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MEMORIA DESCRIPTIVAR

que se acompafia & la solicitud de una patente de invencién por

veinte afios en Rspafia, por: " Prooedimiento y dispositivo para

1a fabricacidn de plezas odnoavas ", & favor de la firma, Talle-

res Zar, 8. &., residente en Bilbao (Vizcaya) Vvillabago, l.=

Ia presente patente de inveneién se reflere & un procedi
misnto y dispositivo para la fabricacidn de piezas odncevas tales
eomo eartenes, cascoz, peelleras, brase¥os u otros similares con
cuyo procedimiento se sustituye con gren venteja a los sistemns
de trabajo hoy utilizados pare 1l& obtencidn de lae citedas plezas.

Bl procedimiento y dispositivo dque se reivindica sonvapli-
oables parz conseguir tales plezas en todas clases de chapas de
hierro, latén, sluminio, etec., con las cusles de ordinario y como
técnica general de tabriceoidn, se segufa la correspondients a las
préoticas de estampacidn, embutido o entallado y que en cads ocaso
segin la pleza de qme se trate lleva consigo el estudio del esti-

rado y acoplamiento de la plancha, as{ como del nimeroc de operacic-
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nes qus hay que realizar pare consegulr tal pieza. Ademss, pare
le obtencidén de le misma pieza por los métodos corrientes, se
necesitan prensas de gran potencia, mientras que del modg que se
reivindi os& se requiere un potencial mueoko maenor.

Easto Ultimo es evidents pueato que al estampar o embutir
un determinado disco pera obtener une pieza cénqava, como Un Yre-
oipiente en forme de oasquete esférico trunoado, se trabaje toda
le superficie de lg plancha a_la vez y sl esafuerzo es el necesario
a todo su contornoc. En cambio, procediendo como se reivindica en
esta patente, se ve doblando la pieza partiendo de su dlémetro
menor o fondo hesta su termingcidn o diémetro mayor, pare lo
oual sobre un molde, comstituido por un oqerpa de revolueidn de (
forma goords con la de la pieza que se tratea de obtener, trabdja,
describiendo une espiral (mse o menoce regulaer segin la pleze que
se trate de haoer)‘un rodillo oilfndrico due va apliocando la plan-
cha sobre el molde, segin tal figura, al mismo tlempo que otro
rodillo ebnico, dispuesto convenientemente, sujets le plancha del
lado sontrario pare evitar que se doble; miemtras que, 61 sopor=
te de ambos rodillos, se mueve de modo conveniente en direccién
del eje y se va eéparando perpendicularmente al mismo. Es decir,
que la herramients, compuestg de dichos dog rodillos, montados
gobre rodamientos apropisdos, troncooéniqo uno de elloe y eilin-
drico oon los bordes redondeados el otro, y dispuestos sobre un
soporte que toms los movimientos indicados, realiza un embutido
por acoylamiento de lg chaps Bobrs el molde sin que se produzcen
arrugas, evitandose con tal proceder muchae opersciones que sm
necesarias en los demés procedimientos de fabricscidén, mientres
Que por & que se reivindiocs fe consigue la mismp pleza en uns S0
la operacidn.

Dentro de lag reivindicaciones que se establecen pueden
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seguirse distintae modalidades, para la eplicgcién del proceso que
se reivindioa, tanto por el modo de montar la herramienta, como
por la forma de ésta y del molde ¥ les caracter{stiocms de su aco-
plamiento que estardn de acuerdo con las de la pleza que se fabri-
que; pero asomo tales variaciones, oomo cualesqul era otras que pue-
dan hacerse en otroe detalles de sjeoncidén, no efectan a la esen-
olalidad reivindiceds, lga distintas aplicaciones que se hagén del
procedimiento, con gualesguiere ds esas modificsciones, no geran
sino veriantes iguelmente comprendidas y protegides por el pre-
seente registro.

Fn esta idea les gdjuntas figuras corresponden inicsmente
& unsejemplo de reelizacidn del procedimiento, con determinads
forms de ejecucidn @l dispositivo que mueve la herramienta, ouyo
ejemplo no tiene carécter algnno limitativo, sino inicemente el
objeto de aclarar y concrstar cuanto se dice en esta memoris des-
sriptiva.

le fig. 1P presenta la vista en slzado longitudinsl del
dispositivo montado con el molds en un torno.

‘ La fig. 2% oorresponde a la proyeccidén en planta del mol-
de, ohapa, herramienta y soporte que la sostliene gobre el carro
de dicho torno.

Lz fig. &% muestra la viste del molde, chapa trabajada,
herramients y soporte por el lado del cabezal movil.

La fig. 4% ge refiere a la escuadra de centrado del dis-
co de chaps que se trabaje, que va montads sobre el escote del
torno. )

Con referencia o dichas figurse y & los nimeros gue sobm
ellas designan los distintos elementos esencisles del dispositive

repreaenﬁado, lp desoripeidn del mismo es como sigue:

En el cabezal del torno va montado el molde 2, correespon-
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diente & la forma de la pieza que se deses fabricar, ccon el dis-
co de chapa 1, sujeto & aquel mediante preaidn ejercitads por un
taco, aolocado en el contrapunto sohre nn rodamliento axlal y ou-
yo disco se centra, en debida forma, por la escuadra 5 represen-
tads en la rig. 45‘y montada como se ha indicedo en el escote del
torno. De este modo 8e completa el sistema que efectda la rotackén.

