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El invento se refiere al perfilado de pilezas a me-

canizar mediante forjamiento.
Se han propuesto muchos dispositivos para forja—- -
miento de piezas brutas cilindricas para formar articulos
anulares, en que la pieza brubta es situada entre tres rodl
1llos opuestos que son girados relativamente y movidos si--
multaneamente cada uno de ellos en relacién con otro, de -
forma que la pieza a maguinar es recalcada y deformada has
ta que se impone sobre la misma los perfilados de la super
ficie o superficies con las-que se encuentra en conbacto.—
La pieza bruta es enfilada sobre un nfGcleo o mandril que -
proporciona una de las superficies opuestas y que se mueve
relativamente con la otra u otras‘superficies para imponen
su perfil sobre la cara interior de la pieza bruta y el -~
perfil de la obtra u otras superficies sobre la cara exte——
rior.
En cuanto conoce el solicitante, no se ha propues—
to miquina alguna para forjar una pieza bruta maciza y ci-
lindrica entre tres rodillos.
En algunos de losrdispositivos conocidos se ha pre
visto gl dictar el didmetro final del anillo. Ello puede ~
ser por medio de rodillos calibradores o de otros disposi-
tivos sensibles que indican cuando debe interrumpirse el
forjamiento. Sin embargo, el espesor de la pared depende, -~
del espesor inicial de la pared de la pieza brubta, de for
ma que en la practica queda incontrolado. Esto puede ser
aceptable para algunos propdsitos, pero la industria mo--
derna exige una precisidén siempre creciente por lo que pa
ra la mayoria de las aplicaciones no es aceptable. Tambiény

se ha propuesto utilizar un anillo de conbrol que rodee a




10 .

15

20

25

30

&)
r %4 4
i

. .E,.

PR yiipedl
{ ¢

-3 - 26

la pieza bruta anular, siendo la superficie interior de di
cho anillo contra la que es recalcada la cara exterior de
la pieza bruta. Ia variacidén dismetral estéd controlada por
que una vez que la pieza a maquinar se ha extendido para -
llenar el anillo de control no es posible ningin otro -
aumento diametral. No obstante, también aqui no es contro-
lado el espesor de la pared.

En cuanto a la dimensién de anchura, el solicitan-
te no conoce de intento alguno para controlarla.

Un objeto del presente invento es facilitar un mé-
todo para controlar el forjamiento de articulos cilindri—-
cos en cuanto a sus didmetros y dimensiones lateridles fing
les, es decir, el difdmetro y la longitud de los articulos
macizos, y, para anillos sus didmetros exteriores y si di-
mensidén de anchura y también, si se desea, sus.diémetros -
interiores.

Otro objeto es facilitar una miquina que, a causa
de que las plezas a magquinar pueden ser montadas y desmon-
tadas facil y rapidamente sin desmontar parte alguna de la
méquina, estd bien adaptada para una produccidn en serie.
Este objeto se refiere a la produccidén de aros. Con piezas
brutas anulaves, todas las miquinas conocidas de las que -
el solicitante tiene conocimiento, disponen de un nlcleo -
o mandril en el interior de la pieza bruta que estd monta~
do en cojinetes. 81 como normalmente es el caso el nilcleo
estid montado por cada exbtremo en un cojinete, uno de los -
cojinetes tiene que ser retirado para enhebrar la pieza -
bruta sobre el bruto y, despuds, para retirar el articulo
perfilado. Por otra parte, si se elimina esbte grave incon

veniente poniendo en voladizo el nlicleo, la mAgquina pier-
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. de aquella rigidez que es esencial para proporcional la -

fuerza deformante. El presente invenbo facilita una miqui-
na que, aun conservando la necesaria rigidez, facilita que
las piezas a maqulnar y los articulos acabados sean fécil
v rapildamente introducidos y retirados. ‘

