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dal titolo: “Procedimento ed apparecchio per la pro-

apparecchio per la produzione di una ruota, in par-
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DESCRIZIONE R84 2 00539

a corredo dl una domanda d1 brevetto per 1nven21one

duzione di una ruota, in particolare una ruota ferro-

v1ar1a preformata"

_a nome: PAHNKE ENGINEERING GMBH & CO. KG— DUSSE f—boRl-(&mtt

ticolare una ruota ferroviaria preformata.

attualmente, in diversi modi. In genere, le ruote

Generalmente, le ruote vengono realizzate, %;§
AN

’gh__,

molto leggere, quali vengono utilizzate nell'indu- %\

9
stria automobilistica, analogamente alle ruote mol- N
to grandi, vengono realizzate, in linea di massima, G3§

con molti pezzi montati mediante chiodatura o salda- E%SS
tura. La maggior parte delle ruote ferroviarie o _ b%gi\
ruote per scopi industriali vengono ottenute @nvece

da uno spezzone o mediante colata o con un gran nu-

mero di fasi di fucinatura e/o di laminazione, il

quale spezzone, a sua volta, viene tranciato da un

lingotto di acciaio pid grande e rispettivamente da

un massello di ferro saldato oppure viene colato in

modo da formare un singolo blocco.

Specialmente le ruote ferroviarie vengono
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realizzate, preferibilmente, a pezzo unico. In que-
sto caso, lo spezzone viene sottoposto almenc a due

_prpcessi di fucinatura prima di essere preforato in
corrispondenza del mozzo - per il futuro alloggia-
_mento dell'asse - e poi di essere infine preferibil-
‘mente laminato per aumentarne il diametro, eventual-
_mente bordato e rispettivamente rastremato (sposta-
meqpo‘lﬁtgra}e de{lq_zqna del mozzo rispetto al bat-

tistrada della ruota) e infigg di essere sottoposto

ancora ad una lavorazione ad asportazione di trucio-

lo.
Per il processo di fucinatura e di foratu-
ra si utilizzanto, quindi, almeno tr¢g stadi di lavo-

ro che richiedono, di volta in volta, coppie di stam-

pi separate (uno stampo superiore e uno stampo infe-

riore per coppia) che poi, tra ogni stadio di fucina-

tura e rispettivamente di pressatura, debbono essere

sostituite, ad esempio, mediante spostamento delle

chiodaie. A ¢cid non & connesso solo un notevole di=-

spendio per 1l'apparecchio, che comporta anche un am-

pio magazzinaggio delle diverse coppie di stampi, ma .
ﬁ;nche—uégnéo;éoso impiego di tempo.
7‘Pef£antatwl‘inv;nz;one si prefigge il com-
-pitoldilsemplificare il procésso di fucinatura nel-

1'ambito della produzione delle ruote. La soluzione
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secondo l'invenzione si basa sul concetto fondamen-
tale, completamente diverso dallo svolgimento fino-
ra a pit stadi, collegato con la sostituzione degli

stampi, di eseguire in una sola‘operazione, pratica-

mente in una tirata, il processo di fucinatura e, nel-

1'ambito dthuesto svolgimento di fucinatura ad un
solo stadio, mostra la sequenza dellegfasirgecgndqu
la riyendigazione brevettualgr1: Un apparecchio se-
‘ chQO lfinvenzione per ;ese;q;jone d; qqe;to proce-
dimento presenta i particolari indicati nella riven-

dicazione 9.

Con l'insegnamento secondo l'invenzione si
ottengono, rispetto allo svg}gimento convenzionale
del procedimento finora in essere, notevoli vantngi
In questo modo, con lo stampaggio in una sola opera-
zione si evita }q_sostituzione finora_ggcessaria dg-
gli stampii_FQSa che prodpce tempi passivi notevol=-
mente mipoy{ e gna Prodgttivit§ ngtevo{@fnte maggiq-
re nonche riduce a; miqimo ?I‘quazzingggio per gl?
stampi.ALe quattro fasi essenziali de;rprocesso Si,

fucinatura, eseguibili, secondo l'invenzione, in

successione in una tirata e rispettivamente accaval-
landosi in parte, cioce il caricamento e il centrag-
gio, la ricalcatura, il riempimento dello stampo e

lo scarico, consentono la produzione di una ruota
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_prefucinata che, successivamente, deve essere sot-

. toposta ancora soltanto ad una lavorazione ad aspor-
_tazione di truciolo ed eventualmente ad un processo

~di laminazione interposto per 1'aumento del diametro.

