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MEMORIA DESCRIPTIVA
PARA UNA PATENTE DE INVENCION POR VEINTE ANOS EN ESPANA A FAVOR TE PEE-
WEE VASCHINEN UND APPARATEBAU WERNER FLAGENANN, DE NACTONALIDAD ALEMANA
DOMICILIADA EN BERLIN (ALEMANTA) Waldstrasse 22-28 '

sobre:

" PROCEDIMIENTO PARA LA CONFORMACTON SEMICALIENTE IE PIEZAS METALICAS,
MEDIANTE UN PROCESO DE LAMINADO Y MAQUINA DE PERFILAR, Y RODILLOS HERRA-

MIENTA",

La invencién se refiere a un procedimiento para la conformacidn semica-
lienté de piezas metflicas mediante un proceso de laminado, en sl que las pie=-
zag ge calientan eléctricamente hasta una temperatura de precalentamiento, por
medio de una corriente de caldeo, conforméndose min arranque de material por
efecto de la presién giratoria que sobre la miema ejercen wnos rodillos herram
mienta, asi como a una mfquina de perfilar, especialmente constituida como mé~-
quina laminadora de roscas y talladora de engranajes, asf como & los rodillos
herramienta utilizados para la puesta en prictica del procedimisnto.

En la denominada conformacidén semicaliente, la ‘ceu_lperatura de precelenta-

miento de las piezas se mentiens & un nivel tan reducido, que queda descarbado
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el peligro de una modificacién estructural del material, consecuente al reca-
1er;tamiento de las piezas laminadas. Las temperaturas de precalentamiento, que-
dan por debajo del limite del recocido del materisl. Para el oalentamiento de
las piezas, suelen utilizarse, como es sabido, cdmaras térmicas y bafios 1iqui~
dos caldeables, entre lds cuales pueden contarse también las mezclas salinas
fusibles, todo lo cuil se dispone en la mayor proximidad posible de la méquina
de mecanizado. Las piezas calentadas, se conforman sin arranque de meterial en
las miquinas conformadoras en frfo ¥ en las laminadoras de rosoa y talladoras
de engranajes convencionales. En estos casos, se precisa de um transporte de
lasg piezas hasta el punto de mecanizado que se sitfa entre los rodillos herra~
mienta. La mayoria de las veces, este transporte se realiza mamialmente.

» Otra posibilidad ofrece el conocido procedimiento inductivo de calentamienw
to de la piema, recogida del interior de un canal de alimentacién, en torno &l
cuél se dispone una bobina de calentamiento. Los dispositivos especiales de
alimentacién de este tipo, son complicados y éostosos.

Constituye una desventajs el que, a consecuencia de las necesidades del
transporte de la pieza llegue a modificarse el nivel térmico de la misma, antes
de iniciarse el proceso de laminado, con lo cuil dejaria de mantenerse una tem-
peratura de elaboracién Sptima determinada. No obstante, ello es condicién pre~
via esencial para la uniformidad de la conformacién semicaliente,. cuando se tra~
ta de la elaboracién de roscas o de otros perfileé de precisidn,

Es también un inconveniente el hecho de que la'b herramienta giratoria, al
aplicarse sobre la pieza precalentada que guarda todavie una posicidn de reposos
1llegue a deformar .ésta. en el punto de contacto, provocando con ello un fallo en
la superficie de la pieza, que la mayoria de las veces es imposible ya rectificar
durante el subsiguiente prooeso de laminado.

La invencién tiene la finalidad de mejorar el proceso de laminado en la
conformacién semicaliente de piezas, sobre miquinas perfiladoras, y en especial
méquinas para el laminado de rosmcas y talladoras de engranajes.

En el procedimiento que se contempls en la invencién, esta finalidad se re-

suelve debido a que el calentamiento de las piezas a la temperatura de precalen~
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tamiento, se produce durante la rotacidn de las mismas, entre los rodili& he-
rramienta, e inmediatamente antes del proceso de laminado.

