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RIASSUNTO

Nella fabbricazione di una pedivella la quale presenta su un ter
mingle un occhiello per il collega.ménto di un pedale e sull'a.ltro‘ termina—
le un occhiello per il collegamento almeno dell'asse di manovella, ove si
prericalca la parte terminale di un tratto di barra tonda che serve per
la costituzione dell'occhiello dell'asse di manovella e si riduce di diame-—
tro la zona dells barra rimanente, quindi si ricalca muovamente la,»parte.
terminale di barra gia prericalcata e la si sposta lateralmente,per forgia-
re, quasi come definitivo, su questa successivamente l'occhiello dell'asse
ai :ﬁanovella mediante stampaggio a compressione,per sbavare e per ricalcare
la parte terminale di 'ba.‘rra che serve alla costituzione dell'occhiello del
pedale, infine perappi.a'ttim a pressione questo spezzone e forare l'occliie_l;—fA -~
lo, per ottenere, migliorando il grado di riempimento del formatore e ﬁel—
1tandamento delle fibre, una possibilitd di fabbricazione a basso prezzo,
innanzitutto prima di queste fasi del procedimento si deve stampare sul
terminale della barra che serve per la costituzione dell'occhiello del pe-
dale (15) una calotta (2) e sulla parte terminale della barra (12) che ser—
ve per la costituzione dell’occhiello del pedale (15) almeno una nervatura

(3) diretta trasversalmente rispetto all'’estensione longitudinale della
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barra mediante estruéione e il tratto di barra tonda pud essere estratt
dall'attrezzo di estrusione afferrandolo sulla nervatura.
DESCRIZ IONE

L*invenzione riguarda un procedimento e dispositivi per la fabbricé~
zione di pedivelle, la quale di volta in volta presenta su un terminale
un occhiello per il collegamento di un pedale e sull'altro terminale un ogc
chiello per il collegamento dell'asse di manovella e se il caso di un pi-~
gnone per catena,

Secondo la pratica funzionale si impiega come materiale di partienza
un tratto di barra tondo, il quale a temperatura ambiente viene irasforma-—
to essenzialmente senza asportazione di truciolo ed in verita, in modo ta-
le che si prericalca la parte terminale del tratto di barra tonda presen—
tante uguale sezione trasversale sull'intera sua lunghezza che serve alla
costituzione dell'occhiello dell'asse di mancovella e si riduce di diametre
1z rimanente zona della barra, quindi gi ricalca ulteriormente la pafte
terminale di barra prericalcaté, e la Ei sposta-lateralgente, per stampare
successivanente su questa.all'incirca nella foxma.definitiva l'occhiello
dellt'asse di manovella.mediante stampaggio a compressione, sbavare e rical-
care la parte terminale della barra che serve alla costituzione dell'oc-
chiello del pedale, infine appiattire a pressione ‘questo spezzone e fora—
re gli occhielli,

Fino alla foratura degli occhiélli tutte queste fasi del procedimento

sono eseguite con attrezzo multiplo, il quale presenta sei corredi di at-

trezzi disposti uno accanto all'altro.

Nella riduzions del tratto di barra tonda rimane sul terminale



3

della barra che serve alla costituzione dell'occhiello del pedale una
incurvatura della seziope 'di taglio lato frontale, la quale nella trasfor-
mazione e_stampaggio di questa parte terminale della barra in un occhiel~
lo del pedale porta per lb meno ad un sfavorevole andamento delle fibre
nella zona dell'occhiello del pedale.

Pér evitare questo inconveniente, ¢ finora necessario ipterrom-'
pere il processo d'approntamento dopo la riduzione e smussare la parte
terminale della barra tonda incurvata lato frontale per 1t asportazione
di truciolo, prima che 1l'occhiello del pedale sia étampato, da cuiLrisulta
un rincaro di produzione non trascurabile.

I1 compito dell'invenzione consiste allora in questo, migliorare
un procedimento del tipo indicato nel concetto principale delle rivendi-
cazione 1 in maniera tale che elevando il grado di riempimento del for-
matore nello stampaggio delltocchiello del pedale e migliorando l'anda;
mento delle fibre nell'occhiello del pedale venga Qmpssatuuxinterruzione
finora stimata impegnativa del processo di produzione e sia raggiun-—
gibile una possibilita di fabbricazione a basso prezzo.

La soluzicnedi»questo compito si caratterigzza grazie al fatto che
" prima di tutte cqueste fasidel procedimento éul“terminale della barra,che
serve alla costituzione dell'occhiello del pedale,si stampa una calotta
e sulla parte terminale della barra, che serve alla costituzione dell'oc—
chiello dell'asse di manovella,si stampa almeno una nervatura mediante
estrusioneydiretta trasversalmente all'estensione.1ongitudinale della
barra e la parte terminale della barra che presenta.la calotta staﬁ—

" pata la si estrae dalla matrice di estrusione ‘gfferrandola sulla ner-



vatura.

Seguendo proposte sorte all 'intemo della fabbrica si & gia
provato. a stampigliare sulla barra tonda una calotta per estrusione diret—
ta, ove la barra tonds era supportata lateralmente tramite matrici sulla
intera sua lunghezza per escludere una piegatura per carico di punta della
barra tonda e succeséivamente espellere la barra tonda della matrice di
estrusione, Ma cid non era possibile in seguito all'elevata forza di attri-
to fra barra tonda e matrice prodotta nell'estrusione cosi che lo stampag-
gio della nervatura rappresenta un it_npegna‘l:ivo presupposto per poter estrar
re la barra tonda dalla matrice di estrusione,

In questo caso si & evidenziato come vantaggioso se si stampi-
glia almeno una mervatura ruotante chiusa alltincirca a forma anulare.

