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MEMORIA DESCRIPTIVA 

para s o lic ita r

P A T E N T E .  DE I F T R O D U C C .  I O N  

e n

E S P A l A  

por DIEZ anca

a nombre de EERENC. ERDELYI, de nacionalidad norte ame r ic a  

na, residente en ¿675 Normanda Rd, Shaker Hts, Cleveland, 

Oblo, Estados Unidos de America, por:

"TREN DE LAMINACION TOTALMENTE AUTOMATICO"

El presente, invento se re f ie re  a un tren da lamí 
nación a mando totalmente automático para l a  producción 

de herramientas cortantes con movimiento: de. trabajo ro ta  

tivo, a p a r t ir  de una barra  de sección redonda, la  cual 

es introducida por un dispositivo, da alimentación a  tra<- 

ve.s de un dispositivo calefactor diractamerta en e l c a li 
bre de lo s  cilindros laminadores.

Da finalidad del invento e s  l a  creación da un 

tren  de laminación, capas de funcionar en. forma segura a 

prueba de inexpertos, mediante e l cual se garantiza una
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evolución totalmente automática de la s  etapas operatorias 

que se siguen peri odie amarte, sin que ex is ta  un peligro- 

de in troducir una pieza de trabajo previa calentada en 

forma insu fic ien te  en e l calib re de loa  c ilind ros de l a ­

minación» Como quiera que en la s  disposiciones de trenes 

da laminación, precitadas se presentan velocidades de. tra  

bajo, extraordinariamente elevadas (tratándose de mechas 

de taladro esp ira les  de 3 mm» e l tiempo del compás impor 

ta  aproximadamente 1/ 3. de segundo) y  disminuciones de la  

sección, transversal de aproximadamente un 6Q£» una pieza 

da traba ja  previa insuficientemente precalentada oonduei 

r í a  a una destrucción de lo s  juegos de. cilindros lamina­

dores o. del dispositivo de alimentación. Otra finalidad 

del invento consiste en proporcionar un entrabe del d is­

positivo. ca lefac to r, del d ispositivo de alimentación y 

del accionamiento de lo s  juegos de c ilindros laminadores 

eléctricam ente y  a reciprocidad mutua de manera ta l ,  que 

no pueden producirse maniobras de f a l la  n i un asincronís 
ato*

l a  ca rac te rís tic a  principal del. presente invento 
reside en e l  hecho de. que entre un motor accionante que 

funciona a rotación continúa y loe  accionamientos del c i 
lindro laminador y del dispositivo de alimentación, que 

deben se r  mantenidos en sincronismo > e s tá  dispuesto un 

embrague de mando que se conecta en dependencia de l a  du 

ración de calefacción y /o  da l a  temperatura de- calefac­

ción de l a  pieza de trabajo  previa ubicado en  e l disposi 

tivo calefactor, en cada caso para la  duración da un ci­

c lo  de trabajo completo. Preferentemente,, e l embrague de 

mando, e s tá  realizado en forma de embrague- a cuña r o ta t i -
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va o a  electroimán, e l  cual es acciónalo por un trinque­

te electromagnético, dispuesto en forma estacionaria o un 
in terrup tor.

Be acuerdo a  un rasgo u lte r io r  del invento, s i  

electroimán, que acciona al embrague: de mando puede se r 

accionado según l a  posición de un in terrup tor selectivo 

en dependencia de la  respuesta de una célula fo to e lée tri 

ca que opera a modo de pirómatro electrónico y que es 

mandado por l a  radiación térmica de la  pieza de trabajo 

previa que se encuentra en e l dispositivo calefactor, o 

Bien por un c ircu ito  emisor en función de tiempo ajusta- 
b le , en forma periódica.

Otros deta lles del presente invento resultan', de 
l a  descripción que se hará más adelante en base a un di­

bujo: en el cual ee representa un ejemplo de realización 
del. invento. En di.cho: dibuj o:

la  figura 1, representa un corte longitudinal a 
través de un tren de laminaci ón para mechas: de taladro 

esp ira les , con un dispositivo de aporte, un depósito al­
macén, un dispositivo- calefactor, un Juego de cilindros 

oblicuos: accionados:, y un dispositivo de eyección.

La figura 2, muestra o tra  sección longitudinal a 
través, de la  máquina representada, en la  figura 1, en 

otro plano: seccional, para la  explicación del dispositivo 
de alimentación,

la  figura 3, es un corte a lo  largo de la  línea
I I I -  I I I  de la .fig u ra  1.

I  a figura. 4, es un corte a lo  largo de la  línea
IV- IV de la  figura. 1.

l a  figura 5, muestra un corte a lo largo, de la



línea  V-V de la  figura 1.

La figura.. 6, representa un corte a lo  largo de: 

la  lín e a  VT-VI de l a  figura 1.

l a  figura 7, i lu s tra  un corte a lo largo de la  

lín ea  VII-VII de la  figura 1.

La figura 8, i lu s tra  un corte a lo  largo de la  

lín ea  VIII-VIII de la  figura 1.

La figura 9, muestra un esquema de conexiones 

eléctricas: de. la  disposición de mando del tren de lamina 

ción, y

La figura 10, representa un esquema de conexio­

nes: eléctricas; del generador de a l ta  frecuencia para e l 

d ispositivo calefactor.

El tren de laminación representado en la s  figu­

ras: 1 a 8. es provisto de piezas de trabajo previas' to r­

neadas., mediante un dispositivo de alimentación que será 

de.scri.pto más adelante, a p a r t ir  de un almacén infundibu 

lifonae. 1 con un canal de aporte 2. (figura 8). La abertu 
ra  de emisión 4 de almacén 1 e s tá  orientada, por una par­

te axialmente hacia una v a r il la  introductora de empuje 5, 

y por o tra  parte céntricamente a la  abertura de paso de 

un dispositivo calefactor 6 y el d ispositivo de lamina­

ción que se añade al. mismo de modo que la s  piezas de tra  

bajo' previas: de forma cilindrica . 3., sin cambio de su 

orientación ax ial, pueden se r empujadas: par la  v a r i l la  

impulsora, de introducción 6 fuera del almacén 1 a l in te­

r io r  del dispositivo calecfactor 6 y del ca lib re  de los: 

c ilindros laminadores. El d ispositivo laminador propia­
mente dicho consiste en e l presente caso de cuatro c ilin  

dros; perfilados. 7 que inciden oblicuamente sobre la  pie-
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zaide. trabajo previa y que' están distribuidos uniforme­

mente sobre la  p e rife ria  de l a  sección, transversal de la  

minaclón, de modo que se forma un calibre, cerrado por to 

dos: los lados y que, todos* los: cilindros pasan a vincula­

ción en e l  mismo* plano transversal. Optativamente puede 

disponerse también según e l producto a fabricarse, un nú 

mero mayor o menor de cuatro cilindros dispuestos concón 
tr ie  ámente a la  abertura, del ca lib re .

Todos los. c ilindros conformadores 7 son acciona­

dos; an. forana lib re  de deslizamiento y reciben su movi­

miento de accionamiento por medio del eje del c ilindro  8, 

que es tá  montado en una boquilla 9- unida fijamente con 

e l bastidor de la  máquina. En su extremo posterio r, e l 

eje del c ilindro  8 lleva  una rueda dentada cónica 10 que 

se halla, en engrane con o tra rueda dentada cónica 11. La 

rueda dentada cónica está  enchavetada sobre un árbol ac­

cionante 12, e l cual está  provisto en su otro: extremo, de 

una rueda dentada c ilin d rica  13. Para volver más* explíci 

to. a l dibujo, se representa en la  figura 1 únicamai:te un 

c ilin d ra  conformador y los elementos accionantes pertene 

cientos a l mismo. Se entiende sin embargo que del mismo 

modo están previstos, unos accionamientos sim étricos tam­

bién para los demás: cilindros conformadores. Los cuatro 
e jes longitudinales 12 previstos: en e l presente caso, se 

extienden paralelamente a l eje longitudinal del tren de 

laminaci ón y llevan sus ruedas dentadas: cilindricas- ac­

cionantes 12 todos del mismo modo, de manera, que puede' 

producirse un accionamiento sincrónico por un piñón cen­
tra l. 14, que engrana con todas la s  cuatro ruedas: c i l in ­
d ricas  13.
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En e l presente invento se parte de la  base de 

que los órganos de accionamiento 8 a 14 están montados en 

forma estacionaria. Sin embargo podría procurarse también 

de igual manera que. los e je s  longitudinales 12 reciben, 

un movimiento de giro planetario . En esta  forma de re a li  

zaeión, una pieza de trabajo previa que debe ser labrada 

en sentido espiralado, no tiene que ser animado necesa­

riamente de rotación alrededor de su. eje longitudinal, 

sino que bajo un correspondiente movimiento de avance, 

los cilindros conformadores pueden trasladarse en una 

trayectoria  en esp ira l alrededor de la  pieza de trabajo. 

