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PATENTE D E INVENCIOR

por VEINTE aflos

solicitada on Zspsfia a Iavor de INSTYIUT OBRUBKI PLASTYCINGS,
de nacionalidad polaca, domiciliada en Zamenhofa Str.2/4,
Pozna, Polenia, por "Procedimiento para la fabricacidn de co
dor de cigliefial para cigtiefiales semifabricndoa®, con priori-

Apd de 1la solicitud polzmes P-178.817 de facha 15 Kares 1975.

PERORIA DTRCIIPIIVA

La invencidn se refiere a un nrocedimisnte para la
fabricacidn de codos de cipgliefal. Zmte tipo de codlos de ci-
gliefinl se componen de dos bragzos, los cuales estdn unidos por
madio de un muifidn. Log codom de cigliefinl eetin destinados a
la fabricacifn de ciplicfinles, principalmente para motores de

grsnpotancia, - Eh Gn s Gh W G W TR ER PO A TN W WS AR W W W A

Los mAtodos conoplidos pera la fabricacidn de cadosp
de cigiie®al mueden dividirse hdsicamente en tres grupom, 2
saber, en los métodos de forja partiendo de un aro, los wétp
dos de forjn mplicando una operacidn de doblado y los méto-
dos de forjn con esctamna. Seguldamente se tratun brevemente

estos tres GrUPOB.: = « = = - @ = = = - - - .- -—-———--—- -
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n los métodos de forja partiendo de un are se uti
1iza un bloque para forja en calided de material i:icial. De
este bloque ge cortan las dos partes extremas, seguidsmente
so recalea el bloque y por medic de un punzés ve estanpm un

orificic wn ol centro de la pieza en bhruto asf configurada.~

fa obtiene un arn. Sete aro se transforma por medio
de una operacidn de forja sodbre un punebn, en un elemento
elintice. n lom doc eviromoe ia esia elemento se conforman
los muffonen del ciglisfial v me corts la formm a lo lsrpo 4del
eje pequeflo, con 1o que se Obtiemen dos codos de cipgliefinl bru
tos, que después han de mecnmigarse para consepulr codos Je
ciglefinl acabados. Aplicando este procedimiento pueden obte~
nerae codos de ciglleflal en los que el recorrigo de lss fibras
del metal en le zona del mudén del cigiielial oe regular, pero
al estampar el orificio en el aro se pilerde una parte 4del ma
terinl. También eximte el psligro ds gqus el material conser-
ve urbhujas de gas s irresgularidades estructurales en la par
te interior del aro. Tl procedimisnto de forja en sf ea com~

plicafznycoatasa, - R G e A e em e W W MR We AR e e S e e

Tl método de Forja aplicando una operacién de dohln
do ee besa en gus el hlogue para forja se racales primeramen
{48, una vez gevaradas lag partes extremas, y eeguidosmente se
estira hesta consepuir un bDlogque rectangular alarrado. Dep-
puéy me aplanan por medio de prensado las partes extremass,
con lo gue estas partes gquedan més anchae gue la parte cen-
tral situada entre ellem. A esta parte central ge le hace un
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Aei se obtiene ;1 codo de cigliefial hrutoe. Aplicends
ente procedimiento puede obtenerse un recarriao satiafactorio
de las fibras en los codos de cigliefial, pero no evxiste ningu-
na garantlia de gue ee sliminem totalmente les burbujas de gas
del metal. Tembidn resulte diffcil obilener lag dimensicnes
preestablecidas de las plezas forjadas. Es por ello gue han
de utilizarse ediciones extracyrdinarias de materisl que han

de gsepararse al vealizur ¢l mecanizeddo fingl., = = = « o = =

™ el forijado en cobampa &6 recales primeramente un
blogue para forjs, despuds de¢ haber msporalo les joe partes
extremas, y medisnte una operacidn de forja se lg Qa ls Forma
de un dado. Fste dado se sitén en wvoa eslewpa abierta por un
lade, cuya forma interns corresponde a i forra externa del
codo de cigllefial, T 1o porte central del material se encaja
a presifén un punzdén, el cuanl tieae una escotsdurs semicireu-
lar en su extremo, y cuya anchurs covrespoade s la longitud

¥ediante esfie punmén, el material se introduce he-
eis abajo y se exprime haciz fusra. Con ello se obliene unz
forms muy oxecta de lz suﬁerficia exterior del codo de cigiie
fial, pero resultz imposihle eliminar el efecto de corte del
punzdu eobre 1la superficie interior del gorrén del cigliefinl,
1o cual de luger comprenciblemente a un recorrids desfavora-
ble de las fibras en la2 pieza forjada acabada. Tambié: apars
cen grandes rebabas en el mufidn del eiglefirl. Ademés, la fuer
zs necesarie parz la Jeformacién em considerabls. fon de cono

