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El presente invento se refiere a la fabriocacidn 1

de piezas anulares por laminacidn,tales como por ejemplo i

coronas y cubos,ruedas de engranaje y itransportadoras, y
enillos de cojinetes de bolas ¥y de rodillos.

Con frecuencia es conveniente que en pie zas anulares

de esta clase,las lineas no interrumpidas de estructura granular

sean paralelas & la periferia circular en un plano que contiene

el eje, y un método propuesto para aleanzar este resultado es lami
nar una pieza anular en bruto entre dos rodillos que estén monta~

dos en forma giratoria alrededor de ejes paralelos yendo colocado

PECREVIePUEE———

uno dentro del otro, 8Sin embargo, debido al heoho de que el
artfculo estaba sujeto a paso libre de laminacidn, la
seceibén del articulo al final del expresado procedimiento de

laminado era imperfecta y requeria un ulterior procedimiento de

laminado,  ademds del acabado o alissado, para dar al articulo
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un acabado fino y perfecto,

La presente invencidén tiene por objeto establecer
un método y dispositivos mediante los cuales pueda darse
el necesario acabado a semejantes piezas snularessin necesidad
de un segundo laminedo. '

5e describiréd a continuacién una forma preferente
de llevar a la préctica la invencibn, aplicada a la construc-
cién de una rueda de engranaje, referencisndola con los
dibujos esqueméticos adjuntos.

La fig. 1 es un corte central tomado a través de
una rueda de engranaje al final del procedimiento de laminado
¥y acabado segun la presente invencidén, pero antes de que la
rueda heya recibido un alisado final y antes de haber cortado
en ella sus dientes y su ranura.

las figuras 2 a 6 inclusive representan las
fases de la fabricacidn de la rueda de la fig. 1.

las figures 7 y 8 ilustran el modo de laminar
un cubo en bruto representado en la fig. 5.

Iz fig. 9 es una vista en corte del cubo
fabricado mediante la operacidn de laminado representada en
las figuras 7 y 8.

Las figuras 10 y 11 representan el laminado
de una corona en bruto representado en la fig. 6.

ILa fig. 12 es una vista en corte de la corona
fabricada mediante la operacifn de laminado representada en
las figuras 10y 11, ¥y

Las figuras 13 y 14 representan el principio
¥y el fin ,respectivamente, de un método alternativo de laminar
una corona de rueda,

La rueda de engranaje representada en la fig, 1
comprende una corona 20, un cubo 21 y un disco de rueda 22,
Estos tres 6rgancs estén fabricados separadamente y despuéds se
sueldan juntos de cualguier modo conocido apropiado, para
producir una estructura unitaria relacionfindose la presente

invencidén més especialmente con un procedimiento de laminacién
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para la fabricacidn de coronas anulares y cubos.
La corona y cubo se laminan de trozos de metal en
bruto 23 y 24 que vén ilustrados respectivamente en las figuras
"6 y 5, pudiendo prepararse tambien estas piezas de metal en
554 bruto de cualquier manera apropiada conocide. Preferentemente,
sin embargo, de una barra de metal, cuya estructura granular
se extiende précticamente en sentido axial, se corta un trozo
en bruto de forma circular, a manera de disco 25 (Fig. 2)
cuyos extremos -son perpendiculares al eje y por consiguiente a
60, la estructura granular., Este primer trogo en bruto 25 se
calienta y de €1 se corta un segundo trozo en bruto circular
26 (Fig. 3) el cual se raspa, dejando el trozo en bruto 27
de la fig. 4. ©Esta piega en bruto se divide después
en el cubo y la corona en bruto 24 y 23 de las figuras 5 y 6,
65, respectivamente, '
ILa oorona y el cubo en bruto son parecidos por
10 que afecta a que la estructura granular de cada uno marche
précticamente en sentido paralelo al eje, mientras que cada uno
es de forma anular y de seccibén rectangular,
T0. El cubo en bruto 24 de la fig. 5 se lamina en
la forma representadé en la fig. 9 mediante un procedimiento
de laminado que V&4 representado en las figuras T y 8, El1 cubo
en bruto 24 se coloca en su sitio sobre un rodillo interior
de dos partes, o mandril, indicado en 28, que comprende dos
5. partes.separadas macho y hembra 29 y 30 que casan en sentido
longitudinal respectivamente como se representa en 31, Este
mandril 28 est4 formado con collares laterales 32 y 33, los
cuales, con el cuerpo propiemente dicho, forman una ranura 34
de secoildn equivalente a la seccibn deseada de la periferia
80. interna del cubo, antes de la operacién de acabado.
El mandril 28, ocon el cubo em bruto 24 sobre
¢1l, se mueve después en sentido de su eje hasta que se coloca
la pieza en bruto dentro de un rodillo exterior que v4 indiceado
en 35, y que comprende dos &rganos 36 y 37 que son paralelos

85. & lo largo de un difmetro para que el cubo terminado pueda
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desprenderse al terminar el procedimiento de laminado, El
rodillo exterior estd formado con una ebertura circular 38, cuyo
borde cilindrico interno estd formado con una ranura 39 y con
unos collares 40 y 41, los cusales, unidos forman una seccién
equivalente a la periferia exterior del cubo acabado 21.