En la  pie.za de laminación que se describe aquí especial­

mente, s:e parte sin embargo del punto de v is ta  de que 

las- piezas: b ru tas que deben ser trabajadas en e l  tren de 
laminación, poseen tan sólo una longitud relativamente, 

canta siendo por lo  tanto, más fácil, con cilindros confor 

madores estacionariamente dispuestos, im partir a Tag cor 
ta s  piezas de trabajo un movimiento' de rotación alrede­
dor de sus e je s  longitudinales.

l a  rueda dentada de accionamiento, c en.tralmen.te. 

dispuesta,. 14, es tá  enchavetada en. forma f i j a  sobre un 

árbol principal, de accionamiento 15, e l cua l es tá  monta­
do con dos disposiciones a ro d illo s  pendulares 16 en e l  
bastidor* de l a  máquina.

El árbol, p rincipal de accionamiento 15 es accio­

nado. por el. motor accionante: (no. representado en l a  figu 

r a  1) por intermedio da una polea para correa de sección 

cuneiforme-, 17. Para crear un accionamiaxto que permita 

accionar- a l árbol principal de accionamiento exactamente 

per- l a  duración de un pleno c ic la  operatorio o- de un múl
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•tipia del mismo, se dispone ar..tre la  polea IT para correa 

de: sección cuneiforme y el árbol principal de accionamien 

to 15,, un embrague a  cuña rogativa. l a  polea 17 para co­

rre a  de sección cuneiforme esta  montada concéntricamente 

con una perforación c ilin d rica  sobre un apéndice substan 

cialman te c ilindrico  del árbol principal de: accionamien­

to  15 y dispuesta de. manera susceptible; de rotación con 

dos: coronas de esferas 18, que en el estado desembragado 

permiten una rotación a poca fricción, de l a  polea 1? pai­

r a  correa de sección cuneiforme con respecto, a l árbol 

principal de accionamiento 15. Como puede observarse de 

l a  figura 1 , l a  sección de guía del árbol principal de 

accionamiento 15 es ta  configurado con un ancho mayor que 

la. pieza de maza correspondiente de l a  polea para correa 

de sección, cuneiforme 1?. En la. región de la s  superficies 

c ilin d rica s  que ae deslizan reciprocam.Qi.te una sobre: otra, 

entre: e l árbol 15 y la. polea 17 para correa cuneiforme,, 
está, prevista, una perforación 19 p ara le la  a l e je , en. l a  

que se encuentra insertada la  cuña ro ta tiv a  propiamente: 

dicha 20. lateralm ente junto a l a  porción de maza de la  

polea 17 para correa de sección cuneiforme, la  cuña ro ta  

tiv a  posee sección transversal c ilin d rica  y a s ta  provis­

ta  en e s ta  parte de un brazo: de mando. 21. En cambio, en 
su sección cai.tra l ,  l a  c.uña ro ta tiv a  posea solamen.te l a  

sección transversal de un segmento c ircu la r, canfoime 

puede: observarse de. un modo especialmente claro en. la  f i  

gura 5. la s  superficies cuneiformes 22, 23 de. la  cuña ro 

ta t iv a  están dimensionadas de modo que en; l a  posición re 

presentada; en la  figura 5, l e  polea 17 para correa de. 

sección cuneiforme puede g ira r sin impedimento alguno so

285575-  7 -



bra e l árbol principal de accionamiento 15.

En la. posición desembragada, en. la  cual e l  árbol 

principal de accionamiento 15 es tá  detenido, e l brazo 

da manió 21 del embrague a cuña ro ta tiv a  se. apoya con 

una superficie de adosamiento 24 a l a  superficie frontal 

de una palanca, oscilsitaria 25. La palanca o sc ila to ria  

25 e s tá  montada, con un perno 26 en e l bastidor da l a  má­

quina y puede ser llevada en oscilación mediante -un eala 

bón de tracción 27 aplicado en e l centro de la  palanca 

25 mediante un imán no representado en d e ta lle  de modo 

que la  superficie fron tal de. l a  palanca o sc ila to ria  25 

paaa. fuera de vinculación con e l brazo de. mando 21. Este 

accionamiento da l a  pa lanca, oscilante 25 corresponde a 

l a  puesta del embrague, en posición de vinculación. Si la  

palanca 25 o sc ila  debido a l  im á n e l  brazo- de. mando 21. 

tiene l a  tendencia de oscilar bajo la. actuación del re­
sorte de tracción 28 tendido sobre un arco de c írcu lo , 

en sentido: opuesto, a la s  manecillas d e l re lo j. Este- mo­

vimiento de oscilación, sin embargo, sólo- es posible 

cuando l a  superficie cuneiforme: 22l se encuentra en l a  re 

gión de una de la s  tre s  escotaduras cuneiformes 29 en l a  
perforación, c ilin d rica  de la  maza de l a  polea. 17 para co 

rrea  de sección, cuneiforme, le  este modo se acopla pues, 

estando, l a  polea IT para correa de sección, cuneiforme, 

animado de constante rotación, a dlcba polea automática^ 

mente con e l árbol accionante 15, cuando l a  cuña r o ta t i ­

va 20. puede sa lta r  en  una escotadura 29. Para reducir a 

un mínimum l a  pérdida de tiempo entre, e l accionamient o da 

l a  palanca 25 y la  operación de embrague, se hallan-pre- 

v is tas  en l a  maza, de l a  polea 17 para correa de sección.
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cuneiforme, t r e s  escotaduras o también una sola. Si e l em 

brague a cuña ro ta tiv a  e s ta  en la  posición vinculada,, es 

decir,, que a i  l a  palanca de tope 25 se encuentra movida 

en oscilación fuera del alcance del brazo de mandó 21, 

giran la. polea 17 para correa de se cea ón cuneiforme y el 

árbol principal de accionamiento 15 ¿unto con la. disposi 

clon de cuña ro ta tiv a  y al brazo de mando 21. Si ahora e l 

embrague vuelve a vincularse, es  decir, estando l a  paTw. 

ea de tope 25 movida nuevamente hacia su posición de par 

tid a , e l brazo de mando. 21 choca en su rotación siguien­

te , de nuevo contra la  superficie frontal de la  palanca 

25, de modo que e l árbol principal de accionamiento vuel 

ve a ser desvinculado por e l giro correspondiente de la  

cuña rotativa., quedando estacionario, mientras: que la  po 

lea 17. para correa de sección cuneiforme continúa giran­
do. De ell.o re su lta  claramen te, que gracias: a la. disposi­

ción de embrague que acaba de describirse., está, aseguran­

do en todo momento, que la  rotación del árbol, principal 

de accionamiento 15 comienza siempre desde una posición 

de partida  muy determinada y que también al. efectuarse 

e l desembrague, dicho árbol., después de rea liza r una o 

varias revoluciones completas pasa, de nuevo a reposo, en 
la  misma posición como: antes. Para sim plificar la  fab ri­

cación e l extremo lib re  del árbol accionante 15, porta­

dor. del embrague, está, realizado en una pluralidad de: 

partes y consiste, de dos an illo s 33, y 34, que están uni­

dos con dos cortas chavetas: de ranura 35, en forma asegu 

rada contra: 3á rotación con e l árbol, de accionamiento 15.

En vez de un embrague a cuña ro ta tiv a  pueden em­
plearse también otros embragues de. cualquier índole, ya

-  9 -
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sean magnéticos, hidráulicos, neumáticos o a fricción .