In una realizzazione preferita dell'inven-

zione, sullo spezzone si pone una spina come utensi-

__le separato in allineamento centrale, ad esempio per

mezzo di un utensile manovrabile e, dopo il proces-

so di foratura, viene allontanatq,insieme alla sbava-

tura tranciata da esso,dallo spezzone, cosa che ha

_il vantaggio qne la spina ;eparata,.dopo ogni'proces-

‘so_di foratura, viene o Puo essere cambiata in modo

Vche, rispetto ai procedimenti e diqusitivi tradizio-
nali, con la stessa spina non & possibile eseguire
una foratura in successione e quindi nella spina non
si hanno problemi di usura.

Con l*invenzione & quindi possibile esegui-
re, senza cambiare lo stampo, in successione e con
minimo impiego di tempo, tutto il processo di fuci-
natura, a partire da uno spezzone - preferibilmente
prodotto come lingotto cilindrico - fino alla ruota
finita.

Alla forma strutturale sorprendentemente
compatta della macchina, ottenuta con 1'invenzione

con l'aiuto degli accorgimenti illustrati preceden-



temente, contribuisce anche il dispositiv di centrag-

gio multifunzionale con cui avviene_il caricamento

~della pressa con lo spezzone, il suoc centraggio e_ _ _ _ N
infine lo scarico della pressa. o e

Un particolare molto impgrtante per la rea-

lizzazione dell'invenzione & dato dall'anello ester-

~no che cinge lo stampo inferiore nella zona perife-

~ rica e lo sovrasta, che rappresenta la limitazione
periferica per lo spezzone da deformare e rispetti- _

~vamente per la ruota preforgiata, cioe la limita-

_zione laterale dell'intercapedine tra lo stampo su-

periore e lo stampo inferiore. In questo caso, la

‘realizzazione a uno stadio del procedimento secondo Q%B
Y

l'invenzione pud essere ottenuta in modo partico-

~larmente semplice per il fatto che l'anello esterno,

nella forma di reallzza21one vantagglosa delltinvenzione C%S%

_segue almeno a trattl i movimenti dello stampo su- t g&“

perlore, in partlcolare esso partecipa forzatamente,

durante l'abbassamento dello stampo superiore, al

suo movimento, mentre la distanza tra gli stampi si

riduce in modo da provvedere sempre ad una limitazio-

ne periferica pulita.

Preferlbilmente, l‘anello eslerno viene spin-

to speczalmente dal cxllndro idraulico che lo sostie-

ne dal basso, con una determlnata forza verso 1'alto




. €, @& causa.del suo diametro minore.rispetto.allo stam-

. po superiore, giunge, durante il processo di stampag-. ... ..

.gio ., con il suo bordo superiore a.contatto con il .. _.

757
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~lato inferiore dello stampo superiore.e . rimane .in

. questa posizione fino alla realizzazione della. ruota,

.cioé la forza di compressione.  fa. in modo che, contra- . ..

riamente alla forza che spinge 1'anello esternoc ver-__. .

.so l'alto, l'anello venga spostato, durante il pro-_
_cesso di stampaggio, verso il basso, mentre, durante
_~questo periodo esso non perde mai la funzione della

~limitazione periferica.

Infine, anche il dispositivo di centraggio
e di caricamento secondo l'invenzione partecipa a crea-

re una strutiura compatta e a ridurre i tempi di pre-

parazione macchina poiché con esso non solo si porta

lo spezzone tra gli stampi - un ulteriore spostamen-

to del pezzo non & poi pid necessario fino alla rea-
lizzaziqne definitiva della ruota prefucinata - ma,
allo stesso tempo, si allinea anche centralmente det-

to spezzone tra gli stampi in modo che lo spazio tra

gl; stampi e l'anello esterno, cioé la forma della
fucinatura venga riepita uniformemente durante 10
stampaggio successivig.

Una costruzione del dispositivo di centrag-

gio e di caricamento particolarmente poco ingombran-
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. e quindi purecoinvoltonella realizzazione di una

struttura compatta dell'apparecchio & data, per una

__forma di esecuzione preferita, dal fatto che il _dispo-__.
_ sitivo di centraggio_e di caricamento & costituito. .

_da up_ anello che porta pil morsetti, il quale pud

_essere costituito da un profilato ad U aperto verso = _.

il suo_centro, in cui i denti ad arco _orientati ve

_ci di bloccaggio nella loro zona terminale, sono col-

~ _locati in mgQﬁg;gil}abilg. In_questo caso, nell'anei- _
7 1o o sull'anello pud essere previsto un dispositi~ o _
vo di azionamento che muove i denti ad arco contem-
poraneamente e uniformemente in modo che,con le lo- §\
orne oo o S
ro superfici di bloccaggio, essi vengano spostati o 3
verso il centro a guisa di un diaframma ad iride ver- i

SO questo e vengano allontanatz da questo. Se l'anel- § Césg

lo presenta, ad esempio tre denti ad arco, allqra 7 B t%§§\*—

con questi si pud determinare statisticamente uno

spezzone c111ndr1co cioé lo si pud afferrare senza

grado di libertd indeterminato e manipolarlo in mo-

do gradito.

