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Iste invenbto se reficre a la formmeidn de articu~
los de metal dor palanguillas o piozaé en bruto mediante mna opera-—
cidn laminadore que ocasiona la deformacién pldstics de la palan—
guille tres el limite eldsbtico del mebal, ¥ que so disbinguo de -
na operacién de corte porqﬁe no se sepora de la palanquillo mate-
rial alguno,.salvo we rebaba insimmificante,
Tl perfilado medionte leminacién es wa tdéenica
bien conocide, Corrientemonbe, la pieza en hiuto e¢s laminads enbre
suberficies opuesitas, frecuentvemente las superficies yuxbapuestes

de unos rodillos que definen uwn paso convergente o través del cual

es arrastrada o alimenteda la polanquilla. Lo palanquilla estd en

contacto contfnuo con lus superficies durantbe toda su permenencia
en ol paso ¥ recibe de las superficios w contorno o contornos corr
plementorios a los de las superficies.

| Existe otra clﬂse:de anarzbos en los quc la piesza
en bruto es obacada por wna serie de rodillos dispuesbtos para movi—
miento 'en una drhite o travéds de la cucl los mismoé passn uno bros
obro, durante cuyo recorrido los rodillgs chiocan sobre la picma en
bruto y la deformen on fntimo contacto con wn molde o plantilla.
Isto representa wn flujo pldstico del metal o travds de bode la masa
de la pieza en brubto y, en realiﬁad,.es e operacidn moldeadora en
la que el material moldeable es amascdo en el molde medisnte les ro-
dilles, Logicamente, para cuclquier componente, pere pequeiio, se pe-
quiere una considerable boma de fuerza y oxisbte el probleme de cue
deben faciliterse los moldes o planbillas.

, Il objeto del presenbe invenﬁé es fociliter wa
téenice para la formocién de artfculos de metal mediente wa defox—
maecidn plédstica loéqlizada que no reguicre la provisién de moldes
ni lo aplicacidn doAuna fuerza de i& magnitud que se necesiba porva

provocer el flujo pldstico o trevés de toda lo masa de la pieza en
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De ncuordo con el invento, la téeanicn consiste en
river wia servie de pequeiios rodilles de vrabajo contvinucmente uno
tras otro a lo largo de wa 6rbibe, montor wae piéza de travoio pa—
T que su gona superficial see golpesade sucesivemente por cada wno
de los rodilles en wne succsidn sinifn para que el metel de lo zo-
no superficial sea plédsticomente defomando al contorno de los rodi-
llos, sin porturbacidn importante alguna del metnl despucs de la
zona superficial,

" Por "zono superficial” se quiere sigmiZicar la
parbe- de la pieza en Eruto de la superficie y cerca de la superii-
qie, por ejemplo, on wna rucda de engranaje la parbte de la rueda
que conticne los dientes dc engronaje, .

Una serie de reclizaciones de speratos para lle—
var o lo préetica ol método del invento, se mmestran en los adjun—
tos dibujos, oen los que:

Lo Pigura 1 es wne vista de extremo Iragmenbaria
v semiesquemdtice de wno forma del anarato operando sobre wma pio—
za en bruto,

Lo Figura 2 es wa visto similar de wme segunda
forma de aparato,

La figura 8 cs una vista similor de una tercera

forma de aparato.

La Pigura 4 es una visba lateral,del aparato de

Ia Pipura 5 es wa vista de eitrcmo de wa formo
modificada del aparabto gue se mumestre en las Figuras 3 v 4.

iﬂ Pigura 6 es mna vista do extremo semicsquendtics
ge wna sola unidad perfiladors que opérn sobrelun'disco pare produ-

cir un pifién,
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In Pigura 7 es un devalle frapmentorio de la- ac—
cidén de un rodille de trabajo sohre wn disco sohre e; gue se estan
formondo los dientes de engroneje.

s Pisurs 8 ¥ © son vishes semiesquemdtices quo
ilustran lo interseccidn de los pasos de una serie de rodillos de
trabajo con la cireunferencia de un disco sobre el que so Lorman
los dicntes de cngranaje,

Lo Figara 10 es wna visba frogmenteric que ilus-—
tra la cccidn de wae serie respaldads de rodiilos de trabaio sobre
wa pilo de bandas mebtdlicas pars producir hojos de sierra,

' Lo Pigura 11 es une vista frogmentaria que ilus-

-

tre lo accidén de mn rodillo de trabajo sobre wma pieza en bruto en

- forme de barre para producir dientes de cremaliere.

