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& ;'.n{rento se r,:e'fieré a un displositi\.ro para ia
fabi’icé.cic'm de un cuerpo’ de forma de U, en especn‘.a,]; de wna-horquilla de
articolacién para una junta carddn, & partir de una pieza en bruto que
es conformada anplean.do matrices y machos por prenéaclo con flujo en - -
frio,

. Se conocen ya difé;éxxtes procedimientos para -
la fabricacién de un cuerpo de forma de U, En especial, dichos cuerpos
se forjan de una pieza. Esto tiene el.inconveniente de que el cuerpo -
debe mejorarse a continuacidn y que se necesita relativamenté mucho me
canizado con leventamiento de virutas; por ejemplo, deben realizarse -
fresados en plano y taladros'.

ée sabe también estampar tales cherpos a partir
de chapa, Sin embargo, .este gistema adolece del inconveniente de que -
.el cuerpo no posee rigidez suficiente para muchas aélimciones.

Se sabe t;dav:fa hacer tales cuerpos de dos par
tes y soldar juntas estss partes a continuacidn, Bste sistema tiene -
el inconveniente de que el trabajo de soldadura es relativamente engo-
TTOSO, ‘

. Binalnente, se sabé hacer estos cuerpos por pro)
cedimientos de pz.;ensado con flujo en frio, :tal oamo se ha descrito en
las memorias de las patentes norteamericanas Nos, 1,925,721 y 2.120,118
No obstente, en estos précedimientos el trabajo de conformacién se man
tiene lo menor pé:sible, con lo cual, también, la resistencia alcanzada
por la conformacién en frio es relativamente pequefia, El hendido de la
'pieza en bruto para la formacidn de las ;Ioé ramas de la horquille tiene
ademég, el inconveniente, de que se producen cantos vivos que exigen ~
una mecanizacién postericr, |

El invento se propone remediar los mencionados

inconvenientes y crear un sistema de fabricacién con el cual pueden ha

cerse piezas de forma exacta, de gran resistencia, en nimero mayor, con
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poco: trabajo de mecanizacién posterior y con relativa econamfa.
El procediniento previsto para ser realizado —

con el digspositivo de acuerdo con el invento se distingue porque, en =

uwna primera etapa, a partir de una pieza bruta de forma paralelepipédi

ca, se prensan dos ramas con ayuda de una primera matriz y un primer -

macho, y porque, en una segunda etapa del procedimiento, las reamas ob

tenidas por prensado se llevan a la forma definitiva con ayuda de una

segunda matriz y de un seguﬁdo macho,

El invento se refiere a un dispositivo para la
realizacién de este procedimiento, Zste dispositivo, de acuerdo con
una primera forma de realigacién, estd cai‘acterizado porque, para las
dos etapas del procedimiento, la matriz corresponde por completo a la
forma de las remas de horquilla a obtemer, y porque la parte del macho
que\ Se pone en contacto con 1a pleza bruta es plana, Bste dispositivo
estg caracterizado, en una segunda forma de realizacidn, porque para =
las dos etapas del procedimiento, la forma de’ 1aé renas de horquilla ~
a obtener viene dada en parte por las matrices y en parte por los m;:x--
chos, |

En lo que sigue, haclendo referencia al dibujo
adjunto, desa:ibiremos: miruciosamente dos procedimientos diferentes -
para la fabricacién de un cuerpo de forma de U, En los éimjps mues——
tran: .

. la fig. 1, uwn cuexrpo de forma dc.-z U, en repre—
sentacidn en perspectiva, fabricado con arreglo a una primera variante
del procedimiento, en estado semiacabado; 7

la fige 2y el mismo cuerpo que en la fig, 1 en

estadov terminado; .
} la fig. 3, otr.o cuerpe en representacidn en —-
perspectiva, fabricade segin una segunda variente del procedimiento, .

en estado semiacabado;
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" estado’ t'erminadc;.