Per poter eseguire a basso prezzo nonostante l'ulteriore pre—
scritta fa.;se del procedimento l'intero processo di fabbricazione con 3916
sei operazioni succedentisi una di seguito all'altra, & utile riunire la
sbavatura dell'occhiello dell'asse di manqvella. stampata e la ricalcatura
della parte termina;.le délla. barra che serve alla costituzione dell'occhiel-
lo del péda.le in una fase comune del procedimeﬁto.*

Un dispositivo preferenziale per la stampigliatura della calotta

e di una nervaturada disporre sulla parte terminale rivolta alla calotta =i
caratterizza medianteuna prima parte della matrice inpezzo unico da fissar
gi rigida all'incastellatura; con una tasca di stampaggio dei tipo foro
cieco adattata in sezione alla sez;'l.one trasversale del tratto di barra
tonde e terminante in una base concava; inolire mediante una seconda par—

te della matrice con una tasca di stampaggio eseguita come foro passante
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ove nella parete del foro passanie adattato nella sezione irasversale al;
la sezione trasversaledel tratto di barra tonda & prevista una scanalatu-
naanuiareperiferiCa,ove inoltre la lunghezza aSsiale della tasca d4i stam-—
paggio della prima parte della matrice & maggiore risbetto alla tascae

di stampagegio della seconda parte della matrice, ove inoltre 1% seconda
parte della matrice & collegabile con uno stantuffo ed & fissata sul

lato frontale della prima parte della matrice presentante lo sbocco della
tascadi stampaggio ponibile - in maniera tale che le tasche di stampaggio delle
due parti della matriée siano dirette coassialmente 1'una rispetto all'al-
tra e dove & previsto uno spintore regolabile rispetio alla seconda
parte della matrice e impegnabile nella relativa tasca di stampaggios

In quesio caso & ancora vantaggioso se la base della tesca di
stampaggio dells priéa parte della matrice & attraversata da un canale
di aerazione che sbocca nella tasca di stampaégio.

Un dispositivo prefgrenziale che permetie 1'e§ecuzione del pro-
cedimento conformemeﬁte la rivendicazione 3, si caratterizza mediaﬁte una
matrige le quale nel senso di avanzamento di uno spintore presenta die-
tro un anello tranciante di sbavatura una pinza diretta nello stesso sen—
so rispetto allo spintore, avvolgente il codolo dello spezzone di @anovel—
la &ietro 1'occhiello dell'asse di manovella ricélcato'e montata rego-
labile rispetio ad una forza elastica influenzatia dallo spintor; nel sen~
so di ava;zamento del medesimo, alla quale sul lato frontale rivolt§ al=
l'anello tranciante di sbavatura & contrapposia uﬁ‘iﬁcudine diretta coas
sialmente rispetto allo spintore come.pure un GSPuiéore'regolahile.in

contrapposizione alla forza delle molle di ripristino nel senso di avan—-
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zamento dello spintore, ove nell'incudine cosi come nei lati fronta-

15 delle ganasce rivolte a questo sono previste cavitd a forma

di calotta che si completano rispetto ad una tasca di stampaggio dell'oc—
chiello del pedale. |

In questo caso per l'otteﬁimento delle elevate forze di trazio-
ne e di una lunga durata €& necessario perfezionare la pinza come & desu
mibile nelle rivendicazioni 7 € 8.

11 procedimento e gli esempi esecutivi dei dispositivi per l'ese-
cuzione del procedimento sono spiegati in maniera dettagliata in base ai
disegni.

La figura 1 rappresentaun attrezzo di esirusione in sezione lon—
gitudinale per 1l'esecuzione dells prima que del procedimento.

le figure 2 =4 rappresentano séezzoni di pedivella in vista
anteriore secondo le ulteriori fasi del pr;cedimentoo

La figura 5 rappresenta un dispositivo per sbavare e ricalcare
1'occhiello del pedale in sezione longitudinale.

La figura 6 rappresenta la forma definitiva di una pedivella ma
éon gli occhielli non aﬁcora'forati.

In figura 1 conformemente alla prima fase del procedimento,é
stampaté in un attrezzo di estrusione su un tratto 1 d4i barra tonda
una calotta 2 sulla parte terminale che serve alla costituzione delltoc-
chiello del pedale, il cui volume & dimensionato cosl grossc che durante
le successive fasi dellprocedimento su ogni terminale non si pud costitui-

re in nessun caso un lato frontale incurvato verso l'interno. Inoltre

in prossimitd del terminale della barra tonda 1 rivolto alla calotta 2



& stato stampigliato mediante 1l'attrezzo di estrusione una nervatura 3
chiusa a forma anulare con fianchi arrotondati senza perd veriare sensi-
bilmente la forma e le dimensioni della barra tonda 1.

Inoltre & prevista una matrice costituita da aue parti 4 e 5 ed
uno spintore 6 esercitante forze di pressione sul tratto della barra ton-
da.

La prima parte 4 oblunga della matrice ha una tasca @i stampaggio
7 profilata cilindrica,del tipo foro ceco, adattata in diametro al diame-—
tro della barra tonda 1 con una base 8 concava, la quale & atiraversata
da un canale di areazione stretto sfociante nella tesca7 di stampaggio.

La seconda parte 5 della matrice ha wna tasca 10 di stampaggio
eseguita csme forc passante cilindrico; ii cui diémetro‘é ﬁguélé.;ilé
tasca di stampaggio. Nella parete della tasca 10 di siampaggio & disposta
una scanalatura 11 anulare periferica con fianchi arrotondati,La lunghezza
assiale della tasca 7 di stampaggio & all'incirca quatiro volte piu gros-—
sa rispetto a quella della tasca 10 di stampaggio. La prima parte 4 della
matrice & dispost; fissa su incastellatura, mentre la parte 5 della matri.-
ce & collegata-con uno spintore non rappresentato di una pressa in maniera'
tale che nell‘abbassamenfo dello spintore di pressione la parte 5 della
matrice si appogzi sulla parte 4 della matrice, ove le relative tasche 7
o 10 di stampaggio sono dirette coassiali 1'una rispetio all'altra.

