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La presente Memoria descriptiva tiene como f£inalidad

'la declaracién del objeto sobre el cual se solicita el Privi-
élegié de explotacidn industrial exclusiva en el territorio na
Ecional; de una Patente de Introduccién, de acuerdo con las -~
inormas que sobre el particular contiene el vigente Estatuto -~
gsobre Propiedad Industrial, Esta Patente de Introduccién bajo
Etitulo: U"PROCEDIMIENTO DE LAMINACION PARA LA FABRICACION DE ~
‘PIEZAS DE DPERFIL HELICOIDAL" viene a perfeccionar las técni--~
cas conocidas, plé&smandolo en soluciones que aventajan las --
| convencionales, tal y como enumerarémos a lo largo de esta —-
Memoria.

El presente invento, se relaciona con el campo de la

laminacién y muy particularmente a los laminadores utilizados

para la fabricacién de piezas de perfil helicoidal, preferen-

temente brocas, Hasta el momento, se conocfan un tipo de lami ;

nadopes que procuraban forma conveniente a las brocas de man-
go cilfndrico, a base de una laminacién helicoidal longitudi

nal. Estos laminadores comprendfan, una caja de laminacién --

con fresas orientadas en relacién con el tocho segfin un &ngu-

lo correspondiente al éngulo de hélice del perfil de la broca:

contaban asimismo con un sistema de sincronismo de las fresas
| en relacién con todos los mecanismos del laminador, sincronis
| mo que los mecanismos de desplazamiento peridédico de los to--
chos hacia la caja de laminacién, un inductor para el calenta
! mieﬁto de los tochos, unas gufas de entrada y pocsterior, un -
4rbol de levas y el correspondiente sistema de mando del lamit
nador, |

Hasta el momento, todos los laminadores desconocidos

se basaban fundamentalmente en la utilizacién de tochos cilfp

dricos sencillos, presentados y mantenidos sucesivamente uno
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a uno y durante un tiempo pre establecido en cada uno de los -
puestos de trabajo siguientes: dispositivo de carga, inductor
para precalentamiento y gufa posterior como lugar de lamingw--
cidn, Unicamente la parte dtil a laminar del tocho se encoﬁtrg
ba en el inductor, disponiéndose el mango en la gufa de entra-
@a yuxtapuesta al inductor y precisamente del lado de la caja
?e laminacidn., BEn la gufa posterior y montado en las fresas se
Qolocaban con un ajuste mévil o juego el mango del tocho a la-
%inar, realizando durante la laminacién un deSplaéamiento rec-
itilfneo a lo largo del eje longitudinal,

El transporte del tocho calentado por el inductor ha--
cia la gufa posterior, para su oportuna laminacién estaba ase-

gurado por el tocho siguiente el cual a su vez era desplazado

por el dispositivo de carga correspondiente.

8in embargo, este proceso se complicaba en extremo cuaf
do era necesario laminar piezas como por ejemplo brocas de man
igo cdnico, en el cual se deberfan de utilizar no ya tochos ci-
!1indricos, sino de perfil periédico con didmetros y fommas di=
iferentes en su parte dtil o cilindrica y en su parte de mango
leénica o cilindrica. Por ello los laminadores conocidos no pue
gden aplicarse para este tipo de tochos ya que su forma comple-
|ja implica el desplazamiento de un puesto a otro y la coloca—-
cién de los tochos en posicién centrada en cada uno de los ——-
ltres puestos de los laminadores.

; Por ello, la finalidad del presente invento es la de =
crear un léminador para la laminacién helicoidal automatizadavv
de tochos de perfil periddico y més concretamente de mango cé-
-niCO, que asegure el avance sin obstéculos de los tochos de -
Eforma compleja desde el dispositivo de carga al inductor y de

'
1

lahf a la gufa posterior, asf como una adecuada disposicién y =




aoe

av®
G a o7,

10

15

20

25

30

T it ¥ T
. & . wevY . ow
Tu_ Lwv W v v »

R S ©

=

. -

403879

ﬁolocacién de los tochos en una posicién centrada y segura du-

.
»

rante el calentamiento y laminacién.

