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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

sob re :

«Perfeccionam ientos en l a  fa b r ic a c ió n  de p ie z a s  an u lares 
«por lam inación” .
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S o l ic i t a n t e s : H.A.BRASSERT & CQMPANY LIMITED, d o m ic iliad o s en 

G ranite House, Cannon S t r e e t ,  L o n d re s ,In g la te rra .
weítefcsfcSfcsss!:s

E l p resen te  invento se  r e f i e r e  a  l a  fa b r ic a c ió n  
de p ie z a s  an u lares por la m in a c ió n ,ta le s  como por ejem plo 
coronas y cubos,ruedas de en gran aje y tra n sp o rta d o ra s , y 
a n i l lo s  de c o jin e te s  de b o la s  y de r o d i l lo s .

Con frecu en c ia  es conveniente que en pie zas anulare^ 
de e s ta  c l a s e , l a s  l in e a s  no in terrum pidas de e s tru c tu ra  g ran u lar  | 
sean  p a r a le la s  a l a  p e r i f e r i a  c ir c u la r  en mi plano que contiene |
e l  e je ,  y un método propuesto  p ara  a lcan z ar  e ste  re su lta d o  es lami-f’

i
n ar una p ie z a  an u lar en bruto en tre  dos r o d i l lo s  que e stán  monta­
dos en forma g i r a t o r i a  a lred ed or de e je s  p a r a le lo s  yendo colocado 
uno dentro d e l otro» S in  embargo, debido a l  heoho de que e l 
a r t íc u lo  e stab a  s u je to  a paso l ib r e  de lam inación , l a  
secc ión  d e l a r t íc u lo  a l  f i n a l  d e l expresado procedim iento de 
laminado e ra  im p erfecta  y re q u e r ia  un u l t e r io r  procedim iento de 

laminado, además del acabado o a l i s a d o ,  p a ra  dar a l  a r t ic u lo
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un acabad) fin o  y p e r fe c to .
l a  p resen te  invención tien e  por o b je to  e s ta b le c e r  

un método y d is p o s it iv o s  mediante lo s  cu a le s pueda d arse  
e l  n ecesa rio  acabado a  sem ejantes p ie z a s  a n u la re ¿ s in  necesidad  

20. de un segundo lam inado.

Se d e sc r ib ir á  a con tin uación  una forma p re feren te  
de l le v a r  a  l a  p r á c t ic a  l a  invención, a p lic a d a  a  l a  con stru c­
ción  de una rueda de en gran a je , re fe ra n c lán d o la  con lo s  
d ib u jo s esquem áticos ad ju n to s.

25• La f i g .  1 es un co rte  c e n tr a l  tomado a  t r a v é s  de
una rueda de engranaje a l  f i n a l  d e l  procedim iento de laminado 
y acabado según l a  p resen te  invención , pero an tes de que l a  
rueda haya re c ib id o  un a l is a d o  f i n a l  y an tes de haber cortado 
en e l l a  su s d ie n te s  y su ran u ra .

30. Las f ig u r a s  2 a  6 in c lu s iv e  rep resen tan  l a s
fa s e s  de l a  fa b r ic a c ió n  de l a  rueda de l a  f i g .  1 .

Las f ig u r a s  7 y 8 i lu s t r a n  e l  modo de lam inar 
un cubo en bruto represen tado  en l a  f i g .  5 .

La f i g .  9 es una v i s t a  en co rte  d e l cubo
35. fab ricad o  mediante l a  operación  de laminado rep resen tad a  en 

l a s  f ig u r a s  7 y 8.
Las f ig u r a s  10 y 11 rep resen tan  e l  laminado 

de una corona en bruto  represen tado  en l a  f i g .  6 ,
La f i g .  12 es una v i s t a  en c o r te  de l a  corona 

40. fa b r ic a d a  mediante l a  operación  de laminado rep re se n tad a  en 
l a s  f ig u r a s  10 y 11, y

Las f ig u ra s  13 y 14 rep resen tan  e l  p r in c ip io  
y e l  f in  , respectivam en te, de un método a lte r n a t iv o  de lam in ar 
una corona de ru ed a .

