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PATENTE
DE

INVERNCIONXN

a favor de la razén sooiel alemana: EISEYWERK WULFEL-

domiciliade en HANNOVER-WULFEL (Alemania). por: » PROCE-
DIMIEKTO CON SU DISPOSITIVO INHERENTE PARA LA FABRICACION
DE LLANTAS DE CHAPA PARA POLEAS CON PERFILES DE OUNA DE
VARICS CANALES »,.-
MEMORIA DESCRIPTIVA

Es oconocida la fabricacién de poleas provistas de per-
files para eorreas de oufia con varios canales, ya sea por
fundioién ya sea fijando mediante soldadura, a distancia
requeriﬁa directamente & los brazos de la polea o en piezas
transversales soportadas por. estos dltimos, sendos aros
adaptados al perfil de la correa de cufla con espacio de
eire resuitante en el pie de la lianta de la polea. Sin
embargo, émbos modos de fabrioaoi6n,‘debido a que regquieren
un gran gasto en materlial y tiempo de trabajo, condieionado,
por una parte, por el proceso de funaicién y los consiguientes
trabajos de tornerfa, asf{ oomo orecidos desheonos de la funw'
dicién,<y por otra parte, traténdoée de poleas soldadas,
por trabajos ce tormerfa y soldadura particularmeqte inten-
808, no son apropiados para una producecidn econdmica cuyo

fin reside, ante todo, en la fabricacidn en gran esocala de
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piezas oon un gasto en materiel y trabajo lo méds reducido
posible.

En la inteligencia de estas desvenialas en el modo de
fabricaoién de tales poleas seguilao nasta el presente, se ﬁ
ha propuesto ye obtener llantas dotadas de perfil acenatado i
medisnte estampado de ohepa, fijando estas llantas de chapa F
sobre ie estructura de la poiea,torneada previamente, mas
hasta ehora, con este modo de fabriceoidn s0lo se ha logrado
la fabricacién perfecta de liantas para poleaﬁ de un solo
canal, mientras para la obtenoi@n de llantas con canales
mﬁltiples'de une sola pieza de ohapa, no ha dado el resultado
apetecido debido a les tensiones gue se producen en el mate—
rial, que originaban la rotura de la chapa, respectivamente
un debilitamientq del material. Meramente se ha conseguido !
la febricacién de llantas pera poleas, de chapa con canales
miltiples perfilendo las chapas en cade caso para solo una
mitad de polea en una operacidn, componiéndo después estas
chapas perfiladas parea formar una polea entera, sujetando

las piegas convenientemente entre sf, lo ousl suponfa un

'proceso de trabajo demasizdo largo incompaetidle para una

fabricacién econémica del artfoulo. _

El presente invento tiene por objeto evitar los incon~
venientes que presentan los mqdos de febricecién de foleas
con perfiles de correas de cufia de varios canales, oconocidos
hasta el presente, y crear un pProcedimiento para la obtencién

de 1llentas para poleas de ohapa con perfiles para corresas

de ocufia de varios caneles, que peimita la fabricacién de tode

la 1llenta de la polea de una sola pleza de chepa, as{ como
su perfilacién de un nimero de csneles cualquiera mediante
el empleo de una serie de dispositivos y procesos de trabejo
lo méas reduoidos posibles, quedando a la vez evitado el pe-

ligro de la produceidén de tensiones en el material respective
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De acuerdo con el invento, la obtencién de la llanta

de la polea con un ndmero de canales cuszlguiera de anchura
y profundidad deseadas, tiene lugar mediante dispositivos

de perfiléacién y leminacién en solo tres fases de trabajo,
de maners que los peifilea pare las correas de oufla que se
obtiengn mediente unsa prenéa y un troquel,'eon estampados,
situados wno al lado de otro, en toda la longitud de la
pleza de chepa que corresponde al didmetro de la llenta,
siendo después ourvados previamente en ambos extremos debajo
de la prense mediante una herramienta de perfilaocién suple-
mentaria, hasta obtener el difmetro de llanta deseado en
cada caso, siendo despuée sometidos al laminado para obtener
el difmetro exacto, en el leminador para obtener diémetios
de polea de cuslquier teamafio deseado siendo finalmente re-
cortados latereslmente.

