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MEMORIA DBESCRIPTIGFZ,
OB UN. PATENTE I8 INVEHCION POR VEINTE sfics my ‘»? SPATA,
4 FAVOR IE DON JIRI STIVIN, DE NiCIGN.LIDAD CHECORSY.O

VACA, RESIDSNTY EN PREGA XI, Lucembursks . 44,
sobre:

"FROCEDIMIENTO PARS L4 DEFORMACION 0= PIEZASwM

;oS B ooz 2 o = X S = = o

BEn los conocidos "érocedimien'bos para trabajar las
piezas mediante corte de viruta y rectificado se influye
desfavorablemente en las ccndiciones de la estructura
del material por el hecho de que las fibrus del ma-
terial se cortan en los objetos gque se trata de defor-
inar, disminuyendo con elle considerablemente la resis-
tencia del mjisme. Por otra parte, se conocen cierta-
mente procedimientos mediante los cusles se deforms la
pleza e’ni la superficie en estsdo frio y sin soi‘bar vi-
ruta, por ejemplo, por prensado de ranuras 0O Iroscas,

o por embuticién en frio o estampado ¥ similaress es— -
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tos sigtemas de trabajo son, sin embargo, exclusiva -
mente apropiados para deformsciones poce profundas ,
& por lo tanto s No pueden siquiera utilizarsércuan—
do se trata. de deformaciones profundas y pene -
trantes. |
Los procedimisntos de t_ratamiénto térmico has—

ta ghora utilizados, gue sirven todavia para la de -
formaciBn de piezas, tienen, a su vez, la desventaja

de jue la pieza bruta ha de ser recocida en toda su

extensibén pars que pueda ser deformada répidamente,

pero sin que hubiera podido ser sujetazda con firme-
za absoluta. 41 mismo tiempo, el recocido de toda

la pieza bruta, es sumamente engorrbso y més o menos
inrentsble y provoca la molestz formscibénm de mermas
y batiduras precisamente en la superficie que se ha
de trabajar. ademis, sl trabajer lss plezas en bru -
Yo calentadas gue han de tratarse en calibres de pa=-
so, por ejeiplo, en la fabricacién de articulés ﬁer—
filados, la magnitud de la defommacidén o de la fuer—
za de tracciéh que ha de empleagrse estd delimitada
considerablemente por la disminuida resistencia de
1la pieza brutaz totalmente recocida. 3¢ ha descubie:h'
to un procedimniento para ilegar a la deformacién mucho
més sencilla j albmisﬁo tiempo més exgcta y més rent&-
bles,ElAnuévo.procedimiento_para la deformacién de
piezas cbnsisﬁe en que en el objeto que se trata de
deformar y mediante_un rivido calentamiento superfi-
cial,se provoca una diferencia de temperabura entre la
capa superficial y el interior del objeto, despues de

lo cual , la capa superficial de este —————nm

¥
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modo reblandecida, continda trbajdndose de un modo ade-
cuado péra lograr la deformacidne. Esto puede efectuar-

se, por ejemplo, por rodaje de herramientas adecuadss

-para prensar los perfiles deseados, y tambien por manu-—

facturacidn mediante un calibre v similar. .
En el prodedimiento segin el invento, la piezz se

calienta éon tal ragidez y en la profundidad deseada

en su superficie mediante aportacién del calor exactamen

mente regulada, gue sold se reblandecen las capas que

precisamente han de tratarse, mientrus que el interior

_se conserva duro y sbdlido, asegurando, de este modo ,

una sujecién absoluta de la pieza bruta. Las fuentes
de calor son 4 por ejemnlo , sopletes de soldadurs au—
tégér;a, corrienté inducida de alta frecuencia, fuerte
corriente eléctrica en la resistencia de paso, el ar—
co, bafio de saleg, etc. , Las parteé_ blandas de la su~-
perficie se deforma a continuacidén enmla forma desea—
da, por ejemplo , por introduccién a presiédn de herra-{
mientu:s adecuadss , 0 por paso a presién a través de
las mismas. #n caso de necesidad, las plezas se refri-
gersn en su interior por medio de una corriente refri-
gerante con el fin de conservar la necesaria diferen-
cia de temperatura. ‘

