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‘bruto se cilindra entre superficies yuxtapuestas que defi

"garganta, se deforma para adoptar el perfil de las super-

locidad periférica @iferencial en la direccidén de conver-

- cies, o ambas, sea 0 sean planas, © curv11ineas y se cor-
respondan relat1Vamen$e para proporcionar el movimiento

t'relativo que arrastre a la pieza a trabajar al inferior

t0 de un rodillo cuyo radio se acerca al infinito. Sin
' embargo, por conveniencia, y puesto que los rodillos son
~ con mucho la forma mds probable a dar a las superficies,

‘de aqui en adelente la memoria se referird a rodillos,

- pero debe entenderse que las superficies curvilineas o
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Este invento se refiere al perfilado de artfculos ci-

1indricos sélidos por cilindrado, en el cual una pieza en

nen una gargenta convergente y. se arrastra a y & través
de la gargenta convergente,ky, durante su paso por le

ficies c¢on 1as que estd en contacto. En la inmense mayo-
ria de los casos las superficies son las periferias de-
fodillos, qué pueden tener sus superficies exteriores
yuxtapuestas, 0 uno de los rodillos puede ser huecod 6S—-
tando el otroléqniepido'en su.oqubdad. Cualquiera que sea

" -el sistema empleado, los rodillos se accionan de forme: tal

que las superficies que definen la gargenta tengen unérqg

gencia:,j

Sln embargo, no se excluye que una de las dos superfl-

de la garganta. El caso limite de un rodillo es, desde lud

£0 wna superflcle-planai51endo infinito el radio del rodid
1lo, mientras que una superficie curvilinea es un segmen~

planas se tienen por equlvalentes, Yy comprendldas en el
émblto del invento. ‘
La forma de la garganta definida Qntre los rodillos y

uh
"
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~ analizard pues estas condiciones son harto conocidas en

"cionar un método y un aparato ﬁara perfilar articulos ci-

detrds de la zona superficial.

. incluye el paso de calentar la pieza en bruto y cilindrar-

la mientras estd caliente, Con preferenciaz, durante la ope-

‘1a pieza a trabajer.

'para_dejar que el acero fluya de forma pldstica, mientras
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la velocidad diferencial requerida para cilindrar las ple-
zas en bruto y arrastrarlas a través de la garganta no se

la téenica. Hasta ahora, la cuantia de la deformacidn pro-
ducida sobre las piezas a trabajar ha sidonligera. ﬁealmqg
te, puede afirmarse que la deformacién ha sido superficiel
por ejempio,.el cilindrado de las roscas de un perno o tor
nillo. | | ' |

El objeto del invento presente no es otro que propor--

1indricos en los que la deformacién se extienda mucho por

Segin el invento, se controla la extensidén longitudinal
de la pieza en bruto. Ademds segin el invento, el método

racidn del cilindrado, se limita la extensidén diametral de

La temperatura & que se calienta la pieza a trabajar de-
penderd del material de que se componga. Si se trata de a-
oero;'lé piezé a trabajar se calienta lo suficiente como

que eﬁ el caso de ma#eriales que normalmente sean pléstime
cos como el cobre y el aluminio, la pieza é trabajar, si se|
calienta, lo es por encime de la temperatura a la que la
pieza & trabajar alcance el endurecimiento de trabajo an-
tes de terminerse la operacidén del perfilado. =

Bn la téenica que éeﬂpracﬁica hoy en dia, el problems de
lé.gkfensidn de la’piezaré.trabajar en otras dimensiones

distintas de las de la anchura de la garganta, carece de
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importancia ya que la cuantia de le deformacién es ten li-

' gerss qUe no ocurre mds que una mera redistribueidén del me-

, grande;'cuai es el caso de la téenica del ihvenfo, diche

‘ extensidn es de im@ortancla oruciel, En el paso de l= pie-

- contacto entre la pieza & trabajar & los rodillos en los
‘feeto de cascanueces que hace que la pleza se pandee y a-