Para lograrle, se ha procurado que en el dispositivo
para le ejeoucién del procedimiento correspondiente 21 pro~
ceso de trabajo primero, es deolr en el que los perfiles de
las poleas de cufia ocon varlos ocanales son estampados por
medio de troguel en una longitud correspondiente al difmetro
total desarrollado, el meocenispo de troquelado, que oconste
del mecanismo de estampado propiamente dicho y de una matriz.
provista de un perfil de varios oanales, estf constituido en
su parte que represente el mecanismo de estampado que lleva
varios troqueles individuales, de modo que en cada oaso hay
dispuesto moviblemente bajo presién de sendos muelles un
troquel individual medio, situado entre dos trOQueiea indi-
viduales dispuestos fijamente en el dispositivo de presién,
ocuyo troquel individual sobresale de los troqueles indivi-
duales fijos, de manera que al gser comprimido el mecanismo

de estampado, por de pronto estempa previemente en la piesze
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de chapa un canal perfilado medio, sujetéfindo a ésts en el
canal perteneciente de la matriz, después de lo cual, &l
segulir oomprimiendose el mecanismo de-estampado, los tro-
queles individuales fijoé, venciendo la presidén del muelle
del troquel mévil, vienen & colocarse sobre la pleza de
chapa, estampendo los canales perfiledos laterales.

Mediante este estampado previo y sujecién de la pieza
de chapa, se evita ventajosamente cuslquier tensidn en el
material que gl aplicar simulténeamente todos los troqueles,
es decir al estampar todos los’'perfiles a la vez, se meni-
festarfa oon toda seguridad y produocirfa un debilitamiento
del material que, & su vez, originarfa grietas durante el
subsiguieﬁte laminado en redondo.

El dispositivo para la ejecucién del procedimiento re—
sulta eaun més oconveniente que como se zcaba de describir

pera la fese primera de trabajo, es deoir para el estampado

de los canales para las cufias, cuando en el mecanismo prensor

se dispone meramente un 80lo troquel individual fijo de per-
£il ¥nico, y un solo troguel, sungue de varios perfiles, so-
metido a la pres;én de varios muelles de manera que el tro-
quel individuel fijo estampa inéividual Yy sucesivamente en
nimero ocuglquiera los cznales de cufis situados uno sl lado
de otro en la pleza de chapa ya terminade de ser perfilada,
mientras el troquel mévil de variog perfiles mantiene sujeto
en la matriz duraite el estampado de cada canal sucesivo,
los canales ya estempados con anterioridad mediante el tro-
quel fijo.

Con esta dltima forme de ejecucién, eﬁ oposicién a le
Primersmente mencionada que &l estampar los canales de ocufia
tira haofa dentro de la matriz la ohapa desde ambos lados,
se consigue la gran ventaja de que son evitados con seguri-

dad tlexiones cualesquiera qQue pudieran originarse en todsa
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la enchure de la pieza de chapa, que en cierto modo al ter—
minar la llanta de la polea, es decir al laminar en redondo
la chape perfiladas, pudiesen ser contraproducentes, puesto é
que meramente al estampar los cenales de oufia primeros, 15
ochapa es tirada adentro de la matriz desde smbos lados,
mientras esta accién de tiro tiene luger ya tan solo desde
un lado ai ser estampado el canal de oufla segundo y ocada

sucesivo, puesto que los canales terminados de estempar, al

L T P v N RIS W TR L T L A,

estempar cada ocanagl subsiguiente, son mantenidos fijos en

le matriz. En vista de que segin el invento el troguel mévil

i ANy

esté oonstituido de varios perfiles, la dicha sujecién tiene
lugar después del estampado de los primeros canales en una
anchura considerable de la pieza'de chapa, correspondiente

