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P A T B N T B  D E  I N V E N C I O N

Por VEINTE años

solicitada en España a favor da INSTÍTUT 0BNÓ8KI PLAPTYOSíEJ, 
de nacionalidad polaca, domiciliada en ul. Zamenhcfa 5/4,

5. Poznad, Polonia, por "Perfeccionamientos en laa disposicio-
nea para forjar codos de cigüeñal", con prioridad de las so 
licitudes polaaaa P-204 016 y P-211 132 de fechas 14 enera 
1973 y 22 noviembre 1978, respectivamente. - - - - - - - - -

KWRIA DESCRIPTIVA

19. El objeto de la invención es una disposición para
forjar codos de cigüeñal, particularmente para cigüeñales y 
piezas forjadas similares. - - - - - - - - - - - - - - - - -

Son conocidas disposiciones para forjar cigüeñales 
mediante el recalcado y el doblado de una barra, en las cea 

1$. las el empujador de la prensa está unido mediante palancas
articuladas con las herramientas de recalcar configuradas 
como mordazas de sujsoión con unión de forma que se mueven 
transversalmente respecto a la dirección de la carrera del 
empujador de la prensa. Las palancas articuladas tienen una



articulación en un lado de una pista da cabeza dispuesta en 
al empujador da la pranaa y otra articulación sn al ladopqg, 
terior da laa herramientas da recalcar per aaoiaa del placo 
divisor da laa mordazas da sujeción.

A trsvós da la DS-PS 1 30í S97 as ocneoida por 
ejemplo una disposición da la olase mencionada al principio)) 
en la que loa extremos inferioras de las palancas articula­
das tienen su articulación en las mitadss superiores de las 
herramientas de recalcar por encima del plano divisor de e& 
tas herramientas. La anchura da las palancas articuladas 
equivale en asta caso a la anchura da las mitades da laa 
rraaiantas da recalcar.

Una configuración da asta tipo da la disposición 
presenta al inconveniente de que debido a la articulación de 
loe extremoe inferiores de las palancas articuladas se erigí 
na meramente en un lado del plano de división de las herra­
mientas durante la carrera de trabajo un momento da los pa­
ras da fuerzas, el cual produce la carga desigual de las p& 
lencas articuladas individuales. Las herramientas tienen por 
asta motivo una tendencia a "bascular". Como aa aabido, en 
diaposieionea da este tipo la fuerza de recalcado aumenta 
con la desviación do laa palanca# articuladas, Sin embargo, 
con esta desviación se incrementa tambión la diferanoia en­
tre las cargas de las palancas articuladas individúalas y al 
momento del par do fuerzas que produce la "basculación" de 
las herramientas Aa recalcar.
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ER el dispositivo conocido, los extremos superiores 
de las palancas articuladas están articuladas meramente en la 
superficie inferior de la pieza de cabeza. Por este motivo se 
originan fuerzas de flexión durante la carrera de trabajo, 
las cuales repercuten sobre la construcción de la pieza de ca 
besa. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -  —

19.

En los dispositivos conocidos, la sección recalcada 
de la barra únicamente podía doblarse en una sola dirección. 
Por este motivo no era posible con estas disposiciones fabrjL 
car cigüeñales en los que las gualderas de cigüeñal están do 
tadae de contrapesos.--- ------------------- -

15.

20.

25.

La invención se ha planteado el problema de cons­
truir una disposición para forjar codos de cigüeñal, en la 
que se puedan fabricar codos de cigüeñal que presenten en 
los lados de los gorrones da cigüeñal unos extensos salien­
tes en las gualderas de cigüeñal. Estos salientes formpn por 
sí mismos pesos centrífugos o se fijan pesos centrífugos en 
ellos..

