vertical
de la pileza bruta), esta pieza bruta puede, asimismo,
ser introducida un poco mis tarde, precisamente antes
del cierre de los sectores de matriz 28, como se indica
a continuacidn.

Se hace descender entonces el pistén de
prensa 26, que rechaza hacia abajo las bieletas telesc
picas 48-52, los trinquetes 46 y los cursores 32 con
los sectores de matriz 28 llevados por estos Glbimos.
Los cursores se deslizan por la pendiente de las piezas
respectivas 35 que los llevan, los sectores de matriz
28 se acercan progresivamente unos a otros, hasta que
sus caras inclinadas 89 entran en contacto wnas con
otras. Simulténeamente, las caras superiores redondeadas
46a de los trinquetes 46, que se encuentran rechazadas ha
cia el exterior, bajo el efecto de rbtulas proporciona-

das por las bieletas telescépicas 48-52, se introducen
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bajo el apoyo circular 59 de la pieza de tope 60, ¥y es~
tas caras superiores se encuentran mantenidas imperati-
vamente en esta posicién por la bieleta telescédpica. EL
centro de curvatura A del apoyo circular 59, ¥y el cen-~
5 tro B de rotacidn del trinquete 46 son desplazados de
tal modo que el efecto de acuilamiento de la bieleta te=
lescépica 48-52 pone fuertemente en posicidén de preten=~
sado a los sectores de matriz 28. Esta fuerza de preten
sado queda limitada por el tope del manguito deslizante
10 55 sobre los estribos 42 de los cursores 32, por media=-
cién del casquillo roscado de regulacién 61, cuya posi-
cidn en altura estd garantizada por la cufia de separa-

cidn 62.

Se ve que, en el movimiento que precede,
15 antes de que el pretensado se ejerza sobre los sectores
de matriz 28, éstos alcanzan su posicién de contacto
unos con otros, antes de que el extremo 95 del punzdn
superior 29 alcance la parte superior de la pieza bruta
97, ywque el pretensado que resulta de la introduccibn
20 de la cara superior 46a de los trinquetes 46 bajo las
piezas de tope 60, sea efectivo cuando el punzdén 29 co-~
. ) mienza a comprimir verticalmente a la pieza bruta 97 en
cerrada en el alojamiento axial, dispuesto en el seno de
sectores de matriz 28.
25 Debe observarse ahora que, en vez de colg
20-3=-74,
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car a la pleza bruta sobre el punzén inferior 30, even-
tualmente imantado a este efecto, antes del comienzo de
la operacién de cierre de la matriz, puede esperarse, pa

ra hacerlo, a que los sectores de matriz se encuentren

casi wnidos unos con otros, no estando, sin embargo, e
pistén- 26 con el pwnzén 29 suficientemente bajos para
obstaculizar la introduccién de la pieza bruta. Como es
natural, la prensa debe detenerse érovisionalmente en
ese momento en la posicién deseada de carga.

Al proseguir su carrera el pistén de pren
say ¥ al encontrarse inmovilizado verticalmente el man-
guito deslizante 55 por tope del casquillo 61 sobre los
estribos 42, &l muelle €69 comienza a quedar comprimido,
siendo tal la regulacién realizada gracias al casquillo
roécado 61 y a la cufia de espesor 62 que, teniendo en
cuenta el espesor de las cuilas 78, sobre las que se
aplican los muelles 77 del plato mévil inferior 37, la
compresién del muelle 69 y de los tres muelles 77, co-
mienza simulténeamente. Debido a que, como se indicé
snteriormente, la flexibilidad del conjunto de los mue
lles 77 es igual a la del muelle 69, cuando el punzén
superior 27 desciende a la velocidad del pistén 26, el
conjunto, constituido por los tres sectores de matriz
28, los cursores 32, las piezas de deslizadera 35, ¥

los platos 37 y 38 de mantenimiento de estas filtimas,
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desciende a la mitad de esta velocidad, mientras que el
Punzén inferior 30, soportado por la columna 75, perma-
nece inmbvil respecto a la mesa de prensa 27. De ello
se deduce que cada uwno de los dos punzones 29 y 30 su-
fre, en relacién con la matriz, un desplazamiento igual
a la mitad de la carrera de trabajo de compresiém de la
Pleza bruta. Bajo la accién de esta compresiém, el pro-
longamiento inferior 95 del punzén superior 29, penetra
en la pieza bruta. Al mismo tiempo, el metal de la pie~
za bruta tiende a llenar totalmente la cAmara formada
por los alojamientos 90, en el centro del conjunto de-
los sectores de matriz 28, y a salir a través de las
partes de hilera 92, formada en la entrada de las perfo
raciones 92, dispuestas en los citados sectores,

La carrera total de los punzones y de las
matrices estd limitada por el tope de la arandela 68,
llevada por la brida 64, que cubre el extremo deila co=-
luma del pistén 56 sobre los sectores de matriz 28, que
a su vez descansan sSobre la arandela 83, solidaria del
anillo 81, fijado sobre la parte superior de la columna
75, que descansa sobre la mesa de prensa 27, es decir,
cuando las diferentes piezas ocupan la posicién represen
tada en la parte derecha de la Figura 11. En esba posi-
cién, las longitudes de hilado de los tres mufiones de