Con un braccio oscillante che porta l'anel-

1o con un asse osc111ante vertlcaie che si estende al

di fuori della zona delle colonne della pressa é quin-

di possibile, in modo eccellente, una 1ntrodu21one




-9 -

..dello spezzone tra i portautensili e rispettivamente
.gli stampi dove, attraverso la posizione centrale del-

. ....lo spezzone, definita dai denti .ad arco, all'interno

.deli'anello si ha 1'eccellente possibilita di preve-
_dere, per il braccio osciliante_che_porta lianello, .. .

~.nella posizione orientata verso_ l'interno della pres-

__Sa, un_ arresto che poi definisce in modo esatto la __ . _

_______ ~_ _posizione centrale dello spezzone all'interno della ..
_pressa. I denti ad arco vengono poi aperti_in modo
~che lo spezzone venga deposto sul posto desiderato

\ng dello stampo inferiore.

Se, secondo un altro particolare dell'in-

sitivo di centraggio e di caricamento & maggiore del

§ venzione, il diametro interno dell'anello del dispo-

‘N
diametro esterno dello stampo superiore e del porta-
utensile superiore che porta detto stampo e i denti
_ad arco sono dimensicnati in modo da poter entrare,
quando sono in posizione apeta, sostanzialmente nel
profilato ad U dell'anelio, il dispositivo di centrag-
gio e di caricamento pud rimanere nella sua psizione
di arresto interna, mentre il processo di fugiqapu-
ra e rispettivamente di stampaggioc alla pressa ad un
solo stadio secondo 1'invenzione viene eseguito, e

quindi afferrare la ruota fucinata in modo finito e

prelevarla dalla pressa, dopo di che si avvia un nuo-



vo processo di caricamento. - — e

- Questo dispositivo di centraggio e--di ca-

-.ricamento secondo ltinvenzione .produce, -quindi, da — — - — . - -

molti punti di vista, una semplificazione del dispo-

.. sitivo rispetto alle macchine tradizionali e ai ma-_- - _ ... .. ._

~ tata nella figura 1a nella fase di ricalcatura;

..Zione emergono dalle altre rivendicazioni_dipenden-__ . N

. nipolatori_relativi e rispettivamente ai.dispositivi . - B—

di trasporto e.di sollevamento_nonché una notevole_ . ... .. . .

. riduzione del tempo preparazione_macchina anche du- _ _____ _ ____ __

rante 1o scarico.della _pressa. ___ . i .

Altri particolari e vantaggi_deil'inven- = __ .

ti nonché dalla descrizione successiva dei disegni _

allegati. In essi: _ _ L ce e §\
- .. ... _la_ rigura 1a mostra la pressa secondo l'in- =
venzione nella fase di_ caricamento, in sezione sche-
~ _matica longitudinale; o o _QES%
la figura 1b mostra la pressa rappresen- o §$\

la figura 1c mostra l‘'apparecchio secondo

le figure 1a e 1b nella fase di riempimento;

la figura 1d mostra la parte inferiore del-

__ l'apparecchio secondo le figure 1a, 1b e 1¢ nella fa-

se di scarico;

_lg figura 2 mostra una spina manipolabile

separatamente, in rappresentazione prospettica;
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la figura 3 mostra una sezione orizzontale
_schematica lungo la pressa, dove il dispositivo di _

_ Centraggio e di caricamento & rappresentato sia nel-

sia a tratteggio nella sua posizione di scarico e

rispettivamente di caricamento orientata in fuori; e

la figura 4 mostra il dispositivo di cen-

traggio e di caricamento secondo la figura 3 in vista

dall*alto ingrandita.

parecchio di fucinatura 1 secondo l'invenzione & co-
stituito da una pressa, in linea di massima nota nel-
la sua struttura, con un alloggiamento superiore 2 -

per l'utensile che porta, sul lato inferiore, uno stam-

) ALY IPY

po superi¢re 3. Da controutensile agisce uno stampo
inferiore 4 fisso, fissato su un portautensile infe-

riore 5 (vedi Fig. 1c).

P

Sof.o fino a questo punto, la struttura del-
ia pressa pud gssere cqnsiderata in linea di massima
nota poiché, gid a differenza della tecnica conoscig-
ta, lo stampo superiore e inferiore 3 e rispettiva-
mente 4 possiedono, nell'ambito dell‘invenzione, gia
dall'inizio, la forma negativa necessaria per la for-
ma finale della ruota da fucinare cioé, a causa del-
le fasi procedurali e degli accorgimenti del disposi-

tivo ancora da illustrare dettagliatamente in sequi-
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to, non & necessaria una sostituzione degli stampi
durante tutto il processo di fucinatura che va dallo

_spezzone ba fino alla ruota finita 6d.