& la anohura del tquuei movible, y preciseamente esta suje~

e i b g o i S 0

oién en unidn con el tiro unilateral de la chapa dentro de.
la matriz, evita toda flexién nociva de la pieza de chapa.
Para ir preperendo las chapas obtenidas del medo des— :
orito, provistas de un nfmero cualquiera de canales de oufia,
parae el laminado en redondo ¥ltimamente mencionado, al objeto
de'permitir dicho leminado en condiciones satisfactorias
para obtener llentes de poleas completas, es preciso que las
extremid ades de las piezas de chapa sean ourvédas previemente :
s medida del difmetro de la llanta deseado en oada 6880.
Parz conseguirlo se reourre a un dispositivo de perfilar
que, segin el invento, consta de dos partes ourviformes ¢o-
rrespondientes al difmetro de llanta deseado, y provietas

con & 10 menos el nimero de canales de oufia requerido, entre

suyas parteé las extremidades rect;s de las pieﬁds de chapa
gon curvadas en bortespondenoia a lg forma ocurveda de las %
dos herramientas de perfiladura. De este modo quedan esta—
bleoidas las condiciones para la fase Yltima de trabajo, es

decir para el laminado circular de las piezhs de chapa ela-—
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boradas segin se ha des&rito eanteriormente, para formér
llantas de polea completamente listas para su empleo.

En conformidad con el invento, el leminador que se
enplea para el f£in expuesto, eété constituido de manera que
mediante €1 se pueden laminar piezas de chapa de difmetro
de polea de dimensiones ouelesquiera deseadas. Comprende
ademés dos oilindros de transporte perfiledos, situados uno
encima de otro, ouyo inferior, para faeilitar el arrastre
de les plezas &e chapa, estf dotado de superfiocie 4Aspera,

y entre ocuyos oiiindros son introduecidas les plezas de chapae

previamente ourvades con objetc de ser laminadas hasta for-

‘mer llantas de polea completamente terminadas por medio de

un cilindro dc encorvar emplazado ap=rte de los oilindros
de transporte, movible en une hendidura pars permitir la
obtencidn de difmetros de coronas de tamsafio ouslquiera.
Ademés hay previsto‘un‘oilindro de gufa que oconduce las
plezas de chapa dursnte el procesc de enoérvadura, estendo
por otra parte provisto el laminador de uno o varios meoce~ -
nismos de corte lateral que durante el proceso de encorva—
dura recortan la llanta que ha de ser encorvada en gu an;
chure exacta. .

Por el laminado circular €ltimamente mencionado de las
piezas de ohapa perfiladas para conseguir ;lantgs listes
pars ser smplioadas &a las poleas, ha terminado el proceso
de fabricacién, faltandobﬁnioamente establecer la unién de
los aros de chapa aef obtenidos pare la formaoién del con-
junto de la llenta y colocar las mismas sobre los cuerpo§
de poleas estampados o torneados previamente. Cuando se co-
locan varios de estos anillos o aros perfilados, unos junto

a otros, sobre un'ouerpo de poles, se lbgra, del modo més

sencillo una polea para, aorrea de oufia con canales méltiples,

la cual, no obstante, también puede ser obtenida obteniendc

Vet e A,
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conveniente.

Medisnte este invento se logran llantaes para poleas
con perfiles para correas de cufla de varios canales muy
resistentes, parficularmente ligeras y econémicas, ein des-
echo# o desperdicios, que en oposioidn a las poleas usadas
hasta el presente, fabricadas a base del procedimiento de
fundieidn o soldadura mencionado ern el prefmbulo de esta
memoria, rinden una economia en material hasta un 80%.
Ademés de esto, inoluso en oposicién a los modos de fabri-
caoldn oonoecidos en los gue se componen llantas de chapa
de dos partes y con varios canales, en el presente caso se
consigue una notable economfa en tiempo de fabricacidn, mon-
taje eto., de manera que la fabricacidn econdmica exiglda
en los tiempos actua}es en todos los ramos de la industria,
queda altamente cumplida en el objeto de este invento con
los medios més sencillos.

En les figuras 1 a 10 del adjunto dibujo se describe
y explica el prooceso de fabriocaeidn propussto de zcuerdo
oon el 1nvento,~asi como se descryiben detalladamente como
ejemplo los dispositivos necésarios para su ejeoucidn.

