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- Unidos 3.368.376 de Previte, de fecha de concesién 13 de
. Febrero de 1968, Sin embargo, este procedimiento requeriria
E troqueles complicados con segmentos arqueados en expansidbn,

. v no ha sido ni siquiera utilizado comercialmente, por 1o

Hoja nom. ]

Esta solicitud se refiere a poleas a hase de

chapa metélica. o .

La fabricacibébn de poleas a partir de chapa me
tAlica ha sido conocida desde hace largo tiempo. chh;;.po
leas son fabricadas con frecuencia por un procedlmlento de
colada centrifuga de metal, tal como se muestra en l;?éa—
tente de los Estados Unidos 2,685.856, de Wickwire yhbffos
de fecha de concesibdn 10 de Agosto de 1954, o la pat;n;d

de los Estados Unidos 1.828,464 de Harrison y otros, 'de-
fecha de concesidn 20‘&@\9ctubre de 19%1. Ambas patentes
mencionadas muestran la f;Bricacibn de poleas con una Uni-
ca garganta en V, que puede ser utilizada para contener y
proporcioﬁar movimiento a una correa trapezoidal. También
es posible fabricar poleas que tengan dos gargantas en for
ma de V mediante un procedimiento de colada centrifuga de
metal como se muestra en la patente de los Estados Unidos
2.892.431 de Killian y otros, de fecha de concesibén 20 de
Junio de 1.959. Sin embargo, ésta implica una maquinaria
més complicada y estid también sujeto a dificultades debido
a que la formacidn de las gargantas en V provoca un flujo
de metal, que conduce a porciones adelgazadas de la pared
de la polea alrededor de las gargantas en V, lo cual puede
conducir a un fallo de la polea durante el funcionamiento.
Se ha propuesto formar poleas que tengan més
de dos gargantas en V mediante la utilizacibdbn de troqueles

metdlicos, como se ha descrito en la patente de los Estados
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. un lado conformado a una configuracidn de uve que apunta

- tienen un lado plano y una pluralidad (usualmente seis) de
© porciones en uve que se extienden hacia fuera en el lado

; opuesto, en un disefio a modo de diente de sierra. La produgd

{
i

" ficil, puesto que la configuracidén de diente de sierra de

: una correa politrapezoidal requiere un cierto numero de con

i
!
!
l
|
i
!
i
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- ¢ibén de poleas para aplicarse a dichas correas ha sido di-

- figuraciones en uve aguzadas agudamente en la polea, en pro

Hojn nam. 2

que sabhe la solicitente.

% La formacién de gargantas en V en el lado,

de una polea en cualgquiera de los antedichos procedimfﬁﬁk

tos puede conducir al adelgazamiento de la pared de ¥a~?o-
lea, y por lo tanto a un fallo de 1la polea. Una razéﬁ'?é
esto consiste en que una cantidad consideratle de fluﬁb'mg
télico debe producirse necesariamente en estos procedimieg
tos, y es dificil guiar este flujo de una manera talaﬂﬁi
todas las porciones de la garganta en V acabada de 16::;561#
sean de esnesor adecuado. Correspondientemente, es negesa-
rio partir de un metal de calibre bastante grueso, de for-
ma tal que la polea final tenga suficiente resistencia me-
cdnica pars resistir las tensiones de'torsibn que tenderia+
a llevarla a estado ovalado en funcionamiento.