45. La rueda de engranaje rep resen tad a  en l a  f i g .  1
comprende una corona 20, un cubo 21 y un d isco  de rueda 22* 
E sto s  t r e s  órganos e stán  fa b r ic a d o s  separadamente y después se  
sueldan  ju n to s de cu alq u ier modo conocido ap rop iad o , para  
producir una e s tru c tu ra  u n ita r ia  re lac ion án d ose  l a  p resen te  

50. invención más especialm ente con un procedim iento de lam inación
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para  l a  fa b r ic a c ió n  de coronas _____ _

La corona y cubo se laminan de tro zo s de m etal en
bruto 23 y 24 que ván i lu s t r a d o s  respectivam ente en l a s  f ig u ra s  
6 y 5, pudiendo p rep ararse  también e s t a s  p ie z a s  de m etal en 

55. bruto de cu a lq u ie r  manera ap rop iada con ocida. Preferentem ente, 
s in  embargo, de una b a rra  de m etal, cuya e s tru c tu ra  g ran u lar 
se  extiende prácticam ente en sen tid o  a x i a l ,  se  o a r ta  un trozo  
en bruto de forma c ir c u la r ,  a  manera de d isc o  25 (P ig . 2) 
cuyos extrem os-son perp en d icu lares a l  e je  y por con sigu ien te  a 

60 . l a  e s tru c tu ra  g ran u lar . E ste  prim er trozo  en bruto 25 se
c a l ie n ta  y de é l  se  c o r ta  un segundo tro zo  en b ru to  c ir c u la r  
26 (F ig * 3) e l  cu al se  ra sp a , dejando e l  trozo  en b ru to  27 
de l a  f i g .  4 . E s ta  p ie z a  en b ru to  se  d iv id e  después 
en e l  cubo y l a  corona en bruto 24 y 23 de l a s  f ig u r a s  5 y 6, 

í>5. respectivam en te.

lo  que a fe c ta  a que l a  e s tru c tu ra  g ran u lar  de cada uno marcha 
prácticam ente en sen tid o  p a ra le lo  a l  e je ,  m ientras que cada uno 
es de forma an u lar y de se cc ió n  re c ta n g u la r .

l a  forma rep resen tad a  en l a  f i g .  9 mediante un procedim iento 
de laminado que v á  representado  en l a s  f ig u r a s  7 y 8 .  E l cubo 
en bruto  24 se  co loca  en su s i t i o  sobre un r o d i l lo  in te r io r  
de dos p a r te s ,  o m andril, in d icado  en 28, que comprende dos 

75. p a r te s  sep arad as macho y hembra 29 y 30 que casan  en sen tid o  
lo n g itu d in a l respectivam ente como se  re p re se n ta  en 31. E ste 
m andril 28 e s tá  formado con cüfllaras l a t e r a le s  32 y 33, lo s  
cu a le s , con e l  cuerpo propiamente d icho , forman una ran ura 34 
de secc ió n  eq u ivalen te  a  l a  secc ió n  deseada de l a  p e r i f e r i a  

80. in te rn a  d e l cubo, an tes de l a  operación  de acabado.

é l ,  se  mueve después en sen tid o  de su  e je  h a s t a  que se  co loca  
l a  p ie z a  en bruto dentro de un r o d i l lo  e x te r io r  que vá indicado 
en 35, y que comprende dos órganos 36 y 37 que son p a ra le lo s  

85. a  lo  la rg o  de un diám etro para  que e l  cubo terminado pueda

La corona y e l  cubo en bruto  son p are c id o s por

70. E l cubo en b ru to  24 de l a  f i g .  5 se  lam ina en

E l m andril 28, 00n e l  cubo en b ru to  24 sobre
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120.