Incltre la corsa dello spintore deve essere superiore rispetto
alla lunghezza della tasca 7 di stampaggio, per poter estrérre,durante la
fase di arreiramento dello spintore della pressa, | il tratto di barra

tonda sulla parte 5 della matrice con questo dalla parte 4 délla Mam=
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trice. Dopo di che la parte di barra tonda che si trova nella parie 5 deL;ﬁé? :
la matrice viene espulsa dalla tasca 10 di siampaggio per mezzo dello spin-
tore 6 fissato sullo spintore della pressae

La figura 2 indica uno spezzone di pedivella prericalcato sulla
parte 12 terminale che serve alla costituzione delltocchiello dell'asse
di manovells e ridotto di diametro nella zona rimanentee.

Conformemente alla figura 3 in una ulteriore fase del procedimen—
to la parte 12 terminale & stata ulteriormente ricalcata e allo siesso tem—
po spostata laieralmente.

la figura 4 presenta uno spezzone di pedivellg su cui l'occhiel-

1o 13 delltasse di manovella mediante stampaggio a compressione ha ottg-
nuto all'incirca la sua forma definitiva.

Con il dispositivo rappresentato in figura 5 viene asportata la
bava 14 visibile in figura 4 e contemporaneaménte stampato 1'occhiello
15 del pedale, mentre in figu;a 6 & rappresentata una pedivella pressata
fino a diventare piatta secondo questa fase del procedimento.

Le fasi del procedimento'spiégate nelle figure 2,3,4 e 6 sono
notee.

I1 dispositivo secondo la‘figura 5 & costituito da una matrice
la quale nel senso di avanzamento di uno spintore 16 dietro un anello
17 di tranciatura per sbavare attraverso il quale lo spezzone di mano-
vella da sbavare viene pressato da guest'ultimo allineato longitudinalmen-—
te rispetto allo spintore 16, avvolge una pinza e& ﬁn incudine 18 come
pure un espulsore 19.

La pinza & costituita da quattiro ganasce 20 di tensione a forma
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di segmenti, fisééhti'il ;oddlé.deilo spezzone di manovella diétro il
relativo occhiello 13'déll;assé di manovella, disposte simmetricamente
a rotazione rispetio al senso di spostamento dello spintore 16, e da una
bussola di serraggio 21 avvoigente queét'ultima.(l'occhiello dell'asse di
manovella). Guesta & regolabile contro la forza elastica nella incasfel—
latura 22 nel senso di avanzamento dello spintore 16.

Nelltincudine 18 e nei lati frontali delle ganasce 20 di tensio-
ne rivolte alltincudine sono previste cavitd 23 che si completano pres—
so la tasca di stampaggio dell'occhiello del pedalee.

La bussola di serraggio 21 ha un cono interno 24 riducentesi nel
penso di avanzamento dello spintore 16 edi lati esterni delle ganasce 20
di tensione sono adattate al cono interno 24 in maniera tale che 1e'ga—
nasce 20 di iensione possano appoggiaré con accoppiamento forzato sull'in-
tera loro Junghezza su uno spezzone di manovella inserita fra queste ul-
time. Inoltre & preyisto uno spintore 25 agente sulle ganasce 20 di trazio-
ne e impegnabile nella matrice, diretto nello stesso senso rispetio alle
spintore 16. Nella posizione d'uscita, la boccola di serraggio 21 ap—
poggia tramite‘ la forza degli elementi elastici non rappresentaii, agenti
su quest'ultima, sulla spalletta 26 dell'incastellatura 22 e ie ganasce
20 della pinza vengono sollecitate nella posizione di apertura influenza—
ta da eleuénti elastici parimernti non rappresentati,

Come prescritto & ora stata eliminata la baya_14;‘le ganasce della pin-

za 20 sono comtrapposte al codolo dello spezzone di menovella in modo
tzle che per l*'ulieriore avanzamento dellolspintore 16 per mezzo del-

lo spintore 25 pure a.vailzante, le ganasce 20 della pinza sono sospinte



dapprima

so bloccano lo spezzone di manovella in modo tale che la parte terminale

" del codolo che serve alla costituzionre delltocchiello del pedale 15 sporge

oltre le ganasce 20 della pinza nel senso dell'incudine 18,

Mediante 1'ulteriore avanzamento dello spintore 16 sono poi tra-
scinate le ganasce della pinza che tengono rigidamente serrato lo spezzone
di manovella e il manicotto di serraggio 21 e tra le cavita 23 dell'incu—
dine 18 e delle ganasce 20 della pinza viene ricalcato 1'occhiello 15 del
pedale,

Questo processo 4i ricalcatura & terminato lo spiﬁtore
16 e lo spintore 25 sono riportati nelle loro posizioni di uscita, ove
anche i1 manicotto di serraggio 21 mediante le molle di ripristino viene
riportato automaticamente nella sua posizone di uscita.

Inoltre si pué anche aprire in questo caso la pinza caricata
dalle molle di ripristino e l'espulsore 19 caricato allo stesso modo con
una molla di ripristino permette allora l'espulsione éello spezzone di
manovella dal complesso della matrice, ove tramite 1t'occhiello del peda-
le stampato viene sempre assistito il prooesso @i apertura della pinzae.

Tutte le caratteristiche nuove in combinazione o singole desumni-
bili nella descrizione o nel disegno sono considerate come essenziali
dell'invenzione.

