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MORR DESCRI.LTIVA

la  presente Patente de 3hvención que se so­
l i c i t a  con prioridad de la  Patente Francesa 74 29 949, 
y que en lo que tiene de esencial se describe en ésta  
memoria, se re fie re  a una instalación de tratamiento o 
de transformación en caliente de piezas saaoeptibles 
de insertarse en una cadena de fabricación ta l  como una 
instalación de embutición en caliente, preferentemente de 
bujias de encendido para motores de explosión.

En la  fabricación o transformación de piezas, 
10,  principalmente de piezas metálicas, es frecuentemente 

necesario el calentamiento do una parte extremadamente 
reducida, de forma precisa, de una pieza,para efectuar 
en e lla  una transformación#

A titu lo  de ejemplo,ea conocido e l  t r a ta r  lo -



15* ísümente Has agujas de la s  máquinas de tr íco ta r  c ir ­
culares, a f in  de reforzarlas en v irtud  do una trans- 
formación metalúrgica en calien te .

Es asimismo conocido^ el calentar loealmentc 
la s  bujías de encendido eléctrico  en motores do exla- 

2o. sidn, antes de embutirlas en caliente.
A fin  do permitir una exposición más sencilla 

de la  presente invención) esta so describirá en sú aplica­
ción a l embutido en caliente do bujías do encendido.

Una bujía de encendido,comporta eaencialmen— 
25*' te  un elemento central constituido por un aislante,que 

atraviesa axialmeata una v a r illa  da conexión,que te r­
mina en au extremidad in ferio r, por un electrodo y que 
termina en su parte superior,según un remate fileteado 
portador de la  tuerca de conexión.

3o. El elemento central está alojado en un cae­
quillo  metálico,previsto para se r atornillado en la  cu­
la ta  del motor.la eatanqueidad entre cuerpo central y 
el caequillo metálico so logra en virtud  de dos juntas, 
una superior y otra inferior.Tras la  introducción en e l 

35.. caequillo de la junta in ferio r, del elemento central,y  
de la  junta superior,en e l labio superior del caequi­
l lo  so embute en frio .S sta  embaticióu%iene únicamente 
por objeto e l  ev itar la  separación de los elementos a r r i ­
ba descritos, pero no garantiza la  estaaqueidad entra el 

4o*r elemento central y a l caequillo metálico. Esta estaa­
queidad se asegura en virtud  de la  operación denomina­
da de embutición en caliente,que tiene por objeto de­
formar por compresión ax ia l l a  parte debilitada del 
caequillo metálico,previamente calentado a l  rojo som- 

45. bra.
Tras enfriamiento,la longitud del caequillo
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entre la s  juntas superior e in fe rio r se habrá reducido 
ligeramente, y en virtud  da éste  hecho,las citadas juntas 
se hallarán vigorosamente presionadas entre la  pared del 

5o. caequillo y e l elemento central,asegurándose a s í  la  ea- 
taqueidad entre dichas piezas.

la  operaoidn de embutición en ca lien te , conaia*- 
te  pues en calentar la  zona concreta debilitada del cae­
qu illo ,e jercer a  continuación un esfuerzo ax ia l dirigido 

55. hacia abajo sobre la  extremidad superior del caequillo 
estando la  extremidad in ferio r dé dicho caequillo firme­
mente mantenida contra un aoporte.El esfuerzo ax ia l se 
mantiene hasta que e l caequillo esté suficientemente en­
friado.

6o. En la  práctica, esta operación de embutición en
caliente tropieza con ciertas d ificultades. Es preciso 
principalmente cuidar de que e l calentamiento sea, en la  
posible, localizado y limitado a la  parte delgada del cas­
qu illo . En caso contrario e l  efecto se  ctmstata en de- 

65. formaciones y alteraciones en otras partes del casqui­
l lo , fundamentalmente de su parte in ferio r, en donde se 
halla e l roscado que garantiza la  fijac ión  de la  bujía 
sobre la  culata del motor y e l asiento de la  junta,que 
garantiza la  eatanqueidad de la  bujía y la  citada cula- 

7o. ta ,lo  que acarrea dificultades de u tilización  de datas 
bujías con ta le s  defectos.

