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Este invento sc¢ refiere o lao conformacidn de articulos

de materiales ﬁne, en conjunto, son altamente resistentes 2 la do-
foruacién pero que, no obstante, son capaces de una deformocién
pldstica si se emplea una fuerza suficiente; y que unn vez defor-
medos permanecen en tal forma o casi en tal forma, Los materiales
de dicha clase incluyen metales tal comoe el acero, ¢l cobre y el
aluninio, y materiales né metdlicos tel como los agregados de pie-
dra triturada y arena, pars hacer homigén, y algunos cuerpos de
parbiculas o grinules separndes, por ejemplo de pldstico,

La conformacidn puede implicar la compactacién de un
cucrpo del material en un molde, para comprimirlo, sin fluencia
pldstica, por ejemplo la densificacién del hormigén mediante el
vibrado o el apisonado; o puede implicar una fluencia pldstice
tal como ocurre en las téenicas de la forjadura o de la extrusién,

Sin embargo, como el invento encontrard sus princi-
pales aplicaciones en la conformacién de artfculos metdlicos, es
por lo que aguf se tratard con especial insistencia de la fabri-
cacidn de productos metdlicos,

La forjadura de los componentes de maquinaria tiene
claras ventajas sobre los otros procedimientos, tales como la me-
canizacién y la fundicién, Le meconizacidén es lenta, requiere o-
perarios especializados que cada vez son mds diffciles de encon=~
trar, y es costosa en cuanto al meterial pues inevitablemente e=
xiste una gran proporcién de desperdicio, Lo fundicidn representa
que hon de construirse los moldes, he de disponerse de hornos po-—
ra lo fusidn del metnl y el producto final carece de la resistencia
de los componentes mecanizados o forjedos, )

Desgraciadamente, la forjadura no estd por sf misma
libre de desventajos, El coste inicial de la maquinaria es eleva-

do, los apropiados gastos de operacidn son caros, y los troqueles
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e¢ston somctidos a condiciones de trabojo muy duras per lo que re~
ben ser reparados o sustituidos con frecuencia, La forjo. en frio
limita grandemente la utilidad del procedimiento, y la forja en
calicnte, aunque permite la produccién de muchos artfcules que

no pueden ser forjados en frio, introduce complicaciones y un
coste adicional, especialuente si se requiere una ulterior meca-
nizacién, .

Bl objeto de éste invento es proponer téenicas que
son aplicables o la produccidn de.muchos art{culos que actunlmen—
tc se fobrican por métodos que no son ¢l de forja o cousa de las
limitacioénes de los procedimientos de forje de que se dispone en
la actualidad, y para producir nueves artfculos,

De acucrdo con el invento, el método consiste, en
lfncas rencreles, en avanzar longitudinalmente la superficie del
motorial por wa fila de pequefios rodilles, cada uno de ellos
dispuestos a su vez para apoyarse sobre un elemento de la super-
ficie para aplicar ol elemento uno presién tronsitoria de cleva-
dn intensgidad y continuar avenzando la superficie hasta que la
mismo ha quedado cubierta.

In cuanto se refiere a la deformacién de la super—
ficie el método consiste, de acuerdo con el invento, en superpo-
ner una plantille del artfculo a producir sobre una piezo en bru-
to y amasar la pieza en bruto en fntimo contacto.con lo plenti-
1la mediante una presién leminadora progresivamente aplicada en
un lugar peomdtrico previcmente determinado, continuando hasta .
que la pieza en bruto queda de conformidad con la plantilla; y
extraer de la plantilla el artfculo formado, No se excluye que
la piezo en bruto esté caliente cuando se presiona contra la plan~-
tille, pero usualmente la operacidn puede y debe realizarse en

frio, Corrientemente, el lugar geométrico debe ser circular,
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Tampoce se excluye que la pieza en bruto sca calen-
tada selectivamente en determinndas zonas, tal como la zonao con—
t{gun a la plentilla,

En un perfeccionamiento, el medio emasador es en si
mismo uno plantilla ¢ modelo, de forma que el mismo impene el

complemento de su propic configuracidn sobre la picze en bruto;

lo cual puede ser ademds de la configuracién amasada -en la coara

opucata de la pieze en bruto,

s evidente que existe una diferencia fundamental
entre el proceso del invenbto y el proceso corriente de forjadura,
Al forjar los artfculos, la presién de forjadurs se aplica a la
piezn en bruto como un conjunto en tanto que, en le téenice del
invento, la presién se aplica firmemente pero progresivamente o
los diferentes elementos de la pieza en bruto y se continda has—
ta que el producto ha quedado producido. Asf, la deformacién o
compactacidn de unc masa de moterial que es resisteﬁte o la fluen-—-
¢io se realiza en wn mayor grade, mds eficazmente y se aplica a
un cempo més amplio Que anteriormente, mediante la aplicacidén pro-
sresiva de una presidn locnlizada de elevada intensidad para con~-
sepuir los resultados descados,

Se han explorado, por lo menos teoricamente, las tée-
nicas de perfiler las superficies exteriores e interiores de pie-
zas de trabajo anulares mediante la laminacién, Mediante dichas
téenicas o ol menos mediante aquellas de ellas que sean prdcti-
cas, muchos componentes, tales como por ejemploe las pistas de ro=-
dadura exteriores e interiores de cojinetes normales, pucden fa--
bricarse competitivamente con pistas de rodadura mecanizadas,

Sin embargo, esencialmente las técnicas eston limitadas a las su-
perficies circunferenciales, El1 presente invento facilita que los

componentes anulares sean perfilados en sus costados y, en combi-~
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nacidn con las téenicas conocidas las superficies interiores o
exteriores de una pieza anular, o las propuestas por éste in-—
vento, se hace posible en una sola operacidn perfilar piezas de
trabajo en tres o inclusoe cuntro caras, Como han de combinorse
las téenicas serd considerado mas adelante en ésta Momoria dos—
criptivo.