; El objetivo previsto se logra con un procedimiento en

?l cual la gufa de entrada estl realizada a base de ﬁn casgui~
;lo no metllico, cuyas dimensiones corresponden a las del to--
hho,estando este casquillo dispuesto directamente en el induc-
tor y yuxtapuesto al dispositivo de carga, a base de un mangul
tto de cierre con un orificio cbnico o cilindrico conforme al -
mango del tocho y montindose este casquillo de forma mévil en

rotacién v traslacién con respecto al eje de laminacidn., Ade--
m&s tendri la posibilidad de acercarse a la gula de entrada pa
sando entre las fresas de conformado, las cuales se encuentran

separadas para recibir directamente el tocho del dispositivo -

de carga. La colocacién del mango cénico @el tocho queda en po

sicién centrada en el orificio del casquillo, quedando a su ve:
la parte til del tocho colocada en el interior durante el pe-
riédo de calentamiento, mientras que la mencionada gufa poste-
rior realiza el transporte del tocho recalentado a las fresas
Ide laminacidn, de modo que ejecuta un desplazamiento helicoi--
dal conjunto con el. tocho a laminar., Cuando se laminan tochos

de mango cilindrico, el casquillo de la gufa posterior no gira

len torno al eje de laminacién y en consecuencia no realiza més
lque un movimiento axial,

; Por consiguiente, y como resumen, el niémero de puestos!
en los que los tochos se deben de colocar queda reducido de --
tres para los sistemas convencionales a dos para el sistema ac!

tual, de manera que en cada recorrido dtil, el mecanismo de --|

desplazamiento de los tochos asegura al mismo un transporte di

rigido con precisién por la gufa de entrada desde el dispositi

vo de carga hasta la gufla psterior, asf{ como una colocaciédn —-
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. del mango del tocho totalmente centrada en el interior de la-

gula posterior, manteniéndose ésta posicién durante el calen
tamiento y laminacidén del tocho.

Con el fin de ayudar a la perfecta comprensién de la:
idea que se patenta, se acompafian a ésta Memoria una hoja dén
dibujos, en la cual se representa lo siguiente:

La fig. 12 nos permite contemplar una pénbrémica de -
la cadena de movimiento del laminador.:

La fig. 228 se relaciona con la construccién Y poSi--
cién de las gufas de entrada y posterior del .inductor, del --
dispositivo de carga y de las fresas de conformado, cuando -.
el laminador est4 en su posicién inicial, Esta vista corres-
ponde a la flecha A sefialada en la fig. 12.

.E1l motor eléctrico (1) estl unido por unas correas -
trapezoidales (2) a un volante (3) el cual a su vez estd mon
tad0~sobrerel &rbol de entrada de un reductor y acoplado.a =--
&1 por el embrague (4) y' el manguito de seguridad (5).

El engranaje (6) de la primera fase del reductor, se
utiliza como lira de velocidades de la transmisién principal..
de forma que permita la regulacién de la velocidad de rota--
cién de las fresas de conformado.

En el 4rbol de entrada del reductor se dispone un —-.
manguito-freno (7) que. asegura el frenado y bloqueo de los =

mecanismos del laminador cuando el embrague est& desconecta--

| do. o

Por medio del engranaje (6), de un engranaje (8) de
la segunda fase del reductor y de un acoplamiento (9) que ~-_
une el 4rbol de salida del reductor con el &rbol de entrada -
de la caja de distribucién, la rotacién se transmite a un pi

fién de gobierno central (10) de la mencionada caja y a cuatro
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Eruedas gobernadas (11) que engranan con éste pifibn, asi como

a pifiones cénicos de gobierno (12). Estos pifiones (12) estén
fmontados en los &rboles de salida de la caja y van acoplados

ga ellos mediante manguitos (13) que permiten regular indivi-

1

;dualmente la posicidn de los pifiones v, por consiguiente la
de las fresas de conformado,