" las figs. 1y 23

redondeada fuertemente tanto en la transicién a las alas 10 como tem—

transversal rectangular, Estas secciones estdn redondeadas en las cua-

’ Ttoju ndun. 4" . o ’ o ' 112027... .

“la fig. 4, el mi:emo cuerpo que en la fig, 3, en
la fig, 5, una matriz y wn macho para la prime-

ra etapa del procedimiente para la fabricacién del cuerpe mostrado en

la fig. 6, wna matriz y un macho 'para la segun—
da etapa del pfécedixﬁimto para la fabricacim del cuerpo mostrado en
las figs. 1 y 23

la fig. 7, una matriz y un macho para la terce-
ra etapa del procédn’miento; '

1§ fig. 8, matriz y macho para la primera eta-
e cie procedimiento para la fabricacidn del cuerpo mos;rado en las —
figse 3 y 4 -

la fig. 9, matriz y macho para l;a segunda etapa
de este procedimiento; v .

la fig, 10, matriz v maclo para la tercera cta=
pa de esta variante para la fabricacién del cuerpo mostrado en las - -
£igse 3 v 4.

El c:ie.rpo de forma de U segin la fig, 1 tiene
dos cortas alas 10 y un puente 12'. Bl puente 12 posee en el iado opues
to a las- dos alas 10 un fondo de horquilla canpl'etamcmte plano 13, La

silla 14 de la horquilla enfrentada al fondo 13, del puente 12, estd

bién en la transicién a las superficies laterales 15,

El cuerpo de forma de U seqin la fig, 2 se ha ~
producido merced a otra etapa del procedimiento, a partir del cuerpo
segin la fig. 1. Las ala.s 10 tieneh ahora abajo una parte 16 de menor

seccidn transversal rectangular y arriba una parte 17 de mayor seccidn

tro esquinas, También en las transiciones de la parte superior a la
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ﬁferior hay ;:edéndeautﬁ.entos; Eh el puente 12 existe .aéujero ciego
36, También en este cuerpo hay un fondo de horquilla 13 completamente
plemo con cantos relativamente vivos; Todos los demés cantos estén re:-
dondeados.

Bl cuerpo segin la fig. 3 posee dos alas 18 -~
cuyos extremos 19 tienen una seccién transversal menor que el resto

S
de la seccién de las alas, El puente 20 estd dispuesto paralelo a las

alas 18 y tiene un taladro 21. En contraste con el cuexpo segln la -

fige 1, en el caso de aste cuerpo segdn la fig, 3 el fondo de horquilla
22 opuesto a las alas 18 estd fuertemente redondeado en todos los cane
tos'. En cembio, la silla 11 de la horquilla estd hecha completamente -

plana, El cuerpo de forma de U de la fig. 4 se ha producido por otra -

'e'tapa del procedimiento a part:.r del cuerpo de la fig. 3. Bste cuerpg,

obtemn.do segin otro procedmuento que el cuerpo de la fige 2, se dife~
rencia del cuerpo segin la fig. 2 éor las siguientes caractéristicas:

a) el fondo de horruilla 22 estd redondeado -
en los cuatr;o cantos | |

b) los extremos de las' alas tier'le pequefios apla
namientos . ‘

©) la silla 11 de la horquilla os completanente
plana, ' '

] Con referencia a las figs, 5 a 10 describire~~
mos en lo que sigue los dos procedimientos de fabricacién para estos -
cuerpos de forma de U, | -