Ll invento serd expucsie acomds con reforencia a
los adjuntos dibujos, en los ques

La TFigura 1 mucsira, en seccidn fregmentoeria, wna
serie de artfculos comerciales apropiados para ser elaborados
mediente las téenicas del inveanto,

La Fipura 2 es5 una visba, en su mayor parte en sec—
cién, de parte de una mdquina para elaborar un artfculo de los
ilustrados en lo Fisura 1,

Lo Pignra 3 es uno visto similoar de parte de una
ndquina pars elaborar el artfculo gue se muesira en la primera
posicién de la Figura 1.

La Figurs 4 cs wna viste do exiremo de lo mdquina
de la Fipura 5.

La Fipurz & es una vista lateral esquemdtico de una
mdquina para perfilar una pieza anular en un costado, a lo ini-
ciacifn de la operaciém,

Lq'Figura 6 es la misma cue la Figqra 5 pero con la
picza totalmente perfilada,

Lo Pipure 7 es wns vista lateral esquemdtica de una
modificacién de wna mdquina, con el mandril soportado por dos
rodilloes,

Lo Pigure 8 es una vista de extremo de la méquina
de la Pigura 7, empleando un mendril,

Las Figuras 9 y 10 son vistas laterales fragmeanta—
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rias, parcialmante en seccidn, de mdquidas pars perfilar una pie-

zo anuler, en ¢ue el mdximo nidmero de conformadores utilizados
es de dos, mostrande respectivemente la lfnea de contacto doble
Y siwmple para los conformadores,

Lo PMdoura 11 es une vista lateral fragﬁentnria do
una mfquine con muchos conformadores para perfilar una pieza anular
siendo los conformadores rodillos tronco—cénicos que giran on 1{-
nea de contacto con wna superficie,- .

Los Piguras 12 a 16 sén vistas fragmentarias, par—
cinlmente en seccidén, que mucstron disposiciones en las que los
conformadores son tambien rodillos tronco—cénicos,

Lo Figura 17 es wa viste frammentaria, percialmen—
te en seccién, de una ruede de engrancje nervada, integral con
un centro, anillo y rayos, cue se¢ estd elaborando de une piesza
en bruto,

Lo Figurae 18 es una vista lateral de la rueda de en-
granaje producide por le mdquina de la Figura 17,

La Figura 19 es una vista esquemftica frogmentaria

de una disposicién en que el emasado es oscilatorio,

La TMigure 20 es una vista lateral frapmentaria de
una modificacién de la mdquina de la Figura 19,

Las Figuras 21 ¥ 22 son vistas laterales frarmenta-
rias-de méquinas que emplean hastidores en "C",

Lo Figure 28 es une viste loteral de une mdquina pa-—
ro amasar una tira pore conformar wna scrie de articulos en wna
linea dg trabajo,

Lo Figura 24 es una viste lateral fragnentoria y en
gseccidn de wna mdquine empleada para formar artfculos en forma de
seta,

Las Figuras 25, 26 y 27 son vistas froguentarias, en
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seccibn, de disposiciones para perfilar un plato o recipiente,

Las Piguras 28 y 29 son respectivamente una vista
de exiremo y una vista lateral esquendiicas, parcialmente cn sec=—
cidn, de wn disbositivo para amasar una pieza de trabajo en wia
plentilla o modelo.

Les Piguras 30 y 31 son visias esquendticas frap~
nenearias de wna miguina en la que la presién es anlicada o la
picza de trabejo mediante wuns serie de rodillos,

Lo Figura 32 es una ferSpectiva de un paragolpes
de automdvil claborado utilizardo el invento.

Ia Figura 33 es una seccidn horizontal a través del
paragolpes,

Lo Figurc 84 es una vista frapmentaerie de la corn
posterior del paragolpes,

Le Figura 35 es una vista lateral parcial de wna
mdquina del tipo de las Figuras 28 y 29 utilizada pora formar un
-paragolpes como se muestra on la Figura 32,

Lo TFigura 36 es una vista de extremo de la méquine
de la Figura 35,

La Figura 37 es una vista freementaria de una méqui-
ne que estd amasando wna piezo de trabajo en una plantilla para
formar el modelo celular de la Figura 38,

La Figura 39 es una vista lateral de una mdquina uti-~
lizada para compactar una masa en partfculas,

La Fipura 40 es wnc vista similar en que el cuerpo
es una masa parcialmonte fraguada, tal como un metal en fusién
que comienza o congelarse,

Lo Figure 41 muestre la mdquina de las Ficuras 28
Y 29 aplicada para el apisonade de cominos,

La Figura 42 es una seccién de un disposibtive que se
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utilize pera la extrusién continua,

Lo Pigura 43 es una vista lateral de otro tipo de
méquina de bastidor en "C" para estampar contbinuamente un modelo,
vor ejemplo forjando, sobre una plancha o varilla,

Consideremos primeramente las diversaes formms que
se muestran en la Fipurs 1. Todns ellas son secciones trnﬁsver-
sales de anillos que ticnen caras interiores y cxteriores planas
y que tienen une mfs de sus costados éerfilados, ios formas son,
de izquierda a dereche, tres counfiguraciones particularcs de pis-
tas_de rodadura para cojinetes de empuje; un engranaje cénico y
wna brida de tuberia, In la prdctica actual tales fonﬂas se pro=-
ducirian mediante forjadura y mecanizado, Ias dos dltimas pueden
ser fundidas, Todas son facilmente capaces de sér producidas por
la téenicae del invento a tolersncias exactas y sin desperdicios,