Los pifiones (12) engranan con las ruedas cénicas go=
bernadas (13) de las cabezas porta-varilla de la caja de la-
minacién v hacen girar sincronizadamente las varillas (15) -
asf como las fresas de conformado (16) montadas sobre éstas
varillas en el centro de la caja de laminacidn, segfin un es-
quema de laminacién helicoidal longitudinal. Las fresas es—-
t&n realizadas en forma de segmentos cuyo perfil activo co-—
rresponde al perfil vy a la longitud’'de la parte dtil a lami-
nar de las brocas y forma una acanaladura cerrada., El eje de
la acanaladura coincide con el eje del tocho a laminar (eje
de laminacién),

Delante de las fresas, coaxialmente con el eje de la

inacidn, esté montado el casquillo no metélico (17) de la -
gufa de entrada, correspondiente a las dimensiones del tocho
a laminar y colocado en un inductor (18); la funcién de éste
casquillo es la de guiar el desplazamiento de los tochos. El
inductor (18) esté conectado con un generador de corriente a
alta frecuencia para realizar el calentamiento por induccién
lde las partes dtiles de los tochos.

El casquillo de la gufa estd yuxtapuesto a un casqui
1lo (19) (figura 22)del dispositivo de carga, montado en un
cargador (20). El cargador (20) estd unido a una tolva (21)

(Figura l2)que ejecuta un movimiento oscilante con respecto

a dicho cargador; éste movimiento se imprime a partir de uno

‘g?:. SR
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de los &rboles de la caja de distribucién, por medio de una -
transmisién en cadena (22) y por mediacién de un manguito de

seguridad (23), de un engranaje (24), v de un mecanismo mani-
;vela—biela (25), con el f£in de asegurar el transporte periddi
.co de los tochos desde la tolva al casquillo (19) por medio =
idel cargador (20).

: El desplazamiento periédico de los tochos del disposi

:tivo de carga a la caja de laminacién estl garantizado por un

i
i
'
'
i

mecanismo de alimentacién., Una espiga (26) de é&ste mecanismo

s acopla al casquillo del dispositivo de carga vy se fija a -

luna corredera (27) animada de un movimiento rectilfneo alter-

nativo a lo largo del eje de laminacidn; a su vez es acciona=-
da por medio de engranajes por un doble pifién (28) y una pa--
lanca oscilante (29) a partir de una leva (30).

El resorte (31) garantiza la aplicacién de la palanca

sobre el perfil de la leva,

Por debajo de las fresas de conformado se monta un —--

i

lcasquillo (32) (figura 22)de la gufa posterior que asegura el

jcentrado del mango de los tochos durante su calentamiento y -

1laminacién, asi como la evacuacidn de las brocas laminadas de

{la caja de laminacién. El casquillo (32) de la gula presenta

un gjujero cbénico conveniente o adecuado al mango de los. to--

{chos. Est& montado coaxialmente vy es mévil en rotacién y en -

{traslacién, con respecto al eje de laminacién en una correde-

{ra (33), conjuntamente con un eyector (34) de las brocas lami
{nadas., La corredera es mévil a lo largo del eje de laminacién

{de forma que pueda pasar a través de los cilindros separados,

hacia la gufa de entrada., Su accionamiento se realiza por me-

1dio de engranajes, por un pifién doble (35) y una palanca osci

{lante (36), a partir de una leva (37) (figura 18), sobre la ~-
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cual se aplica la palanca (36) mediante un resorte (38).

