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Máquina conformadora de productos forjados.
La presente invención tiene por objeto una máquina con-
formadora de productos forjados que incluye un primer
mecanismo de transmisión conectado a un mecanismo
de corte y un mecanismo transportador de sujeción, un
mecanismo impulsor para accionar el primer mecanismo
de transmisión y un segundo mecanismo de transmisión
accionado por el mecanismo impulsor para accionar un
mecanismo de alimentación, donde el segundo mecanis-
mo de transmisión incluye una rueda conducida, un pri-
mer miembro oscilante conectado al mecanismo de ali-
mentación y un pasador excéntrico que se proyecta en
sentido axial desde la rueda conducida conectado, de ma-
nera que se pueda deslizar, al primer miembro oscilante,
donde dicho pasador excéntrico desliza en relación con
el primer miembro oscilante mientras que gira junto con
la rueda conducida.
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DESCRIPCIÓN

Máquina conformadora de productos forjados.
Objeto de la invención

La presente invención tiene por objeto una máqui-
na conformadora de productos forjados que incluye
un primer mecanismo de transmisión conectado a un
mecanismo de corte y un mecanismo transportador
de sujeción, un mecanismo impulsor para accionar el
primer mecanismo de transmisión y un segundo me-
canismo de transmisión accionado por el mecanismo
impulsor para accionar un mecanismo de alimenta-
ción.

Caracteriza la invención el segundo mecanismo de
transmisión que incluye una rueda conducida, un pri-
mer miembro oscilante conectado al mecanismo de
alimentación y un pasador excéntrico que se proyec-
ta en sentido axial desde la rueda conducida conecta-
do, de manera que se pueda deslizar, al primer miem-
bro oscilante, donde dicho pasador excéntrico desliza
en relación con el primer miembro oscilante mientras
que gira junto con la rueda conducida.
Antecedentes de la invención

Son sobradamente conocidas en el estado de la
técnica las máquinas conformadoras para producir
productos productos forjados que incluyen un meca-
nismo de alimentación del material que suele ser hilo
metálico, un mecanismo de corte del material de hilo
metálico en secciones de alambre que se descargan a
un conjunto de estampado por medio de mecanismos
de transporte.

Dichas máquinas conformadoras incluyen además
un mecanismo impulsor que acciona el mecanismo de
corte y el mecanismo transportador de sujeción por
medio de un primer mecanismo de transmisión y tam-
bién acciona el mecanismo de alimentación por medio
de un segundo mecanismo de transmisión.

En ellas, el primer mecanismo de transmisión in-
cluye un mecanismo de leva el cual tiene platos ex-
céntricos para guiar, respectivamente, el mecanismo
de corte y el mecanismo transportador de sujeción
de forma que el mecanismo de corte y el mecanismo
transportador de sujeción estén actuados de manera
intermitente para realizar sus respectivas acciones de
corte y descarga.

El segundo mecanismo de transmisión incluye un
engranaje conducido accionado por un engranaje im-
pulsor del mecanismo de accionamiento, y un eslabón
conectado al, y con movimiento alternativo por medio
del, engranaje conducido. El mecanismo de alimenta-
ción está accionado por el eslabón y hace avanzar el
material de hilo metálico de una manera intermitente.

El avance intermitente del material de hilo metáli-
co por medio del mecanismo de alimentación está dis-
puesto para alternar con la acción de corte del meca-
nismo de corte y de la sección de descarga del meca-
nismo transportador de sujeción. El engranaje condu-
cido mueve hacia delante y hacia atrás el eslabón del
segundo mecanismo de transmisión para hacer avan-
zar, de forma intermitente, el material de hilo metáli-
co. Cuando el engranaje conducido gira 180 grados, el
eslabón se mueve hacia delante para accionar el me-
canismo de alimentación para que el material de hilo
metálico avance. Cuando el mecanismo de alimenta-
ción se acciona, el mecanismo de corte y el meca-
nismo transportador de sujeción quedan impedidos,
temporalmente, para proceder con la acción de cor-
te y la acción de avance, respectivamente. Cuando el

engranaje conducido gire otros 100 grados, el esla-
bón se mueve hacia atrás de forma que el mecanismo
de alimentación deje, temporalmente, de hacer avan-
zar el material de hilo metálico. En este momento, el
mecanismo de corte y el mecanismo transportador de
sujeción llevan a cabo, respectivamente, las acciones
de corte y avance. Así, la relación de frecuencia en-
tre el avance del material de hilo metálico y el corte y
descarga de las secciones de hilo cortado es 1 a 1.

