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PATENTE DE INVENCION.

por VEINTE afios

cuyo privilegio se solicita para Espaiiae,
sus territorios y plazas de soberanfa, a

favor de:
JOSEPH LUCAS'(INDUSTRIES) LIMITED

entidad briténica, domiciliada en Great
King Street, Birmingham, Inglaterra, re-

lativa a:

"METODO PARA LA FABRICACION DE COMPONEN-
TES MECANICOS QUE PRESENTAN UNA PARTE EN-
SANCHADA A MODO DE CABEZA"

Inventor : Kenneth Preece

Prioridad: Solicitud de patente en Gran
Bretafia n® 29038/1969 de fe-
cha 9 Junio 1969.
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Esta invencifn se refiere a la fabricacidén de com-
ponentes del género que incluye una cabeza, que tiene un alo-

jemiento, y un véstago de didmetro menor que la cabeza. - - -

Segin la invencién un método para la fabricacién
de un componente del género especificado incluye las etapes
de soldar por friccidn una parte correspondiente a lg cabe-
zZe @ una parte correspondiente al védstago para definir una
Piewa a trabajar y someter la pieza a trabajar a un proceso
de extrusidn por impacto para formar dicho alojamiento en la

parte correspondiente a la cabeze = =~ = = = = = = = - = = = ~
En 108 planos @NeX0S: = = = = = = = = = = = = = = -

Lgs figuras 1 y 2 son vistas por el extremo, res-
pectivamente, de una parte correspondiente al vdstago y una
parte corrsspondiente a la cabeza en una etapa de un método

seglin wn ejemplo de la invencidn, = = =« = = = = = = = = = - -
L=

Lag figuras 3 y 4 son alzados de las figuras 1 y 2,

regpectivamente, — - = = = =« w = - - - e

Lo figure 5 es un alzado de una pieza & trabajar

formada en una etapa posterior del método ilustrado en la
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La figura 6 es una vista en seccidn del componen-
te formado despuds de que la pieza s trabajar ilustrada en
la figura 5 ha sido sometide & un proceso de extrusidn por

impactos = = = = = = = - - - - - - e e a w e e e

En un ejemplo de la invencidn se deséa fabricar
el componente exterior de un conjunto de embrague por rodi-
llos. El componente exteri&r del conjunto de embrague por ro-
dillos incluye una cabeza cilfndrica y un véstago cilfndrico
y un hueco coaxial con la cabeza. La cabeza cilindrice del
componente incluye un alojamiento cuyas paredes definen una
pluralidéd de superficies de leva con las que pueden coope-
rar los rodillos del conjunto de eumbrague por rodillos, du—

rante el USOe = = = = = = v . - - .- — - - - - - .- - - -

Con referencia a los planos, el componente se fa-
brica de le siguiente mamera: une planche de acero, piana,
laminade en caliente, se perfora pars formar un orificioc en
le misma y la parte de le plancha que contiene el orificio
se corte de la plancha a ls maneres de un disco octogonal 11
que tiene el orificio 12 dispuestio centralmente. ELl disco se
dispone entonces en un plato de una mégquina soldadors por
friceidn y un extremo de un trozo de tubo 13 de acero suave
se pone en contacto con el disco 1l extendidndose el tubo
coaxialmente con el disco. E1 tubo 13 se suelda entonces por
friceidn al disco 11 de la menera convencial, después de lo

cual el disco 11 junto con el trozo predeterminado del tubo
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13 que estd soldado al disco se cortan del resto del Hubo
para definir une pieza 14 a trabajar, como se ilustra en la
figura 5. La pieza 14 se tornea entonces para eliminar la
rebaba de la soldadura del exterior de la pieza a trabajar
y del interior del orificio que se extiende a través de la
pieza a trabajar, y la superficie exterior de la pieza a
trebajar se fornea entonces para hacer que la parte corres-
pondiente a la cabeza, definida por el disco 11, quede ci-
Ifndrica y exactamente coaxlel con la parte correspondiente

al vdstago, definide por el tubo 13s =~ = = - - - ——— -

la pieza a trebajar se somete entonces a un proce-
g0 de extrusidn por impacto que formg el requerido aloja-
miento 15 en la cara de la parte correspondiente a la ca-
beza de la pieza 14 a trabajer opuesta a su parte corres-—
pondiente al védstago. ELl material de la parte correspon-
diente a la cabeza que es desplazado de la parte correspon-
diente a la cebeza por la formacién del alojamiento se ha-
ce fluir hecia la parte correspondiente al vdstago del com-
ponente, de modo que la longitud de la parte correspondien=-
te al vdstago del componente acabado es mayor que le longi-
tud de la parte corrvespondiente al vdstago de la pieza a
trabajar a partir de la cual se forma el componente. Ia féc-
nica de extrusidn por impacto forma los requeridos perfiles
16 de leva en las paredes del alojemiento 15 y, despuds de
la técenica de extrusidn por impacto, el componente se tornea
de nusvo para obtener el acebado superficial y las dimensio-

