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TLa presente solicitud esun certificado de adicién a
solicitud espsiiola numero 459.776,

Este invento se refiere en general a recalcadoras o si-
milsres y, de un modo mas perticular, s apsrato nuevo y per-—
feccionado psra formar piezas como bolas, rodillos cénicos,
rodillos cilindricos, tornillos de cabeza Phillips (tornills::
cuya cabeza tiene dos ranurss ortogonsles con mas profundidad
en el centro que en la periferia), o similares, con uns nayor -
vida Qtil. '

Frecuentemente se usa la recalcadora de bolas para
formar una bola basta o intermediaz a partir de una piezz ci-
lindrica. Normelmente dicha bola intermedia se forma con ung.'k
configuraeidn esférica general y tiene una rebaba situads en,
el centro & 1o lergo de un ecuador que se extiende radialmente
alrededorde la bola.la bola intermedia o bola hasta se suele !
tamborear para eliminar la rebaba, ¥ se‘somete a8 tratamiento
térmico y rectificado hasta alcanzsr el tamatfio fingl y acabadol

En algunas de las recalcadoras de la tecnologia ante-
rior, el troquel mdévil se ha montado sobre una corredera de
recalcadora con movimiento slternstivo pera efectuar un movi-
miento limitedo con respectvo g la corredera en la direccién
del movimiento de la misma. En dichas mdquinas, un movimiento
de transferencia situs la piezs psra quedar agarrads por los
troqueles y el troquel mévil pasa por accién de 1la corredera
uns posicidén de agarre en ls cual la piezz queda agarrada por
los trogueles psra establecer control de lg pieza sntes de gue
retroceds el elemento de transferencis. El elemento de trans—
ferencia retrocede entonces mienfras que el troquel mévil per-

manece estacionario y ls corredera continua avanzando. EL

tiempo disponible para el retroceso del elemento de transferen—
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cia se na determinado por la velocidad de la corredera y la ma=
gnitud del movimiento permitido entre la corredera y el troquel
movil.

En la practica, la velocidad de la miquina se ha li-
5 mitado, en dichas mdquinss de la tecnologis antericr, a pro-
porcionar tiempo suficiente pars que el elemento de transfe-
rencia pudiera retroceder después de haber sito establecido el
control de sgarre de lg pieza por los trogueles.

Dichas maquinas de la tecnologia anterior han utili-

10, zado también en genersl uns cortadora abierta que no produce un

corte tan precisc como una cortaedora cerrada o corbadora de
casquillo cusndo se cizaila una pieza de materigl de varilla.
Por consiguiente, hs sido necesario hacer que funcionara la.
maquing con bastante rebsba para asegursr un llensdo completo
15. de la bola, Asi mismo, ha sido necesario formsr bolas interme-
digs de tamsfio excesivo psra tener la seguridad de conseguir
una bola rectificadas y ascabada con el btamglio y acabado apro-
piado,

Se consigue ghorros en dos sentidos si se puede re-

20, ducir el tsmafio de la bolg o la czntidad de rebaba sin sacri.

ficar la calidad de 1la piezs acabada. En primer lugsr reduce
la cantidad de masterial necesario para producir una bola de
acabado determinado con lo que se consigue ghorros de mafterisl,
En segundo lugar, se reduce el gasto de eliminar la rebaba
25. 7 el gasto de rectificado cusndo la bola forjads tiene un ta-
mafio mds préximo al tamsfio acabado y se reduce lz csntidad de
rebaba.

Ademds, dicha méquinag, la velocidsd de contacto ini-

cisl entre el utillaje y la pleza esta determinada por lave-

30,
locidad de la corredera en el momento de contacto de la pieza
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de elsboracidn. En la prictics, existe una gran velocidad de
contacto cuando laa aristas de la pieza hace contacto con el
4til lo cual produce puntos de presién localizada extraordi-
narismente slta. Durante el funcionamiento de ls maquina,las

S superficies del utillaje se erosionsn por dicha presifm lo-

4

calizada y el troquel se debe reemplazar © rectificar cusndo” -
el grado de erosidn es suficiente para evitsr el uso adicio-
nal de los troqueles pars piezas de fabricacidén satisfactoria,
Segﬁn el presente invento, se proporcions un aparatd
10. para reducir sustancislmente el régimen de erosidn del utilléh
je, con 1o que un par dado de troqueles se puéde utilizar ...-b
Para producir nlmeros sustsncislmente mayores de piezas anf@§:~
de que se produzca erosifn o desgaste que exijsn tener que --. |
.reemplazar o rectificar los troqueles. -
15. Segln éste invento, el trabsjo en lg pieza tiene
lugar en dos fases en secuencia. Durante laz primera fase, la
pieza queda acoplada por los troqueles, mientras que los tro-
queles se cierran a velocidad relativemente lenta, por 1o que
no se producen presiones localizadas excesivas. No obstante,
20. el nivel de fuerza deacoplamiento es suficientemente alto por
1o que se produce una deformacidn limitada de ls pieza obte-
niéndose un area de acoplamiento coincidente entre la pieza
y cada uno de los troqueles. Dicha area de acoplamiento coin-—
cidente, que ests presente sl comienzo de la segunda fase, dis
25. tripbuye la fuerzs de nivel elevado, negesaria psra el trabajo
principsl de la pieza, sobre un 3rea suficiente psra eliminar
reducir sustancialmente el nivel de presidn contra la superfi-
ficie de utillaje, con lo que se reduce sustancislmente el ré-

gimen de erosidn,
30. Durante las pruebas reslizadas con ls mdquina descri
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ta en la presente memoria, parece ser que la vida Gtil del uti
llaje llega a ser por lo menos de dos a tres veces mayor que
la vida Gtil experimentada con maquina compsrables de la tec-
nologia anterior del tipo descrito snteriormente. Esta mayor
5. vida Gtil se ha conseguido a pesar del hecho de que la maqui-
ng ha funcionado a velocidades sustancislmente mayores que
las maquinas de lss tecnologis anterior.

Estos y otros objetos del presente invento se expo~
nen en la descripeidn detallada due sigue.

10, La figura 1 es una vista en perespectiva de unz re=

calcadora que incorpora el presente invento.
La figura ls es una ilustracidn esquematica del sis<
tema de arbol de leva, de la maquina,
La figura 2 es una vista en planta, parciaslmente en
15. seccidn, que ilustra disposicidén estructursl de la maquina.
Ia figura % es una vista de costado, tomada gene-

ralmente g 10 largo de la linea 3-3 de la figura 2.

Las figurs 4 es una vists en seccibn transversal

tomada generslmente a lo largo de ls cara del troquel mévil,
20. '
e ilustra la estructura pars situsr dicho troquel.