De acuerdo con el invento, un método para el perfi
lado de piezas a maquinar consiste en determinar un espacio
de perfilamiento entre por lo menos tres rodillos yuxba~ -
puestos, cuyos ejes son paralelos y forman un poligono en
una visba de extremo, colocindose la pieza a maquinar flo=-
tablemente denbro de tal espacio y girando por lo menos =
uno de los rodillos para imponer friccionalmente una rota-
cidén sobre la pieza a trabajar en tanto que se urgen simul
taneamente a los rodillos en una relacidén mitua para recal-
car y deformar la pieza de trabajo; caracterizéndose por—-—
que la pieza a maguinar en el interior del mencionado espa
clo e atrapada dentro de un entrante que limita su fluen——
cia pléstica, por lo menos durante las etapas finales de -
la operacldén perfiladora, para controlar la expansidén de -
la pieza en por lo menos una direccidn axial y preferible~
mente en ambas direccilones axiales.

La pieza a maguinar puede ser maciza o anular.

El invento incluye también un aparato para reali-
zar el proceso anteriormente establecido, consistiendo en
por lo menos tres rodillos yuxbapuestos dispuestos con -
sus ejes paralelos y formando un poligono en vista de =~
frente, un entrante circunferencial en por lo menos un ro
dillo que determina parcialmente un espacio perfilador ce
rrado adaptado para recibir y abtrapar una pleza de traba-

Jo ecilindroidal; medios paera acclonar por lo menos uno de
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los rodillos y medios para mover los rodillos alejéndolos
y acercéndolos en una relacién mutua para variar el volu~—
men del espaclo para el perfilamiento.

Varias realizaciones del invento se ilustran en -
los adjuntos dibujos, en los que:

Lo Figura 1 es una vista de extremo en seccidn a -
través de una miquina diseflada para perfilar piezas maciw--

zas, en posicidén "abierta", antes de iniciar el perfilamien
to.

La Figura 2 es una seccidn sobre la linea 2-2-2 de
la Figura 1.

La Figura 3 es una vista de extremo en seccidén en
posicién "cerrada", es decir, despuds de que la pieza en -
bruto ha sido perfilada.

La Figura 4 es una seccidn sobre la linea 4—4-4 de
la Figura 3. .

La Figura 5 es una vista de extremo en seccidn de
una mAgquina disefiads para perfilar piezas asnulares, mos~ -
tréndose en posicidn "abiertal.

TLa Figura 6 e$ una seccidén sobre la linea 6-6-6 de
la Figura 5.

La Figura 7 es una vista de extremo, parcialmente
en seccidn, de la mAquina de las Figuras 5 y 6, en posi--
cibn "cerrada.

La Figura 8 es una seccidn sobre la linea 8-8-8 de
la Figura 7=~

La Figura 9 es una vista de extremo de una miquing
disefiada para perfilar piezas anulares, utilizando un ani
1lo de control para controlar el didmetro exbterior.

La Figura 10 es una seccidn sobre la linea 10-10-

v ARG
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10 de la Figura 9.

Lia Figura 11 es una seccidn parcial que ilusbra el
forjamiento de un anillo conbtrolado solamente en una direc
cibn axial., .

En todas las realizaciones ilustradas, exisbten =~
tres rodillos (10, 12 y 14) con sus ejes paralelos y dis--
puestos en forma triangular, para definir los rodillos una
cavidad perfiladora parcialmente delimitada por cada uno -
de los rodillos. Uno de los rodillés (14) esti montado so-
bre un eje (16) que es desplazable en la direccidén de la -
flecha "A", un segundo rodillo (12) esté monbtado sc;bre un.
eje (20) desplazable en la direccidén de la flecha "B", en
vanto que el tercer rodillo esbti montado sobre un eje fijo
(18). Bl rodillo 10 es accionado por cualquier medio apro-
piado que, por ser indiferente para el invento, no se ilus
tra.

En las Figuras 1 a 4, los rodillos estén provistos
de unos entrantes circunferenciales coincidentes (22) cu——
yas bases (24) estén idénticamente perfiladas.