Lag figuras 1 y 2 representan el instrumento de oom—
presidn prcpuesto para la fase primera de trabajo, es décir
para obtener los canales de oufla, que se ocompone principal-
mente del instrumento de oompresidd pPropiamente dicho 1 y
una matriz 2 provistd de un perfil de varios cenales. Entre
las pertes 1 y 2 se introduce la pieza de ohapa cortada en
una lengitud correspondiente 2l difmetro de la llanta des-
arrollada que ha de ser ocomprimida para formar un perfil
para ooirea de ocufia con varios ocanales,

En correspondencia con el nimerc de perfiles que uno

se propone obtener, el instrumento de compresidén 1 presenta

ISR S
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varios troqueles individuales de los ocuales un troquel in-
dividual medio 4 situado entre oada dos troqueles més cortos
3 Aispuestos fijamente en el instrumento de compresidén 1l,se
halla dispuesto moviblemente bajo la presién de varios mue~
lles 5, sobresaliendo de los trogqueles individuales fijos

laterales 3.

Ahora bien, cuando el instrumento de compresidn ocompuesto

de las partes 1 y 2 es comprimido por medio de una prensa
juntamente éon la pieza de chapa intercalada, por de pronto
queda estampado en la pleza de chapa por el troguel 4 un
cangl perfilado medio (veése la fig. 2, parte inferior),
siendo mantenida dicha pleza en el canal adyacente de la

matriz 2 mediante el troquel 4. Siguiendo comprimiendec las

partes 1 y 2, queda vencida la presién de los muelles 5

del troquel 4 y shora, tambidn los troqueles individuales
fijos 3 se coloocan sobre la pleza de ohapa estampando en ella
en toda su longltud perfiles para correa de cufia de modo que
la chapa adquiere la forma representada en la fig. 3.

EL otro instrumento de compresién propuesto para la Ob-
tenoidn de los oanales de ocufia, esté representado en vista
de frente en la fig. 4. Se compone a su vez del ﬁeoanismo
de ocompresidn propiamente disho 1 y de la matriz 2 provista
de un perfil de varios oanalés. Entre las partes 28 1y 2
es introducido desde el lado derecho la pieza de chapa que
ha de ser estampa estampado en forma de perfil de varios
cansles para correas de ocufia, que presenta una longitud que
corresponde al didmetro de la llanta desarrollada.

Segin el invento, el instrumento de ocompresién 1 lleva

dispuesto fijamente un troquel individual de yn solo perfil

‘3, as{ como un troquel de varlios perfiles dispuesto movible-

mente bajo la presidén de sendos muelles 5. En esta disposi-

cibén, los muelles 5 igualmente estén dispuestos en sgerie
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seglin es el oaso en la fig. 1. ;’ ;?fs :Eaimn%
Abhora bien, cuando el instrumento de compresidn ocom-

puesto de las partes .l y 2, ignalmente es comprimido junta-
mente con la pieza de chapa introducida, mediante el tro-
quel individual fijo 3, en primer témino es imprimido o
estampedo en la chapa el canal perfilado medio, es deoif
la chapa es atraida tanto desde el lado izquierdo como el
derecho en el canal perfiiado primero de la matrig 2 y ad-
quiere la forma representada en la ﬁarte inferior de la
fig. 4.

Una vez terminado el ocanal primero, se sigue empujando
la chapa desde el lado dereoho con lo ounal el canal temina-

do viene a colocarse en el canal perfilado segundoc de la

‘matriz 2, siendo & continuaecién comprimidos nuevamente las

partes 1 y 2. Como quiera que en cada compresién de dichas
partes es vencida la presién de los muelles B, el troquel

4 se mueve hacfa abajo y mantiene fijo el cansl primero de
oufia que acaba de ser prensado en el canal segundo perfila-
do dé la matriz 2. Bn la coumpresién subsiguiente entra en
acoldén el trogquel fijo 3 estampando ahora el segundo csanal
‘do ocufla a la vez de hecer entrar la chapa que ahora es man~
tenida fija unilateralmente en la matriz por el troguel 4,
desde el lado derecho en el canal primero perfilado de la
dicha matriz,

Para fines del prensado subsiguiente del ocanal de ocufia
teroero, la chapa es nuevamente empujada desde el lado de—
recho de manera que los dos canasles ya terminados vienen a
colooarse en los perfiles aocanslados scgundo y tercero de
la metriz 2. Al ser nusvamente comprimido el instrumento
de compresién, estos canales terminados, segin se ha des-
crito antes, son mantenidos fijos mediante el troquel des-;
oéndente de varios perfiles 4 durante el prensado o estam~

pedo del ocanal de cufia tercero, lo que = su vez tiene lugar

A e e
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exclusivamente por medio del troquel fijo 3.

