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INVENCIDN

por »PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACIYN DE MANGUITOS QUE ACTUAN
COMO RODILLOS EN LOS MEDIOS FLEXIBLES DE TRANSMISIONES”, a favor de
la firms espefiola NEGOCIOS REUNIDOS, S. A., domiciliada en Madrid,‘
"Viriato, 57”. '

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a perfecolonemientos en la fa-
bricaoidn de manguitos que actfan como rodillos en los medios flexi-
bles de transmisiones. ’ )

Los medios flexibles corrientemente empleados en transmisién dei
movimiento de un elemento circular conductor a otro similar conducido,
se congtituyen, en general, a base de cadenas sin fin cuyos eslabones
oonstan de un cierto nidmero de placas parslelas entre s{ dotada cada
una de dos taladros para los pasadores de articulacidn, qu§ pesan &
través de casquillos adeocuados y se rebordean 0 remachan por el exte-
rior de las placas extremes. Si los dientes del elemento circular en
su engrene con los eslabones 1o hicieran en contacto directo con los
pasadores, habris desgaste con merme del rendimiento y ruidos en la

marcha, por 1o cual se rodea & cada pasador entre placas con un man=-
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guito que ajusta sobre éi pero pudiendo girer libremente a su alre-
dedor, con 10 que el deslizamiento de flanoos de diente haoce girar
al rodillo y, préoticamente, no hay rozamiento aminorédndose el des-—
gaste de superficies en ocontacto.

Se comprende por tanto la importancia gue tiene el fabricar es-
tos manguitos—rodillos & diznensiones exaetés diametrales en sus hue-
cos axisles, y& qus de ello depende que el giro se hega sin resisten-
cia y sin huelgos.

Los procedimientos empleados hasta ahora en la fabricacién de es~
t0os rodillos sons © partir de trozos de burra maciza y tzladrarlos
a un didmetro igual al que hi de tener interiormente el rodillo; o
en partir de tochos redondos de dimansiones superiores & las defini-
vas y embutirlos; o partir de fleje de zcero del espesor que hé de
tener el rodillo y por corte y troquclado darle la forma curvada ne-
cesaria. |

El p-imer provedimiento tiene laz desventaje de la gran pérdide
de material y necesidad de precisidn grande en el taladro; el segun-
40, reguiere el caldeo del tocho; y el tercero, como se curva el fle-
Je en estado de recocido, hay que templarlo despuéds de hecho el rodi-
1lo, y ello trae consigo una solucidén de continuidad en la generatriz
de contacto de bordes.

Lz presente invencién aprovecha las ventajes de partii de fleje
yé que, dado el pequeflo espesor de pared del rodillo, es el procediw-
miento mas apropiado, pero modifica el cierre de bordes & fin de que
los tratamientos térmicos posteriores no creen solucién alguna de con-
tinuidad en la guperficie externa del rodillo.

Pafa la mejor comprensién del invento y de su fundamento teérico,
exponemos en las dos lémines adjuntes, dicho fundamento y, & t{tulo
de ejemplo, né limitativo, un caso de realizacién comparindolo con el

sistema de cierre empleado hasta shora. En ellas:



10

15

20

25

30

La fig. 12 muestra en vistas leateral y frontal un rodillb conse-
guido segiin la presente invencién.

La fig. 28 nmuestra, de izquierda 2 derecha, les fases de estam=
pado y el rodillo resultante con el sistema actual, apreciéndose en
€1 la solucién de continuided en la seccidn recta de la derecha.

La fig. 32 indica esquemiticamente el fundamento del mecanismo
de cufia, base de esta invencidn.

La fig. 4% muestra el trazado de un trozo de fleje troguelado

‘segin esta invenoién, y

La fig. 52 es una perspectiva del rodillo terminado, segin ella.

El fundemento es la utilizacién del mecanismo de cufia buscando
en é1 la condicién de irreversibilidad.

Como es sabido, la fuerza P necesaria pars hccer penetrar una
cufizc de éngulo o{ en un cuerpo ouyo rozamiento con los flancos de a-
guelle vale/“ =~£g. f y oponiendo una fuerza Q, es P = Q t8 (X +f)
81 tratamos de sacar la cufie entonces la fuerza serd P'= Q tg.(x ~F)
0 sea que P’ es menor que P, pero del mismo sentido, es decir, que
P’ impide el deslizamientoe.

Pero 51 hacemos X< [ entonces es preciso ?tirar” de la cufia con
fuerze P’’ para sacerla, por consiguiente, la condicién de-autoreten-
cibn esx< fe.

81 troquelamos los bordes transverseles de un trozo de fleje de
modo gue uno afecte forma de lengliete en perffl de cufla, 0 sea oon
los flancos convergiendo haocia él.extremo, ¥, en general, con perfi-
lado simétrico respecto & su eje, y en el otro se practica un entran-
te similar para que en &1 se aloje la lenglieta, es induaaile gue la
autoretenci-dén de esa lenglieta-cufia en su ;lojamiento del borde o-
puesto vendré dada por la £érmule <2 f . Arora bién, &l estampar cur-
vadamente el trozo de flejs as{ troquelado, la penetracién de lenglles

ta se hzce pPOr presidén de estampa y contraestampa, y combinado tal
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presidén con el #4ngulo de cuiiz de suerte que P’ satisfaga a la con-
dicibn P’’< Q tg. (« +f), siendo Q aquellz presifn de estempado,
la cufia no se desprenderd de su alojamiento con tal de que P’’ sea
el esfuerzo deformatorio de fibra que produce el temple, y que, da-
do el esceso espesor de esta clase de manguitos-—rodillos, puede con-
siderarse como fibra vYnica précticamente. Asf pués, aunque el tem—
Ple contraiga esa fibra resulta por dicha férmula que ello no hace
salir a la cufia y por lo tanto sigue la superficie del rodillo ter-
minado sin ofrecer solucién alguna de continuidad.

