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Memoria Desoripliva

sothe:

PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR DISCOS AGRICOLAS.
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Solioidante: WALTER ESMOND BRUCE, de nacionalidad francesa,
residente en Crown Steel Works, Sheffield, S1 3Qz,

Inglaterra.

La invenciébn se refiere a la fabri-
cacibén de discos agricolas y, en particular, se re-
fiere a la produccién econdmica de disco agricola de
alta calidad a partir de tira o barra de acero lamina-

do en lugar de plancha o chapa de laminacién cruzada.
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Seglin el presente invento, un procedimiento

1 para fabricar discos agricolas comprende, cortar en tosco de

tira o barra de acero laminado con un espesor mayor que el es

pesor de los discos acabados y una anchura menor que el dii-
metro del disco acabado, teniendo las piezas en tosco una lon
gitud pricticamente igual al didmetro de los discos acabados,
laminar cada pieza en tosco en la direccidn hasta que ha au-
mentado su dimensidn en una magnitud no menor que el difmetro
de los discos acabados, y troquelar de cada pieza en tosco la
minada un disco con un difmetro no menor que el didmetro de
los discos acabados y con un agujero central. El canto de ca-
da disco troquelado se puede afilar por cualquiera de los mé-
todos usuales, v.g., laminacién y/o recalcado y/o afilado con
muela abrasiva.

El beneficio que se obtiene con el invento
es doble en el sentido de que resuelve las limitaciones rela-
tivas a disponibilidad de tira o barra de acero apropiada con
anchuras adaptables a todos los didmetros de discos, y porque
la 1aminaci6n cruzada de la tira o barra necesaria para conse
guir el aumento requerido de anchura y la reduccibén en espe-
sor da por resultado una calidad comparable con la de los dis
cos fabricados a partir de plancha o chapa de laminacién cru-—
zada. '

No existiendo limitaciones apreciables en
el espesor de una tira o barra de acero laminado, el diémetro
de los discos prbducidos a partir de una anchura de tira o
barra normal (v.g., de limitacidén) puede aumentarse aumentan-
do el espesor de la tira o barra, aumentando la longitud de
cada pieza en tosco cortada, y aumentando la reduccidn en es-

pesor efectuada por laminacidn cruzada, con un consiguiente
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aumento en la anchura iguwal a la longitud, o prélcticamente
igual.

Las piezas cortadas se calientan preferible
mente antes de la laminacidn, especialmente si es necesaria
una reduccién de espesor y un aumento de anchura particular-
mente notables, permitiéndose que permanezcan calientes en to
da la operacibn de la formacién de la pieza en tosco. Cada -
pieza en tosco se puede laminar mis de una vez, especialmente
si es necesaria una gran reduccidén en espesor y aumento de ans
chura particulares.

La operacién de formacidén de la pieza en
tosco puede realizarse en dos etapas, consistiendo la primera
etapa en perforar el agujero central con relacibén a dos lados
adyacentes de cada pieza laminada, y consistiendo la segunda
etapa en cortar el disco con relacién al agujero central.

La operacién de formacidén de la pieza en
tosco, o su segunda etapa, puede comprender estampacién de 1o
discos v puede ir seguida de temple, después de lo cual se -
afilan los cantos de los discos.

A continuacidén se describe un procedimiento
de preferencia segin el invento, a titulo de ejemplo solamen-
te, tomando como referencia los dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1 es una vista en planta esquemé-
tica de las fases del procedimiento de preferencia.

Las figuras 2 y 3 son secciones esqueméti-
cas tomadas a lo largo de las lineas II~II y III-III respec-
tivamente de la figura 1.

La figura 4 es una vista en alzado de un
disco acabado fabricado por el procedimiento de preferenciajy

La figura 5 es una vista tomada a lo largo
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de la linea de corte V-V de la figura 4.