- En las Figuras 2 y 3, la’ pieza de trabajo (20), que
se reconocerd como la que se muestra en el extremo de lo izmquier—
da de la Pigura 1, es anular y estd alojada en una montura (19)
que la limita en su dimensién gruesa, entrc una superficie (21)

v un conformador rotativo (22) que estd perfilado en 18, El con-
formzdor estd respaldado por un miembro onular de apoyo (23),

Bl conformander pucde estar libre en el sentido en el sentido de
que no se encuentre aprisionado en cojinetes sino que rucda sobre
la superficie del micmbro de apoyo (23) y pueden existir varios
conformadores sostenidos en una caja. Por otra parte, el confor-
mador pucde mantencrse en cojinetes., In la forma corriente, la
montura (19) es cilindrica y ¢l micmbro es anular y ambos son ro-
tables en une mitun relacidn y slrededor del mismo eje de forma
que el conformador es rodade alrededor de la periferin de la pie~
za de trabajo y amssa su contorno (18) en la superficie exterior

de la pieza de trabajo, Si la superficie 21 estd perfilada, como
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lo estd en 24 en los dibujos, su perfil .serd amasado en la pic—
z6 de trabajo simultancamente con cl amnsado del conformador per-
filado sobre ambos costades para producir la primera configura—
¢ién de la Figura 1,

Se observard que, cuando los perfiles son amssados
en las piezas en bruto por el conformador, la pieze en bruto es-
td encerrada por todos lados, por el conformador y per la super-
ficie 21, de forma que cuando el conformuador ha progresade alre—
dedor de toda la periferin de la pieza de trabajo el producto final
serd un artfculo de precisién que requiere la mds ligera mecaniza~
cién para eliminar los rebabas (82) que se forman dbnde se unen
el conformador y. lo supcrfibie 21,

Puede ser que la operacién perfiludoru s¢ complete
cuando el conformador ha heého un circuito completo de la pieza
de trabajo, Por otra parte, el nma#ndo puede ser continuado du-—

ronte verios circuitos, As{, si el material quo estd siendo ama-—

-sado es algo refractario o la forma que ha de imponerse es espe~

cinlmente complicada, el smasado puede ser continuado todo el

tiempo que pueda ser necesario., Como ¢l movimiento del conforma—

- dor y la pieza de trabajo es usualmente rotativoe, lo dnico que se -

gasta en circuitos miltiples es el tiempo, Lo palabra “usuglmen—
te" se utiliza porque la misma no cxclusye que el movimicnto pue—
da ser rectilfneo o incluso curvilfneco en lugar de circular. En
cuclquiera de los muchos procedimicntos el confqrmador podria a~
troavesar la pigza de trabajo relativamente en un recorrido osci-
latorio’de vaivén hasta que la pieza ha quedado perfilada, Esto
es desdeiluego el caso en que ¢l conformador puede estar fijo y
la piezo de trabajo se¢ mueve,

Debe observarse que el perfil impuesto sobre la pie—

za de trebajo no es necesariamente un perfil suave, Asf, si una
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superficie en conbucto con la pieza en hruto fuese lo superficie

. Wtz ere 4
L e——

conformndora o la superficie qontra le que es presionada la piec—
zo en bruto y estuviese dentade, ¢l artfculo resultante serd una
rueda dentada, con dientes interiores o exteriores segdn fucse
el caso, Si los dientes son exteriores es nccesario ngﬁn meca~
nismo para cronometrar los pasos del conformador de forman que el
dltimo diente leminado se uma apropia@nmente en el primer diente,
Por otre parte, pora los dientes interiores, la cronometracién
es nutomdﬁica porque el ditimo diente a laminar necesariamente
debe unirse con el primero a causa de que as{ se encuentra en la
plantilla,

In los dibujos se muestran varias realizaciones del
invento, caracterizandose todes ellas por el hecho de que el per—
fil es amasado progresivamente en’ la piezs de trabajo, En las Fi-
gurns 4, By 6, lo pieza de trabajo es auasada en un miembro flo-—
tante (41) mediante wn conformader (42) que es arrastrado a tra-
vés de una garganta convergente (43) entre dicho miembro y un ro-
dillo (44). El miembro estd respaldado por dos rodillos (45 y 47).
Ll miembro en si mismo es rotativq, Cuando ol conformador (42)
es arrastrado o través de la gorgenta mediante la rotacién del ro-
dillo 44, él miembro 41 es basculado segin puede observarse en la
Figura 6, Zl movimienta basculante del miembro estd controlado
por dos o mds rodillos curvedos (46) que actfan tambien como ro=
dicllos nccionadores para el micmbro,

Se observard que el conformador (42) realizard su
funcién amasadora solamente durante su movimiento a bravés de la
gorgenta, de fhrma que toda la configuracién de la mdquina debe
ser tal que la pieze de trabajo que es presionada en el miembro
41 hoga por lo menos un circuito dompleto en tal momento o deben

existir varios mandriles, uno tras otro, a través de la gargania,
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Los rodillos (45 y 47) son desde luego rotables en

dirccciones distintas para permitir que gire el miembro 41 que
se encuentra en conﬁdcto con ambos rodillos,
‘ Una variante de la realizacidn que se acaba de des—
cribir se muestrs en las Figuras 7 y 8, en que ¢l conformador 71
gira alrededor de un eje fijo, segfn ¢l mismo se encuentra confi-
nado entre dos rodillos (72 y 73)y el miembro T4. Ll amascdo se °
realiza cuando los rodilles 72 y 78 giran al conformador movien-—
dose ¢l miembro y los rodillos relativamente entre s{ mediante la
presién sobre des rodillos (75 y 76) que rospaldan al miecmbro,
In éste caso, no existe basculamicnto del miembro 74 que es accio—
nado medionte rodilles lisos (77).