tripode 12 de la pieza semiacabada fabricada, son regu-
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ladas por conbacto con el extremo del tornillo 44. Por
lo deméds, es posible imaginar el conformar el extremo
del tornillo 44 a fin de realizar, en el extremo de los
c¢itados mufiones, wna preparacién para wma conformacién
5 o fabricacién pesterior o incluso, en el caso dé otras
plezas, extensiones extruidas, que podrian obtenerse
disponiendoe una perforacibn en el extremo de un elemen-
to tal como el permo 31, con un apoyo de hilado compara
ble al anillo 92, practicado a la entrada de las perfo-
10 raciones 91, o también disponiendo dicho apoyo en wn
brolongamiento de dicha perforacién 91, pudiendo reali-
zarse cualesquiers otras conformaciones en el extremo,
de forma andloga.
Une vez terminada la operacién de forma-
15 cién de la pieza semiacabada, se vuelve la prensa a su
posicidn de partida. En el curso de su carrera de retor
no, el pistén de premsa 26 arrastra hacia erriba al man
guito deslizante 55, que llega a tope contra la cara su
perior de la brida 64 (véase parte izquierda de la Fig.
20 11). El citado manguito arrastra a las bieletas teles-
cépicas 48-52, lo que produce el efecto de desbloquear
a los trinquetes 46, que vuelven a su posicién vertical,
arrastrando hacia arriba a los cursores 32; éstos, su-
biendo por las deslizaderas 34 de las piezas 35, provo-
25 can la separacién radial de los sectores de matriz 28.
20~3=74,
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De este modo, las superficies cilindricas de los mufio-
nes de tripode 12 reciben, al mismo tiempo que son ex-—
traidos de las perforaciones 91, un calibrado de acaba~
do en el curso de su paso en retorno por los anillos 90,
pudiendo este acabado, en ciertos casos, dlspensar de
la rectificacibn después del tratamiento térmico.

Se observa que el casquillo de regulacién
58, de la longitud de cada una de las bieletas telescépi
cas 48-52, permite, ajustando la longitud de estas biele
tas, asegurar la simultaneidad de la elevacidén de los
tres sectores de matriz;en el curso de la carrera de re
torno de la prensa. La precisién de posicién relativa de
los tres sectores 28 durante esta carrera, en el curso
de la cual es llevado a efecto el acabado de la superfi
cie de los mufiones, es primordial,

Se observa, ademis, que el gulado y cala~
do angular de los cursores 32, alrededor del eje cen-—
tral vertical del equipo, asi como la superficie de em-
puje de trabajo, son llevados hacia la periferia del dig
positivo sobre las pilezas de deslizadera 35, retenidas
radialmente por los dos platos de cierre inferior 37 y
superior 38, mediante apoyo sobre las superficies cilin
dricas del vaciado intermo de estos platos.

Durante la operacién de compresién-hilado=

-extrusién, los tres sectores 28 se encuentran manteni-
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dos apretados enérgicamente por uma fuerza radial cen-
tripeta "F' del orden de 100 a 200 P, Estos sectores ge
comportan, en consecuencia, como ma matriz de un solo
bloque, durante la operacién de hilado propiamente di-
cha, En efecto, las superficies de apoyo 89 originaﬁ, por
su inelinacidén sobre las fuerzas radiales F, componentes
radiales centripetas, que ponen en compresién toda la 20
na central activa de las matrices &e hilado, §y reemplazan
de este modo el enzunchade utilizado habitualmente para
la extrusién.,

El rigor y la fidelidad del mentenimiento
en posiciones vertical y radial de los sectores de hilg
do 21 se oblienen con facilidad, gracias a la posicién
dq descenso, mandada por las pilezas centrales, casqui=
llo 61 y cufia 68, El principio de las deslizaderas de
guiado trasladadas al exterior del sistema, permite des
pejar todo el centro del dispositivo y, de este modo,
dejar el lugar necesario y suficiente para dimensionar
ampliamente las partes activas, y asegurarles una resig
tencia a la fatiga correcta. Las superficies de deslizg
miento entre cursores 32 y piezas de deslizadera 35,
pueden recibir asi las muy amplias dimensiones necesa-
rias.

Esta disposicibn y este principio de cong

truceldén, utilizados pars garantizar la aplicacién de
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esfuerzos radiales con un sincronismo perfecto de los
avances y de las posiciones rigurosas, permite, ademis,
numerosas variantes de utilizaciémn, por ejemplo modifi-
cando el nimero de deslizaderas y de cursores que pueden
ser normalizados, para ser facilmente intercambiados en
tre los platos 37 y 38,

El dispositivo que se acaba de describir
permite obtener, sin interrupcién de los ciclos de pren
sa:

a) la alimentacién (sectores de matriz
abiertos)

b) el cierre de los sectores de matriz
blogueados wnos contra otros;

c) el trabajo de hilado con distribucién
conbtrolada de los avances;

d) el calibrado de acabado y de eyeccidn
de la pileza.

El conjunto es robusto y sencillo, tenien
do en cuenta los esfuerzos que permite desarrollar y la
precisién de los desplazamientos realizados durante la
operacién., E1 acoplamiento es facil, los ajustes senci-
llos ¥ las sustituciones de piezas asimismo sin proble~
mas.

La segunda pasada, o pasada de acabado, se

realiza mediante el utillaje que es objeto de las figu-
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ras 15 a 22. Esta pasada de acabado tiene por finalidad
la mecanizacién de la pieza semiacabada, antericrmente

obtenida, representada en la figura 10, para obtener la
pleza tripode final, representada en las figuras 6 y 7,
realizando simultémeamente: ’

a) el establecimiento de la longitud de
los tres mufienes 12;

b) la formacién y el calibrado de las ani
mas 13 en el extremo de estos mufiones, con las partes
redondeadas 18, 20 y 21;

¢) la formacién del casquete esférico 16
del cuerpo central 11, con estado pulido de su superfi-
cie;

d) el calibrado del orificio central 14;

e) la formacién de los'"centros" 19 en el
cuerpo central 11, con vistas al montaje de la pieza pa
ra rectificacién final eventual despuds del tratamiento
térmico de cementaciém,