La figurs 5, es ung vista fragmentads, tomada en
general s 10 largo de la linea de corte transversal 5-5 de
la figura 2, e ilustra la cara del troguel estacionario y ei
25. mecanismo cortador.

Lz figura & es una visba tomsda en general a 1o
largo de 1ls linez de corte transverssl 6-6 de la figura 2, e

ilustra la estructura y trensmisibn para el elemento de trans-

ferencia,

30 Ls figura 7 es una vista fragmentsda, tomada en gene
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rsl a 1o largo de la linea de corte transversal 7-7 de 1la
figurs 2, e ilustra ls estructura del calibrador deAmaterial
y su mecanismo de ajuste.

La figura 8, es una vista fragmentada en perspecti-
5. va que ilustra el sistema de alimentscidn de warilla y de le-
vas para hacer funcionar el empujador del troquel mévil y los

dos pulsadores.

La figura 8a, es uns vista de costado fragmentads

L4
T RN 4

tomeda en genersl s 1o largo de la linea 8a~8a de la figura 8

10. La figure 9 es una vista fragmentada de costado ééi

y

Ls figura 10, es un disgrams de temporizacién de I
1z méquine que ilustra las relaciones de temporizacién de
15. las diversas operaciones.

Los dibujos ilustran ls mdquina descrits y reivin-
dicada en la sclicitud pendiente anterior mencionada, cuya

solicitud se incorpora en la presente a titulo de referen-

cia.
20, :

Refiriéndonos a las figuras 1 a 3, la maquins com-
prende un bastidor 10 que sostiene una testera de troquel
desmontable 11 en la cusl se monta un troguel estacionario 2,
En el bastidor 10 se monta en cojinetes un cigliefial 13 movi
do por un motor 1l4. Una corredera de movimiento alternastivo
16 se costiene en el bastidor psra efectusr uu movimiento al=:
ternativo haeia la testera del troquel 1l y en sentido con-
trario y se une al cigliefial 12 por una biels 17 en la forma

normal, por lo que la corredera reslizs un movimiento de vai-

vén en un ciclo completo cada 360° de rotacibn del cigliefial,

30, Un Gtil mévil porta~troquel 21 se sostiene en el bag
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tidor para efectusr movimiento en ls misma direccién que en |
la corredera 16. La estructura psra sostener el Gl mbvil
se ilustras con mayor detalle en las figurss 2 y %, y compren-
den un soporte de troquel estacionario 19, montado de una
forma desmontable en el bastidor 10 de la maquina. El porta-
troquel m6évil 21 se sostiene deslizentemente en un cojinete
cilindrico 22 dentro'del soporte del troquel 19 psra efec—
tusr un movimiento limitado en el bastidor 10 hacia la teste~
ra de troquel 11 y en sentido contrario. EL troguel mévil 23
se situa delsnte de dos bloques separasdores 24 y 26. Un torn:‘.T
110 de fijabién 27 fija el troquel mdévil y los bloques en el
porta-troquel mévil 21, El portes-troquel 21 tiene libertad
de movimiento desde una posicidén de agarre de la pieza ilug- |
trada en las figuras 2 y 3 hasta una posicidén extendida ad~
yacente al troquel estacionsrio 12, y unas pieza cilindrics
28 se forma a partir de la coufiguracidn cilindrics a2 la for-
na de bols basta e intermedia durante dicho movimiento.

El porta-troquel 21 permite también un movimiento de retro-

ceso desde la posicidén de agarre ilustrada pars separar los

dos troqueles i2 y 2% suficientemente para permitir la expul-
sién de una pieza y la transferencia de una pieza en tosco
siguiente para situsrse paras su elaboraciém.

En el interior de un casquillo de cojinete 27, en
un lugar separado hacia atrids del porta-troquel 21, se monta
un elemento cursor 29 que actls conjuntamente con el porta -
troquel para definir una cémera 31 que se abastece a través
de uns boca de entrads (no ilustrada) de sire comprimido.

El aire comprimido asctls psra empujsr resiliente-

mente el porta=troquel 21 para que svance en direcciém sl tro_

quel estacionsrio 12 y empuja al elemento cursor 29 nacia
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atrés en acoplamiento cou un elemento de transmisibén 32
llevado por la corredera 16. For lo tanto, el porta-troquel
21 es empujado continuamente hacia el troquel estacionario en
contacto con un empujador de troguel 33 que se describirs con

mis detslle mds adelante. Se utiliza una cuiia 34 para situar

de una forma ajustsble el elemento de transmisibén 32 con res—;

pecto g 1la corredera 36 y estd provista de uns tuerca para

situsr y fijsr de una forma ajustsble la cufia. En el csso . _-

de que la miquing se detenga en la posicién de punto muerto
delantero, la maquina se puede liberar soltando la cufis. Un
tornillo 37 sirve pars fijar el elemento de trsnsmisidén con-
tra la cara de la cufis cuando la cufia se ajusts apropiadamen-
te. »
Como el elemento cursor 29 se mantiene contra el
extremo delantero del elemento de transmisibén 32 por la
presién en lz cdmara 31, efectils un movimiento altervativo
de vaivén con la corredera 16. La corredera 16, ¥ a° su
vez, el elemento cursor 29 se ilustran, en las figuras 2y 3
en la posicidn de punto muerto posterior y el elemento cur-
sor 29 se separa sustancialmente de la cara trasera del blowx
que separador 26. Cuando la corredera 16 avanza hacia ls
posicién de punto muerto delsntero, el elemento cursor 29
se mueve en contacto con el bloque sepgrador 26 y después
nueve el troquel mdvil 23 hacia el troquel estacionario

12 para reslizar una operacidén de trabajo sobre la pieza en

tosco 28. Ulteriormente, cuasndo la corredera 16 comienza

a retroceder hacia su posicidn de punto muerto posterior,
el elemento cursor 29 retrocede desde el bloque separador
26 y el troquel movil no retrocede desde el troguel

estacionario con 1la corredera . For el contrario, el




- -

empujador del troquel 33, ilustrado en la figurs 2, funciona
para sepasrar los dos troqﬁeles de la forma que se expondrd
mas adelante.
Con esta estructura, la posicidn del troquel mévil
5. 2% es independiente de la posicidén de la correders 16, excep
to durante la parte de trabsjo real de la carrera en gue
el troquel mdvil avanza por la corredera para der s la pie-
za en tosco 28 la forma requerida. Por lo tanto, el movimien+
to del troquel 23 se puede controlar y se controla para con~
10, seguir la temporizacién éptima de lss otras operaciones de
1la méquina 7 puede sumentar la velocidad de la méquina.
Refiriéndonos a la figuras 2, el material en varilla