En uso, los rodillos 12 y 14 estén suficientemen-—
te desplazados para facilitar que una pieza en bruto (26)
Figuras 1 y 2, sea insertada en la cavidad para el perfi-
lamiento (30) definida entre los rodilles 10, 12 y 14, -
Tos rodillos 12 y 14 son entonces avanzados de nuevo ha—-
cia el rodillo 10 y el rodillo 18 es girado en tanto que
los rodillos 12 y 14 son presionados hacia el mismo. El -
volimen de la cavidad de perfilamiento (30) disminuye pro
gresivamente y la pieza en bruto es correspondientemente
deformada para adoptar la forma de la cavidad perfiladora

hasta que se alcanza la posicidén "cerrada® que se muestra
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producido. Entonces, el rodillo 14 es extraido y se intro-
duce una nueva pieza en bruto. EL didmetro final del arti-~
culo se determina por medios tales como superficies de to-
pe (33) que entran en mutuo contacto pars limitar el mutuo
acercamiento dé los rodillos,

Seghn avenzen los rodillos desde la posicidn "abiexn
ta' a la posicién "cerrada", la pileza en bruto (26) queda
progresivamente mis atrapada en el interior de la cavidad
decreciente (30). La deformaciln impuesta en la pieza hace
gue la misma adopte los contornos de la cavidad (30), se--
gln se vé en la Figura 4, Sin embargo, en la posicién "ce-
rrada" la cavidad permanece coil sus exbtremos abiertos én -
54 a causa de que las periferias de los rodillos no pueden
acoplarse para cerrar los extremos. Se hace uso de éste he
cho pues las aberturas 34 sirven como aberturas de escape
para el material sobrante, si existe, que se extruye a su
interior desde la cavidad perfiladora.

No es esencial que todos los entrantes (22) sstén
identicamente conformados. En tanto que uno de ellos esté
perfilado, los demis no necesitan estarlo y pueden ser li-
samente cilindricos.

Se obsérvaerd que la pieza a maguinar estd atrapada
en el interior de un espacio (30) que, por lo menos duran-
te la etapa final del perfilado y preferiblemente durante
toda la operacidn, estd sustancialmente cerrado para atra-
par la pieza completamente en todas las dimensiones. Se de
duce que, segin continfa la deformacidén de la pieza debido
a la contraccién de la cavidad perfiladora (30), todas las

dimensiones de la pieza estin controladas.

e
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Desde luego, si la pieza en bruto es de un volimen
preciso, la mAquina descrita produciri con seguridad arti-
culos de forma y de dimensiones uniformes sin material so-
brante en el interior de las aberturas (24), pues la pieza
en bruto se deformari exactamente para llenar la cavidad -
perfiladora al minimo volimen de la cavidad. No obstante,
como pilezas en bruto idénbicas son dificiles y logicamente
costosas de producir y ello perjudica al valor del invento
es mejor hacer uso de las aberturas (34) en las que puede
extruirse el material sobrante como una rebaba o rebabas -
qué se eliminan en una operacidn posterior. La pieza en =~
bruto puede estar hecha, y asl es deseable, con algin so--
bretamaiio para asegurar el complebo rellenado de la cavie-
dad. perfiladora.

Se observard asi que la miquina asegura una absoly
ta uniformidad en los articulos producidos en series.

En las Figuras 5 a 8, se ilustra una méquina para
producir articulos anulares. La pieza a maquinar (36) cir-
cunda a un mendril (38) que tiene un cuerpo (40) que pene
tra en el entrante (42) en el rodillo 12. La base del en~
trante (42) o la superficie 44 del mandril estd perfilada
dependiendo de si la cara interior o exterior del anillo
acabado ha de ser perfilada; o ambos estén perfilados si
han de ser perfiladas las caras inbterior y exberior.

El mandril se extiende a cada lado del cuerpo (40)
para facilitar unas manguetas (46) que ruedan sobre las =
superficies de los rodillos 10 y l4. El mandril esti asi
floteblemente montado, en el sentido de que no se encuen~
tra confinado en cojinetes.