En los sistemas anteriores, para aumentar la ve-
locidad de la máquina conformadora se aumenta la
velocidad de giro del engranaje impulsor y del engra-
naje conducido, con el consecuente aumento de la ve-
locidad del movimiento alternativo de los platos ex-
céntricos, dando como resultado, el aumento de los
impactos entre cada plato excéntrico y cada uno del
mecanismo de corte y del mecanismo transportador
de sujeción. Este aumento en las fuerza de impacto
tiende a producir unas vibraciones considerables en
la máquina conformadora, aumentado así la inciden-
cia de daños a los componentes de la máquina.

La presente invención presenta una máquina con-
formadora de productos forjados en la que se consi-
gue aumentar la relación de frecuencia entre el avance
del material de hilo metálico y el corte y descarga de
las secciones de hilo cortado, evitando las vibraciones
en la máquina conformadora.
Descripción de la invención

La presente invención se refiere a una máquina
conformadora para producir productos productos for-
jados que incluyen un mecanismo de alimentación del
material que suele ser hilo metálico, un mecanismo
de corte del material de hilo metálico en secciones de
alambre que se descargan a un conjunto de estampado
por medio de mecanismos de transporte.

Dicha máquina incluye además un mecanismo im-
pulsor que acciona el mecanismo de corte y el meca-
nismo transportador de sujeción por medio de un pri-
mer mecanismo de transmisión y también acciona el
mecanismo de alimentación por medio de un segundo
mecanismo de transmisión.

El primer mecanismo de transmisión incluye un
mecanismo de leva el cual tiene platos excéntricos pa-
ra guiar, respectivamente, el mecanismo de corte y el
mecanismo transportador de sujeción de forma que el
mecanismo de corte y el mecanismo transportador de
sujeción estén actuados de manera intermitente para
realizar sus respectivas acciones de corte y descarga.

La máquina conformadora incluye por tanto un
conjunto de estampado que comprende: un mecanis-
mo de corte adaptado para cortar un material de ali-
mentación, un mecanismo transportador de sujeción
adaptado para descargar una sección cortada del ma-
terial de alimentación desde el mecanismo de corte
hasta el conjunto de estampado, un mecanismo de ali-
mentación adaptado para avanzar el material de ali-
mentación hasta el mecanismo de corte, el citado pri-
mer mecanismo de transmisión conectado al meca-
nismo de corte y al mecanismo transportador de su-
jeción, un mecanismo impulsor que acciona el primer
mecanismo de transmisión, y un segundo mecanismo
de transmisión accionado por el mecanismo impulsor
para accionar el mecanismo de alimentación.

El segundo mecanismo de transmisión incluye una
rueda conducida accionada por el mecanismo impul-
sor, un primer miembro oscilante conectado al meca-
nismo de alimentación y enfrente de la rueda conduci-
da, y un pasador excéntrico que se proyecta en sentido

2



3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2 277 526 B2 4

axial desde la rueda conducida y conectado, de forma
que se pueda deslizar, al primer miembro oscilante.

El pasador excéntrico se desliza en relación con el
primer miembro oscilante mientras que gira junto con
la rueda conducida de manera que el primer miem-
bro oscilante gire de un lado a otro en un movimiento
cíclico y complete un ciclo por cada revolución del
pasador excéntrico.
Descripción de los dibujos

Se complementa la presente memoria descriptiva,
con un juego de planos, ilustrativos del ejemplo pre-
ferente y nunca limitativo de la invención.

La Figura 1 es una vista en alzado de la primera
realización preferente de la presente invención.

La Figura 2 es la misma vista que la de la figura 1
con una primera placa oscilante estando girada hacia
atrás.

La Figura 3 es una vista en planta de la primera
realización preferente de la presente invención.

La Figura 4 es una vista inferior de la primera rea-
lización preferente de la presente invención.