Habrd de entenderse que, aunque en los dibujos sola—
mente se muestra un conformador (42 o 71), de hecho pueden exis-
tir dos diametralmente espaciados cntre si,

In la realizacién de las Figuras 9 y 10, el miembro

(91) se mantiene en wn respaldo (92) o es parte del mismo, El res-

paldo o el micmbro es girado por un eje (93), Tambicn en éste com
so dos conformadores es el mdximo que pueden usarse,

In la Pipgura 9, el conformador, o cadn conformador,
gira alrededor de un eje fijo y estd respaldaco por dos rodillos
(94 y 95) por cade conformador. El respaldo es forzado hacia el
conformador, o conformadores, segin gira el miembro 91 pars ama=
sar la pieza de trabajo, Fn la Figura 10, un rodillo (96), o wn
par de rodilles si existen dos conformandores, definen una gargan=-
ta {97) con el miembro 91 & través de cuya gargenta para el con-
formador o cade conformader, Se observard quc las gufguntas para
cada conformador convergen en direcciones mutuamente opuestas,

En la Figura 11, wna pieza de trabajo (111) que ha

de ser ampsada en el miembro 112 mantenido en un miembro de res—
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paldo (118) es amasada por wna serie de .conformadores (115) man-

tenidos en una montura (116) que es forzada hacia la pieza de tro-
bajo (111). Los conformadores estan dispucstos en un cfculo, de
formn que coada uno de ellos sigue & su predecesor en el mismo lu-
gar,

Lo piezo de trabajo puede ser girada o puede estar
fiju. '

Puede facilitarse un empujador (114) para extroer
lo pieza de trabajo del miembro 112,

Las Piguras 12 y 13 muestran uno disposicién andloga
a la de la Figura 11, excepto que los conformadores (121) no rue—
den sobre la hontura, sino que cada 1no de ellos rueds sobre un
par de rodillos (122) que son tronco-cénicos (véase la Figura 13),
Los conformadores son por si mismos tronco-cénicos de formarque
los mismos estan alineados con la pieza de trabanjo (123) manteni-
da en el miembro (124),

Fn la Figura 14, los conformadores (141) son afiadidos
a la disposicién de las Figuras 12 y 13 para perfiler la cara cir—
cunferencial exterior de la pieza de trabajo, Esto se observa que
ocurre en la Figura 15, dondé la cara (151) de la pieza de traba-
jo (152) es perfilada, en forma de dientes de engrannje{163) para
imponer su forma sobre la cara interior (164) de la picza de tra-
bajo (168), Como la cara 166 del miembro 162 puede tambien estar
perfilada, semin se muestra en 167, la pieza de trabajo puede per—
filorse simultancanente en todns sus cuatro caras, Los conforma~-
dores (141) imﬁrimen su forma por virtud del desplazamiento indi-
recto del metal desde la cars 151, Sin embargo, los mismos pueden
moverse independientemente hacin dentro parn cooperar simultonca=-
mente con los demds conformadores, No obstante, si el perfil que

los mismos imponen‘'es reentrante, deben ser desplazndes pars per—
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witir la eyeccidén del componente, Cunlquiera de los conformndo~

’

res puede ser soportado en cojinetes y no roder necesariamente
en una linea de contacto con una care ni con los demds rodilles
de apoyo,

In la Figura 17, un componente tal como la ruede
que se muestra en la Figura 18, con un aro dentade (181) y rayos
(i82) que parten de un centro (183), pueden scr amasados intesral=—
mente con una aletn que uno & todos cllos, Una pieza en bruto anu-
lar o maciza (171) que se muestra con lfncas o trazos en la Firue
re 17, es wnasade en la cavidad de un troquel (172) mediante una
seric de conformadores (173) que son girados en contacto con un
so.liente rotativo (174) de forma c¢énica complementaria con la co-
nicidad de los c¢onformadores. La cavidad del troguel tiene formas
de dientes (175) cn su superficie periférica que son impresos so-
bre la pieza en bruto cuando la mismo es forzada al interior de
la covidad del troquel mediante el avance del soliente (174). Un
empujodor (176) expulse el artfculo acabado y actda tambien como
tope durante la formacidén del cemtro,.,

Ya se he hecho obscrvar que el perfil no necesita
ser necesariamente un perfil uniforme. Por ejemplo, témese la Fi-
gura 19, La plantilla o modelo (190) es planar y las piezas do
travejo (192) son amasades en la plantilla por medio de wno o mds
conformmdores cilfndricos (194) que son rodados longitudinalmente
por un medio tal como une plancha oscilante (196) que es presio=
nada contra los conformandores pars amasarlos en los piezas de

trabajo. Desde luego, los conformadores deben ser idénbicos, de

. formn que cada uno de ellos sige le impresidn hecha por su prede-

cesor, sepin oscila la plancha; y lo amplitud de lo oscilacidén
debe ser suficiente pora asegurar que la tovalidad de la planti-

1la queda impuesta - sobre la pieza de trabajo. Lgs conformadores

e o st s ¢ 30 Bt ey




10

15

20

25

30

=14

336832

y la plantilla (190) deben mantenerse en sincronismo por un medio

tal como una cremellera sobre la plantilla y de piiliones sobre los
conformadores; y el pifién vambien puede ser acoplade por una cre~
mallera sobre la plancha (196) pere impedir el reshalamiento.

. Las piczas de trabajo pucden ser trozos o piezas en’
brute situadas en el interior de la plantilla, coio se muestra
en la Figure 19; pero lds piezzs de trabojo, por otra parte, pue-
den ser barras o planches planas que son amascadas por los confor—
madores pura'imﬁoﬂer sobre las mismas la plantilla, Pueden for—-
morse articulos miltiples, unidos por aletos rompibles,

Desde luego, como en las técnicas corrientes de for-
jodura, debe tenerse en cuentn la extraccién del artfculo forma=-
do desde la plantilla, y el art{culo debe ser desmoldeable, .