41 se alimenta a la maquina desde el lado de la derecha, segln

se vera en la figura 2, hasta un calibrador de materisl 42, |
15. Una cortadora 66 funciong para cizallar las piezas 28 del .
material 41 y la pieza pesa a3 una seccidén de transferencia
alineada con un véstago de transferencis 44, El vastago de
transferencia 44 funciona para expulsar ls pieza de la cor=
tadora 66 haciendola pasar a unas ufiebas de transferencia 46
20, que, a8 su vez, llevan la pieza 28 a la posicidn de trabajo
entre 1los troqueles 12 y 23 mientrss que 10s troqueles se se--i
paran por el empujsdor 33. El funcionamiento de ls maquina
se sincroniza de modo que el empujsdor 33 retroceda permitieé—
do que el aire del interior de la cémsra 3L mueva el porta-
25, troquel 21 a la posicidén ilustrads en la cual los extremos
de 1la pieza en todco guedan agarrados entre los troqueles pa-
ra mentener control de las piezs en tosco cusndo las ufietas

de transferencia 46 retroceden salvando los troqueles. Este

agarre tiene lugar dursnte la primera fase de la formecidn

30, de la pieza en tosco segin se describira. Después, durante
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la segunda fase la corredera 16 funciona para impulsar sl tro-
quel mdévil 23 hacia adelante cusndo la corredera se mueve 2

su posicién de punto muerto delantero para trabéjar 13 pieza
en tosco con la forma necesaria generalmente esférica.

Se Refiriéndonos a la figura la, un grupo de levas ha-

ce funcionar los diversos mecanismos de 1ls maquina y las le-
vas se mueven de una forms sincronizada sl movimiento deé
la corredera por un dispositivo de cigliefial ilustrado esque-

10 mdticamente en la figura la. El ciguefial 13 estad provisto
L ]

de un engranaje 47 montado en un extremo que engrana con
un engrasnsje conducido 48 del tamsaiic necesario para una
relacidn de velocidad de uno a uno. El engrsnaje 48 se mon~ i
ta sobre un arbol transverssl 49 que mueve un 4rbol longi~-
tudinal 51 a través de un psr de engrsnajus cdnicos 52.
Lo Dos levas 53 7 54 se montan en el arbol longitudinsl
5l. Iia primers leva 53 se utiliza pars hacer funcionsr el
elemento de trensferencia y la segunda leva 54 hace funcionar
el brazo de la cizella 62, Un segundo &rbol lateral 56 se

204 mueve por el 4rbol 51 a través de un segundo psr de engrana-
jes cbénicos 57 estd provisto de tres levss 58,59 y 61l. La le-
va 58 hace funcionar sl vastago de transferencia 44 para pul-
sar la pieza en tosco de la cizalla sl elemento de trensfe-
rencia. La leva 59 hace funcionar al expulsor 45 y la levs

25. 6l hace funcionear sl empujador de troquel 53, La extructura

iverso

[=N
]

de los mecaninisnos movidos por leva se expondrd con
r' 4 k) Id r! -

més detalle mas adelante. Como todas las diversas levas son

impulsades a2 la misma velocidad que el cigiiefial, cada leva

30,. gira en un arco de 360 grados durasnte un ciclo dado de la ma-
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guina, y la sincronizacién de los diversos mecanismos de fun-—

ciongmiento controlado por las levas se sincronizsn sutomati-

camente con el funcionamiento de la correders y con el funcio
naniento de los otros mecanismos.

Refiriéndonos a las figuras 5 y 7, el brazo de ciza
1l 62 se sostiene sobre un eje pivotsl 63 psra efectuar una
rotacidén oscilante entre ls posicién‘ilustrada en 13 figura 5
v en la posicidén ilustrsda con lineass imaginaria por ls refe-
rencia 64, El brazo de la cizsglla 62 lleva ung cuchilla 66
provigta de un snillo cortador endurecido 67 a trsvés del cusl
se alimenta el materid de varilla 41 mientrass que la cortado-

ra 0 cizalla se encuentra en la posicidén de la figura 5. Ua.

snillo cortador endurecido 68, fijadopara no efectuar movie ;
miento con respecto al bastidor de la maquina 10, constituye
la otra pieza de lé cizalla., Mientras que la cortadora se en=
cuentra en la posicién de la figura 5, los rodillos alimen-—
tadores funcionsn pera empujar el material en varills 41,
hacia adelante a través de los dos anillos cortadores 67 y
68 hasta que extremo delantero del mzterisl se pone en contac-
to con el vastago calibrador de materisl 42, La posicidn del
véstago calibrador del médterisl es ajustable. El plano de cor-
te 0 cizalladura 71 se situa centrado con respecto sl brazo
de cizalla 62 y, a3 su vez centrado con respecto slcojinete
que sostiene 8l eje pivotal 63 segin se ilustras con mis deta_
lle en la figurs 7. Por lo tanto, las cargas de corte no pro-
duce torsidn ni inflexidén material de la estructura.

Después que el materisl se ha alimentado hascia ade~
lante en contacto con el vastago calibrador de msterisl, el

brazo de la c¢izslla 62 gira a derechas segin se ilustra en

la figura 5, haciendo que unz pieza 28 se corte del extremo
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delantero del materizl 41 y haciendo que la pieza en tosca
pase al interior del anillo 67 en alineacidn con el vastago
de transferencis 44, Con lsa estruétura ilustrada en 1ls cugl
hay provisto un snillo cortador s6lido © casquillo se hace
un corte mas limpio y mds preciso, que se consigue uns mayor

wniformidad de la pieza en %tosco y los extremos de la pieza

se puede obtensr cusndo se utiliza una cortadora o cizalla
gbierta o dispositivo similsar.
Se comprenders que aim con una cortadora o cizalla

de éste tipo los extremos de la pieza en tosco son vastos,

en cierto modo irregulares y tienen puntas vivas.

La cuchilla de la cizalla se monta de una forma &ju

—

table en el brazo de 1z c¢izalls por medio de ung cufla 72 que
gse situa de una forma ajustable por un torniilo 73 para efec~
tusr un ajuste de posicibn vertical. El ajuste de posicién
latersl se consigue por un tornillo 74. Con éste dispositivo

se puede conseguir el ajuste de la posicidn del snillo corta-
dor 67. Up tornillo de fijacidn 76 sujeta la cortsdora o ci-

zalla o brazo segln se ilustra en la figura 67. Dicho torni-
1lo no se ha ilustrado en la figura 5 psrs simplificar el
dibujo.