El utillaje destinado a efectuar esta pa=~
sada de acabado, estd montado, como en el caso del uti-~
llaje de obtencién de la pieza semiacabada, sobre una
prensa, de la que se ha representado el bastidor, que
comprende montentes 100, una traviesa superior 101, que
lleva el gato 102 de accionamiento del pistén 103, y
ura mesa 104, El utillaje propiamente dicho (véase deta
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1lle en fig. 18) comprende dos semi-matrices 105 y 106,
un punzdén vertical 107, tres punzones 108 y tres punzo-
nes 109 dispuestos horizontalmente. Ia semi-matriz supe
rior 105 es llevada por el pistén de premsa 103, y la
semi-matriz inferior 106 por wn arbol vertical deslizan
te 110. La semi-matriz inferior 106 se halla representa
da mids detalladamente en las figuras 19 y 20; presenta
exteriormente una superficie cénica 111, prolongada por
una parte cilindrica 112. En su cara superior plana 113,
se hallan dispuestos canales semi~cilindricos, de los
que tres, designados por ia referencia 114, y dispues-
to0s a 12092 unos respecto a los otros, forman, con cana—~
les idénticos 114a, dispuestos en la cara plana 113a de
la semi-mabtriz superior 105 - que presenta una forma gg
neral andloga a la de la semi-matriz 106, con una super
ficie exterior cénica 115 y un prolongaemiento cilindri-
co 16 =, alojamientosf§buyo didmetro es igual al de los
tres muiiones 12 del tripode que debe formarse, y que es
tén destinhados a recibir los punzones 107. Los otros
tres canales 117, dispuestos en la cara superior de la
semi-matriz 106, a los que corresponden canales idénti-
cos 117a, en la cara situada frente a la semi-matriz
105, estén dispuestos, respectivamente, en el prolanga
miento de los canales 114, y estén destinados a reci-

bir los punzones 108, Presentan, en su extremo interior,
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una parte 118 de didmetro mis pequefio, cuya funcidn se

-expondra a continuacidn. Los canales 113 7 116 desembo-
can, hacia el interior, en una cavidad central 119, en

forma de casquete esférico, correspondiente al casqﬁete
esférico 16 del cuerpo 11 del tripode que debe obtener-
se. ‘ -

La semi-matriz superior 105, 1lé§a ma per
foracién axial 120 que desemboca, en la cara 113%a, por
una parte de diimetro menor 121,'y en su extremo ocpues-
to, en su cara posterior, por una parte ensanchada céq;
ca 122.

El punzén vertical 107, que se aloja en la
perforacidn 120-122 de la semi-matriz superior 105, ofre
ce una forma correspondiente a la de la citada perfora-
cibn, pudiendo deslizarse longitudinalmente su extremo
‘activo 123, de didmetro menor, que estd previsto para
asegurar el calibrado del orificio central 14 del tripo
de a obtener, en la parte recta 121 de la citada perfo-
racidn, para formar un saliente fuera de la semi-matriz
superior 105, tal como se expondri a continuacidn, mien
tras que su exbtremo opuesto 124, de forma cdénica, se
une a un pie cilindrico 125.

Los punzones horizontales 106 presentan,
en su extremo activo, un apéndice axial 126, apto para

asegurar la formacion y el calibrado de los orificios
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13 en el extremo de los mufiones, En su extremo opuesto,
presentan una parte ensanchada cdnica 127, que se une a
un pie cilindrico 128. En cuanto a los punzones horizon
tales 109, presentan, en su extremo activo, un apéndi-
ce 129 cuyo diadmetro es el del alojamiento formado por
los estrangulamientos 118 de los canales 1117 de las se
mi-matrices, y que btermina en una punta 130, capaz de
garantizar la formacidén de los centros 19 en el cuerpo
11 de los tripodes que deben obtenerse. En su extremo
opuesto, ofrecen una parte ensanchada 131, que se uns a
un pie cilindrico 132,

Fl montaje de las semi-matrices y de los
punzones sobre sus soportes respectivos se expone deta-

lladamente a continuacidn.
El punzdén vertical 107 es fijado axialmen

te en el extremo libre del pistén de prensa 103, por me
dio de wn casquillo fileteado 133. En la parte superior
de este mismo pistdén 103 se encuentra, por otra parte,
roscado un manguito 134, que lleva en su parte inferior
un collarin 135, sobre el que descansa un casquillo 136,
que lleva, a su vez, un collarin 137.

Sobre este Gltimo se halla montado a des-—
lizamiento un manguito 138, que comprende en su extremo
superior wn saliente anular intermo 139 que descansa 1i

bremente, bajo la accibén de su peso y del de las piezas
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con las que estd uwnido, sobre el collarin 137 del cas-
quillo 136. Este manguito 138 se rosca sobre un plato
circular 140, perforado en su centro por un orifiecio
141, asimismo circular, y en el que se halla introducida
la parte cilindrica posterior 116 de la semi—matriz‘su-
perior 105, Sobre el extremo de esta parte 116, filetea
da a este efecto, se halla roscado un casquillo de cie=
rre 142 que -~ por mediacién de wmn ﬁuelle de apoyo 143 |
que reposa sobre el fondo de un vaciado dispuesto en la
cara superior del plato 140 y que recibe el citado mue=-
lle y el citado anillo solicita a la semi-matriz supe-
rior 105 contra una corona 144, que se aplica contra

el fondo de un vaciado central, dispuesto en la cara
inferior del plato 140.

Esta corona 144 comprends, en su cara in-
ferior, wma superficie cénica 145, que corresponde exac
tamente a la superficie cémica 115 de la semi-matriz
105.

Sobre la cara superior del plato 140 des-
cansa una cufia anular 146, montada a deslizamiento so-
bre el pistén 103 de la prensa. Un muelle dé compresidn
147, alojado alrededor del pistén 103, en el espacio 1i
bre dispuesto entre este pistén y el manguito 134, se
halla interpuesto entre el fondo de este dltimo Y la cu
Ba 146, Cuilas de guiado verticales 148, distribuidas en
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la periferia de la base del manguito 134, se introducen
en escotaduras dispuestas en el borde del plato 140, pg
ra asegurar el centrado de este (ltimo, con relacibén al
pistén de prensa y al conjunto del utillaje.

