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1 El invento se refiere a. un prOngimitho para la fa
bricacién de un cuerpo de forma de U, en especial de una
horquilla de articulacidn para una junta carddn, a partir
de una pieza en bruto que es conformada empleando matri.-
5 ces y machos por prensado con flujo en frio,

Se conocen ya diferentes procedimiente para la fa--
bricacidn de un cuerpo de forma de U. En sspecial, dichos
cuerpos se forjan de una pieza. Esto tiene el inconvenien
te de que el cuerpo debe mejorarse a continuacidn y que
10 se necesita relativamente mucho mecanizado con levantae-
mianto de virutasj por ejemplo, deben realizarse fresa~=
dos en plano y taladros, |

S5¢ sabe tambiénestampar tales cuerpos a partir de -
chapa. Sin embargo, este sisatema adolece del inconveniepn
15 te de gue el cuerpo no poéee rigidez suficiente para mu-
chas aplicaciones,

Se sabe todavfa hacer tales cuerpos de dos partes y
soldar juntas estas partes a continegcidn. Este sistema
tiene el inconveniente de que el trabajo de soldadura es
20° | reintivamente engaTToso,

Finalmente, so sabe hacer estos guerpes por procedj
mientvs de prensado con flujo en frio, tal como se ha =~
descrito en las memorias de las patentes norteamericanas
Nos., 1,925,721 y 2.120,118. No obstante, en estos proce-
25 dimientos el trabajo de conformacién se mantiene lo mée
nor posible, con lo cual, también, la resistencia alcan-
zada por la conformacidn en frfo es relativamente pequefia.
El hendido de la pieza en bruto para la formacién de las
dog ramas de la horquilla tiene, ademds, el inconvenisn-

30
te, de gde se producen cantos vivos que exigen una meca=
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nizacién postericr; ’

'E1 invento se propone reneciar los'.dzencionados inconve=
nientes y 6rear un procediniento de i"abz'.".caciénv con el cual pueden hew
cerse piezas de forma exacta, de gran rosistencia, en ninero mayory cc;n
poco trabajo de mecanizacidn }anstarior y con relativa econonia,

El procedimiento de acuordo con sl inveﬁto astd caracto-
rizado porguo, en unma prdsicra aﬁnpg. a partir do una ploza bruta de TFoi-
ma paralelepipdcica, s@ pronsan dos ramas con ayuda de una primera ma-
triz y un primer pacho, y porque, on unﬁ seguncla etapa del pméedimicnto
las Arcmas obtenidas por prensado se llevan a la foma definitiva cun
ayuclz de una segunda matz;iz y de un sequndo macho:

El invento, para la realizacidn de esle procedimientc,

prevd la utilizacidn de un dispositive en el que, de acuerdo con wa

primem-f‘oma de realizacidn, pam' las dos etapas del procedimientc, la

matriz corresponte por complet o a la forma de las roms de horgudlla

|
a obtener, ¥ en el que la parte del macho que se pone en contacto con

la pieza hruta es plana.‘ Este dispositivo, en una segunda f‘omc; d2 roa-
lizacidn, se distingue porque pare las dos etepas del procedimlento,
la forwa de las ramas de horgquilla a obtener vieno 'dada en parte por
las matrices y en parte por los n‘.acha.'.::;

En lo que sigue, haciendo referencia ol dibujo adjunto,
describiremos minuclosamente dos procedimicntos diferentes para la fa-

brdcacién de un cucrpo de forma de U.. En los dihujos nuestrant
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la fig. 1, un cuerpoc de forma de U, en representa--
cidn en perspectiva, fabricédo con arreglo a una primera
variante del procedimiento, en sstado semiacabadoj

la fin., 2, el mismo cuerpo que en la fig, 1 en esta
do terminadoj ’

la fig. 3, otro cuerpo en representacién en perspec
tiva, fabricado segln una segunda variantedel procedimien
to, en estado semiacabadoj; . .

la fig. 4, el mismo cuerpo gue en la fig. 3, en es-
tado terminado; |

la fin., 5, una matriz y un macho para la primera e~
tapa del procedimiento para la fabricacidn del cuarpo --
mostrado en las fias. 1 y 2

la fin. 6, una matriz y un macho para la segunda e~
tapa del procedimiento para la fabricacién del cuerpo «-
mostrado en las fiags, 1 v 2

la fin. 7, una matriz y un macho para la tercera e-
tapa del procsdimiento;

la fig. 8, matriz y macho para la primera etapa de

procedimiento para la fabricacidn del cuerpo mastrado en

~

las Pigs, 3 y 4

la fig. 9, matriz y macho para la segunda etaps de
este procedimiento; y

la fig. 10, matriz y macho para la tercera etapa de
esta variante para la fabricac¢ién del cuerpo mostrado en
las fina, 3 vy 4.