Il portautensxle superiore 2 possiede un

_foro centrale passante 7, allineato con un foro pas-

sante 8 pure centrale ma di diametro leggermente mino-

re nello stampo superiore. Attraverso questi fori pas-

sant1 ? e 8 51 puo spostare dall alto uno stantuf-

fo 1nterno 9, il cui dlametro é dlmen51onato 1n MO~

"do da poter scorrere nel foro passante 8.
Dall'altro lato, anche lo stampo inferiorg
4 presenta un foro passante centrale 11 che, per mo-

tivi da illustrare ancora in seguito, possiede un dia-

utensile superiore 2. Infine, anche il portautensile
inferiore 5 possiede un foro passante centrale 12 che,

a sua volta. ha un dlametro minore del foro passante

11 nello stampo xnferlore 4, pero é maggiore del fo-

ro passante 8 nelle stampo superiore 3 Nel foro 12

e dlsposto un espulsore 13 mobile avanti e 1nd1etro.

Nelle fasi di fuc1natura mostrate nelle f1-_"

gure la,b,c, nel! foro 11 dello stampo znferlore 4 é

disposto un anello espulsore 14 sullo stampo inferio-

re 5, c:oé il dlametro esterno dell'anello espulsore

14 corrlsponde al dlametro 1nterno del foro passante

metro ancora pil grande del foro passante 7 nel porta-_



11 dello_stampo inferiore 4 e, con cid, & maggiore
del diametro del foro passante 12 mentre il diametro

interno dell'anello espulsore 14 @ minore di quello

del foro passante centrale 12 e corrisponde al dia-

metro del passaggio 15 del mozzo da perforare per

1'asse della ruota da inserire in seguito.
Tutti i fori passanti illustrati preceden-

temente, compreso l'anello espulsore 14 e lo stantuf-

fo interno 9 nonché l'espulsore 13, sono allineati

centralmente 1'uno sull'altro.

tiene, preferibilmente un dispositivo di centraggio

\Qg Q All'apparecchio secondo !'invenzione appar-

§ e di caricamento 16, rappresentato in sezione trasver-

sale nelle figure da 1a a 1d e in vista dall'alto nel-

. N -

Q%“ e figure 3 e 4, il quale & costituito da un profila-
to ad U aperto da un anello 17 al suo centro e por-
ta tredenti ad arco 18, collocati in questo profila-

to tra i fianchi dello stesso in modo che essi possa-

no essere oscillati nel piano dell‘tanello. Mella fi-

gura 4 sono rappresentate due di un gran numero di

posizioni di osciilazione possibili dei denti ad ar-
co 18.

I denti ad arco e rispettivamente i morset-
ti 18 possiedono una forma e dimensione tale da poter

essere inseriti, come si vede dalla figura 4, almeno

per la maggior parte nel profilato ad U dell'anello
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17 e quindi il diametro interno libero del dispositi-
~vo di centraggio e di caricamento 17 possiede un pas-
saggio libero, pild grande possibile che, per motifi
~ancora da indicare, dovrebbe essere maggiore del dia-
metro esterno dello stampo superjore 3 e del porta-
utensile superiore 2. Mediante un dispositivo di a-
~zionamento non rappresentato pil dettagliatamente, i
~tre morsetti e rispettivamente i denti ad arco 18 pos-
sono essere spostati dall'‘esterno e rispettivamente
.tramite l'anello 17 che li porta, e precisamente con-
_temporaneamente e uniformemente, in modo da stabilire
staticamente, come emerge pure dalla figura 4, lo spez-
zone 6a e poterlo afferrare centralmente in modo da

esse allineato all'anello.

Il dispositivo di centraggio e di carica-
mento 16 & fissato, nell'esempio di esecuzione rap-
presentato, come mostra la figura 3, su un braccio
oscillante 19 con asse oscillante 22 che si estende
lateralmente in senso verticale accanto ad una delle
colonne 21 della pressa, in modo che il dispositivo
di centraggio e di caricamento 16, dalla posizione
di caricamento e rispettivamente scaricamento rappre-
sentata a tratteggio in cui esso afferra nel modo
rappresentato e descritto avanti lo spezzone 6a forf

nito alla pressa, possa poi essere oscillato orizzon-

df/-d(
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talmente nella zona della pressa nella posxzxone d1

centraggio rappresentata con linee continue, e pre-

cisamente, attraverso un arresto o limitazione di cor-

sa simile, pud essere oscillato esattamente in una

p05121one centrale all'lnterno della pressa per lo

spezzone tenuto centralmente nel dlsp031t1vo dl ca-

rlcamento 16, ClOé io spezzone 6a pud essere deposto

centralmente ai fori passanti alllneatl in parallelo

tra lo stampo superlore 3 e rispettivametne lo stampo

inferiore 4 sullo stampo inferiore 4, come emerge

dalla figura 1a.