nes finales que se requieran en el componentoe = = = = = = -
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En una modificeacidn no ilustrade, el disco que de-
fine la parte correspondiente a la cabeza de la pieza g tra-
bajer se forma por torneado y por perforacidn de un disco
en el torno a partir de una longitud de barra cilindrica.
El disco torneado puede proveerse, i se desea, de un pleno
circular elevado en una de sus superficies, al cual se suel-
da por friccidn el tubo que constituye el véstago de la pie-

28 8 trabajale = = =~ = = m - m - e e - - -

En otra modificacidén no ilustrada, el disco que
debe constituir la parte correspondiente a la cabeza de la
pieza a trabajar se forma a la manera de un disco liso se-
gult cualguier sistema conveniente y luego se somete 2 una
operacidn de estampado que produce un alojamiento poco pro-
fundo y cildndrico dispuesto centralmente en una de las ca-
ras del disco y un correspondiente plano elevado y cilin-
drico en el lado opuesto del disco, solddndose por friceidn
el tubo que débe constituir el vdstago de la pleza a traba-
Jer al plano elevado y agrendéndose el alojamiento del dis-
co y siendo conformado durente el subsigulente proceso de
extrusifn por impacto pare comstituir el alojamiento reque-
rido en la cabeza del componente, comunicendo el orificio

del vdstago del componente con el alojamientos = = ~ = = = =

.............

Se declaran de novedad y propiedad para Espafla, sus

territorios y plazas de soberanfs, las siguientes: - - - -
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1.~ Método para la fabricacién de componentes mecé-
nicos que presentan uns parte ensanchada a modo de cabeza, que
tiene un alojamiento, y un védstago de didmetro menor que la ca-
beza, caracterizado porque incluye las etapas de soldar por
friccién una parte correspondiente a la cabeza a une parte
correspondiente al véstago para definir una pieza a trabajar
y someter la pieza a trabajar a un proceso de extrusién por
impacto para formar dicho alojamiento en la parte correspon-

diente a la cabeza, = = = = = = = - = R

2.~ Método seqin la reivindicacién 1, caracterize-
do porque dicha parte correspondiente a la cabeza estd cons-
tituida por un disco metdlico que tiene un orificio dispues-
to centralmente en el mismo y dicha parte correspondiente al
véstego estd contituida por un trozo de tubo metdlico, dis-
poniéndose dicho disco de modo que quede coaxial con dicho tu~
bo cuando las partes correspondientes a la cabeza y al vista-
go se sueldan por friccidn conjuntamente para definir la pie-

72 @ trabajars -~ = = = = = = = = m . - .- - - - - .- .-

3.~ Método segin la reivindicacién 2, caracterizado
porque dicho disco estd provisto de un plano circular eleva-
do en una de sus superficies, al cual se suelda por friccidn

dicho tubo para definir la pieza a trabajar. = = = = = - = = - -

4.~ Método segin la reivindicacién 1, caracterizado
porque dicha parte correspondiente a la cabeza estd constitui-

da por un disco metélieo que tiene un alojamiento poco profun-

e
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do dispuesto centralmente en une de sus caras y un corres-

pondiente plano elevado en su cara opuesta? siendo dicha

parte correspondiente al védstago soldada por friccidn a di-
cho plano y siendo agrandado dicho alojamiento poco profun=
do durante dicho proceso de extrusién por impacto para for-
mar el alojamiento mencionado primero en la parte correspon-

diente a la cabeza de la pieza a trabajar, - = = = = = =« = = =« -

5.- Método segin cualquiera de las reivindicaciones
anteriores, caracterizado porque dicho proceso de extrusién
por impacto forma una pluralidad de superficies de leva en
las paredes del alojamiento mencionado primero, cooperando
dichas superficies de leva, durante el uso, con los rodillos

de un conjunto de embrague por rodillog, — - = = ~ = = = = = =

6.~ "METODO PARA LA FABRICACION DE COMPONENTES
MECANICOS QUE PRESENTAN UNA PARTE ENSANCHADA A MODO DE CABEZA".-

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de sigie hojas, foliadas y mecano-
grafiadas por una sola de sus caras y de una lémina de dibujos

gue la ilustra.
Barcelona, 21 mayo 1970

P,A. M. Curell Suiiol

foa b
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