RIVENDICAZICNI

1.lProcedimento per la fabbricazione di pedivelle le quali di

volta in volta presentano su un terminale un occhieilo per il collega—

mento di un pedale e sull'aliro temminale un occhiello del collegamento
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almeno dell'asse di manovella, in cui si prericalca.la parte terminale

del tratto di barra tonda preseniante una sezione trasversale ugnale sul-
1'intera sua lunghezza, che serve all costituzione Aell'occhiello del-
1l'asse di manovella e gi riduce la rimanente zona della bafra in djametro,
quindi si ricalca ulteriormente la parte terminale della barra prericalca—
ta e la si sbosta lateralmente, per forgiare su quesia successivamente qua-
si come defiﬁitivo 1%pcchiello delltasse di manovella mediante stampag-
gio o compressione, per sbavare e per ricalcare la parte terminale della
barra ché serve alla costituzione dell'occhiello del pedale, per in ulti=
mo appiattire a pressione questo spezzone e forare gli occhielli, caratte—
rizzato dal fatto che prima di tutte queste fasi del procedimento sul
terminale della barra che serve alla costituzione dell*occhiello del pe-
dale (15) viene stampata una calotta {2) e sulla parte (12) del termi-
nale della barra che serve alla costituzione dell'occhiello (13) delitas-
se di manovella almeno una nervatura (3) diretta trasversalmente rispet—
to all'estensione longitudinale della barra tramite estrusione e si estrae
dalla matrice (4) di estrusione la parte terminale della barra che presen—
ta la calotta (2) stampigliata afferandola sulla nervatura (3).

72. Procedimento secondo la rivendicazione 1; caratterizzato dal
fatto che si stampa una nervatura (3)‘periferica, chiusa almeno all'incir
ca a forma amlare,

3. Procedimento secondo le rivendicazioni t o 2, caratterizzata
dal fatto che si unisce in una unica fase comune del procedimento la
sbavatura dell'occhiello dell'asse di manovella (13) stampato e ila

ricalcatura della parte terminale della barra che serve alla costituzione

- o
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delltocchiello (15) del pedale.

4. Dispositivo per l'esecuzione del procedimento conforme alle
rivendicazione 1 o 2 caratterizzato mediante una prima parte (4) della
matrice in pezzo unico, da fissarsi fissa all'incastellatura con una ta-—
sca (7) del tipo foro ¢ieco terminante in una base (8), e adattata
in sezione alla sezione trasversale del tratic di barra 'Eondo,
inoltre tramite una seconda parte (5) della matrice con una tasca 10
di stampaggio eseguita come foro psssantej,ove nellas parete del feoro pas-
cante pdezttzteo in serione 211a gezione trasversale del trattc di barra
tonda & prevista una scanalatura anulare (11) periferica rotante,ove inol-
tre la lunghezza assiale della tasca (7)di stami)a.ggio della prima parte (4)
della matrice & maggiorerispetto alla tasca (10) di stampaggio della se-
conda parte (5) della matrice, ove inoltre la‘seconda parte (5) della ma-
trice & collepgabile con uno spintore ed & fissata sul lato frontale del-
la prima parte (4) della maitrice che presenta lo sbocco della tasca di
stampaggio posizionsbile in maniera taleche le tasche (7, 10)di stampaggio
delle due parti (4,3) della matrice sono diretti coassialmente lfuna ri-
spe{to alltaltra e dove & previsto uno spintore f6) impegnabile nella relaw=
tiva tasca di stampaggio e regolabile risﬁetto alla seconda p%rte (5) del-
la matrice.

5. Dispositivo secondo la rivendicazione 4 caratterizzato dal fat—
to che la base (8) della tasca (7) di stampaggio della prima parte (4)
della matrice & attraversata dal canale (9) di aereazione che.sfocia nella
tasca (7) di stampaggio. |

6. Dispositivo per l'esecuzione del procedimento secondo la rivendi-
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cazione 3, caratterizzato mediante una matrice la quale nel senso di avan—.
zamento di uno spintore (16) dietro un anello tranciante (17) di sbavatu-
ra presenta una pinza diretta nello stesso senso rispetto allo spintore
(16), avvolgent; il codolo dello spezzone di manovella dietro l'occhiello

(13) dell'asse di manovella precalcato e montata regolabile contro una

forza elastica nel senso di avanzamento influenzato dallo spintore (16),

pinza alla quale sono contrapposti sul lato frontale rivelto all'anello
tranciante (17) di sbavatura un incudine (18) diretta coassiale rispetio
allo spiﬁtore (16) come pure un espulsore 19 regolabile contro la forza di
molle @i wipristino nel senso di avanzamento dello spintore (16), ove nel
1'incudine (18) come pure nei lati frontali delle ganasce della pinza ri-
volti a questo sono previste cavita (23) & forma di calotta cémpletantesi
presso la tasca di stampaggio'dell'occhiello del pedale.

7. Dispositivo secondo la rivendicazione 6; caratterizzato dal fat
to che la pinza & costituita da pili ganasce (20) disposte simmetricamente
a rotazione rispetto al senso di spostamento dello spintore (16) e da una
bussola (21) di serraggio .riducentesi conicamente nel senso di avanzamento
dello spintore (16) avvolgente quesf'ultima,(la pinza), il quale manicotto
nelltincastellatura (22) della matrice & montato regolabile contro una for—
za elastica nel senso di avanzamento dello spintore (16}.

8. Dispositivo secondo la rivendicazione 7, caratterizzato dal fai-
to che i lati estemi delle ganasce (20) sono adattati corrispondentemente
al cono interno (24) della bussola di serraggio (21).

cz::ég;jknnhﬁhfrio:

- Dr., Ing, G MODIANGE= —
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REPHRELICA FIDERALL D1 GERMANITA W/

ATTESTATO | 94 Bssﬂlaz

La Alfred Thun & Co GmbE in 5828 Ennepetal

ha depositato una domanda di brevetto avente titolo:

"PROCEDIMENTO E DISPOSITIVI PER LA FABBRICAZIONE DI FPEDIVELLE PER
BICICLETTE", ’

il 21 Cemaio 1982 presso |’Ufficio Brevetti Tedesco.

| documenti allegaii costituiscono un’esatta e precisa ri-
pr;duzione degli allegati originali di questa domanda di
brevetto.