La Figura 5 es una vista que muestra la primera
placa oscilante y un engranaje conducido de la prime-
ra realización preferente de la presente invención.

La Figura 6 es una vista en alzado de la segunda
realización preferente de la presente invención.
Realización preferente de la invención

A la vista de lo anteriormente enunciado, la pre-
sente invención se refiere a una máquina conforma-
dora de productos forjados con especial configuración
en el segundo mecanismo de transmisión con lo que
se consigue aumentar la relación de frecuencia entre
el avance del material de hilo metálico y el corte y
descarga de las secciones de hilo cortado, evitando las
vibraciones en la máquina conformadora.

En la figura 1 se observa una primera realización
preferente de la invención que incluye una carcasa (3)
junto con un mecanismo de alimentación (4) dispues-
to en la parte delantera de la carcasa (3), en la cuál
se ha instalado un mecanismo impulsor (61), un pri-
mer mecanismo de transmisión (51), un mecanismo
de corte (52), un mecanismo transportador de suje-
ción (53) y un segundo mecanismo de transmisión
(62).

La carcasa (3) incluye una base (31) que se extien-
de en sentido de delante hacia atrás de la carcasa (3),
un cuerpo de máquina (32) montado en la base (31)
dentro de la carcasa (3) para sostener un mecanismo
forjador (no mostrado en los dibujos), un conjunto de
estampado (no mostrado en los dibujos), y un asiento
de pivote fijo (33) montado en la base (31) en el lado
izquierdo del cuerpo de la máquina (32).

El mecanismo de alimentación (4) se emplea para
avanzar el material de alimentación (30), por ejemplo
hilo metálico, en un sentido de adelante hacia atrás.
El mecanismo de alimentación (4) incluye dos engra-
najes superiores de transmisión (411) interengranados
con dos engranajes inferiores de transmisión (411) y
un engranaje impulsor (412), con forma de corona,
interengranado con los engranajes inferiores de trans-
misión (411).

Los engranajes superiores e inferiores de transmi-
sión (411) están conectados, coaxial y respectivamen-
te, a cuatro rodillos alimentadores superiores e infe-
riores (que no se muestran) para pinzar el material de
alimentación (30) entre los mismos.

El material de hilo metálico (30) se hace avanzar
entre los rodillos alimentadores superiores e inferio-

res (no se muestran). Como las construcciones de la
base (31), del cuerpo de la máquina (32) y del meca-
nismo de alimentación (4) son conocidas en el estado
de la técnica, no se detallan de aquí en adelante.

Con referencia a las figuras 2 a 4, el mecanismo de
corte (52) y el mecanismo transportador de sujeción
(53) se emplean para cortar el material de alimenta-
ción (30) y transportar y descargar las secciones cor-
tas del material de alimentación (30) a una siguiente
estación de procesado, es decir, a un conjunto de es-
tampado (no se muestra).

El mecanismo de corte (52) está dispuesto un nivel
por debajo del mecanismo transportador de sujeción
(53). El primer mecanismo de transmisión (51) es un
mecanismo de leva el cual tiene un placa deslizante
casi vertical (511) que está montada, de modo que se
pueda deslizar en el cuerpo de la máquina (32) en un
sentido de adelante hacia atrás, un primer plato ex-
céntrico (512), montado en la placa deslizante (511)
y enfrente del mecanismo de corte (52), y un segundo
plato excéntrico (516) montado en la placa deslizante
(511) encima del primer plato excéntrico (512) y en-
frente del mecanismo transportador de sujeción (53).

El primero y el segundo platos excéntricos (512)
y (516) se usan para accionar el mecanismo de cor-
te (52) y el mecanismo transportador de sujeción (53)
respectivamente.

El primer plato excéntrico (512) tiene una primera
sección de cara plana (513), una segunda sección de
cara plana (515), y una primera superficie inclinada
(514) entre la primera y la segunda secciones de cara
plana (513) y (515). El segundo plato excéntrico (516)
incluye una pieza dentada que define una segunda su-
perficie inclinada (517), y tercera y cuarta secciones
de cara plana (518), (519) formadas, respectivamen-
te, en dos lados de las segundas superficies inclinadas
(517).