Con estos criterios operativos, la invencién se separa de los procedimien=
tos de trabajo haste ahora habituales, consistentes en precalentar la piega
fuera de la miquina, para colocarla en caliente entre los rodillos herramienta.
Camo- quiera que el proceso de precalentamiento tiene lugar primeramente entre
los rodillos herramienta, el recorrido de transporte que hasta ahora era nece-
sario para la pieza precalentada, queda reduc.’;.do a cero. De este modo, se ob-
tienen condiciones constantes de laminado, para la conformacién semicaliente,
aseguré.ndoae. un producto final con uniforme calidad de laminado, En este sentido
representa una ventaja, el que las piezas puedan eonducirse en frio a los ro-
dillos herramienta, para asi poder utilizar los dispositivos alimentadores con-
vencionales de que se dispone.

Otro aspecto ventajoso mds del procedimiento acorde con la invencién, conw
siste en que los rodillos herremiente durante el perfodo de precalentamiento
de la pieza, 88lo presentan una reducida presién de contacto, configurando du-.
rante su rotacién, en los correspondientes puntos de tangencia, contactos con
la pieza.y para la corriente de caldeo que la recorre, ejerciéndose sélamente
la total presidén del laminado, cuando se ha llegado y& a la temperatura de pre=
calentamiento., Como gquiera que la pieza aportada en el momento de entrar en
la jurisdiceidn de los rodillos herramiente, sigue presentando todagfa una su-
perficie fria, se comporta en esta ocasién exmotamente igual que ante los ro~
dillos en frio hasta ahora conocidos. La fuerza de avance se imprime inicisl-
mente en forma de reducido impulso, que hace girar a la pieza entre los rodillos
herranienta, Caso de utilizarse los trenes laminadores oilindricos habituales,
la profundided de penetracién de los vértices de perfilado, oscile entre 86lo
una centésima hasta la décima de milimetro. Durante el laminado con esta presidén
inicial de laminacién, se inicia el precalentamiento eléctrico, de modo que ¥ni-
camente al llegarse & ha temperatura de precaldeo, se ejerce la presién total

de laminado para el proceéo de laminacién propiamente dicho.

Las tomas de contacto sobre }Jos rodillos herramienta, se verifica: total
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o pricticamente sin corriente, mientras que la corriente de caldeo se conecta

co.;'; rotraso, y por lo menos antes de finalizar el proceso de laminado, dismi-
nuye o se desconecta. Esto tiene la veniaja, de gue el cierre y la reapertura
de los contactos sobre la pieza, se realizan sin emisidén de chispas, con lo
que no existe posibilidad de deterioros de la pieza.

Cusndo las secoiones de conformacién son reducidas, con breves recorridos .
de laminacidn acordes, ya inmediatamente antes ds comenzar el proceso de lami-v
nado, pusde hacerse disminuir o desconectar la corriente de caldeo. En otros
casos, es oonveniente mantener de modo aproximedamente constante durante el
proceso de laminado, la temperatura de precalentamiento,

Es importante para el prooeso de conexidn durante la conformaci&; semi=
caliente, 6l qus se alcance en la pieza la temperatura de precalentamiento ne=
cesaria, ya que la resistencia de la misma es fundamental para sl calentamien=
t0 en virtud de la corriente de caldec aplicada.

Existe la posibilidad de seleccionar y medir durante el laminado, la tem~
peratura de la pieza. Puede taubién slcanzarse la temperatura de precalentamien—
to wna vez transcurrido un nimero de vueltas de los rodillos herramienta, deter—
minado empiricemente de antemano, o alcanzarla despuds de un tiempo de caldeo
anteriormente regulado. Estas posibilidades que ee mencionan, resultan asequi-
bles con el empleo de trenes cilfndricos de laminacidn, del tipo habitualmente
usado para la conformacién en frfo. En este caso, no es preciso limitarse al
nimero de rotaciones, que describen los rodillos herramienta durante la emisién
de contactos y hasta la consecucidn de la temperatura de precalentamiento. Por
este motivo, estas posibilidades del precalentamiento, son vlenamente viables,
sobre todo para piezas de grandes secciones.