El movimiento oscilante del brazo de cizalla 62
se produce por una articulacidén movida por leva que se ilus-
tra con mayor detalle en la figura 5.

La leva 54 montada en el srbol 51 se acoplas con
un seguidor de leve 78 y se monta soﬁre un brazo basculante
79 que pivota con rotacidn alrededor de un eje geométrico &l,

En el otro extremo del brazo 79 se monta un brazo de articu-

lacidn 83 que asciende y desciende a mecida que el brazo bas-
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culante 79 pivota por accidn de la leva 54. El extremo supe-
rior del brazo de articulacidénm 83 se conects sl brazo 62.

Un muelle 88 induce una fuerza descendente en una
barra de traccidén 89, que, s su vez, se conecta al brazo de
5 la cortadora o cizalla 62 para empujsrlo a izquierds, segin
se vera en la figura 5, con el fin de mantener ls cargada
contra la accidén de la leva 54. El muelle 88 funciona para de<
volver el brazo de la cizslla a la posicidén ilustrada despuss
de una operacidén de corte, pero se forms una transmisidn
10. mecanica positiva por 1z leva 54 para suministrar la fuerze

de cizalladura necesaria psra la operacidn de corte.

|

talle en la figura 6,Este mecanismo comprende un brazo de tras

El mecanismo de transferencia se ilustra con mas de-

ferencis 10l montado deslizantemente eu el cojinete 102 y |
unido z un brazo basculante 103 por un pasador pivote 34, EL
brazo basculante 105 se sostiene pivotalmente en un pgsador
pivote 106 en el bastidor de la mdquina y estad provisto de

un seguidor de leva 107 que acopla el brazo 53 sobre el 4rbol
51, Un conjunto de muelle 108 se conecta también sl brazo

20. basculsnte pars empujsr el brazo s derechas segln se ilustra
en ls figura 6. En éste caso, la fuerza del nuelle se utiliza
para mover sl elemento de transferencis hacia la posicibén deli
troquel ilustredo en la figura 6, y la leva 53 funciona para
mover el elemento de transferencia directsmente hacis atris
25 a 1s posicidn en ls cusl recibe unsz piezaz en tosco de ls cor-|
tadors o cizalla. En el extremo delantero del brezo de trans-
ferencia 101 se monts las unetas de transferencia 46 empuja-
das por muelles hacis ls posicidn de sgarre.

Ls transferencia se sincronizs con el funcionamien-

to de la maquina de modo que retrocede psra situsr las ufietss
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46 con el fin de agarrsr una pieza en tosco llevada por la cor-
tadora cusndo ls cortadora esta situada en alineamiento con el

véstago de transferencia 44. Mientras que elelemento de trans-

ferencis de la cortadora permanecen en dicha posiciones, el vas:
tago de transferencis 44 funcions para empujar ls pieza en tos-
c0 sacandola de la cortadora por 1o que la pieza en tosco que-
da sostenida solsmente por las uilletas de fransferencia 46 para
efectuar un movimiento ulterior dursnte la extensidn siguiente-
del elemento de transferencia vara situsr la piezs En tosco en-
tre los dos trogueles 12 y 23 segin se ilustrs en la figurs 2,

Después gue la pieza en tosco ha quedado agarrads por los dos |
§

troqueles, seglin se ha expuesto snteriormente, el elemento de

transferencia se retira por 1o que las ufietas salvan los trogue

s S

les entes de la operacidn de trabajo.

Refiriéndonos s la figura8,&el vastago de transfe-
rencia 44 funciona por accidn de un brazo basculante 11 montado
sobre un arbol de sustentacibén 112. Un seguidor 113 con el bra-

20 111 se acopls a la leva 58 produciendo uns rotacibén osci-
lante del brazo basculante 11l en respuesta s la leva 58. Un
conjunto de muelle de tensidn 114 se conecta al brazo basculan-
te para empujsr el brazo 11l a derechas segin se ilustra en la

figura 8 y mantiene el rodillo 113 en acoplamiento con el bra-

. |
ciong una horquilla que rodes una pleza de conexidén cilindri-

ca 116 guiada sobre el extremo traserc del véstago 44. For con~
siguiente, cusndo la leva 58 permite que el muelle haga girar
el brazo 111 a derechas, el vastago 44 avanza por accidn del
muelle ¥ funciona para empujsr una pieza en tosco desde ls cor-—

tadora de modo que quede sostenida por las ufietas de transfe-

rencia segin se ha expuesto anteriormente, El vastago 44 se guia
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preferiblemente en la pieza de comexifn 1186 de modo que se puev
da sjustar ficilmente la posicidén del vastago.
Se consigue estructuras sustsncialmente similares
para controlsr el funcionamiento del empujsdor del troquel
5. 3% y el expulsor 45, El expulsor 45 se conecta sl extremo
superior de un brazo basculante 116 que pivots también en el
eje 112 y esta provisto de un seguidor de leva 117, No obs-
tante, en éste caso, el brazo basculante 116 se dispone de
modo que s& mue.a dirgctamente a derechas cuando el expulsor
10. 45 expulss la bols del troquel y se recupera por accién del
resorte. Por consigulente, un conjunto de muelle de compre-
sién 118 se conecta para empujar el brazo basculante 116 é
izquierdas con el fin de mantener el contacto entre el rodi- }
1lo 117 y su levs correspondiente 59, En éste caso, de nuevo,.
15. el extremo superior del brazo basculante 116 esta provisto
de unz horquilla pars recibir una pieza de conexién de traens-
misidén cilindrica 119 conectads al extremo trasero del viste-
g0 45,
El empujador 3% estd provisto de una pieza de cone-
20, x1én de transmisién 121 que une el empujedor al extremo
superior de un brazo basculante 122 que pivots tembién en el
grbol 112, En éste caso, de nuevo, un seguidor 123 se monta
en el brazo basculante 122 para acoplsrse con su leva corres
pondiente 61 ilustrsda en la figurs 8a. Un conjunto de muelle
25 con presidén 124 empuje el brazo basculsnte 122 a izquierdas,
gegin se vera en la figura 8, por 1o gue el empujsdor 33,
al igual que el vastago expulsor 45, se mueve directamente
én direccién de avance y retrocede por accidén de su conjunto
de nmuelle correspoundiente.

%0 Un par de rodillos 4dlimentadores 126 se ponen en con-
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tacto con el méterial de wvarills 41 y funcions parsz alimentar
el materisl en avance al interior de la niquinag 8 través de
la aberturs de entrada de material 127 en respuesta a un sis-
tema de trsusmisién que se ilustra con mis detalle en la figu
5, " | pa 9. Este mecanismo comprende una cigtiefia 131 prevists en
un extremo del 4rbol 56 que mueve un brazo de transmisibn 132
El brazo de trsnsmisidén 132 se une a un conjunto de brazo
basculante 136 en el pasador 134, Dicho conjunto pivota en el
bastidor de 1z maquins, segln indica ls referencia 137, y
10. oscila con movimiento de vaivén alrededor de su pivote.