Se ha revelado extraordinariamente d i f í c i l ,  en 
la  práctica,obtener un calentamiento estrictamente lo* 
calizado.Bs preciso, en efecto, disponer de un medio de 

75* calentamiento, cuya acción cea en s i  mismo sumamente lo-'
calizada y a la  vez suficientemente portento, como para 
poder elevar rápidamente la  temperatura de la  zona de-
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aeada daL casquillo,ain qu.e dicha elevación de tempora- 
ta ra  pueda transm itirse sensiblemente a laa otras partes 

8o. del casquillo, en v irtud  de su conductibilidad tónmÍca*Asi 
se ha propuesto someter a la  acción del casquillo de la  
bujía a una corriente e léctrica sumamente in t^sa*

EL calentamiento por efecto Joule, que tiene lu ­
gar, tiende evidentemente a localizarse en la  zona de me- 

85. ñor sección del casquillo, es decir en la  sena deseada*
No obstante, esta localización no es tan sa tis ­

fac to ria  como se ria  de esperar, y de o tra parte , e l ele­
var una corriente intensa a  la s  extremidades del caequi­
l lo  habida cuenta de que éste debe estar sometido giaul- 

9o . taneamente o inmediatamente después, a un esfuerzo mecáni­
co ax ial importante, entraSa dispositivos tecnológicos 
complejos y costosos*

Se ha propuesto asimismo un calentamiento por 
inducción, preferentemente por la  acción de un oampo 

95* eléctrico  de a l ta  írecaencia.No obstante, en laa condi­
ciones en las que hasta e l  presente se ha puesto en prác­
tica  ceta solución, la  localización del calentamiento no 
ha sido sa tisfac to ria  y los resultados de la  embutición 
han dejado muoho que desear. La necesidad de un calea- 

loo* tamiento sumamente rápido y muy estrictamente localizado, 
supone que la  cantidad do calor inyectada a l  caequillo 
de la  bu jía  sea muy reducida y que en consecuencia l a  
deformación por aplicación dal esfuerzo mecánico ax ia l 
debe tener lugar en un tiempo sumamente reducido,antea 

3^5+ de que ésta débil cantidad de calor se haya difundido, 
por conductibilidad hacia las otras partea d d  caequi­
l lo  de la  bujía.La ejecución de ésta operación mecánica 
a i  un tiempo sumamente breve y  en perfecto sincronismo 
con e l calentamiento del caequillo de la  bujía eatraSa



-  5 -

lio* asimismo en las  Instalaciones conocidas? dispositivos 
tecnológicos complejos y costosos,tanto mía cuanto que 
e l  esfuerzo mecánico ejercido debe dosificarse exacta­
mente#

Este conjunto de dificultades,ha determinado 
115# que en las  instalaciones conocidas,se baya adoptado tai 

compromiso y que la  localización del calentamiento del 
caequillo se efeotáo en forma muy aprcx&md3ya#Laa con­
secuencias son además de loa defectos de calidad de 
la s  bujías,ya citados anteriormente,que lo s  tiempos ope- 

12o# nativos continúan siendo relativamente elevados y que 
para producciones importantes sa está entonces obliga­
do a m ultiplicar e l ndmero de instalaciones, con los 
consiguientes gastos que e llo  supone.

El objeto de la  presente invención,os e l  de 
125* crear una instalación de embutición en caliente,que 

evite los inconvenientes arriba  citados, permitiendo un 
calentamiento muy exactamente localizado y 'sumamente rá­
pido de la  pieza a embutir, combinado con una acoló n  me­
cánica de embutición muy potente, exactamente dosificada, 

130. y bien sincronizada con la  acción de calentamiento,per­
mitiendo e l conjunto de dichas ventanas tiempos operati­
vos sumamente cortos y en consecuencia cadencias da pro­
ducción elevadas gRpaniig&ada a  la  vez una calidad 3Maaa- 
lente#

135* A éste efecto ,la  invención se re fie re  primeramen­
te  a  una instalación da tratamiento o da tre fo rm ac ió n  
en caliente de piezas susceptibles de ser insertadas en 
una cadena de fabricación, instalación que se caracterice 
por comprender un inductor de a l ta  frecuencia formado 

14o* por un conductor que tiene al- menos un segmento de dóbil



ourvatura (gran radio de curvatura) en su. parta d til^  es­
tante situado dicho segmento a  lo  largo de la  trayecto­
r ia  de la  pieza a tra ta r  y a n ive l de la  superficie & cal­
len ta r.

145- Es asimismo objeto de la  presente invención,una
instalación de tratamiento y de transf o ración  en calien­
te  de piezas, preferentemente una instalación de embuti­
ción de bujías de encendido,que coaporta los medios de 
transformación de la  bu jía ,ta los como un dispositivo de 

15o. procalentamiento del cosquillo de la  bajía  y tai disposi­
tivo  de embutición, a s i  como un medio do transporte de la s  
bujías sucesivamente a  travós del dispositivo de preca- 
lentamiento, y del dispositivo de embutición luego, carac- 
terisátdoae la  instalación por e l hecho de que e l conjua- 

155-  to  formado por los medios do transformación de la s  bajías 
y e l medio de transporte de la s  mismas,funciona en cine­
mática continua, de modo que e l elemento de transporte con­
duzca las bujías a l menos,desde la  entrada del d ispositi­
vo de precalentamiento hasta la  salida del dispositivo de 