La penetracidén del cuerpo del mandril en el entran

SAPAP IS i erds,



10 .

18

20

25

30

te puede estar limitada por el contacto de los ejes (46)
con las superficies (48) del rodillo 12, o bien facilitan-
do medios de tope adeciados para limitar el acercamiento -~
mituo de los rodillos. Las Figuras 7 y 8 muestran la miqui
na en la posicidén "cerrada" cuando los rodillos han reali-
zado su méximo avance. -

En la forma del invenbto de las Figuras 5 a 8, la -
seccidn transversal de la pieza a maquinar (36) es exacta-
mente perfilada en el inbterior de la cavidad perfiladora -
(50). Fuera de la cavidad el anillo no estd sprisionado pa
ra que sean posibles las variaciones en el didmetro final.,
8i ésto es de importancia, se pone en prictica la realiza-
cién de las Figuras 9 y 10. La miquina se muesbtra en la po
sicibén "cerrada". En ésta realizacidn, la disposicidn de -
las Figuras 5 a8 es suplementada mediante un anillo de -
control (52) que rodea a la pieza a maguinar (36). EL mis-
mo se apoya contra la superficie del rodillo 12 y su su--
perficie interior (54) la superficie radialmente exberior
de la cavidad perfiladora. Asi es combtrolada exachamente
la seccidn transversal de la pieza a maquinar y al mismo
tlempo es controlada la expansidn diametral mediante el -
anillo de control en cuyo interior se expande la pieza a
maquinar. Una abertura o aberturas de escape (56) esti o
estén provistas para asegurar el completo llenado de la ~
cavidad perfiladora durante la rotacidén de la pieza a ma-
quinar, eliminindose en una operacidn posterior la rebaba
o rebabas formadas por el material extruido en el inte- -
rior de la abertura o aberturas.

Se obsgervard que el denominador comin de todag ~

las realizaclones es el preciso control de todas las di-~
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mensiones del articulo acabado atrapando el articulo o una
seccibén transversal del mismo alrededor de toda la circun-
ferencia dentro de un espacio totalmente cerrado (excepto
para las aberturas de escape donde las mismas sean necesa-
rias), de forma que el articulo acabado llga de la miquina
total y exactamente acabado sin més operaciones posterio——
res que la de la eliminacidén de la rebaba. Segin sabe el -
solicitante, ésto no se ha conseguido antes en las mAqui--
nas perfiladoras de tal clase.
La operacidn de las miquinas, sean las realizacio-
nes de las Figuras 5 a 8, 0 9 y 10, se comprenderi facil--
mente. Los rodillos son alejados entre si para permitir -
que el mandril con la pieza a maquinar enhebrada en el mis
mo (y el anillo de control sobre la pieza si ha de facili
tarse un anillo de conbrol), sea situado en el inberior -
del espacio perfilador entre los rodillos; y los rodillos
ge mueven juntos y son girades simulténeamente para que —
gire la pieza a maquinar (y el anillo de control, si exig
te) en tanto que los rodillos se mueven en una mutua rela
cibén. La pieza a maguinar es recalcada en el interior del
entrente encerrado en cuyo inberior estd abtrapada y que -
disminuye de vollmen segin prosigue el perfilamiento. El
aumento diamebtral de la pieza, si se facilita un anillo -
de control, esté limitado por la pieza de trabajo que se
pone en conbtacto coﬁ la cara interior del anillo de cone—
trol. La expansidn lateral estd limitada por las paredes
del enbrante y, si se faciliban aberturas de escape, el -
material-sobrante cuando el entrante ha guedado totalmen-—
te lleno se extruye en el inbterior de las aberbturas para

formar rebabas.
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Cuando queda completa la operacidn perfiladora, -
los rodillos se separan entre si, el mandril y la pieza se
retiran, se saca el mandril de la cavidad de la pieza y si
se ha utilizado un anillo de control, la pileza es extraida
del mismo. .