Comenzando por la esquina izquierda supe-
rior, la figura 1 representa tira o barra de acero laminado
10 que:tiene un espesor T mayor que el espesor E de los dis-
cos acabados (vease la figura 2) y una anchura W menor que el
didmetro D. de los discos acabados 1l (vease las figuras 2 y
5) corténdose con una guillotina 12 para formar piezas en tos
co 13 que se hacen pasar a través de un horno 14 para calen-
tarlas antes de laminarlas entre rodillos 15 (centro inferior
y figura 2). Las piezas en tosco tienen una longitud L préic-
ticamente igual que el difmetro D de los discos acabados y se
laminan en la direccién de su anchura hasta que la dimensién
ha aumentado a W’ que no es menor que el diémetro de los dis-
cos acabados. Las piezas en toscos laminadas 13A se troquelan
en dos etapas, consistiendo la primera etapa en perforar el
agujero central 16 con relacibén a dos lados adyacentes 17, 138
de cada pieza en tosco laminada. que se sitia contra topes 19,
20, respectivamente, en una prensa, consistiendo la segunda
etapa en troquelar el disco 13 B con relacién al agujero cen-

tral 16 que se sitda en una espiga 21 en una prensa. La segun

comprende estampar los discos 13B y va seguida de temple en
un bafio 22, después de 1o cual se afilan los cantos 23 de los
discos con muelas abrasivas 24, 25 en el interior y exterior,
respectivamente con respecto a los discos acoplados.

La tira o barra de acero 10 se obtiene con
més facilidad que la plancha o chapa de laminacién transver-
sal del espesor requerido F y anchura W’ para adaptarse a to-
dos los difmetros de discos, pero el invento supone también

un gran beneficios en el sentido de que la laminacidén cruzada
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de la tira o barra necesaria para conseguir el aumento reque-
rido en anchura y reducciédn de espesor da por resultado una
calidad comprable con la de los discos formados a partir de
plancha o chapa de laminacidén cruzada, y con un costo general
bastante menor,

NOTA .-

Descrita suficientemente la naturaleza del
invento, asi{ como la manera de realizarlo en la préctica, de-
be hacerse constar que las disposiciones anteriormente indica
das son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto
no alteren su principio fundamental, siendo 1o que conwtituye
la esencia del referido invento y por lo que se solicita Pa-
tente de Invencién por 20 afios en Espafia, sobre: PROCEDIMIEN-
TO PARA FABRICAR DISCOS AGRICOLAS; caracterizindose por lo si
guiente:

l2,~ Procedimiento para fabricar discos -
agricolas, caracterizado porque comprende las fases de cortar
piezas en tosco de tira o barra de acero laminado con un espe
mayor que el espesor de los discos acabados y una anchura me-
nor que el diémetro de los discos acabados teniendo las pie-
zas en tosco una longitud précticamente igual al difmetro de
los discos acabados; laminar cada pieza en tosco en la direc-
cién de su anchura hasta que se ha alcanzado una dimensién

que no es menor que el didmetro de los discos acabados, y

troquelar de cada pieza en tosco laminada, un disco con un dig

metro no menor que el didmetro de los discos acabados y con
un agujero central.

22,- Procedimiento segin la reivindicacién
12, caracterizado porque las piezas en tosco cortadas se ca-

lientan antes de la laminacién.

iy
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32,-~ Procedimiento segin la reivindicacién
223, caracterizado porque la piezas en tosco se permiten que
continuen calientes en toda la operacién de troquelado.

42, Procedimiento segin la reivindicacién

32, caracterizado porque los discos troquelados se templan.

52,- Procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, .caracterizado porque cada pieza
en tosco se lamina més de una vez.

6a,~ Procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la opera-
cién de troguelado se lleva a cabo en dos etapas, consistien-
do la primera etapa en perforar el agujero central con rela-
cibn a dos lados adyacentes de cada pieza en tosco laminada,
y consistiendo la segunda etapa en troquelar el disco con re-
lacién al agujero central.

72.~ Procedimiento segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la opera-
cidn de troquelado, comprende estampar los discos en forma
acopada.

82,~ Procedimiento para fabricar discos
agricolas; tal y como queda sustancialmente descrito en la
presente Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de seis hojas escritas
a maquina por una sola cara.

Madrid 9 ENE 1974

WALTER ESMOND BRUCE,
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