Este problema se resuelve según la invención del 
modo siguiente: Si la disposición -de modo similar a las 
construcciones conocidas- se disponen entre la pieza de cabe 
za y al bastidor dos matrices divididas de recalcar, en las 
que sa aprisiona en los dos lados el material a forjar y ae 
recalca transversalmente respecto a la dirección de la earre 
ra del empujador de la prensa mediante el movimiento de estas!
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matrices la una hacia la otra. la zona central situada ̂  
tra laa auparficiaa frontales de laa dea matrices da recal­
car ae encuentra una herramienta da doblar y un yunque que 
a irven para conformar el codo con al material recalcado. Ba 
un lado del plano de división de laa matrices aa encuentran 
articuladas! lea mitades de lae matrices de recaloar en palq̂  
cae articuladas, laatuales estén acpcrtadaa por au parte en 
el beetidor. 3atea mitades de matrices soportadas da manera 
articulada se acoplan mediante elementos Ja arrastre oen laa 
otras mitades da matrices que aa anouantran en al otro lado 
del pleno de división de laa matrieea. - - - - - - - - - -

En la conetrucoi&J arriba descrita, al yunqua tia- 
na aegdn la invención dea superficies de trabajo, laa cuales 
pueden intercambiarse durante la carrera de trabajo. - - - -

Be ventajoso que las dos euperfioiea de trabajo %  
teroambiables del yunque estén realisadas de tal manara que 
el yunque propiamente dicho aeté equipado adicionalmente con 
una silleta de forja de quita y pon. Sin embargo, el yunque 
también puede tener doe superficies de trabajo que pueden 
intercambiarse entre si mediante un eoporte de revólver. - -

m  el caso de que la piesa bruta ae conforme me­
diante la aplicación de un empuje de la parte central de la 
eeceión recalcada de la barra es conveniente que se utilicen 
piezas oblicuas de guía en el dispositivo que se dirigen h& 
cia si en la dirección del yu#M*. Sobre eetas piezas ds guia
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ce encuentra dispuestas de manera móvil mitades de matrices 
que están acopladas mediante elementos de arrastre con laa 
mitades do laa matrices soportadas de manera articulada. - -

SI conformado del codo de cigüeñal y su desprenii- 
5. miento de las herramientas se facilita mediante un diepositi

vo de extracción cuyos brazos rodean a la herramienta de do­
blar por los dos lados. Setos brazos del dispositivo de ex­
tracción presentan escotaduras que sirven para conformar las 
gualderae en los lados de los gorrones de cigüeñal. - - - -

3, En otro modo de ejecución del dispositivo se faci­
lita el desprendimiento del codo de cigüeñal de laa herramien 
tas porque la herramienta de doblar descansa sobre apoyos 
desplazadles y cerca del yunque se encuentran dispuestos em­
pujadores que pueden desplazarse hacia fuera en la dirección 

1$. da la herramienta de doblar.

Las tensiones desfavorables en la construcción se 
eliminan porque los soportes inferiores de las palancas arti 
culadas interiores, las cuales están dispuestas más cerca 3a 
la zona de recalcar, están apoyadas en salientes inferiores 

20. de las vigas que forman el bastidor inferior, Setas vigas
tienen la forma de una letra R estirada. Los soportes superio 
res de estas palancas articuladas interiores están dispues­
tas en los portamatricas inferiores debajo del plano de di­
visión de lae matrices. Las palancas articuladas exteriores 

2$, que están más alejadas de la zona de recalcado se apoyan con
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sus soportes inferiores sobresalientes que aa encuentran en 
le parte superior Aa laa vigas en forma Ae 8. Loe soportes 
superiores Ae las palancas articuladas exteriores se encuen­
tran en los portamatricea inferiores por encima del plano de 

5. división As las Matrices. Bn una construcción ds ests tipo
no ss doblen las vigas que forman al bastidor inferior. Sa­
tas vigaa se extienden Chicamente en la dirección longitud! 
nal. Sobre las matrices de recaloer no actúa ningún momento 
de par de fuerzas. Lee cargas de las palancas articuladas 

10. tía distribuidas de manera míe uniforme que en las disposi­
ciones conocidas. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bn la disposición según la invención, las palancas 
articuladas interiores están configuradas en forma ds horquí 
Ha o en forma de 0. Sus brazos rodean lateralmente los por- 

15. taaatrices inferiores. La aplicación de las pelsnoas articu­
ladas en forma de horquilla en lugar Ae lae palancas articu­
ladas con contomo rectangular concoides a travós ds ls 
BS-PS 1 301 897 permite acercar el eje de soporte al plano 
de división de las matrices. Esto es particularmsnts favores 

20. ble en disposiciones para forjar cigUeHales, particularmente
por dos motivos! Permite reducir la altura de la disposición 
y produce una carga míe uniforme de las palancas articuladas.