En un perfeccionamiento de la realizacién de la Pi-
gura 19, aplicable pare articules pequefiog, o para art{cules ama-
sados de un material especinlmente maleable, no debe existir ne=
cesidad de forzar los conformadores en un contacto amasador con
las piezas de trabajo; debe bastar rodar los conformadores sobre
las piezas en pruto para amasarles en el interior dé le planti-
lla. El movimiento de retorno de los conformadores puede ser lo-
co, Los confoitmadores puecden estar em un grupo de recorrido pro-
gresivamente cre&iente.

' En otra realizacién, que se muestra em la Figura 20,
se omite el movimiento de vaivén de la Figura 19, y uno cadéna
de rodillos (197) fgertemente accionada se¢ interpone bajo la plan—
cha (196) para.obtener 14 recircukacién o movimiento reciproco
de los conformandores (194).

Tl recorrido de los-bonformadores puede ser curvi-
lineo, Por ejeﬁplo, en las Figuras 21 y 22, un cuerpo en forma

de "C" tiene en el interior de su cavidad (200) un rodillo accio=

.
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nado (201) que es el equivalente de la plancha 196 de las Fisu-

ras 19 y 20, Los conformadores (202) son pasados o través del cs-
pacio libre arquendo entre el cuerpoe ¥ el rodillo mediaznte la ro-
tacién del rodille, Los plantillas (203) se faciliten bién en la
pared del cuerpo (200)‘0 en la poriferia del redillo (201), Las
piczas en bruto son intreducidas en las plantillas y son amagadns
en el interior de las mismas por los conformadores. En Ia Tigura
21 existen piantillas diametralmente opuestas y un correspondicnte °
nidmero de grupos de conformadores; de formn que el sisteme queda
en equilibrio, Las plantillas estan en el cuerpo y el c¢ilindro
es parado intermitentenmente para extraer los art{culos formados, In
la TFigura 22, las plantillas estan en el rodillo y los artfculos
formados son extraidos segin los mismos se mueven o través del es~
pacio libre (204) en el cuerpo. ‘

Uno renlizacién gue se muestra en la Fisura 23 faci-
lite un rodillo accionado (210) con una serie de plantillas (211)
en su superficie, y una serie de conformadores (212), que pueden
cstar perfilados, girando libremente nlrededor de ejes fijos y man—
tenidos en posicién por una o mds series de rodillos de apoyo (213)
que son rotables alrededor de ejes fijos, Una bondn (214) es ali~
mentade entre los conformadores y el rodille, El rodillo 210 y lés
rodilles 213 es o son accionados, La banda ticne las plantillas del
rodillo, y de los conformadores si existen, amasadas én su interior
durante su paso a través de lo mdquine, Lg bando emerge de lo mé—
quina como uno serie de articulos acabados unidos por aletas, In
bands puede ser extraida o través de la méquine por medios exterio-
res,

In otra realizacién, los conformadores y el rodilloe
son wniformes y el espacio libre a través del cual es arrastrada

lo boande se estrecha de forma que el producto acabado es unn ban—
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da laominadn de alto ecabado y espesor exacto, Lo mdquina es atrac-

tiva. como alternativa del laminador corriente de banda por razdén
de su sencillez y compacidad, y & causa del equilibrio de las
fuerzas generadas por el suesado de la banda para afinarla,

In un perfeccionomiento de la realizacién descrita

en el pfecedente pérrafo, los conformadores (500), Figura 43, son

accionados por una cadena (501) que estd guiada y soportqﬂa por
el basbidor 502, La-cadens es accionada en una forma apropiada.
La garpente entre el bastidor y el rodillo (503) se estrecha, de
forma que los conformandores segin avenzen a trovés de la garganta
son cupaées de poner progresivamente mds presién sobre las piezas
de trabajo (504) que se amasan en el interior de las plantillas
(805), El movimiento. de la cadena estd sincronizado con el del
rodillo,

Esta realizacién produce una serie de articulos aca—
bados unidos por aletas, segdin se observa en 506. La produccién
puede szer muy elevada y la velocidad de alimentacidn es capaz de
un ajuste infinito desde cero.

En la realizacién de la Figura 24, la plentilla estd
contenida en el interior de un blogue {220) que es deslizable so-
bre un centro (221) frente n la resistencia de unos muelles (222),
La superficie superior del centro define la base de la plant illa
¥ le plantilla puede extenderse dentro de la profundidad del cen—
tro, tel-conto se miestra, Los conformndovres (223) son accionados
a trovés de un espacio libre entre el bloque (220) y la plancha
(224), Una pieza en bruto (227) es insertads en la plantilla y la
plancha (224) es presionada hacia el bloque (220) pars que los con-
formadores amasen la piezs en bruto en el interior de la plantillag
contando con los muelles (222) para permitir que aquello suceda,

El articulo resultante, tal como la vdlvula de scta (225) es ex-
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pulsado por un empujador (226)

Otro oxpecto mis del invento posibilita el hacer
uso de metales cficientemente con especial relacidén a sus propic-
dades, Como ejemplo, se muestra en la Figurn 26 un plato o reci~-
piente (250) de acero inoxidable que ticne sus contornos selec—
tivamente reducidos por los conformadores (231 y 232) que respec-
tivamente se apoyan deniro o fuers de las superficies, Despues,
o todoviae durante la misme plantilla, un conformador 223 (Figura
26) puede apoyarse sobre la base para imponer una configuracién.
sobre la misma, Bubsiguientemente, la base puede ser enprosada
utilizando rodillos lisos y un disco amasador (234), Fiéura 27,
de un material ultumeﬁto maleable.tal como cobre o cluminio 80—
bre la base para enchavetar con las formaciones (235) formadas
sobre la base, | '