La instalacién para la realizacién del mencionado
prodedimiento, puede 'conbinarse evéptual_mente con un
dispositivo para templar la pieza por enfriamiento
brusco , de tsl modo , que el produ.c'bo sea recocido,
prensado, nuevamentre recodido y templado en sucesi-
vas fases de t:abajo sin tener que cambiarle de sufe-

cibén, la pieza que ha de someterse a tratamién‘ﬁ% pue—

o



T IS N AN S N

“
DA LT WG

163547

de ser Protegida suficientemchte contra oxidacién me-

-4 -

diunte disposicidn de toda la instalacién en una caja
cerrada llené de una atmésfera neutra. ilzunos ejém -

plos de ejecucibn de la instalacibén segin el invento

5 -~ estin representados en el dibujo.

10

15

20

La figura 1 representa en vista esquemética la ins-
talacibén para la deformacibén de piezas calentadas en
su superficie., La figura 2 representa esquenéticamen—
te el modo de realizacibn al prensar dientes de ruedss
dentadas en plezas cilindricas. La figura 3, represen-
ta esquemét;camente una iﬁstalaciéq para rodsr y‘temp
plar ruedss dentadas. La figura 4 represents, en sus
caracteristicas fundamentales, un dispositivo pars el
estirado pér calibrado de perfiles adecusdos en una
cémara cerrada con atmésfera neutra.

La instalacibén representada en la figura 1 consta
de un bastidor 1 en cuyos liStones de guia se pone en
movimiento un patip 2 por medio de ung polea 3 y & tra-
vés de un engranzje por tornillos sin fin 4 y un husi-
1lo 5'con tuerca 6. El patin 2 lleva cojinetes 7, 8
opuestos y correspondientes fijados pars los ejes 9,
10, en cgyos- extremos estén dispuestos los mandriles
11, 12 para la pieza 13 gue se ha de trabajar y gue

por ejemplo estd sujeta por sus extremos. XZn el con-

25 - torno de la pieza y por medio de una heérramienta 14,

construfda por ejemplo en forma de uns rueds dentada,
se hace, por ejemplo, por rodaje, el perfil déseado,
por ejemplo, un dentsdo o acaso una forma de seccidn

poligonal, ranuras o similsres. &l perfil de le } o

20 - mientas 14 ge forma con arreglo a los principd s de Dro~

e

o
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cedimiénto de rodaje y se corrige correspbndientemen-
te para las finstlidades de la produccién,
La herramienta 14 estd achavetada en un eje 15,
soportado en los cqjinetes'lS, 17 del bastidor l,es~

tando dispuesta sobre dicho eje, mediante muelle y ranu—

ra ¢ en 'una seccibén exagonal, la rueda motriz 18 con

movimiento de desplazamiento axial; con este fin po-

see en su cubo una ranura de arrastre para la piesza

de arrastre 19 unida rigidamente al patin 2, de modo
que lé rueda 18 estd obligads a secundar el movimiento
del patin. la rueda 18 agarra en una rueda dentada 20
sujeta en el eje 9. En el extremoc del eje 15 estd dis~
puesta una rueda de cawbio el,qﬁe agarra en una‘rueda
de cambio 28 achavetada en el eje de la rueda helicoi-
deal del engranaje-4. La pieza 13, por ejemnlo un eje,
estd rodeada de un dispositivo de recalentamiento 23
dispuesto en el bastidor 1 y soportado en una palomi-
1la 24, Al comenzar el trabajo, el patin 2 se corre

en tal medida hacia fuera, en la direccidén de la fle~

cha 25, hasts que la parte delanters correspondiente

de la pieza 13 entrZ?el dispositivo de recalentamien-
to 23, por ejemplo en una bobingde recalentamiento a~
limentada pér un gegerador de alta frecuencia. En es—
tg “<posicidén, la herramienta 14 se halla. enfrentea
de la parté correspondiente del eje 13, de mods que
la herramienta estd libre. %1 dispositivo de recalen-
tamiento se pone bajo corriente y al mismo tiempo se
hace tambien arrancar a la polea 3, con lo gue el pa~

tin 2 se mueve en direccifn de la flecha 26 por.iedio

'del engranaje de ‘tornillo sin fin 4 y de la”tuerca 6.

