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(ĝTtTULO BE LA BWENCtOM

Procedimiento de forja para la 
za de labor de dos partes.

fabricación de una pie-

(rt) SOHOTAMTE <S) '
BAYERISCHES LEICHTMETALLUERK GRAF BLUCHER Von 'JAHLSTATT KG. 
(sociedad alemana)

DOMEOUC DCL 30L!e!TAWT*
8000 MUCHEN 40 (ALEMANIA FEDERAL) Frankfurter Rin'g 227

(7̂ !NVCNTOH (E3)

Gerd UEISSMANN (nacionalidad alemana)

(?5) TtTMt.An tes)
BAYERISCHES LEICHTMETALLUERK GRAF BLUCHER Von ¡JAHLSTATT KG. 
(Sociedad alemana)

<?4) REPRESENTANTE

D. Carlos Roeb Ungeheuer

UNE A - 4 MOO. 3)0. UTtLtCSSE COMO PRtMERA PAOfNA DE LA MEMORtA

P O O R
Q U A U T Y



10

15

20

25

4 4 3 2 4 8

E l invento se re f ie re  a un procediBiento de forjen pa­
ra  l a  fabricación  de ana piaaa. de labo r a p a r t i r  de dos pa i­
t e s  in ter-angranadas con a r ra s tre  formal an tes de l a  fo r ja  
a modo do un enlace de ta ladro—e s p i ^ ,  constru idas indepeg 
dientemente y a p a r t i r  do m ateria les  do construcción d ife ­
ren tes? que primeramente se ca llen tan  y después por defor­
mación común se unen en tre  s í  en un troquel da fo r ja .

Según un procedimiento conocido (memoria do patente 
b r i tá n ic a  na. 1+265. 13?) en cada caso? partos fabricadas po^ 
e l  método metalúrgico ¿a fusión? es d e c ir , na árbo l y una 
ruada dentada, so unen entro  sf por fo r ja ,  pudieado compo­
nerse l a s  p a rtea  de m ateria les  d iferen tes*

Además es conocido (memoria de patente britáaiea-Mm. 

963*013) unir im árbol y una rueda do igual calidad de ¡ma­

terial per unión de recalcado de las partos, que deban uM¡^ 

se por constitución de un arrastre de forma* En la zona da 

unión en alio as posible una soldadura de resistencia 3o- 

cslmenta limitada sin que en clic se preaeats tm notable 

finjo da material?

Otro procedimiento conocido (memoria de patente de * 

3SE.BU.aa. 3.6?8.55$) describe la fabricación da ruedas deg 

todas da mecanismos da transmisión, a partir de dos partos 

premoldeadas acabadas, uniéndose una rueda dentada fabri­

cada por metalúrgica de polvo con una ruede dentada fabri­

cada por metalurgia de fusión, por media do soldadura o de 

encolado, sin que las ruedas dentadas varíen su forme en 

ello.

Además, se conoce para la fabricación de una rueda30
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cónica, (patente de E M U *  3*?2?+$99) fabricar das anillos 

formados corroapaRáfeatemaate, ajustados uno dentro do oti% 

separadamente por vía metalúrgico do polvo y unir ios. mis­

mos. En alio la coapcaioián de los polvos da aleación se 

adapta a la diferente solicitación do ambos anillos como 

partas do la rueda cónica acabada. Los anillos se unen por 

un. proceso da prensado, y por sucesiva forja en caliente 

pueden comprimirse ulteriormente.

Finalmente os conocido fabricar piezas do labor con 

superficies solicitadas diferenciadMentc, porque se lle­

nan en un molde sin mezclar dos productos previos de,me­

tal sintonizado compuestos difcrencislmonto, daspuda. do^ lo 

cual so unan comprimiéndose ambas capes de polvo y sínte- 

rizándose.

El invento tiene como base el problema de hacer útil 

para un amplio campo de aplicación la forja do piezas do 

labor compuestas de varias partes, en especial posibilitar 

una combinación económica de moldea sencillos y complico- 

dos en uno pieza do labor, tomando en consideración exi­

gencias diferenciales impuestas a las propiedades del ma­

terial#

Este problema se resuelve según el invento en el pro­

cedimiento mencionado iydcialmcntc, porque una. de las par­

tas ce un cuerpo moldeado, fabricado por metalurgia de pag 

vo y siendo la otra parto una pieza moldeada fabricada per 

metalurgia de fusión, y porque el cuerpo moldeado y la. pig 

za moldeado so recalcan uniéndose durante el cierre do la$ 

mitades de troquel, que formen el troque de forja. Por lo



1 tanta#  s irv a  do baso a l  invente l a  id ea  general do u n ir  ^  
t ro  s í  un cuerpo moldeado aimterizado y ana p ieza  moldeada 
fabricada por m etalurgia do fualón, con p referenc ia  do acg.