De este modo se hace posible obtener un niémero de ca-
nales de oufie cuslquiera de suerte que la chapa, abstrao-
0ién heocha de la fabricacidp‘del canal primero, siempre es
atralda dentro del instrumento de compresién solc por un
ledo, siendo mantoniha fijamente la ohapa terminade durante
el estampado sucesivo de los canales subsiguientes.

Las piezas de chapa estampades del modo mencionado por
ﬁedio de uno u otro de los dispositivos deseritos, para do-
tarlas de perfiles de Qarios canales, en la segunda fase de
trabajo son previamente curvades en sus exiremos al didme-
tro de la llanta deseado en cada 0280 y eso por medio de un
di;positivo de perfiladure que, segin se representza en las

figures 5 y 6, oconsta de les partes 6 y 7 de forma ocurvada

N P e

%

correspondiente al didmetro de llanta deseado y provistas del i

nimero de perfiles necesitado, entre cuyas partes los extre—
mos reotos perfilados de la pleza de chapa son encorvados
en correspondencia ocon la forma curvada de las dos citadas

partes 6 y 7 de manera que la pieza de ohapa adquiere la

. forma representada en le fig. 7.

Ahora, esta pleza de chapa curvede en ambos extremos,
segin le fig. 7, en su fase de trabajo tercecra, es introdu-
olda entre los oilindros de transporte perfilados 8 y § del
laminador ilustrado esquemétieamen;e en las figuras 8 y 9.
El oilindro de transporte inierioi 9 convenientemente lleva
la base perfilada aspera. La pleza de chapa que de este modo
se halla ocolocade entre los cilindros de trensporte 8 y 9,
es oonducida por uvn cilindro Qe curvar 10 ajustable en una

hendidura 11, mediente ocuya operacién adquiere la forma de

llente de polea. Regulando el cilindro de ocurvar 10 en la

hendidura 11, se pueden obtener difmetros de llanta por la-
minagdo de tamafio cualquiera. Un diépositivo de corte 12 dis-
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puesto lateralmente, ocorta gimultédneamente las piezas de
chapa conducidas durante el proceso de encorvadura a través
de una polea de gufa 13, en su anchura exaota.

La fig. 10 representa un anillo o arc terminadc de
lamiﬁar, dotado de varios canales perfiladog, cuyos dos
extremos, ocon el fin de acebar la llanta de polea, solo han
de ser unidos entre sf de un modo apropiado.

N O T &

Heoha la descripcidn del presente invento, se declara
como nueves y de propia invendidn, las siguientes reivin-
dicacionest

1.—'Procedimiento pare la fabricaociédn de llantas de
chapa para poleas con perfiles aocsnalados multiples para
correas de oufla, oarao?erizado porque cada llanta de polea
es obtenida de una sola pleza de ohgpa en tres fases de |
trabajo, por medio de unos dispositivos compuestos de un
necanismo de perfilar y un laminador de manera que los per—
files para correas de oufia, obtenibleé del modo conooido
mediante una prensa y un troquel, son estampados, sitmdos
uno al lado de ptro, en nimero cualquiera en la longitud
total que corresponde al difmetro de la llanta desarrollada,
siendo después curvados previamente en ambos extremos debajo
de le prensa mediante un mecanismo de perfiilado sucesivo
para conseguir el difmetro de llanta deseado en cada oaso,
siendo finalmente laminados en el laminador regulable para
congeguir difmetroe de llanta de tamafio cualesquiera exacto
en cada ceso y recortados lateralmente.