cimiento general los procedimientos para la fabricacidn de el
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glefinlos totalmente forjados de disefio monolitico. Fn eatos
procedimientos las colon de ciglefial ge forjan a hese e re~
caleado con 4doblado simuliéneo. La pleza en bruto ce fiﬁa en
el aispoumitivo de forjado, poraquellos puntos en los que se
prevén los mufiones de anoyo. Las partes de lo pleza en bruto
eitundas enire estos puntos se recélesn y se doblan simultsé-

nenmente por medio de un pUNEsNn. = = = - « - - - - - - -

Caracteristicn Jo esmtos métodlor de forjado de loe
clgiinfinles en que en 1n primera fase de 1n deformacién se rea
lizn un doblado con un racalesdo simulténes de estas partes
dg la myra, que eirven como materisl pare los brazos del ci
gliefial. I astn fase 2o la deformacidn, sl meberial del mufifn
8l clpliefinl no za desplaza en relacifn con el materisl dal
brazo del cighefial. Sobre sl porrdn del cigiiefial no actia nin
guna fuerga, que vayn dirigida contra la fuerza del punedn
d¢ doblado. Bl material rolamente me apoys contra los dos mu
floneg d6 apoyo del cimtiefiml, entre los cusles sa renliza el
recaleedo y dablado 2ol cigtiofial,. = = & w « = - v - o - = -

71 objeto de estm invencién es el d¢ hncer porible
un forjado de loe codos del cigliefial consiastentes en dos bra
208 y un mufién de cigilefinl, con el que pueden obtenerse pro-
ductoe con recorridos regulares de las fibras, buena superfi
cie ¥ vequefia adicibn de materinl. Con ello puede limitarse
s un minimo el trabajo de mecmnizndo com obiencidn de viruta

de loe coldos de cigiieflal,. - = = « v = m = « - - oy e e wh

Bl objeto de la invencidn es adewds, hacer posibvle



Se

10.

15«

20.

25.

la fabricacidn de grandes codos de cigliefial con presiones de

prennz relativamente pequeligB, «- « «~ = o =« e v w - - - - -

De menerdo con la iavencifn, primeramente se forja
un blogue para forjade de la forma ya conocida, para conse-
guir una estructura unificada del material y para elimiéar
1as burbijse de gas. Do esta manars se gbtienc un blogque pre-
vio alargado. Partiondo 3¢ este hlogue previo se resliza wna
vicegs en bruto por cedio de un recaleado por ombeg lados. T
embos extremos de la pieza en hruto ayarceen dog recaleoados
en forma de brida w:ildss por un estrechamiento, teniendo las
partes que Be aplican para obtemer ¢l estrechamiento, la for
me de troncos de cone o de troacos de pirdmide o da cuerpos
similares. Ahora, cadas uno de los receleados de la pieza en
bruto, despude de uun eventual deformecidén aproximada conm el
fin de adaptarlzs a la forma deseade ds los brazos del clgie-
fial, se apoys mobre dos superficles inclinadas de una matrig,
entre las que existe un espacio librs, ¥y sobre el estrechas
miento de la pieza en bruto ge efectda un prensado con un pun
2én perpendicular a la lireccidn de su eje para deeplazarla
da 1a formp ya conocida y para rellenar el espacio libre que
axigte entre las dos superficles de apoys inclinadas. Rimul-
téneamente con el deeplazamiento del eetrechemiento ee prensa
el codo de cigliefinl al que se le da forma, por amsbos ladoes
en la direcciln del eje del mufidn del cigileflals = « = = = =

Por 1o tanto, ea el procedimiento correspondiente
2 la inveneidn se aplica dos veces el receleado, de tzl forma

que la primera vez se splica durante el conformado de la pie-
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rn en bruto, y la segunda vez durante la eonfiguracidn del co
d0 de ciglieflal. Peto tiene como consccuencia una eliminacidén
exactade les Burmajine de gas, que pueden entar contenidas en

elmterialiniaiﬂlo G e AN B R P A M e W A A AR e e e e e

Ha de remarcarse que la pieza en bruto obtenids en
cali.:!x;d ds seminroducto en el procedimiento correspondients
a la iavencidn, la cual tiene dos partee extremas recalcadss
y uwa sgtrechamimnto que lao une, no ha de tener forzosamente
una conficuracidn con simetria axial con relacifn.sl gje del

estrechmiﬁnto, W e am o e me e e A R G W N M e W WS SR M e e e

‘ In los dibujos se representan el codo do clgliefial
r fabricar, 1a pleza en bruto, asi como los dispositivos pa
ra su fabricacién y mecenizado posterior en unos sjemplos

que no gon limitativos. Las figuras muestran: = - « < - «

Fig. 1 a 10 cinco sjenmplos de plezas en bruto que
estin destinadas a la fabricacién de codos
de ciglefial, mosirindose cmda plesa en bru
to semin una vista lateral y una secoién
trangversal sl eje longitudingl, = = = = = -