La figura 1a mostra un altro particolare

vantaggtoso dell'tnven21one, c1oé una spina 23 quasi

“llbera“ che. dal punto dl v1sta della sua struttura

dj pa;g, ;orrisponde alla rapprg§gpta;iqng sgcondo

1§ figura 2 ed @& costitgita”dq un piedino cilindrico
_23a nonché_da una testaugsp_di_diametro minore, alli-
.ngaﬁg_gﬁqtralmsqpe a_dettoﬂpie@jpo. ;L diametro del

pledlno 23a é scelto 1n modo che esso possa superare

{'anello espulsore 14 attraverso il foro passante

centrale d1 €550 analogamente al foro passante 12

attlguo verso il basso del supporto 1nfer10re 5 del-

1'utensile., I1 diametro della testa 23b della spina

corrisponde all'incirca a quella del foro passante
centrale 8 nello stampo superiore 3, in modo che la

spina possa entrare con la sua testa 23b nello stam-
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po superiore 3, perd fino all‘*arresto dello stampo
~superiore 3 sul piedino 23a (vedi anche Fig. 1b). A
proposito della spina 23 si deve far rilevare ancora
_che, variando la lunghezza 1f del suo piedino, si pos-
_sono compensare, in modo da illustrare ancora in se-
~guito, tolleranze nel volume di uscita del lingotto.
Come emerge dalla figura 1a, la spina 23
~viene posata,per mezzo di un braccigdi trasporto 2{
~oscillabile preferibilmente in senso orizzontale
_dopo il caricamento della pressa con lo spezzone ba,
centralmente in modo "libero" su questo, ciod come
utensile separato, svincolato da eltre parti della
_ macchina, e precisamente con il suc piedino 23a col-
locato centralmente sullo spezzone 6a.

Dell'apparecchio secondo l'invenzione fa
parte, infine, ancora un anelloc esterno 25, solleva-
bile e abbassabile per mezzo di cilindri idraulici 26
_ che agiscono sul suo lato inferiore. Il diametro in-
terno delli'anello esterno 25 corrisponde al diametro
esterno dello stampo inferiore 4, in modo che l'ane}—
lo esterno 25 possa scorrere lungo il perimetro del-
lo stampo inferiore 4 ed & inferiore al diametro e-
sterno dello stampo superiore 3.

Con riferimento alle figure da 1a a 1d,

vengono descritte in seguito le fasi di fucinatura

:gf%maé/
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da eseguire secondo l'invenzione in una tirata, le
quali, secondo lo stato della tecnica, non potrebbe-

_ro essere eseguite in una operazione ma soltanto in
_piu stadi, interrotti da pid cambi di stampo:
Nella posizione rappresentata nella figura
_1a, cioé in presenza di stampo superiore 3 sollevato,
_lo spezzone cilindrico (del peso di circa 500 - 100 Kg)
_6a con superficie disossidata da tutti i lati e con
_5uperfici frontali parallele viene cinto da tutte le
parti per mezzo del dispositivo di centraggio e di
caricamento orientabile nell'asse della pressa nel
modo descritto precedentemente, viene portato sotto
la pressa e deposto centralmente sullo stampo infe-
riore 4., Successivamente, la spina 23 viene posata,
per mezzo del braccio di trasporto 24, centralmente
sullo spezzone 6a, dopo di che il braccio di traspor=-
to 24 viene riportato indietro, cio@ al di fuori del~
la zona dello stampo nella posizione di caricamento_
e rispettivamente di scaricq, e i denti ad arco e r;—
spettivamente i morsetti 18 vengono svincolati e ti-
rati nel profilate ad U dell'anello 17. Lo stantuffo
interno 9 si trova, in questa situazione, in posizio-
ne sollévata in cui esso sporge con la sua punta 13a
con spallamento attraverso l'anello espulsore e con

il suo diametro maggiore &, sul lato inferiore, atti-



guo a questo.
Per la scelta della spina 23 si deve far .