Dado que las construcciones del primer mecanis-
mo de transmisión (51), del mecanismo de corte (52)
y del mecanismo transportador de sujeción (53) son
ya conocidas en el estado de la técnica, los detalles de
los mismos se omiten aquí por motivos de sencillez.

Con referencia a la figura 5 en combinación con
las figuras 1 y 2, el mecanismo impulsor (61) incluye
un engranaje impulsor (611), accionado por un grupo
motor (no se muestra), y un cigüeñal (612) el cual in-
cluye un extremo delantero conectado a la placa des-
lizante vertical (612) del primer mecanismo de trans-
misión (51) y un extremo posterior pivotado de ma-
nera excéntrica al engranaje impulsor (611) de forma
que el cigüeñal (612) esté accionado por el engranaje
impulsor (611) y produzca un movimiento de vaivén
a la placa deslizante (511).

El segundo mecanismo de transmisión (62) inclu-
ye un engranaje de cambio de marcha (621) engrana-
do con el engranaje impulsor (611), una rueda condu-
cida en forma de engranaje conducido (622) engrana-
do con el engranaje de cambio de marcha (621), un
pasador excéntrico (623) excéntricamente conectado
al engranaje conducido (622), un primer miembro os-
cilante (63) conectado al pasador excéntrico (623) y
un grupo de movimiento de vaivén (64) conectado al
primer miembro oscilante (63).

El grupo de movimiento de vaivén (64) incluye
una primera biela (641) conectada al primer miembro
oscilante (63), una unidad para ajuste de la longitud
(642) montada de manera que sea movible en el cuer-
po de la máquina (32) y conectada a la primera biela
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(641), y una segunda biela (644) conectada a la uni-
dad para el ajuste de la longitud (642). La unidad para
el ajuste de la longitud (642) tiene un orificio de ajuste
alargado (643).

Un extremo de conexión de la segunda biela (644)
está conectado, de forma que se pueda deslizar, al ori-
ficio de ajuste (643). Un extremo delantero de la se-
gunda biela (644) está conectado a un segundo miem-
bro oscilante (413). El segundo miembro oscilante
(413) está dispuesto en sentido coaxial con la rueda
impulsora (412), en forma de corona, para el movi-
miento síncrono.

La posición del extremo de conexión de la segun-
da biela (644), en el orificio de ajuste (643), se pue-
de cambiar para ajustar la longitud total del grupo de
movimiento de vaivén (la suma de las longitudes de la
primera (641) y segunda (644) bielas, más la longitud
de la porción de la unidad para el ajuste de la longitud
(642)). Por lo tanto, se puede cambiar el ángulo de gi-
ro del segundo miembro oscilante (413) para ajustar
la longitud del material de alimentación (30) que el
mecanismo de alimentación (4) tiene que hacer avan-
zar.

Cuando la primera biela (641) vuelve hacia atrás
el extremo inferior del ajuste de la longitud (642) la
rueda impulsora (412), en forma de corona, se gira en
el sentido contrario a las agujas del reloj de forma que
los rodillos alimentadores (no se muestran) conecta-
dos a los engranajes de la transmisión (411) giran y
hacen avanzar el material de alimentación (30).

El primer miembro oscilante (63) incluye una pla-
ca oscilante alargada (631) con un borde inferior el
cual está pivotado en el asiento de giro (33) para girar
alrededor del eje de giro (635). El eje de giro (635)
es casi paralelo al eje del engranaje conducido (623),
y la placa oscilante (631) está enfrente del engranaje
conducido (623).

En la placa oscilante (631) existe una guía (632)
y un bloque deslizante (633) está montado dentro de
la guía (632) para deslizar a lo largo de la longitud de
la misma. El pasador excéntrico (623) del engranaje
conducido (622) está conectado, de forma que pue-
da girar, al bloque deslizante (633). La primera biela
(641) está conectada, de forma giratoria, a la placa
oscilante (631).

Durante el funcionamiento, cuando el engranaje
impulsor (611) del primer mecanismo de transmisión
(61) se hace girar en el sentido contrario a las agujas
del reloj, el cigüeñal (62) mueve la placa deslizante
(511) hacia delante para que el mecanismo de corte
(52) y el mecanismo transportador de sujeción (53)
estén accionados.