5
ro o ¿o íundici'Ón do aeoyo# por do-forsaación común en e l  t'^o 
§ucl ño fo r ja  con tran sfo rsac ió n  de . f e r i a l *

Bna "unióin ospocialnanto íntim a d e l cuerpo moldeado y  .
de la pieza moldeada, pueden conseguirse sagán el invento 

perqué e s ta s  partes#  antea o Raspado de su ense¡ablagc en e l
mencáomdo- enlace do taladrc*-e^iga# se ca lian tsn  para e l  
proceso de fo rja*  Bn ello# importa alcanzar la s  temperatu­
ra s  de fo r ja  correspondientes a lo s  respectivos m ateriales* 
Bn su deformación# fluyen lo s  ¡m ateriales de la s  p a r ta s  i.n- 
teroonectadas en l a  zona d e l enlace de taladro^espiga más

15 a l l á  de s&s lim ites#  de modo que se obtiene una g^perfic ic  
do enlace endentada de la  unión de soldadura en tre  ambas 
portes*

Sna compresión ospacialmonto s i t a  de lo s  m ateria les  
puede alcanzarse según e l  procedimiento de acuerdo opn e l  
invento porgue e l  cuerpo m ldeedo y l e  pieza, moldeada ^ p li-  
oadee a superficies idealmente cónicas# so

y  l a  p ieza moldeada d u r ó te  e l  c ie r ro  de l t r o j e l  de fo r ja # . 
a  modo de una estampa de prensa# se comprime penetrando a l

25 terioxsaegte ea e l  c a c ito  moldeado# de modo que l a s  'partes#, 
en l a  d irección de c ie r re  del tro q u e l se- interengrana, to-*- 
desvía más* l a  fo r ja  puede efectuarse  de una vea en el- tro .-

30

qael cerrado# preferentem ente l ib r e  de rebaba*
Por la  su p e rf ic ie  de ap licac ió n  cónica# a r r ib a  mencio 

nada, del cuerpo moldeado y de l a  pióse.moldeada, se ayuda



todavía mía al recalcado axil da le picea de labor en la 

dirección de cierre, del troquel por ana presido radial, da 

nodo que loo partee a unir, en el sentido de la conocida 

soldadura do fricción, obtienen una anido especialmente íg 

tina en le superficie do limite.

Al calentar las partes de forja antes do forjar,deben 

observarse las conocidas reglas técnicas* En silo as ven- . 

fajoso efectuar el calentamiento bajo gas protector? además 

os conveniente calentar el cuerpo molae&do fabricado por 

metalurgia de polvo a una temperatura más alta que la pieaa 

moldeada fabricada por metalurgia do fusión* Para el mejor 

aprovechamiento' del efecto de estampa de prensa, do lá-pien­

sa moldeada fabricada por metalurgia de fusión, es conve­

niente calentar más olovadomento que la restante piona- mol­

deada, el sector de la piona moldeada obtenida por mejMLur- 

gia de fusión, que penetra en el cuerpo moldeado obtenido 

por metalurgia da polvo, . ; \

El procedimiento arriba señalado onouentru oplieacíÓn 

preferente para la fabricación de ruedas cónicas axiles^ 

porque su vóstngo, a travós de la piesa moldeada fabricada 

por metalurgia de fusión, ce forma de un acero de. barra, 

que so dispone erecto en la mitad inferior del troquel y en 

su extremo que al cerrar el troquel penetra en la mitad su­

perior del troquel, presenta un sector cónico* Sobro el co­

no, entonces, por ejemplo, si cuerpo moldeado sintonizado 

puede superponerse como anillo con taladro cónico* La sn- 

dentaclón del anillo ya puede sotar previamente formada en 

el cuerpo moldeado sinteriaaáo.