Las poleas coladas por centrifugacibn exis-

tentes han sido utilizables en relacidn con correas mono-

trapezoidales, que son correas que tienen un lado plano y

hacia fuera. No obstante, durante muchos anos, se han uti-
lizado otras correas, conocidas Como correas @olitrapezoi-
dales en un cierto nimero de operaciones, tales como para

el accionamiento de maquinaria especializada. Estas correa

ximidad relativamente grande una de otras. Esto consume un%
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(_gran cantidad de metal, Correspondientemente, se debe uti

lizar una polea de pared relativamente gruesa si han de em

Yoe e

plearse las técnicas de colada centrifuga de metal tradit

waeoe

cionales, o una técnica de estampacidén en troquel tal como

5 la de Previte. Las poleas resultantes serian pesadas:y'éa-

ras de fabricar, y no han hallado aceptacidén en la faﬂE&cg

cibén de automdviles, en que son deseables un bajo coéﬁvzy
] L]
una reduccién de peso para tener aceptacidn comercial#iﬁa

falta de poleas de peso ligero, de bajo costo y efic{&éé,
10

ha impedido la adopcién ampliamente generalizada de cprrea
politrapezoidales por la industria automovilistica, =a pesaﬁ
de sus ventajas inherentes que han sido reconocidas para
tales correas.
En la mayor parte de los modos de colada por
15 centrifugacién o de estampacibébn en troquel, la pieza en
. bruto para polea es formada inicialmente embutiendo una
pieza plana de metal a una forma que tiene una base y una
pare¢ cilindrica erguida. Esta pieza en bruto es normalmen
te conocida como un "bote". Las gargantas de polea son la-
20 minadas o estampadas con troquel dentro de la pared del bo
te. Correspondientemente, la pieza plana inicial de metal
debe ser escogida de manera qQue tenga un espesor suficien-
te de forma tal que la pared del bote, después de embuti-
cidén, tenga espesor suficiente para formar gargantas en V
25 de espesor adecuado para la aplicacibn pretendida{ No obs-
tante, el procedimiento de embuticibén produce una pared
que o0 bien tiene el mismo espesor que la base o bien es 1li
geramente mds delgada que ésta. Correspondientemente, en
los actuales procedimientos, el minimo espesor permisible
30
220181

para la pieza metélica de partida es determinado por el es|
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pesor minimo tolerable en las paredes del bote. Como la ba
se del bote estld sometida a menos tensiones y esfuerzos

que la pared durante la formacién de la polea, no necagita

ser tan gruesa o resistente como la pared. Serfa por Id°

L]
tanto ventajoso en muchos casos, desde un punto de vissa’
L]

de costos, proporcionar un bote para polea que tenga nhh
pared que sea mAs gruesa que su base, renns

Correspondientemente, es el objeto del'ﬁééﬁ
sente invento es preparar poleas que tengan al menos:ﬁgg—
tro gargantas en V en sus lados, teniendo dichas gargantas
en V unos fondos relativamente agudos para sus uves, y que
sean fuertes y de peso ligero, con el fin de accionar co-
rreas politrapezoidales en automéviles.

Teniendo en cuenta este objeto, el invento,
en uno de sus aspectos, comprende una nueva pieza en bruto
para polea de chapa metdlica que tiene una base substancia
mente circular y una pared substancialmente cilindrica que
se yvergue desde la circunferencia de la base y estd forma-
da de la misma pieza de chapa metdlica que la base, tenien
do una porcidén substancial de la pared un espesor de metal
mayor que el espesor de metal de al menos la mayor parte

de la base,

El invento serd descrito con mayor detalle

con respecto al dibujo, en el cual:
la figura 1 representa la polea terminada.
En su forma mé&s simple una polea apropiada
para utilizacidn con correas politrapezoidales en automdvi
les, se forma a partir de una chapa de metal plano que pug
de ser cualquiera de las utilizadas convencionalmente en

la fabricacién de poleas por colada centrifuga. Las més

=
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- cirse, y las presiones que puedan ejercerse por el eqﬂiné