Para, impedir una continuación del giro del árbol 

principal de acoplamiento: 15 después de haber sido desem 

bragado, debido a la  acumulación de la  energía cinética 

se h a lla  dispuesto’ un freno a fricción  concéntricamente 

al árbol principal' de accionamiento 15. Este freno-de 

fricción consiste, como, lo muestra la  figura 6, de un man 

güito anular hendido: 3.0, que puede: ajustarse con la  ayu­

da de to rn illo s ajuste 3.1, 32, a un valor de frenado f i -  
j o.

la  separación entre los movimi'oi tos de vaivén 

del dispositivo de alimentación desde el árbol principal 

de accionamiento 15 se realiza, por intermedio: de un ár­

bol. de. mando principal 3.6 (figura 2). El árbol de mando 

principal 3.6 se extiende en lo  substancial, sobre toda la  

longitud del. tren de laminación y transcurra paralelamen 
te al. eje respecto del sentido de paso del m aterial a 

trabajar. Como lo muestra especialmente, la  figura 7, el 

árbol, de mando. 3.6 es accionado- por una rueda dentada ci­

lindrica. 37. que engrana con una de la s  ruedas dentadas’ 

accionantes: 13.. Puesto- que en la  presente disposición en 
tre el árbol, accionante y los cilindros: T es tá  p revista 

una relación de transmisión de 3; de acuerdo a la s  condi 

clones de transmisión entre las. ruedas dentadas 14 y 13, 

y  11 y 10, se. ha elegido, también la  relación de transmi­

sión entre e l árbol, principal de accionamien to: 15 y el 
árbol, de mando principal 3.6, en la  razón de 3; l .  De es­

te modo corresponden a tres, revoluciones del* árbol prin- 
cipal de accionamiento. 15, una revolución entera a l c i­
lindro 7 y asimismo al árbol de mando- 3.6.
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Como quiera que el árbol de mando 36 ae extiende 

sobre una longitud.bastante grande, e l mismo está  apoyan­

do oon sus dos extremos en cojinetes a rod illos cónicos . 

38 y 39 y en l a  mitad de su longitud, mediante un cojine 

te a esferas pendular 40. El árbol de mando 36 llev a  en 

la  regíon del dispositivo de introducción a empuje y tam 

b iln  en l a  región del dispositivo de eyección, sendos 

discos, de leva 41 y 42. En la  región de estos dos discos 

de levase 41, 42, están dispuestas: las. palancas- pendula­

res. 43. y 44, cuyos pernos de cojinete 45 y 46 están 

orientados: perpendicularmm.te a l eje del árbol de mando. 

Paralelos, al eje respecto de. lo s pernos 45 y 46 están mon 

tados; en e l plano del árbol de mando 3.6 sobre: la s  palan­

cas: 43: y 44, lo s ro d illo s  de guía 47 y 48, respectivamen 

te , que pueden rodar sobre la s  tray ec to rias  de levas 49 

y 50 de los- discos de leva 41 y 42, respectivamente., lo s 

extremos- lib re s  de las: palancas: pendulares 43 y 44, res­

pectivamente, están configurados en forma de segmentos 

dentados 51 y  52., respectivamente y se encuentran en en­

grane con sendas-ruedas: den tadas 53: y 54, respectivamen­
te , montadas en e l bastidor de l a  máquina. Puesto que' 

l a s  palancas: o sc ila to ria s  43 y 44 se adosan con sus rodi 

l ío s  47. y 48: constantemente contra l a s  trayecto rias de 
levas 49. y 50, se rea liz a  durante vina revolución, del ár­
bol'. de mando, un movimiento de vaivén de lo s  segmentos den 

tados 51 y  52. y por lo  tanto también una rotación de re­
versión de los árboles 55 y 56, sobre lo s cuales están 
montadas la s  ruedas dentadas: 53 y 54.

Ccexialmm.te a las. ruedas dentadas 53: y 54 están 

enclavetadas; sobre lo a  mismos e je s , las. ruedas dentadas
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57 y 58, respectivamente, que por intermedio de una co­

rrespondiente escotadura 59 y 60, respectivamente, están 

vinculadas: en vina guía tubular 61 y 62, respectivamente, 

del dispositivo impulsor de inserción y del dispositivo 

eyector, respectivamente.

En la. guía tubular 61 está- montada en foma lon- 

gi tudinalmente desplazadle-, una cremallera tubular 63, 
que. llev a  en su extremo dirigido haci'a e l almacén 1,. e l 

elemento impulsor de inserción c.oncentricemente dispues­

to,. 5 (véase también la  figura  1). El impulsor de in ser­

ción 5 posee, preferentemente una sección transversal de 

forma circular,, que es menor en una poca magnitud que la  

sección transversal de la s  piezas de trabajo  previas c i­

lin d ricas  que deben se r transportadas. Para amortiguar 

e l movimiento, funcional durante e l aporte de piezas de 

trabajo, e l impulsor de inserción 5 n o  esté  unido- r íg i­

damente con la  cremallera tubular 63,, sino, que e s tá  mon­
tado en forma capaz; de ceder a esfuerzos, con un resorte 

64* El reso rte  64 se encuentra sobre una inserción rosca 
da tubular 65, que está  enroscada en l a  cremallera tubu­

la r  63.. Para impedir una caída del impulsor de inserción 

5 fuera de sus elementos de sustentación, e l mismo pre­

senta un co lla r anular 66, que se apoya sobre un extremo 
del reso rte  y cuyo movimiento descendente e s tá  limitado 

por un perno de enrosque 67. La perforación de la  in ser­

ción roscada 65, que recibe a l resorte. 64, e s tá  configura 

da en fonaa escalonada,, de manera que por e l contacto a 

tope del co lla r  anular 66 sobre e l escalón siguiente a 
moda de escalera se lim ita  igualmente el recorrido de re 

tom o. Además de la  creación de un movimiento de aporte

-  12  -



5

10

15

20

25

pensar por una parte; to lerancias da fabricación de la s  

piezas brutas y juegos de los: dientes y proporciona ade-

para d ifaran tes dimensiones de la s  piezas de trabaj o pre 
v ias.

Ceno puede observarse, en l a  figura  2» puede lim i 

tarso aun con l a  ayuda de un to rn illo  de. tope ajustable

68. * e l recorrido pendular del segmento dentado en una di 
rección»

El dispositivo de eyecci. ón que será descripto a 

continuación tiene en lo  substancial la  misma estructu ra  

coma e l d isp o sitiv a  impulsor de inserción. En e l disposi 

tivo de eyección, e s tá  montada en l a  boqu illa  tubular 62 

una crem allera tubular 69, e;n l a  cual engrana l a  rueda 

dentada 58-. En una perforación cen tral de la  crem allera

69, cuyo diámetro supera en una reducida medida a l  díame 
tro. de. la s  piezas da trabajo , están montadas con la  ayu­

da de dos pernos de. enrosque 70 y 71, respectivamente,, 

una v a r i l la  eyectora 72. y  un reso rte  73. l a  v a r i l la  eyec 
to ra  72 se apoya con un o o lla r  anular 74 a un extremo del 

resorte. 73. siendo impelida por éste  en dirección a l a  lien 

didura de lo s  cilindros. Del mismo modo, como en. e l  caso 
del impulsor de: inserción, es te  co lla r  anular 74 lim ita  

también e l movimiento longitudinal máximo posible de la  
v a r i l la  eyectora 72.

la. v a r i l l a  eyectora 72 e s tá  dimensionada de modo 
ta l  que su extremo orientado hacia leer c ilin d ro s permaná 

ce siempre en la  cremallera tubular 69 o respectivamente, 

dentro del. perno de enrosque 70 que actúa como cartucho

más la  posibilidad de u t i l iz a r  a l  impulsor de inserción
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de guia. El extrema posterior de. la  varilla , eyectora 72 

proyecta en cambio por- c ie r ta  distancia, más a l lá  del ex­

tremo posterior de. la  cremallera tubular. El dispositivo 

eyector- debe cumplir en. lo  substancial dos fUncionest Por 

una parte , a l principio del proceso de laminación, e l  ex 

tremo delantero (en e l  presente caso por lo  general e l 

extremo de l a  espiga de l a  mecha de' taladro) se adosa con 

tra  la  superficie fron tal del eyector elásticamente sopor 

tadoj por cuanto l a  crémellera tubular retrocede a una 

velocidad algo menor que. la  que corresponde a la  veloci­

dad de avance de l a  pieza de trabaj o en la. hendidura de 

lo a  c ilindros. De asta  modo, la  pieza bruta ubicada en 

la. hendidura de los cilindros recibe una guía adicional 

por el resorte que se distiende a una fuerza constante- 
menta creciente 73), que oprime a l eyector- contra la  su­

perfic ie  fron tal de l a  pieza de trabajo: centrando a es^ 
ta* Después de que. la  mecha de taladro haya, abandonado 

por completo a  la  hendidura de los c ilindros, se recondu 

ce a l a  cremallera tubular 69 por una distancia ta l  que: 

e l extremo posterior 75 da la. barra  eyectora 72 choca con 
tr a  e l tope 7» El tope 76 se forma en e l presente caso- 

por*la superficie fron ta l del árbol accionante principal 
15. Por la  presión, que se produce en e s ta s  circunstan­

c ia s  sobre l a  pieza de trabajo cuya laminación ha sido 

terminada) ásta  es  desviada lateralmente y expelida por 

la  abertura, de expulsión 77 de la  tubular 62. En caso da 
do, e l proceso de expulsión puede favorecerse aun por 

una superficie de guía especial o de manera ta l que se. 

tornea en forma cónica o se achaflana tanto a la s  piezas 
de trabajo previas, en sus extremos como también a la  pun

-  14 -
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ta  a llí, adosada de la  v a r i l la  eyectora.