"pleza 8 trabaaar gira, cada uno de los elementos es obliga-
'do a seguir un recorrido eliptico con el resultado de que

t0do .en o cerce de su eje. Como Se ha observado antes, ésto

no tiene importancia si solo es afectada la zona superfi--

'trabajar en estado caliente mitiga el efecto perjudicial
~del-efecto de cascanueces desde el momento gue el flujo

pldstico del material de la piezé a trabajar facilita el

.te de la disminucién de didmetro.

que no puede por menos de citarse. Cuando la pleza & tra-
" bajar se cilindra, eumenta la longitud en la.direccidn.
~axiél, pero este aumento no es-constante en todé el espe-

‘sor de 1a'pieza a trabajar. Las capas superficiales se pro-
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terial que constituye la zona superficial de la pieza a

trabéjar."Sin embaggo en el'caso de qﬁe le deformacién se

Z8 & trabajar a través de la garganta, sctian en cualquier
1nstante dos fuerzas diametralmente opuestas que obran so-
bre la pleza a trabajar a todo lo largo de las lineas de

lados opuestos de la_gargantaJ Estas fuerzas tienen un e-

dopte una seceidn transversal eliptica. A medida que la-
la pieza a trabajar tienda a agrietarse interiormente sobre

cial de la pieza a trabajer. EL cilindrado de la pieza o

que la pieza se flexione sin agrietarse. Facilita, también,

la eXtensiGn longitudinal de la pieza a frabajar resultan-~

Sln embargo, hay otro aspecto de extensién longitudinal

~
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 cidad del avance y la cuantia de la reduccidn del didmetro.

_erito antes, El flujo de las capas superficiales y de las

yectan en'el sentido longitudinal en mayor proporcidén que
las capas interiores y ésto da lugar a tensiones de trac-
cidén en la pieza a trabajar que tiendené formar un agujero
en el eje de la pieza s trabajar. Hasta qué punto se pro- -
duce este pioceso,ylsi verdaderamentg se forma un agujero'
axial, o si la zona central meramente se altera y agrieta,
dependeré'dewfaetofes tales como la maleabilidad del mate-
rial la relacién’entre la longitud y el didmetro, la velo-

Sin embargo, cuando la extensidn '1ongitﬁdinal de la pie
za a trabajar producida por el cilindrado esté controlads,

gse minimiza o incluso se evita el fendmeno indeseable des—

capas que les son adyacentes defehido, el flujo pldstico se
extenders a las zonas interiores, por debajo del eje y, en
consecuencia, el compongnte'perfilado serd mucho mds homo-
géneo que en el caso de que no se le aplique ningun freno
axiel. Es de desear que la pieza en bruto sobre le que se
trabaja tenga 1o mds exactamente posible la misma longitud !
que la longitud: terminada del componente terminado, de tal
modo que el flujo pldstico sea muy radial. Cs

En los dibujos adjuntos se llustran varias realizaciones
del invento. En dichos dibujos :

La figura 1 es wna vista lateral de unalrealizacién,

La figura 2 es una .vista lateral de una segundé realiza-
cién, ' ' |

La‘figura’3 es una seccidn parcial que representa 1a‘§%g
gante de las dos realizaciones, "

~ La figure 4 es una geccidn vertical que reprenta el ci-

lindrado de una broca helicoidal,
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‘eilindrado de una rueda dentada de tormillo sin fin, -

perfllar lineas de artleulos,

Jle flgura 11.

 los rodillos yuxtapuestos que, en la primeras figura, son

‘,rodlllo exterlor 16 y la superficie exterior del rodillo

ciones rad;ca en que la garganta, en el segunde caso, pue-

“{rabajar pueds ser més largo.