Simultáneamente, el engranaje inversor (621) se
mueve en el sentido de las agujas del reloj, y el engra-
naje conducido (622) gira en el sentido contrario a las
agujas del reloj. Además, el pasador excéntrico (623)
gira alrededor del eje (620) del engranaje conducido
(622) y mueve el bloque deslizante (633). Por consi-
guiente, el bloque deslizante (633) desliza dentro de
la guía (632) de la placa oscilante (631).

A medida que el bloque deslizante (633) se mue-
ve, la placa oscilante (631) del primer miembro osci-
lante (63) se vuelve hacia delante hasta una primera
posición según se muestra en la figura 4 y hacia atrás
hasta una segunda posición según se muestra en la fi-
gura 5.

Dado que el primer miembro oscilante (63) se ha-
ce girar alrededor del eje de giro (630) dispuesto por

debajo del eje (620) del engranaje conducido (622)
y como la posición del eje de giro (630) del primer
miembro oscilante (63) está más hacia delante que el
eje (620) del engranaje conducido (622) (es decir, el
eje de giro (630) no está alineado con el eje (620) a lo
largo de una línea vertical y se encuentra localizado
por delante de la línea vertical), el ángulo de giro θ1
del pasador excéntrico (623), el cual gira en el sentido
contrario a las agujas del reloj y hacia atrás para ha-
cer oscilar el primer miembro oscilante (63) desde la
primera posición (figura 1) hasta la segunda posición
(figura 2), es menor de 180 grados.

Cuando el primer miembro oscilante (63) se ha-
ce girar hacia atrás a la segunda posición, según se
muestra en la figura 2, el primer miembro oscilante
(63) empuja a la primera biela (641) hacia atrás para
que el extremo inferior del miembro de ajuste (42) se
mueva hacia atrás.

Por consiguiente, el segundo miembro oscilante
(413) hace girar al engranaje conducido (412), en for-
ma de corona, del mecanismo de alimentación (4), en
el sentido contrario a las agujas del reloj, accionan-
do de este modo el mecanismo de alimentación (4)
para que avance el material de alimentación (30). En
ese momento el cigüeñal (612) del primer mecanismo
de transmisión (61) empuja la placa deslizante (511)
hacia atrás de forma que el mecanismo de corte (52)
no corte el material de hilo metálico (30), y el me-
canismo transportador de sujeción (53) no descargue
las secciones cortadas del material de alimentación
(30).

Cuando el primer miembro oscilante (63) gire des-
de la segunda posición hasta la primera posición, el
pasador excéntrico (623) gira en el sentido contrario
a las agujas del reloj un ángulo θ2, el cual es igual a
360 grados (que es mayor de los 180 grados del θ1).
En este momento el mecanismo de alimentación (4)
no avanza el material de alimentación (30), sin em-
bargo el primer mecanismo de transmisión (51) mue-
ve la placa deslizante (511) hacia delante y acciona el
mecanismo de corte (52) y el mecanismo transporta-
dor de sujeción (53) para, respectivamente, cortar el
material de alimentación (30) y descargar la sección
del material de alimentación (30) en el conjunto de
estampado (no se muestra).

Según se ha indicado arriba, cuando el pasador ex-
céntrico (623) gira alrededor del engranaje conducido
(622), el pasador excéntrico (623) hace oscilar el pri-
mer miembro oscilante (63) de manera que el primer
miembro oscilante (63) se mueva de un lado al otro en
un movimiento cíclico y complete un ciclo por cada
revolución del pasador excéntrico (623).

El primer miembro oscilante (63) ejecuta un pri-
mer movimiento de carrera (desde la primera posición
hasta la segunda posición), y un segundo movimiento
de carrera (desde la segunda posición hasta la prime-
ra posición) en un ciclo de su movimiento cíclico. El
pasador excéntrico (623) gira un primer ángulo θ1,
correspondiente al primer movimiento de carrera del
primer miembro oscilante (63), y un segundo ángulo
θ2 correspondiente al segundo movimiento de carrera.
El primer ángulo θ1 es más pequeño que el segundo
ángulo θ2.