H riassunté annesso che & allegato alla domanaa, ma che non
forma una componente del la dOménda, corrisponde éompletamente
con I’origiﬁale depo.sitato il 21'(_}em'1aio 1982

La.domanda ha ricevuto presso i'UFFicio Brevetti Tedesco prov-
vi_sor'i}amente |l ¢ class i B 21K 1/76

della Classificazione Internazionale dei Brevetti. .

Monaco di Baviera, li 27 Settembre 1982
Il Presidente dell’Ufficio Brevetti Tedesco

In rappresentanza:?

n
F.to Schafer

(Timbro)

Numero degli atti:

P 32 01 677.8
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4 \ dapprima relativamente al manicotto di serraggio 21 e in questo ca-
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s\ bloccano lo spezzone di manovella in modo tale che la parte terminalg

r-’-

" del cNdolo che serve alla costituzione dellfocchiello del pedale 15 Qpérge
oltre le kanasce 20 della pinza nel seuso dell'incudine 18.

lledidte 1'ulteriore avanzamento dello spinfore 16 sofio pbi tra-
scinate le ganas®e della pinza che tengono rigidamente seyrato lo spezzone
3di manovella e il magicotio di serraggio 21 e tra le gavitd 23 delltincu-
dine 18 e delle ganasceN\20 della pinzanvieﬁe ricalgato l'occhiello 15 del
pedale.

Questo processo_di ridalcatura & #¥rninato lo spintore

16 e lo spintore 25 sono riportati\nelle loro posizioni di uscita, ove
anche i1 manicotto di serraggio 21 mefidgnte le molle di ripristino viene
ripﬁrtato antomaticamente nella £ua posizopge di uscita.

Inoltre si pud anche/aprire in questo\gaso la pinza caricata
dalle molle di fipristin- e l'espulsore 19 caricazo allo stesso modo con

una molla di ripristigbo permette allora 1'espulsione ¥ello spezzone di

manovella dal comflesso della matrice, ove tramite 1'occhhello del peda-
le stampato vdene sempre assistito il prooésso @i apertura deNa pinéa.
ftte le caratteristiche nuove in combinazione o singole dgsumi-
1la descrizione o nel disegno sono considerate come eésenziali

bili

dedltinvenzione.

//' RIVENDICAZICNI
1. Procedimento per la fabbricazione di pedivelle le quali di
volta in volta presentanc su un terminale un occhiello per il collega-

mento di un pedale e sull'altro termminale un occhiello del collegamento
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almeno dell'asse di manovella, in cui si prericalca la parte terminale

del tratto di barra tonda presentante una sezione trasversale uguale sul-
1tintera sua lunghezzé, che serve all costituzione dell'occhiello del-
1'asse di manovella e_si riduce la rimanente zona della barra in diametro,
quindi si ricalca ulteriormente la parte terminale della barra prericalca-—
ta e la si sposta lateralmente, per forgiare su quesia successivamenie qua-
si come definitivo 1%occhiello dell'asse di manovella mediante stampag-—
gio o compressione, per sbavare e per ricalcare la parte terminale della
barra che serve alla costituzione dell'occhiello del pedale, per in ulii-
mo appiattire a pressione questo spezzone e forare gli occhielli, caratte~
rizzato dal faito che prima di tutte queste fasi del procedimento sul
terminale della barra che serve alla costituzione dell'occhiello del pe-
dale (15) viene stampata una calotta (2) e sulla parte (12) del termi-
nale della barra che serve alla costituzione delltocchiello (13) dell'as-
se di manovella almeno una nervatura (3) diretta trasversalmenterriSpetm
to all'estensione longitudinale della barra tramite estrusicne e si estrae
dalla matrice (4) di estrusione la parte terminale della barra che presen—
ta 1a calotta (2) stampigliata afferandola sulla nervatura (3).

2. Procedimento secondo la rivendicazione 1; caratterizzato dal
fatto ché si stampa una nervatura (3) periferica, chiusa almeno all'incir
ca a forma amlare,

3. Frocedimento secondo le rivendicazioni 1 o 2, caratierizzata
dal fatto che si unisce in una unica fase comune del procedimento la
sbavatura dell'occhiello dell'asse di manovella {13) stampato e la

ricalcatura dells parte terminale della barra che serve alla costituzione
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dell'occhiello (15) del pedale.

4. Dispositivo per l'esecuzione del procedimento conforme alle
rivendicazione 1 o 2 caratterizzato mediante una prima parte (4) della
matrice in pezzo unico; da fissarsi fissa all'incastellatura con una ta-
sca (7) del tipo foro Cieco terminante in una base (8), e adattata
in sezione alla sezione trasversale del tratte di barra fondo,
inoltre tramite una seconda parte (5) della matrice con una tasca 10
di stampaggio eseguita come foro pcssantejyove nella parete del foro pan-
cante z3attzteo in sezione élla cezione trasversale del trattc di barra
tonda & prevista una scanalatura anulare (11) periferica rotante,ove inol-
tre 1la lunghezza assiale della tasca (7)di stamiaaggio della prima parte (4)
della matrice & maggiorerispetto alla tasca (10) di stampaggio della se-
conda parte (5) della matrice, ove inolire lalseconda parte (5) della ma~—
trice & collegabile con uno gpintore ed & fissata sul lato frontale del-
la prima parte (4) della matrice che presenta lo sbocco della tasca.di

stampaggio posizionzbile in maniera tale che le tasche (7, 10) di stampaggio

- delle due parti (4,3) della mairice sono diretti coassialmente l'una ri-

spetto all'altra e dove & previsto uno spintore (6) impegnabile nella rela-—
tiva tasca di stampazgio e regolabile rispetto alla seconda pérte (5) del-
la matrice.

5. Dispositivo secondo la rivendicazione 4 caratterizzato dal fat—
to che la base (8) della tasca (7) di stampaggio della prima parte (4)
della matrice & attraversata dal canzle {9) di aefeazione che. sfocia nella
tasca (7) di stampaggio.