Estd clare que el nlcance del invento es amplio, El
mismp reduce el nimere de componentes, lo cantidad de material
utilizado, los gastos de manipulacién, los costes de montaje,
de fabricocidn y de equipo para la mayorie de las monufacturas
que hoy se utilizan, Hace posible la produccién como unidades
de pieza.u tales como alas de aeroplanos, pancles completos para
vagones ferroviarios, 1los varios componentes de chapa y plancha
de acero que se utilizan en los nutodeiles, en una sola pieza
integral, Puede facilitar lea inclusién de orejetas, cubos, re-
fuerzos, ei engrosomiento o afinamiento selectivo del metel, la
inclusién y ligazén de diferentes metoles o moteriales; procesos
que requeririan carges de presién de cientos de miles de tonelo-
das de ser producidos pox métodoa corrientes, s dudoso que los
troqﬁeles ¥ prensas sesn capnces Qe acometer tal trabajo, pero
el proceso de smasado del invento hace posible la produccidn de

tales art{fculos con la aplicacién de fuerzes relativamente ‘esca~
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In las Figurcs 28 y 20, un rodillo (240) mecanicamente
accionado, transmitido por wn eje (241), estd rodeado por rodilloes
plenctarios (242) que, semin giran aplicain, cade wo de cllos,
wne presién momenténsa de alte intensidad sobre una pieza de trabajh
(243) on wna plentille 244 (Pipuras 28 y 29). Los extremos (245)
Gel eje ruedan sobre una superficie (246) a través de un menguito
do cojinete (247).

In las Figuras 30 y 81, wos rodillos de aceroe endu=—
recido o bolas endurccidas (860) estan contenidos en el interior
de un entrante de una mombura rotativa (261) y emosen una picma
de érabajo sustencialmente plana (262) en el interior de cualquier
plantilla facilitada en la base (263).

Para ilustrar la utilidad de la téenica del invento,
un parachoques de auntomévil, Figuras 32 a 34, de forma general—

mente en "C", precise menos de la mitad de la cantidad de metal

invento, El mismo cs foritalecide por los mervios 290, 291 y 292
(Figuras 83 y 34). Los entranbes (203) sirven sencillamente a un
nropésito estdtico porque los fondos proporcionon la cara exte—
rior contfnua (294) del parachoques, Ademds, la necesidad de un
pulimentado estd etiminada pucs se produce un efecto brillunte
¥, & ceusa de su iigero neso, es practicable el uso econ6mico‘de
scero inoxidable, Lo miquins de las Figuras 28 y 29 pucde ubili~
zarse para seguir wn recorride-curviifnel que correspenda a la "
forma del componente, semin se muestra en la FiguraIBS. Lo piem=
za de trabajo (8CC) estd situeda sobre une plantilla (301), os-
tando la parte rcentrante (302) bombeada para su extraccidn de
la plentilla {(301).

¥o serfc posible producir el panel celular de las
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Figurcs 87 y 38 con sus mervies (810 y 811) selectivamente situa—

05 sweddcnbe mwn lominador cuyos productos son necesariamcente de

£

seccién transversel uniforme, pero mediante el uso de lus téeniw
cas del invento puede "hacerse a lo medide” pars cjustarse z las
necesidades oxactas, btales como a la imclusién de orejetes, do-
bleeces Alrcdedor 7 nor debajo, del nervio cxterior a clcctos do
rigidez y la inclusidn de wn matorial pldstico amasade cn los en—
trantes {812) en la cara posterior del panel, tal como ze preci-
se & efecbos de aislaiento actistico y térmico, o incluse el amp~
sado adicional en mevales o matgrial diferentes parz otras finali~
dades,

Las ndguinas que funcionan sobre los princinies i-
lustrados en la Figurae 28 y en la Figura 29 pueden encontrar c-—
plicacién en la compactocidn de cuerpos tales como meteles noi-
deados y hormicdén., M 1o Pisura 39, wna de diches mfquinas con un
rodillo rotativo (820) que ticnc conformadores pianctarios (321)

ispuestos alrededor del mismo, se apoya sobre un cuerpo de hor-

.

~

micén (823) en condicién de estor fraguendo, la micuina es presioe
nada sobre el cuerpo de hormigdﬁ ¥y se mueve en vaivén a través del
cueSIPo,

Bl »odille (320) puede sor girado a cunlquier veloci=
dad on relaeidj con el movimiento de translacidn de la méquina,
Los conformedores sesin hacen contacto con el cuerpe (323) lo ama=
san o aporrenn progresivamente o lo largo de su superficie, Il
resultado es que la fuerza aplicade al cuerpo sobre una pequeila
drea genera presiones muy elevadas nunque la fuerza en si misma mo
sen de gran magnitud y 8i scsplica sobre una pequefin drea superfi-
cial del cuerpo produciria produciria un efecto insiomificante,

La produccién pbogresiva de elevadas presiones a lo larro de la

superficiec ocasiona la alta compactacién del cuerpo y lo densifi-~

e e aeme s o e e
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ca con nejor efecbo que el que es posible mediante la vibracién

o ¢l apisonado,
Dosde luogo, ¢l cucrpo pucde scr de metal fundido,
come en la Figura 40 que sc encuentra todavia perecialmente en fusidy

pero tiene wna piel solidificada, que ho side preformada por el

tillado de los conformadores que elimina ia formacién de rechupes
(333) y permite que se exuden las impurczas,

Gtra.aplicacién se observa en iz Figura 41, en la que
el cuerpo (340) cs un comino o carretera, La mécuina (341) reco-
rre la carreters y los conformadores (842) aplican una elevada
presién locolizade para compactarla, Debe observarse que la velo—
cidad y la direccidn de los rodillos planctarjoes son independien—
tes de la velocidad del vehiculo, Cuando se precisa‘atravesar un
terreno muy blando los rodillos planeterios pueden, por ejemplo,
fijarse ol rodillo de apoyo.

