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El invento se r e f ie r e  a l  p e rf ilad o  de p iezas a me­

can izar mediante forjam ien to .
Se han propuesto muchos d isp o sitiv o s  para  fo r ja ----

¡ miento de p iezas b ru tas  c i l in d r ic a s  p ara  formar a r tíc u lo s
5 anu lares, en que l a  p ieza  b ru ta  es s itu ad a  en tre  t r e s  ro d i 

l ío s  opuestos que son girados re lativam ente y  movidos s i — 
multaneamente cada uno de e llo s  en re la c ió n  con o tro , de -  
forma que l a  p ieza  a maquinar es reca lcada  y deformada has 
t a  que se impone sobre l a  misma lo s  p e rf ilad o s  de l a  super

10 f i c i e  o su p e rfic ie s  con la s  que se encuentra en co n tac to .-  
La p ieza  b ru ta  es en filad a  sobre un núcleo o mandril que -  
proporciona una de la s  su p e rfic ie s  opuestas y que se mueve 
re lativam ente con l a  o tra  u o tra s  su p e rfic ie s  p ara  imponer 
su p e r f i l  sobre l a  cara in te r io r  de l a  p ieza  b ru ta  y  e l -

15 p e r f i l  de l a  o tra  u o tra s  su p e rfic ie s  sobre l a  cara ex te— 
r i o r .

En cuanto conoce e l s o l ic i ta n te ,  no se ha propues­
to  máquina alguna p ara  f o r ja r  una p ieza  b ru ta  maciza y c i ­
l in d r ic a  en tre  t r e s  ro d i l lo s .

20 En algunos de lo s  d isp o s itiv o s  conocidos se ha pre 
v is to  e l  d ic ta r  e l  diámetro f in a l  del a n i l lo .  E llo  puede -  
se r  por medio de ro d il lo s  ca lib rad o res o de o tro s  d isp o si­
tiv o s  sen sib les  que ind ican  cuando debe in terrum pirse  e l 
fo rjam ien to . Sin embargo, e l espesor de l a  pared  depende. -

25 del espesor in i c i a l  de l a  pared de l a  p ieza  b ru ta , de fo r  
ma que en l a  p rá c tic a  queda incon tro lado . Esto puede se r 
aceptable p a ra  algunos p ro p ó sito s , pero l a  in d u s tr ia  mo— 
derna exige una p re c is ió n  siempre c rec ien te  por lo  que pa 
r a  l a  mayoría de la s  ap licac iones no es acep tab le . También

30 se ha propuesto u t i l i z a r  un a n il lo  de con tro l que rodee a
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l a  p ieza  b ru ta  anu lar, siendo l a  su p e rfic ie  in te r io r  de <31 
cho a n illo  contra l a  que es reca lcada la  cara e x te rio r  de 
l a  p ieza  b ru ta . La v ariac ió n  d iam etral e s tá  controlada por 
que una vez que l a  p ieza  a maquinar se ha extendido para -  
l le n a r  e l  a n illo  de con tro l no es p osib le  ningún o tro  
aumento d iam etral. No obstante , también aquí no es contro­
lado e l espesor de l a  pared .

En cuanto a l a  dimensión de anchura, e l s o l ic i ta n ­
te  no conoce de in ten to  alguno p ara  co n tro la rla .

Un objeto del p resen te  invento es f a c i l i t a r  un mé­
todo para  co n tro la r e l forjam iento de a r tíc u lo s  c i l í n á r i— 
eos en cuanto a sus diámetros y dimensiones la te r a le s  f in a  
le s ,  es d ec ir, e l diámetro y  l a  long itud  de lo s  a r t íc u lo s  
macizos, y, para a n illo s  sus diámetros ex te rio re s  y su d i­
mensión de anchura y también, s i  se desea, sus diámetros -  
in te r io re s .