El brazo 139 se comecta al brazo de entrada 141 de los

rodillos slimentadores por el pivote 142 y al conjunto del
brazo basculante 136 en el pasador 138. Cuando el conjunto.
del brazo basculante 136 gira a izquierdas seglin se verad en
15. la figurs 9, los rodillos de alimentacién se mueven en la
direccién que hace que el materisl se slimente gl interior

de 1a maquina de una forma normsl. Un mecanismo de embrague

y freno unidireccionsl evita la realimentacidn de los rodillo

[

cuando el conjunto de brazo basculsnte 136 se mueve a derechas
20, durante el resto de la base del ciclo.

El conjuntc de brazo basculante 136 esta provisto de
un sistema de sjuste 143 que permite el ajuste de la carre-

ra de glimentacidn durfnte funéiorna la mdquina y un sistema

de fijacidn que permite que la slimentacidn se efectlie o se
25« obtenga mientrss funcione ls maquina.

Refiriéndonos a la figura 3, hay previsto un segundo
expulsor 151 para asegursr la expulsidén de la pieza acabada
del troquel mdvil 23. Este expulsor funcions por el movimien-—

to hacia atrés del troquel mbévil 23 que hace que el extremo
30,

trasero del vastago expulsor 151 se acople a un tope estacio—
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tusr de uns forma sjustsble el conjunto de trogquel mévil con
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nario 152. Con esta estructurs no es necesario habilitar una
transmisibén de potencis por sepsrado para el expulsor 151 y
funciona en respuesta al movimiento del troquel mdvile. Unos
muelles (no ilustrsdos) se extiende entre ceda troguel 12 y
23 y las guiss correspondientes 153 para hacer retroceder
las gulas y el vastago expulsor 151,

Lss figuras 2 y & ilustrsn la estructura para si-

respecto al bastidor. En dicha estructura, el soporte de tro-
quel 19 esta provisto de una prolongacién lsteral 156 y 157
que se proyecta a 1o largo de la superficie delantera del basnq

tidor 10. Un par de pssadores 159 y 161 atraviesan aberturzs

en las prolongaciones 156 y 157, respectivamente. Un par de |
tornillos opuestos 162 y 163 se extienden verticalmente en’
la proyeccién 127 y funcionan pars acoplarse a los lados opueg
tos del passdor posicionador 16l. Ajustando los dos tornillos
162 y 163 se puede sjuster el lado derecho del porta-troquel
19 (segln se verd en la figura 4) en sentido ascendente y des
cendente y fijsrse cualquier posicidén de sjuste que se desee.
En la prolongacidn 156 se situs un mecsnismo de
ajuste que comprende un primer par de tornillos 164 'y 166
que se acoplan a los lsdos lateralmente opuestos del ﬁasador
159 y proporcions sjuste lateral y colocacidén del porta-tro-
guel 19, El ajuste vertical del lado de ls izquierda del por=-
ta-troguel, segin se verd en la rigurs 4, estd provisto de un
par de tornillos 167 y 169. Los dos tornillos 167 y 169 se
ajustan para efectusr el ajuste en lz posicidn verticsl del
1ado de la izquierds del porta=troguel 19 y psra fijar el la-

do izquierdo en su posicidn ajustads. Con esta sencilla estruc

turas se pueden ajustar ls posicidn del porta-troguel 7, a su
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vez, el troquel mbvil en la miquina. Después del ajuste se
tensan los tornillos de fijacidm 171 y 172 para mantener el
troguel en su posicidn fijs.

Las sincronizacién preferible de ls miquins se ilus-
Se tra con mas detalle en la figura 10 que es un diagrana de
sincronizacidén de la miquina. En éste disgrems de rotacidn
del cigliefial estid indicada en la direccidén horizontsl y el
movimiento de los diversos componentes o subconjunvos de la
miquinag estd indicado en la direccidn vertical. En éste dig-

10. grama los desplazsmientos resles no se ilustran necesarismen-

i
!
te a escalsa.

La curva inferior 181 es la curvya de la carrera de !
la corredera de la recalcsdora y es de un movimiento virtusl-'

e . . Q <
mente arménico en un ciclo completo de rotacidén de 360" el ci.

15.

gllefial se ilustra en la direccidn horizontal comenzzndo en
- . S g N o *
la posicién de punto muerto delantero a O de rotacién del

cigliefial y se encuentra en la posicidén de punto muerto tra-

sero a 180° de rotacién del cigliefial.

20. El movimiento del porta-troquel mévil 21 estid re-
presentado por la curva 182, El troquel movil comienza a re-
troceder a partir de su posicién avanzads después de unos 10°
de rotacién del cigiieflal, segin indics la referencia 183, ¥y

alcanza su posicién totalmente retrasada en 184 después de

25. unos 100° de rotacién del cigllefigl. Los diversos elementos es
tén en proporcidam, por lo gue el expulsor del troguel mdvil
151 se pone en contacto con el tope fijo 152 y comienza la
expulsidn desde el troquel mévil a aproximadsmente 62° en el
punto i86 a lo largo de la curva 182. A aproximsdamente 110o

30. de rotacidén del cigiiefiak en el punto 187, el porta-troquel

mévil 21 comienza a retroceder hacia el troquel estacionasrio
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12 y slcanza la posicidén de agarre de la pieza en toscode la
figura 2 en un lugar comprendido entre 170° y 190° en 12 zona
entre 188 y 189. EL lugar exacto del agarre dentro del ciclo
depende del tsmafic de 1z bola y, a su vez, del tamaiio de la
pieza en tosco fabricada en la maquina. No obstante, como el
agarre de la piezs en tosco tiene lugar de una forma antici-
pada en el ciclo mientras que la correders de la recalcadorea
se encuentra practicamente en su posicidén de punto muerto
trasero, no es necesario modificar la leva cuando la mdquina
se utiliza para fabricar bolas de tamano diferente. No obs~
tante, se observara que la leva hace que el troguel reduzca
su velocidad antes de llegsr a la zona de agarre y dentro i
de dicha zona. oo
La leva 61 que controla el funciongmiento del em-
pujador del troquel 33 se configura preferiblemente pars ha-
cer que el troguel mbévil tengs una paradas momentanea en la
posicidn de 200° ilustrada 191 en el csso de que una pieza
en tosco no se situas spropisdamente para ¢l sgarre entre
los troqueles. Si no se dispusiera de dicha psrads momentéd-—
nea y si una pieza en tosco no quedara agarrada entre los
troqueles para evitar el avence continusdo del troguel mévil,
el troquel se acoplaria a las ufletas de transferencia antes