‘ Lo TPigure 12 cos una sececidn tronsversal o trevés

de wn pieza cilindrica parciclmente circundede -por rodillos de
trubajo; .

Lo Figura 18 es una viste iloteral de la disposi-
cién de la Figura 12, ilustrando uﬁg unidad perfiladora én opera—

.

oidn, .

Generalmente, en los dibujos el aparabe pare reali=
zay el método dol invento consiste fundamentalmente de wne uwnided em
forma de coja {10) sobre lo que oston montedos sobre cojinctes una
sorie de pcqueﬁosrrodillos de trabajo {12) cada uno de cllos indivie
dualnente girables. Corrientemente, los rodillos son idénticos, Co=
rrientemente, la coja estd compuesita de dos paredes anulares (Figu-
ra 4) que son coaxiales y que esbtan formadas con abertgras coinciden—
tes pera recibir los pivotes contreles (14) que'sobresalen a cade la-

do de los rodillos.
Ia serie de rodillos estd dispuesta para robacidn

en une érbita fija, que puede ser-circular, si la caja es circular,
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y dispuestn para girer alrededor de su cje (Figura 1), Sin cmbar—
po, la caje puede ser ohlonga v articulada en forma de wna cedena
de oruga, como cn la Figure 2, on cuyo caso la drbite es clipiica,
s aesencial qﬁe los rodillos de trebajo esten respaléedos, in lus
Piouras 1, & ¥ 4, ol apoye es w1 rodille central (16) combra el
cuzl las manguetas de cada rodille se¢ apoyon, ¥ que se uentienc e
posicidn mediante wna cstructura que no se ilusbra, Adiciogalmenﬁc,
la wnidad puede guedar respaldade. por wn rodillo o rodilloes (18)
(Figure 1) que en si mismos pueden ser respaldados por obrds rodi-

llos, 7 esi sucesivemente,

In la Picura 2, el respaldo es fucililbodo por un
miembro estacionerio (20) alrededor del cual giren on éxbite la caja
articulada (10)'y los rodillos (12). El micmbro de upoya (20) se
nentiene on una cirmadura o esvructura similear, que no se mmestra,

W le Pigura 2.(y si se desea rcolmente en la Fi-
rura 1) los rodillos de trabsjo pueden ser respaldedos por wna sc—
ric de pequeflos rodillos {22) soportados por la ceja (10) (o por
obra caja). Los rodillos (22) cston asimismos respaldades por el
miembro de apoyo o rodillo (20 o 18). (En la Figure 5 se mucstra
un mienbro céneevo de apoyo 13).

' Cuondo se wbiliza una sola Tile de rodillos en
lo midad en conjumto con un miembro de apoyo circulnr, como cn los
Figuras 1, 8, 4, By 6, la caja es locc ¥ ef rodillo de apoyo es
accionado pare imponer el movimiento orhital a los rodillos de tra—
bajo. Guendo se wtilizen dos filas de rodilloes, como en la Ficura
2, el miembro do anoyo se conserve estacionerio y la caje estd ac—
cionada, Bl meconismo de accionamionto puede ser de cualquier cla— |
sc adecuada, tal como un engranaje o, en el caso de une cajae de co-
dena, mediaenbe rucdas eriso.

Las unidades bdsices del invento pueden scr indi-
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vidunlmente operativas, segin se muestra en los Figuras 3

»
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¥
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3 2

en cuyo caso las mismas esten nsocindas con una csiructbura tal co-
mo los rodillos 24 que respaldan lo pieza en brubo (26); o en con jun—
to con otra mwnidad u otras unidades, segin se ve en lo Fipura 1.
Cualesquiera disposicién que se emplee, lo wnidad define con 1o o=
tro tnided o wnidades, o con los rodilles 24, mn ospacio para el
perfilade en cuyo interior se acomode wna pieza en bruto (26). Un
soporte exterior, tal como wnns ampuesas (gue no se ilusﬁ}an) pue—
den ser facilitades para soportar axialmente la pieze en bruto, o
pere focilitar cualquier alimentacién descads o para la roboacién

de la pieza en brubo con relacidn a los unidades.