, dél acero, con anferioridad a la entrada en la gargantg. -

La figura 5 es una seccidn vertical que representa el

 Ia figure: 6 es una vista lateral de la pieza en bruto
para la rueds dentada de tornillo sinfin,

La flgura 7 es una vista esquemdtica del aparato para

Tes flguras 8 é 10 muestran la clase de articulos que
pueden hacerse,

La’ figura 11 es ura vista parcial de los rodillos sepa-
rables, y

L&-flgura.lz es otra V1sta parcmal de los rodlllos de

_ En las figuras 1 y 2 se define la garganta 10 entre

extefnosia fin dé‘qhe la garganta esté definida por las su~
perficies exteriores de los rodillos 12, 14, y en la se-—
gunda figure: estdn contenidos wno’en el otro, a fin de que

la garganta esté definida por la superficie interior del
interior 18. La dlferencla préctica entre las dos consiruc-

de'estér hecha convergente més gradualmente, con objeto de
que el perfodo de retencién en la gargante de la pleze &

El fin habitual de la mfquinae del invento es perfilar
acero, ¥, en el caso del acero, se calienta la pieza a tra-

bajar & une temperatura notrmal para el forjado en caliente

En el caso de materlales més maleables como el cobre y el

lumlnlo 1as temperaturas serdn las préximas a sus tempera
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‘ chos situados a cada uno de 1osrlados del rebaje, entre

- pleza en bruto de acero en una sola operacidn. Como el me~

"Pueden dafée cagos en los que solo tenga impdrtanciw:la
;forma circunferencial de la pieza: perfilada, y en los que
no tenga importancia el destino exacto del métal que,fluye.

- das sus dimensiones. Por este motivo, el invento fameilites

.1ada’mediante el atrape de dicha plezz en lo que es, en sec
‘cidn7transvérsal,lun espacio de perfiledo esencialmente-qg‘

T

turas de fofjado en caliente.

La cuantia de la deformacidén que puede impartirse & u- |

na: pieza a trabajar por la tépnica del invento se indica
en la figura 3, donde se ve la gargants 10 en su punto mds
estrecho. Una pieza a trabajar,'originariamente ung: pleza

cilindrica en bruto, representads en linea de puntos hs

sido perfila&a a medida que pasa a lo largo de la garganta) .

en la forma repreéen$ada en 22, donde rellena al rebaje 24
definido poi las renuras de modelaje de los dos roﬁillos.
Se observard que el tocho se @a reducido mucho de didmetro,
¥ que, a cada lado del rebaje, el material sobrante de la
pieza en bruto del Que puede acomodarse en el rebaje 24,

ha sido ha sido impelido a los extrangulamiepjos estre~—m

los rodillos, para formar las rebabes 25,
Jamds se ha pensado que sea posiblé, en lo que sabe el

soiiéiténte, producir una deformsoidn tan grande sobre una

tal es, esencialmente, imcomprimible, la disminucién produ-
cida . sobre la pieza en b;uto cuando se la obligs a fluir

plésticemente da. luger & la extensidn en la direceién axial

En la inmensa mayoria’de 1os cagos, sin embargo, es impor-

ﬁanxe producir un producto acabado exacto en cuanto a $0--

el que la éxﬁepﬁidn axial de la pileza de trabajo sea contro

cerrédo, que, a'médida!que.la garéantaeaumenta de anchyra@'

335178 -
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se rellena con 1d pieza a trabajar y marca su forme: fi--

nal. ia ﬁalaﬁra."esencialmente" se ha empleado.deliberah

damente, ya -que no es practicable proporcionar piezas en

- bruto que sean tan exactas en lo relatlvo al volumen CO=

' mo para rellenar exactamente el espacio de perfilado. Es

importanje que -el perfil del artlgu;o acabado sea exacta

“"»ménﬁe el del espacio de ﬁerfilado, entonces con el inven
o se‘logra el empleo de piezas en bruto hechas de tama-
fﬁp algo mayor, 2 fin'de asegurar el completo rellenado

- del espabio de perfilado, siendo el material sobrante ex-
Vpéliao desde el espacio de perfilado en forma de rebabs,
‘que despuds se elimina, la exﬁulsién del meterial sobran-
rte“puedé reslizarse en 108 estraﬁgulamientos existentes

" entre los rodillos para formar las rebabas 25, pero no se

 jexoluye que 1los estrangulamientos de escape ‘puedan ser

- ranuras apnlares,;como 1a representada en linea disconti-
nua .en 26, en. la que el meterial sobrante forma una reba-
-.ba annlar 28 En este caso, las periferlas del rodillo en

" el exterior del rebaje 22 pueden estar casi en contacto.