La semi-matriz inferior 106 se halla, co-
mo se ha dicho anteriormente, montada sobre un arbol
vertical deslizante 110 que lleva, en su extremo supe-
rior, una parte de mayor didmetro 110a, sobre cuya cara
la semi-matriz 106 es apretada por medio de una varilla
roscada 150, que atraviesa axialmente el &rbol 110 en
toda su longitud, con interposicidn de una corona 151,
idéntica en todos sus aspectos a la corona 144, en la
que se apoya la semi-matriz superior 105. E1l &rbol 410
se halla montado a deslizamiento en un mangulto 152
que puede, a su vez, deslizarse en un casquillo 153,
roscado en una abertura, terrajada a este efecto, dis-
puesta en wn plato 154, Sobre el manguito 152 descansa,
por otra parte, un casquillo liso 155, que forma cufla
de separacidn, tal como se indicard a continuacidn.

El plato 154 se halla fijado sobre el pla
to de ﬁrensa 104, sobre el que se halla sujeto un ani-
1lo plano 156, que lleva un falddén 157 que se extiende
hacia abajo.

E1l &4rbol 110 descansa en el extremo de

una varilla cilindrica 165, prolongada en su parte in-—
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ferior por un manguito 166, que cubre el extremo superior
de un 4rbol vertical 167, solidarizado con el manguito
166 por un pasador 1168, El manguito 166 forma, con rela
cién a la varilla 165, wn resalto 169, sobre el que des
cansa el reborde interno 170 de un casquillo 171, qﬁé
lleva en su parte inferior un collarin 172, sobre el que
se aboya el extremo inferior de un muelle de compresién
173, cuyo extremo superior se apliéa bajo un plato anu~
lar 174, guiado en el faldén 157, que llega a tope con-
tra la cara inferior del casquillo 153, y sobre el que
descansa_gl manguito 152, que se desliza sobre el &rbol
110. El manguito 166 estd montado deslizante en un ani-
1lo cilindrico 175, encajado en una placa 176, que esté
soldada en la parte superior de dos pares de ménsulas
177 mantenidas paralelas, a ambos lados del plano de
seccidn de la figura 17, mediante varillas transversa-
les 178, que atraviesan los montantes 100 de la prensa,
v fijadas mediante tuercas 179, estando dispuestos se~
paradores tubulares 180, 181 sobre estas varillas para
mantener las ménsulas 177 en la posicidn deseada. Bajo
estas ménsulas estd soldada una placa 182, andloga a
la placa 176, en la que se encuentra encajado uwn anillo
cilindrico 183, en el que se desliza el Arbol 167,
Sobre este ltimo, e inmediatamente deba-

jo del manguito 166 de la varilla 165, se halla montada
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una barra transversal 184 que forma, a ambos lados del
arbol 167, un estribo en el que se articula, alrededor
de un eje 186, una bieleta 187, sobre la gue se halla
articulada, mediante un eje 188, una segunda bieleta
189, a su vez articulada sobre un eje 190, que se ex-
tiende entre dos placas laterales 191, cada una de las
cuales es solidaria, por sus dos lados verticales, de
un manguito 192, aplicado sobre un tirante 193, sobre

el que es retenido por una tuerca 202. las bieletas 187
y 189 forman, en sus extremos que se articulan sobre

el eje 188, estribos que permiten el montaje, sobre este
tltimo, de un rodillo 194, que rueda sobre una pista cir
cular 195, mantenida en el par correspondiente de ménsu
las 177, por medio de una varilla fileteada 196, con in
terposicidn de cufias de espesor 197 y 198, siendo tales
el radio de arco de la pista 195 y su calado que su cen
tro de arco se encuentra sensiblemente sobre el eje del
pivote 186 cuando la prensa ocupa su posicidn alta, o

de aberbura, representada en la figura 15.

Los cuatro tirantes 193, sobre los que se
aplicaﬁ tubos de riostras 199, unen el "puente" inferior,
formado por las placas 191 con los ejes transversales
190, a un "puente" superior constituido por dos placas
andlogas 200, cuyos lados laterales estdn unidos a man

guitos 201, enfilados sobre dichos tirantes y apretados
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sobre éstos, contra las riostras 199, por tuercas 202,
estando las placas 200 unidas entre si mediante travie=
sas 203. El puente superior asi constituido descansa,
por mediacién de wna corona 204 retenida hacia arriba
sobre el manguito 135 del pistén 103 de la prensa, m;-
diante un conjunto 205 de anillo y abrazadera, sobre wun
casquillo 206 que presenta una superficie inferior téri
ca, que coopera con la superficie sﬁperior, de forma co
rrespondiente, de un casquillo 207 para formar wna arti
culacibén de rdtula, descansando el casquillo 207 sobre
uns corona 208, montada a deslizamiento libre sobre el
menguito 155 y descansando sobre el casquillo 136,

Los punzones horizontales 108 y 109 se
hallan montados del mismo modo, estando sujeto cada wo
de-ellos, mediante un tornillo 209, sobre un cursor ver
tical 210, constituido por una placa rectangular (véase
fig. 18 y 21) montada en una deslizadera 211, dispuesta
en un cursor oblicuo 212, del mismo tipo que los curso~
res 32 de la figura 11, en el sentido de que cada cur-
sor oblicuo 212 presenta wma seccién recta en T que pro
porclona dos nervaduras laterales 213 (figs. 21 y 22)
inclinadas respecto a la deslizadera 211 en un &ngulo «
de aproximadamente 129, El cuerpo del cursor y sus ner-
vaduras 213 se introducen en la deslizadera en T de wna

Pleza 214, idéntica a las piezas de deslizadera 35 del
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utillaje de la figura 11, cuya cara frontal ofrece la
misms oblicuidad « sobre la vertical que las nervaduras
laterales del cursor 212 correspondiente. Las seis pie-
zas de deslizadera 211, que corresponden a los seis cur
sores 212 (tres para los punzones 108 y tres para los
punzones 109), son enzunchadas exteriormente por una co
rona c¢ilindrica 215 y son mantenidas, como esta corona,
entre el plato inferior 154, ya mencionado anbterlormen=-
te, vy un plato superior 216, estando apretados los dos
platos uno hacia el otro por tirantes 217 y estando pre
vistas riostras amndlogas a las riostras de las figuras
11 y 12, si fuera necesario, para msntener la separacién
angular deseada entre las piezas 214, que pueden, no
obstante, tener cada una, una abertura angular de 602
con relaciébn a un punto situado sobre el eje vertical
de la premsa, en cuyo caso estas riostras no son reque-

ridas.