Las piezas de pequefia secciln, que ta.bién pueden conformarse en menos de
wa rotacién con los rodillos en frio denominedos de segmento, pueden caldear-
se y conformarse también después del paso de un sector de contacto establecido
sobre el contorno de los rodillos herramienta, durante un giro.

Ha sido sorprendente comprobar, que los rodillos herramientas, no llegan

a calénta.rse de un modo susbancial durante ls transmisidén de los contactos eléo-
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{ricos de la corriente de caldec & la pieza, ni siguiera en caso de funciohw—
miento duradero. La causa aparente de ello, es que la superficie considerable-
mente mayor de los rodillos herramienta, contribuye a una suficiente refrigera~
cién de los mismos, y a la desviacién térmica de la pieza calentada entre los
nismos, en direccitn & los rodillos herramienta, debide a que la superficie de
contacto entre awbos, sdlo es muy reducida.

Para la puesta en préctica del procedimiento acorde con la invencidn, se
uiliza wna méquina laminadora, en especial una laminadora de roscas y talla~
dora de eng:?a.najea, con dos rodillos herramienta, por lo menos, de giro contra-
puesto y un soporte para la pieza que gira, del tipo conooido y usado para la
conformzcién en caliente. Las caracteristicas distintivas de la invencién, con-
sisten en que los rodillos herramienta se disponen con aislamiento reciproco,
¥ el soporte de pieza lo dispone al menos recpecto de un rodillo herramienta,
ostentando comumicacidn eléotrica los rodillos herramienta, con un aocesorio
de corriente térmica de baja tensidn, y disponiéndose ademds de un sistema de
conexidn y desconexién de la corriente de caldeo.

Merced a la disposiciin aislada del soporte de pieza, queda garantizado el
que la corriente de caldeo recorra la piesa entre las herramientas de rodillo,
calentando toda la seccién de la misma.

Les moddficaciones constructivas de la miquina, son relativamente peque-
fias, y pueden introducirse en las méquinas laminadoras en frio, incluso con
posterioridad. Resulta de mayor sencillez, cuando el portahusillo, el rodillo
herramienta de instalacién fija y el soporte de pieza, se fijan a la bancada
de la méquina, en disposicibn aislada, de modo que la estructura de husillo gi~
ratorio disponga de una brida de acoplamiento, y la bancada de la miquina de
otra, para el cable de caldeo. |

La mfquina laminadora contiene, como es sabido, un mecanismo hidrdulico de
avance, para las corrsderas de los husillos giratorios de los rodillos herramien -
ta de disposicién mévil. Este mecanismo hidrdulico de avance, estd unido, para
mayor conveniencia, con un interruptor de funclonamiento a presidn, que oonecta
con retraso la corriente de caldeo, con una ligera presién hidraulica, concreta=

mente la de contacto.
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Para la desconexidn de la corriente de caldeo, puede emplearse un apa-

. - et

rato de vigilancia de la temperatura;., principalmente uno de los que dispo-
nen de cabezal medidor de infrarrojos, que se colocard en el émbito de irra-
diacién térmica de la piegza, por ejemplo encime del soporte de la misma. El
mismo aperato de control de la temperatura, pusde disponer las correderas de
los husillos giratorios para el avance o la presién total de los rodillos,
una veé alcanzada en la pieza la temperatura prevista. Aparte de ello, por
medio de un sistema de direccidn electrénica, es posible mantener constante~
mente durante el laminado, la temperatura de precalentamiento de la pieza.

. La oonexién y desoconexidn de la corriente de caldeo, puede también rea-
lizerse mediante un interruptor finel, debidamente instalado. Esto es parti-
cularmente aplicable a los nuevos rodillos herramiente empleados para la eje~
cufidn del procedimiento, los cuales, & tenor de la invencidn, presentan en
su contorno una porcidn de contacto no perfilada, con otra parte perfilada
proxima a aquélla, de manera que el Tayo de la porcién de contacto no perfi-
lada, se corresponde con el radio del circulo de cabeza de la pieza perfila-
da tangente. Este pieza de contacto puede estar constituida como pieza inde~
pendiente, y ser de un material de contacto, aplicéndose en un alojamiento
adecuado del rodille herramienta, donde deberd poder afirmerse debidamente.
Aperte de ello, pueden colocarse levas de conexién en distintos puntos de
ocontacto, impulsadas en gincronizacién con los rodillos herramienta, y capaces
de accionar el interruptor final durante su rotacién.