- Por otro,lado, puede no tener importancia que el reba-
jé.22 se'reliéne-cqmpletamente. Por ejemplo, puede que no

- importe que las esquinas estén completamente rellenas.

En ese caso puede utilizarse uma pieza en bruto que sea

- de tamafio algo menor; y el articulo terminado serd produ-

;cido con.las partes nds inaccesibles sin rellenar, que,

en la figura 3, serdn las esquinas del rebaje 24.
Se piense que el concepto de atrapar la pieza a trabam

jar»completamente, & fin de qué la presiéma que se la so

 meté‘por el estrechamiento de la gargents la fuerce a re-

“1lenar él.espadio dentro del cual es afrapada,'es un nue-
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" vo punto de partida en la técnica; ¥y que pr0porciona'1§
produccidn de articulos de un slto grado de precisidn y
con un acabado lo suficientemente bueno como para N0 re-
‘querir ningin tratémiento ulterior o mny'poco. Incluso
cuando sea necesario un tratamiento posterior de calor; el
cual produce alguna distorsién, en el articulo la labor de
' pullmentado es mucho menos severa de lo que es en el caso
de articulos»producidos por otras’ técnicas.

En las figuras 1 4 3, se atrae solamente la atencidn &
la produccién de articulos que, en secciones.transversales
totales, son redondos. Sin embargo, 1z téenice del inven~
t0 no se limita de ningwna manera a tales perfiles y puede
aplicarse muy ventajosamente en la fabricacién de produc~-
tos que tengan perf;les cuya circularidad se interrumpa en
" algunas o en todas las secciones que sean normales al eje
'longitudinal. Tal es el caso, por ejemplo, de una broca he-
11§oidal;'en la que la presenciam de les estrias interrumpe
la circularidédfen todas las secoiones que cortan a 1las es-

trias, mientras que el mango es circular en todas las sec~ |

ciones. Otro ejemplo sefiaaun srticulo de rosca gruesa o
con dientes helicoidales.

j U%ilizando como eaemplo la Dbroca hellcoidal ordinaria

" ge advierte que el método convencional de fabricacidn exi-

g8 él fresado de las estrias. El tratemiento térmico a que

se somete le broca: tiende a distorsionarls, de modo que de-|

be gchafse mano del limado excesivo, para conseguir la cir-
cularidadi y la punta debe limarse a fin de corregir el &n-
gulo con el franqueo correcto para los bordes cortantes.
Todas estas operaciones llevan tiempo y hacen que:la bro-
ca terminada resulte mds cara, Una broca hecha segin la téo

S
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~nica del invento, por otra parte, se fabrica virtualmente

. garganta entre ellos esté en su parte mds estrechs, y la
_ broca helicoidal 38 ha sido completamente formada. Como
' nervadura es seguida precisamente por una nervadura en el

- mituamente los rodillos parae: conseguir une distribucién
'da para corresponder con las partes sin estrias de la bro-

entre el cuerpo de broca y el mango circular 46. Los rodi-
-»llos adyacentes a las paredés inclinadas 42 estdn algo se-
-parados &l objeto de reeibir elkmaterial:sobranté'que se
,'comprihé éntre ellos como una pepite 48 que se lima en una

' operacién ulterior. Los rodillos adyacentes a2 las paredes

' un segundo estrangulamiento de escape 47 para recibir el

-sale de la’ garganta, la broca estd acabada salvo en 10 to-

~'cante a la ellminaeién de las pepitas 48 al tratamlento

LA
‘L%ﬁ§
10— IR ‘tﬁ

Yy
% uéi “ t“ !