1 Respecto a la constitución ¿el troquel ¿a forjuy Tina 

propuesta, oegdn al Infanta y consiste #n que la forma buc­

ea ¿a la mitad i33fe.rS.3r á^l trojel comprende un- taladre 

para la recepción del acero de barra que forma el vástago 

de .la moda, cónica axil, cuya parte, que sobrásalo del ta- 

ladro, en su cara frontal, está apoyada centra un persa 

eeatra&cr apoyado de modo muelleante na. la sited superior

d e l troquel..
Segdn ana cariante segdn el Invento, del procedimien- 

te de forja, descrito inioialmentcy puru lé fabricación de 

una piesa de labor a partir de dos partes, llenándose en 

una oquedad del troquel en la mitad inferior del troquel

15

de fo r ja ,  un polvo de m etal de s in te riz a c ió a , se ba
fe que una picea moldeada, fabricada. por metalurgia

sióu , por lo  senos calentada a te iíperaturu  de fo r ja  en l a

20

nona de unida,, especialmente de acero o de fundición de agí 

3̂ ., durante e l  c ie rre , de la s  H itadas de tro q u e l, que fq r  
s&s e l  tro q u e l ¿e f o r ja ,  se ccs^ rise  penetrando en l a  oque 
dad del tro q u e l calentada y re llen ad a  con polvo de m etal
de s in t  a r i  gación*

Scgdn esta; vari& ute, se renuncia a l a  fab ricación  so­
parada de un cuerpo ^ Id ead o  previamente p re s a d o , respag**

25 tivamente sinterisa&o previamente, la sintcrisacíÓn y con­

densación se gfectóaa con símultóaos- transfosaación. á d

m ate ria l en e l  tro que l de fo r ja  calentado, cuya temperatu­
ra  udecuadasgente importa más de ?50ae ,

$a C l procedim iento, segón d  invento, por e l  c a lo r 
de l a  fo rjo  y l a  transform ación del m ateria l es l a  zona de30
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unión, se consigue un acúlente enlace fntinM' del cuerpo 

moldeado siB&erisaáo y da la plaza moldeada fabricada par 

metalurgia de fusión* En olio, par una constitución cónica 

de las superficies da contacto de ambas partea a reunir, 

pueda alcanzarse una condensación de material gspacialMen-* 
ta elevada y per elle un enlace especialmente intime*

En le que sigue, per medie del dibujo, se describir#! 

varios ejemplos da ejecución del iNvente* B^aatrsmy

La fig.l, una sección vertical para ol troquel do f03p 

ja*

Las figo* 2 a 5$ an cada caso, una sección axil por 

ruedas dentadas axilmente cónicas de diferente composición* 

La fig*6, una sección axil por un anillo de sincro­

nización.

La fig*7, una sección axil por un segmento do rueda 

de plato con vÓstago, cafes de la forja*

La fig.8, una sección axil por el segmento de rueda 

de pinto, segón la fig*7, despuós del forjado y

La fig+9* una viste de arriba sobro el segmento da 

rueda de plato acabado*

La fig*l .muestre una sección vertical por un troquel 

de forja compuesto.' de la mitad superior 1 y de la mitad in­

ferior 2. En un taladro 3 de la mitad inferior 2 de troquaj 

eató alojada una barra de acoro 4* Rn mu zona $ inferior, 

el taladro 3 cató algo ensanchado en cu diómotro* A la su­

perficie frontal 6 inferior del acero de barra 4, so apli­

ca el expulsor 7* La mitad superior del troquel está dibu­

jado en dos posiciones* La mitad izquierda, segón la fig.l.

¿2

30



1

la posición de; partida Bastas del golpe de forja; la 

sitad derecha castra la posición terminal después .del gol­

pe da fárga* la mitad superior del tracal está eoB%uesta 

del anillo de contracción 6# en que está alojada oÓntrica-

mente la verdadera matris $*. la posición de -ambas partea,

ana dentro, da otra, se asegure por la pletina guiadora 10, 

fijada el anillo de contracción, coya superficie periférica.

11. sirve al misan tiempo de superficie guiadora frente a una

correspondiente superficie guiadora 12 de la mitad inferior 

2 de fraque!* BÍ acero de barra 4,, en m  sena 13, que so­

bresale más allá del taladro 3 en la mitad inferior del fre­

ís

que!, está apuntado hacia srr§¿b# oónic^ncnta* Su superficie

frontal.* superior está apoyada contra la superficie &nntal 
^ * . - ... - "'. - * * 