5
5
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Silmultaneahente emnieza a girar tambien el eje 15, uni-
do con el engranaje de tornillo sin fin 4 por medio de
las ruedas ds cambio 21 y 22; la herramienta l%, sujeta
en el eje 15, asi como tambien ls ruedas motriz 18 giran
tambien al mismo tiempo, De esta manera, el movimiento
de rotacidén se transmite tambien a la pieza 13 a traves
de la rueda dentada éovy del eje 9. Tl natin 2 se corre
eﬁ la direccidén de la flecha 26 y el dentado de la herra-
mienta 14 comienza a incrustarse en le superficie reca-
lentada de ls pieza 13, Bn vista de que los nimeros ge

revoluciones de la herramienta 14 y de la pleza 13 estén

dados por la relacién de transmisién de 'lus ruedas den—

tadas 18, 19, 20, por rodamiento de ios dientes de la
herramienta 14 se prensa el perfil deseudo en la capa
recalentada supérficialmente ¥ por lo tsnto rebdandeci-
da de la pieza 1%.Por medio de un pifibn oblicuo,puede ha-
cerse,por ejemplo,tambien roscas.segin las necesidades,
la pieza puede ser refrigerada adicional y correspondien—
temente mediante inyeccifn de un medio refrigerante em su
taladroipara el este fin,el medio refrigeraﬁte se impulsa
desde un tubo 27 que llega hasta el lugar del caldeo ¥y Qa
provisto de agujeros en su contorno.

Iia fiaura 2 representa esquemdticumente el modo de
la formascién de dientes por el sistema de rodamiento.
La herramienta 14 tiene la forma de una rueda dentada
con 8l nimero de dientes Z, ¥ gira en la diereccidn de
la flecha con el ni:uero de revoluciones ny por minuto.

Bl circulo parcial tiene un radio Ry« La pieza 13 es

‘un cilindro com un radio de P, y marcha en la direc¢ -

30 ~cibdn de la flecha con un némero de revoluﬁigndg Né '
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por minuto. Los dientes de la herramienta 14 se impri-
men en la periferis de la pieazs reblandecida por el
culor, produciéndose sobre ella un dentado con 22 dien-
tes, siendo Zé - Zl;Nl. El radio del circulo parcial

' Ry oM Ea
1M .
88 R& "T""" La altura de la cabeza de los dientes

~es h, Para la formacién exscta de la punta de la cabe-
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za del diente, los dientes de la herramienta se conséeuy
truyen de modo gue la altura de la cubeza del diente

de la herramienta sea en la heggitud e mayor %ue be
Dereste Hodo sditienssdia posibllidad de ue en el caso -

de un radio inicial Pa, un tantc inexsctc de la herra—

,mie'nta’, el material eventualmente dobrante puede acu-

mulsrse en las nurrtds de los dientes. De este modd la
cabeza de los dientes de la rueda dentada que se hsa
de construir se forma "una cabeza perdida" de una altu-
Ta e, éue pusde elhninai'se por torneado o rectificado.
El espscio necesario para la acumulacidn se asegura
por el hecho de que la altura dsl pie del diente de
la herramienta tiene la dimansién h - e.

ILa altura del pie del diente de la pieza es by,
la altt;ra de la cabeza del diente de la herrasmienta
es tambien h;. Con el fin de disponer de la posibili-
dad de esmerilar posteriormente la herramiente des—
gastada, esta se constrﬂyé por de pronto con un.lla-
mado dentado ¢orregido, es decir, el radio dei cir-
culo de la cabeza se elige en un valor f mayor que el
valor tedrico (Rl~hl)