~rilevare ancora che la lunghezza 1f del suo piedino

¢ adattata, come gid detto, alla tolleranza volume-

trica del lingotto, cioé compensa detta tolleranza,

la lunghezza del piedino, dopo che il lingotto & sta-

to segnato e pesato, essendo scelta in modo da risultare adegua-

~tamente lunga a seconda del sovrappeso o del sottope-

so.Quanto minore & il sovrappeso del lingotto 6a tan-

to pid lungo @ il piedino scelto, cioé tanto maggio-

re & 1., dato che poi, al termine della fase di ri-

calcatura descritta in seguito, viene asportato an-

cora dallo spezzone, mediante perforazione, e rispet-

tivamente allontanato ancora soltanto relativamente

poco materiale,_@ato che il volume del piedino 23a

della spina contribuisce, nella fase di ricalcatura

e di riempjggntg_descritta in seguito, al volume di_

spostamento. Cio gignif;ca che._pgr qgﬂj qulgimen-

to di fucinatura, la spina 23 & !l‘*tunica parte da so-

stituire in base al peso di partenza dello spezzone

6a, cosa che, a sua volta, presenta l'altro vantaggio

che, attraverso la sostituzione della spina separata,

non si hanno problemi di usura e si garantisce un

riempimento esatto della cavitda formata dai due stam-

pi 3 e 4 oltre ad un esatto pe.so finale.
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La figura 1b mostra . la fase di ricalcatura

.durante_la quale l'alloggiamento superiore 2 dell'u=-
“tenéilé_yiene_abbassatq con _lo_stampo_superiore 3, .
_portando lo spezzone 6a nella sua preforma 6b, dove_

.11 piedino 23a della spina entra completamente nel-_

_1'alloggiamento superiore 2 dell'utensile si sposta-

no almeno parzialmente lunge 1'anello 17 del dispo- .
sitivo di centraggio e di caricamento 16. L'immersio-

_ne della spina 23a (Fig. 2) nello spezzone ricalcato

6b viene ottenuta mediante abbassamento dello stampo
superiore 3 che, in questo caso, poggia sul piedino

23a della spina, dato che il foro 8 & maggiore del

~diametro della testa 23b della spina perd & minore

di quello del piedino 23a della spina. In questa fa-
se si mette in evidenza gia la funzione importante

dell'anello esterno 25, che limita perifericamente la

deformazione orientata verso l'esterno dello spezzone
_Sa(ﬁb, ciod il materiale non pud scorrere oltre il

_perimetro interno dell'anello_esperno 26 che viene

tenuto dal cilindro idraulico 26 nella sua posizione

.piD alta possibile che, nelle fasi di fucigatura, @

definita dall'arresto del suo bordo superiore sul la-
to inferiore dello stampo superiore 3 (vedi Fig. 1b).

Dopo questa fase di ricalcatura segue inin-

1o spezzone e _lo stampo superiore 3 e le parti_ del-_ .
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terrottamente la fase di r1emp1mento rappresentata

nella flgura 1c durante la quale viene abbassato

ulteriormente lo stampo superiore 3 con il portauten-

sile superiore 2, fino a quando la cavita defznltl-

vamente stabilita tra i due stamp1 3. 4 & completa-

mente piena.

Durante questo ulterlore abbassamento del-

io stampo super1ore 3, l'anello esterno 25 viene spln-

to verso 11 basso contro la sua forza dz precarlco

diretta verso l'alto, fxno a quando esso, C1ngendo

completamente 11 perlmetro esterno dello stampo in-

ferlore 4 e sovrastando verso l'alto lo stampo infe-

riore 4, poggla sul portauten511e 1nfer10re 5 cugaﬂbquu»

N
dl Ia forma dello stampo. nella sua p05121one rap- §

presentata nella f:gura tc, tra lo stampo superlore

e lo stampo 1nfer10re 3 e rlspettlvamente 4 in modo

da chluderla verso l'esterno. Quando Io stampo supe-

riore 3 ragglunge la sua posizione 1nferlore - e quin-

di quando si ragglunge anche una compensazione esatta b

‘della tolleranza del volume del lingotto -, cioe aila

flne della fase di rlemplmento, che termlna con il

rlemplmento completo della forma dello stampo rappre-

entata nella flgura 1c¢, inizia 11 processo di fora-

tura 1n cux il passaggio centrale viene prodotto in

corrlspondenza del mozzo della ruota fuc1nata, e pre-
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cisamente mediante ulteriore abbassamento dello stan-

~tuffo interno 9 con la spina 23 nel materiale della
~ruota e attraverso detto materiale, durante la cui
_fase, l'espulsore 13 viene ritirato verso il basso

_in modo ché la spina 23°e {l resto del foro perforato

da essa e rispettivamente la sbqvaturaZ?px&mocaderg ver-

fso il basso attraverso il foro centrale dell'anello e-
_spulsore 14 e il foro passante centrale 12 del porta-

utensile inferiore 5 ed essere espulsi.