de que retrocedieran. No obstante, la habilitacién de la pa-

rada momentinea en 191 evita que el troquel mdovil se acople

8 las ufietas de transferencia cuando una pieza en tosco no
esta situada entre los troqueles para evitar dicho acopla-
miento, Lz parsda momentines del troquel mévil finaliza a
aproximadamente 2750 en 192, por lo que el empujsdor del tro-

quel 33 salva eltroquel para permitir gue tenga lugar la ope-

racién de formacidn cuando la corredera se acopla al troguel
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mbévil, La corredera de ls recalcadura en 193 en la curva
182 y Bn 194 en la curva de la corredera de la recalcadora
18l. EL trabajo de la pieza en tosco tiene lugar entre este
punto y la posicién de punto muerto delantero entre 370°
que es tan solo sproximadzmente 450 de rotacibn del cigiiefial.
El movimiento de transferencis esta ilustrado por
la curva 196, La transferencia comienza moviendo el troquel
desde 1z posicidén en 1la cusl recibe ls pieza en tosco a par-
tir de la cortadorz arroximasdamente a 20° en el lugar indica~

do por ls referencia 197.

El elemento de trsnsferencis alcanza la linea cen-

tral del troquel en 1s posicidn de 160° en 198. Por 1o tento,!

a8 aproximademente 140o de rotacidn del cigliefigl puede efec—
i

tugrse el avance del elemento de transferencia.

Se observsra que los troqueles comienzan g cerrarse
en la posicidn de 110° antes de que el elemento de transfe-
rencia aléanza la lines centrsl. No obstante, se deja holgu-
ra suficiente para que se complete la operacidn del elemento

de transferencis antes de que el troquel se cierre suficien-

rencia.

El elemento de transferencias tiene una parasda mo-
menténes én la linea central de 1os troqueles en laz posicidn
de 1900, en cuyo instante la pieza troquelsds queds agarrsds
entre 10s troqueles para permitir el retroceso del elemento
de transferencis sin perder control de la pieza troquelada.El|
retroceso del elemento de transferencia continus desde el pun|
to 199 sproximsdamente en la posicién de 190° hasta la posi~

cién de 330° en 201. Por 1o tento, de nuevo, se dispone de

un periodo de tiempo sustancial para retroceso del periodo
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de transferencis. En la modalidad ilustrada, dicho retroceso
tiene lugar en un arco de 140° de rotacién del cigiiefial. El
elemento de transferencis se detiene entonces momentaneasmente
mientras que la pieza troquelada es empujada de la cortadora
Se en la posicidén de alojamiento de la pieza en tosco.

' El funcionazmiento del expulsor 45 estd ilustrado
por la curva 202. La expulsidn comienza a 500 en 203 y conti~
\ nus hata la posicién de 100° en 204. Por consiguiente, la ho-
la esbexpulsada antes de que la pieza en tosco siguiente sea
10, 1llevada por el elemento de trsnsferencia a ls posicidn de
trabajo. De preferencia un chorro de aire comprimido se diri-
ge contra la bola para facilitar su movimiento desde el édrea
del troquel. El expulsor devuelve a su posicién de retrooeéo
en la posicidn de 180° en 206, por lo que no estorba al aga-
15, | rre de 1z pieza en tosco o su elaboracibén ulterior.

En la modaglidad preferible de éste invento, se dis-
poune en 14-0O de rotacidn del cigliefial pars el avance del ele-
nento de transferenciz y de nuevo para el retroceso del mis-
mo. For consiguiente, ls pasrte del ciclo disponible pars el
20. funcionamiento del elemento de trensferencia auments y se pue
den conseguir mayores velocidades de la méquina. Este mayor
periodo del ciclo disponible para la operacién de transferen-
cia es el resultado del hecho de gque el agarre de la piegs
en tosco y el comienzo del retrocesc del elemento de trans-
25 ferencis tiene lugar mientras que ls corredera de la recal=-
cadora se separa sustancislmente de su posicidén de punto muer]
to delantero. Segln se ha mencionado snteriormente, el aga~

rre de la pieza en tosco tiene luger en la maquina ilustrads

mientras que la correders de la recaslcadoras se encuentra

50. practicamente en su posicidn de punto muerto trasero.
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Se ha determinasdo durante las pruebas de la maquina des-
critas en la presente memoris que se obtienen mejoras muy senr
sibles de vida del utillaje si se comparan con log tipos de
méquinas de 1la tecnologis snterior mencionados anteriormen=—
5. te. Esta mayor vida del utillaje se ha conseguido a pessr del
hecho de que la maquina del invento hs funcionado a velocida-
des sensiblemente mayores. '

En miquinas de la tecnologis anterior del tipo des~

crito en la introduccidén de la memoria deseriptiva, se com-
10 . s . . .
¢ preandera gue la experimencia ha establecido que las nuevas

herramientas de carburo pueden producir el orden de 5C0.000

bolas antes de que se produzca una erosidn suficiente del trol

quel que exijs rectificado del utillaje o su reposicién. Di-

cha experiencia de vida del utillaje se ha tenido cuando lss
15. maquinas han funcionado a velocidades muy superiores a unos
600 ciclos por minuto.

Por otro lado, con la mdquina segin éste invento,
funcionando a 720 ciclos por minuto, el utillaje de carburo
ha producido satisfactoriamente 1.250.000 bolas sin exigir
20. tener que reemplazar el utillaje o tenerlo que rectificar.
De hecho, parece ser que dicho utillaje podria producir aln
nlimeros mayores de bolas satisfactorias.