Cuando la picza en bruto 24 estd opuesta simétricamente al
rodillo exterior 35, los 6rganés laminadores interior y
exterioxr gilran preferentemente a través de engranajes de mando
comfn, y el rodillo interior o mandril 28 se mueve en sentido
transversal, para obligar a la pieza en bruto 24 contra el
rodillo exterior 35, Los dos Srganos laminadores estén encajados
Juntos hasta que empieza la operacidén de laminado, despuéds de
ia cual, uno es efectivamente mandado, mientras que el otro

se goblerna mediante rozamiento del primero,

A medida que tiene lugar el procedimiento de
laminado la pieza en bruto aumentade difmetro y disminuye en
superficie hasta que llega a tomar la forma y tamafio represen~
tados en la fig. 8 ,en cuyo momento el cubo acabado estd
sujeto a un laminado de paso cerrado,de modo gque su seccibdn
corresponde exactamente con la sececidn del célrter de paso,
mientras que su perfil exterior transversal se mantiene
completamente circular por el rodillo exterior 36,

Para que se pueda separar el cubo, las partes
29 y 30 del mandril estén separadas en direccién longitudinal
¥y las partes 36 y 37 del rodillo exterior estén separadas
transversalmente,

La corona . se lamina exactamente del mismo
modo; la corona en bruto 23 de la fig. € V& representada
en la fig. 10 en posicidn entes de comenzer el laminado, ¥
la corona 20 fabricada al terminar el procedimiento de laminado
vé representada en las figuras 11 y 12.

La corona 20 y el cubo 21, pueden ,como se ha
citado anteriormente, estar formados como un conjunto en la
rueda de engranaje representada en la figura 1,por medio de

cualquier procedimiento adecuado conoc ido.
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En las figuras 13 y 14 vé representado un método
alternativo de laminar una corona de rueda. Segun este método,
una corona anular en bruto 42 (Fig. 13) se coloca sobre un
mandril interior o rodillo 43, moviéndose este @ltimo en
gsentido transversal para llevar la pieza en bruto contra el
rodillo externo 44,el cual es este caso, no necesita ser de
dos partes, puesto que la corona terminada 45 (fig. 14) es
de menor didmetro gque el didmetro interno del rodillo exterior
44, en medida suficiente para permitir que la coromna terminsda
pueda retirarse sin separar el rodillo exterior.

Este método de laminacibn es similar al que se ha
descrivo anteriormente excepto en que a la terminaciénde la
operacifn de laminado,la corona 45 v4 encerrada por dos muescas
formadas por los Srganos de laminacién interno y externoc y esté
en contacto con el rodillo exterior 44, solamente en el
punto de contacto entre los brganos laminadores., Los difmetros
de la corona acabada,se alcanzan y se conservan exactamente
teniendo la misma cantidad de metal en la piega en bruto antes
del laminado gque la que se requiere en la corona terminada,

En ambos mét0dos es necesario,debido al asumento
de didmetro durante la operacibén de laminado, variar apropiada~
mente el radio de las velocidades de giro de los dos 6rganocs
laminadores,

En el método de laminar ilustrado en las figuras
13 y 14, la forma circular se mantiene por la accidén centrifuga
continuando el movimiento de girc de la corona entre loas dos
6rganos laminadores,después que se ha formado la seccién,

Cuando la pieza anular se ha laminado,solamente
requiere un tratamiento de acabado tal como acabzdo o alisado,

Se compr enderf tambien que en el artfculo
acabado la direccidn de la estructura granular permenece
aproximadamente paralela con el eje longitudinal de la pieza
enular acabada, Para expresarlo en términos més precisos
la estructurs grenuler cerca de la superficie de las periferias

interna y externa de la pieza amular marcha en sentido paralelo
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a estas superficies en un plano que contiene el eje de
la pieza., Tal disposicibn de la estructura granular es
convenlente para muches piegas anulares, tales como

por ejemplo coronés para ruedus transportadoras y anillos
de bolas y rodillos.

Por todo 1o anteriormente descrito con respecto
al procedimiento de laminado, las piezas en bruto requieren
normalmente ser calentadas, antes de empezar el laminado, a
una temperatura preferentemente tal que permita terminar el
procedimiento sin necesidad de recalentamiento. Teal
calentamliento puede efectuarse de cualquier manera sdecuszda
conocida, por ejemplo, la pieza em bruto puede calentarse en
un horno de inducecidén eléctrica o por calentamiento gaseoso
0 mediante el empleo de tubos de radiacibn, etc. L& invencién
puede tambien eplicarse como un procedimiento de acabado puara
una pieza que ha sido trabajada en bruto hasta dejarla
comple tamente acabada. Asi, por ejemplo , a una piesza que ha
sldo trabajada aproximedamente a su forma de acabado, mediante
laminado u otrc cualguier procedimiento, puede dérsele su
forma de acabado, calenténdola, por ejemplo en un horno de
induceidn eléctrica, y después sometiéndole a laminacién
de paso ocerrado, Alternativamente, a una piegza de forma acabada
yuede dlrsele un tratamiento especial tal como un endurecimiento
de superficie u otra modificacibn de l& estructura granular
calentédndola y sometiéndole después & un laminado de paso
cerrado.