desprenderse a l  term inar e l  procedim iento de lam inado. E l 
r o d i l lo  e x te r io r  e s t á  formado con una ab ertu ra  c ir c u la r  38,  cuyo 
borde c i l in d r ic o  in tern o  e s t á  formado con una ran u ra 39 y con 
unos c o l la r e s  40 y 41, lo s  c u a le s , unidos forman una sección  
equ ivalen te  a  l a  p e r i f e r i a  e x te r io r  d e l cubo acabado 21.
Cuando l a  p ie z a  en bruto 24 e s t é  opu esta  simé t r i e  símente a l  
r o d i l lo  e x te r io r  35, lo s  órganos lam inadores in te r io r  y 
e x te r io r  g ira n  preferentem ente a  tra v é s  de en gran ajes de mando 
común, y e l  r o d i l lo  in te r io r  o m andril 28 se  mueve en sen tid o  
t r a n sv e r sa l ,  p ara  o b lig a r  a  l a  p ie z a  en b ru to  24 con tra e l  
r o d i l lo  e x te r io r  35. Los dos órganos lam inadores e s tá n  encajados 
ju n to s b a s t a  que empieza l a  operación  de lam inado, después de 
l a  cu a l, uno e s efectivam ente mandado, m ientras que e l otro  
se  gobierna mediante rozam iento d e l prim ero*

A medida que t ie n e  lu g a r  e l  procedim iento de 
laminado l a  p ie z a  en bruto  aumentad© diám etro y disminuye en 
su p e r f ic ie  b a s ta  que l l e g a  a tomar l a  forma y tamaño rep resen ­
tados en l a  f i g .  8 ,en  cuyo momento e l  cubo acabado e s t é  
su je to  a  un laminado de paso cerrad o ,d e  modo que su secc ió n  
corresponde exaotamente con l a  secc ió n  d e l c á r te r  de paso , 
m ientras que su p e r f i l  e x te r io r  tr a n sv e r sa l  se  mantiene 
completamente c ir c u la r  por e l  r o d i l lo  e x te r io r  36*

Para que se pueda sep arar  e l  cubo, l a s  p a r te s  
29 y 30 del m andril e stán  sep arad as en d ire c c ió n  lo n g itu d in a l 
y l a s  p a r te s  36 y 37 d e l r o d i l lo  e x te r io r  e stán  separadas 
tran sv ersa lm en te .

La corona se lam ina exaotamente d e l mismo 
modo* l a  corona en bruto 23 de l a  f i g .  6 v ¿  rep re se n tad a  
en l a  f i g .  10 en p o sio ió n  an tes de comenzar e l  lam inado, y 
l a  corona 20 fa b r ic a d a  a l  term inar e l  procedim iento de laminado 
vá  rep resen tad a  en l a s  f ig u r a s  11 y 12.

La corona 20 y e l  cubo 21, pueden ,como se  ba 
c itad o  anteriorm ente, e s t a r  formados como un conjunto en l a  
rueda de engranaje rep resen tad a  en l a  f ig u r a  l ,p o r  medio de 
cu a lq u ie r  procedim iento adecuado conoc id o .
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En l a s  f ig u r a s  13 y 14 vá represen tado  un método 
a lte rn a t iv o  de lam inar una corona de ru eda. Según e s te  método, 
una corona an u lar en bruto 42 (P ig . 13 ) se  co loca  sobre un 
m andril in te r io r  o r o d i l lo  43, moviéndose e s te  ú ltim o en 
sen tid o  t r a n sv e r sa l  p ara  l l e v a r  l a  p ie z a  en bruto  con tra e l  
r o d i l lo  externo 4 4 ,e l  cu a l es e s te  caso , no n e c e s i ta  s e r  de 
dos p a r te s ,  puesto  que l a  corona term inada 45 ( f i g .  14) es 
de menor diám etro que e l  diám etro in terno  d e l r o d i l lo  e x te r io r  
44, en medida su f ic ie n te  p ara  p e rm itir  que l a  corona term inada 
pueda r e t i r a r s e  s in  se p a ra r  e l  r o d i l lo  e x te r io r .