El cuerpo de forma de U segin la fia, 1 tiene dos -
cortas alas 10 y un puente 12, El puente 12 posee en sl
lado opuesto a las dos alas 10 un fondo de horquilla com

pletamente plano 13. La silla 14 de la horquilla enfren-
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tada al fondo 13, del puente 12, estd redondeada fuerte-
mente tanto en la transicidn a las alas 10 como. también
en la transicidn a las supafficies laterales 15,

E)l cuerpo de forma de U segdn la fig. 2 se ha prody
cido merced 2 otra etapa del procedimiento, a partir del
cuerpo segdn la fig. l. Las alas 10 tienen ashora abajo -
una parte 16 de menor seccidn transversal rectangular vy
arriba una parte 17 de mayor seccidn transversal rectan-
gular. Estas secciones estdn redondeadas en las cuatro -
esquinas, También en las transiciones de la parte supg=—-
rior a la inferior hay redondeamientos. En el puente 12
existe un agujero ciego 36. También en este cuerpo hay -
un fondo de horquilla 13 completamente plano con cantos
relativamente vivos. Todas los demds cantos estdn redon-
deados., . ‘

El cuerpo sugdn la fin. 3 poses dos alas 18 cuyos -
extremos 19 tienen una seccidn transversal menor que sl
resto de la seccidn de lms alas, El puente 20 estd dise~
puesto paralelo a las alas 1B y tiene un taladro 21, En
cohtraste cdn el guerpo segdn la fig. 1, en el caso de -
@ste cuerpo segdn la Fin. 3 vl fondo de harquilla 22 « =
opuesto a las alas 18 esté fuertemente redondeado en tg
dos los cantos. En cambio, la silla 11 de la horquilla -~
estd hecha completamente plana. E1 cuerpo de forma de U
de la fig. 4 &8 ha producido por otra etapa dsl procedi-
miento a partir del cuerpo de la fig, 3, Este cusrpo, ob
tenido segdn otro procedimionto que el cuerpo de la fig.
2, se diferencia del cuerpo seglin la fig, 2 por las si--
guiente caracteristicas:

a) el fondo de horquilla 22 esfé redondeado en los

23116
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cuatro cantos

b) los extremos de las.alas tisne peguefios aplana-

mientos

c) la silla 11 de la horquilla es completamente pla

na. '

Con referencia a las figs. 5 a 10 describiremos en .
lo que sigue los dos procedimientos de fabricacidn para
estos cuerpos de forma de U, _ _

Segin la fig. S, entre una matriz 23 y un macho 24
se forma, por deformacidn en frio a partir de una sec--
cién de barra cilindrica, un cuerpo paralelebipédicb 26
El macho 24 y la matriz 23 tienen redondeamientos 25 en
las superficies de trabajo pare que por el procsso de de
formacidn no se originen cantos vivos. La matriz 23 estd
fijada con un retenedor anular 27 a una prensé no repre
sentada. ‘

Segdn la fig. 6, el cuerpo paralelepipédice 26 se
ingerta en otra matriz 28 y es conformado en frio por un
macho 29 para obtaner un cuerpo de forma de U, La matriz
28 tiene para este fin dos entrantes 30 que correspandsn
a la forma de las alas l0. Para sacar sl cuerpo de forma
de U de la metriz 28 se ha dispueétu una asplga expulsg
ra 31, La matriz 28, como la matriz 23, estd fijada al
retenedor 27.

Segdn la fig. 7, el cuerpo de forma de U obtenido
de la manera daescrita ®s colocado en otra etapa del pro
cedimiento en otra matriz 32. Esta matriz 32 posee en--
trantes 33 mAs largos en los cuales el cuerpo de forma
de U es oprimido por deformacidn en frio con ayuda de -

un macho 34, Este macho 34 tiene una espiga 35 para ge-
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nerar el agujero cisgo 36, Esta esniga 35 puede tener -

un dentado merced al cual se produce un dentado interior
en el agujero 36, como se indica en la fig. 2. Para reti
rar el cuerpo de forma de U de la matriz 32 se necesitan
dos esnigas expulsoras 37, La matriz 32 estd rodeada por
un anillo 38 y colocada en el retensdor 27.

En este procedimiento, la forma del cuerpo en U es
determinada en esencia ﬁor la matriz 32, El macho 34 prg
duce solamente la supcrficie plana 13. En contraste con
esto, en otro procedimiento que describiremos a continua
cidn con referencia a las fia. 8 a 10, la forma es pro-
ducida tanto por la matriz como por el macho,

En ests otro porcadimiento, en una primera etapa -
(fig. 8) es generado de nuevo un cuerpo paralelepipédi-.
co 26 con ayuda de una matriz 39 y un macho 40 por defor
macidn en frfo a partir de un troze de barra.