Otro objeto es f a c i l i t a r  una máquina que, a causa 
de que la s  p iezas a maquinar pueden se r  montadas y desmon­
tadas f á c i l  y rápidamente s in  desmontar p a rte  alguna de l a  
máquina, e s tá  b ien  adaptada p ara  una producción en s e r ie . 
Este objeto se r e f ie re  a l a  producción de aros. Con p iezas 
b ru tas  anu lares, todas la s  máquinas conocidas de la s  que -  
e l so l ic i ta n te  tie n e  conocimiento, disponen de un núcleo -  
o mandril en e l in te r io r  de l a  p ieza  b ru ta  que e s tá  monta­
do en co jin e te s . S i como normalmente es e l caso e l núcleo 
e s tá  montado por cada extremo en un c o jin e te , uno de lo s -  
co jin e tes  tie n e  que se r re tira d o  p ara  enhebrar l a  p ieza  -  
b ru ta  sobre e l bruto y , después, p ara  r e t i r a r  e l  a r tíc u lo  
p e rf ila d o . Por o tra  p a r te , s i  se elim ina este  grave incon 
veniente poniendo en voladizo e l núcleo, l a  máquina p ie r -
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de aquella  rig id ez  que es esencia l p a ra  proporcional l a  -  
fu erza  deformante. El p resen te  invento f a c i l i t a  una máqui­
na que, aun conservando l a  n ecesaria  r ig id e z , f a c i l i t a  que 
la s  p iezas a maquinar y lo s  a r t íc u lo s  acabados sean f á c i l  
y  rápidamente in troducidos y re t i ra d o s .

De acuerdo con e l invento, un método p a ra  e l p e r f i  
lado de p iezas a maquinar consiste  en determ inar un espacio
de perfilam ien to  en tre  por lo  menos t r e s  ro d il lo s  yuxta----
puestos, cuyos e je s  son p a ra le lo s  y  forman un polígono en 
una v i s t a  de extremo, colocándose l a  p ieza  a maquinar f lo ­
tablem ente dentro de t a l  espacio y girando por lo  menos -  
uno de lo s  ro d illo s  p a ra  imponer friccionalm ente una ro ta ­
ción sobre l a  p ieza  a tra b a ja r  en tan to  que se urgen simul 

taneamente a lo s ro d il lo s  en una re la c ió n  mutua p a ra  re c a l­
car y deformar l a  p ieza  de tra b a jo ; caracterizándose por— 
que l a  p ieza  a maquinar en e l  in te r io r  del mencionado espa 
ció es atrapada dentro de un en tran te  que l im ita  su f lu en — 
c ia  p lá s t ic a ,  por lo  menos durante la s  etapas f in a le s  de -  
l a  operación p e rf i la d o ra , p ara  co n tro la r l a  expansión de -  
l a  p ieza  en por lo  menos una d irecc ió n  ax ia l y p re fe r ib le ­
mente en ambas d irecciones ax ia le s .

La p ieza  a maquinar puede se r  maciza o anu lar.
El invento incluye también un aparato p a ra  r e a l i ­

zar e l proceso anteriorm ente es tab lec id o , consistiendo  en 
por lo  menos t r e s  ro d il lo s  yuxtapuestos d ispuestos con -  
sus e jes p a ra le lo s  y formando un polígono en v is ta  de 
f re n te , un en tran te  c ircu n fe ren c ia l en por lo  menos un ro. 
d i l lo  que determina parcialm ente un espacio p e rf ila d o r  ce 
rrado adaptado p ara  r e c ib i r  y a trap a r una p ieza  de tra b a ­
jo c il in d ro id a l;  medios p ara  accionar por lo  menos uno de
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lo s  ro d illo s  y medios p ara  mover lo s  ro d il lo s  alejándolos 
y acercándolos en una re lac ió n  mutua para v a r ia r  e l volu­
men del espacio para  e l p erfilam ien to .

Varias rea lizac io n es del invento se i lu s t r a n  en -
8 lo s adjuntos d ibujos, en lo s  que:

La F igura 1 es una v is ta  de extremo en sección a -  
trav és de una máquina diseñada p ara  p e r f i l a r  p iezas maci— 

zas, en posic ión  "a b ie rta " , antes de in ic ia r  e l perfilam ien  
to .

10 La Figura 2 es una sección sobre l a  l ín e a  2-2-2 de 
l a  F igura 1.

La F igura 3 es una v is ta  de extremo en sección en 
posic ión  "cerrada", es d ec ir , después de que l a  p ieza  en -  
bruto ha sido p e rf i la d a .