E ste método de lam inación  es s im ila r  a l  que se  ha 
d e sc r ito  anteriorm ente excepto en que a l a  term inación  de l a  
operación  de lam inado, l a  corona 45 vá encerrada por dos muescas 
formadas por lo s  órganos de lam inación  in tern o  y externo y e s t á  
en contacto con e l  r o d i l lo  e x te r io r  44, solam ente en e l  
punto de contacto  en tre  lo s  órganos lam in adores, lo a  diám etros 
de l a  corona acab ad a ,se  alcan zan  y se  conservan exactamente 
teniendo l a  misma cantidad  de m etal en l a  p ie z a  en bruto  an tes 
d e l laminado que l a  que se  req u iere  en l a  corona term inada.

En ambos métodos e s  n ece sa rio ,d e b id o  a l  aumento 
de diám etro durante l a  operación  de lam inado, v a r ia r  apropiadas- 
mente e l  rad io  de l a s  v e lo c id ad es de g iro  de lo s  dos órganos 
lam inadores.

En e l  método de lamin a r  i lu s t r a d o  en l a s  f ig u r a s  
13 y 14, l a  forma c ir c u la r  se mantiene por l a  acc ió n  c e n tr ifu g a  
continuando e l  movimiento de g iro  de l a  corona en tre  lo s  dos 
órganos lam in adores,despu és que se  ha formado l a  se c c ió n .

Cuando l a  p ie z a  an u lar  se  ha lam inado,solam ente 
req u iere  un tratam ien to  de acabado t a l  como acabado o a l i s a d o .

Se comprenderá también que en e l  a r t ic u lo  
acabado l a  d ire c c ió n  de l a  e s tru c tu ra  g ran u la r  permanece 
aproximadamente p a r a le la  con e l  e;je lo n g itu d in a l de l a  p ie z a  
an u lar acabada, p a ra  ex p re sar lo  en térm inos más p re c iso s  
l a  e s tru c tu ra  gran u lar ce rca  de l a  su p e r f ic ie  de l a s  p e r i f e r i a s  
in te rn a  y extern a de l a  p ie z a  an u lar marcha en sen tid o  p a ra le lo
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6*1275
a  e s t a s  s u p e r f ic ie s  en un plano que contiene e l  e je  de 
l a  p ie z a . T al d isp o s ic ió n  de l a  e s tru c tu ra  g ran u lar  e s  
conveniente para  muchas p ie z a s  an u la re s , t a l e s  como 
por ejemplo coronas para  ruedas tran sp o rtad o ra s y a n i l lo s  
de b o la s  y r o d i l lo s .

Por todo lo  anteriorm ente d e sc r ito  con respeoto  
a l  procedim iento de lam inado, l a s  p ie z a s  en bruto requ ieren  
normalmente s e r  c a le n tad a s , an tes de empezar e l  lam inado, a  
una tem peratura preferentem ente t a l  que perm ita term in ar e l  
procedim iento s in  necesidad  de recalen tam ien to . T al 
calentam iento puede e fe c tu a r se  de cu a lq u ier  manera adecuada 
conocida, por ejem plo, l a  p ie z a  en bruto puede c a le n ta r se  en 
un horno de inducción  e lé c t r ic a  o por calentam iento gaseoso  
o mediante e l  empleo de tubos de ra d ia c ió n , e t c .  l a  invención 
puede también a p lic a r se  como un procedim iento de acabado p ara  
una p ie z a  que ha sido  tr a b a ja d a  en bruto  h a s ta  d e ja r l a  |
completamente acabada. A sí, por ejemplo , a una p ie z a  que ha j 

sid o  tr a b a ja d a  aproximadamente a  su forma de acabado, mediante 1 
laminado u otro  cu a lq u ie r  procedim iento, puede d á r se le  su  
forma de acabado, ca len tán d o la , por ejemplo en un horno de 
inducción  e lé c t r ic a ,  y después som etiéndola a  lam inación  
de paso cerrad o . A lternativam ente, a  una p ie z a  de forma acabada 
puede d árse le  un tratam ien to  e sp e c ia l  t a l  como un endurecim iento 
de su p e r f ic ie  u o tr a  m od ificac ión  de l a  e s t ru c tu ra  g ran u lar  
calen tán d o la  y som etiéndola después a un laminado de paso 
cerrad o .