La figura 3 representa una instuldcién de la ma-
quina para la deformacién superficial y endureq;.mien-

to por calentumiento superficial en puedas dﬁtadgs

e
-;ﬁ!é
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y poleas para cadena o similares. %n el bastidor 101
¥ en un eje corto esté soportada una ruedadentada 102
que ,por medio de una menivela 103 y bielsa 104, puede

hacerse realizar un movimiento alternativo de giro

5 ~ cuando se hace glrar el disco de manivela 105 que ac-

Ju
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clohe en la mencionada biela por medio de un pivote
excéntrizo. La rueda dentads 102 engrana con las dos
ruedss dentadss 106 y 107 ; la rueda 107 estd achave_

tada en un eje corto que, en su otro extremo, lleva

—~ una rueda dentada recambisble 1083 1la rueda 106 estd

dispuesta en un eje 109 estriado, axialmente despla—
zable y soportado en el bastidom 10l, eje que en uno
de sus extremos llevae achavetada la pieza de trabajo

110, La rueda dentada 108 engrana en dos cremalleras

-~ 111 que, por medio de rodillos 112 que se encuentran

bajo la accidn de un muelle y qQue estdn gulsdos en pa-
lomillzs 1ll3, se owrime contra la rueda 108. A la al-
tura de la pieza 110 actda contra lus cremslleras lll
otros rodillos de presibén 1l4 de un dispositivo de pre-~
sibn 115,' accionado por presién. il desplazamlento
axial del eje 109 se provoca mediante una palanca 116, ¢
que estd soportada en el bustidor 101 y que por medio
de su extremo en forma de horguilia y détadn de rendi-
Jjas, abarca los pasadores fransversal es del cojinete
117 del eje 109. Eh el mimmo eje que la pieza 110, es~
té4 tembien dispuesto el dispositivo de recidlentamien to
118 y el manguito construfdo como ducha, de un dispo-
gitivo de temple 119.

La instalacién funciona como sigue: al comenzsT el

trabajo, la pieza 110 se coloca fijamente }nﬂ’gi eje 109,

L



despues de 1o cual y por medio de la palaunca 116 se
lleva al centro dgl dispositivo de recalentamiento 118.
| Los dispositivos de presidn 115 estdn sin presiébn,
las cremalleras 11l estén abiertas sueltas y la pieza
5 — de obra puede pasar libremente entre ellas. Despues
se pone en movimientoel disco d manivela 105, el dis— :
positivo .de recalentamiento se conectuy gl circuito, de
modo que la pieza 110 se caliente su.fiqientemente en
su superficie, Seguidamen¥e g por medio de la palanca
10 - 109 se lleva entre las cremallsras 1lll y se ponen bajo
presién los émbolos del dispositivo de presién 115.
Las cremallerss 111 que ascienden y descienden alter-
nativamente , se oprimen con sus dientes cada vez més
profundamente en el material reblandécido de la super~
15 - ficie, al principic completamente lisa, de la pieza y
de este modo se obtiens por el procedimiento de roda-
-miento el dentado u otro tipo de perfil. La carrera
del dispositivo de pre_sién se regula por medio de to-
pes adecuados., . ‘
20 - Una vez terminada la fomsacifn de la superficie,
se desconecta el dispositivo de presién 115 de modo
que las cremall eras puedan abrirse; la pieia formada
110 se lleva de nuevo, por medio de la palanca 116,
al dispositivo de reé&ientamiento para permanecer alli
25 - hasta 7que se haya cralentado a la suficiente profundi-
dad para el endurecimiento de su superficie. segui-
damente y pof medio de la pslanca 116, se corre répi=-
damente dentro del manguito 119 y se endurece por me-
dio de la ducha. .
30 - En acuellos casos en los nue se trata}}r{‘ldzeger



a la pieza, durante su manutacfuracién, contra iss

influencias oxidantes ¥y otras influencias atmbésférie

cas peraudiclales, se emplea otra fomsa da la insta-

la—~cidn segin el invento, tal como esti representada
5 - en la figura 4,

71 dispositivo en el queé se ha reblandecido y de~
formado 1la superficie de la. pieza por el mencionado re-
calentamiento, para pdsarla despues a presibn a través ¢
de un calibre, esta alojado en una caja 200 hérmética-