Para lim ita r al. recorrido de avanc.e. de la  crema­

l le ra  tubular 69 , se dispone del mismo modo como en el' 

impulsor de inserción, para e l segmento dentado 52, un 
torn illo , de tope ajuatable 78.

los discos: de levas- 41 y 42 montados; sobre el 

árbol, de mando 3.6 están ajustados recíprocamente en cuan 

to a sus superficies de guía 49 y 50 de manera que los

< movimientos- pendulares de la s  crem alleras tubulares 63 y 

69. tienen lugar de modo que directamente, después de que 

una pieza de trabaj o- haya abandonado e l ca lib re  de los

cilindros:, se lleva, a la  pieza de trabajo, siguiente por 

e l impulsor de inserción hasta l a  hendidura- de los c ilin  
dros.

Puesto que como ya ha sido explicado, se requie­

re para cada compás; de trabajo , por ejemplo tre s  revolu­

ciones del árbol accionante principal 15, y por lo  tanto 

e l embrague a cuña g ira to ria  20 debe ser desvinculado- só 

lo. despula de tres  revoluciones en cada caso, e s tá  encha 

vetado sobre e l árbol de mando, 36, que rea liza  por cada 

compás-de trabajo sólo una revolución, un disco de leva 

adicional 79 que acciona con su superficie de trabajo- sa 
lien.te. 80 (figura 7) por intermedio de una palanca, osci­

la to r ia  81 con. ro d illo  de guía 82, un in terrup to r magné­

tico  83. Mediante e l in terrup tor magnético 83, e l embra­

gue magnético queda, slonpre conectado hasta que tenga, lu  

gar su accionamiento de mando de acuerdo a l a  posición 

representada, en l a  figura 7; y no. puede, ocurrir que vuel 

va a desconectarse e l embrague, por ejemplo, después de 

1/3, parte ó. 2/3' partes del compás de trabajo. Para la

-  15 -
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adaptación del movimiento de mando a la  evolución del tra  

bajo:, e l disco de leva 79 e s tá  montado- con dos hendiduras 

de arco de círculo sobre la  rueda dentada 37. Debido a  

e llo  es posible f i ja r  a l disco de leva 79 con tuercas de 

sujeción 84- que asientan sobre l.os cilindros, en una po­
sición exactamente elegida.

Puesto que de preferencia la  p e rife ria  del p e rf il 

de los cilindros corresponde en lo  substancial a la  lon­

gitud de la  pieza de trabajo que debe ser laminada, se, 

requiere aun' xana segunda posibilidad de ajuste para regu. 

la r  la  posición de lo s cilindros en cuanto a l árbol prin 

cipa! de accionamiento,. EL ajuste general puede rea liza r  

se por ejemplo por medio del desplazamiento de la s  rue­

das dentadas: de accionamiento que se encuentra en engra- 
ne, por un paso, de diente. Para efectuar e l a juste  de 

precisión, la s  ruedas: den tadas. 13, ta l  como se observa 

por la s  figuras- 1 y  3.» están constituidas: en dos partes, 

y la  corona dentada, propiamente dicha 13 está  unida me­
diante hendiduras- de arco de círculo. 85 y pernos rosca­
dos. 86, con la  porción de maza propiamente dicha 87.

la. evolución funcional puramente mecánica del 

mando del tren de laminación de acuerdo al invento tiene 
lugar como sigue:

Primeramaite se pone en función a l motor accionan 
te , de modo que la  polea 17 para correa de sección cunei 

forme gire con atan temarte. Despula de haberse introduci­

do en la  máquina un almacén 1 con piezas brutas- de traba 
j a  preparadas:, se pone en. función luego a l dispositivo ca 
le fac to r 6 que consiste en lo substancial de un transfor 

mador de a lta  frecuencia cuyo arrollamiento secundario: ro

-  16 -



dea. en forma. c ilin d rica  a l trayecto de aporte y lleva a 

la  pieza de trabajo, por inducción a la  temperatura de

corte. Bebido a l adosarnlento- de la  palanca de anbrague a 

cuña ro ta tiv a  21 sobre la  palanca. 25, todos los e ilin —

5 dros perfilados 7 se encuentran en su posición de p arti­

da. Si se acciona ahora al embrague a cuña ro ta tiv a , el 

dispositivo impulsor de introducción impele desde e l a l­

macén 1 una pieza de trabajo en la  bobina calefactora 

del dispositivo calefactor, donde asume dentro, de un bre 

10 vísimo- lapso de tiempo la  temperatura para e l corte. Du­

rante este recorrido de alimentación y e l retroceso s i­

guiente del impulsor de introducción 5, los cilindros per 

filados- y el. dispositivo de eyección realizan sendos re­

corridos de trabajo completos, los cuales a l in ic ia r  e l 
15 funcionamiento del equipo; es un recorrido sin carga.. Sin 

la  actuación de un mando- adicional, vuelve a desvincular 

se el embrague a cuña g ira to ria  debido a l cierre de con­
tacto en e l in terruptor final, de leva .80-83: después de 
tre s  revoluciones completas:.

20 Después de que la  máquina haya sido preparada

hasta este estado, resultan  en principio dos: d iferen tes 

procesos de mando. En e l primer proceso de mando se dis­

pone en e l alcance del dispositivo calefacto r 6 vina célu 

la. fotoeléctrica, que actúa, como: piróme tro  y que bajo vina 
25 correspondiente radiación térmica de. la  pieza de trabajo,

as decir,; cuando ésta  haya adquirido temperatura'malea­

b le , reconecta a l in terruptor magnético para e l  embrague 
a cuña ro ta tiv a  para un ciclo de trabaja  completo. De es 

ta  manera se acciona a l tren de laminación, según e l tiem 

30 po de calefacción sea mayor o menor que el ciclo  de tra -



baj o de loa  c ilin d ro s propiamente dichos:* en forma Ín te r 

miterrte. para un. ciclo  de trabaja o bien, en forma conti­

nuada,,. quedando en e l último de lo a  caso a e l  an bragas a 

cuña ro ta tiv a  en posición constante de vinculación, debi­

do a l mando de l a  célu la  fo toeléctrica.