En esta realización, el ángulo θ1 es igual a 140
grados mientras que el ángulo θ2 es igual a 220 gra-
dos. De este modo, el pasador excéntrico (623) del
engranaje conducido (622) gira en el sentido contra-
rio a las agujas del reloj un ángulo de 140 grados para
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accionar el mecanismo de alimentación (4) y para que
avance el material de alimentación (30) una vez.

Dado que el tiempo que tarda el pasador excén-
trico (623) en girar 140 grados es menor que el que
tarda para girar los 220 grados, el tiempo que el me-
canismo de alimentación (4) necesita para avanzar el
material de alimentación (30) se reduce, en compara-
ción con el tiempo que se tarda en el transcurso de la
parada del avance del material de alimentación (30).
Por consiguiente, el tiempo que se aporte para que el
mecanismo de corte (52) y el mecanismo transporta-
dor de sujeción, realicen sus respectivas acciones de
corte y descarga, se puede aumentar.

Con referencia una vez más a las figuras 2 a 4,
dado que se ha prolongado el tiempo que se necesita
para activar el mecanismo de corte (52) y el mecanis-
mo transportador de sujeción (53), se puede aumentar
la longitud de la primera (514) y la segunda (517) su-
perficies inclinadas del primer (512) y segundo platos
excéntricos (516) para que los ángulos de inclinación
de las mismos se puedan disminuir, reduciendo de es-
te modo la presión que se induce sobre el primer (512)
y el segundo (516) platos excéntricos, durante sus ac-
ciones de leva.

Por lo tanto, cuando se acelere el engranaje impul-
sor (611), con el fin de aumentar el ritmo de produc-
ción de la máquina conformadora, los movimientos
vibratorios se pueden reducir.

Con referencia a la figura 6, en ella se muestra
una segunda realización preferente de la presente in-
vención. En esta segunda realización el mecanismo
de alimentación (4) incluye un engranaje superior de
transmisión (411) en forma de corona, y un engranaje
impulsor inferior (412) en forma de corona, los cua-
les están interengranados el uno con el otro y están,
coaxial y respectivamente, conectados a un par de ro-
dillos alimentadores (no se muestran) para pinzar el
material de alimentación (30) entre los mismos y ha-
cerle avanzar.

Cuando el engranaje inferior (412), en forma de
corona, gira en el sentido de las agujas del reloj, el
material de alimentación (30) avanza hasta el meca-
nismo de corte (52).

En esta realización el sentido del engranaje impul-
sor (412), en forma de corona, para avanzar el mate-
rial de alimentación (30), es el contrario al del engra-
naje impulsor (412) de la primera realización. Ade-

más, el sentido del engranaje conducido (622) para
accionar el primer miembro oscilante (63) es el con-
trario del sentido del engranaje conducido (622) de la
primera realización.

En esta realización no se ha previsto engranaje
inversor alguno y el engranaje conducido (622) es-
tá directamente engranado con el engranaje impulsor
(611). Así, cuando el engranaje impulsor (611) gira
en el sentido contrario a las agujas del reloj, el engra-
naje conducido (622) gira en el sentido de las agujas
del reloj.

El primer miembro oscilante (63) incluye una pla-
ca oscilante alargada (631). El pasador excéntrico
(623) del engranaje conducido (622) está directamen-
te conectado al bloque deslizante (633) en la guía
(632) de la placa oscilante (631) que tiene un extremo
inferior directamente pivotado hacia el lado izquierdo
del cuerpo de la máquina (32).

El miembro para el ajuste de la longitud (642) es-
tá directamente fijado a un lado delantero de la placa
oscilante (631) de forma que el miembro para el ajus-
te de la longitud (642) oscile en sincronismo con la
placa oscilante (631).

Por lo tanto, cuando el engranaje conducido (622)
esté accionado por el engranaje impulsor (611) para
que gire en el sentido de las agujas del reloj, la pla-
ca oscilante (631) pasa desde la primera posición a la
segunda posición, y el engranaje impulsor (412), en
forma de corona, gira en el sentido contrario al de las
agujas del reloj para que el mecanismo de alimenta-
ción (4) no haga avanzar al material de alimentación
(30).