E l procedim iento de calentam iento empleado es 
preferentem ente t a l  que e l e fe c to  de calentam iento  se  regu la  
tanto  en l a  profundidad de l a  p en etrac ión  como en l a  super­
f i c i e  de a p lic ac ió n ,au n  cuando s i  es n e ce sa r io  e l  horno de 
calentam iento puede i r  convenientemente taponado y llen ad o  
de g a se s  p a ra  im pedir l a  ox id ación  de l a s  s u p e r f ic ie s ,  l a
p ie z a  a lam in ar*

En l a s  re iv in d ic a c io n e s  s ig u ie n te s  l a  expresión  
«en b ru to ” quiere dar a entender un órgano t a l  como e l  que



se  i l u s t r a  en l a  f ig u r a  2, o una p ie z a  term inada o parcialm ente 
term inada,en  e l  caso  en que l a  invención de u t i l i c e  p a ra  a p l ic a r  
a  d icha p ie z a  un procedim iento de acabado*

La invención se  h a d e sc r ito  anteriorm ente 
195. como a p lic a d a  a  l a  fa b r ic a c ió n  de coronas 7 cubos de ru ed as, 

pero puede u t i l i z a r s e  p a ra  l a  fa b r ic a c ió n  de cu a lq u ier  
p ie z a  an u lar  de m a te r ia l adecuado p a ra  l a  lam inación*

S O T A ,
D e sc r ita  su ficien tem en te l a  n a tu ra le z a  d el 

200* in v e n to ,a s i  como l a  manera de r e a l iz a r lo  en l a  p r á c t ic a ,  debe 
h acerse  con star que l a s  d isp o s ic io n e s  anteriorm ente in d icad a s  
son su sc e p t ib le s  de m od ificac ion es de d e ta l le ,  en cuanto 
no a l t e r e  su p r in c ip io  fundam ental. También se  hace co n star 
que dicho inven to ,correspon de a una paten te  p resen tad a  en 

205. In g la te r ra ,c o n  fech a 24 de marzo de 1944 na 5522/44, acogiéndose 
por lo  tan to , a  lo s  b e n e fic io s  que oonceden lo s  Convenios 
In te rn ac io n a le s en v ig o r  y sien do lo  que co n stitu y e  l a  
e sen cia  dáL r e fe r id o  invento y por lo  qj.e se  s o l i c i t a  
paten te  de in ven ción ,por vein te  años en Españas «P erfec—

210• cionam ientos en l a  fa b r ic a c ió n  de p ie z a s  an u lare s por lamina~ 
ción»} ca rac terizán d o se  por lo  s ig u ie n te !

1 ft.RB P erfeccionam ientos en l a  fa b r ic a c ió n  de 
p ie z a s  an u lares por lam inación , carac te r izán d o se  porque 
comprende lam inar l a  p ie z a  en bruto en tre  un r o d i l lo  hueco 

215* y un m andril colocado dentro d e l r o d il lo ,e s ta n d o  formadas l a s  | 
dos p e r i f e r i a s  de t r a b a jo  cooperantes de lo s  dos órganos I
de laminado de modo que e sta b le z e a n ,p a ra  l a  p ie z a  lam inada, 
un c á r te r  cerrado de l a  an ted ich a secc ió n  predeterm inada.