la. segunda posibilidad de mando u t i l iz a  como mag 

nitud de mando» no: la  temperatura de calefacción, sino 

e l  tian-po de calefacción. Si por ejemplo ha sido estable 

cido. mediante ensayos, que e l  proceso de. calefacción re­

quiera c ie r ta  duración de tiempo, se ajusta de acuerdo- a 

esta  magnitud temporal un c ircu ito  de tiempo que. causa 

periódicamente l a  vinculación del os bregue, desvinculado: 

cada vez por- el', in terrup tor f in a l 81. El d ispositivo  ca­

le fac to r 6 está, dispuesto, en cuarto a l a  hendidura de 

lo a  cilindros, de manera ta l  que la  pieza, de trabaje  a  

laminar posteriormente, ea rodeada únicamaite en su extra 

mo posterior por lo s  arrollam ientos calefactores. De es- 
te  modo, se introduce en. e l presente, caso por ejemplo e l 

extremo de espiga de una mecha de taladro,, que se in tro­

duce primeramente en l a  hendidura de lo s  c ilind ros, es ca 

lentado paco. o. no. es calentado en modo alguno, mientras 

que en la s  demás, partes de. la  pieza de trabajo previa se 

obtiene una calefacción suficiente a la  temperatura ma­
leab le . Al pasar l a  pieza de trabajo por l a  hendidura de 

lo s c ilindros, dicha pieza de trabajo es sometida duran­

te l a  fabricación de l a  mecha esp ira l a una rotación a l­

rededor de eje longitudinal, por cuanto: lo s  cilindros con 

f  orladores aplicados oblicremenie imparten' a la  pieza de 

trabajo una torsión. Puesto que l a  p ieza de. trabajo se. a 

poya por su extremo delantero únicamente con la . punta, en
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el extremo correspondiente fie l a  v a r i l la  eyector® 72, es 

posible: una lib re  rotación. En fabricación de herramien­

ta s  sin torsión.,., por ejemplo de calisuares» en la  que lo s  

cilindros: conformadores no toman a la  herramienta en po­

sición oblicua sino: a 904, se- suprime naturalmente ta l 

rotación de. l a  pieza bruta de trabajo. Durante, e l paso

de la  pieza de trabajo por e l juego de cilindros p e rf ila  

dos» l a  cremallera tubular del eyector retrocede len tas 

mente y  debido a la  precitada diferencia de velocidad se 

pone baje tensión, a l resorte 73, e l cual, después de; que 

l a  herramienta haya abandonado la  hendidura de lo a  c flin  

dros y e l  extreme posterior 75 de la  varilla , de eyección 

72 toque a l tope 76» causa la  expulsión del producto te r  

minado por la  abertura de eyección 77*

El mando eléctrico, del tren  de laminación que- se 

r a  explicado en base a la s  figuras 9 y  10 contiene un nú 
mero de conjuntos de mando, que s i bien están reunidos 

entre s í en lo  tocante al. c ircu ito , están alejados conve 

nientemente para l a  mayor rapidez del cambio en caso de 

trastornas» encajas, separadas. la s  ca jas están señaladas 
por recuadros a lín eas  punteadas.

Eos precipitados conjuntos de mando son: e l con— 
tactor principal 91» s i  can tactor de mando 92 f. e l con tac 

to r de entrabe 93 sometido a excitación extraña por e l 

generador de aLta frecuencias del dispositivo calefactor, 

e l contactor de mando del embrague mecánico 94» e l in te­

rruptor final. 95 accionado a leva con sus; contactos de 

entrabe, e l  emisor de tiempo de compás fo toeléctrico  96 

que. funciona a modo de pirómetro, e l emisor de tiempo de

compás electrónico 97 que opera con c ircu ito  de tiempo y
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e l generador de a lta  frecuencia representado en la  figu­

ra  10 para e l dispositivo' calefactor.

lo e  elementos de mando 91-9T alojados en caja se 

parada están provistos convenientemente para la  conexión 

simplificada* de medidor y de contactos a enchufe, de rna 

ñera que en caso- de trastornos puede extraerse prontamen 

te  sólo e l elemento de mando que f a l la  podiendo ser raem 

plazado por otro.

Como red d istribuidora de provisión de corriente 

sirve preferentemente una red de corriente alternada t r i  

fásica , cuyasr tres, fases se designan con la s  referencias 

B, S y T y cuyo conductor Cero se designa con 0.

El contactor de mando principal 91 está  antepúes 

to. a todos; lo s  c ircu itos e léctricos a proveerse,, de modo 
que en cas:o de peligro puede desconectarse con el ccmtac 

tor de mando principal 91 a todo el equipo. El contactor 

principal de. mando: contiene un relevador 98., que e s  co­
nectado: pac accionamiento del manipulador de conexión 99 

a la  tensión de. fase y que. cierra: al. in terruptor tripón 

la r  100. Durante e l accionamiento del relevador 98. se 

cierra, simultáneamente a l contacto: de sujeción propia 

101,. de. manera que despula de un breve c ie rre  de con tac 
to puede, so ltarse  nuevamente a l manipulador de conexión. 

99. Para la  supervisión del contactor de: mando' principal, 
sirve una lámpara, de contralor 102, que se ilumina en e l 

estado conectado^ En el c ircu ito  de excitación del re le ­

vad crr 98. está-previsto  un manipulador de desconexión 103, 

mediante, cuyo accionamiento e l relevador 98. en. privado 

de corriente abriendo así. e l c ircu ito  de l a  red. El re le  

vador 98. está, provisto además, de un contacto de trabajo

285575
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104,. al cual se hará aún referencia más adelante, y que 

sirve, para e l entrabe, del generador de a l ta  frecuencia.
El con tactor de mando- del motor, 92, está  es­

tructurado de un modo sim ilar, como e l contactar de man- 

do.‘ principal 91 y presenta un relevador de accionamiento 

105, un manipulador-de conexión 106, un manipulador de: 

desconexión 107,. un contacto de sujeción propia 108, una 

lámpara para señales 109 y un in terruptor trip o la r 110.

El lado de entrada, del in terruptor trip o la r 110 está  uní 

do: directamente con una salida del in terruptor trip o la r 

100, de modo que; e l motor tr ifá s ico  111 sólo puede arran 

car cuando: está, conectado, tan ta  e l contactor de mando- 
principal, e.am.0- también, el contactor de mando del motor.

, El generador- de calefacción a a lta  frecuencia 

representado en l a  figura 10, también está conectado a 
tres  fases con la  red tr ifá s ic a  R, S, T, 0, puliendo s:er 

conectado con un in terruptor de separación 112 en forma 

tripo la r. En el estado, cerrado del in terruptor de separa 
ción 112., se. conectan por intermedio de la s  fases S y T 

los; dos transformadores: de calefacción 113. y 114 conecta 

dos. en serie para tre s  diodos 115 y e l triodo: 116 y la  
lámpara, de señal 125. Para impedir que durante e l tiempo 

de precalen íamiento del generador de calefacci ón a alta- 

frecuencia, pueda, ya conectarse la  línea a l equipo, se co 

necta en seria con e l • in terruptor trip o la r de separación 

112. un. contactor de mando tripo lar 117 que puede conec­

ta r a l transformador de línea 118, 119 adamarte cuando 

esten. establecidas todas, la s  presunciones para su funcio 
namiento correcto., es decir, que es necesario: e l cierre: 

del contactor de. mando principal 91, que se garantice una

285575
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circulación suficiente, de agua refrigerante y  que las: ca 

le facciones de las- válvulas 115 y 116 están pre calentar 

das: por un lapso de tiempo suficiente.

Como* puede observarse, la s  salidas-del contactor 

de mando tr ifá s ic o  117 están unidas: con e l arrollamiento 

primario 112 conectado: en e s tre lla  del transformador de 

potencia mientras: que los arrollamientos secundarios 119 

igualmente conectados' en e s tre lla  del transformador de po 

tencia alimentan a tres  válvulas-diodos 115. l a  potencia 
de emisión del transformador. 119 esa derivada, por una deri 

vacian cen tra l d e l transformador de calefacción 113 y apor 

tado a una disposición de c ircu ito  de caeilación de cons 

trucción. conocida, mandada, con e l  triodo 116. La salida 

de patencia de la  disposición de c ircu ito  de oscilación 
es. aportada por intermedio de la s  líneas: de soporte 120 

al. arrollamiento: primero 121 del transformador de cale— 

facción. La bobina de inducción de calefacción. 122, aco­

plada con e l arrollamiento primaria 121, constituye e l 

órgano, calefactor propiamente dicho por e l que se .impele 

a la s  piezas: de trabajo previas 3 que deben se r  calentar 

das. Se manera conocida, la  bobina de inducción de cale­

facción 122. es atravesada por una circulación de agua re 

frigerante.. El contactor de mando 117 e s tá  conectado por 

intermedio de un con tactor .121 mandado: a diafragma, so- 

bre e l que actúa la  presión del agua refrigerante y por 
un contactor de retardo: 124, entre la  línea de. mando I  y 

la  fase 0. Una potencia de mando u lte rio r  W para la  exci 
tacion extraña del contactor e s tá  derivada de la  fase R 

entre, el in terruptor de separación 112 y e l contactor de 
mando 117.
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El accionamiento del con tactor de mando 117 se 

realiza, por intermedio del contactor 126, que se encuen­

tra  en serie entre e l conductor 0 y la  línea de mando W 

con el contacto de trabajo 104 del contactor principal . 