Lo spezzone & stato portato ora in una tirata nel-

la forma fucinata della ruota e pud essere prelevato

dalla pressa. Cid avviene sollevando l'espulsore 13

che, con 1l suo gradino, giunge al disotto della sua

punta 13a a contatto con l'anello espulsore 14, lo sol-
leva spostandolo ulteriormente verso 1'alto e con cid
solleva anche la ruota 6b che si sostiene con il suo
mozzo su du esso (vedi Fig. 1d). Quindi si portano di
nuovo 1 morsetti e rispettivamente i denti ad arco 18

del dispositivo di centraggio e di caricamento 16 ver-

so l'interno cingendo, con le loro superfici di bloc-

caggio, esternamente la ruota 6d, che poi, dopo il ri-
tiro dell'espulsore 13, pud essere oscillata lateral-
mente in senso orizzontale nella posizione di carica-
mento e rispettivamente di scarico rappresentata a

tratteggidnella figura 3 in cui, aprendo e svincolan-



- 22 -
do i morsetti e rispettivamente i denti
si libera la ruota &d per la rimozione.

In questo modo, la fucxnatura

da uno spezzone cilindrico & terminata,

pud essere eseguita, secondo l'xnven21on

rata senza 11 camblo degll stampl flnora

1n modo da poter lnlzlare xmmediatamente

_processo d1 fuc1natura, costituito dal c

dalla rlcalcatura, dal rtemplmento e dal

UN MANDATARIO
per' se e per gli altri

» Tahercﬁo

ad arco 18,

de{}aﬁrqg}a___

dove questa

E, 1n una tl-'

nECESSGI"I ’

un nuovo

arlcamento.

lo scarlca-
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- - ANERIRON BMes-A 000339
1. Procedimento per la produzione di una

.ruota, in particolare una_ruota ferroviaria prefor-_
.mata (6d), in una operazione comprendente i}l carica-
.mento della pressa con_uno spezzone o_lingotto (6a), .
.una preformatura mediante ricalcatura dello spezzo-
—e w. . . ____ne, un riempimento successivo della cavita dello stam-_

.. .po mediante ulteriore stampaggio alla pressa e una _

.. foratura della ruota preformata nonché un prelievo

_ (g . .successivo della ruota fucinata (scaricamento}.
_§\§ . 2. Procedimento secondo la rivendicazione

gsg; .1, caratterizzato dal fatto che il caricamento av-

|

W

3. Procediemento secondo la rivendicazione
1 oppure 2,Acaratteri;zatq dal fatto che una spina

| _viene posata, nell'ambito della fase di caricamento,
| ) , centralmente sq{}o_gpezzong.
4, Procedimento secondo una o pin rivendis -

o _;azioniﬂgq_l_g_i, carg;ﬁerizzatp dal fatto_phe 1@ fq-

ratura inizia durante il riempimento.

5. Procediemento secondo una delle rivendi-

cazionf da 1 a 4, caratterizzato dal fatto che la
tolleranza di volume del lingotto viene compensata
dalla scelta della dimensione della spina, in parti-
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~colare della lunghezza del suo piedino.
E. Procedimento secondo una delle rivendi-
~cazioni da 1 a 5, caratterizzato dal fatto che 1'o-
_ perazione viene esequita molte volte senza cambiare
~gli stampi.
7. Procedimento secondo una delle rivendi-
~cazioni da 1 a 6, caratterizzato dal fatto che la
- spina e la sbavatura dopo il riempimento vengono
~ scaricate verso il basso.

8. Procedimento secondo la rivendicazione
7, caratterizzato dal fatto che l'eliminazione del-
la spina e della sbavatura avviene prima dello sca-
ricamento.

9. Apparecchio per eseguire il procedimenf

to secondo una delle rivendicazioni da 1 a 8 con uno--

stampo>superiore (3) con un foro passante centrale
{8), uno stampo inferiore (4) con un foro passante
. centrale (11), un dispositivo di centraggio e di ca-
ricamento (16). un anello esterno (25) che cinge e
sovrasta lo stampo inferiore nella zona periferica
e con una spina (23)}.

10. Apparecchio secondo la rivendicazione
9, caratterizzato dal fatto che lo stampo superiore
(3) tenuto su un alloggiamento superiore (2) dell'u-

tensile & sollevabile e abbassabile,

D e

df/.ar

%.
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11. Apparecchio secondo la rivendicazione

9 oppure 10, caratterizzato dal fatto che l'anello

~esterno (25) partecipa, almeno a tratti, alla esecu-

zione dei mov1ment1 dello stampo superzore.

12, Apparecchlo secondo una o plD rlvendl-

cazxonl da 9 a 11 caratterxzzato dal fatto che l'a-

nello esterno (25) é, almeno di tanto 1n tanto, in

collegamento attlvo con lo stampo superlroe (3)

13. Apparecchio secondo la rivendicazione

12, caratterizzato dal fatto che il collegamento at-

tivo viene raggiunto attraverso il contatto del bor-

do superiore dell'anello esterno (25) con il lato in-

feriore dello stampo superiore (3).