Segdn la fig, 5, entre una matriz 23 y wn macho
24 se forma, por deformacién en frfo a partir de una seccién do barra
cilindrica, un cuerpo paralelepipédico 26, El macho 24 y la matriz 23
tienen redondeamientos 25 en las'superfici'e.s de trabajo para que por -
el proceso de deformacién no se originen cantos vivos. La matriz 23 es

t4 fijada con un retenedor amular 27 a una prensa no representada.
- N . .
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‘ Segin la fig. 6, g_i cuerpo. paralelepipédico 26
se iﬁsgfta-en otra matciz 28 y es conformado en Frio por un macho 29 -
éara obtener un cuerpo de formé de U, La matxiz 28 tiene.para este fin
dos entrantes 30 que oorresponde;m a la forma de les alas 10, Para sa—
car el cuerpo de forﬁa de U de la wmatriz 28 se ha dispuesto u.na espiga
expulscra 31, la matriz 28, como la matz:iz’ZB, estd fijada al retene—
dor 27, -

Segin la fig., 7, el cuerpo de fbrn;a de U cbte~
ni.do~ de la manera descrita es colocado en otra etapa del procedimiento
en otra matriz 32, Bsta matriz 32 posee entrantes 33 més largos en -
los cuales el cuerpo de forma de U es oprimido por deformacién en frio
cor; ayuda de un macho 34, Este macho 34 tiene una espiga 35 para gene-
rar el agujeroc cilego 36. Esta espiga 35 puede tener un dentado merced
al cual se produce un aentado interior en el agujero 36, camo se indi-
ca e]n la fig. 2. Para retirar el cuerpo de forma de U de la.. matriz 32
se necesitan dos .espigas expulsoras 37. lLa matr:':z 32 estéd rodeada =
por un am'.ll-o 38 y colocade en el retenedor 27, - »

4 4 En este procedimiento, la tforma del cuerpo en
Ues detexmina@a en esencla por la matriz 32, El macho 34 produce sola
mente la superficie plana 13, En contraste con esto, en otxo procedi--
niento que describiran:;s a continuvacién con referencia a las fig. 8 a
10, la forma es producida tanto por la matriz como por el macho,

- BEn este. otro procedimiento, en una primera etg
pa (fig. 8) es gmerédo de nuevo un cuerpo paralelepipédico 26 con ayun
da de una matriz 39 y un macho 40er deformacién en frio a partir de
un trozo de berra. | .

En uwna segﬁnda etepa del procedimiento (fig. -

~9) las alas 18 son producidas con syuda de una matriz 42 y un macho 43,

Para expulsar la pieza se necesita una espiga de expulsién 44, le espi

ge 45 puede tener wn dentado gracias al cual se produce wn dentado in-
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terior en el agujem 21, dentado que ng ha sido representado en las —

 figs. 3, 4 y 9, La matriz 42, o bien es._’.tﬁ redondeada de modo que tam-—

bién queden redondeados los extremos 19 de las alas, o bien, en una =
etapa subsiguiente del procdedimiento, los extremos 19 de las alas son
redondeados mediante estampas, como puede verse por las figs, 3y 4.
o Finalmente, en wna tercera 'etapa del procedi-——
miento, se do?:lan las alas 18 a la forma de la fig. 10. Pc:xra ello, hay
wna matriz 46 que, como se ha representado,. tiene una espiga S0 para -
e:cpuisar el cuerpo acabado, Para 1a.5-;uia recta del cuerpo hay en el =

macho 47 una espiga de guia desplazsble 48. Ea lugar de e:&pulsar el -

‘cuerpo texminado con ayuda de la espiga de expulsién desde la matriz -

46 hacia srriba, la matriz, que en este caso no ha sido representada,

puede estar abierta hacia absjo, con lo que resulta posible hacer pa=-

sar el cuerpo com ayuda del macho 47 a través de la matriz 46, El puen
te 20 ya no es modificado en su anchura en esta etapa del procedimien-
to (fige 10), Pero en ciertas circunstancias ‘aede ser ventajoso, al

doblar las alas 18, da.smnu:.r al mismo 'ciempo la anchura del puante.‘ -

Con preferencia, la matriz 46 tiene ranuras 51 en las cuales se inser-

Este prensado con flujo en frio de cuerpos de
forma de U tiene las siguientes ventajas en relacién com los procedi——

mientos de fabricacidn conocidos; .