18 La Figura 4 es una sección sobre l a  l ín e a  4-4-4 de 
l a  F igura 3*

La Figura 3 es una v is ta  de extremo en sección de
una máquina diseñada p ara  p e r f i l a r  p iezas anulares, mos----
trándose en posic ión  "a b ie rta " .

20 ! La Figura 6 es una sección sobre l a  l ín e a  6-6-6 de 
l a  Figura $.

La Figura 7 es una v is ta  de extremo, parcialm ente 
en sección, de l a  máquina de la s  Figuras 5 y 6, en p o s i— 
cién  "cerrada".

28

t

La Figura 8 es una sección sobre l a  l ín e a  8-8-8 de 
l a  Figura 7**

La Figura 9 es una v is ta  de extremo de una máquina 
diseñada para  p e r f i la r  p iezas anu lares, u tilizan d o  un ani 
l io  de con tro l para co n tro la r e l diámetro e x te r io r .

30 La Figura 10 es una sección sobre l a  l ín e a  10-10-

' - ' **.. .—......................
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10 de l a  F igura 9.

La F igura 11 es una sección p a rc ia l  que i l u s t r a  e l 
f o rjamiento de un a n illo  controlado solamente en una direc. 
ción a x ia l .

En todas la s  re a liz ac io n es  i lu s tra d a s , ex is ten  
t r e s  ro d il lo s  (10, 12 y  14) con sus e je s  p a ra le lo s  y  d is — 
puestos en forma tr ia n g u la r , p a ra  d e f in ir  lo s  ro d i l lo s  una 
cavidad p e rf i la d o ra  parcialm ente delim itada por cada uno -  
de lo s  ro d i l lo s .  Uno de lo s  ro d i l lo s  (14) e s tá  montado so­
b re  un e je  (16) que es desplazable en l a  d irecc ió n  de l a  -  
f le ch a  "A", un segundo ro d il lo  (12) e s tá  montado sobre un 
e je  (20) desplazable en l a  d irecc ión  de l a  flech a  "B", en 
tan to  que e l  te r c e r  ro d i l lo  e s tá  montado sobre un e je  f i j o  
(18). El ro d il lo  10 es accionado por cualquier medio apro-l 
piado que, por se r in d ife re n te  p a ra  e l invento , no se i lu s  
t r a .

En la s  F iguras 1 a 4 , lo s  ro d i l lo s  están  p rov istos] 
de unos en tran tes  c ircu n fe ren c ia les  co incidentes (22) cu—] 
yas bases (24) están  idénticam ente p e r f i la d a s .

En uso, lo s ro d i l lo s  12 y 14 es tán  suficientem en­
te  desplazados p ara  f a c i l i t a r  que una p ieza  en b ru to  (26) 
F iguras 1 y  2, sea in se rta d a  en l a  cavidad p ara  e l p e r f i -  
lam iento (30) d efin id a  en tre  lo s  ro d illo s  10, 12 y  14. -
Los ro d il lo s  12 y 14 son entonces avanzados de nuevo h a --  
c ia  e l  ro d il lo  10 y el ro d il lo  18 es girado en tan to  que 
lo s  ro d illo s  12 y 14 son presionados hac ia  e l mismo. EL -  
volumen de l a  cavidad de perfilam ien to  (30) disminuye pro, 
gresivamente y l a  p ieza  en bruto  es correspondientemente 
deformada para  adoptar l a  forma de l a  cavidad p e rf i la d o ra  
h a s ta  que se alcanza l a  p o sic ión  "cerrada" que se m uestra
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en la s  Figuras 3 y 4 cuando e l a r tic u lo  (32) ha quedado 
producido. Entonces, e l ro d illo  14 es extraído y se in tro ­
duce una nueva p ieza  en b ru to . El diámetro f in a l  del a r t í ­
culo se determina por medios ta le s  como su p e rfic ie s  de to ­
pe (33) que en tran  en mutuo contacto para  l im ita r  e l mutuo 
acercamiento de lo s  ro d i l lo s .