Por lo que se refiere a la herramisnté (figs, 22 y 32) la
ohapa ve ocomprendida entre el rodillo eilindrico 3 de borde re-
dondeado y el tronsoednico 4; el primero montado girstorio en un
eje perpendioculer al del molde y que & su vez va dispuesto en un
goporte que puede desplazarse sobre el carro en lsa diréoaién de
dicho eje aue ss perpendicular a la de su bancade. Mieniras que
el‘rodillo 4 tiense su eje en el extremo de une palance 8, gira-
toris slrededor del eje 6, fijo en el soporte del rodille 3 y que
en su otro extremo va provisto de un tornillo 7 que permite gra-
dnar la presidn & que entre los dos rodillos some-ten & la chapa 1.

Pn les figs. 22 y 32 se represents en negro fuerte le par-
te de chepe ya acopleda &1 molde 2.

El funcionamiento del conjunto descrito es como gigue:

pdr la presidén del rodillo 3 sob;e el molde, por interme@io del
diseo 1 intercsledo, se consigue, que dicho rodillo gire, ocumndo
aguel lo hsce en el 6abeza1 del torno y de lg misme manera por la ‘
fricoidn del rodillo 4 con la chapa que gira con el 3 lo hace aquel,
ccgsiguiendo que el apriete, que entre ambos rodillos tenga la ocha-
pa, ses el sdecusdo en cads osso por el tornillo 7, gue regula 1a
posicién de la pslance 8 y que vea colocado (en ssts forma de ejecu-
cién) al lado de le manivels del carro transversal. Le preeién aune
entre esos dos rodillos ejercen sobre la chap® evita toda posible
arruga con lo que se consigug'una‘superfioie de la pileza complota;

mente lise.
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Le sdaptacién de ls chaps &l molde, en esa form de espi-
rel mes o menos reguler que se ha dicho, se consigue por el avane
ce normal del carro longitudinael en el sentido del eje de la pie-
ze y el movimiento transversal con el carro superior que, aonju-
gedo con el anterior, adepta el disco en tal forma espirsl al mol-
des Este movimiento trgnsversal podria también conseguirse con el
procedimiento de plantillas para trabajar en serie.

El proceder que aocaba de exponerse permite una prqduooién
muy supsrior a la que se Obtiene por los medios conocidos, redquie-
re un esfuerzo menor, proporceiona una mayor segurided de trabajo,
pussto que 10 hace falta prensas ni troqueles compuestos ds maoho
y hembra, as como tampooo se necesitan sujetadores de los disocos

que eviten las arrugas.

Le presente patents de invenscidn comprende lss sigulentes
reivindicaciones: ,

l.- Procedimiento y dispositivo paré& la fabricacidn de
plezas céncavas, caracterizado porque la plancha de que se par-
te para obtensr 1g pileza se coloca perpendicularmente al sje del
molde de la misme, ocortada en forma ae;disoo de diametro aprople~
do y perfectamente centrada y se la va plegando, scbre aquel, for-
mendo una espirel mee o mencs regular gegin la pieza de que se
trete, msdiante herramientas de forma y movimiento adecuados.

Ze= Proqedimiehto y dispositivo para la fabricacidn de
plezas cdéncavas, segin lo reivindicsdo en el punto anterior, oa-
recterizado porgus la herramients conata de un rodille cilindrioo;

de bordes redondesdos giretorio slrededor de un eje perpendioular

el del molde, y otro troncosdnico, que va montado en un eje, so-
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por tado por una palanca giratoria alrededor de un eje fijo en el
goporte del otro rodillo, y ouya posicidn puede graduarse median-
te un tornillo dispuesto en el otro extremo de le misma; entre
euyoe dos rodillos se sbarca con la &decuads preeidn la referida
chaps.

%.~ Procedimiento y dispositivo para la fabricacidn de
plezasg céncavaa, segﬁn lo reivindicedo en los puntos enteriores,
caracterizado porque el soporte de los referidos rodillos se mue-
ve en‘direcoién perslels sl eje del molde y perpendicularmente al
miemo, en les proporciones convenientes para ls espiral que se ha
de ir describiendo en el asoplamiento de la chape sobre el molde.

4.~ Procedimiento y dispositivo para la fabricecion de
piezes cdnocaves, gegin 10 reivindicsdo en los puntos amteriores,
oaraoterizado porgue los rodillos giran arrastrados por la chapa
y éste lo haoe con el molde, sujeta contra él por un tope montado
en rodesmiento axisl; pudiendo recibir el molde y el soporte del
rodillo los movimientos indicados mediante cualquier meoanismo‘
epropiedo.

6.~ Procedimiento y dispositivo pars la fabricacidn de
rlezes cénoavaé, segfn 1o reivindicado en los puntos anteriores,
ceracterizado porgue el molde se monta en el cabeszal fijo de un
torno, el tope que sujeta la chepa conire 61 en el osbezsl mévil,
que se flja en posicién conveniente, y el soporte de los rodilloa
en el carro porte-herramienta que, en sue desplazamientos longi-
tudinales, se mueve segin el eje del molde y en los iransversales,
dados a mano, en la perpendioular a aquél.

6+- Procedimiento y dispositivo para la fabricasidon de
piezas odncavas, segin 1o reivindicsdo en el punto anterior, ca-
racterizado porque el centrado del disco de chapa, en el cgeo de

montar el dispositivo en'un torno, se asegura medlante una pieza



1 9rvus v

en escuadra, de forma apropilads, dispuesta de modo conveniente
en el escote de diche mAquina herramienta.

7+= Procedimiento y dispositivo para la fabricaciénm de
piezas obnoavas.

Seg&n se desoribe y reivindica en la presente memoria

desoriptive y se 1lustre con los dibujoe que & la miesma Se 8cOm=

pefian.
Conats esta memoria de siete hojas foligdze y escritas a

méqaine por una sola de sus oaras.

Medrid, a brero de 1950.
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