El dispositivo térmico de baja tensidn, suministra una tensién por ejem=
plo de 12 a 42 .voltios, pudiendo ascender la alta intensidad de corriente co-
rrespondiente a esta baja tensién, a los 250 A y mfs. Con esta baja tensién
no es necesario disponer en la méquina y por lo que a su atencién respecta,
ninglin sistema de seguridad. La mfquina preparada para la conformacidn en
caliente, tiene un rendimientd més elevado que para la conformacién en frioe
Lag piezas laminadas semicalientes, responden a muy altas exigencias de pre-
éisién, La conformacién semicaliente, puede practicarse de prefersncia con

materiales austeniticos, as{ como en las aleaciones de titanio, en las que
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no resulte accesible sin otros dispositivos, una conformecién econdmica en
frio, - ... :

El objeto de la invencidn, se reproduce en los planos & modo de ejemplo,
presentando concretamentes

La Fig. 1, una mfquina laminadora de roscas y talladoras de engranajes,
para la conformacién semicaliente, en vista esquemética,.

La fig. 2, un esquema hidrdulico de la méziuina segin la Fig, 1, en el
que sé representan ocomo rodillos roscados, los rodillos herramienta, y

Las Pigs. 3 a 8, distintos rodillos herramienta para la conformacién se-
micaliente.

La miquina laminadora presentada en la Fig 1, puede funcionar indistinta-
mente con rodillos de laminacidén de roscas o vde tallado, de engranajes o bien
con otros rodillos de distintos perfiles. Corresponde en sus lineas globales
a las miquinas laminadoras ya conocidas, en las que sobre la bancada de la
méquina 1, aparecen una estructura de husillo de rodillo fija 2, y una corre-
dera de husillo 3, en la qie se asientan los husillos giratorios 4 y 5, me-
diante un sistema de accionamiento rotatorio no representado, sustentando a
su vez J_.os rodillos herramienta 6 y 7, que son sometidos & rotacién en un mis-
mo sentido de giro. Entre los dos rodillos herramienta, se enouenira un soporte
de pieza de tipo convencional, representado en la Fig., 1, en forma de regla 8
gue me apoya sobre la pieza giratoria 9. El avance de los rodillos herramienta
méviles T, que aparecen al lado derecho, se verifica a expensas de un mecanismo
hidréulico de avance 10, asf{ mismo concoido, compussto de un oilindro 1l y un
pistén 12 que se mueve en el mismo, uniéndose su biela 13 a las correderas de
herramienta 3.

La presién que determina el impulso de avance, se dirige por parte de la
bomba 15 impulsada por el motor 14, y & través del conducto medio de presién
16, hasta la vilvula conmutadora 17, dirigida como es habitual por medio de un
imén 18, accionando la dicha presidn los movimientos de vaivén de la correders
del husillo de rodillo 3. Le preeidn de los rodillos, como é8 costumbre, se re~-

gula en la vdlvula de sobrepresién 19, La miquina laminadora cuenta conforme &
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lq agostumbrado, con un pupitre de mando eléctrico 20 y otro hidrdulico 21.

Bstos pormencres menoionados de la méquina laminadora, son ya suficiente-
mente conooidos, y no precisan de mayores explicaciones.

Este miquina laminadora, estéd dispuesta conforme a la invencién, para la
conformacién semicaliente, disponiendo de conexidén eléctrica con un aparato
de caldeo 22, de tipo convencional, constituido como calentador de baja ten-
8ifn, y capaz de suministrar una tensidn baja de unos 12 hasta un méximo de
42 voltios, con la alta intensidad de corriente correspondiente. El aparato
22, tiene un conectador 23 y un disyuntor 24, un aparato indicador de tempera-
tura 25 y un amperimetro 26, asf{ como las dos tomas de cable 27 y 28. Los de~
nés dispositivos de este aparato calentador, no se representan, por ser ya co-
nocidos.