16o. ambutición,y comportando el dispositivo de precalentsmiea- 
to un inductor a a lta  frecuencia, esencialmente compuesto 
por dos ramas paralelas y próximas a l  trayecto seguido 

- por las bujías,catando dichas dos ramas rectilíneas ó* 
de dóbil curvatura (gran radio de curvatura),para calaa- 

165- ta r  muy rápidamente las zonas estrechamente localizadas 
del caequillo do la  bujía, catando constituido e l  dispo­
sitiv o  do embutición por un b a rrile te  o caja en cinemá­
tic a  continua que comprende pistones destinados a  ap li­
car e l esfuerzo de embutición sobre loa caequillos de 

17o. la s  bujías por medio de un órgano elástico capas de dosi­
f ic a r  e l esfuerzo de embutición.

Para mejor comprensión de cuanto antecede, en
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las figuras adjuntas y en teda lo quo signe nos vamos 
a refería- en detalle a  des ejemplos concretos de re a l t-  

lyg, sacian practica de la  invención que nos corroa*
La figura 10 representa en elevación y sección 

p a rd a l ana bajía de encendido antea de su embutición 
en caliente*

La figura- 20 representa en la s  mismas condiciones 
18o* ino la  figura t* la  bujía de encendido tras su embuti­

ción en callente*
La figura 3* representa cu v is ta  en perspecti­

va esquemática la s  partes esenciales de una instalación 
de embutición en callante aagóh la  invención*

PS5.  La figura 4* representa muy esquaaáticnmente
las  mismas partes esenciales de la  Instalación v istas 

, en planta.
La figura S&A,muestra la  disposición de la s  r a ­

mas o r e a le s  del inductor con relación a la  bujia*
3go* La figura $a B,muestra la  disposición de las-

lineas de fuerza. del inductor de dóbil curvatura segét 
, la  invención*

La figura $Rc,maestra la. disposición de las 
lineas de fuerza de un inductor de fuerte  curvatura*

195, La figura 6* muestra esquesaóticamente e l  barri­
le te  o cabezal de embutición, aegán una primera forma de 

. realización,estando pepresmtado dicho cabezal en aesa&- 
corte ax ia l en la  parte derecha de la  figura.,m  tanto 
que la  parte izquierda es en v is ta  sin  seccionar*

2oo. Xa figura 7* representa en las mismas dondi-
oiones que la  figura 6  ̂ e l cabezal de embutición segóh 
una segunda forma do realización*

La figura 8  ̂ es un esquema desarrollado de la



instalación, según la  invención.
2o5.  Bn las figuras IB y 2% que presmtan la  Mjia.

, - i -  antes y después de la  operación de embutición en ca­
lien te  respectivamente, representan -a -  el. demento cen­
t r a l  compuesto por e l  a islan te  -b -, atravesado axialmente 
por e l  vastago o espiga ¿e conexiói con sn electrodo Ra­

zio* fe rio r  -d - ,y  la  tuerca superior de conaKi&t -g - .- f -  re- 
. presenta e l  casquillo metálico previsto paro aú fijación 

a la  calata del motor,no representado en las figuras.Las 
juntas de eatanqueidad entre e l  cuerpo central -a - y e l 
caequillo metálico - f -  están representadas la  superior 

21$*. por -h -  y la  inferior por -&-.E1 labio superior - 1-  del 
, cosquillo metálico está  ^nbutido en f r ió  sobro e l d e ­

mento central - a - .  Y nc obedece según ya se La dicho a 
otro afecto que a impedir la  separación de los elementos 
- f -  y de las  juntas -h -  y -la- pero sin  garantizar l a  

22o* estaaaueidad entre e l elemento central - a -  y e l caequillo 
, - i- ,L a  estanque!dad se logra según se aprecia en la  figu­

ra  2- en v irtud  de la  embutición en caliente que tiene 
por objeto deformar por compresión ax ial la  parte delga­
da m- del caequillo metálico - f - ,  previamente calentado 

225. a l rojo sombra, con lo  que tra s  e l enfriamiento subsiguien­
te  la  longitud del caequillo entre sus juntas supe­
r io r  e in ferio r -h-,-b-,'habrá disminuido ligeramente, con 
lo  que dichas juntas se hallarán vigorosamente- presiona­
das entre la  pared del caequillo - f -  y e l  demento cea- 

23o. tm l  -a - , garantizando a s i la  estanqneldad entro la s  dos 
piezas citadas.

La figura 30 muestra esquemáticamente en pers­
pectiva y la  figura 4-3 muy esquemáticamente en planta, 
la s  partes esenciales de la  instalación do embutición en 

235. caliente según la  invención.las bujías - 1-  destinadas

-  8 -
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240 .