Según avanzan lo s ro d illo s  desde l a  posic ión  "abie: 
ta"  a l a  posic ión  "cerrada", l a  p ieza  en bruto (26) queda 
progresivamente más atrapada en e l in te r io r  de l a  cavidad 
decreciente (30). La deformación impuesta en l a  p ieza  hace 
que l a  misma adopte lo s  contornos de l a  cavidad (30) , se— 
gún se vé en l a  Figura 4. S in  embargo, en l a  posic ión  "ce­
rrada" l a  cavidad permanece con sus extremos ab ie rto s en -  
34 a causa de que la s  p e r if e r ia s  de lo s  ro d il lo s  no pueden 
acoplarse para c e rra r  lo s  extremos. Se hace uso de és te  he 
cho pues la s  abertu ras 34 s irven  como abertu ras de escape 
para e l m ateria l sobrante, s i  ex is te , que se extruye a su 
in te r io r  desde l a  cavidad p e rf ila d o ra .

No es esencia l que todos lo s en tran tes (22) estén  
idénticam ente conformados. En tan to  que uno de e llo s  e s té  
p e rf ilad o , lo s  demás no necesitan  e s ta r lo  y pueden se r l i ­
samente c i l in d r ic o s .

Se observará que la  p ieza  a maquinar e s tá  atrapada] 
en e l in te r io r  de un espacio (30) que, por lo  menos duran-j 
te  l a  etapa f in a l  del p e rf ilad o  y preferib lem ente durante 
toda l a  operación, e s tá  sustancialm ente cerrado para a tra - j  
p a r l a  p ieza  completamente en todas la s  dimensiones. Se dn t 
duce que, según continúa l a  deformación de l a  p ieza  debido 
a l a  contracción de l a  cavidad p e rf ila d o ra  (30), todas la s  
dimensiones de l a  p ieza  están  contro ladas.
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p rec iso , l a  máquina d e s c r i ta  p roducirá  con seguridad a r t í ­
culos de forma y de dimensiones uniformes s in  m ate ria l so­
b ran te  en e l in te r io r  de la s  ab ertu ras  (24), pues l a  p ieza  
en b ru to  se deformará exactamente p a ra  l le n a r  l a  cavidad -  
p e rf i la d o ra  a l mínimo volumen de l a  cavidad. No obstan te , 
como p iezas en b ru to  id én tic a s  son d i f í c i l e s  y lógicamente 
costosas de p roducir y  e llo  p e rju d ic a  a l  v a lo r del invento 
es mejor hacer uso de la s  abertu ras (34) en la s  que puede 
ex tru irse  e l m ate ria l sobrante como una: rebaba o rebabas -  
que se elim inan en una operación p o s te r io r . La p ieza  en -  
b ru to  puede e s ta r  hecha, y a s í  es deseable, con algún so— 
bretamaño para  asegurar e l completo re llenado  de l a  cav í— 
dad p e rf ila d o ra .

Se observará a s í  que l a  máquina asegura una absolu 
t a  uniform idad en los a r t íc u lo s  producidos en s e r ie .

En la s  Figuras 3 a 8, se i l u s t r a  una máquina p ara  
p roducir a r tíc u lo s  anu la res. La p ieza  a máquinar (36) c i r ­
cunda a un mandril (38) que t ie n e  un cuerpo (40) que pene 
t r a  en e l en tran te  (42) en e l ro d il lo  12. La base del en­
tra n te  (42) o l a  su p e rfic ie  44 del m andril e s tá  p e r f i la d a  
dependiendo de s i  l a  ca ra  in te r io r  o e x te r io r  del a n il lo  
acabado ha de se r p e rf i la d a ; o ambos están  p e rf ilad o s  s i  
han de se r  p e rf i la d a s  la s  caras in te r io r  y  e x te r io r .

El mandril se extiende a cada lado del cuerpo (40) 
p a ra  f a c i l i t a r  unas manguetas (46) que ruedan sobre la s  -  
su p e rfic ie s  de lo s  ro d il lo s  10 y  14. El mandril e s tá  a s í  
flo tablem ente montado, en e l sen tido  de que no se encuen­
t r a  confinado en c o jin e te s .