Los cables de comunicacién, estén provistos para altas intensidades de
corriente, por ejemplo de 250 A, y mfs, caracterizdndose con 29 y 30. El cable
29 éonduce & una horna de acoplamiento 31, de la bancada de la méquﬁna l. El
cable de comunicacidén 30 lleva a una borna de conexién 32, de la estructura
fija del husillo de rodillo 2. Este se encuentra aislado del bastidor de la
mdquina por medio de una place aislante gruese 33. La placa aislante se prolon—
ga lo sufioiente como para que también el soporte de pieza 8, pueda fijarse
en disposicién aislada respecto del bastidor de la méquina 1, por su pie 8a.
En lugar de la reogla representada en la Fig. 1, puede disponerse también un
mecanismo de alojamiento de puntas, un dispositivo para la recepcion de ele-
mentos huecos, un mecanismo de rodillos basculantes con alojamiegto giratorio
de piezas, y otros dispositivos de montaje. También es posible empleér la de-
nominade regla redonda, que abarca los rodillos previamente aislados, y pre-
sente en su contorno esocotaduras para el alojamiento de las piezas. En la Fig.
8 de los grabados, se representa una regla redonda de este tipo.

La corriente de caldeo, que igualmente puede ser continua o alterna, se
dirigé a través de los cojinetes de los husillos de rodillo, sobre los rodillos

herramienta giratorios 6 y 7, recorriendo la pieza 9 en su gsentido transversal,

mientras gira la misma.
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El mecenismo hidréulico de avance de la méquina laminadora, cuenta con

wn interruptor de presién 34, calificado tanbién de deteoctor de presidn, unido
eléotricamente con el aparato calentador 22, que suministra la corriente de
caldeo, & través de los conductos 35. En serie con el presostato 34, me encuen—
tra un disyuntor 36, accionado por la profundidad de rodillo a través de una
leva de oconexién 37, unida a las correderas de los husillds de rodille 3. Exis-
te ademds en el conducto 35 un cabegal medidqr de temperaturs de tipo conven-
cional, constituide de preferencia como dispositivo de inffarrojos, designado
con 38. Se encuentra en el dmbito de irradiszcién de la pieza precalentada, por
encima de su soporte y entre los rodillos herramienta,

En el esquems hidrdulico de la Fig., 2, puede ocomprobarse que el acoplamien—
to inmediato a la vdlvula de sobrepresién 19 que determina la presidn de los
rodillos, se dispone una segunda vélvula de sobrepresién 40, comunicada con la
anterior por el conducto 39, figurando en el dicho conducto 39 una vilwula
de bloguec 41, que puede accionarse por medio de un imén 42. Este vélvula de
blogueo de accidn magnética hace indistintamente pasar la corriente a la segunda
vélvule de sobrepresién 40, o la interrumpe. En el primero de los ocasos, la
segunda ‘vilvula de sobrepresidn, regulada a una presién considerablemente in-
ferior a la de los rodillos, actda y controla la presién inferior de cdntacto
del sistema de avance, mientras que al cerrarse la vilvula de bloqueo, esta
segunda vilvula de sobrepresidn, es ineficaz, determinindose entonces la pre~
8ién superior de los rodillos a expensas de la primera vilvula de sobrepresién
19, Loe conductos de descarga de las dos vdlvulas de sobrepresidn, conducen a
un supiderc comin de bomba 43.

Bn el pupitre hidrdulico de mando de la méquina laminedoras, se encuentran
los botones de mendo 44, 45 y 46, para el ajuste de la presién del rodillo, la
presidn de contacto y la conexidén de avance,

La vélvula de inversién 17, se encuentra em posicién de avance. Para el
accionamiento de esta vélvula, intervienen los interruptores o interruptores
finsles no representados., Una vez que la vidlvula de blogueo 41 se ha abierto

interviene la segunda vilvula de sobrepresién 40 sobre la presidn de contacto.
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Las correderas de los husillos de rodillo, 34 se mueven con el rodillo he~

rra:mi;nta T, contra la pieza introduci;ia, sometiendo a la misma, a la presién
de contacto prefijada. El presostato 34 conecta la corriente de caldeo con re-
draso; la pieza se calienta & la temperatura de precalentamiento, cdntrolada