245.

25o.

255.

26o.

265.

a sor embutidas en caliente se sitúan -en loa "vehiculoa* 
- 2- ,  realizados, prefercntomonto,a base do m atarial no 
conductor.Estos vehículos van a su voz montados en ani— 
lío s  - 3-  en los que pueden g ira r  alrededor de su eje ver- 
tioa l.B l detallo de éste conjunto resu lta  v is ib le  en la  
figura 51* El vehículo - 2-  comporta los rebordes -4 - 
y -5 -  cuyo papel es doble. De una parta mantienen en sen­
tido ax ial a los vehículos - 2-  dentro de los an illo s 
- 3-  y de la  otra, siendo de diámetro ligeramente superior 
a l  del an illo  - 3-) permiten la  puesta en rotacida de 
los vehículos - 2-  alrededor de su eje gracias a  una co­
rrea  - 6-  (fig s . 3 y 5A).

Los anillos - 3-  eatá& unidos entro s i  mediante 
uniones - 7-  flex ib les, pero inextenaibles.Bi conjunto de 
vohiculoa -2 -, do an illos -3 - ,y de uniones -7*-,forman una 
cadena sin fín  que se desplaza con movimiento continuo 
y uniforme a través do la  instalación,siendo dicho dis­
positivo conocido en e l  mismo, en las  instalaciones fun­
cionando en cinemática continua, según se revela en la  
intente Francesa FR 73 39 839.

la s  bujías - i -  transportadas por sus vohiculoa 
- 2-  y desplazándose coa movimiento continuo y uniforme 
en e l sentido de la  flecha F,pasan entre dos ramalea de 
un inductor de a lta  frecuencia.Las partes activas - 8-  
y - 8' - ,  de éstos dos ramalea se sitúan en un plano que 
pasa por l a  sena de espesor reducido -m- d d  caequillo 
de la s  bujías - l- .3 n  éste plano estas partea activas 
son paralelas entre s i  y su separaoi&t es ta l,que dis­
curren muy próximas a l  casquillo de las bujías (ver f i ­
gura 5 ). En las  figuras adjuntas,las partes - 8-  y 
- 8' -  de los ramalea del inductor, se han representado en 
forma rec tilínea .3 ln  embaído no queda en modo alguno
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excluido e l hecho de que pueda presentar una débil 
curvatura en el plano horizontal, siendo e l radio dag 

273+ curvatura muy grande con reincida a la  separación mátua 
de loa ramalea* 3e verá más adelante e l Interés de esta 
particularidad.

la s  partes activas - 8-  y - 8*-, da los ramalea 
del inductor están unidas entre a i por los buques 

2% . 7 -H3- y el c ircu ito  a s i formado está unido por loa con- 
ductoses - 11-  y - 12-  a l  generador de corriente de a lta  
frecuencia -13-. Este generador puedo situarse venta­
josamente a  pocags distenciá por enciü^. del inductor de 
forma que sea posible mantener las uniones - 11- y-12-  

2$3,  lo más cortas posible.
Loa conductores - 8- , - 8 - 9- , --lo-,- 11-  y - 12-% 

se realizarán preferentemente bajo la  forma de tubos 
recorridos por un fluido de refrigeración.

A su paso por catre los ramales del inductor 
235,  - 8-  y - 8' - , la s  bajias - 1 -  están sometidas a  un movimien­

to  de rotación alrededor de su eje,cuya velocidad puede 
regularse haciendo varia r la  velocidad da la  corroa - 6—.

Desde su salida  del inductor,las bajias -si­
se someten a la  acción de un cabezal de mutación -14- 

29o. qne funciona de la  forma clásica conocida do los cabe­
zales giratorios de máquinas on cinemática continua.

En éste cabezal,loa vehículos portadores de 
las bujías son calados y centrados por debajo,da una ma­
nera no v isib le  en la  figura 3- y que se describirá mas 

295,. adelante.Los punzones superiores -15- ascienden enton­
ces y  vienen a calarse sobre la  parte superior de loa 
caequillos de las bu jiña para ejercer sobre e lla s  un es­
fuerzo exactamente dosificado que garantice la  embuti­
ción precisa. El funcionamiento del cabezal de embutí-
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3oo. olón se desoribiró mas en detalle  a cont3nmclón,al 
re fe rirse  prlncipalaontc a la s  figuras. 68 y 7&*gcbre 
 ̂la  figura. 3a nos henos limitado a  representar la s  partea 
esenciales y  originales de la  instalación,es decir nque- 
l ia s  en la s  que se cfectáan la s  operaciones do- preaalem- 

3og. tamiento de los caaquillos de las bujías y de la  embuti­
ción de dichos casg.ulllos.j3a evidente que la. instalación 
debe comprender adonde, cuites del inductor,un conjunto de 
alimentación,que situé las bujías a embutir en caliente 
en el in te rio r de sus vehículos o receptáculos, y tras  

3I 0. e l cabezal de embutición, de un dispositivo do expulsión 
que extraiga la s  bujías de sus vehiculos,pu¿ianá3 evea- 
tnalnente in tercalarse entro dicho dispositivo de eva­
cuación y a l  cabezal de embutición,un dispositivo de con­
tro l .  Todos catea conjuntos y dispositivos complementan 

33,5, rio s están concebidos y funcionan segdn los principios de 
la  cinemática continua. No se describen en la  presente so­
lic itu d  ya que no forman objeto de la  presente invención.