en una simple operacldn. . t

" En 1a figura: 4, los rodillos 30 32 tienen los rebajes
de modelado 34 que estdn. formados con nervaduras oblicuas
36 que son - complementarlas al estriado de la broc&ehell-—

coidal a produclrse. Los rodillos se representan donde la
las nervaduras sobre los dos rodillos deben seguir ung o
otra, una estria iniciada. en una pieza en bruto por une:
otro rodillo, y asi sucesivamente,es necesario engranar

axacta, Y en 40 se indica el engrane.

. La pared 42.de cada uno de los rebaaes 24 esté 1n011na-

s que flanquean las formaciones cortantes, en tanto que

laé pareées 44 son rectas con el fin de modelar el resalto

rectas 44 estdn separados para formar el mango 46, y hay

materlal sobrante.
4 En la operacionxse emplea una pieza en bruto, tal como
se 1nd1ca medlante 1inea dlscontlnua -en la figura 4, Se O~

_ frece a los rodlllos, es c111ndrada entre 41los y es pasa-| .

da por la gargenta para formar la broca helicoidal. Cuando
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‘por gravedad., El

i 2

N
térmico ¥y al limado Qe terminacidn,

En la figura 5,'el'épara£o para formar una rueda dentada
de tornillo sinfin es el misﬁo que el de la figura 4, ex——
cepto en que los rodillos 49, 50 tienen las partes sin 05m
trias 54. flanqueando & los rebajes 52 que estdn espaciados,

cuando la garganta: estd en su posicidn mds estrechs;, al ob-

jeto de perfilar un par de gorrones 56. Tras las parfes sin

estrias'54,“lps rodillos tienen las cabezas 58 que estdn
separadas solo lo suficiente para que se acomoden las.pepi-
tés 59, En este caso, la pieza en bruto se acerca g la for-
ma representada en la figurs 6.

El apafato de la figufa.B permite que el rodamiento sea
hecho solsmente por perfilado (excepto en lo ‘tocante a la
eliminacidn de las pepitas) virtuslmente sin ninguna pérdi-
da de materlel. Se consigue asi un gran ghorro en 1los cos—-

tes y en el tiempo, en comparacidn com: la manera convencio-

' nal de formar el engrane mediante el torneado, al paso que

8e mejoran mucho las propiedades del material de engrane,

No és necesario que un simple artfculo se.haga de una vez
En realidad, la téenica del invento se realiza mejor cilin-
drando una linea de articulos cabeza contra cabeza. Este
procedimiento se ilustra en las figuras 7 4 1l.

En le figura 7, dos‘rodillos.60, 62 estdn representados
como yuxtapuestos y girados en direcciones opuestas. Une
tolvae 64 conduce una corriente-de piezas en bruto 66 o la
garganta 68 una tras otfa,VLos'rodillos se giran s velocida-
des periféricas distintas, y 1g velocidad diferencial y-los

didmetros de los rodillos se escogen de tal forma que las

Piezas en bruto se'cilindran:entré los rodillos y se arras-

tran a través de la garganta, desde la que son descargados
cdloulo del dngulo de cilindrado ideal y de

“
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la velocida& diferencial 6ptima es tan conocido en la tée-
nica que sobra toda explicacién. .

En las figura: 8 & 10 puede verse ¢omo pueden aparecer

los rodillos 60, 62 en vista: lateral. Los rodillos se per-

. filan en registro a fin de formar espacios de trabsjo que

definan eolecfivaménte'la forma del artioculo a fabricar.
En la figwr& 8, este articulo es un vdstago - oon- cabeza 70

que puede valer como’ pleza en bruto para un: perno o torni-

-11lo; en la figure: 9 un rodillo 72 para un cojinete ‘de- rodi

110; y en la figurs 10, una bola para wn rodamiento & bola
El par de rodillos éstdn forma@os con una linea de rebajes

" idénticos 75, como puede apreciarse-en las figuras 8, 9 y

ld .
- Los rodillos estdn ligeramente espaciados pars propor-
cionar, en ld parte mds estrecha de la garganta»68 los es

"trangulamlenios 76..