30 La pene trac ión  del cuerpo del m andril en e l entran
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te  puede e s ta r  lim itad a  por e l contacto de lo s  e je s  (46) 
con la s  su p e rfic ie s  (48) del ro d illo  12, o b ien  f a c i l i t a n ­
do medios de tope adecuados para  l im ita r  e l acercamiento -  
mútuo de lo s  ro d i l lo s .  Las Figuras 7 y 8 muestran l a  máqui 
na en l a  posic ión  "cerrada" cuando lo s  ro d il lo s  han r e a l i ­
zado su máximo avance.

En l a  forma del invento de la s  F iguras 5 a 8, l a  -  
sección tra n sv e rsa l de l a  p ieza  a maquinar (36) es exacta­
mente p e rf ila d a  en e l in te r io r  de l a  cavidad p e rf ila d o ra  -  

10 . (50). Fuera de la  cavidad el a n illo  no e s tá  aprisionado pa]
r a  que sean p o sib les  la s  variaciones en e l diámetro f in a l .  
S i ésto es de im portancia, se pone en p rá c tic a  l a  re a liz a -]  
ción de la s  F iguras 9 y  10. La máquina se muestra en l a  po 
s ic ió n  "cerrada". En é s ta  re a liz ac ió n , l a  d isposic ión  de -  

15 la s  Figuras 5 a"8 es suplementada mediante un a n illo  de -
contro l (52) que rodea a l a  p ieza  a maquinar (36). El mis-] 
mo se apoya con tra  l a  su p e rfic ie  del ro d illo  12 y su su— 
p e r f ic ie  in te r io r  (54) l a  su p e rfic ie  radialm ente ex te rio r  
de l a  cavidad p e rf ila d o ra . Así es contro lada exactamente 

20 ) l a  sección tra n sv e rsa l de la  p ieza  a maquinar y a l mismo
tiempo es contro lada l a  expansión diam etral mediante e l -  
a n illo  de contro l en cuyo in te r io r  se expande la  p ieza  a 
maquinar. Una ab ertu ra  o abertu ras de escape (56) e s tá  o 
están  p ro v is ta s  p ara  asegurar e l completo llenado de l a  -  

25 cavidad p e rf ila d o ra  durante l a  ro tac ió n  de l a  p ieza  a ma­
quinar, eliminándose en una operación p o s te r io r  l a  rebaba
o rebabas formadas por e l m ate ria l extruido en el in te ----
r io r  de l a  abertu ra o ab ertu ras .

Se observará que e l denominador común de todas
30
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mension.es del a r t íc u lo  acabado atrapando e l a r t íc u lo  o una 
sección tra n sv e rsa l del mismo alrededor de toda l a  c ircu n ­
fe re n c ia  dentro de un espacio to talm ente cerrado (excepto 
p a ra  la s  abertu ras de escape donde la s  mismas sean necesa­
r ia s )  , de forma que e l a r t íc u lo  acabado lüqga de l a  máquina 
to t a l  y  exactamente acabado s in  más operaciones p o s te r io — 
re s  que l a  de l a  elim inación de l a  rebaba. Según sabe e l -  
s o l ic i ta n te ,  ésto  no se ha conseguido an tes en la s  máqui— 
ñas p e rf ila d o ra s  de t a l  c la se .

La operación de la s  máquinas, sean la s  r e a liz a c io - j  
nes de la s  F iguras 5 a 8, o 9 y 10, se comprenderá f á c i l — 
mente. Los ro d il lo s  son a le jados en tre  s i  p a ra  p e rm itir  -  
que e l m andril con l a  p ieza  a maquinar enhebrada en e l  mis] 
mo (y e l a n il lo  de con tro l sobre l a  p ieza  s i  ha de f a c i l i  
ta r s e  un a n illo  de c o n tro l) , sea situado  en e l in te r io r  -  
del espacio p e rf i la d o r  en tre  lo s  ro d i l lo s ;  y lo s  ro d il lo s  
se mueven jun tos y son girados simultáneamente p a ra  que -  
g ire  l a  p ieza  a maquinar (y e l a n il lo  de co n tro l, s i  ex is 
te )  en tan to  que lo s  ro d i l lo s  se mueven en una mutua r e ía  
ción . La p ieza  a maquinar es reca lcada  en e l  in te r io r  del 
en tran te  encerrado en cuyo in te r io r  e s tá  atrapada y que -  
disminuye de volúmen según prosigue e l p e rf ilam ien to . El 
aumento d iam etral de l a  p ieza , s i  se f a c i l i t a  un a n illo  -¡ 
de co n tro l, e s tá  lim itado  por l a  p ieza  de trab a jo  que se 
pone en contacto con l a  ca ra  in te r io r  d e l a n il lo  de con— ] 
t r o l .  La expansión la t e r a l  e s tá  lim itad a  por la s  paredes 
del en tran te  y , s i  se f a c i l i t a n  ab e rtu ras  de escape, e l  -( 
m ate ria l sobrante cuando e l en tran te  ha quedado totalm en­
te  llen o  se extruye en e l in te r io r  de la s  ab ertu ras para  
formar rebabas.
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Cuando queda completa l a  operación 