Se spreciarid que mando se indica un espacio ence~--
rrado con respecto a las Figuras 5y 8, o 9 y 10, lo que -
se significa es que un segmento de la pieza anular pasa a
través del enbrante y que en la zona perfiladora en la que
tiene lugar la deformacidén el entrante se clerra en las su
perficies interior y exterior del segmenbto y en ambos de -
sus lados por lo menos durente las (ltimas etspas del per—
filamiento. Desde luego, el enbrante estd abierto en los -
otros dos lados para permitir gque el anillo gire y traer -
progresivamente su periferia a través del entrante para el
perfilado. .

Con respecto a las realizaciones de las Figuras 5

a 10, las miquinas son versitiles de operacidn porque los

W

tamaflos o perfiles interiores de las piezas a maquinar y d
los productos acabados pueden ser variados ficil y rapida
mente, retirando sencillamente el mandril flotante e in--
sertando obro gque puede ser uno de una serie, con un did-
metro o un perfil diferentes, o con ambos diferentes; y -
utilizando otro anillo de yunque (en el caso de las Figu~-
ras 9 y 10) de diferenbe tamafio o perfil, o con ambos di-~
ferentes, que produce un articulo con un fSamafic o perfil
exberior correspondientemente distintos.

He de puntualizarse que la presién deformante -
aplicada a la pleza a maguinar es a lo largo de un contag

to lineal entre la pieza y el mandril, en tanto que la -

AR T SN M Nk
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fuersa aplicada al mandril en si mismo puede ser considera
ble. Asi se generan fuerzas muy grandes por unidad superfi
cial sobre la pieza a maquinar para unas fuerzas moderadas
aplicadas al mandril, y esto conduce dentro del alcance de
la mAguina a la produccidén de muchos componentes gue no =
pueden fabricarse mediante perfilado. La deformacidén que -
resulta de las grandes fuerzas generadas puede ser por lo
tanto sustancial, y el confinamiento de la seccidn trans--
versal de la pieza en todas las dimensiones facilita que ~
una grande deformacidén sea puesta en servicio eficaz mien-
tras se asegura que los productos acabados son exactamente
uniformes.

En todas las realizaciones ilustradas se ejerce un
conbrol sobre la expansibén de la pieza en ambas direccio-~-
nes axiales, ésto es, en el caso de piezas macizas se con-
trola la dimensidn longitudinal, en tanto que en el caso
de anillos se controla la dimensién de anchura. Sin embar
go, el control puede sexr incomplelto en el sentido de que
la expansidn puede ser controlada solamente en una direc-
cidén axial, dejando la otra para ser acabada en una opera
cibn posterior.

Asi, en la Figura 11, una piegza anular en bruto -
que se muestra en linea de trazos en 58, es deformada den
tro de una cavidad perfiladora (60). Segin se observari -
la masa de la pieza en brubto fluye hacia un lado (62) pé—
ra llenar la cavidad en dicho lado y asi es controlado en
la referida direccidén axial; en tanto, el otro lado se de
forma en un espesor menor por lo que no llenard compleba-
mente la cavidad en la otra direccidn axial.

El anillo acabado se muestra en linea llena. El -~
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lado fino (64) no estéd controlado y ha de completarse por
medios tales como el de rectificado.

Aunque todas las realizaciones muestran tres rodi-
1los, ha de puntualizarse que pueden ser mis de tres rodi-
1llos, con sus ejes paralelos y formando un poligono, sien-
do los rodillos movibles en uns relacidén mutua y estando -
acclonado por lo menos uno de ellos.

En resfmen, la Patente de Invencidn que se solici-
ta, recaeri sobre las siguientes:

- RETIVINDICACIONES -

1. Aparato para perfilar piezas cilindroidales me-

diante forjamiento, consistente en por lo menos tres rodi-

llos yuxtapuestos (10, 12, 14) dispuestos con sus ejes pa=~

' ralelos y formando un poligono en su vista de extremo, y -

i medios para accionar uno de los rodillos, caracterizéndose

por un entrante circunferencial (22, 42) en por lo menos -
un rodillo que define parcialmente un espacio perfilador -

cerrado adaptado para recibir y atrapar una pieza cilindrd

~ idal a maquinar (26, 36); y que se caracteriza ademds por’

! medios para mover los rodillos en una relacién mutua de -

acercamiento y alejamiento para variar el volumen del espd
cio perfilador.