La deslizaders 211 de cada cursor oblicuo

‘212 esté :abierta en la parte delantera para disponer un

pasillo 217, para la circulacidén del pie 128 6 132 del
punzén montado sobre el cursor vertical 210 con el que
coopera. Cada cursor 212 presenta, ademids, en su base,
dos picos salientes 220 destinados a descansar, al fi-
nal de la carrera, sobre el anillo 155 montado sobre el

arbol vertical 110.
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Ia instalacibn que se acaba de describir,
funciona del siguiente modo.

Estando la prensa, en su posicién de aper
tura, representada en la figura 15, se coloca una pieza
semiacabada de tripode, obtenida como se ha descérito an
teriormente, y tal como se representa en la figura 10,
en lé semi-matriz inferior 106. En esta posicién, los
cursores 212 se encuentran en la cispide de su carrera,
¥ los punzones horizontales 108 ¥ 109 estan simplemente
introducidos por sus extremos en los canales respecti~
vos 114 y 117 de la semi-matriz 106, dejando el espacio
libre para la introduccién de la pieza semiacabada,

Se hace descender, entonces, el pistén de
prensa 103, lo que arrastra hacia abajo a la semi-matriz
superior 105, que entras en contacto con la semi-mstriz
inferior 106, E1l conjunto constituido por el "puente"
superior 200-203, que estd suspendido del menguito 135,
solidario del pistén 103, los tirantes 193 Yy el "puente"
inferior 191-192, desciende, asimismo, con el pistén, lo
que produce el efecto de atraer hacia abajo a los ejes
190 con las bieletas 189, El compas, formado por las big
letas 189 y 187, se abre progresivamente pero, en tanto
que los rodillos 194 permanecen apoyados sobre la parte
circular de las pistas 195, los ejes 186 ¥, DPOTr ¢consie-

gulente, la barra transversal 184 y el Arbol vertical
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167 del que es solidario, y la varilla 165 solidaria por
el manguito 166 del citado arbol 167, permanecen inmévi
les. Esta situacibén prosigue hasta que los rodillos 194
alcanzan la parte vertical de las pistas 195, lo que cgo
rresponde al momento en el que las dos semi-matrices
105 y 106 entran en contacto una con otra. En ese momen
to, las bieletas 187 y 189 se encuentran practicamente
alineasdas, ¥y el puente inferior atrae hacla abgjo, por
mediacibn de estas bieletas, a la barra transversal 184,
al 4rbol 167 y a la varilla 165 que, al retraerse, deja
al 4rbol deslizante 110 en libertad de descender, con .
las dos semi-matrices cerradas. Estas arrastran en su
movimiento de descenso a los punzones 108 y 109, mien-
tras que los cursores verticales que los llevan descien
den en las deslizaderas 211 de los cursores oblicuos
212, prosigulendo este movimiento hasta que la cabeza
ensanchada 110a del 4rbol vertical 110 llega a tope
conbtra el casquillo 155. Ya antes de este movimiento, ¥y
desde que los compases formados por las bieletas 187 ¥y
189 quedan completamente ablertos, estando las dos bie-
letas en cada caso sensiblemente en la prolongaciém una
de otra, queda realizada mma cadena cerrada rigida, que
comprende las dos semi-matrices 105 y 106, el Arbol deg
lizente 110, la varilla 165, el &4rbol 167, las bieletas
187 y 189, el puente inferior 191, los tirantes 193, el
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Puente superior 200-203, los anillos y coronas 204, 206,
207, 208, el manguito 136, el manguito 133, y el pistén
de prensa 103, asegurando esta cadena, de modo indepen-
diente de la accifn de la prensa, el mantenimiento de
las semi-matrices apretadas una contra otra sin el ‘es-
fuerzo inicialmente ejercido por la premsa, y que puede
alcanzar, si fuere necesario, 7100 a 200 toneladas. Ias
dos semi-matrices son, de este modo, matenidas cerradas
sin detraceibn’ posterior de fuerza sobre la capacidad
de la prensa, que puede utilizarse después en su tota-
lidad para la continuacién del trabajo.

De este modo, al proseguir el pistén 103
su descenso, la corona 140 llega a tope contra la cara
superior de los cursores oblicuos 212, que comienzan a

descender a lo largo de las piezas de deslizadera 214,

acercéndose al eje de 1la prensa, y arrastrando horizon
talmente a los punzones 108 y 109, Hay que sefialar que
en ese momento, los cursores verticales 210, que lle-
van a los citados punzones, han alcanzado el punto ba-
Jo de su carrera con relacién a los cursores oblicuos

Y, siendo las dos semi-matrices, entre las que se en-
cuentran los punzones, arrastradas hacia abajo con el
pistén 103 gracias a la cadena cerrada anteriormente

precisada, no hay ya movimiento relative entre los cur

sores 210 y 212. Los cursores 212, que descansan sobre



el casquillo 155, arrastran asimismo en su movimiento de
descenso al manguito 152 y al plato 174, que comprime al
nuelle 173,
También el muelle 147 queda, poco a poco,
5 comprimido y el punzdn 107 desciende respecto a la semi-
-matriz superior 105 penetrando, bajo el esfuerzo ejercl
do por el pistén de premnsa 103, en la perforacidn cen-
tral 14 del cuerpo de la pieza semiacabada, que se en-
cuentra entre las matrices, para asegurar el acabado de
i0 esta perforacién y el recalcado de la materia para for-
mar en la cavidad esférica 119 de la semi-matriz inferior
106, la parte en casquete esférico 16 del cuerpo 11 del
tripode. Simulténeamente, al entrar en contacto la corg
na 140 con el manguito 134, el pistén de premsa 103, ga
15 rantiza directamente por mediacidén de estas Gltimas pig
zas la continuacidén del movimiento de descenso de los
cursores 212 y, por consiguiente, de la penetracidn ho-
rizontal de los punzones 108 y 109 en los alojamientos
correspondientes de las dos semi-matrices, asegurando
20 los punzones 108 el establecimiento de la longitud
exacta de los mufiones 12 del tripode, y la formacién de
las perforaciones 13 en el extremo de éstos, mientras
que los punzones 109 forman los "centros" 19. Ia posi-
cidn del utillaje, al final de carrera del piston, apa-