La disposición se explica mis dataUademente a t& 
tule de ejemplo a la lus de los planos. Los planos muestran!

25. La Fig. 1 la disposición en estado sin herramien-



tas da intercalación, en alzado lateral y parcialmente en 
sección. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La Pig. S la disposición en estado cerrado al fi­
nal de la carrera de trabajo. --------------------

La Pig. 3 una sección a lo largo de la linea A-A 
de la Pig. 2. — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

La Pig. 4 una aedción a lo largo de la línea B-a 
de la Pig. 2 (lado Izquierdo) y una sección a lo largo de la 
línea C¿C de la Pig. t (lado derecho). - - - - - - - - - -

La Pig. 5 una sección a lo largo de la línea 33-9 
de la Pig. 1.

Las Pigs. ó a 9 herramientas de intercalación en 
sección para la disposición de las Figa. 1 y 2 y el material 
forjado en cuatro fases consecutivas de conformado. - - - -

Las Pigs. 10 a 13 las herramientas de intercala­
ción y el material forjado en sección a lo largo de las líneas 
E-E, ?-?, 0-6 y H-H, respectivamente de las Pigs. 6 a 9. —

La Pig. 14 las herramientas de intercalación y el 
codo de cigaedál forjado en sección Raspuda de su separación 
de las matrices mediante el dispositivo de extracción. - - -

La Pig. 15 las herramientas de intercalación y el
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codo da cigHeHal en sección a lo largo da la línea J-J da la 
Fig. 14. - - --- - - - - - - - - - - - - - - - - -----

la Fig. 16 otro atodo da ejecución da la disposición 
an astado abierto, aia harrami<mtas da intercalación, en al** 
zado lateral y parcialmente en aaccién. - - - - - - - - - -

Laa Figs. 17-20 herramientas da intercalación an 
sección para la disposición da la Fig. 16 y al material fog 
jado an cuatro fases consecutivas da conformado. - - - - -

La Fig. 21 una pieza bruta en alzado lateral. - -
\

La Fig. 22 la pieza bruta an aaccién a lo largo da 
la línea i-i da la Fig. 21. - - - - - - - - - - - - - - - -

La Fig. 23 el codo forjado da oigBe&al que dasoan- 
aa aobre Isa matrices después da la separación da la herra­
mienta da doblar. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La Fig. 24 al codo da cigMeKal y las herramientas 
da intercalación an sección a lo largo da la línea K-t da 
la Fig. 23, habiéndose dibujado en la mitad izquierda da la 
figura la herramienta da doblar y los empujadores en su po­
sición superior y en la mitad derecha an au poaición infe­
rior. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La dispoaición representada an las Pigs. 1 y 2 com 
prende doa grupea da coaatrucción, a aabar, un grupo auparior



y un grupo inferior

El grupo inferior de construcción tiene como bastí 
dor inferior dos vigas 1, cuyo contomo se enrede a una le­
tra H estirada en longitud. Estas vigas están unidas entre 
sí mediante tomillos diataneiadoree. Dichas vigas 1 estén 
apoyadas sobre una placa 2. Cada viga 1 lleva sobre la super 
ficie superior dos salientes 1a y en la superficie inferior 
otros dos salientes 1b. En loa salientes inferiores 1b se en 
cuentran fijadas dos travesados 3. En cada uno de estos tra 
vesa&os 3 se encuentra un cilindro 4 de soporte. En cada ci­
lindro 4 de soporte se encuentra articulada una palanca arti­
culada 5. la cual está configurada en forma de horquilla o 
en forma de U# lo cual puede verse en la Fig. 5. la superfi­
cie inferior de soporte de la palanca articulada 5 es cónca­
va-cilindrica# mientras que las superficies superiores de so 
porte de la palanca 5 son convexas-cilíndricaa. Cada palanca 
articulada está unida y asegurada mediante dos elementos 6 