"Bstos estrangulamientos Se presentan no solo entre los

robajes 75 sino también en cada uno de los extremos de 1los

“rodillos,

Las piezas en bruto 66 son longitudes de varillas metd~

_Alieas.'Se'proveen los adeouados medios de guia para asegu-

rarse de que gravitan en el registro correscto con los rodi

1los a medide que son cllindrqdos por ellos y arrastrados

e la garganta 68. A medlda que avanzan a través de la gan—'

ganta;, son ppensados en 1os repaaes de modelado 75 pares:
formar une cadena de articuios,_como 70, 72, T4, separados
por los delgados filamentos o nervios 78. que pueden romﬁeg
gse con facilidad. | N

" Se apreczaré que esta operacldn puede considerarse como

una especle de operacldn de separado, puesto que todas leas

.secciones transversales de la pleza en bruto desaparecen

galvo el filamento ténue.

R /
335178 A
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en exceso para la extru816n derechs de una rebaba 80 en lo

" por una serie de rodillos 84,_86, 88 que estdn virtualmen-

_ moﬁida'axialmentq & medida que se perfila una seccién,

13-
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EL volumen de las piezas en bruto utilizadas se calcu-

la para producmr el juego de articulos sim un importante
exceso de material y sln huecos, Se provee ligero material

extremos de la cadens. Como el materisl debe fluir libre-
mente en los rebajes 75 de los rodilles, a fin de asegurar
un rellenado'totai,_la tédcnica del invento se lleva mejor
a efeotb con las piezas en bruto calientes par&:promovei
el flujo pldstico.

En un desarrollo del 1nvento representado en la figure:
11, la pieza en ‘bruto es una varilla 82 que es perfilads

te separados y som impelidos exialmente entre si como se

indica por medio de las flechas, a fin de que el metal flud

ya en las oquedades 90 entre 1los rodillos adyacentes, pes-

ra formar las cabezas.92, El cilindrado tiene lugar con
preferencia en dos fases, una fase en la que los rodillos

se mueven radiaslmente hacia el interior para formar los -

véstagos 94 de los elementos, y la segunda en la que se
mueven axialmente para formar las cabezas -92, Las oquedam—
des estén-conformadas parmm ld formacidén de los nervios 96.

El'prooéso'puede'11evarse a cabo sobre una varilla large,

para llevar otra seccidn a su lugar.
En resumen, le.Patente de Invenelén que se solioita~re—
caeré sobre las siguientes :

~REIVINDICACIONES—

1. Un método y un aparato para perfilar articulos c¢ciline

drigos-séiiﬁos por oilindrado, en el cual método una pieza |

en bruto es cilindrade entre rodillos yuxtapuestos y arras-
- - . - f . oo .
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_trada al interior de la garganta convergente deflnida.entre
'ellos ¥y, durante su reteneidn en la garganta, es deformada
para recibir el perfil de las superflcies con que estd en
contactos caracterlzados por el hecho de que ‘la extensién

Jlongltudlnal de la piezanen bruto es controladaa

-en . bruto es de acero,caracterlzado por el hecho de que: 1&

-eaclén 1, consistente en dos rodlllos ‘yuxtapuestos que de-
- finen entre éllos unsg garganta convergente, medios pars: im-
- primir movimlento:de rotacién a los rodillos; caracterizado

- de la pieza: en bruto. .'. -

espaclo‘de perfilado parciaslmente definldo por cada uno de

_reccidn axial por una. estructura que limita la extensidn lon
gitudlnal de 1la pleza en bruto.