Se cree que esta vida mejorada, sin a velocidades
de funcionasmiento sustancizlmente mayores, tiene lugar prin-
25. eipalmente debido a que la velocidad de choque del utillaje
en el insyante en que se acopls la pieza en tosco es sustan-
cialmente menor que la velocidad de choque correspondiente

de las méquinas de la tecnologia anterior alnque ls méquine

funcione a velocidades sustancislmente mayores. En nenor gra=
30,

do puede ser también que la cortadoraz de anillos cerrados que
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forma extremos exactos que las cortedoras abiertas puede con-
tribuir también a una mayor vida Q4til del troquel.
Segin el presente invento, la velocidad del trogquel
2% en el instante en que agarrs la pieza en tosco 28 esté
Se determinada solzmente por la forma de la leva que controla
el movimiento del empujador del troquel 33. La velocidad es
completamente independiente de la velocidsd de la correders
16. La leva 61 segln se ha expuesto anteriormente, permite
que el troquel 23 avance bajo ls influencis del aire compri-
10. mido y la velocidad del troquel 23 es sensiblemente menor
que la velocidsd que tendria lugsr si el troquel 23 estuvierd
montado en la correders y moviéndose a la velocidad de 1ls co-
rredera en el instante en que se agarra la pleze tquueladéJl
Se cree que el régimen de desgaste del utillaje
15. esta en funcidn a la velocidad del troquel 23 en el instante
en que la pieza troquelads 28 queda agsrrads por primers vesz,
puesto que dicha velocidad determina en grado notable la pre-
sién localizada desarrollada entre los puntos de zcorlamien-
to entre los extremos bastos de la piezs en tosco y la supers

20, ficie del troquel. Se comprenderd que alnque las piezas en

tosco ilustradas en los dibujos estsn representadas con ex-

tremos lisos, existen irregularidades superficiales produci-
das durante la operacidén de cizalladura con una cizella

de anillo cerrado, y dichas irregulsridades pueden producir

25.
y producen puntos 0 lugares de alta presidn sobre la super-

ficie del troguel en el instsnte de scoplamiento de la pieza
en tosco. Dicha presidn elevada localizada se cree gue es la

csusa principal de la erosidn o desgaste que tiene lugsr en

ls superficie del troguel cusndo funciona la maquins para

50. producir piezas elaboradss,
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Debido_a que el gcoplamiento entre los extremos de lg
pieza troquelada 28 y los troqueles 12 y 23 tienen lugar
mientras que el troquel se mueye a velocidad relativamente
lenta, las presiones localizadas instantineas son mucho me-
nores que 1o que serian con elevadss velocidades de choque,
No obstante la velocidad del tquuei 23 es suficientemente
elevada para efectuar una deformacidén suficiente de la pieza
en tosco para deformar dichos puntos y estsblecer un area
de acotlamiento coincidente uniforme entre los extremos de
la pieza en tosco 28 y los troqueles 12 y 23 para distribuir
1la fuerza de trabajo interior que se gplica durante la segun-

da fase cuando elitroquel 23 se mueve por sccién de la corre-

dera 16 paras realigar la formacidnprincipsl de la pieza en

tosco.

En otras palabras, la formacibén de la pieza en
toseo tiene lugar en cos fases,Ls primera fase comprende una
Pequefia magnitud de deformacidén de la pieza en tosco, que
tiene lugar cuando la piezas en tosco queda agarrada por pri-
mera vez eutre los troqueles 12 y 23, y mientras el troquel
2% se mueve a unag velocidad lenta determinsda por la forma
de 1la leva 6l. Durante la segupda fase de trabajo, el troquel
23 se mueye por accidn de la corredera 16 a una velocidad
determinada por la conexidn del cigiiefial y la biela y 1ls
velocidad del arbol 13,

Como el contacto de puntos o contacto de linea en-
tre ls pieza en tosco y los troqueleé, que tienen lugar cuasn-
do la pieza en tosco gueda inicialmente agsrrada, se ha elimi+
nsdo y cambisdo & un contacto de 4res coincidente durante
lz primera fsse, las fuerzas destructivas o productoras de

desgaste no tienen lugar durante la segunda fase de la opera<
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cibén de formacidén aln cusndo ls velocidsd sea mayor en una ma-
quina segin el presente invento, porque la miquina funciona
a mayores velocidades.

Por ejemplo, en la maquina de 1la tecnologia anterioxd,
5. cusndo la mdquins funciona a 600 r.p.m. la velocidad del tro-
quel en el instante en que la pieza en tosco queda agarrads
por primera vez, cuando se fabrican bolas de 7,94 mm, es de
aproximadamente 1,283 mm por segundo. Cuando dichass miquinss
se utilizan para fabricsr bolas de 6,35 mm, la velocidad del
10, troquel es de gprOximadaménte.1.270 mm por segundo.

Funcionando 1s maquina descrita y reivindicada en
la presente memoria a una velocidad sustancislmente mayor de
720 ciclos por minuto, la velocidad del troquel 23 en el mo-
mento de agarre inicial de 1la piezs en tosco 28 es de aprogi-
15, madamente 647 mm por segundo cusndo se fabrican bolas de 7,94
mm y de sproximadamente 457 mm por segundo cusndo se fabrican
bolas de 6,34 mm. Esta reduccién en la velocidad de agarre,
cuando se fabrican bolas menores, es el resultado del hecho
de que la leva 61 se configura para deten.er el troguel y man<
20, tenerlo estacionario entre los puntos 191 y 192, segin se
ilustra en la figura 10, pera evitar deterioro d e 1la méquinj
en el caso de que una pieza en tosco no quede situada entre
los troqueles y porque el punto de sgarre inicial de una pie-
za en tOsco menor, necesario psra bolss menores, tiene lugar
25. a lo largo de 1la curva mds prdéxima al punto 191 después que
el troquel 2% ha aminorado en su movimiento por la leva 6l.

Seghin el presente iuvento, se pueden obtener veloci-
dades aln menores en el instante de sgarre inicial de la rie-

za en tosco configurando apropiadsmente la leva 61 psra pro-

30, ducir dichas velocidades mencres.
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Se indica que la velocidad de la corredera y, 3 su
vez, la velocidad del troguel mdévil al comienzo de la segunda
fase, durante la cual tiene lugsr el trsbajo principsl de la
Pieza en tosco es de aproximsdsmente 990 mm por segundo en la
maquina de la tecnologis anterior funcionsndo a 600 ciclos pOT;
segundo, y es proporcionaslmente mgyor alcomicnzo de 1z segun~
da fase de trabajo en la mdquina del invento porque la maqui-
na del invento funciona a velocidades sustancislmsnte mayores
Funcionsndo la maquine del invento a 720 ciclos por segundo,
la velocidsd de la corredera y, a su vez, la velocidad del
troguel 23 es de aproximadamente 1.181 mm por segundo al co-
mienzo de la segunda fase de 1la operacidn de formacidn.