de mando; 91 y e l manipulador- de conexión 127. Si e l in te 

rruptor 112 esta, cerrado, y se oprime e l manipulador de. 

conexión 127, e l contacto 126 recibe corriente desde la  

fase del generador de a l ta  frecuencia y se mantiene por 

intermedio del contacto de sujeción propia 128. después de 

so lta r a l manipulador' de conexión 127. El accionamiento 

realizado: del contactor 126 es señalado, por la  lámpara de 

señal 129 conectada en paralelo. Cuando e l con tacto r 126 

recibe corrien te , se. conecta también a  la. línea de mando 

31 con l a  fase R, de modo; que despula del cíe:rre del con­

tac to  123. (circulación de agua refrigeran te en función) 
y cierre: dal contacto 124 (suficiente tiempo..de calefac­

ción de la s  válvulas 115 y 116) e l contactor de mando 

I1X atrae, a  su armadura, calentándose finalmente la s  pie­

zas da trabajo previas 3 dispuestas dentro, de la  bobina 
de inducción de calefacción. Para la  desconexión del. con 

tac to r 125 sirva un. manipulador de desconexión 130:, que 
interrumpe su c ircu ito  de excitación. El contactor 126 

acciona además a dos contactos- de trabajo. 131 y  132 y  a 
un contacto, da reposo. 133,.

El contacto de. trabajo 131 tiene la  función de 

separar a l contacto 159 -que será explicado aún posterior 

mente del relevador- de desvinculación del embrague 154 

en cuanto, a l c ircu ito  eléctrico  se re f ie re , m ientras e l 

equipo; no- es ta  conectado: aun en condiciones completamen­

te lis ta s , para e l funcionamiento. El contacto de trabajo

-  23 -
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132 separa., estando desexcitado e l contactor* 126, a la  

precisión de tensión continua de todo e l sistema, mien­

tra s  e l  equipa no está  aún en condiciones de funciona­

miento. El contacto de raposo 133 del contactor 126 in­

terrumpe una línea de mando 156* por intermedio de l a  

cual se cambia de carga un condensador- 146 a  explicarse 
aún* d e l circu ito  de tiempo.

la  disposición, de accionamiento 94 para e l embra 

gue representado en l a  figura 5 es provista, después de. 

cerrar e l contac.tor de mando principal 98, de tensión 

por intermedio de. las. lín eas  134 y 135. Entre la s  líneas 
134 y 135 se encuertran en serie,, un. relevador* 13.6 j  dos 

manipuladores de conexión. 137 y 13-8» l a  conexión en se­

r ie  de la s  techas 137 y 138- tiene la  función, de asegurar 

a  proteger al. encargado del manejo de la  máquina, contra 

operaciones de manda errónea, inconsultas, por- cuanto la  

disposición a  dobles manipuladores requiere una atención 
aumentada. El relevador-13.6 sólo puede se r conectado s i 
se oprime tanto a l manipulador-13.7 como también a l mani­

pulador 138. simultáneamente, üh mando erróneo involunta­

rio. con lo s  manipuladores 137 y  138, re su lta  especialmen­

te crítico , por cuanto la  introducción, de una pieza de tra  
bajo: bruta aun en. estada f r ío  en e l  calibre da los- e ilin  

dro.s. es capaz, de causar destrucciones. Para e v ita r  que 

esto suceda, loa  manipuladores 137 y 138 deben se r sus­
ceptibles de. mando de otro: modo que los manipulad caces 

99, 103, 106, 107, 127 y  130. Al producirse l a  excita­

ción del relevador 136 se atrae a l contacto de trabajo- 

139 de éste y con ello, se excita a l relevador 140 conec­

tado a  lo.s conductores 134 y 135. El relevador-140 pone
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en movimiento- a la  palanca o sc ila to ria  25 representara, 

en la  figura 5,. de modo que. se produce l a  vinculación . 
del embrague, a. cuña ro ta tiv a . Para volver v is ib le  a l ac­

cionamiento de loa relevadores: 13.6 y 140, sirve la  lampa 

ra  de señal 141 conectada en. paralelo- a l relevador 136.

la  disposición de mando a  leva 95 con e l disco 

de lava 8.0 y la. palanca 81, sirve, para e l accionamiento: 

de. loa contactos 142* 143 y 144. El contacto 142 conecta 

sólo en. e l ajuste del in te rrup to r a  leva 8.0 „ 81, a l con­

ductor 135 sometida a tensión, estando accionado- a l con­

ta c ta r  126, por intermedio; del contacto de trabajo 132 

de éste  último, con. un rec tificad o r 145, que. por una par 

te  proporciona la s  tensiones de: anodos y de g r i l la s  para 
la s  válvulas da la s  emisores de tiempo de compás 96 y  97 

y también la s  tensiones de carga para e l condensador 146 

que será explicado aun más adelante. EL contacto 144 es­

tablece comunicación, en. e l estado embragado d e l equipo, 

a través de loa  manipuladores de conexión 13T y  138 de 

accionamiento: manual., u tilizados para la  vinculación del 
embrague. El contacto 143. se requiere para e l condensa!- 

don 146 para in ic ia r  durarte e l establecimiento del tiem 

po> a l  proceso, de carga, o de cambia de carga del mismo.

El emisor fo toeléctrico  de. tiempo: de compás 96 

contiena una. cé lu la  fo toe léc trica  147 que manda en. co­

rrespondencia. can la  radiación térmica de: la  pieza de 
trabajo, previa, ubicada en e l  dispositivo calefactor, a 

la. g rilla , de un doble triodo a descarga en atmósfera ga­

seosa. 148. l a s  tensiones previa y de servicio de la  célu 

l a  fo to e léc trica  147 y  del doble triado  143 son deriva­

das entre l a  línea a masa 149 y l a  línea. 150 conectada

O  ,t)
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al. rectificador 145• l a  tensión de calefacción para el 

doble triodo 148. y el pentodo 151 -que más: adelante se--- 

ra. aun explicado — del otro emisor de tiempo de compás  ̂ , 

es generada mediante un transformador de calefacción 152 

que recibe su alimentación por intermedio de los conduc­
tores 134 y 135.

Puesto que, como ya ha sido mencionado preceden­

temente, e l tren de laminación puede ser mandado median— 

te. un pirómetro fo toeléctrico  o bien mediante un c ircu i­

to emisor de tianpo 97» está  previsto un conmutador 153, 

e l cual en su posición (conecta los anodos del doble tr io  

do 148 y en la  posición de mando z, conecta e l anodo del 

pentodo de descarga en atmósfera gaseosa. 151 por inteime 

dio. del relevador 154 a l rectificador 145. Por lo  tanto 

solo: puede conectarse en c.ada caso, o e l c ircu ito  emisor 

de tiempo de compás: 96 ó. e l circu ito  emisor de tiempo- da 
campas- 97, por cuanto en uno de estos, dos sistemas’ e s tá  
interrumpido el c ircu ito  anódico. El condensador 155 co­

nectado- entre la  línea 150 y la  masa sirve para empare­

ja r  las. tensiones continuas-de los. anodos, y de g r i l la .

El in terruptor está  provisto de una disposición 
de contacto 'u lterio r 156 la  cual, correspondiendo a la  

posición de mando seleccionada, llev a  a la  iluminación 

bien se.a a la  lámpara de contralor 157 (funcionamiento a 
célula fo toeléctrica) o bien a la  lámpara de contralor 

158.. (función a c ircu ito  de tiempo), siempre que estén ce 
rrados: los contactos 132 y 142.