_comunes de éstas son chapa de aluminio, y chapa de acero

| tra en la figura 1, tiene por ejemplo un espesor de 2:b§§

.88, ¥ el limite superior del espesor depende de la utiiizg

:cién definitiva considerada para la polea que ha de prvdh—

Hojn nom. §

de bajo contenido de carbono, de calidad comercial, lamina

da en caliente. La l4mina de chapa metdlica, como se mies-

mm. Desde luego, se puede utilizar chapa metélicaAmés:érﬁe—

de embuticiébn y de colada centrifuga a utilizar, Se pgé%ig

're la utilizacién de chapa metAlica delgada a (saber, entYye

1,778 mm y 2,794 mm de espesor) puesto que las ventajas pan
ticulares del presente invento son mucho més pronunciadas
cuando se utiliza chapa metAlica delgada, ya que entonces
el invento proporciona a partir de esta delgada chapa meté
lica poleas que tienen caracteristicas de rendimiento que
_en caso contrario sbélo podrian haberse obtenido a partir de
poleas hechas de una calidad m&s gruesa de la chapa met&li-
cs particular.

Haciendo referencia ahora a la figura, se
'puede. ver que la superficie lateral o cilindrica de la pole
‘esta provista con un ntmero de agudos salientes 42, espacia
idos uno de otros por muescas en forma de V 41. El nimero y
'la forma de los salientes 42 determinan el ndmero y la for-
Ema de los salientes en la correa politrapezoidal con la que
?esté destinada utilizarse la polea. kn el ejemplo mostrado
éen la figura 1, hay seis salientes 42 separados por cinco
imuescas 41, en la misma configuracién que se utiliza en un
;tipo comiin de correa trapezoidal. La parte superior de la
%polea tiene una pestana inclinada o en pendiente 18 entre
gsu cara cilindrica y su parte superior. Similarmente, hay
!

%
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_una pestafia en pendiente 19 en la parte opuesta de la po-
lea,

Se observard que hay un espesor apreciabig.

i de metal indicado por la distancia y entre las puntas 41
R y el lado interior 116 de 1la pared de la polea. Los sali'en

tes 42 estln totalmente rellenos con metal de la pareds, co
i

\ mo se muestra por la dimensién x. Hablando de modo géﬂefhl,

cuando la altura h; es de 0,25 a 0,75 de la altura hi%fphg

de obtenerse un espesor de la pared mAs los salientes, LQi-
- mensiones y més x en la figura 7b) de desde aproximadgmAn-
te 1,5 a 2,5 del espesor de la chapa metdlica original, pa
ra chapas metélicas con el margen de espesor de aprcximada
mente 1,778 mm hasta 3,302 mm, El tamafio relativo de 1las
dimensiones y y x dependerd desde luego del tamafio, la for
i ma v el nimero de los salientes 42, y de la proximidad de
la psred 62 al fondo de las muescas 4l. Con el fin de obte
ner una poleé fuerte y resistente, para utilizarse en un
aﬁtomévil, dicha proximidad es sbélo suficiente para que el
espesor minimo de la pared y sea de 1,016 mm. Un menor espe
‘sor minimo seria permisible, desde luego, si la polea estu-—
;viera disenada para utilizacionés que requiriesen menos re-
ésistencia mecénica.
Se observarid que las dos pestanas, 18 y 19,

'confieren a la polea una considerable estabilidad dimensio-

‘nal.
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5 i Los puntos que como caracteristica de nS?eL
! dad se presentan para que sean objeto de esta solicityd*de
: Modelo de Utilidad en Espafia, por VEINTE afios, son los.gue

se recogen en las reivindicaciones siguientes: E!':
. oy

18,~ Una polea de mhltiples gargantas Q:EH?