de unión con los cilindros de soporte (Fig. 3)* Los elementos 
de unión tienen la forma de cubrejuntas, cuyos salientes ac­
túan en escotaduras correspondientes situadas en los cilin­
dros da soporte y en las palancas articuladas. En los brazos 
superiores 5a de cada palanca articulada 5 se encuentra arti 
eulado el portamatrices inferior 7. El punto de articulación 
de cada portamatrices 7 sn la palanca articulada 5 se eacuen 
tra debajo del plano de división de las matrices. El portama 
trices está asegurado en la palanca articulada 5 mediante 
pernos 8 (Fig. 3). Por cada portamatrices inferior 7 se en-
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cuentraa fijados par encima Asi plano da diviaidn Aa laa ma- 
trioaa an loa doa lados sendos cilindroa 9 Aa aoporta. Unos 
oilindros análogos 10 da aoporta aa han previato aa la su#ajg 
fióla auparior Aa la viga 1 y aa al aaliente superior la. 
tre loa cilindroa 9 y 1Ó Aa soporta aa encuentran diapuastaa 
aaadaa palancas articuladas 11. Na la diaposioidn# cada port& 
matrices inferior sstá por lo tanto articulado an doa palan­
cas articuladas ll y an una palanca articulada 9 an forma da 
horquilla y forman con alias y la viga un guiado an fama As 

10. paralelogramo. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

En lea extremos da laa vigas aa aaeaantraa fijados 
cilindros hidráulico* 13, los cuelas están unidos mediante 
cablas Aa traccidn con loa portamatricaa 7. Batea cablas As 
tracción son guiados medianta rodilloa 12. Loa cilindros 13 

1$. sirvan para raoonduoir los portamatricaa a la poaididn ini­
cial hasta el topa 19. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

B1 grupo superior da conatrucoidn da la diaposi- 
cidn comprenda doa vigas supariorsa 16, las cuales están un̂  
das entre ai mediante tomillos distanciadores. Laa vigas 

20. Id están equipadas coa dos pieaaa oblicuas 16a de guía, en
las cuales se encuentran fijados de manara dealisan te median 
ta lietonea 17 doa portamatricaa superiores 18, Estos yorta* 
matrices están an su posición inicial en contacto con los to 
pes 19. Los portamatricaa presentan salientes 18a, los cua- 

2$. los sirvan como elementos de arrastre y ss acoplan durante
la carrera de trabajo con loa aalientee 7a del portamatricaa



inferior 7. Da acta manera aa acoplan loa portamatriees 7 y 
18. En la disposición segdh las Pigs. 1 y 2 se incorporan 
las herramientas de intercalación representadas en las Plga. 
6 a 13. En el portamatriees inferior í;7 ae montan las berra 
mientas 20 de intercalación y en los portamatriees superio­
res 18 se montan las herramientas 21 de intercalación. En 
el soporte 22 dispuesto en la placa 2 se fija la herramienta 
23 de doblar. En el soporta 24# el cual está dispuesto en la 
viga 16# se encuentra fijado el yunque 25 conjuntamente con 
la silleta desmontable 26 de forjar. - - - - - - - - - - -