El conjunto de alimentación situado antes do 
la  instalación descrita aogáa la  figura 3, puede componer- 

32c* se ventajosamente de una pluralidad de cabezales que ase­
guren en cinemática continua e l  montaje de loa constitu­
yentes elementales - f - ,-h - ,-a - ,y  -k-,do la  bujía -3 - , es 
decir de una autóntica máquina en cinemática continua, 
cuya instalación formando parte de la  presento so lic itud  

325.  no constituye más que una parte complementaria*
la  figura 68 representa esquemáticamente la  pri­

mera versión o realización práctica del cabezal de acáhu¡- 
tioión* El eje -15- bloqueado en rotación, es solidario  del 
bastidor -17 -. Alrededor del eje -16-,puedo g ira r  un árbol 

330* buceo -18-,arrastrado por medio de los engranajes -l&**t 
y -2o-, por un árbol motor -21-'.
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Un píate inferior - 22-  y  na plato superior - 21- , van f i ­
jados a l  árbol hueco -18-+ Si plano superior —22'— del 
plato in ferio r -2 2- , recibe en ana sanialveolou a  loa vehi- 

225,  culos -2 - con sus anillos -3 - y -5-*La parte in ferio r 
- 22'-*—, del plato in ferio r - 22- ,  comporta coaxialmcntc a

- cada alveolo del plano - 22'- ,n n  lis tó n  -24- que on su ex­
tremidad superior, dispone de una arandela de apoyo - 2̂ - 
y de un tetón de contraje -26-, y en su extremidad, infe-

34o+ rioi* de una horquilla -27- sobre la  que va montado el ele­
mento -28- de mando.Bn el curso de la  rotación del plato 
- 22-  e l elemento - 28-  coopera con una rampa f i j a  -29- 
que provoca la  elevación do la  arandela de apoyo - 25-  
del pistón - 24-  hasta el n ivel do la  cara in fe rio r del 

345. vehículo - 2- ,  e l cual se halla  entonces sólidamente apoy&* 
do, en tanto que se ve centrado por e l tetón -26- (véase 
en la  parte derecha de la  figura 6) .

EL plato superior -23- lleva pistones - 3c— 
coaxiales con loe pistones - 24-  del plato inferior, y 

35o. que en su extremidad superior llevan ana horquilla —31** 
en la  que va dispuesto e l elemento de mando - 32-  y e l 
de retomo - 33- .

El elemento de mando -32- coopera coa una rampa 
f i j a  - 34— que en ocasión de la  rotación del plato - 23-* 

355. baja e l  pistón -3o- sobre la  bujía —1-. La extremidad in­
fe r io r  - 3c '— del pistón - 3o- presenta un avellanado en 
e l que viene a alojarse el a islan te  de la  b u jía ,s i bien 
que e l borde anular de la  extremidad - 3o,viene sobre la

- parte superior del caequillo de la  bujía para ejercer e l 
36o+ esfuerzo necesario para la  smMtición.De otra parto la

extremidad - 3o '-  puede resbalar on e l cuerpo del pistón 
-3o-,que le  transmite su presión o empuje a través de 
un órgano elástico constituido por ejemplo por un empî -
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lado de arandelas - 35*-.

la  reacción del esfuerzo aplicado sobre a l cas­
q u in a  da la  bajía - 1-  por e l pistón - 3o- y su cabeza 
- 3o*- se transmito por la  rampa - 34-  a la  traviesa - 36-  
anciada,do una parte sobre e l  eje f i jo  -16- del cabezal 
do ombutición y do otra parte sobre una columna -37-. Como 

37o. e l esfuerzo de embutición se aplica durante un cierto  
tiempo, durante e l cual e l cabezal g ira un cierto  ángulo, 
existen a l  menos dos columnas -37-, caladas regularmente 
sobre la  periferia  del cabezal,asi como dos traviesas o 
palancas -36- que unen dichas columnas con e l eje -16- y 

375. sobre las que viene a apoyarse de abajo a ariba la  rampa 
—34—.