In configuracién del apgriﬁo es tal que los ro-
dillos orbitentes (12) golpcen sobre la'supcrfigie de la pioza en
bruto (26) con la pretensidén de ocasionar el flujo pldstico del me—
tal gue componc le gone suporficial pero sin perturber a las zonas
nés profundas. Esto puede coiseguirse en frio, pero se prefiere qué
lo pieza en brubo sca calentads superiicialmente pora ayuder ol flu-
do pléstico localizndo. A %al-Tin, pucde facilitorse wn sistema de
calentamiento por induccidn tul como se muestré en 29, Figwra 4, poa-
ra celonbor los clementos de la picza on brubo que han do ser marbim
llados por 165 rodilles de trabajo {12).

' Ll sporato de las Piguras 1, 3; 4y b opera sobre
wa piezo en bruto Eilindricq o cilindroidal que os givada con su e-
je sugboncialmente paralelo a los ejes de los rodilles de trabajo,
para imponexr sScbre la piesa un forfil que sco conbinuo alrededor de
la circunferencia, tal como anular o (seotn se ve on le Pigura 4)

de ncanaladuras helicoidales, Sin ecmbarge, no é; esencial cue ésto ..
sco asi, Dependicndo de lo operscidn a reclizer sobre la pieze on
bruto; cualguier moviniento "relativo-adecundo entre la misma.y 1a

wnided perfiledora pucde ser -cmplecdo. Ademés, lo piezs en brubo no

.
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precisa sor complete de revolucién,

_ En lo Figure 6, lo unided (20 y 12) ostd dispues—
ba para rotacién clrededor de su eje, como en algmas de las-anﬁe—
riores realizaciénes, pero la pieza en brubo es wn disco (80) ejus~
godo sobre wn cje (81), sujeto por medios aue no se-ilusoron, y dis—

westo para wn movimiento rotacional alrededor de su cje, Cuando 1a

<!

midad (10 v 12) gira, segin se muestre por leos fleches, los rodi-
lios 12 golpeon sucesivamente sobre la supexiicie de la pieze en-

brubo (80) pare perfilarla paralelamente = lo linca axicl dol eje,

de formo que el perfil es impuecsto o la misma a lo lorgo de la lon=

witud de la pieza, Corriontemente se dord ol case de que la piesza
(30) no sea girade en dsta etepa, de forma que el perfil serd rec—
o a lo largoe de su longitud, pero es concebible que sendrd luear
algua rotaoidn de forma que el perfil serd helicoidal.

~ Para former un biﬁén con dienbes rectos, la pic=
zo. en bruto (80) es girnde en el gredo requerido despues de cade
pasado %ras la wnidad (10 y 12) para cxtender el drea del perfila-
do, y asi sucesivamonte, ‘.

Desde luego, le piezn en hiuto que se mmoesbra en

ésto y on obras Pigures no necesite ser mocize ¥y podria igualmente
ser hmeeca, por ejemplo podria ser wn tuho., Un tubdhrotativo con su

eje cuadrado o casi cuadrado, ol paso de los rodillos de trabajo po-

[o7]

iria tombien deformurse plasticamente en eletas circunferenciales
0 helicoidalos.

. 1 la Figura 7, la picza en brubo os wn disco
(84) ¥ los rodillos (12) de los que solomenbe so nuesbra wo es-
tan formades con wnas aletas circunferenciales (36). Un rocdilloe de
apoyo (25) cstd complebamente cstriado.para soportar al roaille 12,
El disco (34) estd montaGo para robecién alrededor de su lfnocn a-

xial y su cjo estd robustemente soportado, las aleotas circunforcncias—
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les (86) perfilan el disco a la forma do dientes (40) y ol disco
es pirado lentomente .hosto que la tobalidad de ia peviferia ha gue—
dedo dentoda, Como ol disco csbd continuamente en rotacién, la 6i-
bita de los rodillos debe cstar oblicua, es decirl inclinada on w
dngulo con lo linea axial del disco, de fowmo que las aletas de
cada rodillo coincidan con lus indentaciones hechas on el disco
vor su precedente rodillo o rodilles;:Desde luege debe cjercerse un
cuidadoso control sobre los velocidades. relativas y sobre el grado
de inclinacién de la unidad ¥ de la pieza en wrubo,