inf erior de un p o m o  castrador 14, l^.-cabaaa. 15 del perca

cent radar 14 está guiada con su superficie periférica en un

taladre 16 del anille de contracción. $ .en la dirección de

cierre (fleche P) del troquel*. La superficie frontal supe­

rior de la cábese 15 está apoyada, mediante un resorte de 

plato-17, en la cara inferior de una placa de cubierta IB 

que cierra el taladro 16 hacia el exterior*.La placa de cu­

bierta 18 está dispuesta en un tornando correspondiente del 

anillo- do contracción 3 y está fijada el anille- de centra­

os Per rosones de destete# la parta de la mstria $ que 

H a y a  d  p a m o  centradcr 14, está formada por un nsÉllc'* da 

pre^LÓn 1$ separado de ésta*

Sobre la sena 13 cónica de 1¿ p^$c-''^c^burrn 4, está

30
superpuesta la corona dentado 20 previamente sinterissda, 

que presenta le formo de un anillo cónico* La*^resentaoión -
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10

i ¡Re lá mitad dcrccM da la mitad, superior del troquel# ilus­

tra que después de descender la mitad superior del troquel' 

con correspondiente deformación del resorte de plato 17*lo 

altwa de la corone dentada ainterisada esté disminuida por 

la semilongitud* deducidle del dibujo* frente a la posición 

de partida ilustrada en la mitad izq^a-rda* la reducción de 

volumen* unida a ella* corresponde a la condensacióR con­

seguida del material de la corono dentada* $1 flujo* de mu- 

erial unido a ello* en combinación con el calor de„ forja* 

ocasiona zl enlace íntimo de la corona dentada 20 con la 

barra, de acero 4 an la zona do cu sector cérico 13. Antea 

de la forja* lo corona dentada y la zona superior del ace­

ro de barra* preferentemente por calentamiento inductivo*

15 )ae llevan a una. temperatura de forja de cerca de 1*309 has­

ta 1+300ac* Para, la coacervación de la superficie desnuda 

del metal* a§ efectúa el calentamiento adecuadamente bajo 

gas protector* Frente a esto* la temperatura da las partea 

del troquel fluctúa entre 190 y 33033. Naturalmente quéden 

la oquedad de los troqueles* antee de cada proceso de for­

ja* de la manera usual se introduce un lubrificante* La fqg 

ja se efectúa en un único golpe de forja* El troquel cerra­

do al agido impide lo. formación de una rebaba* Después de 

2g I levantar la mitad aupexlar 1 del troquel so aleja la

de labor acabada mediante el expulsor 7 desdo la mitad in­

ferior 2 del troquel*

Las figuras- 2**$ muestran* en cada caso* ejemplos dis­

tintos para la constitución y defecación de dos partos# 

que constituyen conjuntamente una rueda cónica axil* La

20

30
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mitad izquierda de las distintas ilustraciones ancstm^cn 

cada caso, usa sección por las partas intorencagádas antes 

éS' la forja, mientras que la mita# derecha de las figures 

del dibujo muestra una cocción per la piona -da labor asaba? 

da de feriar. El vastago da las piases do labor mencionadas 

consiste en cada caso en en acero de. barra fchascado per me 

talergia de fusión; el mismo forma la pieza de moldeo en el 

'sentido de las roirindicacicnoo de la potente^ Sobra tan es- 

tramo del vástago, está enchufada la corona dentada fgáKPi- 

cada por satolurgio de polvo, que después de la feria p^g 

serta la ontontacióc., que corresponde al "cuerpo moldeado^ 

en el sentido de las reivindicaciones de la patento,

Sogón la fíg+2, el taladro 21 de la corona dentada 22? 

un diámetro menor ano el diámetro del- vastago 23. Por 

ello se produce en el -vástago 21 en og^áMÓn 24 en la j$ona 

de transición entro el contorno exterior del yóstago 23 y  

an extremo torneado cilindrico y que penetra en el into^%or 

del taladra- 21, Este espaldón, al forjar, ocasiona la cong 

titnciéa. de una saipoi*ficio de enlace con simetría de rota­

ción entre las dos partes, cuya aproximada forma de asoció) 

transversal está indicada por la linea 2$,

a, deseada ondent ación de las partes, cuidas en una 

pierna de labor por fango, sin embargo^ taxabióa puede- con­

seguirse per otras formas- de partida de dios cuerpos en 

bruto, que forman el vástala o la corona dentada sinteri—  

teda..