Las levas de accionamiento de la gufa y del distribuid
dor se montan sobre dn 4rbol (39) cuyo accionamiento queda ga-
Erantizado por un engranaje‘(4o) v una transmisidn en cadena =--
;(41) a partir del 4&rbol de entrada de la caja de distribucién,
f La unién entre el circuito eléctrico del laminador y -
;estos mecanismos se realiza mediante interruptores de fin de -
carrera (42).

El funcionamiento del conjunto, una vez descritas su--

ficientemente sus partes constitutivas, se desarrolla de la --

forma siguiente:

BEn la posicidn iniciai del laminador, las fresas (16)
se separan, y se desconecta el embrague (4). El casquillo (32)
de la gula posterior esté en posicidn extrema delantera y el -
mango de un tocho se encuentra alojado en &1, La parte @til de

dicho tocho se encuentra en el casquillo (17) de la gufa de en

trada y en el inductor (18). La espiga (26) del mecanismo de -

| La puesta en funcionamiento del laminador provoca la deriva--

alimentacidn estd en posicidn delantera, pero esté suelta del
inductor,

El laminador funciona en régimen intermitente, con pa-
rada de la rotacién de los cilindros al final de cada ciclo.

Cuando el motor se pone en marcha, el volante (3)girad

cién simulténea del inductor (18) y de un relé temporizado que
al cabo de un perfodo de tiempo previamente determinado, que
asegure el calentamiento necesario del tocho, acopla el emb;g!
gue (4). {
Las fresas (16) se ponen en rotacién y se acercan al
tocho; el casquillo (32) de la gula posterior se desplaza ha-

cia atr4s sacando el tocho calentado del inductor (18); la es




10

15

20

25

30

piga (26) se desplaza del casquillo (19) del dispositivo de -

‘carga alejéindose del inductor (18), y al final de la trayecto-
;ria de vuelta de la espiga, el tocho siguiente pasa del carga
;dor (20) al casquillo (19).

' Las fresas cogen la parte calentada del tocho y forman
%en esta parte el perfil helicoidal de la broca. El tocho eje-
Ecuta entonces un movimiento helicoidal a lo largo del eje de

ilaminacién junto con el casquillo (32) de la gufa posterior,

|
mientras que la corredera (33) de ésta gufa ejecuta un despla

zamiento rectilineo correspondiente en direccidn y en veloci-
dad al desplazamiento del tocho laminado,

La broca laminada es evacuada de la caja de laminae--
cibén vy sacada del casquillo (32) de la gufa al final de su re

corrido para caer a un canal de evacuacién que dirige la bro-

ca hasta una caja.
Una vez realizada esta operacién, la gufa posterior -

vuelve a su posicidén hacia adelante y empuja al tocho siguien

iite que se encuentra en el casquillo (19) del dispositivo de -
lecarga a lo largo de la gufa delantera (17), para introducirlo
len el inductor y la guia posterior, asegurando el encajamlento
lexacto del mango del tocho en el casquillo (32) de la gufa. °
i Al terminar el ciclo de trabajo, el interruptor de --
éfin de carrera (42) desconecta el embrague (4) y vuelve a co-

tnectar el relé temporizado,

BEl relé garantiza la temporizacidén para el calenta-—-—- ;
miento del tocho en el inductor, después conecta el embrague
1(4) y, por consiguiente, vuelve a poner en marcha las fresas
iy todos los mecanismos del laminador, iniciéndose de nuevo el

iclclo,

La regulacién del relé temporizado se efectfia segin -
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un pirdmetro fotoeléctrico que establece la temperatura real
ﬁel tocho en el inductor. El .pirémetro fotoeléctrico puede --
ser empleado en lugar del relé temporizsado.

i

La concepcién del laminador permite la laminacién de

;tochos de mango cilifndrico(en é&ste case el casquillo (32) va
@ontado en la gufa posterior con un agujero cilindrico corres
%ondiente al mango de los tochos) asf como la realizacién de
Laminacién del perfil completo de las piezas en variosS pasos
sucesivos; en ese caso, se instala sobre la gufa un dispositi
vo de manguito de cierre que oriente los tochos,

La misma idea del laminador puede ser utilizada para
la laminacidn de machos, fresas y otras plezas de perfil heli
coidal, asi como de perfil recto.