Segin se ha mencionado snteriormente, se cree que
la mayor perfeccién obtenida con ls cortadora de anillo ce-
rrado puede contribuir también en cierto grasdo a uns mayor vif
da Qtil del trogquel puesto que tiende a distribuir la cargz
sobre la superficie de una forma mejor. No obstante, se produ
ce irregularidades superficiales en los extremos de las pie-
zas en tosco aln cuando se corten con una cortadors de anillo
cerrado que produce puntos de slta presidn localizada, y se
cree que la mayor vida Gtil muy sustancial conseguida con
el presente invento se debe principalmente a la velocidad re-
ducida del troquel 23 en el instante de acoplamiento inicial
de la piezs en tosco durante la primera fase de la operacién.
De hecho, es peso del conjunto de utillaje que comprende el
troguel 23 en la maquina del invento es susisncialmente mayor
que el peso correspondiente del conjunto de utillaje en las
méquinas de ls tecnologia anterior. Ademds, la fuerza en la

herramienta es mayor en la miquina del invento, For consi-

guiente, parece ser gque la velocidad es el principal contribul_
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yente a la mesyor vids del utillsje.

Se comprenderd que afinque este invento se ha descrito
con relacidn a la fabricacidén de bolas, el invento no ests
limitado & la fabricacidén de dichas piezas y tiene aplicscibn

a 13 formacién de otras piezas, como por ejemplo c¢cojinete de

rodillos c¢dnicos, rodillos cilindricos y tornillos de cabezs
Phillips o similares, pero sin limitacibn.

Atnque se ha ilustrado ls modalidad preferible de éste
invento, se comprenderd que se puede recurrir a diversas mo-
dificaciones y reorganizaciones sin desviarse del g cance del
invento descrito y reivindicsdo.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asl como la meners de reslizarlo en la misma debe hacerse
constar gque las disposiciones anteriormente indicadas son sus-
ceptibles de modificaciones de detalle en cuznto no alteren

.« . Ty
su principio fundamental,
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REIVINDICACIONES

l.- Mejoras introducidas en el objeto de 1a patente
principal nuﬁero 459,776 concedida el 9 de febrero de 1978
por "PERFECCIONAMIZNTCS EN RECALCADORES PARA FORMAR BCLiS5CUER
POS CILIWDRICOS Y SIMILARES, caracterizados porque se dota
a cada recalcadors de un bastidor, un par de troqueles montado
en el bastidor para efectuar un movimiento relativeo entre uvna
Posicidn de retroceso sepasrado entre si para que se puega oi-
tuar uns pieza entre los troqueles y uns posicidn cerrada de
avance para deformar la pieza a la formas requerida; medios

de potencia que sctilan para mover los troqueles desde la po-
sicibén de retroceso hasta unas posicidn intermedis de agarre
de modo que la.pieza zuede inciglmente agarrada mientras los
troqueles se mueven uno con relacidn al ctro con una primers
velocidad relatiQa y para mover despuéds los troqueles desde
la posicidén de agarre hasta la posicidn cerrads con una segun-
da velocidad relativa e inicial que es sustancialmente mayor
que la primera velocidad relastiva, siendo ls primera veloci-
dad relativa suficientemente baja para evitar las erosiones
excesivas de los troguéles cuando la pieza quedsa inicialmente
agarrada,.

2.~'Mejoras, segin 1la reivindicscibén 1l,caracteriza~

das porque se disponen un troquel estacionario en el bastidor,
un troquel mévil en el bystidor que se mueve entre uns posi-
cibn de rebrbceso separads del troquel estaclonsrio psra que
Se pueds situar una pieza entre los trogueles y uns posicibn
de avance para deformar la pieza con la configuracibn reque-

rida, un dispositivo de potencia que funciona para mover el

. + 2
troquel pdvil desde la posicidén de retroceso hasta uns rosicion
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intermedia de agarre de modo gque la pleza quede inicialmente
agarrada mient:as que el troquel mévil se mueye con una pri=-
mera velocidad,y psra mover después el troquel mdvil desde
la posicién de agerre hasta la posicidn avanzada con uns se-
gunda velocidad inicial que es sustancislmente magyor que la
5 primera velocidad, siendo 1z primera velocidad suficientemenve
bajs para evitar la erosién egcesiva los trogueles cuando la
pieza queda agarrada inicialmente.

%.- Mejoras, segin la reivindicacién 2, caracterizadas

porque el dispositivo de potencia se forma por una leva que

10. funciona para controlar el movimiento del troguel mévil durau-
te 1la primera fase, y un cigllefial y biela que funcions psira
controlar el movimiento del troquel mévil durante la segunda
fase. '
15, 4,- Mejoras, segun la reivindicacién 2, caracteriza-
das porgue el dispositivo de potencis se forme por unaz prime-
ra trensmisidén de potencia que funcions para controlar el
movimiento del troquel mévil dursnte la primera fase y uua
transmisidén de potencia por separsdo que funcions pars contro-
20, lar el movimiento del troguel mdévil dursnte la segunda fase.
5.~ Mejoras, segin lss reivindicsciones 1 2 4, caracH
terizadas porque se dispone, un troquel estacionarioc en el
bastidér, un troquel mdévil en el bestidor, que se mueve entre
una posicién retrasada separada del troquel estacionario para
25, que se pueda situar una pieza entre los troqueles y una posi-
cién adelsntada para deformsr la pieza a la forma requerida,
un-primer dispositivo que produce movimiento del troquel mévil
desde la posicidén de retroceso a una posicidn de aszarre en la

cual una piezs queda agsrrada inicislmente entre los troque-

50, les, un segundo dispositivo, que hace que el troquel ndvil se
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mueva desde ls posicidén de agarre hasta la posicidn adelsnta-
da paras deformsr la piezs, nproduciendo el primer dispositivo
una primera velocidad de movimiento del tréquel ndvil cuendo
los troqueles hacen agarre por primera vez con la pieza, cuya
primera velocidad es suficientemente lents para evitar las
5. ero$:i ones excesiva del troquel y suficientemente grande para
deformar la pieza en la magnitud necesaria para cresr un drea
de acoplamiento coincidente entre la pieza y los troqueles,
siendo el ‘Srea de acoplamiento coincidente suficientemeute
grande para eliminar virtualmente la erosidén de los troqueses
10. durante la segunda fase.

6o~ Mejoras segin la reivindicacidén 5,caracterizadas
porque una cortsdora o cizalla cerrada que funciona para coer-
tar las piezas s partir de material slargado psra su deforme~
eidén entre los troqueles y produce piezas que son generalmen=-

15. te cilindrica y tienen extremos virtuslmente escusdrados pero

toscos,

7.= Mejoras introducidas en el objeto de la patente
principal nlmero 459,776, concedida el 9 de febrero de 1978,
por "PERFECCIONAMI:NTOS EN RECALCADCRES FARA FCRMAR BOLAS,
§UERPOS CILINDRICCS Y SIMILARES, tal y como queda sustsncisl-
20, mente descrito en la presente lemoria, y en los dibujos ad-

Juntos,
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Esta Memoria consta de treinta hojss, escritas a naguina

por una sola cara.
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