=14

355@78

2. . E1 mdtodo de la re1V1nd1cac16n11 en el, que la piezm

pleza en ocaliente se oalienta suf101entemente para permitir
que el acero fluya pldsticamente. S

3. - E1 método de cualquiera de las reivindicaciones prece-
dentes carao%erizédo por el hecho dé que una pieza en bruto
alafgada sg-aiimepta a los rodiilos y es deformads en uns
1i{nea de artioculos unidos entre si por filamentos delgaios

que pueden rqﬁperse con facilidad para liberar a los arti-
OU.]:OS-\_T.'- V . ‘ .

b ,’3

4.5 Aparato para llevar & efecto el método de la reivindi-

por poseer medios para eontrélar la extensidn longitudinal

5. El aparato de la relvlndlcacidn 4.caracterizado por el
hecho de que la exten516n es controlade por los rodillos

que estdn diSpuestos en regzstro a fin de proporcionar un

los rodillos. -

6., E1 aparéto de la reivindicacidn 5. cgraoterizado,por‘el
hecho de que el espacio de perfilado estd limitado en la di-
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'cién 6 caracterizado por el hecho de que el rebaae tiene
‘8. El aparato de la reivindicacién 7 caracterizado'por

niento de escape.

'8 caracterizado por el hecho de que el rebgje estd formado

1os rodillos son engranados entre sf.

:'baracterizadé'por rodillos paralelos yuxtapuestos, cada und
. &e éTos formadb con una serie de rebajes circumferenciales
-idénticos que estdn en reglstro con los rebajes del otro
"rodillo 0 rodillos a fin de definir colectivamente une 1f-

'ra introducir uns serie de. piezas en bruto slargadas entre

,,los rodlllos.

' escape del material sobrante. -
’12, El aparato de la reivindicacién, 10 caracterizado por
el hecho de que los rodillos estén divididos axialmente en

3’551?8

7. E1 aparato de la reivindicaeidn 5 0 de la reivindica-

un estrangulamiento de escape para la extrusién del mate-

rial sobrante.

el hecho de que los rodillos estd separados al menos en u-
no de los lados del rebaje al fln de. proveer el estrangula

9.” - El aparato de cualquiera de las reivindicaciones 5 4
con formaciones oblicuas alos ejes de los rodlllos Ng de qug

10. - Aparato para realizar el método de la reivigdicawidn

nea de espaoios de perfilado separados por esirangulamien-
tos éstreohds, medios para'rotar los rodillos y medios pa-

11, ' El aparatd de la‘reivindicgcidn 10 caracterizado por

el hecho de que en cada uno de los éxtremos de 108 rodi-e
llos estdn provistos estrangulamientos eetrechos para‘el

o .
secciones y estdn provistos medios para: mover las secciones
entre s{ 'y para separarlas,

13.. Ellaparato'de la réiviﬁdioac;dn 4 ocaracterizado por

e o o -
~ .o
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A mente en su oquedaﬂ. . .. o :
14, El aparato de la r91V1nd1cacldn 13 caracterizado

 fios rodillos alrededor de su periferia y de que una pleze

’f. d§ frabajo estd situada entre cédafuno-dellos pares de 1o

~15., Se reivindica por Altimo como objeto sobre el que

_ ha de recaer la Patente de Invencién que se solicita:c-
. .80LIDOS POR CILINDRADO".

’_presenfe'Memoria descriptiva que consta de dieciseis pé

'~giﬂas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

el hecho de‘que estén prOV1stas superfioies yuxtapuestas
por una estructura ¢y por un rodillo montado rotatoria~-

pbf el h@choxde que_el'rodlllo tiene un eirculo de peque-

diliqs pequefios y .:.la cara interna de la estructurahc.

QUN METODO Y APARATO PARA PERFILAR ARTICULOS CILINDRICOS
quo_tél’como_quéda descrito y reivindicado en le

Madrid ,2 de Enero de 1.96%

'BERNARDO UNGRIA
D.P. :
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