10 nuras en V formada a partir de una pieza en bruto da.?gxp
para polea a base de chapa metdlica con un espesor minimo

- permisible predeterminado, que comprende: una base circu-
lar de un espesor de pared igual a dicho espesor permisible
minimo predeterminado, y una porcidén de pared anular enﬁerj;
15 | za que tiene una superficie periférica interior cilindrica
- generalmente lisa y una superficie periférica exterior con
- formada para aplicarse operativamente a una correa politra

pezoidal, teniendo dicha porcibén de pared una configuracibdn

- en seccidn transversal definida por el flujo en frio del mg
20 _ . tal, que es recta a lo largo de su periferia interior y ti%
é'ﬁ ne una pluralidad de gargantas o ranuras en V en su perife
, Tia exterior, la distancia entre el seno de cada garganta
- en V y dicha periferia interior recta es suficiente para
- proporcionar la requerida resistencia mecénica pero menor
25 - que el espesor minimo predeterminado'de dicha pieza en bru=-

"to de bote a base de chapa metédlica, siendo el &rea de sec-

. ¢ibdn transversal de dicha porcibn de pared mayor que el &re
~de seccidn transversal de una seccién de dicha pieza en bru
' to de bote de chapa metdlica de dicho espesor predetermina-

.do que tiene una longitud igual a la extensidn axial de di-l
I
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| _cha porcifn de pared con lo cual dicha polea contiene me-

nos metal y pesa menos que una polea con una porcidn de pa

red similarmente configurada hecha de una pieza en brubd

para bote del mismo metal, que tiene un espesor tal ques

b | una longitud del mismo igual a la extensibn axial de;&iaha

porcidn de pared tiene un &rea de seccidn transversal»@guah

0 ligeramente mayor que el 4rea de seccibén transversg], de

dicha porcidn de pared. v ..
vyt

2%, - Una polea segfin se define en la reivin-
. “iame

10 dicacibdbn 12, en que dicha pared anular tiene formado ente-
LK B Y

rizamente, a lo largo de dichos extremos opuestos de la mij

(R4

ma, un par de pestahas que se extienden radialmente y axial
mente hacia fuera mds alléd de la periferia exterior de di-

cha porcién de pared, estando formada una de dichas pesta-

15 fias a partir de una seccidn anular de dicha pieza en bruto

para bote plegada sobre si misma.

2,~ Una polea segin se define en las reivin

dicaciones 12 y 28, en que el area de seccidn transversal
de dicha porcibén de pared es mayor que el &rea de seccidn

20 _ transversal de una seccidén de dicha pieza en bruto para bo

te de chapa metdlica de dicho espesor predeterminado que
tiene una longitud igual a la extensidédn axial de dicha por

cibébn de pared por un factor de desde 1-1/4 hasta 2.

48, - Una polea segun se define en la reivin-

25 dicacidn 32, en que dicho factor es de 1-1/3% hasta 1-1/2.

52,~ Una polea segin se define en la reivin-

dicacibn %2, en que la distancia entre el seno de cada gar

+ ganta en V y dicha periferia interior recta es al menos de
i 1,016 mm,

30

220181

1 68,- Una polea seghn se define en la reivin-
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_dicacibén 52, en que la pluralidad de gargantas en V definen

- a méquina por una sola cara,

i

220161 1FG |
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al menos cuatro salientes anulares cada uno de los cuales

es de conflguracién en forma de V invertida, siendo la dis

tancia perpendicular desde dicha periferia interior recta
’ e,

hagta la cresta de cada saliente anular desde 1,5 a Z{B.VQ

4
ces dicho espesor minimo predeterminado. : ot

72,~ Una polea segin se define en las reivin
dicaciones 12 6 22, en que la distancia entre el seno'-‘,éga:
cada garganta en V y dicha periferia interior recta qﬁ{ﬁl

menos de 1,016 mm, : .

A AR 'Y

82,~ Una polea segln se define en la reivin-
dicacibén 7%, en que la pluralidad de gargantas en V defineﬁ
al menos cuatro salientes anulares, cada uno de los cuales
tiene configuracién en forma de V invertida, siendo la dis
tancia perpendicular desde dicha periferia- interior recta
hasta la cresta de cada saliente anular de 1,5 a 2,5 veces

dicho espesor minimo predeterminado.

92,~ Una polea de miltiples gargantas o ranu

ras en V.,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompanan ¥

para 1os fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de nueve hojas escritas
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