Además de estas herramientas se utilizan en la fog 
ja do cigRehales que presentan una pluralidad de codos de qi 
gUeRal otras herramientas de intercalación no representadas 
en los planos que determinan la posición angular reciproca 
de los codos individuales de cigtieHal entre sí. - ------

la disposición eegdn la invención trabaja del mode 
siguiente! en el estado abierto se coloca el material 27 a 
forjar en la forma de una barra sobre las herramientas lufa 
rieres 20 de intercalación y se pone la prensa en marcha. En 
los planos se ha designado la mesa de la prensa por 28 y el 
empujador de la prensa por 29. Durante la carrera de traba­
jo los portamatriees superiores 18 hacen presión contra los 
portamatriees inferiores 7. Sabido a la desviación respecto 
a la vertical de las palancas articuladas 5 y 11 en la direc 
ción del plano de simetría vertical# y debido a la disposi­
ción móvil de los portamatriees superiores 13, las matrices
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del lado derecho y del lado iaquiardo se Huevea ea la direo- 
cidn horiscntal la una bacía la otra# Bntonees ae produce el 
recalcado de la eeccióh de la horra que ae encuentra eatre 
loe superfioiee iTcntales de loa dea parea 20, 21 da Zarra- 
mientas de intercalación. Debido a la poaioión oblicua de 
lea pieaaa 16a de guía del portaaatricea sspsrior 18, la al- 
lleta de forjar ee acaree durante la carrera de trabajo al 
eje del material 27, lo cual produce tn empuje ea la direc­
ción de la herramienta 23 da doblar, la parta central del s& 

10. terial empujado ea apretado a trswds da la barra en un cali­
bre en forma de barquilla en la herramienta 23 de doblar. 
te calibre ae estrecha hacia abajo, y su anchura an la parta 
inferior ea mde pequeHa que el dei material
forjado, sata apriete a travde de la berra produce por lo 

1$. tanto un estrechamiento de la parte correspondiente en la 3&, 
raecidn horisontal. Durante el llenado del calibre en forma 
de horquilla con el material atravesado por apriete y des­
pude de dicho llenado, el material ccntinda ciando apretado 
durante la carrera de trabajo desde arriba. SI material fluye 

20. parcialmente fuera del calibre y forma conjuntamente con el 
material que ha ecntinuado recalc&doae en los dos lados de 
la herramienta de doblar loe reoelcadoe 27a. De esta aenera 
se origina una parte bruta del codo de cigBaSal. A continua­
ción ae interrumpe la cerrera de trabajo y se quita la sillg 

25. ta 26 de forjar despuds de levantar ligeramante el ecpujadw 
de la prensa. Luego es vuelve a penar en marcha la prensa. 
Durante la continuación de la carrera de trabaje, la piaaa



bruta es doblada en la dirección opuesta al capuje mediante 
la herramienta de dobla? y se continúa recalcando en los dos 
lados# La operación de forjar termina cuando loa portamstri- 
caa inferiores 7 se ponen en contacto con la viga i* Mían- 
te los recalcados 37a se originan en las guaneras 33 de ci­
güeñal unos estañaos salientes 33a# los cuales sobresalen 
por encima de loa gorrones de cigüeñal en la dirección opueg 
ta al codo.

El codo terminado del cigüeñal se extrae de las he, 
rramientas de intercalación durante el movimiento de retroce, 
so del espujador de la prensa# Para ello sirve el dispositi­
vo de extracción, cuyos brasos 30 rodean la herramienta 23 de 
doblar por los dos lados. Rt estos brasos se encuentran asco 
taduras 31 § las cuales sirven para el conformado de las gustl 
deras 33 de cigüeñal en loe indos de los gorrones de cigüe­
ñal. Los brasos 30 del dispositivo de extracción est&t uni­
dos mediaste barras 32 de tracción con la viga 16. - - - - -

En el modo de ejecuci&t sog&* la Fig. 16, el grupo 
inferior de construcción de la disposición tiene una estruc­
tura análoga a la de la disposición según la Pig+ 1, con la 
única diferencia de que la herramienta de doblar descansa so 
bre dos ̂ oyos que pueden desplanarse lateralmente. En cam­
bio, el grupo superior de construcción está estructurado de 
manera diferente. Ba lugar de las piesas oblicuas 16a de 
guia se han previsto en este modo de ejecución piesas hori­
zontales 16b de guia para los portamatrices 19. Los soportes