¥ medida por el cabezal medidor de infrarrojos 38, Una vez aloanzada aquélla,
80 acciona de modo magnetoelSotrico la vdlvula de bloqueo 41, a través del con~
ducto de mando 35, conectindose la vdlvula de sobrepresién 19 para la presién
de los rodillos. Lz desconexibén de la corriente de caldeo se reaslize bien similta-
neamente, o bien por intervencidn del interruptor 36 acoplado al conducto de
mendo, poco antes de concluir el proceso de laminado. Le temperatura de preca-
lentamiento puede también mantenerse constante dursnte el proceso de laminado
¥ de un modo aut@étioo, mediante un sistems electrdnico de mando convencional
Esta direccidn electrdnica se encuentra en el aparato calentador 22, conooido
como tal,

En lugar de la hdrramienta de rodillos cilindricos normal, en la que tiene
lugar el precalentamiento de la pieza, normalmente despuds de varias rotaciones
de los rodillos herrvamienta, es posible conseguir la temperatura de precalenta-
miento, después del giro de un trayecto de contacto situado en la periferia
de los rodillos herramienta, y en menos de una rotacién., Estos rodillos espe-
cieles se representan en las Fig. 3 a 8.

La Fig, 3 presenta dos rodillos herramienta oilindricos 6a Yy Tay ¥ la
Fig. 4 dos rodillos de segmento 6b y Tb. Los rodilios herramienta de un par
de rodillos, estén constituidos idénticamente entre sf, de modo que no es pre~
cigo describir més que uno de ellds,

Los rodilles herramienta cilindricos de la Fig 3, tienen en su contorne
una pieza de contacto 47 concéntrica, no perfilada, ¥y en contacto con la misma
una pieza perfilada 48, El radio R de la pieza de contacto 47 no perfilada,
corresponde al radio del ecirculo de csbeza de la pieza 48 perfilada tangente

La pieza de contaoto 47 nd perfilada, se prolonga, como queda expussto
sobre‘tma. porcién reducida del contorno en forma de pieza yperfilada 48. El

trayecto de contacto situado a lo largo del-contorno del rodillo herramienta,
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puede también cambiar en otros tipos de rodillo. Bsta pieza de contacto 47‘ no
perfilada, esté configurada como parte de una camisa lisa de cilindro. La pie-
z8 que se encuentra entre los rodillos herramienta, tiens de esta forma uma ple-
na facilidad de contacto. La pieza se calienta de modo mds uniforme y rédpido

que entre las puntas de perfilado de los rodillos herramienta normales. Por ésto
también es posible, calentar sélamente la pieze en un sector de una rotacidén

de los rodillos herramienta, a la temperatura de precalentamiento, y laminar
después definitivamente. .

Tos rodillos de segmento 6b y Tb de la Fig. 4, tienen también en su con-
torno una pieza de contacto concéntrica no perfilada, designada con 47 en coin-
cidencia con la Fig. 3. También en este caso corresponde el radio R de la pie~
za de contacto no perfilada, al radio del ofrculo de cabeza de la pimsza perfi-
lada tangente. Esta pieza esté configurada en forme elevada, como es habitual
en los rodillos de segmento, A diferencia de la pieza perfilada e¢ilindrica de
la Fig. 3, se designa con 48b. Los rodillos de segmento se disponen, como, por
ld demds, suele hacerse, en wa distancia fija que corresponde al difmetro de -
la pieza bruta. No se dan en este caso los movimientos de vaivén de las corre-
deras del husillo de rodillo, necesarios en las herramientas cilindricas de
rodillo,

La pieza de contacto 47 de la herramienta de rodillo, puede estar consti-
tuida en las herramientas cilindricas de rodillos y en los rodillos de segmento,
como elemento independiente, compuesto por un materisl de contacto, alojado en
una escotadura apropiada del rodillo herramienta, y fijado en el mismo., Este seg =
mento de contaoto puede ser, por ejemplo, de bronce endurecido. En las figuras
5 a 8, se designa con 470, La fijacién del mismo, como se significa en las fi-
guras 5 a 8, puede realizarse por medio de los tornillos 49, salientes del ori=
ficio de alojamiento.