25 rece claramente en la figura 8.
Q=l.-74.,
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Se eleva entonces el pistén de prensa, ¥
los diversos brganos y elementos recuperan sus posicio-
nes representadas en la figura 15, asegurando el muelle
173 la subida de los cursores 212 y, por consiguilente,
su separacidn, y la de los punzones 108 y 109, pudiendo
retirarse la pieza tripode terminada. i

Hay gue sefialar que el sistema de c¢ierre
exterior del esfuerzo sobre esta prensa, combinado con
el sistema de rétula accionado por leva, proporciona
wa conjugacidn de las diferentes secuencias con una
gran precisitn y una gran fidelidad de movimientos, que
permite un trabajo en serie en condiciones especialmen~
te rapidas y econbmicas.

ELl valor de la fuerza de cierre de las dos

semi-matrices es fidcilmente regulado mediante accién sg

‘bre las tuercas 202 y sobre las longitudes de riostra

199.

Se concibe, por otra parte, que la forma
de leva representada, puede variar en funcidn de las
piezas a formar, de su desarrollo vertical o radial.

Es posible, asimismo, sustituir la accidn
de la leva 195 y del rodillo 194 por un gato, que aplique
su esfuerzo sobre el eje central de la rdtula y sea ac-
cionado eléctricamente en el momento oportuno, conser-

vando simulténeamente la ventaja de la secuencia de cig
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rre de las semi-matrices en el ciclo de descenso de la
prensa, y la ventaja del ajuste de la fuerza de cilerre
de la herramienta que no reduce la fuerza atil de la
prensa disponible para efectuar el trabajo de formaclén
propiamente dicho.

El sistems de ajuste puede realizarse,
asimismo, de tal modo que el esfuerzo ejercido en la
direccitn del ejJe de la prensa sobre una pieza a mecanl
zar, por medio de punzones que actlian lateralmente sea,
en cada momento, proporcional a la fuerza de penebraci&n
de los citados punzones en la pileza.

Dicho ejemplo de realizaciém de tal siste
ma se describe a continuacién, con referencla a las fi-
guras 23 y 24, que se limiten a la representacién de los
elementos fundamentales del utillaje empleado.

La mecanizacién cuya realizacién se propQ
ne en el ejemplo escogido es la de las rsnuras longitu-
dinales 225, dispuestas en la superficie de wn cubo deg
1izante 226, esbando destinadas estas ranuras, que pre-
gentan mma seccién recta en sector cilindrico (fig. 24),
y ‘terminsm por partes esféricas (fig. 25), a recibir bp
las que reducen el rozamiento, tento en el curso de la
protacién como del desplazamiento axial del cubo 226 en
w cojinete. Este cubo comprende dos resaltos 227 y 228,

o ambos lados de la parte en la que deben practicarse
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las ranuras 225, siendo éstas en nftmero de doce, consti
tuyendo seis pares de ranuras alineadas de dos en dos.

E1l utillaje comprende fundsmentalmente
seis punzones 229, cada uno de los cuales lleva dos sa=-
lientes 230, que corresponden a dos ranuras 225\aliﬁea-
das. Estos punzones estén montados sobre cursores obli-
cuos 231, andlogos a los cursores 212 de la figura 15,
que se deslizan sobre piezas de deslizadera 232, andlo-
gas a las deslizaderas 214 de la figura 15, y que estin
apretadas, como estas Ultimas, por un enzunchado anular
(no representado).

Sobre el pistén de la prensa (no represen
tado) estid montado un empujador 233, que se aplica so=-
bre el resalto 227 del cubo a formar., Este filtimo trans
mite el esfuerzo del pistom por el fesalto 228 del cubo
a wn empujador inferior 234, que rechaza sobre una coro
na 235 en la que estd sujeto por tornillos 236, La coro
na 235 queda enlazada por tirantes 237 a wm plato supe-
rior 238, que se apoya sobre la parte superior de los
cursores 231 (sobre la parte izquierda de la figura 23,
un pumzdn 229 ha sido representado muy esquematicamente
por su contorno solamente). Cuando se actha sobre el
pistén de la prensa, habiendo sido el cubo anteriormen-
te colocado sobre el empujador inferior 234, y habiendo

sido introducido el empujador 233, constituido en dos
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partes, sobre su parte superior, el descenso del cita-
do empujador 233 provoca, por mediaciém de la pieza mis
ma, de la columna inferior 235, de los tirantes 237 y de
le columns superior 238, el descenso de los cursores

231 y, por consigulente, la penetraciém de los salientes
230 de los punzones 229 en el cubo a mecanizar. Se evi-
ta, de este modo, la fluencia axial del metal que forma
el cubo durante el trabajo de los punzones, ya que el
cubo se encuentra comprimido verticalmente por une fuer
za proporclonal a la fuerza radial de penetraciém de

los seis punzones., Sin la fuerza de retencién axial,
aplicada a la pieza, proporcionalmente a las fuerzas ra
diales de formacidn, las ranuras realizadas quedarisn
deformadas axialmente por un alargamiento de hilado in-
deseable, y su perfil quedaris alterado, transformendo
a la pieza en inadecusda para su ubilizacién. En efecto,
esta pieza no puede ser rectificada después de la forma
cién en frio o%tratamiento térmico, ¥y la formacidn se-
gin la invencién debe, por consiguiente, comferir la
precisifn necesaria al fumcionamiento correcte por ro-
damiento y deslizamiento de las bolas sin operaciém ul

terior,
Ademés, las inevitables variaciones de.