2.~ Para la ejeocucién del procedimiento en la fase pri-
mera de trabajo, segin la reivindicacién 1, un dispositivo
en el que los perfiles para oorreas de oufia oon varios cana-
les, =on egtampados mediante un troquel en una longitud oco-

rrespondiente a la totalided del didmetro de llanta desa-

e A ey 5 o
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rrolada, caracterizado porque la instalacién de estampado

compuesta del mecanismo de estampar propiamente dicho (1)
Yy una matriz dotade de un'perfii de varios canales (2) eath
constituido en cuanto se refiere al mecanismo de estampado
(1) que presenta varios trogueles individuales (3,4),de modo
que en cada caso se encuentre dispuesto moviblemente bajo
la presién de sendos muelles (5) un troquel individual me-
dio (4) situado entre trogueles individuales (3) dispuestos
fijamente en el mecanismo de estampado (1), ouyo troquel
ﬁedio (4) mobresale de los citados troqueles individuales
laterales (3) de manera que al ser cormprimido el meceanismo
de estampado, por lo pronto estampa en la chapa un canal
perfila&o medic, sujetando a ésta en el ocanal agregado de
la matriz (2), después de lo cual, al seguir comprimiendo
el mecanismo de estampar venciendo la presién del muelle
del trogquel mévil (4), los troqueles individuales fijos (3)
vienen e oolocarae‘sobre la pieza de chapa formando por es-
tampado los canales perfilados laterales. 7

3.~ Para la ejecucién del procedimiento en la fase
primera de trabajo segin la reivindicacién 1, un dispositivo
en el que los perfiles para correas de cufia ocon varios oca—

neles son éstampados en la pieza de chape mediante un tro-

. gquel compuesto de mecenismo de presién y una matriz de va—

rios oanales y por medio de troqueles individuales nés largos
que se hallan bajo la presién de muelles, caracterizado por
que el mecanismo de estampar (1) esté provisto meramente de
un troquel individual fijo de un solo perfil (3) y un tro-
quel m6vil de verios canales sometido 2 la influencie de
varios muellesg (5), estempendo el troguel individuel fijo
(3)'en la pieza de chepa uno por uno los oaneles de oufia
situados uno al lado de otro, mientras el troquel mévil de

verios perfiles (4) sujete en la matriz (2) durante el es—
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tampado de odada canal sucesivo los canales ya estampados
por medio del troquel fijo (3).

4+—- Para la ejecucién del procedimiento en la fase se-
gunda de trabajo, segin la reivindicacién 1, un dispositivo
en el que las piezas de chapa provistas segin las reivindi-
caciones 2 0 3 de perfiles de verios oanzles obtenidos por
egtampado, son previemente curvaedas de forme a obtener el
difmetro de la llenta deseado en cada caso, caracterizado
porqgue el dispositivo de perfilar que girva pare la curve-
tura previe, consta de dos partes (7,6) de configuracién
curviforme en correspondencia con el difmetro de llanta de-
seado, dotadas del nﬁmeroAde cenales de oufia requerido,
entre ocuyes partes son ocurvados los extremos derechos de-
les piezas de chapa en conformidad con la configuracién cur-
vada de lus citadae partes(6,7).

5.+ Para la ejecucién del procedimiento en la fase
tercers de trabajo, segin la reivindicaocién 1, en el que
las plezes de chape previamente tratadas segin las reivin-
dicaciones 2 y 4 respectivamente 3 y 4, son sometides al
laminado para formar l}lantas de polees listas para su empleo,
caracterizado porque el laminador presenta dos cilindros
de trensporte perfilados, situados uno encime de otro (8,9)
cuyo inferior (9) presenta una base perfilade aspera para
facilitar el aitastra‘de les plezas de chapa, entre ouyos
oilindroe son introducides las plezes de chapa previamente
ourvedags, siendo guiades mediante un cilindro de gufa (13)
durante el proceso de la encorvadura por medio de un cilin-
dro de curvar (10) ajustable en una renura (1ll),eituado
aparte de los cilindros de transporte (8,9) con objeto de
obtener difmetros de l;antas diferentes.

6.~ Procedimiento con su digpositivo inherente pars la
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fabriceeién de llantas de chapa para poleas con perfiles

de oufia de varios cenales.
Le presente memorie consta de ogtoroo hojas foligdas
y mecenografiadas por una sola cara.
Madrid, a 28 de Febrero de 1944.
EISENWERK  WULFEL

P 8.
éflé.:t_ ISR Milasy
fmm D T
‘e i .,‘,/'/ T S
\\\ T -
/’//’







	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