De todo ello, consideramos que la idea est8 lo sufi--
cientemente descrita como para que un técnico en la materia ~
comprenda perfectamente el alcance y contenido del objeto de
la invencién y sus indudables ventajas sobre los sistemas tra
dicionales, las cuales ventajas enumeraremos brevemente, a sa

foers

Fundamentalmente permite la fabricacién o laminacién

de tochos de mango cilindrico vy /o cénico indistintamente, lo
que supone una sustancial mejora en relacidén con los métodos
tradicionales,

Permite su utilizacién en el sentido de ampliar su --

campo de accidén a machos, fresas y otros tipos cualquiera de
piezas de cualquier perfil.

Conviene resaltar, una vez descritas la naturaleza y
ventajas de &ste invento, el carfcter no limitativo del mismo,'

por cuanto los cambios en la forma, materia o dimensiones de

sus partes constitutivas, no alterarin en modo alguno su esen

Y
|
'
t
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|cialidad, en tanto no Supongan una sustancial variacién en el

|
3conjunto°

NOTA

Los puntos de invencién, nuevos en Espafia, que se pre
 sentan para que sean objeto de Patente de Introauccidn,‘debe—
ri4n recaer sobre "PROCEDIMIENTG DE LAMINACION PARA LA FABRICA
CION DE PIEZAS DE PERFIL HELICOIDAL", de acuerdo con las si--
guientes:

REIVINDICACIONES

la,~ "PROCEDIMIENTO DE LAMINACION PARA LA FABRICACION
DE PIEZAS DE PERFIL HELICOIDAL" que contando con una caja de
laminacidn con fresas que giren en sincronismo y orientadas =
con respecto al tocho en un &ngulo correspondiente al &ngulo

de hélice del perfil helicoidal del producto; un dispositivo.

de carga con un mecanismo de transporte periédico de los to--
chos a la caja de laminacidn; un inductor para el calentémieg
to de los tochos; ¥ guias'de entrada y posterior que orientan
vy centran los tochos en el laminador, esencialmente se carac-

teriza por el hecho de que la gula de entrada, realizada en -’

forma de casquillo no met8lico cuyas dimensiones corresponden
a las de los tochos, est& colocada directamente en el inductoj
y va yuxtapuesta al dispositivo de carga, mientras que la ---

gufa posterior, realizada en forma de casquillo, por ejemplo

de un manguito de cierre de agujero cénico o cilindrico conve
nientemente o conforme al mango de los tochos, estd montada -
mdvil en rotacién y en traslacién, o selamente en traslacién
a lo largo del eje de laminacién, de forma que pueda pasar en
tre las fresas de conformado separadas Yy aceréarse a la gufa
de entrada para recibir el tocho a laminar directamente del -

dispositivo de carga y para la puesta en posicidén de entrada
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Hel mango cénico del tocho en el agujero del casquillo, encon-

étrandose entonces la parte dtil del tocho en el inductor duran

ite el periédo de calentamiento, de modo que dicha gula poste--

%rior realiza el desplazamiento del tocho calentado a las fresa

1924

de laminacidén y ejecuta un movimiento helicoidal o axial conju

1=}

‘tamente con el tocho que se ha de laminar,

28 ,~ "PROCEDIMIENTO DE LA&INACION PARA LA FABRICACTION
DE PIEZAS DE PERFIL HELICOIDAL",-

Todo ello tal y como queda descrito en la presente Me
moria, que consta de doce hojas mecanografiadas por una sola -

cara, acompafiada de los dibujos correspondientes,

madria, §9 JUN 1972
INSF RAMRY TR PEREL
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