28.*= P erfeccionam ientos según se e s p e c i f i c a  en 
220* l a  re iv in d ic a c ió n  1 , c a rac te r iz án d o se  porque lo s  dos órganos 

lam inadores ván montados en forma g i r a t o r i a  sobre e j e s ,  
siendo ambos p a ra le lo s  a l  e je  lo n g itu d in a l de l a  p ie z a  en 
b ru to .

3 8 .»  P erfeccionam ientos según la> re iv in d ic a c ió n ,
225* 1 , ca rac te r izán d o se  porque l a  p ie z a  an u lar en bru to  que ha de
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235.
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se r  lam inada e s t á  lab rad a  de modo que su  estru ctu ro , g ran u lar  
marche prácticam ente en sen tid o  p a ra le lo  a  su  e je  lo n g itu d in a l .

4 2 **  P erfeccionam ientos según se e s p e c i f i c a  en 
l a  re iv in d ic a c ió n  IB , carac terizán d o se  porque e l diám etro 
in tern o  d e l r o d i l lo  hueco e x te r io r  es mayor que e l  diám etro 
externo de l a  p ie z a  lam inada a l  f i n a l  de l a  operación  de 
lam inado.

5 « . *  P erfeccionam ientos según re iv in d ic a c ió n  
1, carac ter izán d o se  porque e l  r o d i l lo  hueco es de forma 
sep arab le  a  lo  la rg o  de su diám etro, y su  diám etro in tern o  es 
prácticam ente ig u a l  a l; diám etro externo predeterm inado 
deseado para  l a  p ie z a  lam inada, cuya p ie z a  se  r e t i r a  déL 
r o d i l lo  e x te r io r , a l  f i n a l  de l a  operación  de lam inado, 
separando l a s  dos p a r te s  d e l r o d i l lo .

6fi.s= Perfeccionam ientos según l a  re iv in d ic a c ió n  
l a ,  carac terizán d o se  porque se  co lo ca  una p ie z a  an u lar en 
bruto que ha de s e r  lam inada sobre una p a rte  de l a s  dos p a r te s  
que componen e l  m andril, casando longitud in alm en te l a s  dos 
p a rte s  d e l m andril y laminando l a  pie za en b ru to  en tre e l  
m andril y e l  r o d i l lo  e x te r io r .

7 * . *  P erfeccionam ientos en l a  fa b r ic a c ió n  de 
p ie z a s  an u lares por lam inación  , carac ter izán d o se  porque l a  
p ie z a  en bruto  an illar e s t á  fa b r ic a d a  de t a l  modo que su  
e s tru c tu ra  gran u lar  vaya en sen tido  prácticam ente p a ra le lo  
con su e je  lo n g itu d in a l y e l  procedim iento de lam inación  
a l  que e s t á  s u je t a  l a  p ie z a  en bruto es t a l  que l a  d ire c c ió n  
de l a s  l in e a s  de l a  e s tru c tu ra  g ran u lar  d e l a r t ic u lo  acabado, 
cerca  de l a s  p e r i f e r i a s  in t e r io r  y e x te r io r  de l a  p ie z a  
lam inada s i g a  prácticam ente e l  sen tid o  p a ra le lo  con e s t a s  
p e r i f e r i a s  en un plano que contiene e l  e je  lo n g itu d in a l de 
l a  p ie z a  an u lar .

8 a .& P erfeccionam ientos en l a  fa b r io a c ió n  de 
p ie z a s  a n u la re s ,p o r  lam inación ; t a l  y como queda su h sta n c la l-  
mente d e sc r ito  en l a  p resen te  memoria e i lu s t r a d o  en lo s  
ad ju n tos d ib u jo s .
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E sta  memoria oonsta de nueve h o jas e s c r i t a s  
por una s o la  c a ra .

M adrid ,17 de marzo de 1945.
H.A.BRASSERT & CQMPANY LIMITED.

f»OT Poder de J. GQtVl&Z ACEBO

í


	Bibliographic data
	Description
	Claims