lo s ro d illo s  se separan en tre  s i ,  e l  mandril y l a  p ieza  se 
r e t i r a n ,  se saca e l mandril de l a  cavidad de l a  p ieza  y s i  
se 'h a  u ti liz a d o  un an illo  de co n tro l, l a  p ieza  es ex tra ída  
del mismo.

Se ap rec ia rá  que ciando se in d ica  un espacio ence— 
rrado con respecto  a la s  Figuras 5 y 8, o 9 y 10, lo  que -  
se s ig n if ic a  es que un segmento de l a  p ieza  anular pasa a 
través del en tran te  y que en l a  zona p e rf ila d o ra  en l a  que 
tien e  lugar l a  deformación e l en tran te  se c ie r ra  en la s  su 
p e r f ic ie s  in te r io r  y e x te r io r  del segmento y en ambos de -  
sus lados por lo  menos durante la s  últim as etapas del p e r-  
filam ien to . Desde luego, e l en tran te  e s tá  ab ierto  en lo s  -  
o tro s dos lados para  p e rm itir  que e l a n illo  g ire  y t r a e r  -  
progresivamente su p e r i f e r ia  a trav és  del en tran te  para  el 
p e rf ila d o .

Con respecto  a la s  re a liz ac io n es  de la s  F iguras 5 
a 10, la s  máquinas son v e rs á t i le s  de operación porque lo s 
tamaños o p e r f i le s  in te r io re s  de la s  p iezas a maquinar y da 
lo s  productos acabados pueden se r variados f á c i l  y  ráp ida  
mente, re tiran d o  sencillam ente e l mandril f lo ta n te  e in — 
sertando o tro  que puede se r uno de una s e r ie , con un d iá­
metro o un p e r f i l  d ife re n te s , o con ambos d ife ren te s ; y -  
u tilizan d o  o tro  a n illo  de yunque (en e l caso de la s  Figu­
ra s  9 y  10) de d ife ren te  tamaño o p e r f i l ,  o con ambos d i­
fe ren te s , que produce un a r tíc u lo  con un tamaño o p e r f i l  
ex te rio r  correspondientemente d is t in to s .

Ha de p u n tua liza rse  que l a  p resión  deformante 
aplicada* a l a  p ieza  a maquinar es. a lo  largo de un contac, 
to  l in e a l  en tre  l a  p ieza  y el m andril, en tan to  que l a  -

*** . ..
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fu erza  ap licada a l mandril en s í  mismo puede se r  considera 
b le .  Así se generan fuerzas muy grandes por unidad su p erfi 
c ia l  sobre l a  p ieza  a maquinar para  unas fuerzas moderadas 
ap licadas a l  m andril, y esto  conduce dentro del alcance de 
l a  máquina a l a  producción de muchos componentes que no 
pueden fa b rica rse  mediante p e rf i la d o . La deformación que -  
r e s u l ta  de la s  grandes fuerzas generadas puede se r  por lo  
tan to  su s ta n c ia l, y e l confinamiento de l a  sección tra n s — 
v e rsa l de l a  p ieza  en todas la s  dimensiones f a c i l i t a  que -  
una grande deformación sea puesta  en se rv ic io  e ficaz  mien­
t r a s  se asegura que lo s  productos acabados son exactamente 
uniform es.