Si por ejemplo e l in terruptor 153 está  ajustado 

á la  posición P, y una vez: que la  célula fo toeléctrica 

147 haya registrado una calefacción suficiente y que los

-  26 -  '
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triodos se hayan encendido, fluye una corriente de anodo 

que lleve a l relevador 154 a la  respuesta. Cuando e l re­

levador 154 a trae  a  su armadura, se c ie r ra  también el

contacto de trabajo- del mismo*, 159, y se conecta la  fase 

T por intermedio del conductor 135, del contacto de tra ­

bajo 131 conectado estando accionado el contactor 126 y 

la  línea 160, al relevador 136, de modo que se acciona 

al embrague con e l relevador 140, Si luego- se pone en 

marcha el accionamiento, g ira  el disco, de leva 80 y cié. 

r ra  a l contacto de mando 144, de modo: que éste permanece 

por intermedio del relevador 13,6 tanto tiempo- en posi­

ción atraída hasta que e l ciclo  de trabajo, es decir, 

por ejemplo tres  revoluciones del árbol de accionamiento, 

haya transcurrido y  el. brazo- de mando- 91 vuelva sobre la

leva dejando sin corriente, a l relevador 136 y desembra­

gando: al accionamiento. La nueva pie.za de trabajo que du 

ran.te. e l proceso, de laminación haya pasado por debaj o de 

la  célula fotoeléctrica. 147 queda, expuesto de inmediato 

a una nueva calefacción, pero después de la  respis ata de 

la  célula fo toeléctrica , la  válvula 148 podrá encenderse 

de nuevo recién cuando e l  compás: de trabajo en evolución 

haya terminado y la  válvula 148. vuelve a rec ib ir corrien 

te anódic.a. por intermedio del contacto 142. Durante el 

compás: de trabajo: en evolución, está  interrumpida la  pro 

visión de tensión continua de los c ircu itos emisores de 
c ompás.

Otra emisión de tiempo de compás está, estableci­

da por la  disposición de circu ito  de tiempo 97' con e l 

condensador 146 y la s  resistencias: de regulación 161 conec 

tadas; en serie,. Entre la  línea 149 conectada a masa y la

$85575
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línea de tensión continua 150 están conectadas dos re s is  

teñólas- en serie de magnitud substancialmente igual 162 

y 163., con las  cuales se subdivide a la  tensión continua 

generada en dos valores parciales iguales entre s í .  l a  

derivación central de estas: dos" resis ten c ias 162 y 163. 

e s tá  conectadas- por una parte con una de la s  placas- del 

condensador: 146 y e l cátodo- de un pentodo a-descarga en­

atmosfera gaseosa, 151. la  o tra placa del condensador 

146 es tá  cerrada por intermedia de la s  re s is ten c ias  de 

regulación general y de presión 161 con e l conductor de* 

tensión positiva 150 y por o tra parte con la  resis tenc ia  

en serie: 164 de la  g r i l la  del pentodo 151, y también es­

tá  conectada por intermedio de una lín ea  165 y del con­

tacto: de in terruptor a leva 143, a la  línea de la  masa.

Bajo la  presunción, de que e l in terruptor selec­
to r 153., 156 está  ajustado a Z, e l in terruptor a leva 80, 

81 causa después, de la  vinculación del embrague mediante 

los relevadores 136 y 140, que e l condensador 146 carga­

do primeramente con. potencial positivo, e s conectado por 

intermedio, del contacto 143 de in terruptor a leva a la  

polaridad opuesta. El potencial negativo sobre l a  g r i l la  
de mando, de la  válvula 151 bloquea luego la  corriente 

anódica. de dicha g r i l la . Guando e l acto funcional en evo 

luoion este finalizado, vuelve a abrirse e l contacto del 

in terrup tor a leva, 143, y e l  condensador 146 puede ser 
recargado desde la  línea de tensión positiva 150 por in­

termedia- de la s  resis tenc ias 16l, a tensión positiva. Es 
te proceso de cambio de carga depende de la s  constantes 

de tiempo- del c ircu ito  de carga y el tiempo de cambio de 
carga puede volver a ajustarse por modificación de la s



resis ten c ias  161* De esta  manera se forma. después de 

transcurrir c ie rto  lapso de. tiempo previamente establecí 

da, sobre, una placa del condensador 146, un potencial po 

s i t iv c  suficiente, para el encendido de la  válvula 151 y 

5 para accionar al relevador* 154 y con éste  a  lo s  relevado

rea  139 J  140 nuevamente para un compás de trabajo u lte ­
r io r .

l a  puesta en función, del equipa por mando: e láo tri 
c.Q. se realiza, del modo, siguientei Se oprime primeramente 

10 a l a  te c la  de accionamiento 92* Con e llo , se c ie rra  e l

in terrup tor 100 y se ilumina la  lámpara de contralor 102. 

luego se c ie rra  e l in terrup tor 112 del generador- de a lta  

frecuencia y se. produce, a l  precalentamiento, de. l a  válvu­

la  de este  y  al mismo tiempo se pone también en función 

15 a la. circulación, de agua, refrigeran te del generador de

a l ta  frecuencia. Se ilumina l a  lámpara de contralor 125. 

A continuación se oprime a l  manipulador de. accionamiento 

106 y  c:on e llo  se c ierra  a l interruptor- 110. En es ta s  

circunstancias se ilumina la  lampara de contralor 102 y  
20 arranca e l motor 111 en marcha si n carga.

Si ha transcurrido un tiempo de pre calentamiento 

suficiente del generador- de a l t a  frecuencia y se encuen­
tr a  cerrado e l  in terrup tor a retardo 124, puede, por me­

dio. del. movimiento del manipulador de accionamiento 127, 

25 conectarse: a  l a  línea de mando W que se- h a l la  baj o ten­
sión por intermedio, del contacto 104, con l a  lín ea  de 

mando I.,. de modo que. loa contactorea 117 y 126 atraen a. 

sus armaduras respectivas y  se c ie r ra  e l in te rrup to r de. 

potencia del generador de aLta. frecuencia. Luego se ilu -  

3.0 mina la  lámpara de contralor 129. Simultáneamente se
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cierran. loa contactos 131 y 132 y se abra e l contacto 
133*

Abena puede,, ya sea por accionamiento manual con 

aurbos manipuladores 137 y 138. conectadoa en s e r ie , in tro  

nucirse, una pieza, de trabajo previa después de otra anee 

sivsmaxte, por ©1 dispositivo calefactor' en. e l  tren de 

laminación y producirse la  laminación día l a  misma en di­

cho dispositivo. Al oprimir a l manipulador 137, 138, se 

ilumina la  lámpara de contralor 141 y se conecta por in­

termedio del contacto de trabajo 139 a l relevador 140 cau 

sando con. e l lo  la  vinculación del embrague. Mediante, e l 

contacto 144 del in terruptor a leva que une a  lo s  eontac 

toa 137 y  138, e l  relevador-140. queda excitado hasta po­

co. tiempo- antes, del finad del compás de trabaj'o y produce 
e l  desembrague recién después de que e l disco de leva  80, 

peor intermedio, de l a  palanca 81, haya vuelto a ab rir  a l 
contacto 144».

Después de que la  máquina se eneuaxtre ajustada, 
puede pasarse con. la  ayuda del conmutador 153 , 156, se­

lectivamente a  funcionamiento por- medio de célula fotoe­

lé c tr ic a  (1 ), o mediarte funcionamiei to a c ircu ito  de 

tiempo (Z) . La sensibilidad de respuesta de l a  célu la 
fo toeléctrica 147 puede ajustarse con la  ayuda de la s  re 

sistemólas de regulación. 16J y la, sensibilidad, da re s ­

puestas del c ircu ito  de tiempo puede ajustarse, con la: a- 

yuda. de. las. re s is ten c ias  de carga 161. Según, la  posición 

del conmutador- se lec to r 153, 156, se ilumina en e l esta­
do desembragado la s  lámparas de contralor 157 y 153. En 

el. funcionamiento: a célula fo toeléctrica se. produce la  

conexión del relevador- 154 y  por consiguiente también de

-  30 -
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loe- relevadores 139 J  14.0 y la  vinculación del embrague 

aolo cuando la  pieza de trabaj o previa baya asumido en 

e l  dispositivo calefactor- una temperatura suficientemen­

te- alta* Al accionarse a l equipo con e l  circuito- de tiem 

po: 79 se re a l iz a  después del final, de un compás de. traba 

jo* por intermedio del contacto 143 del interruptor- a le  

va,, un proceso; da cambio, de carga del condensador- 146, 

<iue requiere un. tiempo establecido previamente por la s  

resistencias. 16l, y que causa luego; por la  actuación so­

bre la. g r i l la  del pentodo 151, una atracción de la  arma­

dura del relevador 154 por- l a  que se produce luego- l a  
vinculación, del embrague.

Debe mencionarse solo aun que la. provisión con* 

tensión continua de lo s  emisores de tiempo de compás se 

encuentra conectada solamente cuando e l disco de leva 80 
ocupa la  posición representada y per lo  tanto- se desco­
necta a l  accionamiento, del tren  de laminación.