Una rampa de retomo -3S-,actaando sobre, loa 
elementos do retorno -33-.retom a loa platones -3o- a  
au posición elevada una vag que la  operación de embutición 

38o. ha concluido.
la  figura 7& representa esquemáticamente en 

corte axial,una segunda versión del cabezal de embutición* 
Dicha versión no d ifiere  de la  representada so­

bra la  figura gs que por la  sustitución del ampliado -35- 
385. de arandelas en e l memo d d  pistón - 30-  por un flu ido 

a presión,que llena la  cavidad -39- del cuerpo del. pistón 
-3c-.3egón esta ejecución,la cabeza -3 o '-  del pistón cons­
tituye un pistón de gato hidráulico. U&a junta de estas?* 
queidad no representada,está prevista entre dicha cabeza 

39c. —3o*— y las paredes de la  cavidad —39—.SI fluido a  pre­
sión como por ejemplo aceite,que rellena la  cavidad -39- 
estd alimentado por un grupo de bombeo -4o-,que está  in­
dicado en la  figura 7& por un simple esquema convencional, 
sin  esta r representado en de ta lle . Este grupo de bombeo 

39$. -4c comporta esencialmente un recipiente de aceite  - 40*—
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y una. bomba - 4o ' q u e  empaja e l  aceito desde &  depósito
- y lo envía a una canalización de alimentación - 41-  por 

intermedio de una válvula regulable limitadora de la  pre­
sión —41'*.Gracias a ésta válvula de limitación, de la

4oo. presión -41*- la  presión del fluido en la  canalización 
-41- viene ajustada a un valor constan te  .t!n acumulador

- -43- cuya parte superior está rellenada mediante un gas 
comprimido ta l  como e l nitrógeno, contribuyo a estab ilizar 
aún mejor e l valor do ajusto de dicha presión. El fluido

4a5. a presión pasa de la  canalización - 41*- a  la  cámara —39* 
a través- de la  cámara anular estanca - 43- ,  y de los orif&-

' oíos —44*. 21 mismo grupo de bombeo, asociado a l  mismo acu­
mular -43-* alimenta todas la s  cavidades *39* de todos los 
pintonea *3o* del cabezal de embutición. Reculta a s i  que

41c. e l volumen to ta l alimentado,permanece prácticamente cons­
tan te . 33S efecto, e l volumen de una cámara -39* detersdaa-

- da depende únicamente de la  posición v e rtic a l ocupada 
por e l  pistón - 3o* y que viene e lla  misma determinada por 
la  posición de su elemento de mando -33- sobre la  rampa -

41$. f i j a  -34*. La variaci&i de cato a volúmenes a  lo  largo de 
la  perife ria  del cabezal se traduce pues por una curva

- que corresponde a l  p e rf il constante de la  rampa - 34* ,y 
e l arca delimitada por ésta curva que representa e l vo­
lumen to ta l de las cámaras *39- ,  tiene por lo  tanto un vst-

42o. la r  constante.3e deduce asi,que la  estabilización de la  
presión del fluido,se e l  conjunto de las cámaras *39*, 
se ve aun mejorada, por cuanto e l nivel del líquido dol 
acumulador - 42-  no varia prácticamente.

A si,el segundo modo do realización práctica
425. del cabezal de embutición (figura ?s) permite una do# 

sificación mucho más precise, d d  esfuerzo do embutición 
que la  primera forma de ejecución (fig.63^. Ri efecto e n '
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e l primer caso es imposible regular los diversos espa­
lados - 35-  de arandelas,para que todos ofroscan riguro- 

^Qjgamonto la  sisma resistencia cléstica*Ade¡3Ós dicha resis­
tencia varia  con e l tiempo*

SI fmeionaniento de conjunto de la  instala­
ción de embutldión en caliente descrito ,referido a laa 
figuras 3^,4^,5^,6s y 7 puede fócilmonte seguirás sobre 

4gpjla figura 8^, que es un osquema desarrollado de dicha in s­
talación* Su funcionamiento es e l siguiente:

las bujías - 1-  transportadas en sus Vehículos 
- 2-  se desplazan en a l  sentido da 3a flecha ? ,mediante 
un movimiento continuo y uniforme cuya velocidad correa- 

44Q )̂ondo a una cadencie elevada de prcducci&L,por ejeorplo 
6 a 7 bujías por segundo* A ésta velocidad las bujías -1 - 
dosfilan por entre los ramales - 8-  y - 8' -  d d  inductor 
desde la  posición I  a la  posición I I  en un tiempo breve, 
del orden de una fracción de segundo,piyota&do a la  vea 

44̂  ̂ alrededor de su eje vortical.B l campo electromagnético 
a a lta  frecuencia gonorado por les ramales - 8-  y -S '-  
dol inductor actúa sobre las bujías -1- ,  de una forma 
muy localizada, en la  zona -m- del caequillo de dichas 
bujías figura 5A.Dicha localización se debe praforante- 