6. Dimpositivo per 1'esecuzione del procedimento secondo la rivendi-
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cazione 3, caratterizzato mediante una matrice‘la qualé nel senso di avah—
zamento di uno spintore (16) dietro un anello tranciante (17) di sbavatu-
ra presenta una pinza diretta nello slesso senso risﬁetto allo spintore
(16), avvolgenté il codolo dello spezzone di manovella dietro 1'occhiello

(13) dell'asse di manovella precalcato e montata regolabile contro una

forza elastica nel senso di avanzamento influenzato dallo spintore (16),

pinza alla quale'sono contrapposti sul lato frontale rivolto all'anello
tranciante (17) di sbavatura un incudine (18) diretta coassiale rispetio
allo s;ﬁ.ﬁtore (16) com’ga pare un espulsore 19 regolabile contro la forza di
molle di ripristino nel senso di avanzamento dello spintore.(16), ove nel
1'incudine (18) come pure nei lati frontali delle ganasce della pinza ri~
volti a questo sono previste cavita (23) a forma di calotta cémpletantesi
presso la tasca di stampaggio dell'occhiello del pedale.

7. Dispositivo secondo la rivendicazione 6; caratterizzato dal fat
to che la pinza & costituita da pid ganasce (20) disposte simmetricamente
o rotazione rispetto al senso di spostamento dello spintore (16) e da una
bussola (21) di serraggio riducentesi conicamente nel senso di avanzamnento
dello spintore (16) avvolgente quest'ultime,(la pinza), il quale manicotto
nelltincastellatura (22)_de11a matrice & montato regoclabile contro una for-
za elastica nel senso di avanzamento dello spintore (16j.

.8. Dispositivo secondo la rivendicazione 7, caratterizzato dal fat-
to che i lati estemi delle ganasce (20) éono adattati corrispondentemente

al cono interno (24) della bussola di serraggio (21).
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te estrusione e il tratto di barra tonda pud e

dall'attrezzo di estrusione af 11z nervatura.

DESCRIZIONE

L*invenzione riguarda un proced:i.mento-'e dispositivi per ia fabbrica~
zione di pedivelle, la quale di volta in volta presenta su un terminale
un occhiello per il collegamento di un pedale e sull'aliro teminale un oc
chiello per il collegamento dell'asée di manovella e se il caso di un pi-
gnone per catena,

Secondo la pratica funzionale si impiega come materiale di partenza
un tratto di barra tordo, il guale a temperatura ambiente viene trasforma-
t0 essenzialmente senza asportazione di truciolo ed in veriti, in modo ta-
le che si prericalca la parte terminale del tratio di barra tonda presen-
tante uguale sezione trasversale sull'intera sua lunghezza che serve aila
costituzione dell'occhiello dell'asse di manovella e si riduce di diametro
la rimanente zona della barra, quipdi gi ricaleca ulteriormente la pafte
terminagle di barra prericalcaté, e la Ei sposta 1atera1gente, per stampare
guccessivanente su questa all'incirca nella formamdefinitiva 1tocchiello
dell'asse di manovella mediante stampaggio a compressione, sbavare e rical-_
care la parte termiﬁale della barra che serve alla costituzione dell'oc-
chiello del pedale, infine appiattire a pressione ‘questo spezzone e fora~
re gli occhielli,

Fino alla foratura degli occhielli tutte queste fasi del procedimemto

sono eseguite con attgezzo multiplo, il quale presenta sei corredi di at-

trezzi disposti uno accanto all'altro,

Nella riduzione del tratto di bérra tonda rimané'sul terminale
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della barra che serve alla coétifuzione dell'occhiello del pedale una
incurvatura della seziong‘di taglio lato frontale, la gquale nella trasfor—
mazione e stampaggio di questa parte terminale della barra in un occhiel-
lo del pedale porta per lo meno ad un sfavorevole andamento delle fibre
nella zona delltocchiello del pedale.

Per evitare questo inconveniente, & finora necessario igterrom—
pere il processo d'approntamento dopo la riduzione e smussare la parte
terminale della barra tonda incurvata lato frontale per 1% asportazione
di truciolo, prima che l'occhiello del pedale sia étampato, da cui%risulta
uan rincaro di produzione non trascurabile.

I1 compito dell'invenzione consiste allora in questo, migliorare
un procedimento del tipo indicato nel concetto principale delle rivendi-
cazione 1 in maniera tale che elevando il grado di riempimento del for—
matore nello stampaggio déll'occhiello del pedale e migliorando 1'anda;
mento delle fibre nell'occhiello del pedale venga ngssaﬁnnainterruzione
finora stimata impegnativa del processo di produzione e sia raggiun-
gibile una possibilita di fabbricazione a basso prezzo,

la soluzionedi guesto compito si caratterizza grazie al fatto che
" prima di tutte queste fasi del procedimento sul terminale della barra,che
serve alla costituzione dell'occhiello del pedale,si stampa una calotta
e sulla parte terminale della barra, che serve alla costituzione dell'oc-—
chiello delltasse di manovella,si stampa almeno una nervatura mediante
estrusionesdiretta trasversalmente all'estensione longitudinale della

barra e la parte ierminale della barra che presenta la calotta siam-

" pata la si estrae dalla matrice di estrusione gfferrandola sulla ner—
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vatura,

Seguendo proposte sorte all 'intemo della fabbrica si & gia
provato a stampigliare sulla barra tonda una calotta per estrusioné_diret-
ta, ove la barra tonda era supportata lateralmente tramite matrici sullar
intera sua lunghezza per escludere una piegatura per carico di punta della
barra tonda e succeséivamente espellere la barra toﬁda della matrice di
estrusione, Ma ci® non era possibile in seguito all'elevata forza di attri-
to fra barra tonda e matrice prodotta nell'estrusione cosi che lo stampag-
gio della nervatura rappresenta un igpegnativo presupposio per poter estrar
re la barra tonda dalla matrice di estrusione,

In questo caso si & evidenziato come vantaggioso se si stampi-
glia almenc una nervatura ruotante chiusa all'incirca a forma anmulare.