10 -~ mente cerrada contra la‘ entrada de gases, en- la jue,
a través del tubo 201, se introduce un gas neutro co~
xﬁo nitrbogenoo similar que se evacua por el otro extre-

<r3  mo a través del tubo 202. £l calibre 2% estd sopor-
tado fi,jan;ente en la caja 200 de modo que la pieza

15 ~ 204 puede hacerse pasar, mediante presibn, a trevés
de é1 por medio de cualjuier barra de presidn o simi-
lar, como el husillo 205, paseddn la pieza entre el
digpositivo de recalentamdbhbo 206 que estd dispuesto
debajo del' calibre y que consiste en una bobina o si-

20 - milar alimentada por corriente de alta frecuencia; pu-

& - diendo de este modo calent.r la ‘pieza con arreglo'a
la necesidad. &n el extremo opuesto, la pieza va cen~
trads y sujeta éor medio de un punzén 2C7 que consti~
tuye su guié.

25 - wste dispositivo des paso ofrece la cdnsidei‘éble
ventsja de que la pieza, reblandecids solamente en su
capa superficial, permsnece fria en su interior y
por lo tanto completamente sdlida, por lo que para
hacerla p:sqr a presibn hay que em;_}lear ana fuerza

30 -~ mucho mayor que cu:ndo el recocido de la myfde la

P
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éieza es completo, puesto que no puede producirse una
deformacién del ndcleo rigido, de modo que es posible
la produccién & rerfiles jue hasta shora no podiaam
hacerse por el. proceso de estirado. La formacibén.de
batiduras casi se evita por completo.

hl-arocedimiento segﬁn ei invento Dermite una nee—
va febricacidén de objetos que hasta shors no podia ha-
cerse por tratemiento térmico superficial, como por
ejemplo, ruedas dentadus, poleas para cadena, ejes
eagtriados, cilindros estriudos, diversos perfiles Be
barra, etc., o btumbien se facilita en este caso el em-
pleo de herramientaé mis sencillas y baratas. La pie-
za ecalentada en la superficie se enffia rédpidamen~
te; puesto qué se produce una energies compensacibn
de la temperatura entre la éuperficié y el interior.
41 mismo tiempo, las herramientas d trabasjo sufren,
pof lQ ganaral, vpoco esfuerzo en virtud del calor.
For otfa parte las Qropiedades mecénicss del material
se mejoran ampliamente par el hecho de que el curso
de la fibrzs no se interrumpe en ninguna'parte desfa-
vorablemente y en cambio la resistencia se aumenta
considerablemente por la compresibn del material queb
tiene lugar al efectusr la presién.

Con el empleo del procedimiento segln el invento, -’

/

como es natural, no ‘solamente pueden trabajarse meta~
les, sino tambien difsrentes materisles termoplésticos

cowo por e jemplo pastas urtificiales.

NOTaA .
Zn resumen la patente recaeré sobre 1as/§§guientes
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reivindicaciones:

1.~ Procedimiento pars la deformacibn dé piezas
en el calor, caracterizsdo porque en el objeto gue se
trata de deformar se provoca, mediante rdpido recalen~
tamiento de la superticie, una diferencias de tempera-
tura entre la cgpa superticial y el interior del ob-
jeto,'despues de lo cual, la. capa superficial asi re-
blandecida se continla manufacturando & un modo con-
veniente pars su deformacién.

2.~ Progdedimiento segfln lo reivindicado en el pun-

to 1, caracterigado porque a través del objeto que se

" trate de deformar, se coaduce un medio refrigersnte.

15 -

20 -

3.~ Frocedimiento segin lo reivindicado en los pun-
toes 1 o 2, caracterizado porque el objeto, tanto en el
recalentamiento de la superficie como en labdeforma-
cidén, esté rodeado dé una atmésfera inerte,

4o "PROCEDINIANTO PARA L4 DEBFORMACION DE PIEZAS™

Segin consté en la presente memoria que consta de
doce hojas escritas a miquina por una sola cafa y di-
bujos.

Wadrid 22 de Diciembre de 1.943,
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