4^jnen te a l  débil radio de curvatura de las lincas de fuer­
za del campo* En efecto, en v irtud  de dicha débil curvatu­
ra  (gran radio de curvatura),de los inductores -8-  y-8*- 
las líneas de fuerza del campo son asimllablea a. laa da 
un conductor rectilíneo ,es decir que se presentan bajo 

453.3a  forma de circuios conócntricos -o-,-o*- figura 5B,
Por e l contrario s i  se tra ta  de u ti l iz a r  sobro una bujía 

, f i j a  un inductor de fuerte curvatura (pequeño radio de 
curvatura),por ejemplo constituido bajo la  forma de un 
an illo  (figura 50) , las lincas de fuerza del campo adop-
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46o.

465.

47o-

475.

480.

485.

49o.

tan la  forma de hipérbolas H, H*, de débil curvatura e 
interesen una zona mucho más extendida del cuerpo de la  
bujía, no representado,lo que explica que las  tentativas 
efectuaos en éstas condiciones no han conducido a buenos 
resultados.

3ggdn la  presente invención los inductores 
practiosmente rectilíneos muy próximos a l caequillo de 
la. bujía pivoteado sobre s i  misma permiten obtener en 
usa fracción de segundo un calentamiento muy localiza­
do y homogéneo de la  zona debilitada del caequillo de 
la  bujía hasta, la  temperatura conveniente.

Asi se han obtenido muy buenos resultados por 
ejemplo para una cadencia do 6 bujías por segundo con 
inductor de 35osaa. de longitud cuyos ramales separados 
2omm., estaban realisados a base de tubo cuadrado de 
4 Bsa¿, de lado y alimentados a  una frecuencia de loo 
KHa. ypcr un generador de SO Ear. a una tensión de 95o 
voltios efectivos y una intensidad de 1450 Amperios efec­
tivos.

la  bujía prosiguiendo su movimiento continuo, 
y uniforme desde la  posición 11 hasta la  posición I I I  
y mas a lió  se ve sometida entonces a l  esfuerzo mecánico 
de ímibuticiÓn.In rampa - 34-  actda en efecto sobro los 
elementos de mando - 32- , para hacer bajar loa pistones 
- 3o-.Estos,por medio de la  acción del fluido a presión 
-constante que llena sus cámaras - 39- , actúan sobre las 
cabezas - 3o*- que entran en contacto con la  parte su­
perior de loa caequillos do las bu jías.31 cabezal de 
embutición de acuerdo con la  figura 7 garantiza un ajus­
te  muy exacto del esfuerzo de embutición,garantizando 
a s i un grado da' compresión óptimo de la s  juntas de es- 
taaquaidad -h - y -h - entre *el caequillo metálico -f-*
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de la  bajía - 1-  y su aislante -a - .  Hato esfuerzo de em­
butición se mantiene durante e l tiempo necesario para 
que e l caequillo do bujía se enfrie áuf icl-:mte&cnta,a 

495. continuación la  rampa - 34-  abandona los elementos - 32- ,  
en tanto que las rampas do retorno - 38-  actuando sobre 
los órganos - 33- , alzan do nuevo los pistones - 3o-.

Todas la s  Secuencias operatorias que acabamos de 
describir están perfectamente sincronizadas entro si,siea*  

500. do dicha sincronización, según ya so ha descrito en detalle 
en e l preámbulo de la  presente solicitud,indispensable 

* para garantizar una correcta ejecución do ,1a embutición 
en caliente.

Bata sincronización resu lta  simplemente por e l 
5o5.  hecho da que la  cadena sinfin  inextensible coastituÉda 

por los an illos - 3-  y sus uniones - 7-  avanza con un mo­
vimiento continuo rigurosamente uniforme por delante 
del inductor - 8- , - 8' -  f i jo  y una rampa - 34-  asimismo f i j a .  
Constituye una de las ventajas importantes de la  ciaeaá- 

51o. tica  continua e l permitir obtener a s i do forma simple la  
ainoromizaciÓn precisa de secuencias de operaciones de 
corta duración individual.Crnciaa a puesta en acción 
do los dispositivos arriba descritos asociados entre n i 
en cinemática continuadla instalación aagáa la  invención 

515. permite a s i  la  embutición en caliente de piezas ta les
como la s  bujías do encendido de motores de explosión, deudo 
s i  resultado de óata operación una calidad notamente 
superior a  la  obtenida en las instalaciones conocidas,a 
pesar de que la  cadencia de producción alcanzada sea muy 

52o. superior a las realizadas basta e l presento.
Queda entendido,que la  invención no está  lim i­

tada a los ejemplos do realización arriba descritos y 
representados,a p a rtir  dolos cuales podrán proveerse Otras
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53o.