' a) Se consigue mediante conformacién en frfo la
résistencia necesaria. No se necesita ya ne-
Jjorar el cue : }

b) los agujeros pueden hacerse por deformacién

en £rio sin ninguna operacién adicionalj

¢) puede producirse tanbién un dentade interiox

- por conformacién en frio sin trebsjos adicio

nales;
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d) ta’zl' cuerpo de fo:ms; de U .puede hacerse por
cmﬁmmédén en frio rids rigido que por em-
buticién de chapeas; ’

@) per el prensédo con flujo en frio puede evi

~tarse el caléeo necesario y que se necesita
T enel forjade. )}..’or oogxsiguieﬁte,'los cuer-
pos son mds exactos en su forma;

‘f ) ﬂs’e suprime el desbarbado dé las piezas forja

das,

Este procedimiento, en general, exige las eta-

a) corte de trozos de; méterial de barra redon-
da o de barras que poseen otra seccidn;

b) estampado en plano de las secciones cilfn—
dricas para cbtener cuerpos bai:alelepipédi—-
cos o aplanadoss ' -

c) pre—estan@ado de estos cuerpos para obtene?
cuerpos de forma de U;

d) prensado de acabado de los cuerpes de forma
de U a su fdnna definitiva y,' si es necesa-~
rio, levantamiento de las alas de la posicidn
de la fig. 3 a la de la fig, 4. :

El pre~estamado puede omitirse en algunos casos,
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~ RETVINDICACIONES .-

-

Los pt'mtos de invencidn proplas y meva, que se
preéentan para ;:_[ue' sean ob;'jeto de esta gélicitvd de Patente de Invencién
en Espafia, por VEINTE aﬁos, son log que se recogen en las reivindicacio
nes siguientes: L A . -

12,- ‘I;J‘.spositivo para la fabricacién de wn cuer,
po de forma de U, en especial de una horquilla de articulacién para una
Sunta cardin, a partir de una pieza en bruto, conformada mediante el -
empleo de matrices y machos por prensado con flujo en frio, en cuya pri
mera etapa de fabricacidn, & partir de una pieza en bruto paralelepipd
dica, son extrufdas dos alas con ayﬁda de una primera matr:‘:z y de wn -
prime‘:.r macho y, en una segunda etapa, las alas extruidas son llevadas

i

a la forma definitiva con ayuda de una segunda.matriz y un segundo ma-
cho y, particilarmente, en la primera etapa las dos alas‘. son extrufdas
pa.rale?l.amente entre si er; parte y en la segunda etapa lo. S0N POr OO
pleto, desde la pieza bruta, cara;cterizado porque peara embag etapas las
ma.trices corresponden por ‘oompleto a la forma de las alas de horquilla

a cobtener, y porque la parte del' macho que hace contacto con la pieza

en bruto es plana, _
i 28 g Iﬁspésitivo para la fabricacién de un cuer
po de forma de U, en especial de una horquilla de articulscidn para una
Jjunta caxrdén, en cuya primera etapé de fabricacién, las dos alas son -
extrufdas desde 1a pieza bruta paralelamente al puente de la horquilla,
Y en la segunda etape; las alas preformadas de la horquilla son dobladas
paralelamente uwna a ctrﬁ, caracterizado porque pera anbas etapas la —~
forma de las alas viene dada en parte por las matrices y en parte por

los machos,
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‘;?fﬂ.- "DisPositivo para la fabricacién de yn — -
cuerpo de ‘,f.orma: de U, en especial de nm horquilla'_cie articulacién pe-
ra una junte cerdén”, | ‘

.Tal y como  se ha descrito en la t'lemoria que -
antecede, representado en losdibuios que se acompsflan y Para los fines
que se haﬁ especificado.

tEsta Memoria consta de diez hojas escritas a ~
méquina por una sola cara.- 7 )

o ) T 4n

Madrid, 156.F21577

P.A.

Al'berfo de Elzahury
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