En todas la s  re a liz ac io n e s  i lu s tra d a s  se e je rce  un) 
con tro l sobre l a  expansión de l a  p ieza  en ambas d irec c io — 
nes ax ia le s , ésto  es, en e l caso de p iezas macizas se con-} 
t r o la  l a  dimensión lo n g itu d in a l, en tan to  que en e l caso 
de a n illo s  se co n tro la  l a  dimensión de anchura. S in  embar 
go, e l co n tro l puede se r incompleto en e l sen tido  de que 
l a  expansión puede se r contro lada solamente en una d ire c ­
ción a x ia l , dejando l a  o tra  p ara  se r acabada en una opera 
ción p o s te r io r .

A sí, en l a  F igura 11, una p ieza  anular en b ru to  
que se m uestra en l ín e a  de tra zo s  en $8, es deformada denj 
t r o  de una cavidad p e rf i la d o ra  (60). Según se observará -  
l a  masa de l a  p ieza  en b ru to  fluye  h ac ia  un lado (62) pa­
r a  l le n a r  l a  cavidad en dicho lado y a s í  es controlado en 
l a  re fe r id a  d irecc ió n  ax ia l;  en tan to , e l o tro  lado se da) 
forma en un espesor menor por lo  que no l le n a rá  completa­
mente l a  cavidad en l a  o tra  d irecc ió n  a x ia l .

El a n illo  acabado se m uestra en l ín e a  l le n a . El -]
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lado fino  (64) no e s tá  controlado y  ha de completarse por 
medios ta le s  como e l de re c tif ic a d o .

Aunque todas la s  rea liz ac io n es  muestran t r e s  ro d i­
l lo s ,  ha de p u n tua liza rse  que pueden se r  más de t r e s  ro d i­
l lo s ,  con sus e je s  p a ra le lo s  y  formando un polígono, s ien ­
do lo s  ro d illo s  movibles en una re lac ió n  mutua y  estando -  
accionado por lo  menos uno de e l lo s .

En resúman, l a  Paten te de Invención que se s o l ic i ­
ta ,  recaerá  sobre la s  sig u ien tes:

-  REIVINDICACIONES -
1. Aparato para  p e r f i l a r  p iezas c ilin d ro id a le s  me­

d ian te  forjam iento, con sisten te  en por lo  menos t r e s  ro d i­
l lo s  yuxtapuestos (10, 12, 14) d ispuestos con sus e je s  pa­
ra le lo s  y  formando un polígono en su v is ta  de extremo, y  -  
medios para  accionar uno de lo s  r o d i l lo s ,  caracterizándose 
por un en tran te  c ircu n feren c ia l (22, 42) en por lo  menos -  
un ro d il lo  que define parcialm ente un espacio p e rf i la d o r  -  
cerrado adaptado p ara  r e c ib i r  y a tra p a r  una p ieza  c ilin d ró  
id a l  a maquinar (26, 36); y  que se c a ra c te r iz a  además por* 
medios para  mover lo s ro d illo s  en una re lac ió n  mutua de -  
acercamiento y alejam iento p ara  v a r ia r  e l volumen del espA 
ció p e rf ila d o r .

2. Aparato para  p e r f i la r  p ie z a s .c ilin d ro id a le s  me­
d ian te  forjam iento , co n sisten te  en por lo  menos t r e s  ro d i­
l lo s  yuxtapuestos (10, 12, 14) d ispuestos con sus e je s  pa­
ra le lo s  y formando un poligóno en su v is ta  de extremo, y  -  
medios para accionar uno de lo s  ro d i l lo s , caracterizándose 
por en tran tes c ircu n feren c ia les coincidentes (22) en lo s  -  
ro d il lo s  y por medios p ara  mover lo s  ro d illo s  en una r e la ­
ción mutua de acercamiento y alejam iento; definiendo lo s  -
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1 ¡j en tran tes  coincidentes (22) un espacio p e rf i la d o r  en tre  -  
lo s  mismos p ara  r e c ib ir  y a tra p a r una p ieza  maciza c i l i n —

¡ d r ic a  (26) que, según avanzan lo s  ro d i l lo s  acercándose mu- 
tuamente forman un espacio encerrado que a trap a  l a  p ieza  -  

8 p a ra  co n tro la r su expansión en por lo  menos una d irecc ió n  
ax ia l y  preferib lem ente en ambas d irecciones a x ia le s .