535.

54o.

545.

55o.

fam as y otros modos de realización práctica, sin sa lirse  .,' 
por ello  del ámbito de la  invención.

R3iy INDICACIONES!
i a -  íM talaeiáh de embutidáón en caliente, en 

cinemática continua, caracterizada por comprender un indno- 
to r de a lta  frecuencia constituido por un conductor que 
disponga de a l  menos un segmento de poca curvatura (gran 
radio de curvatura) en su parte dtil,estando situado d i­
cho segmento a lo largo de la  trayectoria de la  plega a  
tra ta r , a n ivel de la  superficie a calentar, comportando pre­
ferentemente dos segmentos de dóbll curvatura situados a 
uno y otro lado de la  trayectoria seguida por la s  piezas 
a  tratar,siendo la  frecuencia de corriente que alimenta e l 
inductor del orden de 3oo ESz, y comportando además un me­
dio de transporto susceptible de hacer desfilar la s  piezas 
a velocidad constante por delante de 3a parte rec tilín ea  
del conductor.

2§ -  Instalación de embutición en callente, en 
cinemática continua, segón la  reivindicación anterior y 
particularmente instalación de embutición en caliente de 
bujías de encendido,comprendiendo elementos de transfor­
mación de la  bujía ta las come dispositivo de precalentu­
mi ento del caequillo da la  bujía,un dispositivo de esbn- 
tic ió n ,a s i como un medio para e l  transporte de las  bujías 
sucesivamente,a través del dispositivo de calentamiento 
y posteriormente dol de embutición,caracterizándose la  
instalación esencialmente por le  hecho de que e l conjunto 
formado por los medios de transformación de las bujías y 
e l medio para e l transporte de las  mismas,funciona en c i ­
nemática oontinna, oonduciándo e l  medio de transporte las  
bujías por lo  menos desda la  entrada del depósito de ca-

-  33 -
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555, lentamiento,hasta la  salida, del deposite de embutición, 
y comportando el dispositivo de calentamiento un. induc- 
to r & a lta  frecuencia, compuesto esencialmente por dos 
ramales paralelos y próximos a l  trayecto seguido por las  
bujías, cuyos dos ramales sen rectilíneos o de muy dábil 

360* curvatura (gran radio de curvatura),para calentar muy 
rápidamente la s  senas muy localizadas del caequillo de 
la  bujía,estando constituido e l dispositivo de embuti­
ción por un b arrile te  o cabezal en cinemática continua, 
que comprende pistones destinados a aplicar e l  esfuerzo 

565* 3s embutición sobre los caequillos de la s  bujías con la  
ayuda de un órgano elástico que regule e l esfuerzo de 
embutición*

3* -  Instalación da embutición en caliente,en 
cinemática continua, según la s  reivindicaciones anteriores, 

37o, caracterizada an que e l cabezal de! dispositivo de embu?* 
tición  comporta pistones inferiores y pistones superiores, 
que ae desplazan paralelamente a l  e je del cabezal,por la  
acción de levas f i ja s  concéntricas a l  eje del cabezal, 
asegurando los pistones inferiores e l centrado y e l  so-* 

375, porte de los caequillos de bajiaa,y  los pistones cape-* 
rie res  aplicando sobre los caequillos de la s  bujías e l 
esfuerzo de embutición por medio de mí órgano elástico 
que dosifica dicho esfuerza*

4$ -  Instalación de embutición en caliente,
58c,. en cinemática continua, según las  reivindicaciones can* 

teriores,caracterizada en que e l órgano elástico  que 
dosifica d  esfuerzo de embutido consiste en un empilado 
de arandelas clásticas*

5a -  instalación de embatiddóa en caliente,ea 
585,  cinemática continua según la s  reivindicaciones 1  a  3,
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en que e l órgano elástico que dosifica e l eefuerso de 
presión está constituido por un gato hidráulico edimen- 
tado por un fluido a  presión constante#

63 -  Ristalación de embutición en caliente, eo. 
59o. cinemática continua, sagán las reivindicaciones 1  a  3 y  

5, a i que incluye un grupo de bombeo compuesto por un re­
cipiente para a l  fluido, una bomba, y una válvula limitado­
ra  de presión, estando unido dicho grupo a un acumulador 
de gas a  presión, capas de alimentar simultáneamente to- 

595. dos los gatos de los diversos pistones del cabezal de em­
butición.

73 -  ''pMT&LAÜKn iS nuBTIJKSí Hí CALESETE,
EE CKEKATICA CJHflNUA*',

Todo ta l  y como queda descrito,reivindicado 
6oe. y  representado en los dibujos adjuntos.,

Consta la  presante memoria de veinte hojas 
escritas a  máquina por una sola de sus caras#,
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