¥n laé Firures 8 y 9 se ilustran dos cjemplos de tal
situacidn, ilustrando cade uwne de ellas el poso orbital de los jue-
£os dé rodillos (125'en relacidn con la circunferencia de la picza
de trabejo (34) (que se muestre gragmentariamente en ﬁspecto dese
rrollade). In lo Figura 8 se muestran dos rodillos intersectandose
gus pesas de formo que la circnnférenéia dé lo piczo de trabajo qu&
cada aleta ciromforencial (36) coincida con una indembacién hecha
por la indenteeién de lo alebe del rodille precedeute, in alebta de-
ilanters do coda rodille, imprime degdb’luego we indentacidn en u-
na zond desgunrnecide del disco, In la Pigura é, s¢ ilustre wo
disposicién simiiar, excepto en que la aletws do los rodillos (12)

esbon mubutmente a tresbolille. Aqui, los tres rodillos que sc mues-

“tran mds o la izquierda en cl dibujo coinciden coinciden cor las mig=-

ma8 indentociones sin iniciar le lao formacidn de un nuevo dicnte.
Sin embargo, ol rodillo (12) en el extremo derecho mo comicmza la
doformatién de un.muevo diente.fn ambos cosos, se-produce e den—
todura de dientves rccéos de engranaje, formendose cadn dionbe me-—
diante el flujo plé§tico localizado del mebal hejo ia ocoidn de va-.,
rios rodillos. - ’ .

Bn la Figara 10, la pieze de trabzjo (40) es wn

paquote de finas bandes metdlices que estd montado pare wn movimicn=

rd

e e L A g ta e, e
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o en fngulo recbo con el plano en que orbiten los rodilles de tra~
ba.jo (44). Los rodillos de trabajo estan formades con aletos IR y:d
dientes de sierra (45) que imponen indentacioncs de sicrra en wn
lado de la pieza de trabajo (40) seon la misme 08 arrastrade mis
2lld ‘de los rodiloos. Desde luego la pieza de trabajo estd debidne
meﬁte apoyada por la estructura fijo (41). Los componentos resul-
tontes son hojos para une sierre o sierrn de bande y cston adecun~
damente ojustades y endurecides, De hecho, la disposicién que se-
mucstra en lo Pigure 11, e¢s la de la Figura 2, siendo los rodillos
siendo los rodillos (44) - los rodillos (12) y los rodillos de apo-
o {46) los rodillos 22, ILa cadona (10) se muestra y los rodillos

de trabajo y los rodillos de apoyo ostan montados mediante los pi-

- yotes (48 v 50) que sobresalon de los rodillos,

W la Pigura 11, que ilustra la formacidn de wia

cremallera de engranaje particndo de wna pieze de traboajo de seceién

‘cuadrada (43), los rodillos (47) eston respeldados por wn rodillo

(52) adecuademente perfiledo para coincidar con las alctas (42) de
los rodillos'de trabajo. Tombien oxiste uﬁa goordinacidn aproviada
entre las prop&fcionea de ospociado y de alimentacidn de la wided
periiladora y de lo pieza en brubo, ‘

In las Figuras 12 y 13, una serie de widades (10
T 12) csten montaias alrecedor.de una pieze de trabajo cilindrica
(82) gue se mueve axialmente i es perfilade simultaneamente por los
rodillos de les unidodedes. Las wnidades pucden exbenderse por lo bo-
talidad de laAp?rifcriu de le pieza de trabajé; de fonna.que la bobow
lidad de la misme es perfilada en uno pasada.

- Puede aplicarse casi cualquicy perfilado a las

piezas de trabajo mediante la téenica del invento, v muchos compo-
nentes fobbicades hestve ahora traba jossmente mediante mecanizacida,

fundicidn, forje o moldeco, pueden hacerse con considerables chorros
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de tiempo y de material.‘Realmenie, los oomponentes que en la actua-
lidad pueden producirse Mnloamente son muy g:ahdes costos y con du— .

dosa pfioaoia,'pueden'produoirse oon facilidad. Un e¢jemplo que puede

citarse es el de lés aletas de realce en miembros para fuselajes.