2. Aparato para perfilar plezas.cilindroidales me-
diante forjamiento, consistente en por lo menos tres rodi-
1llos yuxtapuestos (10, 12, 14) dispuestos con sus ejes pa~-
ralelos y formando un poligbno en su vista de extremo, y =
medios para accionar uno de los rodillos, caracterizéndose

por entrantes circunferenciales coincidentes (22) en los -

- rodillos y por medios para mover los rodillos en una rela-

cidn mutua de acercamiento y alejamiento; definiendo los =
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entrantes coincidentes (22) un espacio perfilador entre -
los mismos para recibir y atrapar una pieza maciza ciline-
drica (26) que, segin avanzan los rodillos acercéndose mu-
tuamente forman un espacio encerrado que atrapa la pieza -
para controlar su expansidn en por lo menos una direccidn
axial y preferiblemente en ambas direcciones axiales.

3. El aparato de las reivindicaciones 1 § 2, que -
se caracteriza por unos medios para limitar el movimimto -
de acercamiento de los rodillos entre si.

4, El aparato de la reivindicacidén 3, que se carac
teriza por un respaldo o respaldos (33%) sobre los rodillos
remetidos y superficies complementarias de tope en los ~
otros rodillos que hacen conbtacto con el respaldo o res=-
paldos para debener el avance relativo de los rodilbs.

5. Aparato para perfilar piezas cilindroidales me-
diante forjamiento, consistente en por lo menos tres rodi-
llos yuxtapuestos (10, 12, 14) dispuestos con sus ejes pa-
ralelos y formando un poligono segln su vista de extremo,
y medlos para acclonar un rodillo, caracterizéndose por un
mandril (38) flotablemente dispuesto en el interior del es
pacio definido entre los rodillos, con una zona central -
(40) yuxtapuesta a un rodillo (12) y extremms (46) que so--
bresalen desde la zona cebral (40) y giratoriamente aco~ -
plados sobre los otros rodillos (10, 14) y mediante un en=~
trente enrerrado (42) definido entre el mandril (38) y el
rodillo (12) al que estd yuxtapuesto, adaptado para conte~
ner y atrapar un segmant de una pieza anular a maquinar =
(36).

6. El aparato de la reivindicacién 5, que se ca- =

racteriza porque el entrante (42) esti contenido en el =~
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mandril (38) y estd cerrado por un rodillo yuxtapuesto
(12).

7. El aparato de la reivindicacién 5, que se ca~—
racteriza porque el entrante (42) esti contenido en el in
terior del rodillo yuxtapuesto (12) y estd cerrado por el
nandril (38).

8. El aparato de las reivindicaciones 5, 6 § 7, -
incluyendo una pieza anular a maquinar (36) dentro de la
cual va contenido el mandril.

9. El aparato de la reivindicacién 8, que se ca--
racteriza por un anillo de control (52) que rodea a la -
pleza (36) y que define una de las paredes del entrante
42).

10. El gparato de la reivindicacién 9, que se ca~
racteriza porque el entrante cerrado (42) es una acanala-
dura circunferencial en el interior del mandril (38), en-
cerrado por el anillo de control (52), estando este en =~
acoplamiento giratorio con el rodillo (12) yuxtapuesto al
mandril.

11, Se reivindlca por Gltimo como objeto sobre el
que hande recaer la Patente de Invencidén que se solicita:
"APARATO PARA PERFILAR PIEZAS CILINDROIDALES MEDIANTE FOR-
JAMIENTO".
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presente Memoria descriptiva que consta de dieciseis pégi-

nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 29 de Marzo de 1.966

BERNARDO UNGRIA
P.p.
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