3* El aparato de la s  re iv in d icac io n es 1  ó 2 , que -  
! se c a ra c te r iz a  por unos medios para  l im ita r  e l movimdaito -  

de acercamiento de los ro d il lo s  en tre  s í .
10 4 . EL aparato de l a  re iv in d icac ió n  3) que se caran

te r iz a  por un respaldo o respaldos (33) sobre lo s  ro d il lo s  
rem etidos y  su p e rfic ie s  complementarias de tope en lo s  
o tro s ro d i l lo s  que hacen contacto  con e l  respaldo o r e s — 
paldos para  detener e l  avance re la t iv o  de lo s  rodillos.

15 3 . Aparato para  p e r f i l a r  p iezas c il in d ro id a le s  me­
d ian te  fo rjam ien to , co n sis ten te  en por lo  menos t r e s  ro d i­
l lo s  yuxtapuestos (10, 12, 14) d ispuestos con sus e je s  pa­
ra le lo s  y  formando un polígono según su v i s t a  de extremo,

„ y medios p ara  accionar un ro d i l lo ,  caracterizándose por un
20 ' m andril (38) flo tablem ente d ispuesto  en e l in te r io r  del esi¡ pació definido en tre  lo s  ro d i l lo s ,  con una zona c e n tra l -  

¡ (40) yuxtapuesta a un ro d i l lo  (12) y extremas (46) que so— 
b resa len  desde l a  zona o s tra l  (40) y  g irato riam ente acó- -  
p iados sobre lo s  o tro s  ro d i l lo s  (10, 14) y  mediante un en-

25 ]¡ t r a n te  encerrado (42) defin ido en tre  e l  mandril (38) y  e li)¡i ro d il lo  (12 ) a l que e s tá  yuxtapuesto, adaptado para  conte- 
j n e r y  a trap a r un segmento de una p ieza  anular a  maquinar -  

(36).
6. EL aparato de l a  re iv in d icac ió n  5, que se ca----

r a c te r iz a  porque e l  en tran te  (42) e s tá  contenido en e l30
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mandril (38) y  e s tá  cerrado por un ro d il lo  yuxtapuesto
(12) .

7. El aparato de l a  re iv in d icac ió n  5) que se ca­
ra c te r iz a  porque e l  en tran te  (42) e s tá  contenido en e l in  
t e r io r  del ro d i l lo  yuxtapuesto (12) y  e s tá  cerrado por e l 
mandril (38).

8. El aparato de la s  re iv ind icac iones 5) 6 ó 7) ** 
incluyendo una p ieza  anu lar a maquinar (36) dentro de l a  
cual va contenido e l  m andril.

9. EL aparato de l a  re iv in d icac ió n  8, que se ca— 
ra c te r iz a  por un a n illo  de con tro l (52) que rodea a l a  -  
p ieza  (36) y que define  una de la s  paredes del en tran te  
(42).

10. EL aparato de l a  re iv in d icac ió n  9) que se ca­
ra c te r iz a  porque e l en tran te  cerrado (42) es una acanala­
dura c ircu n feren c ia l en e l in te r io r  del mandril (38), en­
cerrado por e l a n il lo  de con tro l (52), estando e s te  en -  
acoplamiento g ira to r io  con e l ro d il lo  (12) yuxtapuesto a l  
m andril.

11. Se re iv in d ic a  por últim o como objeto sobre e l  
que hande recaer l a  Paten te de Invención que se s o l ic i ta :  
"APARATO PARA PERFILAR PIEZAS CILINDROIDALES MEDIANTE F0R- 
JAMIENTO".

25

30
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Todo conforme queda d escrito  y reiv ind icado  en l a  
p resen te  Memoria d e sc rip tiv a  que consta de d ie c is e is  p ág i­
nas mecanografiadas y dibujos ad jun tos.

Madrid, 29 de Marzo de 1.966 
BERNARDO UNGRIAp .p .
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