Per poter esgguire a basso prezzo nonostante l'ulteriore pre-
scritta fase del procedimento 1'intero processo di fabbricazione con spld
sei operazioni succedentisi‘una di seguito all'altra, & utile riunire la
sbavatura dell'occhiello dell'asse di manovella stampaia e la ricalcétura
della parte texﬂdn;le délla barra che serve alla costituzione dell'occhiel-
lo del pedale in una fase comune.del.procedimento.*7

Un dispositivo preferenziale per la stampigliétuig della calotta
e di una nervaturada disporre sulla parte temminale rivolta alla calotta si
caratterizza medianteuna prima parte della matrice inpezzounico da fissar
gi rigida all'incastellatura,; con una tasca di stampaggio dei tipo foro
019;0 adattata in sez1one alla sezione trasversale del tratté.dl barra
tonda e terminante in una base concava; inoltre mediante una seconda par-

te della matrice con una tasca di stampaggio eseguita come foro passante
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ove nella parete del foro passante adattaio nella sezione trasversale al-
1a sezione trasversaledel tratto di barra tonda & prevista una scanalatu-
raanulareperiferic;,ove inoltre la lunghezza aseiale della tasca di stam-
paggio della prima parie della métriceré maégiore rispetto alla tasca

di stampaggio della seconda parte della matriée, ove inoltre 1; seconda
parte della matrice & collegabile con uno stantuffo ed & fissata sul

lato frontale della prima parte della matrice presentante lo sbocco della
tascadi stampaggio ponibile in maniera tale che le tasche di stampaggio delle
due parti della matri;e giano dirette céassialmente 1'una rispetto all'al-
tra e dove & previsto uno spintore regolabile rispetto alla seconda
parte della matrice e impegrabile nella relativa tasca di stampaggio.

In éuesto caso & ancora vantagrioso se la base della tasca di
stampaggio della priéa parte della matrice & attraversata da un canale
di aerazione che sbocca nella tasca di stampaégio.

Un dispositivo prefgrenziale che permette l'eéecuzione del pro-
cedimento conformemeﬁte la rivendicazione 3, si caratterizza medianie Uba
matriqe la quale nel sensoc di avanzamento di uno spintore presenta die~
tro un anello tranciante di sbavatura una p;nza diretta nello stesso sen—
so rispetto allo spintore, avvolgente il codolo dello spezzone di panovel—
la dietro l'occhiello dell'asse di manovella ricélcato'e montata rego—
labile rispetto ad una forza elastica influenzata dallo'spintor; nel sen=—
so di avanzamento del medesimo, alla quale sul lato frontale rivolté al-
1tanello tranciante di sbavatura & contrapposta un'incudine diretta coag
sialmente rispetto allo spintore comelpufe un espuis;re regolalile in

contrapposizione alla forza delle molle di ripristino nel senso di avan—-



zamento dello spintore, ove nell'incudine cosi come nei lati fronte-

1i delle ganasce rivolte a questo sono previste cavitd a forma

di calotta che si completano rispetto ad una tasca di stampaggio dell'oc—
chiello del pedale.

In questo caso per l'ottenimento dé¢lle elevate forze di irazio-
ne e di una lunga durata & necessario perfezionare la pinza come & desu
mibile nelle rivendicazioni 7 e 8.

Il procedimento e gli esempi esecutivi dei dispositivi per l'ese-
cuzione del procedimento sono spiegati in maniera dettagliata in base ai
disegni.

La figura 1 rappresentaun atirezzo di estrusione in sezione lon-
gitudinale per l'esecuzione della prirma fgse del procedimento.

le figure 2 - 4 rappresentano spezzoni di pedivella in vista
anteriore secondo le ulteriori fasi del procedimento.

La figura 5 rappresenta un dispositivo per sbavare e ricalcare
1'occhiello del pedale in sezione lpngitudinale.

La figura 6 rappresenta la forma definitiva di una pedivella ma
con gli occhielli non ancora forati.

In figure 1 conformemente alla prima fase del procedimento,e
stampat% in un attrezzo di estrusione su un tratto 1 di barra tonda
una calotta 2 sulla parte termina‘e che serve alla COBﬁituzione delltoc—
chiello del pedale, il cui volume & dimensionato cosl grosso che durante
le successive fasi del'procedimento su ogni term;nale nen si pud costitui-
re in nessun caso un lato frontale iqcurvato verso l'interﬁo. Inoltre

in prossimita del terminale della barra tonda 1 rivolte alla calotta 2



& stato stampigliato mediante l'attrezzo di estrusione una nervatura 3
chiusa a forma anulare con fianchi arrotondati senza perd variare sensi-
bilmente la forma e le dimensioni della barré ;onda 1.

Inoltre & prevista una matrice costituita da due parti‘4 e 5 ed
uno spintore 6 esercitante forze di pressione sul tratto della barra ton-
da.

La prima parte 4 oblunga della matrice ha una tesca di stampaggio
7 profilata cilindrica,del tipo foro ceco, adattata in diemetro al diame-
tro della barra tonda 1 con una base 8 concava, la quale & attraversata
da un canale di areazione strettc sfociante nella tasca7 di stampaggio.

La seconda parte 5 della matrice ha una tasca 10 di stampaggio
eseguita cgme foro passante cilindrico; ii cui diametro & ﬁguélé éllé- o
tasca di stampaggio. lella parete della tasca 10 di stampaggio & disposta
una scanalatura 11 anulare periferica con fianéhi arrotondati.la lunghezza
assiale Aella tasca 7 di stampaggio & all'incirca quattro volte pil gros—
sa rispetto a quella della tasca 10 di stampaggio. La prima parte 4 della
mairice & dispost; fissa su incastellatura, mentre la parte % della matri-
ce & collegata con uno spintore non rappreseﬁtato di una pressa in maniera:
tale che nell'abbassamenfo dello spintore di pressione la parte 5 della
matrice si appoggi sulla parte 4 della matrice, ove le relative %asche T
o 10 di stampaggio sono dirette coassiali l'una rispetto all'alira.