34* e l  yunque 23 y 2a B ille te  26 de fo rja r han eido Saeotpo* 
radoedem aneraand logequeen lad iepeeic id ieeedn lae
Mae* 1 - 3 y  6 - 13.  BauRA ee tw c tw ad e  eete idpo# l a a l ­
tura del grtq^auperior de c(¡netruoci&i aeadapequoHa, y 
por eete motivo teBMdneamdepequaae l a  a lta ra  de l a  diep^
HiAiAr)¡ ^  to ta lidad*********,<***<*i******H<***'*<*'*<*'*

D eepudedeew arerelyunqua, l a a i l l e t a d a  fo rja r 
y le  herreniente de doblar, la  diopoeicidA de eete tipo  pee- 
de a tü ie a rse  pare reoálcer*

a i modo de ejeeaoidA de le  diopoaicidn repraeente - 

do en lea Piga. 16- 20, 23 y 24 trebeje del modo siguientes 
B a t í estado abierto (Fig. 46) ee coloca e l metaria& 27* 
forjar en forma de une borre aobre laa herramientee inferio­

res 20 de interealaoidn (Fig. 47) y as pone la  preñe* en ae^ 
che* M lea planee ee be deaî mdo la  mee* de la  prenea por 
20 y e l eapujador de la  preñe* por 29* Durante la  cerrara de 
trebejo loe portamatrioea superiorea 10 baoen presido contra 
loe portemetricee inferiores 7* Debido a le  deevieoido mea- 
pacto a 3a  wwtioal de lae articbledee 9 y 44 en la
direocidb del pleno vertical de simetría y debido a la  &iep& 
eie i6h mdvil de loe portemetricee etuperioree 16, lee a e tri- 
oee del ledo derecho y del lado lequierdo ae mueven la s anee 
contra laa otras en le  diracoidh hoviecntal* aatonose es pr¡a, 
daos s i rscalcado ds le  eeocida ds le  barre que ee encuentra 
entre lee superficies frontales de loe doe paree da berra* 
miente* de mtercalaoida. Durante e l reoeloedo, la  e illa ta
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36 de forjar no permite que el material fluya hacia arriba. 
Por este motivo no se abomba la superficie cilindrica de la 
barra en dicho lado.. Meramente' se forman en los dos lados de 
la silleta de forjar unas paqueaos rebabas do prensado que 

5* carecen de importancia para la ulterior elaboración. El mata 
rial recalcado ea dirigido hacia abajo y hacia los lados. D<g, 
bido a la desviación de las palmeas articuladas 5 y 11# el 
material 27 se acerca durante la carrera de trabajo a la he­
rramienta 23 de doblar. El material recalcado atraviesa por 

10* apriete la banca en el calibro en forma de horquilla. Este 
paso a presiób produce un estrechamiento de la sección en 
cuestión* El material fluye parcialmente fuera del calibre y 
forma conjuntamente con el material que ha continuado recal­
cándose unos recalcados 27a en los dos lados de la harramiegi 

15. ta de doblar. De esta manera as origina una parte bruta del 
codo del cigüeSal que se ha mostrado en las Pige. 21 y 22 de 
los planos. A continuación se interrumpe la carrera de traba 
jo y se quita la silleta 26 de forjar después de levantar li 
geraasnte el capujado* de la prensa. Luego vuelve a ponerse 

30. en marcha la prensa. Durante la ccatinuaciáa de la carrera 
de trabajo# la parta bruta se dobla en la dirección opuesta 
respecto a los vórtices de los recalcados 27a. La operación 
de forjar termina cuando los portamatricea inferiores 7 se 
ponen en contacto con la viga 1. Debido a los recalcados 27a 

35. se originan extensos calientes 33a en las gualderas 33 de ci. 
gUeHal, loe cuales sobresalen por encima de los gorronea de 
eigUaSal en la dirección opuesta al codo de cigMaSol. - - -



SI codo terminado de oigMel a# extra* del eaMf* 
brc de la herramienta de doblar durante una carrera adicio­
nal A* la prensa.