En restmen, la Patente de Invenoidn que se solicita, ha

de rmecaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Un ﬁétodp y aparato para la formacidn de artioulos
meéélioos de palanquillas o piezas en bruto, que consiste en girar
wa serie do pequefios rodillos de trabajo de forma continua y suce-
sivamente en’ﬁnlérbifa, caracterizandose el méfodovpor montar wna
pieza en brubto para que su zona, superficial intersecte la drbita y .
oon eilo gea golpeada sucesivamente por los rodillos en una suces

sidn sinfin, para que el metal sea plasticamente deformado al con-

torno de los Todillos sin perturbaoibn importante del motal de mds

alla da dloha zona superficial.

2. Un metodo y ‘aparato para la formaomon de artlculos
metallcos de palanqulllas o piezas en bruto, oaraoterlzandoue el '
aparato porque ‘'una serie de poquefios rodillos,” medlos para montar
los rodlllos para su rota01on individual, medios para mover 10a IO
dillos alrededor de wm recorrido sznfln determinado y medlos para

montar una pieza en bruto con su zona superficial intersectando di-

. cho recorrido. -

"3, Aparato segin la Reivindicaoidn 2, que se caracte—

riza porque los medios de montaje vara los rodillos es wna caja que-

Eoporta los rodillos ¥ los modios para mover los rodillos en 6l re—

' corrldo determlnado es un medio para mover la oaaa a lo largo del

man01onado reoorrido._

.

e Aparato segun las Reivindloaomones 24 3, que 8@ ca

raoterlza por unos medlos de apoyo para los rodlllos."
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5. Aparato segin la Reivindicacidn 2, que se caracte—

.riza'porqﬁe Jos medios de moﬁtaje para ;os'rodillos es una ocadena
sinfin, caracterizandose ademis por unos medios de apoyo fijos y
estacionarios para respaldo de los rodillos.
5 6, Aparato segun las Reivindicaciones 4 6 5, que se
- “l  caracteriza ﬁbrque los rodillos rucdan sobre los medios de apoyo.
':7° Aparapo segun cualquiera de las Reivindicaoiones ‘
2 a 6, que se caracteriza por medios para girar la pieza on bruto
o _ " montada. |
10 B - 8. Apﬁrato segin ocualquiera de las Reivindicaciones

2 a 6, que se caracteriza porque ¢l recorrido determinado es un

oirculo e incluye medios para mover la pieza tangenoialmente ocon

N

relacidn a dicho recorrido.

9. Aparato segin oualquiera de las Reivindicaoiones
15 2 a6, que se caracteriza porque el recorrido determinado incluye
- una geccidn en linea recta, y por medios para mover la pleza con Lo

relacién al recorrido en una direceién paralela con la seccidn reg @

4

tilinea. : g
.10, Aparato segun oualquiera‘de las Roivindicaoiones
20 2 a 9, que se oaracteriza por medios de apoyo para la pieza en bry .

t0 montada. .

1l. Aparato segin oualquiera de las Reivindicaciones

. ‘ 2 a 9, que se caraoteriza por diversas series de rodillos @iepues-
tas para definir entre las mismas una ga?ganta en le que va monta~
25' . da la piéza en bruto con su zona sgbérficial iﬁtersectando el reco=
rrido de cada serie de rodillos. .
’ 12. Agérato segim cuaiquiera de las ﬁeivindicaoiones ‘ ;
-2 a l1ll, .que me carécteriZa porque las pequefios rodillos son idén—
ticos. ' '

30 : ] "13. Se réivindica.por ultimo como 6bjeto gobre el gue

i
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ha de recasr la Pa’Lente de Invencidn que se sol:.o:r.ta. "UI\T METODO

Y AP.ARA’I‘O PARA LA FORMAGTON DB ARTIGULOS ME‘J.’ALICOS ity PALANQUILLAS

-0 PIBZAS EN BRUTO",

Todo oonforme queda desorito y reivindicado en la pre-

sente Memoria desoriptiva que consta de doce paginas mecanografiadas

y-dibujos adjuntos,

Madrid, 14 de agosto de 1967. o ‘
BERNARI)O UI\TGRIA.
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