Para estos rodillos especiales se encuentran en la prolongacién del husillo
de rodillo 4 del rodillo herramienta izquierdo fijo, y en su disposicidén adya~
cente, dos anillos soporte, que se designan con 50a y 50b, c;m levas de conexibn

52 y 53, ajustable en las muescas de anillo 51, con interruptores finsles identi-
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ficados con 54 y 55. Estos interruptoreg finales sirven pare la conexidn y deg~
con;xién de la corriente de caldeo, asf como para el accionamiento ya descrito
del esfuerzo de avance, que primeramente actia como presidn de ocontacto, ¥y
despude como presién de rodillo. Los interruptorss finales pueden sustituir
al apsrato medidor de la temperatﬁra 38.

En las figuras 5, 6 y 7, se representan, como empleo del rodillo herra-
mienta cilindrifo, confoeme con la Fig. 3, el desarrollo de una rotacidn para
la conformacién semicaliente de una pieza. La Fig. 5 represente el momento
en que los rodillos herramienta producen la presién de contacto y se inicia el
precalentamiento de la pieza, La Fig, 6 oxhibe el final del precalentamiento y
el principio de la confornacién semicaliente, cuya terminucién se muestra on la
Fig. 7.
A En la Fig. 8 se representan dos rodillos de segmento 6b y Th, con segmentos
de contacto‘incorporados 470, en ocasidn de que el rodillo de segmento fijo de
la izquierda 6b, que también puede ser un rodillo cilindrico 6a, esté rodeado
por wa regla circular 56, con escotaduras 57, para la pieza giratoria 9. En
este caso, los rodillos herramienta 6b y 6a, y la regla circular 56, quedan ais-
lados respecto del bastidor de la mégquina 1,

Los rodillos herramienta especialmente concebidos para la conformacidén semi-

caliente, no quedan limitados a los dos ejemplos explicativos representados.

NOTA

En resumen: la presente patente de invencidén recae sobre las siguientes
reivindicaciones:

1.=- Procedimiento para la conformecidn semicaliente de piezas metélicas,
mediante un proceso de laminado, en el que la pieza se calienta eléctricamente
hggta una temperatura de precalentamiento por medio de una corriente de caldeo
esultando conformada sin arranque de material, entre los rodillos herramienta,
por ofecto de la presidn de laminado que los mismos ejercen sobre ella, carac-
terizado porgue el calentamiento de la pleza a la temperatura de precalentamienw
to, se verifica durante la rotacién de la misma, entre los rodillos herramienta,

o inmediatamente antes del proceso de laminado.
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2%, Procediniento segin la reivindicacién 1, caracterizado porciﬁh los

rodillos herramienta, durante el periodo de calentamiento de la pieza, sélo
estdn sometidos a una ligera presién de contacto, constituyendo durante su
giro contacto sobre los puntos de tangencia de la pieza para la corriente de
caldeo que recorre la misma, ejéreiendose la presidén total de laminado al
aloanzarse la temperatura de precalentamiento.

3#,~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 y 2, caracterizado por-
que la emizién de contactos sobre los rodillos herramienta y la pieza, se
verifica total o prédcticamente sin corriente, y la corriente de caldeo se co=
necta oon retraso disminmjrtendo o desconecténdose por lo menos antes de fina~
lizar el proceso de laminado.

4% .~ Procedimiento segin le reivindicacién 3, caracterizado porque la co-
rriente de caldeo se reduce o cesa poco antes de iniciarse el proceso de lam
minado.

58,.,~ Procedimiento segin la reiwindicacidn 1, caracterizado porque la
temperatura de precalentamiento durante el proceso de laminado, se mantiene
de modo aproximadamente constante.

69..- Procedimiento segin la reivindicacién 1, carssterizado porque la
temperature de la pieza se preselecciona y mide durante la rotacidne

T8.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracterizado porque la
temperatura de precalentamiento se alcanza al cabo de un nimero determinado
de rotaciones de los rodillos herramienta.