Para este fia ae han previsto do* eopujadwwe 34 
en *1 grupa superior de ccnatrucoióh, loe cuele* pueden ee-* 
tirare* hacia ahajo y enclavarse en aa posición inferior ae* 
diente un pestillo no representado en loe planos. Deapude de 
la apertura de la prensa, eatoeempujadoreeeeeetirsnhecia 
ahajo y ee enclaran# loe apoyos 3$ de la herramienta 23 de 
doblar ee desplatan hacia el lado y la prensa ae pone en 
oha. Loe ecpujadores 34 hacen presidh sobre la superficie eg 
perior de la herramienta 23 de doblar y la desplaten hacia 
ahajo. Deepuda de la apertura de la prensa puede cacarse el 
codo terminado de cigüeñal de lae herramientas 20 de interqg
loción, i*-*.-*--.**...-...*...*.*.*.....*.*.*.....*.*

Si ccnformodo de loe cigüeñales tamMÓn puede rea* 
ligeree de otro modo que el descrito más arriba a la lúe da 
loe planos. Se posible fabricar primero la picea bruta, la 
etapa Ae trabajo del cenfermado de ceta picea bruta termina 
aproximadamente en la faae que ae ha moatrado en lae Fige. 7 
o Ae loe planos. Bata picea bruta representa un producto 
aemiacabaAo que en el momanto oportuno puede transformarse 
mediante recalcado y doblado simultáneo en un cigüeñal. Sata 
ulterior transformación puede efectuarse en otra disposición 
ya conocida. Loe recalcados realiaados en la piase bruta po*- 
sibilitsm el conformado de extensos aaliantaa 33a en lee



gualderaa del cigUcaal, quedado asegurado en el nodo un de­
sarrollo uniforme de* las fibras metálicas* - - - - - - - - -

En loe plenos se ha representado el caso más eenci, 
lio de conformado de un eigUeHal con un solo codo* Es evid^ 

3* te que seg&i la invención se pueden fabricar también cigüoHa 
les can una pluralidad de codos. En este oaso, la pieza bru­
ta tiene en cada lugar previsto para el conformado del codo 
dos recalcados excéntricos 27a. Estos recalcados están orlen 
tados en el espacio en consonancia con loa codos previstos 

10. en el clgdoSsl. — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

** 17 *-

A los efectos consiguientes se desdaran de novedad 
y propiedad para Espa2a, sus territorios y plazas de sobórn­
ala, las reivindicaciones que siguen. -"* - - - - - - - - -
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B B IV I a a I c A c x o a s a
1.- Parfeccionamiaotoa en lac disposiciones pera 

forjar codos da oigQeHal, en prensas can dos matrices dividí 
dispuestas entra la parte de la *'*t'e** y el bastidor in— 

fsrior, les cuales aprisionan el materisl forjado y estdn 
alojadas de manera móvil respecto a la mesa de la presea y 
trsasveraalmsBte respecto a la dirección de la carrera del 
espujador de la prensa# estando dispuestos an la sana da re­
calcado entre las superficies frontales ds las matrioes dis& 

10  ̂ didaa la herramienta dsdoVlavqpa conforma algorra del e& 
gdeMyslyunqueaaigaadoalamisma# encentrados* artiqa 
ladea las dos mitadM dalas matrioes que ss encuentren en 
un lado del plano de división de las matrices con palancas 
articuladas# las onales eetón sepor̂ adas a su vas en 'baŝ  
tidor# y estando aoopladaa estas mitades ds matrioss mediaŝ  
te elementos de arrastre sss lse otras mitades de matrioes 
que se encuentran en el otro lado del plano de división de 
las matrices# caracterisados porque si yunque (29) tiana dos 
superficies de trabajo que pueden intercambiarse entre sí. -

20. 2#- Perfeccionamientos segdn la reivindicación 1#
caracterisados porque en el yunque (23) se encuentra fijado 
de muñera desmontable una silleta (28) de forjar. *-*-*.<*

3.*- Perfeccionamientos eegda la reivindicación 1# 
caracterisados por proveer piases oblicuas (16a) ds guiado 