dureza del metal de base no modiflcsn, de este modo, la

calidad de los alvéoles formados.
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Una segunda ventaja de este sistema de
ajuste consiste en proporcionar una fuerzs sxial del or
den de 100 toneladas 6 més, de forma sencilla, evitando
los sistemas de muelle, de btamafio y de coste prohibiti-
vos en este caso, ¥y sin aumento de la fuerza netesaria
en el pistén de premsa. En otras palabras, si se dispo-
ne de una prensa de 120 toneladas, por ejemplo, se pue-
de ejercer perfectamente un esfuerzo de bloqueo de 150
toneladas, y conservar totalmente la capacidad de la
DPrensa, es decir 120 toneladas para asegurar la forma-
cidn radial Gtil de la pieza.

En el caso de que las superficies de apo-
Jo sobre los resaltos 227 y 228 fueran insuficientes pa
ra ejercer un esfuerzo axial eficaz, podrian encontrar-
se otras superficies de apoyo en los dos extremos del
cubo, lo que permitiria obtener, por ejemplo, ventajosa
¥ gratuitamente, puntos de centros, representados en
punteado en la figura 22, utilizables para las operacio
nes de acoplamiento de este cubo sobre un tubo de trang
misién.

Las figuras 24 y 25 representan otra va-
riedad de pieza de la familia de los tripodes, que pue
de obtenerse por el dispositivo seglm la presente inven
cibn., En esta pieza, los desarrollos alrededor de ejes

radiales perpendiculares al eje principal, se encuentran
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implantados sobre un 4rbol, cuya longitud puede:ser va-
riable, realizéndose la mecanizacién mediante un dispo-
sitivo andlogo al de las figuras 11 y 12.

Se parte, asimismo, de una pieza dbruta ci
lindrica, pero de mayor longitud que para el tripode de
lag figuras 6 y 7, necesario para la obtencién de esta
pieza. Este tipo de pieza puede ser necesario cuando el
tripode debe estar wnido a un tubo, por ejemplo por un
sistema de acanaladuras. Las excrecencias radiales pue-
den, asimismo, estar situadas en el extremo de la barra.

Las figuras 27 y 28 representamn otra va~
riedad de pieza tripode, cuyo centro se halla perforado
de parte a parte por un orificio cilindrico. Ia pieza
bruta originaria es tubular, y se halla representada en
la Fig. 29. Durante la operacién de mecanizacibdn, efec-
tuada sobre un montaje idéntico al de las figuras 11 y
12, se incluye wn forro cilindrico en el interior de la
pieza bruta tubular, impidiendo el pandeo local intermo.
Este forro se escamotea durante la operacién de aproxi-
macién de los punzones en vaciados cilindricos, previs-
tos en estos punzones.

Este forro puede ser ventajosamente susti
tuido por wn cerco de materias elastdmeras incompresi-
bles, que llena todo o parte de la cavidad de la pieza

bruta, y acompafia la deformacidn de esta dltima por hi-
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lado, ayudando a esta deformaciém, gracias a la elevada
presién hidrostética recibida por este forro durante la
deformacion de la pieza bruta. Esta accién tiene por fi
nalidad, entre otras, impedir el pandeo local interno
de la pieza bruta, y favorecer el hilado en direccién
ONS radial,

El orificio central del brode del tripode,
que se representa totalmente abierto en sus dos extre-
mos, pero que podria, asimismo, ser ciego, con la pre-
sencia en dicho orificio de un forro incompresible, pa-
rece ser indispensable para la reglizacién de un hilado
correcto que proporciona una pieza sana.

Se concibe que la cavidad central y, llega
do el caso, los inicios de cavidades radlales obtenidos
pbr hilado, deben ser, naturalmente, compatibles, ya con
el empleo de la pieza tal cual es, ya con operaciones
de formacién posteriores, cusndo sean necesarias., Des—-—
pués de la operacién de hilado, el forro puede, o bien
retirarse, o bien dejarse en su lugar y considerarse cg
mo materia perdids.

E1l forro puede estar constituido por di-
versos materiales deformables e incompresibles, o inclu
so estar formado por un liquido adecuado.

La figura 30 representa otra pieza suscep

tible de ser obtenida de acuerdo con la invencidn, y
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constituida por una cruceta de punto de Cardén, que
comprende cuabro excrecencias radiales desarrolladas
perpendicularmente al eje principal, denominado cruce-
ta en su empleo para las juntas de Cardén. Iia pieza bru
ta originaria es cilindrica y andloga a la de la figu-
ra 9.

Este tipo de cruceta se obtiene siempre
en los montajes representados por las figuras 11 y 12
pars la fase de semiacabado. El acabado de estas cru-
cetas puede obtenerse con un montaje tal como el repre-
sentado por las figuras 15 a 20, utilizando principios
idénticos a los ya descritos.