Seg¿&i la fig.3., el extraía de enlace del bástago 23 

está redondeado; el eittrenio del váatago 21 penetra sólo30
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parofalmente en un taladro 26 de agujero sin solida corrqg 

pendientemente redondeado, en le corona dentada 22+ A la 

línea 2$ según la fig*2, corresponde en la fig#3 la línea 

3?; por lo tanto* aquí se consigno ima endeafación todavía 

mda intensa entro las pairee soldadas, entre sí#

La forma da sección transversal según la fig#4, mien­

tra una ejecución, que tiene una ciarte semejanza con la 

fig*2, * La diferencia resida en que la corona dentada pre­

senta un taladro' 26 cónico* que so estrecha hacia arriba# 

Imágenes de t a l l e  obtenidas en p iezas de ensayo* han dado 
por resu ltado  l a  lín e a  de enlace 29 dibujada con endenta-
ción especialmente fuerte w  demuestra que la unión* .extra

- **.. .*
las partes es do gran solidez# En la. línea de enlace_29* 

según la fig.4, todavía debe hacerse notar que data trans­

curre desde el espaldón interior 30 de la pieza de labor 

acabada de forjar, perpendioularmenta hacia la superficie 

dorsal 31* vuelta hacia el váatago, de la comna dentada 

22. Tal curso de'la línea de enlace 39* como se manifiesta 

de manera, semejante también en la flg*3, asegure que la 

línea de enlace en ningún ln^^ur, excepto en ol espaldón 

intemo 30* desemboca en la 8upei*ficie de la pieza de la­

bor. Por clic estén muy limitadas las posibilidades de la 

formación de un agrietamiento de superficie en la zona de 

enlace de ambas paites.

La fig*5 muestra una sección transversal de rueda den 

teda con taladro 32 cilindrico# En el vÚstago 23 no cató 

constituido ningún espaldón para la recepción de la coro­

na dentada 22. Por lo tanto, al forjar , se llega a una

t



1 oondons^oidn esonoialBante radial en el aleanae del lugar 

de snián de ambas partes^ de nodo <gna sn mparíloi# de en-̂  

lace en seecián se dibuja nomo una línea 31 abombada en el 

interior del vástngn* B1 extreme U b r e  del yástago -aquí no 

^ necesita estar apoyado por partes del troonol*

la fig.6, muestra una secoi&i transversal por nn-ani^ 

lio de sinoronizaeldn, en que la mitad isgaiarda de la flg^ 

6 mnostra el anillo interno 34 fabricado por metalurgia do 

íus-idn y el anillo exterior 35^ fabricado por metalurgia
10

do polvos qne rodea . a aqn^í* antes do la forja* Bespuáo 

del proacsO' da forjada*. rasnlta la oonstltucidn de la $e-* 

coidn transversal ilustrada en la mitad derecha de la,

$*, $n Qggt a sn ya&y se ha dibujado la linas do eg&aea, 3$

15 9U# rep resen ta  e l  l ím ite  en tre  e l  a n il lo  e x te r io r  35 da -:-- -
material más dúctil y el anillo intemo 34 de material más

resistente al desgaste* Ambos aniHoo ee interooneot^n a 

' lo  la rg o  de su p e rf ic ie s  cdnioas, habiándona elegido l e  co^
níoidad de- t a l  nado que e l  a n il lo  e x te r io r  35-^#  ensánche 
en la- direocián de la posterior ondantaoián*

El aegasESe dentado con véatago oonsistento ^  do#

parto#*. ilustrados en le iig*? entes del proceso de forja, 

se, ilnstm en las figs* 8 y 9 en el estado de^pnéo do le.

gg forj$$. y  e s to  en seooidn tra n sv e rsa l y en v is ta  oobm e l  
segaento dentado* Las partes da partida antes de la forja* - 

son aquellas ilustradas en la Üg*?y con el bástago 34 <nb- 

yo extremo torneado cánieaasente penetra en roí taladro 35*. 

oorrespondientórnente odnico, del cuerpo en bruto 36 para 

'30 ei posterior segmento dentado. El cuerpo en broto 36 so
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compon# de matojal previamente prensad^ rocpoctlvaMnt# 

sinteri^adtn al vdstagc 14 os ana barra de dccro fabricada 

per metalurgia da fusión. Coma #1 enlace da ambas parta# 

en bruta corresponde a aquál segdn la íig+4# ccrrectamentcy 

par consiguiente? taah&éa resulta una línea da aplaca 17 

que, en occeidn? transcurre. aproximadamente de igual manerat 

La linea de enlace 17 ea una Imagen de talla -en sección per 

la superficie de enlace entre ambas partes en bruto? cuyo# 

material## catón soldados inseparablemente entre, si en la 

nona de sata superficie de enlace, Es esencial para la con­

secución de tal linea de enlace 17 radialnente abombada, 

hacia fuera respecto al eje longitudinal del vástaga-M^ la 

acción de recalcamiento ejercida en la de lee super­

ficies de enlace cónicas? de ambas partea en bruto,

c^-*c-o-c-o-OM>^-ow:

O—O—O-O'-C—o

O 1 -.