En este momento, el mecanismo de corte (52) y
el mecanismo transportador de sujeción (53) se acti-
van para que realicen sus respectivas acciones de cor-
te y descarga. Cuando el engranaje conducido (622)
continúa girando, la placa oscilante (631) se vuelve
desde la segunda posición a la primera posición y el
engranaje impulsor (412), en forma de corona, gira
en el sentido de las agujas del reloj de forma que haga
avanzar al material de alimentación (30).

No alteran la esencialidad de esta invención varia-
ciones en materiales, forma, tamaño y disposición de
los elementos componentes, descritos de manera no
limitativa, bastando ésta para proceder a su reproduc-
ción por un experto.
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REIVINDICACIONES

1. Máquina conformadora de productos forjados
que presenta un conjunto de estampado que incluye:

un mecanismo de corte (52) adaptado para cortar
un material de alimentación;

un mecanismo transportador de sujeción (53)
adaptado para descargar una sección cortada del ma-
terial de alimentación (30) desde dicho mecanismo de
corte (52) en el conjunto de estampado;

un mecanismo de alimentación (4) adaptado para
hacer avanzar el material de alimentación hasta dicho
mecanismo de corte (52),

un primer mecanismo de transmisión (51) conec-
tado a dicho mecanismo de corte (52) y a dicho me-
canismo transportador de sujeción (53),

un mecanismo impulsor (61) que acciona dicho
primer mecanismo de transmisión (51), y

un segundo mecanismo de transmisión (62) accio-
nado por dicho mecanismo impulsor (61) para accio-
nar dicho mecanismo de alimentación (4)

donde dicho segundo mecanismo de transmisión
presenta una rueda conducida (622) accionada por di-
cho mecanismo impulsor (61), un primer miembro
oscilante (63) conectado a dicho mecanismo de ali-
mentación (4) y enfrente de dicha rueda conducida
(622), y un pasador excéntrico (623) que se proyec-
ta en sentido axial desde dicha rueda conducida (622)
conectado, de manera que pueda deslizar, a dicho pri-
mer miembro oscilante (63), donde dicho pasador ex-
céntrico (623) se desliza en relación a dicho primer
miembro oscilante (63) mientras que gira junto con
dicha rueda conducida (622) de forma que el primer
miembro oscilante (63) se vuelve de un lado al otro en
un movimiento cíclico y complete un ciclo por cada
revolución de dicho pasador excéntrico (623) carac-

terizado porque:
dicho primer miembro oscilante (63) tiene una

placa oscilante alargada (631) enfrente de dicha rueda
conducida (622) y con una guía alargada (632), estan-
do conectado dicho pasador excéntrico (623) a dicha
guía (632) de forma que se pueda deslizar, teniendo
dicha placa oscilante (631) un eje de giro (630) el cual
es sustancialmente paralelo a un eje (620) de dicha
rueda conducida (622),

donde la rueda conducida (622) es un engranaje
conducido que está accionado por dicho mecanismo
impulsor (61), donde el segundo mecanismo de trans-
misión (62) incluye un grupo de movimiento de vai-
vén (64) conectado al primer miembro oscilante (63)
y al mecanismo de alimentación (4) y

donde el primer miembro oscilante (63) ejecuta
un primer movimiento de carrera y un segundo mo-
vimiento de carrera en un ciclo, donde el pasador ex-
céntrico (623) gira un primer ángulo (θ1) correspon-
diente a dicho primer movimiento de carrera y un se-
gundo ángulo (θ2) correspondiente a dicho segundo
movimiento de carrera, siendo el primer ángulo (θ1)
más pequeño que el segundo ángulo (θ2).

2. Máquina conformadora de productos forjados
según reivindicación 1 caracterizada porque dicha
placa oscilante (631) tiene un bloque deslizante (633)
dispuesto de manera que se pueda deslizar en la guía
(632), estando el pasador excéntrico (623) conectado
al bloque deslizante (633).

3. Máquina conformadora de productos forjados
según reivindicación 1 caracterizada porque el me-
canismo impulsor (61) incluye un engranaje impulsor
(611) para activar el engranaje conducido (622) y un
cigüeñal (612) conectado al engranaje impulsor (611)
y al primer mecanismo de transmisión (51).
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