Pig. 11 una represantacién esquendtice de la confor
macifn de un codo de ciglefial ean vista late~

ral' WD e A v NP ST EH AR G M A SR AR G A e A AN @

Fig. 12 una piege en bruto, ls cual ests apoyada so
bre la vmtrie, en seccién transversal al eje

longitﬂdinﬂl’ el AR BB el L I



Fig. 13 un codo de ciglieflel mcabado, en vista late-

!"al. @ PP AP M SR e M AR AR W SR G R G e e W S W

FPig. 14 este code de ciglicfiel segin una sicccifn
transversal al eje del swfidn 3zl eigllefigl.-

5. e el proesdiniento corrvespondiante a la inveneidn
se utilizan las sizuientes partes del procodimisnto: ua blo-
gue previo no reprssentadc en el diwujo de meccidn transver-
gal cualquiers, se recalca primervaments, T obtlena uvaa pleza
en bruto. Esta pleza en brute tiene recsleadosn en amboe lados

1. | . unidos por modio ds un estrechamiento. Alguacs gfemplos de eg
tn pleza en bruto ce musetiran en las figuras 1 a 10. Cada pig
za en bruto tiene dos superficies frontales 1 planas en las
partes extremass recalcadas 2. Las partes 3 ie la plezs en byu
to, dirigidas hacie 2l esirechamiento 4 situade en sl centro,

1%5. tienen aproximadamente la forma de un tronco 3de cone o da wn

tmco&epirﬁié‘:eo ----- A ws N WS e M P e E M wp We o

Tal como ge mucefra en las figs. 11 y 12, las dos
partes extremas 2 de ls pieza en bruto se apoyam sobre dos su
perfipiaa 5 inclinacas fle dos matrices € y 6'. Ea sl ditmjo

20, se designan con ¢l ndmero 7 estas euperficiea de la pleza en
bruto, las cualeg nl inicio del trabajo se apoyan en las su~
perficien inclinadas de 1le matriz. %n el estrechamiento 4 de
la piega en truto as{ apoyads se efectia un prensado conr un
punzdn 8. Fl punzdén se mueve hacia sbajo y simltfnesments se

25. acgrcan entre sf las catrices 6 y €'. La diveceién el movi-

miento de les matrices @8, vor lo tanto, pernendiculsr a la

i LR A e i e W mewe ey
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direcoidn del movimiento del punzén 8. Fl material del estre
cham:\.anté 4 y de las partes 1 se desplaxa por lo tanto hacia
abajo, simultinosmente a la mrroximacidn de las matricee una
hacia 1= otra. Roto da lurar a la compresidén de este material
e 8l espacio lihkre 2, el cual se encuentra entre las superfi
cles 5 inclinadas de caln matriz € y €', El material comprimi
do en &l espacio libre proviene principalmente de las partes
3 de 1a piozn. en bruto. De esota manera se obtiens el codo de
cigtiefial mostrado en lag figs. 13y 140 = = = =« =« = = = =

Lne narten extrewns superiorea de los hrazos del
cipgliefial se conforman noyr madio 4e suplementonm de herramients

==
(w1
]
>

fle declaran de novedad y propiedad pera Fepalia, sus

territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: - = - - =

BEIVYINDIGACIONTZS

1+« Procedimimto para la fabricacién de codos de
cigiiefial para ciglisfiales semifabricados, partiendo de un blg
que previo de seocidn trangvermal cualquiera ex sl que el
conformado Ael codo de cipliefial ee realiza desplazando la par
te central del material del blogue previc con un punzén, ce-
ractarizado perque primeramente se recslea por avbos lados un
blogue previo, de tol monera que conformn una pleza en bruto,
en ocuyos dos extremns se hallan doe recaloados en fomﬁ de

hrida unidos por un astrechamiento, teniendo lag partes (3)




dirigidss hacio sl estrechamiento (4) situsdo an el centro,
la forms de troscos de cond o de troncos de pirdmide o de
oucrpos similmres, apoydndose cadn uno de los reealcados (2)
de la pieza en bruto, dempuds de una eventunl deformseidn

Se aproximade de estos recalcados con ol fin de adantaria a la
foran deseadn de los brazos del cigliefial, sobrs dos superli
cieg inclinadss (5) ds una matriz (6, €'), entre las que exis
te wn espacioc livre, y sobre el sstrachamiento (4) de la ple
za en bruto se sfectis un prensaedo oon un punzén (&) perpen-

10. dicular a la direccifn de su eje para desplasmarle, prensénde
pe simmltinesmente con el deesplezeamiento del emtrechamiento,
el codo de ciglefial al que se le da foram, por smbos lados
en la direceidn 4el ejs 4del mufidn del ciglicfigl: « = o - « =

2.~ YPROCEDINIENTO PARA LA FABRICACION DE CODOS BE
15. CIGURNAL PARA CTIGURTALEG SEMIPASRICATOS®, = e w = = = = - ~

Todo 2llo conforme me fescribe y reivindice en la
presente memoris que consta de nueve hojea folisdas y mecang
grafiadas por una sola de cus caras ¥ de dog lAminas de dibu

jos que la ilustran.
MADRID { 5 HAR, 1976

A M. CURElL SUROL

/ULWCLJI«JL
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