30
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R O T A  ¡

351 presente registro consta de las siguientes reivin- j 

dicacionesí -

3.'̂- Procedimiento de forja gaya la íabrieaeián da una j

pieza de labor da dos partea interengranadaa eos arrastra i
¡

formal astas da la forja a modo da pasa unida da taladro-ag I 

plga,, fabricadas ladepeadieatemente y da materiales dife- ¡

rentes,. que primeramente se callenta y despads, per deíor- !

maei^. comdh en na troquel de forja, se anea entre si? ca- j
i

racteriaado porque ima de las partea es im 'Cuerpo moldeado j 

fabricada par metalurgia de polwo y  la otra parte es-ana. :

plega moldeada, fabricada par metalurgia de fuñida, y -par-* 1

que el ouerpo moldeada y la piase moldeada, dorante el ele 

rre de las mitades de treqoe! coa forman el troquel de for 

ja , se anea par repicado*.
Preoedimiento ssgáa la  re-i^indioaeidn 1 , 'Barrete.'- j

!
rizado porque el acarpa moldeado previamente se prensa o * 1

.previamente se slnt.eri.sa^ . - :

3-#- Procedinianto segdn la s  reivladicacioaes 1 d 'Y ,' * :
* !camctarisado parque la s  partes antee c después de sa  Onssg 

'blai&y' a modo de la  unida de taladro-espiga, se calientan ¡
pare el procesa de forja,.

4*- Procedimiento segdn une de las reivindicaciones 

1-3 caraaterlEado porque el cuerpo moldeado y  la pieza mol 
deada, aplicándose a superficies de igual modo cdaicas, en 

grasan entre sil y  la piaaa. moldeada, * durante el cierre 

del troquel de forja, a modo de una estampe de prensa, se30



i conprime ulteriormente, penetrando en el cuerpo moldeado.

Prometimiento seg&a una. de las reivindicaciones 

1-4- cara^erizado porqtee la forja so eiact&a. en un golpe 

en al troquel cerrado.

^ 6.- Procedimiento sogdn la reivindicación 3, careóte^

rizado porque el calentamiento aa efeotóa. bajo gas protec­

tor.

7. -  Procedimiento sagdn la. reivindicación 3, oaroote- 

,o r í ^ .  p.rs.. .1 .^rp. ..Mead., . M < m M .

de polvo se calicata a una temperatura superior e la de la 

picea moldeada obtenida por metalurgia do fUsión*

8. *- Procedimiento segdn la. reivindicación 3, caracte^- 

rizedo porque el sector de la pieza moldeada obtenida por

15 metalurgia de fusión, que penetra en el cuerpo moldeado ob­

tenido por metalurgia de polvo, se calienta más elevndamen- 

te que la reátente pieza moldeada. *

9*-*- Procedimiento aegón. las reivindicaciones precedan- 

tea,'para la fabricación do una pieza do labor de dos' yér-
20

tas, en que una oquedad de troquel,, en la mitad inferior 

del, troquel de forja, se rellena un polvo áe metal de sin- 

terización, caracterizado porque se prensa una pieza mol­

deada fabricada per metalurgia de fusión, por lo menos ca- 

25 lentada a temperatura de forja en la sena de unión, -espe­

cialmente de acero o fundición de acero-, durante el cierre 

de las mitades de troquel, que formen el troquel de forja, 

penetrando en 'la- oquedad de troquel calentada, rellenada 

coa polvo de metal de sintonización*

10*- Procedimiento de forja para la fabricación de una30



-i píesa de labor de dos partes*

Segdn se describe y reivindica en esta menoría des**' 

criptíva.^

* §e detalla o ilustra coa lea gíbalos que se acc-ispa*-

^ nan#

Y saya mimería descriptiva consta de 1$ bojeo de texs- 

to,y ibliadse y escritas a máquina por nns. sois de sos ca-* 

ras<.

10
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Fig. 9
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