In la Figurs 42, uwnn mass de partfculas separcdas
(850) es introducida en un triturader (351) & través de un alimen—
tador (852)., Lo mosa es calenbada medicnte wnas bobinas de induc—
cién (353) y 1o prosién es aplicada progrresivamente a la maso me=
diante un dispositivo (854) tal como el de la Figura 17, El mate=
rial es extruido a través de un orificio anular (355) entre la pa-
red cénica del triturador y wn ndclec contral (356) pare Lovmar
wn conducto contfnue (858), Un fluido refriserante es circulado
elrededor del orificio a travéds de las hobinas (857), Sin el nd-
cleo, se oxtruirfa como uwna varilla.o clambre,

Finalmente, puecde decirse algo acerca de la naturale-
za de los materiales que soj tratados por las téenicas del invento,
Dichas téenicas son de aplicacidn a la mayoria de los maberiales

que no scan refractarios, los cuales tienden o arrietarse bajo la
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por sus caracteristicas.

Los diferentes materiales difieren por su oapaoidad
para retener la forma que se les ha impuesto. (Por ejemplo, ol -
caucho blando no tiene propiedad retentiva alguna)e El acero en
estado caliente es muy ddctil en tanto que en esfado frio tiene
una ligera elas%icidﬁd que permite una pequefia recuperacidn des
pues de su ocompactacidn. Los agrega&os o mezolas de oiros materig
les tienen también diferentes propiedades, por ejemplo la rooca en
forma de agujas afiladas es mas capaz de ,mantener un grado de com
paotacién que, por ejemplo, los nédulos ciroularss o bolas ligas
metélioas.'Las aleaciones de metales tienen mayor resistencia a
la deformacidn que los metales puros, a causa de que una vez s
inicié el deslizamiento entre los oristales o granos, los mismos
tienden a cerrarse mis apretadamente y rosisten la flugnoia més
que los metales puros, El invento es bien ocapaz de tratar con ta
leg materiales por la aplicacidn de elevadas presiones sobre pe-
queflas éreas, en los que las téenicas corrientes de forjadura o
extrusién serian imposibles, espocialmente en frio. ‘

En resimen, la Patente de Invenoidén que se solicita
debers recaer sobre las siguientoss

- BEIVINDICACIONES '~

1. Un método y su correspondiente miquina para la con
formacién de materiales que, en masé, son altamente resistentes a
la deformacifén o compactacidn pero que son oapaces de deformacién -
plistica bajo elevada presidn, ocaraoterizandose el método par.mover
la superfiocie de una pieza de Yrabajo mediante un pequeiio rodille
o unos pequeiiog rodillog éue se apoyan sobre un eolemento de la su-
perficie para aplicar al elemento uﬁa presién transitoria de alta

intensidad yvoontinuar asi moviendo la superficie hasta que la mig
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2, Un método segin la Reivindicacién 1, caracterizado
porque la superficie es atravesada por una hilers de pequeilos rodi~
llos cada uno de ios c;ales, por turno, se apoya sobre un elemento
de la superficie.

3. Un nétodo segin las Reivindidaciones 2 & 3, oarac—:
tgrizado por yuxtaponer una pieza en bruto a una plantilla de un ar
ticulo a producir, y amasar la pieza en bruto en fntimo contacto oon
la plantilla atravesando el’4rea a6 la pieza en bruto o de la plantillh
en s situacién presorita, y continuar atravesando el &rea hasta que
la pisza en bruto gueda en conformidad 6on la plantilla; y extraer -
el articulo formado de la plantilla.

4, Un método seéﬁn la-Reivindicacién 3, en que la si-
tuacidén prescrita es, un oirculo.

5. Una méquina para realizar el método de la Reivin-
dicacidn 1, caracterizandose por un ouerpo, por lo menos un pequefio
rodillo montado sobre el ocuerpo y rotable, y medios para mover el =
rodillo en wna situaocién prescrita en relacidén oon una pieza de tra
bajos

6. Una méquine para reaslizar el método de la Reivin-
dicaocién 2, que se oaracterigza por un cuerpo, una pluralid;d de pe-
quefios rodillos montados sobre el cusrpo, cada uno de ellos indivi-
dualmenie rotableé,.y medios para mover los rodillos en hilera en
wna situacién presorita oon relacién a una pieza de trabajo.

7. Una méquina segin la Reivindiocacién 6, ocaraoterizada
porque los rodillos ostén montados para moverse en wia situacién oir-
oular,

8. Una miquina segin la Reivindioaocidn 6, oaracteriza=-
da porque los pequefios rodillos estdn limitados a moverse a través
de una garganta convergenté, una pared de la oual es fAcilitada por

la pieza de trabajo y la otra pared por un rodillo, y medios para -
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9. Una miquina segin la Reivindicacién 8, caracteriza—

girar el rodillos

da porque la pioza de trabajo es anular y estd montada para rotaoién
alrededor de su eje para poner sucesivamente en oontacto los segmen—
tos de su circunferencia. ‘

10, Una miquina segin una cualquiera de las Reiviﬁdioa-
ciones 5 a 9, caracterizada porque comprende unos medios para mover
el cuerpo en relacidén con la pieza de itrabajo para prosionar el rodi
1lo o rodillos contra la pieza de trabajo.

11, Una maquina segin wna cualquiera de las Reivindica-
ciones 5 a 10, -caracterizada porque el rodillo o ocada uno de los ro-
dillos es odnico.