En caso; de defección, del dispositivo calefactor 
a  a l ta  frecuencia debida a un trastorno, a l  relevador 

126 queda sin. tensión y deja caer a su armadura. Como 

quiera que debido a ello; son accionados simultanéame!te 

los. contactos 131, 132 y 333.» los emisores de tiempo* de 
compás* 96 y  97 ya no* pueden funcionar y por lo tanto* tam 

poco, pueden suministrarse piezas de trabajo previas* en 
estado frío, en e l calibre de los c ilindros.

Descripta, que ha sido la  naturaleza de la  presen 
te invención y la  manera de llev arla  a la  práctica, se: 

declara que lo que se reivindica como de invención y pro 
piedad exclusivas., es:

31 -
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loa  puntoa da invención propia», no nueva, pero 

rto establecida,, practicada n i divulgada en España, que 

se. presentan para que sean objeto de esta  Patente de In 

troduccion, por DIEZ, años» son los si. guien tas:

1 . — Tren de. laminación a mando totalmente auto­

mático para l a  producción de herramientas cortantes con 

movimiento de trábalo ro ta tivo , a p a r tir  de una v a r i l la  

de. perfil, redondo, la  cual se introduce mediante un dis­

positivo de alimentación, a través de un dispositivo cale 

factor» directamente, en e l ca lib ra  de los cilindros» ca­

racterizado por e l hecho de que entre un. motor accionan­

te animado de rotación constante y lo s  accionamientos a 

accionarse, en sincronismo, de los- cilindros y del dispo­

s itiv o  de alimentación» es tá  dispuesto un anbrague de man 

do» capaz de se r accionado e.n dependencia de la  duración 

de. l a  calefacción y/o de. la  temperatura de calefacción

de. Xa pieza de trabajo previa que se encuentra en e l dis 

positivo calefactor en cada caso por l a  duración de un 
ciclo completo de trabajo.

2. -  Tren de laminación de acuerdo a la  reiv ind i­
cación. 11 caracterizado, por el hecho de que dicho, embrague 

de mando e.sta. constituido en forma de embrague a cuña ro 

ta tiv a  y  presenta en e l plano de deslizamiento entre la s

-  32 . -
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dog porciones de la  máquina que deben ser acopladas, un 
perno* provisto de superficies c une i  f  ornes, capaz: de ser 

desplazado en oscilación a vaivén por medio de la  oscila 

ción de un brazo de mando vinculado en forma f i j a  con di 

ebo: perno., entre dos posiciones:, en una de la s  cuales, 

dicho perno- permite un: deslizamiento a posiciones aparta 

das:, lib re  de vinculación,, de lo s  elementos, de dicho em­

brague y en la  otra de los cuales, dicho perno pasa a vin 

culación con su superficie cuneiforme entrabando mutua­
mente. a los- elementos del anbrague.

3.*.- Eren de laminación de acuerdo a la  reiv indi­

cación- caracterizado por e l hecho de que dicho brazo 

de mando de dicho embrague a cuña rotativa, e s tá  constitu í 

do en forma de tope g ira to rio  radialmente orientado, y se 

encuentra en cooperación con una palanca oscilatoria, rea 
lizada a manera de. tope,

4».— Tren de laminación de acuerdo a las- reiv indi 
caciones 2 y- 3,; caracterizado por e l hecho de que e l bra 

z.o de mando e s tá  sometido a la  acción de un reso rte , ca­
paz: de - im partir tensión previa.ál brazo de mando en di­

rección hacia l a  posición de vinculación del embrague,

5»— Tren de laminación de acuerdo: a la s  reivindi 
caciones 1 a 4; caracterizado por e l hecho de que e l em­

brague de mando e s tá  sometido a l mando periódico de un 

tope con accionamiento electromagnético.

6,— Tren de laminación de acuerdo a la s  reivindi 

caciones 1 a 5; caracterizado- por e l hecho de que dicho 

embrague de mando es tá  sometido al mando de una célula 

fo toeléctrica acondicionada a funcionar como- pirómetro, 

la  cual e s tá  dispuesta en el alcance del dispositivo ca-
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lefactor y que entraba, a un grado in ferio r a  una irrad ia  

ción térmica previamente establecida de dicha pieza de* 
trabajo: previa, a dicho embrague de mando.

7*— Tren de laminación de acuerdo a la s  reivindi 

caciones 1 a 5; caracterizado por e l hecho de que dicho 

embrague de mando es tá  sometida a l mando periódico por 

intermedio de un c ircu ito  e léctrico  de emisión de tiempo.

8»— Tren de laminación de acuerdo a la  reiv indi­

cación 7; caracterizado por el hecho de que dicho circu í 
to de emisión de tiempo consiste de una combinación de 

resis tenc ia  y condensador, cuya constante de tiempo- está  

adaptada a l ajuste por modificación de la  resis tenc ia .

9 .— Tren de laminación de acuerdo a la s  reiv indi 

caeiones. 1 a 8; caracterizado por el hecho de que para 
el ajuste del tiempo de compás están previstos tanto un 

mando- a circu ito  de tiempo como un mando a célu la fotoe­

léctrica;, capaces, de ser conectados en c ircu ito  selectiva 
mente mediante un conmutador.

•10..— Tren de laminación de acuerdo a la s  reivin­

dicaciones 1 a 9; caracterizado por e l hecho- de que di­

cho embrague de mando está  entrabado eléctricam site y 

que es: susceptible de accionamiento- únicanror.te previo; e l 

c ierre  de un. contacto, a  in terruptor f in a l por intermedio 

da un in te rru p to r a  le.vn hacia, e l f in a l de un c ic lo  de 
trabajo.

11*- Tren de laminación, de acuerdo a la s  reiv in­

dicaciones 1 a 10j caracterizado por e l hecho de que; e l 
soporte, de la s  piezas de trabajo previas tiene lugar por 
intermedio de vea árbol de mando accionado en. sincronismo 

con e l accionamiento de los cilindros, y aue es capaz de

£ 8 5 5 7
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desplazar- periódicamente en vaivén, por intermedia de. un 

disco, de leva y una palanca o sc ila to ria  provista de seg­

mento dentado, a un botador* de introducción realizado en 
forma de cremallera.

12*- Tren de laminación de. acuerdo a la s  reiv in­

dicaciones 1 a 11;, caracterizado por e l hecho de que e l 

árbol de mando es capaz, por intermedio de un segundo d is 

co de leva y una palanca o sc ila to ria  adicional provista 

de segmento dentado, de desplazar en vaivén a  un cartu­

cho de guía realizada en fom a de cremallera con un bota 

dor- eyector montado en la. misma,, en. forma periódica, 

siendo dicho botador eyector capaz de ser desplazado de 

retorno, en sentido substancialmente igual con el avance 

de lo s  cilindros frente a l extremo delantero de l a  pieza 

de trabajo, y de centrar al extremo de espiga de dicha 
pieza de trabajo.

13*— Tren de laminación, de acuerdo a la s  reivin­
dicaciones 11 y  12; caracterizado por el hecho de que di 

ches botadores de introducción y de eyección están re a li 
zadoa. con. apoyo e lástico  y se encuentran montados e.on 

sus v a r illa s  de gura de introducción y su.s apoyos e lá s t i  

eos dentro de cremalleras de construcción tubular.

^4 *— Tren de laminación de acuerdo a la s  reiv in­

dicaciones 1 a 13; caracterizada por e l hecho, de que los 

emisores automáticos: de tiempo de compás están entrabados 

respecto de dicho: d ispositivo ca lefac to r, eléctricamente 
de modo que lo s  cilindros, de l a  pieza, de laminación sólo 

sen capaces de embrague s i  el. dispositivo calefactor se 
h a lla  en funcionamiento.

15*— Tren de laminación de acuerdo a la. reiv indi

-  3 5



cación 141 caracterizada por e l  hecho de que en la s  l í ­

neas- de. conductores de los*, anados de la s  válvulas de los; 

emisores de tiempo de mando están previstos unos contac—

|  tos de interrupción., que son susceptibles de c ie rre  por

5 un. contactor da entrabe alimentado por la  provisión de

corri.Qx.te de dicho dispositivo calefactor.
/

16.— Tren de; laminación totalmente automático.

Tal j  como se ha descrito  en l a  Memoria que ante 
cede,, representado en lo s ocho dibujos que se acompañan 

10. y  pera loa* fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de tre in ta  y se is hojas es­
c r ita s  a máquina por una sola. cara.

G.D.S. -  36  -
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