14. Apparecchio secondo una ¢ pid rivendi-

ca;ign} da 9 a 13, caratterizzato dal fatto che 1'a-
ne}lqrgsterno (25) sta sempre sotto pressione orien-
tata verso l'alto.

15. Apparecchio secondo la rivendicazione

14, caratter:zzato da un car:camento d1 pre551one

idraulica.

16 Apparecchlo secondo la r1vend1cazxone

15, caratterlzzata da pid cxllndrl idraulici (26)

che sostengono inferiormente l anello esterno (25).

17. Apparecchlo secondo una o plﬁ riven-

dlcazlonl da 9 a 16. caratterlzzato da una spina (23)
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libera, separata, collocabile per mezzo di un manipo-
latore (braccio trasportatore) (24) centralmente sul-
1o spezzone,

18. Apparecchio secondo una o0 pid rivendica-
zioni da 9 a 17, caratterizzato dal fatto che la spi-
~na (23) & un cilindro pieno con spallamento, dove la
~zona di diametro maggiore si trova, come piedino (23a),
_prima sullo spezzone (6a).

19. Apparecchio secondo la rivendicazione
18, caratterizzato dal fatto che 1'altezza del pie-
dino e rispettivamente la lunghezza (hf) dello stes-
so & adattata allo spezzone da lavorare {6a) per la
compensazione della sua tolleranza di peso.

20. Apparecchio secondo una o-pil rivendi-
cazioni da 9 a 19, caratterizzato da uno stantuffo
interno {(9) che attraversa centralmente il portauten-
sile (2) e lo stampo superiore (3) e agisce almeno
_di tanto in tanto sulla testa (23b) della spina (23).

21. Apparecchio secondo una o pid riven-
dicazioni da 9 a 20, caratterizzato da un espulsore
‘(13) che passa attraverso il portautensile inferiorg
’(15) e lo stampo inferiore (4).

22. Apparecchio secondo la rivendicazione_
21, caratterizzato da un anello di sostegno o di espul-

stone (14) trascinabile dalla punta (13a) dell'espul-

dl.ﬁf.a(
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_sore e collocabile centralmente sullo stampo inferiore

_(4) e rispettivamente sul portautensile_inferiore (5).

23. Apparecchio secondo una o pid rivendi-

_cazioni da 9 a 22, caratterizzato da una eliminazio-
_ne centrale della spina e della sbavatura attraver-_ _

S0 _lo stampo inferiore (4) e il portautensile infe-_

_ 24. Apparecchio_secondo una o pil rivendi-
_cazioni da 9 a 23, caratterizzato da un anello (17)
come dispositive di centraggio e di caricamento (16)
che porta_pio morsetti.

25. Apparecchio secondo la rivendicazione
24, caratterizzato dal fatto che l'anello (17) & co~
stitqi;oiqa_unrprqfi{gﬁo‘gg UL gpertp vgrso‘il Suo

26. Apparecchio secondo la rivendicazione

24 oppure 25, caratterxzzato dal fatto che i morset-

ti sono COStltuitl da dentl ad arco (18) presentantl

superf1c1 di bloccaggio nella loro zona termlnaie,

allineati verso il centro dell'anello e collocatl

in modo osc111ante nell'anello (17).

27. Apparecchlo secondo una o pid rlvendx-

cazioni da 24 a 26 caratterlzzato dal fatto che i

morsett1 e rlspettlvamente i dent1 ad arco (18) sono

regolablll congluntamente e unlformemente nel plano

dell'anello.



- 28 -
28. Apparecchio secondo una o pild rivendi-
_cazioni da 24 a 27, caratterizzato da tre morsetti
e rispettivamente denti ad arco (18).

29. Apparecchio secondo una o piu rivendi-
cazioni da 24 a 28, caratterizzato da un braccio 0-
_scillante (19) che porta l'anello.
30. Apparecchio secondo la rivendicazione
29, caratterizzato da un asse oscillante verticale
_(22) al d; fuori della zona delle colonne della
pressa.

3t. Apparecchio secondo una o pild rivendi-
Vcazioni da 24 a 30, caratterizzato dal fatto che il

diametro interno dell'anello (17) & maggiore del dia-

%,

e d/t:a(

metro dello stampo superiore (3) e del portautensile
superiore (2).

32. Apparecchio secondo una o pid rivendi-

7%

cazioni da 24 a 31, caratterizzato dal fatto che i

%

morsetti e rispettivamente i denti ad arco (18) pos-

sono entrare, almeno parzialmente, nel profilato ad

U dell'anello (17).
' =5 (1T, 19%

Roma,

p.: PAHNKE ENGINEERING GMBH & CO. KG.
: ;s "TANDATARIO
.r =zge per gli aitrl
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ING. BARZANO' & ZANARDC ROMA S.P.A.
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