25. de las matrices# las cuales ss dirigen haoia sí ds aunara
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convergente en la dirección del yunque (25) y sobre las cua­
les es apoyan de manera móvil las mitades (18$ 21) de las oa 
trices que están acopladas mediante- elementos (7a$ 13a) de 
arrastre con las mitades (7$ 20) de las matrices que se apo- 

5. yan sobre palancas articuladas (5$ n)+ - -

4.- Perfeccionamientos segán la reivlndicaci&i 1$ 
caracterizados porque los soportes inferiores de las palan­
cas articuladas interiores (5) que están dispuestas más cer­
ca de la sena de recalcar# están fijados en salientes (1b) 

t e .  en la parte inferior de la viga (1) que forma el bastidor S& 
feriar# porque los soportes superiores de estas palancas ar­
ticuladas interiores (5) aatáh diapuestos en los portamatri- 
ces inferiores (7) debajo del plano de división de las matr̂  
oes# porque los soportas inferiores de las palancas articula 

15+ das exteriores (11) que están más alejadas de la sena de re­
calcar as apoyan en salientes (ía) situados en la parte supe 
rior de la viga (1)$ y porque los soportes superiores de es­
tas palancas articuladas exteriores (ti) están dispuestos en 
los portamatriees inferiores (7) por encima del plano de di­

go. visión de las matrices.

S+- Perfeccionamientos segán la reivindicación 4, 
caracterizados porque las palancas articuladas interiores 
(5) están configuradas en forma de horquilla o en forma de 
U$ rodeando sus brazos (5a) lateralmente lea portamatriees 

25. inferiores (7).--i--'*-'''***"***--------**---



- a o *

6- -  ParfacoioBaaiantoa aagA  ̂ laM dvindioaoláaly 
carao tarisadoo por un diapoaltivo da axtaraooiáa, cuyos hc*- 
aoa(30)yodwaB a3bh*nHwá*Eht(33)lbdoMUwpap3ka&a* 
ladea y porque praaantMi asootaluras (3%) qp*<MXMRmng*Sa*

5.  aaaldanM! aa loa ladea da loa Awoaaa da olgOaSal. -  ** ** -

7+̂  ParfacoioBaaiantoa aagda la  raiviodicaciáí 1* 
Q!waotayif*doa por^aa ia  î aMWAanl^ í¡̂ 3) da dcMay AaaoaM*' 
aobra apoyos daaplaaaMaa. bOMdhdoaa paaaiato aspMjadoraa 
(34) al lado dal ywqso (SS)w 36* awúLaa paadaa Aaaplaaayaa 

10+ hacia faaaaanlsdiraooiAiAa la 3atawasda*l!a(S3)AaAo- 
hlaa*. -

8+̂  *TMFBCCIOKAK!$HTOe 3SK LAS MSK61CI0HZS ZANA
FWAS CODOS DS CICasHAL*. -

Todo allocooforaaaaA aacrihayraivindioaaala  
13. praaaata aaaoriaqaa cenata Aavalntaho^aa,foliaAa* y  a a ^  

nografiaAaa por una sola da aoa carao, y da veinticuatro TI- 
Apmaaqpa la  ilustran.

MADRID l ?, E!'--- '3<9
p A. M- CUriLLSUROL

^Voaf



INSTYTUT OBRUBKI PLASTYCZNEJ HOJA 1 (6 HOJAS)



INSTYTUT OBKÓBKI PLASTYCZNEJ HOJA 2 (6 HOJAS)

Fig.4 F¡g.5

Fig.6
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INSTYTUT OBROBKI FLASTYCZNEJ HOJA 3 (6 HOJAS)
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INSTYTUT OBRÓBKI PLASTYCZNEJ HOJA 4 (6 HOJAS)
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INSTYTU'T OBRÓBKI PLASTYCZNEJ HOJA 5 (6 HOJAS)

Fig. 21 ^  V27Q E 
F¡g.22
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INSTYTUT OBRÚBKI PLASTYOZNEJ HOJA 6 (6 HOJAS)
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