Estos ejemplos de realizacién se propor-
cionan a titulo indicativo. Se concibe que otras numero
gsas piezas que llevan un eje principal y excrecencilas
distribuidas radialmente en cualquier ntimero, pueden
ser tratadas de acuerdo con el procedimiento y los me-

dios obJeto de la presente invencién.
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REIVINDICACIONES

18,- Dispositivo para la conformacién en
frio de piezas metdlicas, que preséntan un cuerpo cen-
tral y partes dirigidas de modo sensiblemente radial a
partir de este Gltimo, partiendo de piezas brutas meté-
licas que presentan una forma sensiblemente de revolu-
¢idn, por ejemplo simplemente cilindrica, caracterizado
porque comprende, por una parte, un primer conjunto que
constituye una matriz en varias piezas dispuestas para
f&fmar, por acercamiento, un alojamiento cuya forma co-
rresponde a la pieza que ha de formarse, comprendiendo
este alojamiento una parte central y partes radiantes,
capaces de recibir las partes correspondientes de la
pieza que debe formarse y, por otra parte, wm segundo
conjmto formado por punzones dispuestos para penetrar
en el interior de la citada matriz, por aberturas prac
ticadas a este efecto en las piezas que constituyen esta
Gltima, y para efectuar deformaciones en el contenido
de ésta, estando mentadas las partes que constituyen uno

de estos conjuntos, respectivamente, sobre el pistdn y
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sobre el plato de una prensa, y estando montadas las

partes que constituyen el otro conjunto sobre cursores

que se deslizan paralelamente al eje de la premsa So—

. bre deslizaderas oblicuas, distribuidas alrededor del

eje del pistén de la prensa, y mantenidas entre platos
superior e inferior apretados uno hacia el otro, estan
do dispuestos los citados cursores para ser arrastra-
dos pof este pistén de prensa en, al menos, una parte
de su carrera de trabajo, previa reunién en su movi-
miento resultante sobre sus deslizaderas, y acercarse
unos a otros, siguiendo este movimiento de acercamiento
al de cierre de la matriz, cuando las piezas de esta
Gltima se hallan montadas sobre el pistén ¥ la mesa de
prensa ¥ los cursores llevan los punzones que penebran
entonces en la matriz cerrada, precediendo a este movi
miento de penetracidén cuando los punzones son llevados
por el pistén y la mesa de premsa Y los cursores llevan
las piezas que constituyen la matriz.

22,- Dispositivo segfin la reivindicacién
12, para la obtencién, partiendo de la pieza bruta ori-
ginaria, de una pieza semiacabada intermedia 0, llegado
el caso, de una pieza practicamente acabada, caracteri-
zado porque la matriz se halla constitufda por tantos
sectores como extensiones radiales deben formarse en ol

cuerpo central de la pieza, estando dispuesta uma perfo
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racidn transversal, dirigida en un plano radial con re-
lacién al eje de desplazamiento del pistén de prensa,
en cada sector, y desembocando por un estrechaniento
que forma anillo de hilado, en un vaciado en segmento
de cilindro, de tal modo que su unién con los yaciédos
correspondientes de los demds sectores de matriz, forma
wm alojamiento coaxial al pistén de prensa abierto en
sus dos exbtremos, y capaz de recibir la Dpieza brubta ori
ginal, y cuya seccién segin el citado eje en la proximi
dad inmediata de los puntos donde desembocan las cita-
das perforaciones, representa, al menos en parte, la
del cuerpo central de la pieza que debe obtenerse, es-~
tando montado cada uno de estos sectores sobre un cur-
sor de deslizamiento oblicuo, mientras que dos punzones
ﬁantados, respectivamente, sobre el’pistén v la mesa de
prensa en el eje del citado pistén, estén dispuestos pa
ra penetrar en dicho alojamiento, comprimiendo en é1 la
pieza bruta original.

%2,- Dispositivo segin la reivindicacién
22, caracterizado porque cada cursor porta-sector de ma
triz, esti4 unido al pistén de prensa por una roédtula,
que comprende dos palancas articuladas una sobre otra,
lg primera de las cuales estd articulada, por otra par-
te, sobre el cursor, y la segunda sobre wn manguito mon

tado a deslizamiento sobre el pistén de prensa, con in-
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terposicién de wm muelle de compresién que solicita al
citado manguito hacia los cursores, estando dispuesto
este manguito para apoyarse sobre los cursores y despla
zarlos sobre sus deslizaderas, en el curso del movimien
to de descenso del pistén de premsa, estando previstos
medios para impedir que la articulacién comin a las dos
palancas de la rbdtula se aparte sensiblemente de su po=-
sicién, en la que la distancia entre el menguito desli-
zante y los cursores se halla en su punto maximo, y pa-
ra permitir que esta articulacidn se aparte para intro-
ducirse bajo wm tope de retencibn, cuando los sectores-
de matriz han sido puestos en contacto unos con ofros
para bloquear estos sectores enm la posicidén asi alcanzg
da.

42 ,- Dispositivo segfin la reivindicacidn
12, para efectuar el acabado de una pieza intermedia se
miacabada, caracterizado porque la matriz se halla for-
mada por dos semi-matrices, montadas, respectivamente,
sobre el pistdn 7y la mesa de prensa y conformadas para
recibir a la matriz en un conjunto de alojamiento ra-
disntes, dispuestos en la cara de cada semi-matriz, des
tinada a entrar en contacto con la otra, estando monta-
dos punzones dispuestos & penetrar en dichos alojamien=—
tos sobre cursores sdecuados para deslizarse paralela-

mente al eje del piston de prensa sobre los cursores
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oblicuos, estando soportadas las matrices por piezas md
viles en la direccién del eje del pistdén de prensa, ¥
unidas, en cuanto a la semi-matriz superior, al cibtado
pistén con interposicién de un muelle de compresién_que
5 solicita a la semi-matriz superior hacia la semi—matriz
inferior y, en cusnto a la semi-matriz inferior, a me-
dios que permitan el deslizamiento del citado arbol en
la mesa de prensa, bajo la accidn del pistdén de prensa,
hasta una posicidn en la que el citado &rbol es solida-
10 rizado, por mediacién de traviesas horizontales y de ti
rantes verticales, con una pieza capaz de llegar a to-
pe, en el curso de un desplazamiento en la direccién de
la carrera de trabajo del pistén de prensa, contra un

elemento solidario de este Gltimo.

20~3=74,

G.D.S.
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cale

58 .~ Dispositivo para la conformacién en

frio de piezas metdlicas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria
que anteceds, representado en los dibujos que se acom
peflan y pare log fines que se han especificado.

Egta Memoria consta de cincuenta y nueve

hojas escritas a méquins por una sola cara.

ey
Madrig, 29 ?M}E QJI’
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