En la fig. 32 ilustramos grificamente 1o antedicho, siendo
el éngulo de cufia, y f, ¥y l% los &ngulos de rozamiento producido
sobre sus caras por la presién de estampa y contraestempe.

La ejecucidn del procedimiento objeto de esta invencién consis-
te puéds; de un trozo de acero laminedo, que preferiblemente es ac-
ro cromado, y cuys anchura sea igusl a la longitud que haya de te-—
ner el rodillo, se cortan a troguel trozos con el perffl de la fig.
4% donde indica el 4dngulo o de cufia y de entrante, cuyo #&ngulo
se hace menor que el doble de f » ¥ como conocemos el valor de @

y el de P’* hacemos que dicho 4ngulo & cumpla con le anterior condi-
oifn. Al estamper penetra la cufia en su slojemiento 2 rozamiento
fuerte y queda formado el rodillo gue indica la fig. 5%. Se 1é SO
mete luego & temple, que en general serf con caldeo a 700¢ (¢., aun~-
que la proporcidu ue caroono y cromo, 0 uetel adicional gue se en-
plee, dictard exactauente la citada temperaturz, y con enfrismiemio
en agua o acelte sufriré finalmente el revenido adecuzdo, no quedan-
do sind el repasedo y utilizacidn.

Las ventajas de esta invenoidén son evidzntess la primera meteria
estd dispuesta en las mejores condiciones de aplicacidn; el trata—
miento meo~&nico s0lo requlere un solo golpe. parz corte troguelado

y otro para estzmpado; no hdy pérdide de materialj se puede fabribar
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sen fase continua; no hay deformaciones; y no sé crean soiuciones
de continuidad, eviténdose desgastes y ruidos.

El invento, dentro de su esencilalidad, puede ser objeto de va-
rigntes de detalle, tanto raspecto a profundidad de penetracidn de
cufla como &l ancho de base de la misme y perfllado de su extremo,
vé que, como hemos dicho, el c&so ilustrado solo debe {onarse como

ejemplo ilustrativo, mfs nd limitativo.

N ¢ 7T A

Heche la descripcién del presente invento se declaran como nue-—
vas ¥y Ao prepie invencidn las reivindicaciones siguiwntess

1.~ Perfecolonamisntos ¢n le fapricucidn de mzngultos gue ao-
tuan cono rodillos en log medlos fluxibles de trunsmisiones, carac—
terizados porque, particndo de fleje de acero, prelferibicuente cro-
mado, ¥y en estado de rscocido, cuye wachura sea igual o la longi-
tud que haya de tener el rodillo, se cortan y troguelan trozOs en
formsa tal gue uno de sus pordes transversales presente un sclients
en cuila cuyo gngulo ds cufiz sea menor gue el doble del coeficiente
de rozemiento de sus flancos contra log flancos de un entrante s;—
milar perfilado practicsdo en el boxde opuesto, teniendo en cuenia
que tal coeficiente de rozamiento rssponde a la presifn que dicho
trozo hé de sufrir posterioruente al ser estampado pera darle la
formz definitiva.

2.~ Perfecclonamientos, segtin se reivindica en la 1, caracteri-
zados porgue, tanto el saliente en cufie como el entrunte de aloja-
miento pare la misma, son, preferiplemeute de flancos simétricos
respecto al eje longitudinel ael fleje.

3.~ Perfecoionamieitos, segiu se reivindice au 4z L1, caracierie
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.z28dos porque, cada trozo sufre un estampado curvandolo alrededor
de un mandrfil adecuado de suerte que el saliente de cufia penetre
en el entrante similar ocorrespondiente al acercarse los bowdes don-
de estdn practicados.

4.~ Perfeccionamientos, segin se reivindioa en la 1, caractesi-
zados porque, los rodillos asf{ formados se templan & temperaturas
alrededor de los 7002C, oon enfriamiento en agua o aceite, déndoles
después el revenido adecuado al sistema de temple empleado.

5 .= Perfecoionamientos, segin se reivindica en las 1 y 4, carae
terizados porque, el esfuerzo de bontraccidnAde fiora gue experimen
ta el rodillo oon el temple es menor que el producto de la presién
de estampado por la tangente del édngulo suma del de cufia y de rozae-
miento entre flaencos de ambos elementos encejanles, 6umpliendo oon
ello la condioién de autoretencidn y quedando por ello la superfi-
oie del rodillo sin soluoidn alguna de ocontinuidad en la genera-
triz de oontsocto de bordes de unién.

6.~ Perfeccioneamientos, segin se reivindioa en la 5, carec teri-
zados porque, si la oalidad del metal determina en el temple un es-
fuerzo de contracoién de fibra mayor que el citado producto, se per:
filan lenglls ta y alojamiento en forme sensiblemente semejante & un
segmento oiroular de drea ligeramen te superior a2 un semiocfrculo.

7.~ Perfecolonemien tos, en la fapricacidén de manguitos que ao-
tdan ocomo rodillos en los meaios flexivles de transmisiones

Beglin se describe y reivindioa en la presente memoria que cons-—
ta de seis hojas foliazdas y mecanogrefiadas por una sola cara y de
dos lfminas de dioujos.

Madrid, a veinticuatrgfie Julio de mil novecientos oincuenta y
uno.

NEGOCIOS REUNIDOS, 8. A
+AIME ISERN MIRALLES
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