El procedimiento de calentamiento empleado es
preferentemente tal que ¢l efecto de calentamiento se regula
tanto en la profundidad de la penetracién como en la super-
ficie de aplicacibn,aun cuando si es necesario el horno de
calentamiento puede ir convenientemente taponado y llenado
de gases para impedir la oxidacibn de las superficies. de la
pieza a laminar,

En las reivindicaciones siguientes la expresién

ten bruto? quiere dar a entender un érgano tal como el que

o
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Se ilustra en la figura 2, o una pieza terminada o parcialmente
terminada,en el caso en que la invencién de utilice para aplicar
a diché pieza un procedimiento de acabado,

La inveneién se ha descrito anteriormente
como z2plicada a la fabricacidén de coronas y cubos de ruedas,
Pero puede utilizarse para la fabricacifén de cualquier
piega anular de material adeouado para la laminacién,

N 0O T A

Descrita suficientemente la naturalega del
invento,asi como la manera de realizarlo en la préctica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas
son susceptibles de modificaciones de detalle, en cuanto
no altere ax prineipio fundamentsal. Tambien se hace constar
que dicho invento,corresponde a una patente presentada en
Inglaterra,con fecha 24 de marzo de 1944 n3 5522/44, acogiéndose
por lo tanto, a los beneficios que conceden los Convenios
Internacionales en vigor y siendo lo gue constituye la
esencia del referido invento y por 1o qie se solicita
patente de invencidn,por veinte afios en Espafia: "pPerfet-
cionamientos en la fabricaecibn de piegzas anulares por lamina-
ciénv; caracterizéndose por lo siguiente:

12.= Perfeceionamientos en la fabricacibn de
piezas anulares por laminecién, caracterizédndose porque
comprende laminar la pieza en bruto entre un rodillo hueco
¥ un mandril colocado dentro del rodillo,estando formadas las
dos periferias de trabajo cooperantes de los dos b6rganos
de leminado de modo que establezcen,para la piega laninada,
un carter cerrado de la antedicha seccidn predeterminada.

28,= Perfecoionamientos segun se especifica en
la reivindicacidn 1, caracterizéndose porque los dos 8rganos
laminadores vén montados en forme giratoria sobre ejes,
siendo ambos paralelos al eje longitudinael de la picza en
bruto, . .

32.= Perfeccionamientos segun la reivindicacion. -

1, caracterizandcse porgue la pieza amlar en bruto que hea de

e
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ser lamineda estd labrada de modo que su estructw.u granular
mexrche précticamente en sentido paralelo a su eje longitudinel,

4¢,= Perfeccionamientos gsegun se especifica en
la reivindicacidén 18, caracterigzfindose porque el didmetro
interno del rodillo hueco exterior es mayor que &l didmetro
externo de la piegzsa laminada al final de le operaciédn de
laminado,

5¢,= Perfeceionamigntos segun reivindicscidn
1, caracterizéndose porque el rodillo hueco es de forma
geparable & lo largo de su difémetro, y su difmetro interno es
précticamente igual al: difmetro externo predéterminado
deseado para la pleze laminada, cuya pieza se retira del
rodillo exterior, al final de la operacibn de laminado,
separéndo las dos partes del rodillo.

62.= Perfeccionamientos segun la reivindicecién
18, caracterigzéndose porgue se coloca una pieza anular en
bruto que ha de ser laminada sobre una parte de las dos partes
que componen el mandril, casando longitudinalmente las dos
partes del mandril y laminando la pie za en bruto entre el
mandril ¥y el rodillo exterior,

Te.= Perfeccionamientos en la fabricacidn de
piezas anulares por laminacibn scaracterizéndose porque la
pieze en bruto anular estd fabriceda de tal modo gue su
estructura granular vaye en sentldo précticamente paralelo
con su eje longitudinal y el procedimiento de laminacién
al que egtéd sujeta la pleza en bruto es tal que la direcciébn
de las lineas de la estructura granular del artfculo acabado,
cerca de las periferias interior y exterior de la pieza
laminada siga préeticamente el sentido paralelo con estas
periferias en un plano que contiene el eje Jongitudinal de
la piega anular,

82,= Perfeccionamientos en la fabricacibn de
plezas anulares,por laminacibn; tal y como queda substancial-
mente descrito en la presente memoria e ilustrado en los

ad juntos dibujos,.




Esta memoria consta de nueve hojas escritas

por ung sola cara.
Madrid,17 de marzo de 1945.
H. A.BRASSERT & COMPANY LINITED.

Por Peder de J. GOiGEZ ACEB
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