. 88,~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracterizado porgue la
temperatura de precalentamiento se alcanza una vez transcurride un tiempo de
caldeo prefijado.

9%~ Prooedimiento seglin la reivindicaoién 1, carecterizado porque la teme
tura de precalentamiento, se alcanza al passr un tramo de contacto previs—
o en el contorno de rodillo herramienta, y en menos de una rotaciéne

10% ,~ MAquina perfiladora, especialmente méquina para el laminado de ros-

cas y talledo de engranajes, para la puesta en préctica de procedimiento confor=

me a las reivindicaciones 1 a 9, con al menos dos rodillos herramienta de mo=
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vimiento contrapuesto y un soporte para la pieza gitatoria, caracterizada por-

Qe
que los rodillds herramienta se disponen en contraposicidn, aisléndose el sopor-
te de pieza por lo menos respecto de un rodillo herramienta, estando éstos co-
nectados eléctricamente con un accesorio de corriente de caldeo de baja tensidn
conténdose ademfs con elementos conectadores e interruptores dirigidos a distan-
cia, para la corriente de caldeo.

118 .~ Méquina perfiladora segin la reivindicacién 10, carscterizada porque
el portahusillos de rodillo del rodillo herramienta de instalacién fija, y el
soporte de pieza, estén fijos a la miquina en montaje aislado, disponiendo este
portahusillos de wna borna de cdnexidém, y la bancada de la mquina, de la otra
pera el eable de calentamiento.

128, MAquina perfiladora segin la reivindicacién 10, con un mecanismo hi-
dréulico de avance de una corredera de husillo de rodillo, ca.rac-t‘erizada porque
el dispositivo hidr4ulico de avance, estd commicado con un interruptor de pre-
8idn que reacciona con una ligera presién hidréulica (presidn de contacto), que
conecta la corriente de caldeo con retraso. '

130,~ Méquina perfiladora segfin la reivindicacién 10, caracterizada por dis-
poner de un aparato de vigilancia de la temperatura, en el 4mbito de irradiacién
térmica de la pieza, situado aproximadamente encima de su soporte, acopléndose
sléctricamente en serie con un interruptor que actlia én funcibén de la profundidad
de laminacidn.

148 ,~ Rodillos herramienta, especialmente rodillos para ol laminado de rog=
cas y tallado de engranajes, para la puesta en préctios del procedimiento, con-
forme a las reivindicaciones 1 4 9, situados sobre una méquina perfiladore segin
las reivindicaciones 10 a 13, caracterizado porque log rodillos herramienta, pre~
sentan en su contorno un elemento de contacto concéntrico no perfilado, uniéndose

al mismo un elemento perfilado, de modo que el radio del elewmento de contacto no

perfilado, se corresponde con el radio del circulo de cabeza del elemento perfilado

solidario,
158.- Rodillo herramisnta segin la reivindicacién 14, caracterizado porque el

elemento de contacto estd configurado como pieza independiente, siendo de un ma-
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terial de contacto y estando alojado en una escétadura del rodillo herrami:éh-
ta, a la cull se fija.

168 ,= Rodillo herramienie segfin la reivindicacién 14, ocaracterizado pox
las levas de conexién dispuestas en los anillos de soporte, en distintos pla-
nos de acoplamiento que pueden ser accionadas en sincronfa con los rodillos
herramienta, y accionan un interruptor final paje la conexién y desconexidn de la

corriente de caldeoe

178,~ PROCEDIMIENTO PARA LA CONFORMACION SEMICALIENTE DE PIRZAS METALICAS

'MEDIANTE UN PROCESO DE LAMINADO Y MEQUINA DE PERFILAR, Y RODILLOS HERRAMTENTA

- Segﬁn se descriﬁe en esta memoria.querconsta &é 15 hojas esoritfeds

na por una sola cara y dibujose

GRECOTIO DI LOME




Pee-lloe Maschinen~ und Apparatebau Warncr Flanumann

43/ Madrid

1443 19 43

=6

?Eacala var e

. 470




Pee=lUsa Maschinen- und Apparatebau Lerner Plagemann




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