12, Una miquina segin wna cualquiera de las Reivindica=-
oiones 5 a 11, caracterizada porque el ouerpo es un bastidor en for-

mg de "G", inoluyendo wn rodillo central en la cavidad del bastidoxr

definiendose oon el bastidor wns gargania arqueada, medios para mone—

tar una pieza de trabajo en la garganta, y medios para mover el ro—
dillo o los rodillos a %ravés de la garganta para recorrer la pieza
de trabajo;

13, Una maquina segin la Reivindicacién 12, caracteriza
da porque el bastidor en forma de "C" estd oompuesto de una serie
de rodillos de apoyo, cada uno de ellos robtable, con un pequeilo rodi
1lo ;otablemente montado entre cada par de rodillos de apoyo, y en
que la pieza de trabajo es una cinta arrastrada a travéé do la gar—
ganta para recorrer la hilera de pequefios rodillos.

14. Una méquina segin la Reivindicaocién 13, caractoriza
da porque la garganta esroonvergente ¥ el rodillo central estd aplan-
tillado para impemer su conitorno sobre la pieza de frabajo.

15. Una mdquina segiin la Reivindiocacién 14, ocaracteriza-

da porque el rodillo central estid formado oon una serie de cavidades
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espaociadas alrededor de la oirounforencia, para que los pequefios ro- ]
dillos amasen la pieza de trabajo en-ointe en el interior de tales
oavidades.

16. Una miquina segin la Reivindicaoién 12, caracteriza
da porque los pequefios rodillos estin montados sobre una ocadena pa-
Iz 'su trangporte a travds de la garganta arqusada.

17« Una mquina seglin la Reivindicaocién 16, caracteriza-
da éorque la oadena esti acoplada con una serio dé rodillos de apoyo
estando los rodillos peguefios rotativamente montadog entre los rodi-
1los de apoyo y el rodillo central.

18. Una miquina ség&n las Reivindiocaoiones 16 o 17, oa~
racterizada porque la pieza de trabajo es una ointa que es arrasira
da a través de la garganta arqueada enfre el rodillo central y los
rodillos pequefios para atravesar relativamente la hilera de rodillos
poquetios.

19, TUna méquina segin la Reivindicacién 18, ocaracteriza-
da porque el rodilio central estd formado oon una serie de cavidades
espaciadas alrededor de la oirounferencia del rodillo.oentral, para
que la hilera de rodillos pequefios amasen en ol interior de la oa=
vidades la pleza de trabajo en forma de cintae

20. Una méquina segin la Reivindicaocién 19, caracteriszada
por unos medios para fasar los rodillos poquefios con las ocavidades

21, Uhé_méquina segin la Reivindicaecién 6, caracterizada
porque el cuerpo es un cilindro y los rodilles pequeflos estan nonta
dos a intervalos espaciados alrededor de su cirounferencia, incluyen
doss modios para la rotacidén del oilindro.

22, Una médquina segin la Reivindicaoién-2l, ocaracteriza-
da por unos med}og para tragladar el oilfndro en.relaoién con la pie
zg Qe trabajo. .

23, Una méquina segin la Reivindioacién 22, caracteriza-

B
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da por une plataforma para la pieza de trabajo, y medios de guia pa-
ra atravesar el oilindro a lo largo de la plataforma, con los rodi-
J1los planetarios poniendose a su vez en contacto con la pieza de tra
bajo segin gira el cilindro,

24, Una miquina segin la Reivindioacidn 23, ocaracteri
zada porque la plataforma es una plantilla y estd adaptada para ser
superpuesta por la pieza de traba;jo,‘ la cual es una ohapa que es amg
sade en la plantilla por los rodillos.

25, Una miquina segin la Reivindioacié'n 6, caracteriza-
da porque los rodillos pequeiios son una masa de bolas ¥ el ocuexpo es
wa montura‘:cibetea.da plana, en la que se mantienen sueltas las bolage

26, Una méquina segin la Reivindicacién 25, caracteri-
zada porque la masa 08 una carretera.

27, Una miquina segin la Reivindicaoién 26, caracteri=-
zada por un ohasis oon ruedaa sobre el que va montado el oilindro.

28, Una méquina segin la Reivindicacién 6, oaracterizi
da porque los rodillos pequelios son una masa de bolas y el ouerpo es
una montura ribeteada plana en la que se contienen suelias las bolas.

29, Una maguina segdin la Reivindicaoién 6, caracterizs
da porque los rodillos pequefios son cdénioos o tronco-cénicos y estén
montados extremo a exiremo para orbitar un eje simétrico a todos ellos)
montandose los rodillos para rotacién alrededor de ejes que son obli
ouos al piano de orbitacién de los r_odillos. .

30, Una maguina segin la Reivindiocaoién 29, oaracteri
zada Por un miembro de apoyo para los rodillos. ’

31. Una mdquina gegin las Reivindiocaoiones 29 o 30,

caracterizada porque la pieza de trabajo es un disco y la plantilla

32, Una miquina segin la Reivindicaoién 31, ocaractexi

zada porque los rodillos orbitan en contacto con una masa de parif-
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culas separadas, inoluyéndose wa reoipiabe para las partioulas, un |
vortedero de descarga para el naterial a ser lanzado del cuerpo, ¥
me entrada para las partioulas para suplementar la masa en el reci
piente.

33, Una miguina segﬁnlla Reivindicaoidn 32, caraoteri-
zada por unos medios calentadores para cobesionar las partfoulas que
salen dei reolpiente a travéds de 1a.abertura do salide. |
} 34 Una mdquina segin la Beivindioaoiéﬁ 32, oaracteri
Za porrunos medios enfriadores para endurecer la masa antes de su -
expulsién, |

35, Se reivindioa por dltimo como objeto sobre el que
ha de recaer la Patente.de Iﬁvenoidn que se solioita: "UN METODO Y
SU CORRESPONDIENTE MAQUINA PARA LA CONFORMACION DE MATERTALES",

" Todo tal oomo queds desorito y xeivindicado en la pre-
sente Memoria desoriptiva que oonsia de veintiseis piginas mecano—
grafiadas y dibujos adjuntos, o

. Madrid, 14 Febrero, 196%
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