En una sepunda otapa del procedimiento (fig. 9) las
alas 18 son producidas con ayuda de una matriz 42 y un
macho 43, Para expulsar la pimeza se necesita una espiga
de expulsidn 44, La esniga 45 puede terer un dentado -~
gracias al cual se produce un dentado interior en el -~
agujero 21, dentado que no ha sido representado en lao
figs, 3, 4 ¥ 9. La matriz 42, o bien estd redondeada de
modo que tambidn queden redondeados los extremos 19 de
las alas, o bien, on una etapa subsiguisnte del procodi
miento, los extresmos 19 de las alas son redondeadoa me-
diante estampas, como pucde.verse por las fias. 3 y 4,

Finalments, en una tercera etapa del procedimiento,

se doblan las alas 18 a la forma de la fin, 10. Para ~-
ello, hay una matriz 46 que, como se ha representada, -
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tiene una espiga 50 para expulsar el cusrpo acabada’, Pa
rg la gufa recta del cuerpo hay en el macho 47 una espi-
ga de guia desplazable 48, En lugar de'expulsar el cusr-
po terminado con ayuda de la esniga de expulsién desds -
la matriz 46 hacia arriba, la matriz, que en este caso -
no ha sido representada, puede estar abierta hacia abajo,
con lo que resulta posible hacer pasar Bl cuerpo con ayu
da del macho 47 a través de la matriz 46, El puente 20 -
ya no es modificade en su anchura en esta etapa del pro=~
cedimiento (fig. 10). Pero en ciertas circunstancias pug
de ser ventajoso, al doblar las alas 18, disminuir al --
mismo tiempo la anchura del puente, Con preferencia, la
matriz 46 tiene ranuras 51 en las cuales se insertan las
alas del cuerpo segin la fin, 3.

Este prensado con flujo en frio de cuerpas de forma
de U tiens las siguientes VEnfajaé en relacién con los -
procedimientos de fabricacidn conocidos:

a) Se consinue mediante confarmacidn en frfo la re~
sistencia necesaria., No se necesita ya mejorar -
el tusrpoj

b) los agujeros pusden hacerse por deformacidn en ~
frfo sin ninguna operacidn adicional;

c) puede producirse tambiédn un dentado interior por
conformacidn en frio sin trabajos adicionales;

d) tal cuerpo de forma de U puede hacerse por con--
formacidn en frfo mds rigide que por embuticidn
de chapas}

e) por el prensado con flujo en frio puede evitarse
el caldeo necesario y que se necesita en el for-

jado. Por consiquiente, los cuerpos son mds exac
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tos en su formaj

f) se suprime el desbarbado de las piezas forjadas.

Este procedimiento, en general, exige las etapas si

guientes:

a) corte de trozos de material de barra redonda o -

b)

de barras que posean otra seccidn;
gstampado en plano de las secciones cilindricas

para obtener cuerpos paralelepipédicos o aplana-

pre-estampado de estos cuerpos para obtener cuer
pos de forma de Uj

prensado de acabado de los cuerpos de forma de U
a su forma definitiva y, si es necesario, levan-
tamiento de las alas de la posicién de la fig. 3

a la de la fig. 4.

El pre-sstampado puede omitirse en algunos casos.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencidn propia y nueva, que se pre-

sentan para que sean objeto de esta solicitud de Patente

de Invencidn en Espafia, por VEINTE afios, son los que se

recooen

en las reivindicaciones siguiontes:

18,~ Procedimiento para la fabricacidn de un cuerpo
de forma de U, en especial de una horquilla de articula-
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| cién para una junta cardin, a ﬁértir de una picza en bruto, ‘confarmada

mediante el empleo de matrices y machos por prensado con flujo en frio,

caracterizado porque, on una pricere ebapa del procedimients, a partir

de l'ma pleza -en bruto paralelepipddica, son extruldas dos alas: con aylk=
ta de une; primera matriz y de un primesr macho y porque, en uma sagunda
stapa dci procedimiento, las alas cxbrufdas son llevadas a la forma de-
Fini’civé con ayuda de una segunda matriz y un segundo r:mchc'l.-

2%,~ Procedimiento seclin la relvindicacidn 12, carac-
tardzado porcque en la primera etapa las dos a_las son extruldas parale-
lanente -en'bra s en parte y en la segunda etapa lo son por complete, dose
de la pieza bru‘ca.'

3%, Procedimiento seglin la reivindicacidn 12, carace
terdzado porque en la primera etapa, las doe; alas son extrufdas destle
la pieza bruta pnmlélamen‘ce al pus;nte de la horquilla, y porque en la
segunda etapa las alas pmi’oz‘ﬁadas de la horquilla son cdobladas para’.o-
lamente una a o’cm." .

48 pm Procedimiento seqin una de las reivindicacionas
22 y 38, caracterizado porque se lace Gn taladro con deni:a;do interior
en el puente del cuarpo en U también por pr;mmdu coﬁ flujo en frlo,

53.-. PROCEDE.IENTO PARA LA FADRICACION DE UM CUERPO
D& FORVA DE Uy EN ESPZCIAL 02 UNA HORQUILLA DE ARTICULACION PARA UNA
JUHTA CAADAH,

Tal y cﬁmﬁ se ha descrito en la Memorda que antecode,
representado eﬁ los dibujos que se acompaiian y para los fines que se han

espec:-‘.f"ioado.-
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