Inoltre la corsa dello spintore deve essere superiore rispetto
alla lunghezza della tasca 7 di stampaggio, per poter estrérre,durante la

fase di arretramenic dello spintore della pressa, il tratto di barra

tonda sulla parte 5 della matrice con questo dalla parte 4 délla M8



trice, Dopo diche la parte di barra tonda che si trova nella parte 5 del-
1a matrice viene espulsa dalla tasca 10 di stampaggio per mezzo dello spin—
tbfé‘6 fissafc sullo spintore della pfessa-

ﬂa figura 2 indica uno spezzone di pedivella prericalcato sulla
parte 12 terminale che serve alla costituzione dell'occhiello dell'asse
di manovella e ridotto di diametro nella zona rimanente.

Conformemente alla figura 3 in una ulteriore fase del procedimen~
to la parte 12 terminale & stata ulteriormente ricalcata e allo stesso.tem-
po spostata lateralmente.

La figura 4 presenta uno spezzone di pedivella su cui 1l'occhiel-

1o 13 déll'asse di manovella mediante stampaggio a compressione ha ottg-
nuto all'incirca la sua forma definitiva.

Con il disPOSifivo rappresentato in figura 5 viene asportata la

bava 14 visibile in figura 4 e contemporaneamente stampato 1%occhiello

15 del pedale, mentre in figura 6 & rappresentata una pedivella pressata

fino a diventare piatta secondo questa fase del procedimento.

Le fasi del procadimento'spiégate nelle figure 2,3,4 e 6 sono
néte._

I) dispositivo secondo la figura 5 & costituito da una matrice
la quale nel senso di avanzamento di uno spintore 16 dietro un anello
17 di tranciatura per sbavare attraverso il quale lo spezzone di mano-
vella da sbavare viene pressato da quest'ultimo allineato longitudinalmen-—
te rispetto allo spintore 16, avvolge una pinza ed un incudine 18 come
pure un espulsore 19;,

La pinza & costituita da quattiro ganasce 20 di tensione a forma



di sesmenti, fissanti il codolo dello spezzone di manovélla dietro il
relativo occhiello 13 dell'asse di manovella, disposte simmetricamente
a rotazione rispetto al senso di spostamento dello spintore 16, e da una
bussola di serraggio 21 avveolgente queét'ultima (1tocchiello dell'asse di
manovella). Cuesta & regolabile contro la forza elastica nella incastel-
latura 22 nel senso di avanzamento dello spintore 16,

Nell'incudine 18 e nei lati frontali delle ganasce 20 di tensio-
ne rivolte all'incudine sono previsie cavita 23 che si completano prese
so la tasca di stampaggio dell'occhiello del pedale.

La bussola di serraggio 21 ha un cono interno 24 riducentesi nel
penso di avanzamento delle spintore 16 edi lati esterni delle ganasce 20
di tensione sono adattate al cono interno 24 in maniera tale che le ga-
nasce 20 di tensione possanoc appoggiaré con accoppiamento forzato sgll'in—
tera loro lunghezzé su uno spezzone di manovella inserita fra queste ul—
time. Inolire & previsto uno spintore 25 agente sulle ganasce 20 di trazio—
ne e impegnabile nella matrice, diretto nello stesso senso rispetio alle
spintore 16. Nella posizione d'uscita, la boccola di serraggio 21 ap—
poggia tramite- 1la forza degli elementi elastici non rappresenﬁati, agenti
su quest'ultima,rsulla spalletta 26 dell'incastellatura 22 e le ganasce
20 della pinza vengono sollecitate nella posizione di apertura influenza-—
ta da elementi elastici parimenti non rappresentati.

Come prescritio & ora stata eliminata la bava 14;'16 ganasce della pin-

za 20 sono comtrappesie al codolo dello spezzone di hanovellgAin modo
tale che per l'ulteriore avanzamento dello spintore 16 per mezzo del~

lo spintore 25 pure avahzante, le ganasce 20 della pinza sono sospinte
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dapprima relativamente al manicotto di serrageio 21 ¢ ;n'ﬁuesto ca—

so bloccano lo spezzone di manovella in modo tale che la parie terminale
del codolo che serve alla ;ﬁstituzione dell'occhiello del pedale 15 spérge
oltre le ganasce 20 della pinza.nel scuso dell'incudine 18.

‘ lMedjante 1'ulteriore avanzamento dello spintore 16 sono poi tra-
scinate le ganasce della pinza che tengono rigidamente serrato lo spezzone
di manovella e il manicotto di serraggio 21 e ira le cavita 23 dell'incu-—
dine 18 e delle panasce 20 della pinza viene ricalcato l%occhiello 15 del
podale.,

Questo processo di ricalcatura & terminato 1o spintore
16 e lo spintore 25 sono riportati nelle loro posizioni di uscita, ove
ancheil manicotto di serraggio 21 mediante 1e molle di ripristino viene
riportato automaticamente nella sua pogizone di uscita.

Inoltre si pud anche aprire in questo caso la pinza caricata -
dalle molle di ripristino e l'espulsore 19 caricato allo stesso modo con
una ﬁolla di ripristino permette allora 1'espulsione dello spezzone di
manovella dal complecso della matrice, ove tramite 1'occhiello del peda-
le stempato viene sempre‘assistito il processo @i apertura della pinia.

Tutte le caratteristiche nuove in combinazione o singole desumi-

bili nella descrizione o nel disegno sono consideraie come essenziali

delltinvenzione.
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